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Prace badawcze Huty Baildon

nad elektrodami

Roznorodne czynniki, ktére przy pewnych
urzadzeniach odgrywajg role w procesie spawa-
wania, wptywajac na jako$¢ spawania i ewen-
tualne trudnosci, mozna uja¢ w trzy grupy, za-
lezne od:

1°. umiejetnosci spawacza,

2°. rodzaju materjatu spawanego,

3° rodzaju materjatlu pomocniczego, t. zn.
drutow do spawania.

Jest rzeczg znang, ze ten sam drut do
spawania w rekach jednego spawacza jest ,,do-
bry", w rekach innego zas$ ,zly**, poniewaz na
te ocene wplywa nietylko umiejetnos¢ danego
robotnika, ale i takie nieuchwytne czynniki, jak
jego usposobienie i jego dobra wola.

Wptyw skitadu chemicznego, t.j ilosci ija-
kosci domieszek stopowych i niestopowych two-
rzyw poddawanych spawaniu, jest dostatecznie
juz dzisiaj wyswietlony w podrecznikach meta-
loznawstwa.

Zastanowimy sie obecnie nad drutami do
spawania, wychodzac z zatozenia, ze druty te
bywajg lepsze i gorsze, i ze znanego faktu, iz
zapotrzebowanie na druty lepsze jest na rynku
coraz wieksze.

Aby wyijasni¢ sobie, co to jest drut lepszy,
a jaki jest gorszy, zwracano sie do analizy che-
micznej. Byta to najprostsza i logiczna droga,
prowadzaca, jak wydawalo sie, bezposrednio do
rozwigzania catego zagadnienia fabrykacji do-
brych drutéw do spawania.

W tym celu poréwnywano analizy lepszych
i gorszych drutéow, poréwnywano tworzywa do-
brych marek konkurencyjnych, fabrykaty firm
o Swiatowej stawie z produkcja krajowa, a zwtasz-
cza z wiasng. Zastanawiano sie nad faktem, ze
firmy produkujgce druty do spawania uzywajg
na nie—jako surowca—zwykly drut martenow-
ski, zawierajacy czesto powazne ilosci zanie-
czyszczen (wtrgcen niemetalicznych) i t. zw.
»nhiepozadanych domieszek**, jak siarka, fosfor
oraz miedz.

Budowano $miate hipotezy, ze liczne obce
fazy, czyli wtracenia niemetaliczne, znajdujgce
sie wewnatrz tworzywa drutu do spawania, spet-
niajag zadanie powioki ochronnej.

Pozatem zwrécono uwage na fakt, ze go-
towy drut do spawania po jednem lub kilku
ostatnich ciggach na zimno skupia w sobie po-
wazng ilos¢ ukrytych naprezen wewnetrznych,
ktére wytadowujg sie w czasie sptywania uptyn-
nionego tworzywa drutu, powodujgc zwiekszone
bryzganie.

Przez pewne zabiegi cieplne udato sie
w kazdym drucie do spawania ostabi¢ czescio-
wo bryzganie, ajednoczes$nie polepszy¢ Scistos¢
spoiny.

Rowniez przez pewne zabiegi
to sie znale$s¢ zréwnowazong strukture,

cieplne da-
ktéra

| drutami do spawania

w kazdym gatunku tworzywa drutéw do spawa-
nia daje optymalny stopien bryzgania.

Pod bryzganiem rozumiemy rozsiew x w pro-
centach tworzywa drutu do spawania a. Okre-
Slajac przez zwykle wazenie tworzywo spoiny
b (jako réznice ciezaréw po spawaniu i przed
spawaniem) oraz ciezar konca drutu niezuzyte-
go ¢, dochodzimy do wzoru:

x (» » - . -"(*+ «)]-I°»
a

Powyzsza metoda polecona nam przez p.
dyr. Tulacza, okazata sie rzeczywiscie bardzo
skuteczna przy zestawieniu wynikow obserwa
cyj zmiennosci stopnia bryzgania w zaleznosci
od szeregu zmiennych czynnikdéw.

Jako wynik procesu spawania mamy spoine
Jezeli wezmiemy pod uwage spawanie tukowe,
to na wynik spawania wptywaja gtdéwnie naste-
pujace czynniki: elektroda, jej $rednica, cha-
rakter topienia sie elektrody, spos6b prowadze-
nia elektrody, natezenie pradu, diugos¢ tuku
elektrycznego i znak bieguna zatgczonego do
elektrody.

Wszystkie te czynniki,
rakteru topienia sie elektrody, moga by¢ jako
zewnetrzne podczas spawania ustabilizowane
i jako takie nie powinny wywiera¢ indywidua)
nego wptywu na wynik spawania.

Pozostaje tedy wazne, dotychczas nierc-
zwazane zagadnienie zaleznosci miedzy skia
dem chemicznym elektrody, charakterem jej to-
pienia sie (sptywania) a stopniem wpawania sie
i charakterem naktadania sie spoiny, jej szczel
noscig i sktadem chemicznym. Wigze sie ztem
rowniez zagadnienie stopnia wypalania sie
poszczego6lnych pierwiastkéw, znajdujacych sie
w tworzywie drutu do spawania, jako domieszek
stopowych i niestopowych.

Sg podstawy do przypuszczenia, ze pro-
ces topienia sie elektrody, a jednoczes$nie pro-
cesy wypalania sie pierwiastkbw w czasie spa-
wania podlegajg regutom fizyko-chemicznym.
Znaczy to, ze w tym wypadku ma duzo do po-
wiedzenia teoretyczna metalurgja, a raczej —
metalurgiczna fizyko-chemja.

Nasi wspoétpracownicy (inz. met. Pilarczyk
i inz. met. Czyrski) zebrali wtym kierunku wiel-
ki materjat doswiadczalny, z ktérego okazato sie,
ze na stopien wypalania sie poszczeg6lnych pier
wiastkéw w spoinie mato wpltywa zmiana bie-
guna elektrycznego i zmiany topienia sie elek-
trody. Natomiast decydujacy wplyw na stopien
wypalania sie pierwiastkéw wywieraja:

a) koncentracja rozwazanych pierwiastkow;

b) temperatura panujagca W strefie topienia
sie i

c) decydujgce wyniki natury fizyko-chemicz-
nej, jak preznos¢ dysocjacji tlenu tlenkéw wy-
tworzonych w czasie topienia sie.

za wyjatkiem cha
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Koncentracja pierwiastkow wptywa na ko-
lejnos¢ ich wypalania sie, temperatura zas de-
cyduje o szybkosci i kierunku reakcji wypalania
sie; jest ona zmienng wzdtuz drogi tuku.

Na proces wypalania sie pierwiastkéw dwa
pierwsze czynniki, jako mato zmienne, wplywaja
niezbyt silnie.

W miare zmniejszania koncentracji rozwa-
zanego pierwiastka przy statej temperaturze ro-
Snie preznos$¢ dysocjacji jego tlenku. W kazdej
temperaturze, o ile czas na to pozwoli, moze
nastgpi¢ réwnowaga miedzy koncentracjg po-
szczegoblnych pierwiastkéw, a preznoscia dysocja-
cji tlenkéw. Niestety, czas spawania jest krotki
i prawdopodobnie réwnowaga w czasie spawa-
nia nigd/ nie jest stata. Procesy spawania przee
biegajg bardzo szybko. Pewne rozwazania teore
tyczne pozwalajg ustali¢ kolejno$¢ i kierunek
biegu reakcyj wypalania sie poszczegdélnych do-
mieszek stopowych i niestopowvch.

Preznos¢ dysocjacji tlenku wegla w tem-
peraturze 1700° i wyzej jest mniejsza od prez-
nosci dysocjacji FeO, MnO, SiO, dla koncentra
cji tych sktadnikow powyzej 0,001%.

Ze wzrostem temperatury preznos¢ dyso-
cjacji tlenku wegla maleje wolniej, co w znacz-
nym stopniu ufatwia wypalanie sie wegla (co
zresztg potwierdza praktyka). Nastepnie przy
spawaniu elektrycznem wypala sie krzem i man-
gan. Przy spawaniu acetylenowem kolejnos¢
wypalania sie jest nieco inna, a to ze wzgledu,
ze temperatury panujgce tu sg nieco mniejsze.

Praktyka zna wiele faktéw, gdzie t. zw.
»anormalnos¢" tworzywa odgrywa decydujaca
role, a jednak Scistej definicji tego pojecia do-
tychczas nie posiadamy.

Na propozycje H. W. Mc. Quaid’s i E. W.
Ehn’a korzystajagc z wynikow skrzynkowej cemen-
tacji, mamy obecnie dobrg metode pomocniczg,
ktéra pozwala nam klasyfikowa¢ stale miekkie
na t. zw. normalne i anormalne.

Dla stali twardych czysto weglistych (na-
rzedziowych) dla okreslenia stopnia anormalno-
Sci stali mamy prostsza i $cislejsza metode,
a mianowicie stosunek tworzyw do hartowalnosci
w zakresie temperatur 800 — 880°, jak okresla
E. C. Bain, do gtebokosci zahartowania sie.

Normalna budowa powoduje dobrg i gtebo-
kg hartowalnos$¢, natomiast anormalna— ztghar-
towalnos¢, t. zn obecnos$é miekkich plam. W préb-
kach powoli chtodzonych stali zupetnie normal-
nej cementyt moze by¢ catkowicie anormalny, t.
zn. skoagulowany tak dalece, ze kazde ziaren-
ko bedz:e posiadato grubg otoczke ferytowa.
Odwrotnie, w stali zupetnie normalnej po zwy-
ktem chitodzeniu cementyt w perlicie bedzie wy-
stepowat w postaci lameli.

Anormalna budowa wytwarza sie w tych
wypadkach, gdy tworzywo posiada duzg szyb-
kos¢ reakcji rozktadu austenitu i szczegoélnie
wielka szybkos$¢ dyfuzji wegla, a zwtaszcza po-
nizej temperatury Al. Wysoka zawartos$¢ tlenu
sprzyja wzmozeniu sie dyfuzji wegla (znaczy
wytwarzaniu sie anormalnosci t. j. obecnosci
obrzeza ferytowego wokoto cementytu).
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Wiele czynnikbw wplywa decydujaco na
ostateczny wynik procesu krzepniecia. Dzisiaj
nadajemy wielkg wage obecnosci w fazie ptyn-
nej obcych faz, czyli ,zmieniaczy*1l Zmie-
niaja one odpowiednio przewodnos¢ cieplng ilicz-
by osrodkéw krystalizacji, a temsamem uwy-
puklaja réznice temperatur i koncentracji wprze-
strzeniach sgsiadujgcych. Do takich zmieniaczy
zaliczamy przedewszystkiem obecne w tworzy-
wach stalowych tlenki, zwilaszcza tlenki odtle-
niaczy (Al, Si, Ti, Vit p.). Skutkiem ich obec-
nosci bedzie rézny stop:en ziarnistosci, ajedno-
czes$nie roézny stopien hartowania sie.

llos¢ i jakos$¢ substancji miedzydendrytycz-
nych zmienia sie zaleznie od szeregu lokalnych
okolicznosci. Niewatpliwie jednak obecnos¢ ta-
kiej substancji miedzydendrytycznej, czyli .zmie-
niacza0O, wptywa nietylko w spos6b zasadniczy
na przebieg krzepniecia bloku, lecz jednocze-
$nie na skutki przerébki mechanicznej, oraz na
przebieg i wynik spawania.

Inz. Czyrski okreslit stopien bryzgania dru-
tu do spawania o skiadzie chemicznym tworzy-
wa: 0,11 — 0,13% C, ok. 0,50% Mn, wywotujac
w tym tworzywie sztuczng anormalnos¢. Two-
rzywo A bylo utlenione specjalnym dodatkiem
rudy, B — dobrze odtlenione.

Druty do spawania, wywalcowane z powyz-
szych dwoch gatunkéw tworzywa, wykazaty na-
stepujgce przecietne stopnie bryzgania:

A = 12%, B = 83%.

Uprzednio wyzarzone druty zachowujg sie
kazdorazowo spokojniej, niz te same niewyza-
rzone.

Celem okreslenia wplywu anormalnosci
tworzywa S$rednioweglistego na wiasnosci spa-
wania drutéw z tworzywa o sktadzie chemicznym:
0,60%C i 0,7% Mn byly robione proby z naste-
pujagcemi wynikami:

Probeyy

1) z dodatkiem rudy ......cviiiiiiiiiiniiiieeeeen.
2) $rednio odtlenione .
3) dobrze odtlenione 1
41 dobrze odtlenione | |

5) dobrze odtlenione 111.........cccccceiiiiiiinnnnnnee 525
6) odtleniony metal dodatek zuzla sprosz-
KOWANEOO . e 8,25

Proby 3 — 5 spawaly sie bardzo dobrze
bez kroplowania. Spoiny zaréwno ciggnione jak
i szeroko uktadane, wygladalty bardzo dobrze;
spoina wewnatrz byla bardzo Scista.

Wptyw anormalnosci wysokoweglistej stali
na wilasnosci spawania drutéw z topu o skia-
dzie chemicznym: 0,85% C, i 0,3% Mn, wynika
z nastepujacych badan.

— A N -
Fro by zéé’nia
1) mocno utleniona przez dodatek rudy zelaznej 115
2) $rednio otleniona bez dodatku rudy zelaznej 10,0

3) uspokojona i odtleniona | ........ccccceeiiiens
4) uspokojona i odtleniona | |

5) uspokojona i odtleniona 111 ......cccccuiieeiennnnnn. 6,25

6) $rednio utleniona z dodatkiem zuzla sprosz-
KOWANEOO  ..oiiiiiiiiiiiie et 8,5

7) uspokojona i odtleniona z dodatkiem zuzla
SProszkowanego......ccoceevcieiericiieeenin e [7.5

Z powyzszego wynikaja bardzo donioste
whnioski.
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Proby zawierajagce najwiecej tlenu, znaj-
dujgcego sie w roztworze statym, wykazujg naj-
wiekszy stopien bryzgania, za$ proby dobrze od-
tlenione i odgazowane wykazujg najmniejszy
stopien bryzgania i spawaja sie bardzo dobrze
(nie kropluja, a spoiny, zaréwno ciagnione, jak
i szeroko ukiadane — bez zarzutu).

Spostrzezono przy tem, ze roéwniez cha-
rakter odtleniacza odgrywa pierwszorzedng ro-
le. Tlenki pewnych odtleniaczy, pozostate w me-
talu w postaci skupien bardzo drobnych i dzia-
tajace jako ,,zmieniaczelusuwajg grube* kroplo-
wanie*, utatwiajg odrywanie mniejszych, lecz
czystych kropel, powodujagc tem ciaggtos¢ topie-
nia sie. Obecnos$¢ Ilub nieobecnos¢ w tworzy
wie drutu do spawania pewnych odgazowywaczy
powoduje lub usuwa objawy porowatosci we-
wnatrz spoiny. Elektroda splywajaca w czasie
spawania duzemi kroplami powoduje okresowo
powtarzajgce sie spiecia, co przerywa tuk i zmu-
sza spawacza do ciggtego poruszania elektroda,
a temsamem utrudnia mu prace. Roéwniez i wy-
glad spoiny zalezy od charakteru i stopnia od-
tlenia tworzywa.

Obecnos$¢ w tworzywie drutéw do spawa-
nia wiekszej ilosci wtragcen niemetalicznych nie
wplywa zbyt pogarszajgco na wynik spawania.
Tak np do miekkiego tworzywa, o ktéorem juz
byta mowa, dodano pewng ilo$¢ sproszkowane-
go zuzla (proby C i D). Przecietny stopien
bryzgania byt nastepujacy:

C= 850% D = 8,25%.

W celu potwierdzenia wniosku, iz stopien
bryzgania i charakter spawania nie zalezg od
obecnego przypadkowo Ilub umys$inie wprowa
dzonego zuzla (pod zuzlem rozumiemy nieme
taliczne wtragcenie typu nasyconych chemicz-
nych potaczen np. krzemiany, tlenki do zuzli nie
zaliczamy, poniewaz ich rola jest krancowa) —
zrobiliSmy nastepujace badania:

Z czterech koncow keséw 8X8 cm przy-
gotowano pakiet 16X16 cm, ogrzano do tempe-
ratury walcowania i przewalcowano na drut
o $redn. 8 mm, ten nastepnie przeciggnieto na
sredn. 4 mm i odpowiednio wyzarzono (na opti-
mum). Drut ten przy spawaniu zachowat sie
prawie bez zarzutu. Zwalcowany zuzel i nie-
jednorodno$¢ strukturalna na szwach, powsta-
tych w miejscach styku $cian poszczego6lnych
kesébw — pozostaty bez wiekszego wpltywu na
przebieg spawania.

Wynika z tego doniosty wniosek, ktéry po-
twierdza poglad praktykéw, ze rezultat spawa-
nia stosunkowo w matym stopniu zalezy od obec-
nosci lub nieobecnosci wtragcen niemetalicznych
o charakterze makro — i mikroskopijnym, wi
docznych pod matym powiekszeniem (x 50).

Natomiast strukturalna niejednorodnos$é¢ po-
wstata na skutek obecnos$ci w tworzywie tlenu,
a rowniez obecnos$¢ mocno odweglonej lub na-
weglonej czesci warstwy zewnetrznej, zwieksza
stopien bryzgania i powoduje zaklécenia w prze
biegu spawania. | tak np.:
pewien drut do spaw. wykazat przeciet. 10,27 bryzgania

odweglony powierzchniowo 11,5%
stabo naweglony ..ccceeveviiiiciieccieens 11,0
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Rdéznice te, jakkolwiek niewielkie, powtarza-
ja sie regularnie, a podane wyniki przedstawia-
ja Srednie z os$miu seryj badan.

Z pomiedzy pierwiastkéw wystepujgcych
w postaci domieszek w tworzywach drutéw do
spawania, gtowng role odgrywaja: wegiel, man-
gan i krzem; zelazo stanowi mase zasadniczj.

Proces spawania trwa niedtugo, przyczem
temperatury, ktére osiggamy w ciggu kroétkiego
czasu rzeczywistego spawania, sg bardzo wy-
sokie.

Poniewaz proces topienia sie drutu do spa
wania i przebieg spawania elektrycznego odby-
wajg sie przy dostepie powietrza, mamy tu do
czynienia z ,wypalaniem sie" domieszek two-
rzyw drutu do spawania. Reakcje zachodzgce
w czasie topienia sie elektrody, podczas spty-
wania uptynnionego tworzywa elektrody na miej
see spawania, jak rowniez w czasie samego spa-
wania, moga by¢ ogélnie ujete wzorem:

2 Me + 02 — > 2 MeO

A wzgledne szybkosci tych reakcji mega
by¢ scharakieryzowane przez wielko$¢ preznosci
dysocjacji tlenkéw, powstajagcych w warunkach
uskuteczniania sie spawania.

Wielko$¢ preznosci dysocjacji zmienia sie
wraz z temperaturg; dla kazdej temperatury ten
pierwiastek (domieszka!) bedzie sie utleniat z naj-
wiekszg szybkoscig, dla ktérego wielkos¢ prez-
nosci dysocjacji powstajagcego tlenku po rozwa-
Zanej temperaturze bedzie najmniejsza.

Przebieg dysocjacji tlenkéw, znajdujacych
sie w stanie statym lub ptynnym, rozwazamy
analogicznie do przebiegu parowania; w tym ce-
lu korzystamy z nastepujagcego wzoru:

dp Q
AT ~ T(V—V)
gdzie:
P — preznos¢ dysocjacji czyli preznos¢ wydziela-
jacego sie tlenu;
Q—ciepto zuzyte na rozkiad tlenku;
7— temperatura wzgledna;
V — objeto$¢ drobinow a t1enu W stanie gazowym;
v — objetos$¢ drobinowa tlenku w stanie statym
lub ptynnym.

Wielko$¢ preznosci dysocjacji poszczegol-
nych tlenkéw w obrebie temperatur 1000°— 1727°
zobrazowane sg na wykresie, gdzie na osi rze-
dnych znaczone sg w skali logarjtmicznej prez-
nosci tlenu wydzielajgcego sie z tlenkéw przy
dysocjacji, a na osi odcietych — temperatury.

Na podstawie biegu krzywych, zaznaczo-
nych na rysunku, mozemy objasni¢ charakter i ko-
lejnos¢ chemicznych reakcyj zachodzacych w cza
sie spawania.

Krzywa preznosci dysocjacji tlenku Si02
i MnO przecina sie z krzywag preznosci tlenku
wegla w temperaturze okoto 1470°i 1300"Ozna-
cza to, iz do 1300° z najwiekszag szybkoscia be
dzie sie utleniat krzem, z mniejszg nieco—man-
gan, a najwolniej — wegiel. Porzadek utlenia-
nia sie powyzszych trzech pierwiastkébw w za-
kresie temperatur 1300 — 1470" jest inny: naj-
energiczniej utlenia sie krzem, mniej energicz-
niej — wegiel, a najwolniej — mangan. Po-
wyzej temperatury 1470° przoduje w kolejnosci
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wypalania sie wegiel, po nim utlenia sie krzem,
a na ostatku mangan.

Nie znamy doktadnie maksymalnych i rze-
czywistych temperatur panujgcych w strefie iu-
ku elektrycznego przy spawaniu; wiadomo, ze
sg to temperatury wyzsze od maksymalnych przy

spawaniu acetylenowem. Zaréwno jednak osta-
tnie, a tem wiecej pierwsze, sj znacznie wyz-
sze od temperatur z podanego wyzej wykresu.

Zdawatoby sie, ze tlen, ktéry bierze udziat
w procesie wypalania sie poszczeg6lnych pier-
wiastkéw, pobierany jest z atmosfery otaczaja-
cego powietrza, zwlaszcza przy spawaniu elek-
trycznem. Jest to jednak poglad mylny, jak wy-
kazujg ponizsze tabele z prac naszych inzynie-
row, p. J. Pilarczyka i W. Czyrskiego.

TABELA L

Analiza
drutu

Analiza

Rodzaj drutu spoiwa

C Mn C Mn

1) Drut z tworzywa nieodtl. 0,19 048 0,02 0,19
2) . odtlen. 008 034 005 0,28
3) ,» utlefA,rudg 059 053 0,04 0,38
4) " odtlen. 060 053 023 044
5) ” nieodtlen 086 027 0,30 0,26
6) v odtlen. 086 028 047 0,27

Z tego zestawienia wida¢, ze tlen znajdu-
jacy sie sie w tworzywie w roztworze statym,
badz tez wystepujacy jako odrebna faza w po-
staci tlenkéw uczestniczy w wypalaniu sie domie-
szek tworzywa drutéw do spawania, a jednocze-
Snie wplywa na przebieg samego spalania, t. zn.
na stopien bryzgania.

Kolejnos¢ wypalania sie poszczegolnych
pierwiastkéw ilustruje tabela II.

Na intensywnos$¢ wypalania sie poszczegol-
nych pierwiastkbw w drutach powleczonych
wplywa w wysokim stopniu charakter powioki.
Sktad chemiczny, a moze raczej mineralogicz-
ny powiloki przyczynia sie nietylko do spokoj-
niejszego biegu procesu spawania, ale takze do
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zmniejszenia sie stopnia wypalania poszczegél-
nych pierwiastkéw, ktére znajdujg sie w posta-
ci domieszek stopowych przypadkowych, lub
specjalnie wprowadzonych do tworzywa drutéw
do spawania elektrycznego.

TABELA Il

Analiza drutu Analiza spoiwa

C Mn Si c Mn Si
Staty C i Mn 0,23 047 0,03 0,16
zmienny Si 021 041 011 002 020 001
0,20 0,40 0,26 0,03 0,15 0,05
Staty C i Si 0,22 1,07 0,28 0,05 0,45 0,03
zmienny Mn 021 058 032 004 018 0,02
0,20 0,40 0,26 0,03 0,15 0,05
Staly Si i Mn 0,21 0,41 0,11 0,02 0,20 0,01
zmienny C 039 039 0,13 004 024 0,05
Staty C i Mn 0,60 0,53 0,22 0,44
Zmienny Si 0,55 0,47 0,16 0.17 0,32 0,02
0,55 0,47 029 0,17 0,36 0,12
Staty C i Si 0,38 1,04 0,08 0,12 0,56 0,02
zmienny Mn 040 049 013 014 024 004

Powloka o charakterze utleniajagcym sprzyja
wypalaniu sie poszczego6lnych pierwiastkow.
Powitoka zawierajgca zwiekszony procent man-
ganu, wzglednie nikiel, powoduje przejscie tego
ostatniego do spoiny. Powiloka tatwoptynna
jest cecha charakterystyczng drutéw do spawa-
nia w potozeniu poziomem; gestoptyn — do
spawania nad gtowa. Cienka powloka daje matg
ilo§¢ zuzla i jest uniwersalna. Gruba powloka
stosowana jest na spoiny poziome stykowe
i pachwinowe oraz do spawania pionowego.

Gestoptynna powtoka drutéw powoduje przy
spawaniu gtebokie wyzerania na spoinach po-
ziomych i ich nieréwng powierzchnie. Cienka
powtoka nie sprzyja otrzymaniu spoiny o dobrej
wydtuzalnosci i tworzy przewaznie spoine po-
rowatg; gruba powioka daje natomiast spoine
Scislejszg bez por i oznaczajagca sie wysoka
ciagliwoscia.

Te same druty do spawania ro6znie utle-
nione i réznie zanieczyszczone zuzlem, w réz-
nym stopniu odtlenione réznemi odtleniaczami
zbadane byly przez p. inz. Mazura w spawa-
niu acetylenowem.

Byly badane nasze gatunki drutéw do spa-
wania A 35 (bardzo malo weglisty), A 50 (mato
weglisty), nastepnie A 70 (Srednio weglisty)
i A 100 (wysoko weglisty). Wyniki byly naste-
pujace:

1) O ile tworzywo przed skrzepnieciem
zostato sztucznie utlenione (rudg!), to w czasie
spawania acetylenowego spoina nakilada sie
trudno, bryzga, pryska, strzela, burzy sie,
iskrzy sie, i t. p. W czasie topienia wydzielajg
sie gazy, a wynik spawania jest ujemny.

2) O ile tworzywo drutu do spawania
przed skrzepnieciem nie zostalo odtlenione
przez odtleniacze specjalne i w odpowiedniej
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kolejnosci, to w czasie spawania spoina uktada
sie zle, jest porowata, powierzchnia spoiny wy-
glada chropowato. Wydzielajagce sie w czasie
spawania gazy powoduja pryskanie. Tworzywo
sptywajace z drutu jest gestoptynne.

3) Nastepnie, w miare tego, jak ptynne
tworzywo drutéw do spawania zostanie lepiej
i subtelniej odtlenione zapomocg Kkilku kolej-
nych operacyj, w ktérych uczestniczg odmienne
gatunki odtleniaczy, spoina ukfada sie coraz
lepiej i spokojniej, sptywajgce tworzywo drutu
nie iskrzy i nie bryzga.

Idealnie odtleniony drut do spawania ace-
tylenowego w czasie topienia sie i spltywania
jest umiarkowanie gestoptynny. Pokryty cie-
niutkg warstewka tatwoptynnego i tatwo odcho-
dzacego zuzla wecale nie iskrzy, nie pryska,
nie burzy sie i nie wydziela gazéw.

4) Obecnos$¢ w tworzywie drutéw do spa-
wania acetylenowego sztucznie wprowadzonych
zuzli nieco pogarsza spawanie i utrudnia osigg-
niecie dobrego wyniku.

Etudes des Aciferies ,,Huta Baildon" sur les ¢lectro-
des et les fils pour la soudure oxy-acétylenique.

Les resultats de la soudure dependent de diffé-
rents elements. L’un des plus importants est certai-
nement la nature dn metal d’apport (electrodes et fils
a souder au chalumeau).

Le metal d’apport doit etre ,,normal”.
anormal produit un crachement intense et
depose n’est pas suffisarament compact.

L’auteur aide par ses collaborateurs a provoque,
d’'une faeon artificielle, dans le metaux a 0,12%C,
0,60$ C, et 0,85% C les pbenomenes de ,normalite" et
d',anormalite”“. Easuite, on en a etire lea fils pour la
soudure oxy-acetylenique et electrique. L’intensite du
crachement au cours de la soudure electrique variait
entre 11,5% (metal anormal) et 525% (metal normal).

Dans la soudure oxy-acetyleoique, on a trouvs$
que les fils du metal anormal donnent lieu aux dega-
dements gazeux, projections de particules du metal et
d’etincelles. Au fur et a mesure que la teneur du me-

Le metal
le metal

Inz. A. SZUMOWSKI
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tal en oxygene devenait de plus en plus réduite, le
crachement et les etincelles se manifestaient de moins
en moins.

L’oxygene se trouvant dans le mstal meme des
fils et electrodes a souder, lorsque ce mstal est anor-
mal, oxyde le carbone, le manganese et le silicium
et de ce fait le metal d$Spos$ est pauvre en ces Ele-
ments. Par un cboix approprie des S$lSments consti-
tuant I’enduit des electrodes, on peut, dans une cer-
taine mesure, regler le degr$ d'oxydation des diffe-
rents elements, ce qui trouve son application dans la
fabrication d’¢électrodes enrobces par les Acisries ,,Hu-
ta Baildon".

Untersuchungen der BaildonhUtte an Elektroden
und SchweissdrShten fur die Azetylenschweissung.

Die Ergebnisse des Schweiesens hSngen von vie-
len Umstanden ab. Der wichtigste Umstand vielleicht
ist die Qualitiit des verwendeten Zusatzmateriales
(Elektroden und AzetylenschweissdrShten).

Der Werkstoff des Zusatzmateriales muss ,nor-
mal” sein. Anormaler Werkstoff verursacbt starkes
Spritzen und ausserdem wird die Schweissraupe nicht
dicht genug.

Der Verfasser mit seinen Mitarbeitern, verur-
sachte kiinstlich in Werkstoffen von 0,12$C, 0,60$ C
und 0,85% C verschiedene anormale und normale Zu-
stande. Weiter wurden aus diesen Werkstoffen Schweiss-
drahte gezogeo, die dann sowohl fur Elektro- und
Autogenschweissen verwendet wurden. Der Grad des
Spritzens bewegte beim Elektroschweissen zwischen
11,5% (anormaler Werkstoff) und 5,25$% (normaler Werk-
stoff).

Beim Azetylenschweissen zeigte sich, dass Drahte
aus anormalem Nerkstoff sich schlecht schweissen,
schaumen, knallen und funken. Soweit der Werk-
stoff der Schweissdrabte besser und feiner entoxy-
diert wurde, legte sich die Schweissraupe besser und
ruhiger an, der niederfliessende Werkstoff funkt und
spritzt nicht.

Der in dem Werkstoff der Azetylenschweiss-
drShte und Elektroden enthaltene Sauerstoff, was bei
anormalen Werkstoffen der Fall ist, bewirkt die Ver-
brennung von Kohle, Mangan und Silicium, wodurch
die Schweissraupe wenig dieser Elemente enthiilt.
Durch entsprechende Wahl der ZasammensetzuDg der
Umhiillung, kann man in einem gewissen Masse das
Verbrennen der einzelnen Elemente regeln, was auch
eben die BaildonhUtte bei der Fabrikation ihrer Elek-
troden anwendet.

621.791.5 : 625.28
1500 st. -~ 9 rys. -+ 2 tabl.

Zastosowanie spawania i ciecia

w budowie

Spawanie i ciecie metali w swoich naj-
nowszych formach stalo sie juz obecnie nie-
zbedng metoda pracy w przemysle metalowym.
Lotnictwo, samochody, sprzet wojenny, wyroby
drobniejsze wszelkiego rodzaju, wagony towa-
rowe i osobowe i wreszcie nowo$¢ ostatnich
lat — wagony towarowe szybkobiezne, t. zw.
autobusy szynowe, budujg sie obecnie z szero-
kiem zastosowaniem spawania.

Nie mozemy nie wspomnie¢ tu réwniez
o konstrukcjach zelaznych i mostach, ktére sg
znacznie miodsze od maszyn i lokomotyw, gdy
mowa jest o stosowaniu spawania i ciecia. Je-
stedSmy Swiadkami niezwykle szybkiego rozwoju
tej gatezi przemystu w ostatnich latach w kraju

metall

lokomotyw

i zagranicg. Galez ta stanowi juz obecnie do
skonale opracowang technicznie catos$é.

Pewien konserwatyzm sfer kolejowychw spra-
wie szerszego wykorzystania spawania przy bu-
dowie parowozéw itendrow, znajduje swoje uza-
sadnienie przedewszystkiem w tem, iz w sto-
sunku do wazniejszych objektéw taboru kolejo-
wego—parowozOw towarowych, a poniekad tak-
ze osobowych i pospiesznych, jeszcze narozie
nie stawia sie wyraznych wymagan co do zmniej-
szenia wagi przy ewent. powiekszeniu mocy ko-
tta i maszyny. Ostatni warunek, jak wiadomo,
byt najwazniejszym bodZzcem stosowania spawa-
nia we wszystkich wymienionych na wstepie
srodkach transportu. Zastosowanie spawania ce-
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lem potanienia pewnych detali — powiedzmy,
zamiany niektdrych konstrukcji nitowanych i odle-
wow na konstrukcje spawane, jak rowniez skro-
cenie terminoéw fabrykacyjnych — nie jest jesz-
cze tak silnym argumentem dla konstruktoréw
jak wspomniana lekkos$¢ konstrukcji. Jednak
i w tym kierunku juz duzo zostalo zrobione.
Poza sporadycznemi probami, ktorych krot-
ki opis podajemy nizej, Ameryka, Francja i Niem-
cy stosujg juz w dos¢ szerokim zakresie pale-
niska catkowicie spawane, tak samo istnieje ten-
dencja budowy spawanych kottéw i tendréw.
Drugg nie mniej wazng przyczyng pewnej
rezerwy konstruktoréw lokomotowych w stosun-
ku do spawania, stanowi brak podstawowych da-
nych, obliczen, tablic, norm etc., w ktore inne
metody sa zaopatrzone. Niewyjasnione dotych-
czas dostatecznie zjawiska charakteru metalur-
gicznego przy spawaniu, naprezen skurczowych,
wichrowania i t. d., a pozatem skomplikowane
obliczenia obcigzen dynamicznych rozmaitych
detali — wszystko to w kazdym razie nie
sprzyja szybkiemu postepowi w tym kie-
runku i jest powodem pewnej ostroznosci
przy stosowaniu spawania.

Z drugiej strony bogate doswiadczenie
przy olbrzymiej ilosci napraw parowo-
zéw i tendréw, dokonanych zapomocg spa-
wania, bezwatpienia utorowato juz droge
spawaniu, jako petnowartosciowej metodzie
budowy nowych objektow.

Podtrzymuje nas w tem przeswiadcze-
niu roéwniez niezwykle zainteresowanie
sfer technicznych i przemystowych zagad-
nieniami tgczenia metali zapomocg spawa-
nia, olbrzymia ilos¢ dokonanych préb cha-
rakteru laboratoryjnego i czysto praktycz-
nego i wreszcie prawie réwnolegty postep
wszystkich form spawania tgcznie z wy-
puszczeniem na rynek olbrzymiej ilosci no-
wych maszyn i przyrzadéw, materjatow
spawalniczych i t. d. Mozemy $mialo po-
wiedzie¢, iz zadna metoda pracy w przemysle
metalowym nie stworzyta tak bogatej literatury
technicznej za dziesigtki lat, jak spawanie za
ostatnich kilka lat.

Krotki swdéj odczyt postaram sie zilustro-
wacé kilkoma przyktadami stosowania spawania
i ciecia metali w Chrzanowskiej Fabryce Loko-
motyw, jak rowniez przykltadami zaczerpniete-
mi z najnowszej literatury technicznej.

Wazny dzial rob6t w fabryce stanowi cie-
cie acetylenowo tlenowe zelaza i stali, blokéw,
ksztattownikéw, a szczegdlnie blach powyzej
20 mm grubosci.

Moéwigc o cieciu acetylenowo -tlenowem,
nie mozemy pomingé¢ faktu, iz prawie do lat
ostatnich istniaty fabryki lokomotyw ,,z zasady*
nie stosujace tej metody ze wzgledu nato, jako-
by wysoka temperatura ciecia niszczyta mate-
rjat. Blachy ramowe dawniej wiercono i diuto-

wano, ten sposéb spotyka sie w wielu fabry-
kach i obecnie. Przy projektowaniu urzadzen
maszynowych fabryki w Chrzanowie, réwniez
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rozwazana byta sprawa zastosowania specjat
nej dziurkarki z ptaskim stemplem (na wzér
angielskiej metody ,,punching”), azeby odrazu
otrzymacé gtadka powierzchnie obrobiong. Jednak
projekt ten zostat zaniechany, postanowiono wy-
pala¢ ramy ptomieniem acetylenowo -tlenowym
i nastepnie frezowac.

Z przepiséw niemieckich, francuskich, jak
i naszego M. K., dowiadujemy sie, iz krawedz
blachy, odcietej palnikiem, nalezy uwaza¢ za
uszkodzong ptomieniem do gtebokosci 6—10 mm
(w zaleznos$ci od grubosci blach) i na te gtebo-
kos¢ nalezy krawedz obrobi¢ maszynowo.

Poglady wspoéiczesne sg jednak odmienne,
jak Swiadczy literatura spawalnicza ostatnich
lat.

Celem zbadania zjawisk, zachodzacych pod-
czas ciecia w blachach stalowych w warunkach
pracy naszych warsztatow, przeprowadziliSmy
szereg prob mechanicznych i metalograficz-

nych ),

Kys. 1. Maszyna przenosna do ciecia tlenem.

Powierzchnia ciecia blachy grubosci 90mm
dla parowozéw pospiesznych Pt 31 zbadana by-
ta na twardo$¢ i kruchos¢, przedewszystkiem
zapomocg prostego giecia ptaskownika 15 mm
odcietego od blachy. Plaskownik zgiety na 180°
na precie okragtym Sredn. 50 mm nie wykazat
rys i peknie¢ na powierzchni zewnetrznej (wy-
palonej). Wyglad tej powierzchni nie réznit sie
od powierzchni podobnego ptaskownika, struga-
nej w poprzecznym kierunku. Nastepnie zosta-
ta zbadana powierzchnia ciecia, jak réwniez war-
stwy lezagce na glebokosci od ¥2nim do5V2mm,
co 1 mm — razem 6 warstw od strony ciecia-
UstaliliSmy twardo$¢ wg. Brinell'a, a zapomo-
cg analizy chemicznej réwniez zostata ustalona
zawartos¢ wegla w 6-ciu wspomnianych war-
stwach. Wyniki préb uwidocznione sg w tabeli 1.

Procz blach 90 mm grub, ciete jeszcze by-
ty blachy 40 mm grub. Warunki ciecia obydwu

‘) Czes$¢ préb opublikowana zostata w ,,Wydaw-
nictwie Pamigtkowem" fabryki z okazji wykonania
500-¢j lokomotywy w roku 1932.
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TABELA 1
Blachy 90 mm grub, parowozu Pt 3L
Twardos¢
Z jakiej warstwy wzieto proby wg. C
Brinell’a
1 Skrajna warstwa nieczyszczona 170—180 —
» czyszczona
2 zapomocg strugania . 163—170 —
3 Warstwa na %mm gilebokosci 156—163 0.186 %
4 » » %2n » 156—163 0,248 %
5 b v 82, - 159—163 0,258%
6 Vv M » » 156—163 0,287 %
7 . 4., 149—156 0,296 %
8 » » B5Y*» » 140-143 0,274£
Materjat blachy w dowolnym
9 miejscu poza obrebem ciecia 140—143 —
rodzajéow blach uwidocznione sg na tabe-

li 2.

Ciecie odbywato sie zapomocg maszyny
0 napedzie elektrycznym, (rys. 1). Maszyna ta
oprocz bardzo niewysokiej ceny ma te zalete,

iz nie potrzebuje kosztownych szablonéw dla

Rys. 2. Baterja butli z tlenem, o wspélnym reduktorze,

zaopatrzona w podgrzewacz elektryczny.

ciecia. Zwykly ptaskownik, lub katownik, zgie-
ty wg. odpowiedniego profilu, ewent. ramie
TABELA 2
Grubo$¢ blachy 90 mm 40 mm
Zuzycie tlenu na 1 cm2 przekroju
TIEr O W e, 10- 12 0,8
Stosunek uzycia acetylenu V7—1/8 1/6
Szybkos$¢ ciecia w mm/min . 190 240
Robocze cisnienie tlenu w palni-
kach atm......ccccceviiiiiiiiiiiiiniiennn, 55 25
Odlegtos¢ dyszy palnika od bla-
Chy mm e 4-5 4
Szeroko$¢ wypalonej szczeliny mm 4 2

z ostrzem na jednym koncu - dla profili okrag-
tych — oto nieskomplikowane akcesorja takiej
instalacji.
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Na rys. na oktadce widzimy blachy paro-
wozow bulgarskich podczas ciecia; na rys. 2 —
przenosng baterje butli tlenowych ze wsp6lnym
zaworem i elektrycznym podgrzewaczem tlenu.

>
r>
) L I .-n
r v
/
Rys. 3.

Normalna budowa tworzywa blachy X 100.

W r. 1931 dzieki uprzejmosci p. prof. inz.
Feszczenki-Czopiwskiego wykonane zostaty ba-
dania metalograficzne przekroju strefy wypalo-
nej blachy 25 mm grub, dla ram parowozow
OK 20 — i106 mm dla ram parowozéw buit-

garskich. Dla pierwszej blachy zmiana

strukturalna siegata do 31 mm, dla dru-

giej — do 3,6 mm.

Wedtug warunkéw technicznych, skiad
chemiczny, wytrzymatos$c¢ i ciggliwosé wszy-
stkich wspomnianych blach, maja by¢ inden-
tyczne:

C=0,25-0,27°/Q R=34-42 kg/mm2 A=22%.

Szczego6ty zmian strukturalnych w bla-
chach dla parowozéw butgarskich uwidocz-
nione sg na mikrofotografiach, zamiesz-
czonych na rys. 3, 4, 5 i 6.

Na rys. 3 przedstawiono normalng bu-
dowe tworzywa blachy. Rys. 4 obrazuje
strefy przejSciowe od gruboziarnistego fe-
rrytu ze strony palnika (przegrzanie i szyb-
kie chiodzenie) przez troostyt, ponownie
do pierwotnej budowy blachy. Najciekaw-
sza w danym wypadku strefa $rodkowa
Swiadczy o szybkiem stygnieciu wskutek
odptywu temperatury do wewnatrz blachy,
poniewaz w temperaturach bliskich do tem-

peratury topienia wegiel z perlitu przeszedt
do roztworu stalego zelaza y, jednak dyfuzja
-...I* >
irv ed o "WV e
r w. v of'»"'M
i?.-
Rys. 4.

Strefy przejsciowe X 50.

do wewnatrz blachy nie nastgpita (wobec szyb-
kiego stygniecia) i skutkiem tego powstaty troo-
stytowe czarne plamy.
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Rys. 5 przedstawia wspomniang strefe w po-
wiekszeniu 100-krotnem, a rys. 6 — szczeg6t
strefy srodkowej troostytowej.

Jak widzimy, w tworzywie blachy zacho-
dzg zmiany czysto fizycznego charakteru: nor-

Rys. 5.
Strefa skrajna X 100.

malna struktura ferryt-perlit przechodzi w stan
nieréownowagi, t. zn. w pewnym stopniu hartuje
sie, przyczem strefa zewn. odwegla sie i utle-
nia sie (staje sie mieksza), strefa zas Ssrodkowa

Rys. 6.
Szczego6t strefy srodkowej X 250.

cokolwiek podhartowuje sie, przeto podwyzsza
sie twardos¢ i kruchosé. Dalej obserwujemy
ciagte i rownomierne przejscie do wnetrzna bla-
chy.

Rys. 7.
Zbiorniki powietrzne spawane.

Z powodu braku odpowiednich danych
w literaturze technicznej nie mogliSmy w ubie-
gltych latach poréwna¢ swoich wynikéw z inne-
mi. Obecnie mozemy sie powota¢ na prace
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inz. L. M. Curtiss’a?2, oraz H. Maltz’a3, jak
réwniez na Kalendarze T-wa ,,Perun"4, ktore
ogo6tem biorac potwierdzajg otrzymane przez
nas wyniki.

Jedynie analiza chemiczna i badania me-
talograficzne strefy skrajnej wypalonej, poda-
ne przez inz. Curtiss’a?) swiadcza o nawe-
glaniu takowej, co sie nie zgadza z wynikami
badan metalograficznych p. prof. Czopiwskiego,
firmy Trauzlwerk i wreszcie analiza chemiczng
dokonang przez fabryke Chrzanowsksg i podang
na tabeli 1. Strefa skrajna wg. ostatnich ba-
dan pozostaje odweglong, nawegla sie jedynie
strefa Srodkowa od 1 do 3—4 mm gtebokosci.

Wg. opinji znanego konstruktora parowo-
z6w inz. Colleta z fabryki Swindon w Anglji,
nalezy pozostawia¢ krawedzie blach wypalonych
bez obrobki. Nasze doswiadczenia potwierdzajg
to w zupetnosci.

Rys. 8 (u goéry) i 9 (u dotu).
Od lewej ku prawej: 1) ramka zgrzewana sposobem
kuziennym. 2) gieta na ogniska i spawana elektrycznie.
3) catkowicie spawana z katownika.

Przechodzac teraz do opisu zastosowan
spawania, nalezy zaznaczyé¢, ze procz bardzo
szerokiego stosowania spawania przy napra-
wach odlewow stalowych i innych objektow,
spawanie znalazto takze w szeregu dziatéw
produkcji szerokie pole do wykazania swych
zalet.

Na rys. 7 widzimy zbiorniki powietrzne,
wykonane dla parowozéw OK 22 na ci$nienie
robocze 7 atm, oraz dla lokomotyw dieselow-
skich 2 DK na cisnienie 35 atm (cisnienie pro-
bne 70 atm) zapomocg spawania acetylenowo-
tlenowego i elektrycznego.

W zwigzku =z zamiarem
przekonstruowania w przysztosci

ewentualnego
poprzecznych

3 ,Machine Gas Cutting"”, The Welding Eng.,
Nov. 1931, oraz Spaw. i Ciecie Metali N. 1, 1932.

»Schneidgesrhwindigkeit beim Brennschnei-

3
den* ,,Mascb. Bau*“, Febr. 1934.
*) Kalendarz Nr. 1i 4
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wigzan parowozu i tendra z nitowanych i la-
nych na spawane, przeprowadziliSmy kilka prdb
na obcigzenie dynamiczne (uderzenie pod mito-
tem 500 kg.) z konstrukcjami o charakterze
analogicznym.

Na rys. 8 przedstawione sa ramki 400 X
400 mm, wykonane z katownikow 80X80X12
mm za pomocg 3-ch réoznych sposobow:

1) ramka zgrzewana zwyklym kuziennym
sposobem na ognisku (spos6b przyjety przez
M. K.),

2) ramka gieta na ognisku, odpowiednio
wycieta, zukosowana i spawana elektrycznie, oraz

3) ramka wykonana z 4-ch oddzielnych
odcinkéw katownika i spojona catkowicie elek-
trycznie.

Wszystkie ramki poddane byly réwnomier-
nym i lekkim uderzeniom miota i zostaly zde-
formowane, jak to wida¢ na rys. 9; miejsca
nadpekniete oznaczone sg biatym krazkiem.

Uszkodzenia ramek, ustawionych w sze-
regu na rys. 9, w porzadku wyzej wskazanym,
okazaly sie nastepujace:

Ramka, zgrzewana na ognisku, po 350-u ude-
rzeniach miota wykazata nadpekniecia w podice
spojonej w 2-ch miejscach; ramka, nawp6t spa-
wana elektrycznie i gieta na ognisku po 500
uderzeniach miota zarysowata sie w materjale

Ini. Z. STRYJSKI

Naprawa stykow szyn
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katownika, a spoiny pozostaly nienaruszone*
ramka, catkowicie spawana, po 500 uderzeniach
miota wykazata wszystkie spoiny nienaruszona.
Tem samem przekonaliSmy sie owysokich
wartosciach spawania. (dok nast.)

Soudure et Oxycoupage dans la construction
des locomotives.

L’auteur donne certainB d¢tails relatifs au d$cou-
page &l’'oxygene des longerons de locomotives jusqu’
fi 106 mm d’Spaisseur. A cété de description des con-
ditions de coupage on trouve les résultats de I’exa-
men mecanique, chimique et metallographique de la
surface du dscoupage a la profondeur de 5Ja mm. La
couche extsrieure a ete dScarbonitSe, celle du milieu
a la profondeur de 1—Ij mm—endurcie et carboniete
(de structure troostytique); en general les modifica-
tions structurales constatées ne depassent pas la pro-
fondeur de 38 mm. (h suivre).

Schweissen und Brennschnelden Im Lokomotivbau.

Der Verfasser gibt einige Einzelheiten iiber das
autogene Schneiden von Lokomotivrahmen bis 106 mm
Dicke belcannt. Gleichzeitig mit den Schneidbedingun-
gen sind die Ergebnisse der mechanischen, chemischen
und metallografischen Untersuchungen der ausgebrann-
ten Schicht von einer Tiefe bis 5] mm angegeben:
die aussere Schicht wurde entkohlt, die mittlere bei
einer Tiefe von 1—Ij] mm geliSrtet und aufgekohlt
(Troostitstruktur). Im allgemeinen reichen die Struktur-
anderungen nicht tiefer ais bis 3J mm. (Schluss folgi).

621.791.5 : 625.143
550 st. + 2 rys.

ptomieniem acetylenowo-tlenowym

Pod wpltywem ruchu pociggdéw powstaje na
styku szynowym stopniowe zuzycie koncowki
szyny. Na linjach dwutorowych, t. zn. o jednym
kierunku jazdy dla kazdego toru, oraz przy roz-
sunietych podkiadach stykowych spotyka sie dwie
fazy rozwoju zuzycia koncowki szyny.

W fazie 1 szej (rys. 1) zuzycie obu kon-
cowek szyn w styku jest najwieksze na samym
konicu szyny, poczem stopniowo maleje. Szyna
najezdzana przez pociag posiada przytem zuzy-
cie dluzsze niz szyna, z ktorej pocigg zjezdza.

W fazie 2 ej (rys. 1) pojawia sie na szy-
nie najezdzanej w odlegtosci kilku cm. od kon-
ca szyny miejsce silnie zbite i sptaszczone. Po
utozeniu linji na gtéwce szyny okazuje sie, ze
w tem miejscu zuzycie szyny jest najwieksze.
Rozptaszczona gtéwka szyny pojawiajaca sie
w drugiej fazie zuzycia koncoéwki szyny Swiad-
czy o silnych uderzeniach, jakie tu powstajg.
Uderzenia te powodujg wyrobienie sie tubka
oraz powstawanie dotkéw, co razem zwieksza
koszty utrzymania styku. Gdy wybicie koncéw-
ki szyny posunie sie znacznie, powstaje koniecz-
no$¢ wymiany szyn.

Ze wzgledu jednak na koniecznos$¢ prze-
prowadzania jak najwiekszych oszczednosci po-
stanowiono ostatnio sprébowaé naprawy konco-
wek szyn zapomocg ptomienia acetylenowo-tle-

Przeprowadzone proby daty dobre wy-
nadlanie warstwy metalu na miej-
rowny bieg

nowego.
niki. Przez
sce wybite uzyskuje sie zupeinie
pociagow.

maki.zviyc/e.

JTfaza.

Itys. 1 Schemat wybijania sie¢ szyn na stykach, na
torach o ruchu jednokierunkowym.

Przy naprawie stosowano te sama insta-

lacje, ktérg positkowano sie przy naprawie tub-

kéw, oczem wspomniatem w zeszycie kwietnio-

wym niniejszego miesiecznika*). Acetylen sto-

Naprawa tubkéw zapomoca

*) Inz. Z. Stryjskl.
Spawa-

spawania ptomieniem acetylenowo-tlenowym.
nie | C. M., Nr. 4, 1934
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sowano rozpuszczony z butli. Jako metalu do
naktadania uzyto drut marki ,,Tor*, wyrobu kra-
jowego. Palniki réwniez wyrobu krajowego po-
siadaty moc 1500 litr. acetylenu na godzine.
Przy naprawie styku, ktérego zuzycie na
koncoéwkach szyn wynosito ca 4 mm wiecej, niz

Rys. 2.
Rower torowy do przewozu butli.

zuzycie catej szyny, na diugosci przy szynie
zjezdzanej ca 6 cm, a przy szynie najezdzanej
ca 9 cm — zuzyto:

a) materjat:
acetylenu — 0,65 kg.

tlenu — 0,65 m3
drutu — 0,24 kg
b) robocizna:
spawacza — 1,2 godziny
pomocnika — 1,2 "

Koszt catkowity wynidst zt. 7.20

Jak z podanej ilosci zuzycia materjatu iro
bocizny wynika, wystarcza 1 butla acetylenu na
okoto 1 dzien pracy, a jedna butla tlenu na ok.
1V4 dnia pracy, przyczem jeden spawacz wyko-
nuje dziennie okoto 7 stykdw.

Prace okoto naprawy stykéw zorganizowano
w ten sposob, ze butle z acetylenem i tlenem
rozwozi sie dzien przedtem po straznicach.
Na linjach o staltym ruchu pociggébw moze
spawacz mie¢ butle utozone na rowerze torowym,
ktoéry potiada w tym celu specjalne uchwyty (rys.2).
Na linjach o silnym ruchu pociagbw muszg by¢

Inz. G. JONSCHER
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butle zdjete i utozone obok. Dogodnem jest
wowczas, gby weze tgczace palnik z butlami po-
siadajg dostateczng dtugosé¢—tak, aby bez rusza-
nia butli, utozonej mniejwiecej naprzeciw $rodka
szyn, mozna bylo naprawi¢ 4 styki. Przy szy-
nach o diugosci 15 m bedzie najodpowiedniej-
sza dtugos$¢ wezy po 10 m.

Poszczegolnepartje spawaczy rozpoczynajg
prace, idac od granicy Odcinkéw i naprawiajg
po drodze wszystkie uszkodzenia stykow. Po-
nadto spawacz usuwa napotykane po drodze
wyboje w szynach, jezeli te wyboje nie sg zbyt
rozlegte i gdy ich ilos¢ na jednej szynie nie jest
zbyt duza.

Sprawe usuwania wyboji oméwie dodatko-
wo, tu jeszcze zaznaczam, Ze wazng rzeczg jest,
aby przed przystgpieniem do nadlewania metalu
oczysci¢ ptomieniem nalezycie powierzchnie szy-
ny z materjatu postrzepionego i zanieczyszczen,
tak, aby ukazat sie zdrowy materjat stalowy
szyny.

Nadlewany materjat nalezy przekuwa¢ mto-
tkiem o wadze 4 kg. Przez przekuwanie usu-
wa sie zuzel i pory, ulepsza sie strukture me-
talu oraz wyréwnuje nadlang powierzchnie. Na-
stepnie przecinakiem i miotkiem wyrdéwnuje sie
boczne powierzchnie gtowki szyny.

Podczas naprawy styku nalezy zbadac tubki
i w razie potrzeby wymieni¢ je na nowe.

Rechargement des extrémités de rails au cha-
lumeau oxy-acétylénlque.

L’auteur decrit la forme que prend le plus sou-
vent dans la pratique Tusure des extremitss des rails
(fig. 1) et présente le calcul du cout de rechargement
d’un joint use. Dans le cas d’'une usure de 6 mm., le
coflt du rechargement d’un joint s’eleve a Zt. 7.20. On
emploie, comme metal d’apport, le fil special ,,TOR*
au chrome-manganese de fabrication polonaise.

Aufschweissung von Schienenstossen
mitels Azetylenbrenner.

Der Verfasser beschreibt wie die Schienenstésse
in der Praxis abgescblagen werden und wie sie durch
Aufschweissen mit dem’ Azetylenbrenner ausgebessert
werden kdénnen.

Die Kosten der Aufschweissung von 2 Schienen-
enden, bei einer Abnntzung von 6 mm, betragen nach
dem Verfasser zt. 7.20. Als Schweissmaterial wird
Cr-Mn-Draht ,,Tor* gebraucht, welcher im Lande her-
gestellt wird.

Nadpawanie czesci zuzytych palnikiem acetylenowym

Zagadnienie powierzchniowego nadpawa-
nia (naktadania) ctesci metalowych zuzytych od-
grywa w spawalnictwie nie mniej wazng role,
niz samo tgczenie metali. W dziedzienie nad-
pawania pierwsze miejsce — do niedawna —
zajmowata metoda elektryczno-takowa, a to
ze wzgledu na swojg ekonomicznos$é, szczegdl-
niej przy nadpawaniu przedmiotéw o wigkszej
grubosci. Przy nadpawaniu elektryczno-tuko-
wem, ilos¢ energji spozytej (pradu) nie zalezy
od grubosci metalu, gdyz jednoczes$nie z zaja-
rzeniem sie tuku metal pateczki topi sie i tgczy

z cienkg warstewka metalu roztopionego na
powierzchni przedmiotu nadpawanego. W prze-
ciwienstwie do tego, przy spawaniu acetyleno-
wem, na poczgtkowe rozgrzanie zuzywa sie tem
wiecej gazéw, im grubszy jest przedmiot nakita-
dany. Nakladanie wiec zapomocg spawania ace-
tylenowego mogto wytrzymaé konkurencje ze
spawaniem ‘tukowem tylko przy przedmiotach
0 mniejszej grubosci. Nic tez dziwnego, ze
w dziedzinie nadpawania przedmiotéow ze stali
metoda elektryczno-tukowa byta prawie wytgcz-
nie stosowana.
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Okazato sie jednak, ze niezawsze nakia-
danie zapomocg tuku elektrycznego daje dobre
wyniki. Szczegodlniej przy czesciach maszyn na-
razonych na zmeczenie, niejednokrotnie stwier-
dzono, ze drobne pory i gniazda zuzla, ktore
w mniejszym lub wiekszym stopniu znajdujg sie
w warstwie natozonej tukiem elektrycznym, sta-
ja sie osrodkami, gdzie naprezenia przyjmuja
bardzo wysokie wartosci, co prowadzi do powsta-
wania rys, naprzoéd nieznacznych, ktére jednak
z biegiem czasu przybierajg posta¢ powazniej-
szych peknie¢. Pekniecia te nie zatrzymujg sie
na warstwie nakiadanej, lecz pod wplywem na-
prezehn przechodza dalej wgltagb materjatu, po-
wodujgc wreszcie pekniecie przedmiotu natozo-
nego, na calej grubosci. Z tego powodu istniejg
pogtady, ze napawanie elektryczne jest nawet
niebezpieczne do czesci maszyn, ktére sg na-
razone na zmeczenie. Tak np. stosowane daw-
niej w szerokim zakresie naktadanie zuzytych
stozkéw dragow tlokowych parowozowych, wo-
dzikoéw, korbowodéw i sprzegéw zostato obecnie
raczej zarzucone, wilasnie z powodu obaw, ja-

Czesci mechanizmu do przestawiania iglicy. Pla-
szczyzny wytarte przeznaczone do nadpawania sg za-
znaczone kreda.

kie zarzady kolejowe zywiag z powodu kruchosci
warstwy naktadanej tukiem elektrycznym, oraz
istnienia w niej zanieczyszczen w formie zuzlow
i tlenkéw, ktére nietylkg sg powodem stabosci
samej warstwy natozonej, ale réwniez stanowig
niebezpieczenstwo dla zdrowego metalu przed-
miotu natozonego. Nalezy jednak tu zaznaczyét,
ze istnieje wiele wypadkow, gdzie wysokie wias-
nosci mechaniczne warstwy nakladanej nie sg
konieczne, gdzie idzie tylko o to, aby miejsce
wytarte wypetni¢ metalem, wowczas spawanie
tukowe moze by¢ oczywiscie z powodzeniem
stosowane.

Braki techniczne, jakie wykazuje spawanie
tukiem elektrycznym, zwroécity uwage fachow-
cow na drugg metode, ktéra z powodéw eko-
nomicznych spawanie tukowe zepchneto na dru-
gi plan, a mianowicie: spawanie acetylenowo-
tlenowe.

Ostatnio osiggniete sukcesy w naktadaniu
szyn za pomocg palnika acetylenowo-tlenowego
wykazaly, ze pod wzgledem wiasnosci mecha-
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nicznych naktadanie palnikiem znacznie prze-
wyzsza tuk elektryczny. Pochodzi to stad, ze
przy metodzie acetylenowo-tlenowej istnieje

w przeciwienstwie do spawania fukowego—moz-
nos$¢ kierowania procesem stapiania sie metalu
nakladanego z metalem rodzimym, dzieki cze-
mu dobre potgczenie obu metali jest tatwiej
uzyska¢. Operator przy spawaniu acetylenowem
dysponuje cieptem, przy spawaniu za$ tukowem
strumien ciepta ptynie niezaleznie od woli spa-
wacza. Przemiany termiczne, przez ktére prze-
chodzi metal, s pod kontrolg spawacza i ma-
terjat naktadany moze by¢ przekuwany przy od-
powiedniej temperaturze, czego uzyska¢ nie
mozna przy spawaniu tukiem.

To przekuwanie metalu
szyn (krzyzownic) jest nader wazne, bo nietyl-
ko ulepsza strukture metalu natlozonego, ale
czyni sam proces tanszym, niz w wypadku sto-
sowania tuku, gdyz odpada kosztowne szlifowa-
nie warstwy natozonej po naprawie. Przekuta
bowiem miotkiem warstwa ma powierzchnie do-
statecznie gtadka.

Pozatem spawanie palnikiem pozwala wy-
kona¢ naprawe krzyzownic lub szyn na styk bez
wyjmowania ich z toru. Te poboczne okolicz-
nosci sprawity, ze chociaz sam proces nadpa-
wania jest drozszy przy metodzie acetylenowej,
to jednak cato$¢ naprawy wypada taniej (szcze-
gélniej, gdy sie uwzgledni koszt amortyzacji dro-
gich spawarek elektrycznych). Gdyby nie te
szczes$liwe okolicznosci, nie doszioby zapewne
do prob zastosowania palnika do naprawy szyn
i krzyzownic, w dalszym ciggu stosowanoby na-
ktadanie tukiem elektrycznym i nie byloby mo-
znosci stwierdzié¢, ze z punktu widzenia wtasno-
Sci mechanicznych warstwy natozonej otrzymu-
jemy metodg acetylenowg znacznie lepsze techni-
cznie wyniki niz tukiem elektrycznym.

Co do tej taniosci naktadania tukiem w sto-
sunku do spawania acetylenowego, to tez nie
mozna bezwzglednie twierdzi¢, ze w kazdym wy-

przy naktadaniu

padku tuk ma przewage nad palnikiem. llos¢
metalu natozonego tukiem jest wieksza, gdyz
powierzchnia natozona ‘tukiem jest nierdwna,

przy nadpawaniu za$ palnikiem jest gladka. Je-
zeli warstwa naktadana jest cienka (np. 2—3 mm)
ré6znica w ilosci materjalu zuzytego przy jednej
i drugiej metodzie moze wynosi¢ 100% i wiecej.
Stad i poOzniejsza obrobka jest kosztowniejszo,
gdy przedmiot jest nakiadany tukiem. Te oko-
licznosci moga wyréwnac¢ zysk na zuzyciu ener-
gji cieplnej, jaki mamy przy tuku.

Jako jeden z przykltadéw zastosowania pal-
nika do nakladania, opiszemy naprawe czesci
mechanizmu, ktéry stuzy do przestawiania iglic
rozjazdéw kolejowych.

Czesci te, przedstawione na podanym wy-
zej rysunku, sktadajg sie zruchomego haka, kt6-
ry przesuwa sie po nieruchomym zemku, wsku-
tek czego ptaszczyzny wspoélpracujace ulegajg
wytarciu. Précz tego ulegajg wytarciu otwory.
Ptaszczyzny wytarte, zaznaczone na rysunku
biatg kreda, nadpawa sie palnikiem, stosujac
jako materjat dodatkowy drut ,Tor“ ze stali
specjalnej, a w otwory wytarte wkiada sie ka-
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watki stali w ksztalcie soczewki i spawa sie
je wokoto, uzywajgc do tego celu drutu ze sta-
li miekkiej, marki ,,PA“.

Catkowite za$lepianie otworéw poleca sie
zawsze stosowaé, gdy idzie o zmniejsze-
nie S$rednicy otworu. Nakladanie metalu we-
wnatrz otworu jest do$¢ niewygodne, przytem
trudno potem rozwierci¢ otwor doktadnie wedtug
tego samego s$rodka, tymczasem jezeli w otwor
wiozy sie soczewke, t. j, okragtg tarczke, zuko-
sowang na obwodzie i spoi sie jg tak, ze otwoér
catkowicie zostaje wypetniony, a nastepnie na
nowo wierci sie otwor, to niema woéwczas za-
dnych trudnosci i sam otwor wychodzi nader
gtadko i czysto.

Przy naktadaniu obu ptaszczyzn haka i zam-
ka przecietne zuzycie gazéw wynosi 0,2 m3 tle-
nui 0,2 kg acetylenu rozpuszczonego, drutu zas—
przy przecietnej naprawie—wychodzi ok. 200 gr.
Czas spawania — ok. 30 minut. Oszlifowanie
po spawaniu szlifierkg elektryczng — 15 minut.

Zapawanie dwuch otworéw trwa ok. 40 mi-
nut, tgcznie z przygotowaniem, przytem zuzycie
gazéw wynosi 0,7 m3tlenu i 0,7 kg acet. rozpuszcz.,
drutu za§ — 800 gr. Czas spawania — 40 mi-
nut, wiercenia 30 minut.

Powyzsze cyfry dotycza probnych robot,
na niewielkiej ilosci sztuk. Przy masowej robo-
cie zuzycie czasu i gazéw niewatpliwie okaze
sie mniejsze.

Nie miniemy sie z prawda, jezeli powiemy
ze w przemysle istniejg setki i tysigce podob-
nych wypadkow, gdzie wytarte czesci mechaniz-
moéw mozna byloby z powodzeniem doprowadzi¢
do normalnych wymiaréw zapomocg napawania
palnikiem, tymczasem wyrzuca sie je na ziom
lub — w najlepszym razie — naklada sie je
tukiem, otrzymujgc materjat gruboziarnisty i nie-
wytrzymaty na Scieranie. Czesci za$ nakladane
palnikiem przy uzyciu drutu , Tor“, ktéry daje
materjat $cisty, wolny od por i zanieczyszczen,
o twardosci na powierzchni ok. 300° Br., po na-
prawie sa jeszcze bardziej wytrzymate na Scie-
ranie i dluzej pracuja niz czesci nowe.

Z calym naciskiem nalezy podkresli¢, ze
dobdr odpowiedniego materjatlu do nadpawania
jest najwazniejszym warunkiem dobrego wyniku ro-
boty. Wtasciwa metoda, dobre narzedzie, i umie-
jetnos¢ spawacza sa warunkiem tez niezbednym
do powodzenia, ale materjat dodatkowy decy-
duje w najwiekszej mierze o ostatecznym wy-
niku. Poniewaz zagadnieniem nadpawania za-

Spawane todzie

Na tamach naszego pisma juz nieraz opi-
sywaliSmy konstrukcje statkéow wykonanych przy
pomocy spawania*).

W Argentynie, w dokach firmy August Wid-
man w Islas del Ibicuy, wykonuje sie juz z wiel-
kim powodzeniem réznego rodzaju statki calko-

*) W poprzednim zeszycie byly opisywane todzie
spawane.
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czeto zajmowaé sie powaznie w sferach nau-
kowo-technicznych dopiero w ostatnich cza-
sach, S$ledzenie za postepem w tej dziedzinie
w literaturze spawalniczej jest absolutnie nie-
zbedne, dobrze jest réwniez zasiega¢ w tych
sprawach rady organizacji lub firm specjal-
nie pracujagcych na polu rozwoju materjatéw
dodatkowych do spawania. Uwagi te tyczg sie
oczywiscie w réwnej mierze nadpawania palni-
kiem acetylenowym, jak i tukiem elektrycznym.

Rechargement au chalumeau
des pi¢ces usces.

Le rechargement constituait jusqu’aux temps
derniers le domaine presque exclusif de la soudure
a l’arc, a cause des facilités et de leconomie que pre-
sentait cette methode en comparaison avec la soudure
oxy-acetylenique. Toutefois la pratigue a demontre
que surtout dans les pieces des machines, soumises
a la fatigue, les pores dans la couche recharge$ don-
nent lieu a la formation de petites fissures qui se
propageant dans le metal sain provoquent la rupture
de la piece meme.

Vu les succes obtenus dernierement dans le re-
chargement des rails par la soudure oxy-acetylenique
qui au point de vue technique s’est montree de beau-
coup sups$rieure a la soudure Slectriqgue, on peut es-
perer d’obtenir de bons resultats egalement dans la
reparation au chalumeau des pieces de machines
usees, a condition toutefois d’emploi du metal d’ap-
port choisi convenablement. L’auteur cite comme
exemple le rechargement des pieces usSes du meca-
nisme d'aiguillages de voies ferrees, representées sur
la fig.

On a employe comme metal d’apport le fil , Tor"
en acier special au Cr—Mn, de fabrication polonaise.

Auftragschweissung abgenutzter Elemente
mittels Azetylenbrenner.

Die Auftragschweifsung wurde bis nun meistens
auf elektrischen Wegen ausgefOhrt und zwar wegen der
Leichtigkeit und Oeko omie dieser Methode.

Die Praxis erwies aber, dass bei Maschinentei-
len, die auf Ermiidung beansprucht werden, die in der
elektrisch aufgetragene Schweisse enthaltenenen Poren
kleine Rissbildungen bewirken, die sicb dann auf das
gesunde Material verbreiten und zum Bruche des
ganzen Elementes fOhren.

Die erfolge der Azetylenauftragschweissung bei
der Reparatur von Schienen und HerzstQcken, welche
die elektriscbe Methode in diesem Falle technisch weit
iibertrifft, lasst durauf schliessen, das man den Aze-
tylenbrenner auch mit grossem Erfolg zum Aufschweis-
sen von Maschinenteilen verwenden kOnte, unter der
Bedingung,dass entsprechender Draht verwendet wird.

Der Verfasser beschreibt als Beispiel die Repa-
ratur von Bestandteilen von Weichenmechanismen, die
auf der Abb. dargestellt sind; es wurde Cr-Mn Stahl-
schweis9draht .Tor" werwendet, welcher im Lande
hergestellt wird.

motorowe

wicie spawane. Firma ta, prawdopodobnie jedna
z pierwszych w Potudniowej Ameryce, zrozu-
miata donioste znaczenie spawania w budowie
okretéw i zastgpita dotychczas stosowane nito-
wanie spawaniem acetylenowem.

Szereg fotografji todzi motorowych wyko-
nanych przez ta firme wskazuje, ze zaufanie do
konstrukcji spawanych jest juz dostatecznie
utrwalone w tym Kraju.
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Na rys. 1 widzimy rysunek todzi motorowej
spawanej. £0dZ przy catkowitej diugosci 14 m
i szerokosci 3 m wazy wraz z kompletnem wyposa-
zeniem 7,5 ton. Przy tej samej pojemnosci sta-
tek o konstrukcji nitowanej wazytby ok. 25%

wiecej. Stad wynika wyzszos¢ konstrukcji spa-
wanych, ktére przy conajmniej tej samej soli-
dnosci wykonania, jak przy rozwigzaniu nitowa-
nem, dajag znaczng oszczednos$é na materjale.
Do tego dochodzag jeszcze oszczednosci na ro-
bociznie, mniejszy koszt urzadzen warsztato-
wych it. d. Konstrukcje bowiem spawane mozna
wykona¢ znacznie predzej i znacznie prostsze-
mi narzedziami, anizeli nitowane. Dla wiasci-
ciela takiej zupeinie spawanej todzi motorowej
wyraza sie to w nizszej cenie zakupu, a przy
tem i koszta konserwacji sg znacznie mniejsze,
odpadajg bowiem wszelkie prace nad uszczel-
nieniem, a jezeli poszycie zamiast malowania
pometalizowano  pistoletem Schoop‘a, ktory

Rys. 2.

réwniez pracuje przy pomocy ptomienia acety-
lenowo-tlenowego, to odpadajg i koszta corocz-
nego ponownego pokrywania poszycia farbg
ochronng, co razem wpltywa na bardzo powazne
obnizenie kosztéw konserwacji. Spawanie je-
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dnak daje jeszcze dalsze nie mniej wazne Kko-
rzysci, a mianowicie: gtadka powierzchnia ze-
wnetrzna todzi umozliwia wieksza szybkosé
mniejsze obrastanie poszycia i t. p.

Omawianie poszczegodlnych zalet spawania

zajetoby tu nam zbyt duzo miejsca, na jedna za-
lete jednakowoz, ktéra ma dla wiasciciela to-
dzi spawanej niezmiernie wazne znaczenie, mu-
simy specjalnie zwréci¢ uwage. Ta zaletg jest
moznos$¢ tatwego i szybkiego wykonania napra-
wy bez koniecznosci odstawienia todzi na dtuz-
szy postoj. Jesli np. z jakiegokolwiek powodu
poszycie staje sie nieszczelne, albo tez przez
zderzenie zostatlo uszkodzone, to mozna w bar-
dzo krotkim czasie wycigé¢ uszkodzong czes¢ po-
szycia palnikiem do ciecia i wstawi¢ nowa czesé
przy pomocy spawania, bez obawy, aby proces
ten zaszkodzit catosci konstrukcji w jakimkol-
wiek wzgledzie. Jezeli poszycie zostato jedy-
nie pogiete, to wystarczy zagrza¢ miejsce uszko-

Rys. 3.

dzone palnikiem do spawania i wyprostowac bla-
che miotkiem drewnianym.

Na rys. 2 widzimy szkielet todzi diugosci
14 metrow. Wregi sg wykonane z teownikow
i przypawane w czterech punktach do rur prze-
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chodzacych przez calg dtugosé todzi, piaty punkt
oparty jest na mocnym katowniku 60 X 80, kto-
ry zarazem tworzy kil. Poszycie jest przypa-
wane do krawedzi tego katownika, a wregi
(teowniki) — do wewnetrznej strony skrzydet
tego katownika.

Rys. 4.

Teowniki, (wregi) gieto zebrem nazewnatrz,
przyczem w miejscach gietych dla utatwienia
pracy poprzecinano zebra ksztattownikéw. Po
odpowiedniem wygieciu przeciecia spojono.
Wszystkie polgczenia catego szkieletu todzi zo-
staty bez wyjagtku wykonane przy pomocy spa-
wania acetylenowego.

Na rys. 3 widzimy rufe todzi. Poniewaz
ta cze$¢ kadtuba, jak wyraznie widac¢ ze szkicu
na rys. 1, jest pokryta, przeto potgczono réw-
niez gorne konce wreg przy krawedzi butnicy
ksztattownikami.

Na nastepnych rys. 4 i 5 widzimy dalsze

Zalety spawania metodq

Liczne badania poczynione nad wptywem
kata nachylenia palnika na jakos$¢ i ekonomje
spawania wypadlty przewaznie na korzys¢ spa-
wania wprawo. Wyzszos¢ spawania wprawo pod
wzgledem tak technicznym, jak i ekonomicz-
nym, przy grubosciach powyzej 5 mm, zostala
stwierdzona ponad wszelkg watpliwo$¢ przez
liczne badania struktury, wytrzymatosci i czasu
spawania. Mimo to sprawa czystosci wylotu
palnika nie zostata dotad zbadana, cho¢ obok
juz wymienionych wzgledéw réwniez uzasadnia
wyzszo$¢ spawania metodg wprawo nad meto-
dg wlewo. Dziatanie bowiem palnika pogarsza
sie znacznie przez zanieczyszczenie wylotu
w czasie spawania. Z kagpieli metalu wypry-
skuja kropelki ptynnego metalu i zaleznie od
potozenia palnika osiadajg na jego wylocie,
przezco wydatnie uposledzaja dziatanie palni-
ka. Zaleznie od stopnia zanieczyszczenia po-
garsza sie jakos$¢ i szybko$¢ spawania. Przez
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dwa zdjecia szkieletu. Zbyteczne jest opisywa-
nie szczego6téw, gdyz wszystko dobrze wida¢ na
zdjeciach.

Nastepng czynnos$cig przy budowie todzi
jest przypawanie poszycia. Najpierw formuje
sie w miare moznosci blache w catej dlugosci,

Rys. 5.

a potem przyklada sie ja do wreg i spawa sie
z niemi. Przy tej pracy daja palniki wielopto-
mienne, stosowane w tej dziedzinie, wielkie ustu-
gi, wiekszy bowiem plomien skierowuje sie na
grube w stosunku do blachy zZebro katownika,
przez co otrzymuje sie réwnomierne topienie
sie spawanych krawedzi mimo réznicy grubo-
Sci.

W koncu trzeba zaznaczyé, ze przy spa-
waniu szkieletu konstrukcja nie ulegta zadnym
wiekszym odksztatceniom. Drobne, bardzo nie-
znaczne odchylenia mozna bylo tatwo usunagé

na zimno. (Revista della Soldaiura, A° 14, 1934)
621.7915 : 620.16
650 st.-f6 rys.
wprawo

czesciowe zapchanie sie wylotu powigksza sie
cisnienie gazéw, co powoduje zmiane stosunku
mieszanki palnej i— co za temidzie — rozregu-
lowywanie sie ptomienia i zte spawanie. Nawet
przy duzej uwadze spawacza hie mozna w zu-
petnosci usungé tych ujemnych zjawisk. Usta-
wiczne czyszczenie przediuza jedynie czas spa-
wania, tem wiecej, ze po kazdem wyczyszcze-
niu wylotu trzeba nanowo wyregulowaé palnik.

Aby pokaza¢ kat nachylenia palnika i jego
potozenie w stosunku do odpryskujgcych kro-
pelek ciektego Zelaza przy spawaniu metoda
wlewo, podano fotografje palnika przy spawa-
niu tg metodag. Z rys. 1 widzimy, ze palnik
znajduje sie nad S$rodkiem kapieli plynnego
metalu, co odpowiada charakterowi tej metody
spawania. By osiggna¢ dobre przetopienie, trze-
ba palnik zblizy¢ mozliwie do dolnych krawe-
dzi blach. Wylot palnika znajduje sie przytem
w strefie stozkowato w goére pryskajagcych ku-
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leczek ptynnego metalu. Wylot grzeje sie
mocno. Skutkiem tego przyczepiaj*} sie roz-

zarzone czastki metalu w duzej ilosci do wy-
lotu palnika. Tworzg one tutaj po stosunkowo
krotkim czasie osad z zuzla, ktory wstrzymuje

Rys. i.
Przy spawaniu wlewo wylot palnika znajduje sie
w strefie pryskajagcego metalu.

wyptyw gazow, a przytem tworzy sie jaderko
nieréwne, ktére wykazuje wyraznie nadmiar
tlenu.

Potozenie palnika odpowiadajgce charak-
terowi spawania wprawo jest uwidocznione na

Rys. 2.

Przy spawaniu wprawo wylot palnika znajduje sie
poza kapiela roztopionego metalu.

rys. 2. Wylot palnika znajduje sie tutaj zawsze
zboku, poza kapielg roztopionego metalu. Nie
nastepuje wiec w zadnym wypadku takie roz-
grzanie, jak przy spawaniu wlewo. Wylot znaj-
duje sie dalej od strefy pryskajacych kropel,
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anizeli przy spawaniu wlewo. Palnik wiec
uzywany do spawania wprawo posiada daleko
mniej zanieczyszczen pochodzacych od odpry:
skujagcego metalu; ta okoliczno$¢ przyczynia sie
w zhacznej mierze do tego, ze otrzymuje sie
ta metodg lepsze wyniki.

Ro6znica w potozeniu palnika w stosunku
do kapieli roztopionego metalu przy obu me-
todach wynika z réznicy posuwu przy tych me-
todach. Przy spawaniu wlewo Kkierunek pto-
mienia odpowiada kierunkowi spoiny, przy
spawaniu wprawo natomiast ptomien jest prze-
ciwnie skierowany. Z tego wynika, ze wylot

Rys. 3 i 4

Spawania
wlewo

- (U gory),
i spawanie
wprawo
(u dotu)

palnika musi przy spawaniu wlewo zawsze
znajdowa¢ sie nad kapielg ptynnego metalu,
a przy spawaniu wprawo jg wyprzedza. Na
rys. 3i4 pokazano to schematycznie, przyczem
z rysunkow tych wynika niezbicie, ze potozenie
palnika przy spawaniu w prawo jest wygodniej-
sze, jesli pragnie sie unikng¢ zbytniego zanie-
czyszczenia wylotu.

Jak silne moga by¢ zanieczyszczenia wy-
lotu, pokazano na rys 5. Wida¢ na nim zanie-
czyszczenie wylotu po wykonaniu 500 mm szwu
na blasze o grubosci 5 mm. Nalezy zaznaczy¢,
ze przy wykonaniu tego szwu nie doregulowywano
ptomienia, aby moc wykonaé¢ prace bez przerwy.
Podczas pracy mozna byto zauwazy¢ ustawiczne
zmienianie sie obrazu ptomienia; zuzel oder-

Rys. 5. Rys. 6.
Stan palnika po spawaniu wlewo (rys. 5) i po
analogicznej pracy wykonanej metoda wprawo (rys. 6).

wat sie trzykrotnie od wylotu. Z tego wynika, ze
pokazany na rysunku stan palnika w rzeczywi-
stosci nastgpit juz po wykonaniu jednej czwar-
tej spoiny i ze z powodu ustawicznego tworze-
nia sie osadu zuzla konieczna jest ciggta kon-
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trola ptomienia. Nad tem cierpi niewatpliwie
jakos¢ spoiny.

W przeciwienstwie do tego przy spawaniu
wprawo otrzymano wyglad wylotu palnika, jak
na rys. 6. | w tym wypadku spojono pieciomi-
limetrowe blachy diugosci 500 mm. W czasie
spawania plomien zachowywat wyglad jedno-
stajny, a zanieczyszczenia palnika, jak wida¢ na
fotografji, byly bardzo nieznaczne.

Powyzsze doswiadczenia sg dowodem

ze wyzszos¢ metody spawania wprawo zawdzie-

Z PRAKTYKI

KONKURS OLA SPAWACZY.

Ciecie kilku blach ztozonych razem.

(OdpowiedZ na zagadnienie z praktyki Nr. 18).

Trudno$¢ ciecia kilku blach ztozonych razem po-
lega na tem, ze blachy spodnie trudno jest dogrza¢ do
temperatury spalania, a blacha gérna zagrzewa sie
zabardzo. Chcac wiec cia¢ kilka blach razem, nalezy
nagrzewa¢ wszystkie blachy réwnomiernie. Praktycz-
nie uzyskuje sie to przez pochylenie palnika, jak to
wskazuje rys. obok. Tak samo postepujemy i przy b.
grubych blokach, jak to pisaliSmy w zeszycie 12 r. z

w artykule p. t. .Ciecie grubych blokéw". Analogicznie
postepuje sie tez wtedy, gdy przecina sie blachy poje-
dyncze grubsze, ktére zawierajg zuzle, lub majg zdwo-
jenia w $rodku; przejscie tych miejsc wadliwych moz-
na utatwié¢ sobie przez odpowiednie pochylenie pal-
nika.

Zagadnienie z praktyki Nr. 20.
Co to jest przegrzanie metalu i w jaki sposéb
nalezy spawaé, aby unikngé przegrzania?
Za najlepsza odpowiedZ przeznaczamy nagrode
w postaci ksigzki inz. Z. Dobrowolskiego p. t. ,,Ciecie
metali zapomocg tlenuk

SPAWANIE NOWEGO SREBRA.

Przy konstrukcjach z nowego srebra starano sie
potychczas mozliwie nie stosowaé¢ spawania, gdyz nie
otrzymywano zadowalajagcych wynikéw. Czestokro¢
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cza sie gtownie temu, iz pracy palnika nie
przeszkadzajg zanieczyszczenia wylotu. Jakos¢
spoiny nie cierpi spowodu rozregulowywania sie

ptomienia, spawanie nie jest przerywane po-
wrotami ptomienia i niema z tem zwigza-
nych strat czasu na regulowanie ptomienia,

spawacz moze zes$rodkowa¢ swojg uwage na
topiagcym sie metalu, bo nie musi obserwowac
ptomienia. Z tego wynika niezbicie wyzszos¢
spawania wprawo nad innemi metodami. (Auto-
gene Metallbearbeitung, rok 1933, zeszyt. 16)

SPAWACZA

uwazano nowe srebro za niespawalne, zwtaszcza o ma-
tej zawartosci niklu.

Dzisiaj wszystkie przeszkody tego rodzaju sg juz
dawno usuniete, gdyz istniejg juz odpowiednie druty
i sposoby do spawania wszelkiego rodzaju blach
i ksztattownikbw z nowego srebra réznego skiadu
przyczem mozna otrzymaé spoiny zupeinie bez za-
rzutu.

Badania dokonane na prébach spawanych z no-
wego srebra daty wyniki zupetnie dobre. Spoiny, po-
siadaly te samg wytrzymato$¢, co materjat rodzimy
a po oszlifowaniu nie mozna bylo dostrzec przejscia
miedzy materjatem rodzimym, a spoing. Jednolity
zwihaszcza wyglad spoiny i materjalu dodatkowego
miaty wielkie znaczenie dla szerszego stosowania
spawania w tej dziedzinie.

Nowe srebro mozna otrzyma¢ w handlu w bar-

dzo wielu réznego rodzaju stopach pod réznemi
gaf#
Tone o
— .
iS,
Rys. 1

nazwami. Naog6t w skiad nowego srebra wchodzi
miedz, cynk i nikiel. Im wieksza zawarto$¢ niklu, tem
lepszy gatunek stopu.

Druty do spawania nowego srebra zawierajg —
oprécz miedzi, cynku i niklu—krzem i srebrow mniej-
szych ilosciach, przez co spoiwo jest przy spawaniu
bardziej ptynne.

Spawanie. Nowe srebro spawa sie z lekkim
nadmiarem acetylenu. Proszek mozna nasypaé¢ na miej-
sce spawane, albo — co lepiej — robi sie z niego pap-
ke, rozrabiajac go woda, i tg papka smaruje sie drut.
Nie nalezy materjatu dodatkowego miesza¢ w spoinie
z materjatem rodzimym, na co nalezy zwréci¢ baczng
uwage. Materjat dodatkowy musi pitywaé na kapieli
materjalu rodzimego i tak zastygnac.
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Tego rodzaju spawanie mozna dla lepszego zro-
zumienia wyjasni¢ na nastepujagcym przyktadzie. Jezeli
do szklanki, na dnie ktérej znajduje sie syrop, naleje-
my ostroznie wode, to otrzymamy miedzy syropem
a woda bezbarwng ptaszczyzne styku, mimo to oba
ptyny sa ze soba zlane i s ze sobg potgczone.

Przykiad ten jest pewnego rodzaju kluczem do-
brego spawania nowego srebra wspomnianym drutem
i proszkiem.

Z praktyki spawania zelaza jesteSmy przyzwy-
czajeni do dobrego mieszania materjatlu dodatkowego
z materjatem rodzimym, co jest bardzo wskazane przy
spawaniu zelaza, a nie jest odpowiednie przy spawa-
niu réznych stopéw, a zwlaszcza nowego srebra.

Przy spawaniu nowego srebra nalezy drut spo-
kojnie topi¢ przed ptomieniem palnika, aby stopiony
materjat dodatkowy bezposrednio sptywat do rowka.

Rys. 2.

Stopiony materjat rodzimy nie powinien przy tej ope
racji miesza¢ sie z materjatem dodatkowym.

Jezeli nie zwraca sie uwagi na te zasadnicze wa-
runki, wéwczas spoina wychodzi wadliwa.

Rys. 3.

Objasnienia do rysunkoéw. Rys. 1—
na katownik 70/70/4 napawano fancuszek i pare nad-
lewéw na gwinty, nastepnie spilowano napawany ma-
terjat do potowy wysokosci nadlanej, a powierzchnie
oszlifowano, przyczem okazato sie, ze spoiny byty ge-
ste i wolne od por.

Rys. 2 — ten sam profil Scieto ukosnie, spojono
i napawano wzdtuz tancuszek.

1934

Rys. 3 — spawany i szlifowany katownik. Pota-
czenie nie posiada zadnych por.

Rys. 4—wz6r konstrukcji spawanej z teownikéw
30J305, jakich czesto uzywa sie przy konstrukcji okien.

Rys. 4.

Rys. 5 — szafka na akta wykonana z nowego
srebra. Wszelkie potgczenia tej konstrukcji sa spawa-
ne. Calg szafke oszlifowano i polakierowano.

Rys. 5.

Wspomniane prace wykonano w szwajcarskiej
szkole zawodowej dla $lusarzy w Bazylei. (Zelischrift
filr Schweisstechnik, Nr. 1, 1934).
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Sprawozdanie z dziatalnosci Stowarzy-
szenia dla rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce za rok 1933.

. Szkolnictwo.

A, 0Oddziat Katowicki:
przeprowadzit w roku 1933 kursy spawania, we-
diug ponizszego zestawienia:

a) w Katowicach:
3 kursy: 1) XXVII. od 1511 do 17.111.1933 absolw.—23

2) XXVIl. ,, 17.v1 ,, 12VI. ., ., —1
3) XIX . 2X , 28X " . —25
b) w Krakowie;
2 kursy: 1) Ill. od 15.XIl do 271 " . —29
2) Iv. ., 4., , 291 34 . =25
c) w Stanistawowie:
2 kursy: 1) dla prac. kolejow. (8.111—10.1Vv.33),, —46
2) _ spawaczy z przeds. pryw.
(13.11-12.1v) ,, —17
d) w Zakopanem:
1 kurs — 25.VII do 15.VIII 1933 ., —30
e) we Lwowie:
2 kursy: 1) dla student, i inz. na Polit. (II)
1—1111, -43
2) » Spawaczy (VIIl) 10.v-8.VI.33
Razem przeprowadzono 10 kurséw, wyszko-
lono absolwentéw 277

W roku biezacym przeprowadzono na Politechni-
ce Lwowskiej 1 kurs (Ill-ci) od '1—1311 1934, na kt6-
rym wyszkolono stuchaczy 24. Dnia 12.1V 1934, ukon-
czyto kurs spawania w Moscicacb stuchaczy 51, oraz
od 41V 1934, odbywa kurs w Katowicach przy udziale
stuchaczy 52.

Pozatem, co druga sobote, prowadzone sg wy-
ktady i ¢éwiczenia w spawaniu na Akademji Goérniczej
w Krakowie.

B. Oddziat Warszawki-.
a) w Warszawie—2 kursy dla spawaczy—uczestn. —49

b) w Lublinie —2 " ” " —61
c) . ' wyktady dla inzynieréw ok. ,, —15
&> w Ostrowie WIkp. kurs dla spawacy n —24
e) w todzi * » —21
f) w Poznaniu " " —20
g) w Bydgoszczy " " . kolej. ,, —49
h) w Bydgoszczy kurs wojskowy " —16

Razem 10 kurséw ucz. spawaczy 255 i 65 Slusarzy.

Kurs dla inzynieré6w w Warszewie nie doszedt
do skutku, gtéwnie z powodu wysokiej optaty (100 zt)
i prawdopodobnie konkurencyjnej optaty za kurs nor-
malny (37,50 zi); inzynierowie przewaznie zapisuja
sie na kursy normalne.

Kursy w Lublinie cieszylty sie wielkiem powo-
dzeniem i podniosty prestiz Stowarzyszenia w dziedzi-
nie lotniczej. Stowarzyszenie nawigzatlo kontakt ze
wszyskiemi fabrykami samolotow.

Kutb w Bydgoszczy przyczynit sie do szerszego
stosowania spawania w Dyrekcji Gdanskiej P. K. P.
Miedzy innemi specjalnie szkolono uczni w nakfadaniu
krzyzownie i szyn. W czasie kursu wykonano préby
w warsztatach kolejowych naprawy szyn t. zw. rako-
watych w obecnosci naczelnika Wydz. Drogowego.
Naprawe wykonat uczen kursu.

Kursy w roku 1934 (do kwietnia):

1) w Warszawie Kurs dla spawaczy uczestn. —37

2) w Lublinie . . kontroleréw lotnict. ,, —1n
3 ., . spawaczy — 8
Razem 57

Ogoétem kursy Stowarzyszenia ukonczyto 587
stuchaczy.
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Il. Odczyty i pokazy filmowe.

W roku sprawozdawczym wygloszone zostaty
nastepujace odczyty, niektére potgczone z demonstracja
filméw:
Inz. Tutacz—w Stanistawowie—w Tow. Politech.
— we Lwowie — w Tow. Politéchn.
— w Katowicach—w Stow. Hutn. Pol.
— w Warszawie— na Wal. Zgr. Stow.
— w Krakowie—w Muzeum Przemyst.
— Borystawiu—na Zj. Inz. Przem. Naf.

. Jahns— w Katowicach—dla prakt. wakac-
— w Warszawie—na Wain. Zgr. Stow

. Biernacki—w Lublinie—w Stow. Technik.

—w Lublinie—w kinie dla ogo6tu
zainteresowan.

—w Warszawie—w Gt. War. P.K.P.

—w Ostrowie WIkp.—

—w Kole Inz. Uniwersyt. w Nancy

—w Bydgoszczy — w kinie

4., "

. Dobrowolski—w Warszawie—na Walnem
Zgrom. Stow.

16, . ” ” " — czasie kursu

dla Dyr. Szk. Tech

17. P. Dziembowski w Bydgoszczy — w Stow. Techn.

18. P. Inz. Koziarski w Bydgoszczy — w Stow. Techn.

Pokazy filmowe:

we Lwowie—z okazji kursu spawania na Politechn-
W Kat@®icach—z okazji zakonczenia XXVIl-go kursu-
w Kole Mechanikéw Studentéw Polit. Lwowskiej.
w taziskach Gérnych — dla prac. Zaktadéw Elektr.
w Stanistawowie—dla absolw. kurséw spawania.

w Zakopanem—w dniu otwarcia kursu spawania.
Katowicach-j-na XXVIII ym kursie spawania.
Katowicach—na XXIX-ym kursie spawania.

PNOORWNE

w
w

Ill. Czasopismo i wydawnictwa.

Oprécz zeszytu 1 i 2, ktére wydano razem, cza-
sopismo wydawane byto co miesigc. Poziom naszego
pisma stale wzrasta i dzi$ zalicza sie do elity czaso-
pism technicznych.

Zakonczono druk zeszytu pierwszego tomu 111-go
~Podreczoika Spawania i Ciecia Metali* dr. A. Sznerra
i inz. Z. Dobrowolskiego.

Pozatem wydrukowano kilka odbitek z réznych
artykutdw czasopisma.

W roku 1933 wydany zostat przez Oddziat Kato-
wicki Stowarzyszenia, dzieki przyjeciu wszelkich kosz-
téw przez Zakiady Elektro-—Atlas Konstrukcyj Spawa-
nych, Cz. I. — Spawanie Antogeniczne.

IV. Wspobtpraca Stowarzyszenia z Innemi
instytucjami.

Sladem lat ubiegtych Katowicki Oddziat Stowa-
rzyszenia pracuje w dalszym ciggu przy organizowa-
niu kurséw spawania na terenie Wojewddztwa Sla-
skiego z Slagskim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemy-
stowym w Katowicach, w Wojewddztwie Krakow-
skiem — z Wojewddzkim Instytutem Rzemiesiniczo-
Przemystowym w Krakowie oraz w Wojewo6dztwie
Lwowskiem — z Instytutem Przemystowym dla Mato-
polski Wschodniej we Lwowie.

Oddziat Warszawski wspotpracuje z Kotem Inzy-
nier6w Bezpieczenstwa Pracy przy Stowarzyszeniu
Technikéw w Warszawie.

P. Inz. Biernacki ogtosit artykuty: 1) Bezpie-
czenstwo przy spawaniu i 2) Ochrona przy spawaniu—
w ,Przegladzie Fabrycznym”. ,Przeglad Fabryczny*
na zasadzie porozumienia daje do oceny Stowarzysze-
nia wszelkie artykuty z dziedziny spawania.

V. Prawodawstwo (przepisy).

Stowarzyszenie bierze czynny udziat w posie-
dzeniach Komisji P. K. N. Pozatem Oddzial War-
szawski brat udziat w posiedzeniach lIzby Przemysto-
wo-Handlowej, w sprawie przepiséw acetylenowych.
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VI. Bezposredni kontakt z przemystem.

W roku sprawozdawczym utrzymywato Stowa-
rzyszenie kontakt z przedsiebiorstwami przemystowe-
mi, dyrekcjami kolejowemi oraz tramwajowemi, udzie-
lato zainteresowanym fachowych rad i wskazéwek
wzglednie delegowato instruktoréw, celem przeprowa-
dzenia demonstracyj spawania na miejscu.

VII. i kontakt z cztonkami.

Poza licznemi dorywczemi poradami z punktu
widzenia bezpieczenstwa, prawhego i fachowego, udzie-
lanemi normalnie przez Oddzialy Stowarzyszenia, pod-
kresli¢ nalezy delegowanie przez Oddziat Warszawski
P. Inz. Biernackiego na dtuzszy czas do Panstwowych
Zaktadéw Lotniczych w Warszawie w charakterze do-
radcy. Jest to pierwsza porada ptatna i b. wazna dla
przysztej dziatalno$ci naszego Stowarzyszenia. Z po-
wyzszego mozna twierdzi¢, ze Stowarzyszenie nhasze
staneto na wysokosci zadania.

Stowarzyszenie utrzymuje nadal kontakt z czton-
kami i absolwentami kurséw spawania oraz z organi-
zacjami naukowemi, zrzeszeniami studentéw na wyz-
szych uczelniach itp.

Poradnictwo

VIIL.

Redakcja Czasopisma oraz Oddzialy Stowarzy-
szenia prowadzg ewidencje spawaczy bezrobotnych,
przyczem umieszczane sg w Czasopi$mie bezptatne
ogloszenia, ktére nie pozostajg bez echa; niejedno-
krotnie bowiem zwracajg sie do nas przedsiebiorstwa,
w sprawie polecenia im spawaczy. W ten sposéb Sto-
warzyszenie przychodzi z pomoca absolwentom kur-
séw spawania, ktérzy poszukujg zajecia.

Posrednictwo pracy.

IX. Prace doswiadczalne, praktyki.

I. Z prac doswiadczalnych nalezy wymienié:

1) wspdiprace z firma ,,Perun" nad przecinaniem
zapomocag palnika acetylenowo-tlenowego do
ciecia grubych blokéw do 600 mm. grubosci.
Wyniki ogtoszono w Czasopi$mie.

2) préby nad lutospawaniem stali nierdzewnych
i kwasoodpornych.

II. W roku 1933. w okresie wakacyjnym (od

1 czerwca do 15 wrzes$nia) pracowato w Oddziale Ka-
towickim Stowarzyszenia dwuch praktykantéw, jeden
z Politechniki Lwowskiej, drugi z Akademji Gérniczej
w Krakowie.

Zadaniem praktykanta z Politechniki Lwow-
skiej byto ,,opracowanie konstrukcji podwozia wagonu
spawanego"”, ktéry ma by¢ wykonany w b. r. Praca
ta zostata przeditozona réwniez na Politechnice Lwow-
skiej. W zwigzku z tem zostaly zbadane istniejgce na
rynku druty do spawania acetylenowego, celem usta-
lenia stopnia ich przydatnosci dla tej konstrukcji.

Zadaniem drugiego praktykanta byto ,,opraco-
wanie pod wzgledem metalurgicznym lutospawania”.
Praca o lutospawaniu jest zarazem pierwszg pracag dy-
plomowa na wyzszej szkole technicznej z zakresu spa-
wania, obecnie jest na ukonczeniu i zostanie wkrétce
ogtoszona drukiem.

Compte — Rendu de L’Association pour le
Développement de la Soudure et du Découpage
des Mctaux en Pologne pour I'annfee 1933.

Malgrs$ la crise, I'année passée a ¢t$ tres fructu-
euso pour le dcéveloppement de la soudure. L’Asso-
ciation a tenu 20 cours de soudure avec 587 S$leves,
18 conferences publiques et 8 demonstrations des films
sur la soudure et la s$curite.

Dans son organe officiel, la rsvue mensuelle
»Spawanie i Ciecie Metali" on a publi$§ quelques S$tu-
des tres intSressantes sur la theorie de soudure ainsi
que les descriptions de travaux les plus importants
effectuss en Pologne et a IStranger.

On a publi$ le tome Il du ,Traite de la Soudu-
re Autogene et de [I'Oxycoupage"” $labor$ par dr. A
Sznerr et ing. Z. Dobrowolski, qui embrasse les appli-
cations de la soudure dans la chaudronnerie, le chauf-
fage et les canalisations.

1934

Grice a la subvention des Etablissements ,Elek-
tro" ZTAsscciation a 6dit§ IAlbum des Constructions
soudees au chalumeau, compose de 100 planches.

L’Association a vivement collabor$ avec les or-
ganes officiels a I$tablissement des prescriptions sur
les constructions civiles soudees, parues en octobre
1933, et les prescriptions concernant Temploi de car-
bure et de I’acetylene, qui vont paraitre un de cesjours.

L’Association a collabors avec Tadministration
des Chemins de Fer a I'Stude d’application de la sou-
dure oxy-acetylenique pour le rechargement des rails
des voies ferees, ainsi qu’avec les diffSrentes branches
d’industrie a la resolution des problemes de la soudu-
re, soudobrasure et d’oxy-coupage dans leur applica-
tions a la production des wagons, d’avions etc.

L’Association etait en rapports constants avec
les organisations siinilaires a I’etranger.

Tatigkeitsbericht des Verelnes fUr die Ent-
wickelung des Schweissens und Schneidens der
Metalle in Polen fUr das J. 1933.

Die Tatigkeit des Vereines im J. 1933 wurde
durch grosse Fortschritte im Autogenschweissen ge-
kennzeichnet.

Es wurden 20 Schweisskurse fur 387 Sclitiler und
18 Vorlesungen abgehalten sowie 8 Filmdarbietungcn
fiber Schweissen und die Sicliei heits-bedingungen an-
gestellt.

In dem Organ des Vereines ,Spawanie i Ciecie
Metali" wurden einige sehr interessante Artikel fiber
die Theorie des Schweissens, sowie auch Beschrei-
bungen bedeutender Schweissarbeiten in Polen und
in anderen Landern veroffentlicht; es wurde auch der
dritte Band des Handbuches ,,Schweissen und Schnei-
den der Metalle" von Dr. Alfred Sznerr und Ing. Zyg-
munt Dobrowolski herausgegeben, in welchem die
Anwendungen des Schweissens im Kesselbaus in Hei-
zungsinstallationen und im Rohrleitungsbau beschrie-
ben werden. Mit lInterstfitzung der Zakiady Elektro
hat der Verein ein die Anwendung des Schweissbren-
ners in Konstruktionen illustrierendes Album heraus-
gegeben, das 100 Tafeln enthiilt.

Der Verein hat mit den StaatsbehOrden auf dem
Gebiete der Vorschriften und Verordnungen lebhaft
mitgewiikt, und zwar auch bei der Bearbeitung der
Vorschriften fiber die Anwendung des Schweissens im
Zivilbau, welche im Oktober 1933 verSffentlicht wur-
deu und die Vorschrifften fiber die Anwendung von
Karbid und Azetylen, dem niicht erscheinen sollen.
Der Verein bearbeitete auch gemeinsam mit der Ei-
senbahnverwaltung mit grossem Erfolg die Auftrag-
schweissung mittels des Azetylenbrenners von Schie-
nen und Heizstucken im Geleise.

Es wurden weitere Probleme behandelt Uber die
Anwendung des Schweissens Létens und Schneidens
in der Fabrikation von Eisenbahnwagen, Flugzeugen
u. dergl. m.

Der Verein arbeitele auch stiitig in Verbindung
mit der Commision Permanente Internationale de
I’Acetylene et de la Soudure Autogene und mit den
verwandten Organisationen des Auslandes.

Sprawozdanie z Walnego Zgromadzenia
Stowarzyszenia dla Rozw. Spaw. i C. M.

Dnia 20 kwietnia r. b. w lokalu Stowarzyszenia
Technikéw w Warszawie odbyto sie Walne Zgroma-
dzenie Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce, w ktérym wzieli udziatl nastepujacy
cztonkowie:

1) Berenstein Piotr, 2) Biernacki Jozef, 3) Bry-

skier Henryk, 4) Dobrowolski Zygmunt, 5) Dziembow-
ski Jerzy, 6) Dziurzynski Antoni, 7) Fick Witodzimierz,
8) Jezierski Antoni, 9) Jonscher Gustaw, 10) ROmer
Reinhold, 11) Stattler Feliks, 12) Sznerr Alfred, 13)Sza-
ufer Stefan, 14) Tufacz Piotr.

. Zaproszeni Goscie: 15) Int. Jabtonski (Skodrt),
16) Inz. W. Ostrowski (F-ka Broni, Radom), 17) Inz.
Lisowski (Dep. Aeronnutyki M. S. Wojsk). 18) Inz.
Chrzczonowicz (Kuratorjum Okr. Szk. Warszawskiego).
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Porzadek dzienny byt nastepujacy:
1) Sprawozdanie Zarzadu =z dziatalnosci za
rok 1933.
2) Sprawozdanie kasowe.
a) przedstawienie bilansu rocznego,
b) sprawozdanie Komisji Rewizyjnej.
3) Udzielenie absolutorjum Zarzadowi.
4) Wybdér nowego Zarzadu i Komisji Rewizyjnej.
5) Komunikaty.
6) Wolne wnioski.

Na Zebraniu przewodniczyt p. prezes Alfred
Sznerr. Po odczytaniu sprawozdania Zarzadu z dzia-
talnosci za rok 1933 (ktére podajemy na innem miej-
scu) odbyta sie krétka dyskusja na temat kurséw spa-
wania. Pan dyr. Berenstein prosi o wyjasnienie, w ja-
kim stopniu korzysta przemyst z kurséw spawania
i czy kursy te nie przyczyniajg sie do stworzenia no-
wej kategorji bezrobotnych wykwalifikowanych rze-
miesinikow. W odpowiedzi p. dyr. Tulacz stwierdza,
ze kursy rozwijaja sie nadal b. pomyslnie, a S$wia-
dectwa wydawane uczestnikom kurséw sg honorowane
przez wszystkie instytucje panstwowe i przemystowe.
Go za$ do bezrobotnych spawaczy, to na rynku pra-
wie zupetnie ich niema. Stowarzyszenie posiada za-
zwyczaj wiecej zapytan ze strony przemysthu, jak zgto-
szeh spawaczy bez pracy.

Nastepnie p. prezes Sznerr omowit mozliwos¢
zainteresowania nowych ludzi i nowych przedsie-
biorstw pracami naszego Stowarzyszenia, ze wzgledu
na konieczno$¢ uzyskania nowych $rodkéw dla jego
dalszego rozwoju.

Po odczytaniu sprawozdania kasowego i przyje-
ciu bilansu rocznego, oraz budzetu na rok przyszty
ustalono wniosek Komisji Rewizyjnej o udzielenie
absolutorjum Zarzadowi.

Pozatem zostat uchwalony wniosek Komisji Re-
wizyjnej w sprawie prowadzenia nalezytej ewidencji
i kontroli wydawnictw.

Nastepnie p. prezes Sznerr poprosit zebranych
o sktadanie kandydatur na cztonkéw nowego Zarzadu.
Wobec tego, ze byta zgtoszona tylko jedna lista, wy-
bér odbyt sie przez aklamacje.

Do Zarzadu zostali wybrani nastepujagcy pa-
nowie:

1) Dyr. Inz. Absolon Brunon,

2) Dyr. Inz. Berenstein Piotr,

3) Dyr. Dr. Jaworowski Jozef,

4) Dyr. Inz. Jonscher Gustaw,

5) Dyr. Inz. Mycinski Lucjan,

6) Dyr. Inz. Stattler Feliks,

7) Dyr. Dr. Sznerr Alfred.

7a) Dyr. Dziembowski Jerzy (zast czt Zarz.)

Nastepnie Walne Zgromadzenie uchwalito wnio-
sek p. dyr. Stattlera o przyznanie Zarzadowi na rok
biezacy prawa kooptacji dalszych cztonkéw. Na wnio-
sek p. dyr. Stattlera zostala wkbrana Komisja Rewi-
zyjna w nast. skiadzie:

1) Dyr. Reinhold Romer

2) Prokurent Jerzy Ptonski,

3) Dyr. Inz. Jerzy Pobdg-Krasnodebski,
przytem Walne Zgromadzenie na wniosek p. dyr. Ro-
mera przyznato Zarzadowi prawo kooptacji dalszych
czt. Komisji Rewizyjnej w razie jej zdekompletowania.

Nastepnie p. prezes A. Sznerr zakomunikowat
wiadomosci dotyczace X1 Miedzynarodowego Kongresu
Acetylenu i Spawania w Rzymie, oraz w wolnych
whnioskach zaproponowal wystanie depeszy gratulacyj-
nej na 25%cio letni jubileusz czasopisma Revue de la
Soudure Autogéne, co Walne Zgromadzenie przez
aklamacje uchwalito.

Na tem posiedzenie Walnego Zgromadzenia zo-
stato zakonczone.

Wieczorem tego dnia w potgczeniu ze zwykilym
pigtkowem posiedzeniem odczytowem Stowarzyszenia
Technikéw, odbyly sie w wielkiej sali Stow. Techni-
kéw nastepujgce odczyty:

1) Prof. Dr. Inz. |I. Feszczenko-Czopiwski .Prace
badawcze Huty ,Baildon" nad elektrodami i drutami
do spawania".

2) Inz. Arsenjusz Szumowski ,Zastosowanie
spawania i ciecia metali w budowie lokomotyw".
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3) Inz. Zygmunt Dobrowolski
znaczenie ciecia tlenem™.

Odczyty te drukujemy in extenso w naszem cza-
sopi$mie.

Po odczytach odbyta sie ozywiona dyskusja,
ktéra dotyczyta gtéwnie nader ciekaw'ego odczytu piof.
r. inz. |. Feszczenko-Czopiwskiego.

Udzial Cztonkéw naszego Stow,
w pokazie Narzedzi Krajowej Pro-
dukcji na Targach Poznanskich.

W pokazie Narzedzi Krajowej Produkcji, zorga-
nizowanym na tegorocznych Targach Poznanskich
przez Grupe Producentéw Narzedzi Polskiego Zwigzku
Przemystowcéw Metalowych, wziety udziat 2 wytwor-
nie, bedace cztonkami wspierajgcemi naszego Stowa-
rzyszenia (na ogdlng ilos¢ 18 wystawcéw), a miano-
wicie: Sp. Akc. Perun i Huta Pokdj.

Huta Pokdj wystawita piekne gabloty z wiertla-
mi Raildona. Wiertta te dzieki swojej jakosci zdobyly
sobie zastuzone uznanie i to nie tylko na rynku pol-
skim, ale i na runku niemieckim. Niemniej dobrze
prezentujg sie elektrody Huty Baildon. W tym dziale
produkcja Huty Pokoj robi stale i powazne postepy.
Wyrobiong opinje majag pity Huty Pokdj, ktére zwy-
ciesko usuwajg z polskiego runku pity pochodzenia
z igranicznego. Z innych eksponatéw Huty Pokdj wy-

Tablica drutéw i elektrod wyrobu Huty Pokoj
wraz z prébkami spawania, wystawiona na Pokazie
Narzedzi, na Targach Poznanskich.

mieni¢ nalezy bardzo ciekawy dziat narzedzi hutni-
czych, ktére Huta Pokéj wyrabia w kompletnym asor-
tymencie, oraz topaty, ktére na rynku naszym ucho-
dza za najlepsze i nie ustepujg wyrobom zagranicznym.
Na zatgczonem zdjejiu widzimy tablice z prébkami
elektrod i drutéw oraz wzory prébek spawania.

Ws$réd firm wystawiajacych narzedzia nie mogto
réwniez zabrakna¢ Sp. Akc. ,,Perun”, jako wytwodrcy
przedewszystkiem palnikéw acetylenowo-tlenowych,
ktore sa bezsprzecznie jednem z najpotezniejszych na-
rzedzi w nowoczesnej obrébce metali.

Produkcja palnikéw do spawania i ciecia, jak
réwniez i innych objektéw sprzetu spawalniczo-tleno-
wego, jak zaworéw do butli, zaworéw redukcyjnych
(reduktoréw), wytwornic acetylenowych i t. p., wysta-
wionych na stoisku ,,Peruna", zostata zapoczgtkowana
w roku 1919—20 i od tego czasu stale jest udoskonalana,
wypierajac zagraniczne wyroby, z ktdremi konkuruje
zwyciesko jakoscig i ceng. Wszelka armatura do réz-
nych aparatéw jest wyrabiana we wlasnei prasowni
Spoiki.

»Gospodarcze
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Obok urzadzen i przyrzadéw do spawania i cie-
cia firma wystawita réwniez materiaty do spawania
acetylenowego, ktére wyrabia réwniez w swoich wy-
twérniach krajowych; na specjalnych tablicach roz-
mieszezon) calag game drutéw do spawania wszelkich
metali, oraz prébki proszkéw i past do spawania.

StOi-sko Sp. Akc Perun na Pokazie Narzedzi

W dziale spawania elektrycznego Sp. Akc. ,Pe-
run” pierwsza w Polsce rozpoczeta fabrykacje elek-
trod; na tablicach widzimy rozmieszczony asortyment
elektrod powlekanych, przeznaczonych do réznych ce-
téw, marki ,,Forflex" i ,Le Chfilelier". Nalezy zazna-
czy¢, ze elektrody ,Forflex" zostaly uznane przez
Ministerstwo Spraw Wewnelrznych za odpowiednie do
spawania konstrukcji budowlanych bez kazdorazowych
badan. Pozatem wszech$wiatowe Towarzystwo aseku-
racyjne ,Lloyd Register Co*“ uznato elektrody ,For-
flex 251 za nadajgce sie do spawania okretow i t. p.
objektéow w tem Tow. ubezpieczonych. Jest to naj-
lepszym dowodem wysokiej jakosci elektrod, wyrabia-
nych przez firme ,Perun®.

Gtéwna produkcjg S-ki
przemystowe, a w szczegélnosci tlen (przemystowy
i medyczny) oraz acetylen rozpuszczony. Poniewaz
gazy te znajdujg zastosowanie w nader réznorodnych
dziedzinach wspétczesnego zycia, bardzo ciekawie
przedstawia sie przeglad réznych urzadzen i aparatury
wyrabianej przez Sp. Akc. ,,Perun" w zwigzku zasto-
sowaniami tych gazéw'. Widzimy wiec tu obok apara-
tow tlenowych, ratowniczych i leczniczych, oddecho-
wych, inhalacyjnych i zastrzykowych, urzadzenia do
kapieli tlenowych i kwasoweglowych, lampy i pocho-
dnie acetylenowe dla strazy ogniowych i druzyn ra-
towniczych kolejowych etc., oraz urzgdzenia do prze-
wozu ryb.

Wszystkie te wyroby przedstawiajg owoc wytezo-
nej pionerskiej pracy; o wysokim poziomie tej produkcji
Swiadczy eksport do krajéow nieraz bardzo odlegtych
(Chiny).

Zalgczone zdjecie przedstawia stoisko Sp. Akc
, Perun”, z wyzej wymienionemi eksponatami.

Akc. ,Perun" sa gazy

Xl. Miedzynarodowy Kongres
Acetylenu i Spawania w Rzymie
Na XI. Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i Spa-

wania w Rzymie zgtosito swéj udziat szereg firm pry-
watnych oraz instytucji naukowych i panstwowych.

na Targach Pornanskich.

1934

Ponizej podajemy wykaz zgloszonych instytucji oraz
nazwiska delegatow.
1 Zaktady Elektro — Dyr. Walter v. Amman.
2. Sp. Akc. Perun — Dyr. A. Sznerr, dyr, J.
Dziembowski, ipz. Z. Dobrowolski, inz. H. Jastrzebow-

ski, inz. K. Pohl.

3. Autogen — Dyr. P. Beren-
sztein.

4. Gasaccumulator Dyr. F.
Golling.

5. Huta Pok6j — Dyr. B. Ab-
solon.

6. F. Wagner — Dyr. R. ROmer.

7. Stow, dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali — Dyr. P. Tulacz.

8. Labor. Wytrzym. Materjatéw
Politechniki Warszawskiej—Prof
M. Huber.

9. Politechnika
Prof. S. Bryia.

10. Instytut Metalurgji i Meta-

Lwowpka —

loznawstwa Inz. S. Pilarski.
11. Wojewddztwo Slaskie—Inz.
H. Griffel.
12. Plage i Laskiewicz — Inz.

K. Banaszkiewicz.

13. Panstwowe Zaktady Lot-
nicze — Inz. W. Jakimiuk.

14. Panstwowe Zaktady wodo-
ciggowe w Bielsku —Inz A. Ne-
chay.

Pozatem na obrady Kongresu
zostaty zgtoszono 4 referaty, a mia-

nowicie:
1 Inz. P. Tutacz i F. Gol-
ling: ,Spawanie stykéw szyn

meto('a acel ylenowo-tlenowsg".

2 Inz. Z. Dobrowolski:

»Nadpawanie szyn palnikiem tle-

nowo acetylenowym w Polsce; roboty dotychczasowe

i widoki dalszego rozwoju".

3. Prof. S. Bryta: ,Wzmacnianie
stalowych zapomocg spawania”.

4. Inz. ii. Griffel: ,Studjum stopnia zapiecia
belek prostych w konstrukcjach spawanych”.

tonstrukcji

Kurs spawania w Moscicach.

W dniach od 1 marca do 6 kwietnia b. r. zorga-
nizowany zostat przez nasze Stowarzyszenie przy
wspo6tudziale Wojewoddzkiego instytutu Rzemieslniczo-
Przemystowego w Krakowie, — Kurs Spawania dla
pracownikéw Zjednoczonych Fabryk Zwigzkéw Azoto-
wych w Moscicach k. Tarnowa.

Wyktady prowadzit inz. Tulacz, ¢wiczenia prak-
tyczne instruktor p. Kunib.

Egzamin uczestnikéw powyzszego kursu odbyt
sie w dn. 12 kwietnia b. r. W sklad Komisji Egzami-
nacyjnej wchodzili pp.: Dyr. Woj. Instytutu Rzem.-
Przem. p. inz. Tor, Inz. Jaworek oraz In*. Tutacz. Kurs
z wynikiem dodatnim ukonczyto 51 absolwentéw.

Cykl odczytéw i pokazéw z dziedziny
spawania dla inzynieréw i technikéw
dyrekcji Krakowskiej P. K P

Na zyczenie dyrekcji Krakowskiej P. K. P., Sp.
Akc. Pernn, wspdlnie z n. Stowarzyszeniem, zorganizo-
wata w Warszawie cykl odczytéow i pokazéw z dzie-
dziny spawania dla grupy inzynieréw i technikéw tej
dyrekcji, w czasie od dnia 18 do 20 kwietnia r. b.

W ciagu 2 pierwszych dni wygtoszone zostaty
nastepnjace prelekcje:

1) ,O bezpieczenstwie urzadzen do spawania
i ciecia acetvlenowo-tlenowego i ich obstudze", wygto-
sit p. inz. Biernacki.

2) ,,0 urzadzeninch do spawania elektrotuko-
wego i warunkach hygjony i bezpieczenstwie spawa-
cza" wygtosit p. inz. Henryk Jastrzebowski.



Nr. 5

3) ,.Nowe metody i sposoby spawania”, ‘wygto-
sit inz. Jézef Biernacki.

4) ,,0 drutach i elektrodach do spawania i na-
ktadania palnikiem acetylenowym i tukiem elektrycz-
nym", wygtosit inz. Zygmunt DobrowolsKki.

Po kazdym odczycie odbywaty sie kilkugodzinne
pokazy i ¢wiczenia, dotyczace obchodzenia sie z insta-
lacjami do spawania acetylenowego
i tlenowego, badania jakosci drutéw
i elektrod etc.

Pokazy te byly prowadzone przez
p. inz. Jerzego Habera.

Wreszcie trzeciego dnia odbyt sie
w Instytucie Filmowym pokaz Kkilku
filméw spawalniczych, a mianowi-
cie: 1) film szkolny o spawaniu,
2) film o zastosowaniu spawania,
3) film o bezpieczenstwie przy spa-

waniu, 4) film z budowy P. K. O.
w Warszawie i 5) film o naprawie
krzyzownic.

Wieczorem uczestnicy zostali za-
proszeni na cze$¢ odczytowa Wal-
nego Zgromadzenia Stowarzyszenia,
gdzie byly wygloszone odczyty, kté-
re podajemy na innem miejscu.

VIl Zjazd Inzynierobw Mecha-
nikow Polskich 2-5 czerwca
1934 r. w Katowicach.

Zwyczajem durocznym Slow. Inz.
Mechanikéw zorganizowano ogéluo-
polski Zjazd kolegéw -mechanikéw,
zeby na wiekszem zebraniu fachow-
céw omowi¢ szereg aktualnych za-
gadnien technicznych i techniczno-
przemystowych kraju.

Jako miejsce Zjazdu, wybrano
Katowice, termin za$ jego ustalono
na 2—5 czerwca r. b.

Referaty podzielone zostaly na 5 grup, mianowi-
cie na tematy zebran plenarnych i prace 5-ciu sekcyj
fachowych: energetyczuo-konstrukcyjnej, warsztatowej,
spawalniczej, metaloznawczej i wojskowo-technicznej.
Ogoélna ich liczba zostata ograniczona do ok. 45, azeby
utatwi¢ mozuo$¢ ich wystuchania i pozostawi¢ wiecej
czasu na wycieczki.

W Sekcji Spawalniczej zgtoszono nastepujace re-
feraty:

1 Wt Kotodziej: Uwagi o spawBniu ruro-
ciggéw7 na podstawe spostrzezen poczynionych przy
kontroli spawania gazociggu Mecinka—Jasio—Moscice.

2. J. Pilarczyk: Wypaleuie sie wegla, manga-
nu i krzemu w tworzy wie drutéw gotych i powlekanych.

3 W. Czyrski: Pryskanie Elektrod niepowle-
kanych.

J. Haber Uwagi o naprezeniach przy spawa-
niu i niektérych srodkach zapobiegawczych.

5. J. Biernacki:
strukcyj kratowych ze szczegélnem uwzglednieniem
kadtubow samolotow.

Na posiedzeniu plenarnem w dniu otwarcia
Zjazdu dn. 2 czerwca zostanie wygloszony odczyt p.
inz. P. Drzewieckiego p. t. ,Kryzys przezywany
i doswiadczenia z niego wynikajace", oraz kilka refe-
ratbw na temat potozenia gospodarczego hutnictwa
i gornictwa na O. Slasku.

Na zakonczenie za$ Zjazdu, w dn. 3 czerwca zo-
stang wygtoszone referaty nastepujace:

Dyr. W. Modzelewski: Stan obecny potrze-
by i mozliwosci rozwoju motoryzacji w Polsce.

Dyr. Inz. K. Klu k ows k i: Stan hutnictwa w okre-
gu Kielecko-Radomskim.

Inz. T. Geritz: Techniczne mozliwosci i korzy-
Sci stworzenia krajowego przemystu budowy okretow.

Inz. F. Polturski: Rzut oka na komunikacje
lotnicza.

Jak wida¢ z tego, program Zjazdu obejmuje sze-
reg zagadnien o wiekszej doniostosci dla zycia prze-
mystowo-technicznego kraju.

Inz>niero.vie Dyrekcii
Stow., dr. A. Sznerra, oraz inzynieréw Sp. Akc. Perun, na dziedzifcu wy-

SPAWANIE 1 CIECIE METALI a

RoOwnoczesnie ze Zjazdem bedzie zorganizowany
pokaz najnowszych okazéw produkcji krajowej z dzie-
dziny niektérych wyrobéw hutnictwa, narzedzi, spa-
wania i in. dziatbw. Pokaz obestany bedzie prawdo-
podobnie przez wszystkie wieksze wytwdrnie krajowe.

Poza obradami, ktére odbywac sie beda w go-
Scinnie udzielonych salach gmachu Slgskich Techn.

Kiakowskiej 1. K. 1. w towarzystwie p. Prezesa

tworni Sp. Akc. Perun w Warszawie

Zakt. Naukowych, przygotowuje sie szereg wycieczek do
zakt. przemystowych (huty, kopalnie wegla, elektro-
whnie).

W koncu podnie$é nalezy, ze w organizacji Zja-
zdu spotkat sie SIMP z zywem wspétdziataniem szere-
gu stowarzyszen pokrew>nyrh. Do wspdélnej pracy or-
ganizacyjnej stanety mianowicie, obok SIMP, wszys-
tkie stowarzyszenia techniczne Goérnego Slaska, a wigc:
Stow. Inzynieréw i Technikéw woj. Slaskiego, Zwiga-
zek Zaw. Inz. i Techn. tegoz woj., Stow. Hutnikéw Pol-
skich, Stow. Gornikoéw i Hutnikéw Polskich, Koto Inz.
Kolejowych. Ponadto w opracowaniu referatéw biora
udziat: Tow. Wojsk. -Techn. przy SIMP, ktére objeto
sekcje wojskowo-techniczng, Zwigzek Inz. Lotniczych,
oraz takie instytucje, jak Stow. Dozoru Kottow w War-
szawie i Mech. Stacja Doswiadczalna Politechniki Lwow-
skiej.

Nalezy przypuszczaé, ze wspélny wysitek orga-

Technika spawania kairacyjny uwiefczony bedzie owocnemi wynikami.

Blizszych informacyj, dotyczacych programu, ko-
sztébw uczestnictwa, kwater i t. p., udziela Komitet
organizacyjny od dn. 4 maja r. b. Do tegoz Komitetu
kierowa¢ nalezy zgtoszenia pod adresem: ulica Czac-
kiego 3/5 m. 22 w Warszawie.

Zjazd Elektrykdw w Krakowie.

Od 1do 3 czerwca r. b. odbedzie sie w Krako-
wie VI Walne Zgromadzenie Tow. Elektrykéw Polskich
na ktérym zostang wygloszone 34 referaty, a miano-
wicie: 16 referatéow w sekcji Ogoélno-Elektryfikacyjnej
(dziaty: ,elektrowniany", ,konstrukcyjny" i ,trakcyj-
nymi 7 — w Sekcji Miernictwa Elektrycznego i 11 —
w Sekcji Telekomunikacyjnej. Spawanie zostato przy-
dzielone do dziatlu konstrukcyjnego Sekcji Ogélno-
Klektryfikacyjnej.

Na temat spawania elektrycznego wygloszone
zostang dwa odczyty o charakterze opisowym.
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Przepisy projektowania i wy-
konywania stalowych konstrukcji
spawanych w budownictwie.

Sprostowanie.

W Przepisach wydrukowanych w Nr. 10 r.z,
wkradta sie pomyitka, a mianowicie: w § 3, p. l,w ta-
beli na naprezenia dopuszczalne w kg/cm. b., dla spoi-
ny 10X10, zamiast 550—powinno by¢ 530.

Wskutek tego i w ,,Objasnieniach" do tych Prze-
piséw, drukowanych w Nr. 11, 12 r. z, oraz Nr. 1 i 2
r. b.,, w analogicznych tablicach, dla spoiny 10X10,
btad ten zostat powtérzony. Prosimy Sz. Czytelnikéw
0 dokonanie odpowiednich poprawek.

Ksigzki nadestane.

Dilatation et retrait en soudure autogene*) przez
p. Marcel’a Piett’a. Ksigzka zawiera 92 strony i 113
rysunkéw. Wydawnictwo Centralnego biura Acetylenu
1 Spawauia w Paryzu. Cena 12 fr.

Jest to studjum techniczne i praktyczne zjawisk
rozszerzania sie i skuiczu metali w czasie spawania
oraz ich skutkéw: naprezen, odksztatcen i peknieé.

Autor wyjasnia b. doktadnie zjawiska zachodza-
ce przy spawaniu, klasyfikuje je, analizuje i podaje
Srodki zaradcze. Dzieki swej przejrzystosci jest ona
dostepna dla szerokich ko6t spawaczy, jak roéwniez
i dla tych, ktérzyby chcieli zapoznaé¢ sie z tem zagad-
nieniem.

La cristallisation des metaux**) przez p. puik.
N. T. Belaiewa. Ksigzka zawiera 128 stron i 75 rysun-

kéw. Wydawnictwo Instytutu Spawania, Paryz. Cena
20 frankow.
Autor b. profesor Akademji Artylerji w Petro-

gradzie specjalizowat sie nad strukturg metali i sto-
péw, wynikajacej z warunkéw krystalizacji. Dzieto to
sktada sie z 4-ch odczytéw autora, ktére wyglosit
w Londynie, i ktére nastepnie opracowat do druku.
Pierwszy odczyt moéwi o krystalizacji ze stanu ptyn-
nego, drugi — ze stanu stalego, trzeci — o krystali-
zacji eutektyk i eutektoidéw, czwarty za§ — o réwno-
wadze strukturalnej w stanie slatym. Ksigzka nietylko
jest ciekawa dla uczonych, ale i dla technikéw zajmu-
jacych sie zagadnieniami melalurgicznemi i mela-
lografja.

PRZEGLAD PRASY

Wytrzymato$¢é spoin Katowych na obciazenia
sKosne Sprawozdanie z préb przeprowadzonych na
ten temat. Wyniki sg nastepujgce: wytrzymatos¢ spoin
katowych na obcigzenia skos$ne jest posrednia pomie-
dzy wytrzymatoscia na obciazenia poprzeczne i po-
dtuzne tej samej grubosci. Mozna przyjaé, ze zmiany
wytrzymatosci wynikajgce z nachylenia spoiny w sto-
sunku do kierunku sity jest proporcjonalne do kata
dziatania sity. The Modern Engineer, listopad 1933.

Wytrzymatos¢ na uderzenie metalu natozonego
zapomocg spawania. Podano ogélny poglad na wy-
trzymato$¢ na uderzenie w poréwnaniu do innych wia-
snosci metali. Omoéwione badania mialy za zadanie
oznaczy¢ wptyw szybkosci uderzenia, temperatury,
ksztattu probki, obrébki termicznej i t. p. na wytrzy-
mato$¢ na uderzenie. Journal of the American Wel-
ding Society, styczen 1934.

Potaczenia spawane w KonstruKcjach zelaznych.
W artykule podano opis stupéw’ ktére byty stosowane

*) Rozszerzanie sie i kurczenie (metalu) przy
spawaniu.
**) Krystalizacja metali.

1934

wr licznych budowlach. W celu taczenia belek do stu-
péw proponuje sie liczne rozwigzania, zaleznie od wiel-
kosci obciazen poprzecznych i pionowych. Przy budo-
wie konstrukcji spawanej dla uniwersytetu w Yale
starano sie skonstruowaé¢ potgczenie belka-stup moz-
liwie uniwersalne; podano opis takiego typu potacze-
nia, ktére najlepiej spetniatlo wymagania. Journal of
the American Welding Society, styczen 1934.

Spawanie tuKowe automatyczne. Podano zalety
spawania automatycznego w stosunku do spawania
reczntgo i opisano kilka maszyn wyrabianych w Niem-
czech. Die Elektroschweissung, styczen 1934.

Sztuczna $lizgawKa w Bazylei. Lodowisko zaj-
muje powierzchnie 6.000 m2 Wytozone jest ono beto-
nem i asfaltem z warstwg izolujgca. Rurociagi umiesz-
czono 5 mm ponad warstwg izolujacg sa zalane beto-
nem i skladajag sie z rur miedzianych o $rednicy
30 mm, spawanych miedzy sobg na styk, z tulejg wew-
netrzng, lub tez na kielich. Journal de la Soudure,
luty 1934.

Spawanie ‘tuKowe w KonstruKcjach maszyno-
wych. Sprawozdanie z serji préb i prac, ktére wedtug
autora mogtyby sie przyczyni¢ do rozwoju spawania
tukowego. Podano serje préb na udarnos$¢ z prébka-
mi o podwdjnych naktadkach, poddanych zmiennym
prébom na rozcigganie. Opisano réwniez proby wy-
konane w celu pomiaru naprezen i odksztalcen spo-
wodowanych przez spawanie. Pozatem podano Kkilka
przyktadéw wykonanych robét. Die Elektroschweissung,
luty 1934.

Spawanie Kesonéw najwieKszego mostu w Swie-
cie. Chodzi o most z San Francisko do Oakland o dtug.
ok. 13 km. Kesony w ksztatcie skrzyni o przekroju
kwadratowym boku 58'/j m, zawierajg 55 cylindrow
o $rednicy 4'/2m z blachy 8 mm. Opis sposobu wy-
konania i organizacji pracy spawania. The Welding
Engineer, luty 1934.

Spawanie w Konserwacji sprzetu fabrycznego.
Specjalista z tej dziedziny podaje caly szereg przykia-
doéw napraw przedmiotéw zeliwnych zapomocag palni-
ka i stali lanej, zapomoca ftuku elektrycznego. The
W. E, luty 1934

»Przeglad Fabrycznyll

Zarzad Kota Inzynieréw Bezpieczenstwa Pracy
przy Stowarzyszeniu Technikéw Polskich w Warsza-
wie, uchwyalit uznaé¢ czasopismo ,,Przeglad Fabryczny”
za organ publikacyjny prac Kota.

Hutnik*

Na tre$¢ swiezo opublikowanego Nr. 4-go ,,Hut-
nika" sktadaja sie w dziale technicznym nastepujace
artykuty: K. towinski: ,O0 pracy przy walcowaniu, J.
Obrebski: ,,Wptyw siarczkéw na przerébke plastyczng
stali", oraz przeglad wydawnictw. Wielkie piece —
Stalownie — Walcownie — Wiasnos$ci wytworéw hut-
niczych — Naukowa organizacja — Nowe patenty.

Dzial gospodarczy zawiera artykuty: Wt Ku-
czewski: ,,0 kontroli kosztu wiasnego suréwki i wlew-
ka martinow'skiego”, J. Ignaszewski: ,Rozw'¢j karteli-
zacji w europejskiem hutnictwie Zelaza" i sprawozda-
nie z dzialalnosci hut zelaznych w marcu r. 1934.

Szczegdblng uwage zainteresowanych zwréci po-
dany w dostownem brzmieniu okélnik Syndykatu Pol-
skich Hut Zelaznych o reorganizacji systemu sprzeda-
zy zelaza w Polsce.

Wyczerpujace dane cyfrowe, dotyczace produk-
cji i zbytu hutnictwa Polskiego, obszerna kronika oraz
dziat recenzyj zamykajg zeszyt.

Posrednictwo Pracy.

Poszukuje sie dobrego inteligentnago spawacza
elektrycznego, z ukonczong szkotlg spawania, do pracy
w fabryce, ktéry mogtby hy¢ jednoczesnie instrukto-
rem. Oferty i odpisy Swiadectw skiada¢ do Redakcji
»Spawania i Ciecia Metali", Warszawa, Mazowiecka 7.
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