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Nasze spawalnictwo w naprawach

Poczatki zastosowania spawalnictwa odnosi-
ty sie gtéwnie do napraw. Na nich wiasnie uczono
sie spawaé, przeprowadzajac czesto dos¢ ryzy-
kowne i nieprzemyslane eksperymenty. Przeciet-
ne jednak wyniki tych prac musiaty by¢
niezte, skoro spawanie rozszerzyto sie na wszy-
stkie  dziaty produkcji  metalowej, zwy-
ciesko rugujac nitowanie. JesteSmy obecnie w do-
bie tworzenia norm dla obliczen konstrukcji spa-
wanych, i przepiséw dotyczacych zastosowan
spawania w dziedzinie konstrukcji uzytecznosci
publicznej i w tym wzgledzie Polska zajmuje
jedno z pionierskich stanowisk w Europie, ale
w dziale napraw czesto jeszcze nie zawsze umie-
my sobie radzi¢ i idziemy droga karkotomnych
eksperymentéw, zamiast dobrze sobie obmyslec
metode przed rozpoczeciem pracy i unikngé¢ bte-
dow, ktore czesto juz z trudem dajg sie napra-
wi¢. Trzeba jednak przyznaé, ze istnieje juz i
u nas caly szereg warsztatow, ktére wyspecjali-
zowaty sie w naprawach i dokonujg ich z petnem
powodzeniem, niestety jednak rzadko dzielg sie
one z naszg Redakcjg wynikami swych prac
i doswiadczeniem.

Zebranie elementéw kalkulacyjnych nie jest
w tych pracach rzeczg tatwg, gdyz niezaleznie od
spozycia gazoéw i czasu na robocizne, trzeba
jeszcze wzia¢ pod uwage czas na przygotowanie
roboty, czesto réowniez na podgrzewanie, a nie-
jednokrotnie takze czas na préby na szczelnosé
i wytrzymatos¢. Trudno naprzykiad naprawiony
cylinder, lub maszyne wysytaé czesto dos$¢ da-
leko bez dokonania proby wodnej na szczelnosé
i wytrzymatos¢, bo¢ czesto drobna niedoktad-
nos¢, tatwa do usuniecia w warsztacie, wymaga-
taby zwrotu i przez to czesto unieruchamiataby
warsztat pracy na diuzszy czas.

Na te koniecznos¢ wykonywania préb przed
wystaniem naprawionych przedmiotéw pozwala-
my sobie zwroéci¢ szczegdlng uwage naszych Czy-
telnikow.

Czesto kir'ent stara sie narzuci¢ warsztato-
wi naprawczemu pewng metode naprawy: jeden
zyczy sobie, aby przedmiot naprawiany byt pal-
nikiem, inny za$ zada koniecznie spawania tuko-
wego. Takie postepowanie jest niewlasciwe, gdyz
fachowiec lepiej dobierze wtasciwg metode. To
samo sie dotyczy kwestji, jak spawanie z pod-
grzewaniem lub bez i t. p.

Niech zaklad wykonywujgcy naprawe zasta-
nawia sie nad tem, czy przedmiot podgrzewac
catkowicie, czy czesciowo, czy tez wcale nie pod-
grzewac, a niech klijent pilnuje odbioru nalezycie
juz naprawionego przedmiotu. Zmniejszy to ilos¢
reklamacji, a zarazem zwiekszy staranno$¢ wy-
konywujacych naprawy.

Wracajac do sprawy kalkulacji, nalezy za-
znaczy¢, ze tak zwane koszta ogolne zalezne sg
od poszczegdllnych warsztatéw pracy i kazdy ry-
czattowo zazwyczaj je ustala, w formie stalego
procentu do robocizny, co sie za$ tyczy kosztéw
materjatléw, to poniewaz w naprawach tych

mamy do czynienia z r6znemi metalami i rodza-
jem robdt, tylko doswiadczenie pozwala na usta-
lenie sprawiedliwej ceny. Dla orjentacji i utat-
wienia warsztatom nabrania tego doswiadczenia
dos$¢ czesto podajemy dane zuzycia materjatéow,
czas pracy etc., réznych robdt, podajac tez spo-
séb ich wykonania.

Obecnie podajemy kilka opiséw napraw
z praktyki spawalniczej Sp. Akc. Perun, doty-
czacych odlewéw zelaznych i aluminjowych.

Nim przystgpimy do opisu tych prac, przypo-
mnijmy zasady spawania tych metali.

A wiec nato, aby zeliwo bylo miekkie i da-
fo sie obrabia¢ po spawaniu, nalezy przedewszy-
stkiem uzywac specjalne pateczki zawierajace
odpowiednie ilosci krzemu, uzywaé proszek od-
powiedni do spawania, nie dajgc nadmiaru tego
proszku, a maczajac w nim od czasu do czasu
ogrzang pateczke zeliwng. Pateczke te nalezy
dobrze wcieraé w rozgrzane i topigce sie brzegi
przedmiotu spawanego, w ten sposob otrzymuje
sie dobre potgczenie metalu i wydobywa sie na
powierzchnie zuzle i nieczystosci zawarte czesto
w starem zeliwie.

Nalezy tutaj sprecyzowaé role proszku do
spawania i podkresli¢, ze nie wystarczy uzywac
dobrego srodka redukujgcego tlenki, jak np. bo-
raksu (tak powszechnie uwazanego za uniwer-
salny proszek do spawania wszelkich metali) lub
weglanéw metali alkalicznych, azeby otrzymaé
miekkg dobrze obrabialng spoine. Proszek ten
powinien zawiera¢ pewne skiadniki chemiczne,
ktore uniemozliwiajg, wzglednie utrudniajg po-
wstawanie ,,wilkéw", t. j. twardych, nieobrabial-
nych ziam biatlego zeliwa.

Sprawa ta byta ostatnio przedmiotem badan
p. M. A. Baillon*); ciekawe jego spostrzezenia
i wnioski podajemy nizej w streszczeniu.

Jak wiadomo, zeliwo szare zawiera wegiel
w formie wydzielonego grafitu, jest miekkie i ta-
two daje s:e obrabia¢. Skiad chemiczny takiego
zeliwa jest nastepujacy:

c — 3 do 35%
Si — 1 . MW
Mn — 020 , 1*
s — 002 0.2%
P — 02 1 08%

Wydzielaniu sie grafitu w takiem zeliwie
sprzvja mata zawarto$¢ manganu i wysoka za-
wartos¢ krzemu.

Wszelkie zmniejszenie sie ilosci krzemu daje
pole do powstawania zel:wa biatego, t. j. twar-
dych ziam (rys. 1).

Uzywajac do spawania pateczek o dostate-
cznej ilosci wegla i krzemu, powinniSmy w za-
sadzie otrzymaé¢ miekka spoine, trzeba jednak
pamietaé, aby:

* M. A. Baillon — Suppresion des grains durs ct des
soufflures dans la soudure des pizces dc fonte. Revue
dc la Soudure Autogdne, pazdziernik 1934 (re-
ferat wygloszony na tegorocznym Xl Kongresie Acetyle-
nu w Rzymie).



1934 SPAWANIE |

1 unika¢ wypalania sie wegla, co moze zautatwiona przez mieszanie

chodzi¢, gdy ptomien jest zle uregulowany, lub
spawacz dotyka jadrem do metalu. Odweglanie
powoduje wytwarzanie sie ziam twardych, od-
powiadajgcych stalom b. twardym,

-a*m

k m ,w -

Rys. 1
Zdjecie ilustrujgce twarde ziarno w masie
szarego zeliwa.

2) unika¢ wypalania sie¢ krzemu, co réwniez
nastepuje w wypadku Zzle uregulowanego pto-
mienia (ptomien o nadmiarze tlenu),

3) stosowaé¢ proszki do spawania o wiasci-
wym sktadzie chemicznym, gdyz przy uzywaniu
nieodpowiednich proszkéw do spawania moga
zachodzi¢ reakcje miedzy krzemem zawartym w
metalu i sktadnikami proszku, krzem przechodzi
do zuzla, a zmniejszenie ilosci krzemu powodu-
je tworzenie sig ziarn biatego zZeliwa.

Ze tylko te trzy wyzej wymienione przyczyny
moga by¢ powodem powstawania twardych ziarn,
najlepiej Swiadczy fakt, iz twarde ziarna two-
rza sie na powierzchni poszczeg6lnych warstw
spoiwa (rys. 2).

Rys. 2.
Twarde ziarna biatego zeliwa, tworzace sie zazwyczaj
blisko powierzchni poszczegélnych warstw spoiwa.

Niepozadane dziatanie proszkéw polega
na tem, ze weglany zasadowe lub kwasne sodu
i potasu, wchodzace najczesciej w sklad prosz-
kow zeliwa, tacza sie w wysokiej temperaturze
stopionego metalu z krzemem zeliwa, dajac
Na—j Si 0> (szkio wodne), ktére w potgczeniu
z tlenkami zelaza daje krzemiany podwdjne so-
du i zelaza, wyptywajgce w ksztalcie szklistego
zuzla na powierzchnie spoiny. Bezsprzecznie za-
tem zachodzi reakcja miedzy proszkiem i krze-
mem zeliwa w stanie stopionym, Reakcja ta jest
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proszku i metalu
w ptomieniu palnika i dlatego przepis o niedoty-
kaniu jadrem ptomienia metalu ma swoje petne
uzasadnienie.

Zubozenie zeliwa w krzem zachodzi¢ moze
rowniez z powodu reakcji na krzem weglanu
sodu w obecnosci tlenu z powietrza:

NaaC03 + Si + 02 ->mCO02+ NajSi 03 + Q kat.

przytem CO: uchodzi z ptynnego metalu i moze
powodowaé pory, co istotnie czesto spotyka sie
na krawedzi zastygajgcej spoiny, gdzie tez spo-
tykamy ,wilki".

W wypadku boraksu otrzymujemy podobng
reakcje. Prawdg jest, ze boraks w wysokiej tem-
peraturze jest doskonatym rozpuszczalnikiem
tlenkéw zelaza, ale w obecnosci krzemu zawar-
tego w zeliwie nastepuje takze reakcja:

Na, B,Or + Si + 02-> Na2Si Oa+ 2BA

Zatem ,wilki“ twarde powstajg tutaj, jak
w wypadku weglanéw sodowych i potasowych.

Pomito tego niepozadanego zjawiska odbie-
rania krzemu z zeliwa przez weglany sodowe i
potasowe, wiekszos¢ stosowanych obecnie prosz-
kow do spawania zeliwa zawiera jednak te zwig-
zki, jak réwniez prazony boraks. Oprécz tego
jednak do tych proszkéw dodaje sie krzemionke
w tej lub innej formie dla przeciwdziatania
wiasnie stratom krzemu w metalu. Umiejetny
dobo6r tych sktadnikéw stanowi o przydatnosci
danego proszku, w kazdym razie jednak prosz-
kow takich nie nalezy naduzywa¢é, a stosowac je
wytgcznie przez maczanie goracej pateczki w
proszku i to w miare rzeczywistej potrzeby.

OpisaliSmy blizej te przyczyny ,wilkow”,
gdyz czesto styszy sie narzekania, ze pateczki
sg nieodpowiednie, kiedy witasnie przyczyna
jest stosowanie nieodpowiednich proszkéw do
spawania (najczesciej boraksu) lub tez nadmier-
ne uzywanie nawet dobrych i odpowiednich
proszkow, przez spawaczy, ktérym nic pozatem
nie mozna zarzuci¢ pod wzgledem samej tech-
niki spawania.

Po dokonanej naprawie nalezy studzi¢ na-
prawiony przedmiot powoli, czesto kilka lub kil-
kanascie godzin, ooczem — jesli przedmiot byt
zagrzany na ognisku — najlepiej wtozy¢ go w to
samo ognisko, roznieci¢ troche ogien a catosé
pokry¢ suchym i cieptym popiotem —-tak, zeby
catos¢ powoli ostygta; tg drogg otrzymuje se
miekka spoine, przedmiot sie wyzarza i usuwa sie
naprezenia, ktéore mogtyby powsta¢ podczas na-
prawy, wzglednie naprezenia odlewnicze istnie-
jace w nim od nowosci.

W ten sposéb zakonczona robota spawania
przedmiotéw zeliwnych daje niejednokrotnie
przedmiot wytrzymalszy, niz nowy, w ktérym nie
usunieto przez wyzarzenie naprezen odlewni-
czych.

Nie moéwiliSmy dotychczas o tem, jak nalezy
rozpoczaé prace, t. j. czy prowadzi¢ jg catkowi-
tem nagrzewaniem, czy czesciowem, czy tez na
zimno. W tem tez lezy najwieksza trudnosc¢ i tu-
taj musimy sie kierowaé¢ ogo6lnemi zasadami,
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0 ktérych niejednokrotnie pisaliSmy, i do usta-
lenia ktérych pomoze nam witasnie opis przykta-
dow, jakie nizej podajemy.

Na rys. 3 i 4 widzimy ciekawg naprawe gto-
wicy motoru samochodowego wagi 100 kg.

Rys. 3 i 4
Naktadanie zapomocag palnika acetylenowego gniazd
zaworowych zbitych i opalonych. U géry — przed na-
prawg, u dolu — po naprawie.

Jak wida¢ z rys. 3 gniazdka sa popekane
i przezarte. Na rys. 4 widzimy gniazdka te nad-
lane. Naprawe te nalezy tak poprowadzié¢, zeby
z powodu powstajgcych naprezen przy miejsco-
wem silnem nagrzaniu nie nastagpity pekniecia
w masie zeliwej.

Dlatego tez podgrzewano powoli na weglu
drzewnym gilowice do temperatury czerwonosci
i naprawe dokonano na gorgco. W razie zbyt
wielkiego oziebienia sie gltowicy podczas pracy
podgrzewa sie jg nanowo do czerwonego zaru
i wykonuje sie prace dalej. Po zakonczonej pra-
cy blok zagrzewa sie do réwnomiernej tempe-
ratury na weglu drzewnym, obsypuje gorgcym
popiotem i powoli sie studzi.

Do pracy tej zuzyto:

wegla drzewnego 50 kg.,

tlenu 2 m5
karbidu 8 kg,
pateczek zeliwnych 6 mm — 2 kg.,

proszku do zeliwa 01 kg.,

czas naprawy (spawacz i pomocnik) 0,3 godz.

Na rys. 5 widzimy silnik Saurera i gtowice,
z licznemi peknieciami, ktére pospawano pal-
nikiem acetylenowym, z podgrzewaniem. Zuzyto:

wegla — 30 kg.,

tlen — 2 m.3
karbid — 8 kg.,
pateczki — 10 kg.,
czas pracy — 12 godz.
Na rysunku 6 widzimy blok po naprawie

Réwniez naprawe cylindra maszyny parowej
(rys. 7 przed naprawa, rys. 8. po naprawie) usku-
teczniono na gorgco dla unikniecia naprezen i dla
uzyskania oszczednosci na zuzyciu gazow.
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Do pracy zuzyto:
wegla drzewnego 60 kg,
tlenu 25 m3
karbidu — 10 kg.,
proszku do zeliwa 01 kg.,
czas naprawy razem z podgrzaniem (2 ludzi)—8 g.

Rys. 5.
Silnik i glowica silnika Saurera popekane, jak zaznaczono
na rysunku.

Na rys. 9 oznaczono literami A, B, C, D miej-
sca popekane i spawane na korpusie pompki wod-
nej Worthingtona wagi 50 kg. Naprawe usku-
teczniono na zimno, stosujac tylko podgrzewanie
czesciowe palnikiem. Catkowite grzanie w ogni-

Rys. 6.
Pekniecia silnika z rys. 5 spawane palnikiem
acetylenowym.

sku byto w tym wypadku zbedne, gdyz pekniecia
znajdowaty sie na narozach lub czesciach skraj-
nych, ktére przy spawaniu mogly sie swobodnie
rozszerzac i kurczyé.
Dane do kalkulacji:
spozycie tlenu 0,5 m3
karbidu 2 kg,

pateczek 0,5 kg.,
czas spawania (1 spawacz i 1 pomocnik) 1 godz.
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Te przyktady wykazujg nam juz w ogdélnych
zarysach, kiedy nalezy przedmiot podgrzaé, a
kiedy prace mozna zrobi¢ na zimno. Sadzimy, ze
dalsze przykiady, ktére podawac¢ bedziemy w

Rys. 7.
Cylinder maszyny parowej pekniety w miejscu
zaznaczonem kreda.

miare nadsytania nam materjaléw przez warszta-
ty naprawcze pozwolg nam te sprawy jeszcze
niejednokrotnie poruszyc¢ i oswietlic.

Jakze jednak mozna sobie radzi¢ w tych na-
prawach, kiedy chodzi o szybkos$¢ i kiedy z po-

Rys. 8.
Cylinder z rys. 7 po naprawie w warsztatach Sp. A1l
Perun. Miejsce naprawione zaznaczone na zdjeciu kreda.

wodu np. wielkich rozmiaréw trudno jest nagrze-
waé przedmiot na ognisku?

W tych wypadkach radzi¢ mozemy uzywanie
lutospawania, najlepiej przy uzyciu drutu ,To-
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(obecnie jest w opracowaniu drut polski
P°d nazwga ,Bronzyt', ktéry zapewne zastapi
durt ,Tobin — drut doskonaty, ale nieco
drogi ze wzgledu na swe pochodzenie zagranicz-

Rys. 9.
Cylinder wodny pompki Worthingtona spawany
spawany w miejscach A, B, C i D.

re). W lutospawaniu stosujemy drut specjalny
mosiezny o nizszym punkcie topliwosci, niz zeli-
wo i przez to naprawa odbywa sie w nizszej tem-
peraturze, niz przy spawaniu zeliwem, t. j. ma-
terjatem jednolitym. Z tego tez powodu napre-
zenia powstajgce przy lutospawaniu sg mniejsze
niz przy spawaniu, a dobra przyczepnos¢ , To-
bmu" przy nalezytej metodzie lutospawania*)
zapewnia szczelno$¢ i dobro¢ naprawy. Przy-
ktad stosowania lutospawania podajemy ponizej.

Na rys. 10i 11 mamy zilustrowany przykitad

Rys. 10.
Naprawa cylindra zapomocg lutospawania
palnikiem, przy uzyciu drutu ,,Tobin".

naprawy koinierza cylindra parowozowego
w warsztatach kolejowych. Uzyto tu palnika o

*) patrz Kalendarz spawalniczy Nr. 3 z r. 1933, wyd.
Peruna.
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mocy 2500 litr,/godz, acetylenu. Czas przygoto-
wania — 2 godz., czas spawania — 3,3 godz. Spo-
zycie tlenu — 7,6 m3 acetylenu — 7,1 nrl, drutu
,, Tobin“ — 5.4 kg.

Rys. I1.
Cylinder parowozowy z rys, 10 po ukoriczonej
naprawie zapomocg lutospawania.

Odnosnie do stosowanego dotychczas w na-
prawie cylindrow parowozowych spawania tuko-
wego, nalezy zaznaczy¢, ze spawanie odlewow
na zimno tukiem elektrycznym za pomocg spe-
cjalnych pateczek dajgcych spoine obrabialng
jest w istocie rzeczy réwniez lutospawaniem, po-
niewaz pateczki te sg wykonane z metalu ,,monel*
(stop miedzi z niklem), ale lutospawanie ,mo-
netem" w ptomieniu tuku elektryczne-
go nie moze oczywiscie da¢ tak do-
brych wynikéw, jak lutospawanie spe-
cjalnym mosigdzem, jakim jest bronz
»Tobin" w plomieniu acetylenowo-
tlenowym. Luk daje zbyt wysoka tem-
perature. zeliwo sie topi, grafit sie
wypala, wytwarzajace sie w duzych
ilosciach gazy dajg pory, a zeliwo
przy ostyganiu kurczy s'ie silnie i od-
staje od metalu dodawanego. Prze-
kroj takiej spoiny wykazuje, ze sDoi-
wo stanowi jakby obce ciato odlane w
formie utworzonej przez krawedzie
zeliwa, przytem spoiwo nie jest zwigzane z ma-
terjatem rodzimym. Dlatego, przy spawaniu tu-
kiem trzeba stosowac¢ czopki stalowe, ktére sie
wkreca w krawedzie tgczone.

Natomiast przy lutospawaniu palnikiem za-
grzewa sie zeliwo tylko do ciemno-czerwonego
zaru, bez topienia, a w tej temperaturze ptynne
spoiwo topione w ptomieniu palnika ,,zwilza“
dobrze powierzchnie wyciecia i silnie sie z nig
taczy, nie tworzac stopu—tak, ze niema tu war-
stwy przejsciowej ze stopu obu metali. Nie zacho-
dzi wiec tu spawanie, lecz lutowanie. Przycze-
pnos¢ miedzy czasteczkami spoiwa i materjatem
rodzimym jest tak wielka, ze probka wykonana
zapomocyg lutospawania rozrywa sie w materjale
rodzimym, a nie na potaczeniu. Kurczenie sie ze-
liwa nie jest znaczne wobec nieprzechodzenia
zeliwa w stan ptynny, a niewielkie odksztalce-

Karter aluminjowy silnika samochodowego
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nia skurczowe sg dobrze przenoszone przez cig-
gliwy materjat spoiwa. Wytrzymatos$¢ spoiny wy-
konanej drutem ,Tobin", jak wynika z prob wy-
konanych przez Loboratorjum Materjatow w
Panstw. Szkole im. Wawelberga i Rotwanda, wy-
nosi przeszto 30 kg/mm2 a wiec znacznie wiecej
niz zeliwa.

Nic wiec dziwnego, ze w dziale napraw odle-
wow zeliwnych, obok spawania na goraco palni-
kiem acetylenowym, zapomoca pateczek zeliw-
nych, ktére jest najlepszym sposobem naprawy
odlewéw zeliwnych — lutospawanie, jako meto-
da tansza i latwiejsza, a dajgca przytem wy-
starczajgco dobre wyniki, jest obecnie najwiecej
stosowane.

Przechodzimy teraz do napraw drugiego ro-
dzaju odlewow, t. j. odlewow z glinu.

Najczesciej sa to stopy glinu z cynkiem.
Musimy do napraw takich stosowac¢ pateczki o
podobnym skiadzie, jak metal zasadniczy. Wie-
my tez, ze glin b. tatwo sie utlenia, dajac tlenek,
trudniej topliwy od samego metalu, przyczem tle-
nek ten uniemozliwia spawanie. Nalezy tez miec
proszek silnie redukujacy, ktéry usuwa z powie-
rzchni spawanego przedmiotu tlenki. Jako pro-
szek najwiecej u nas rozpowszechniony, mozemy
wskaza¢ proszek ,,Harakiri". Proszek ten stosuje
sie dos¢ obficie, maczajac w nim pateczke, a w
miare potrzeby posypujagc nim i samo miejsce
spawania. Oprocz tatwego utleniania sie, stopy
glinu majg te wlasnos$¢, ze w temperaturze to-
pienia glin przechodzi raptownie ze stanu stalego
w stan ptynny, glin traci spoisto$¢ i Scianka

,Lursus”
po naprawie.

przedmiotu zapada sie. Dlatego tez trzeba
b. uwaza¢ przy spawaniu glinu i odrywaé co pe-
wien czas ptomien palnika, zeby nie spowodowac
tego zjawiska zapadania sie. Pateczke ciggnie sie
po powierzchni spawanego metalu, uwazajac, ze-
by s:e rozptywata jak masto. Jesli opanowac to
zjawisko braku spoistosci i nalezycie stosowac
proszek, to samo spawanie glinu jest dos¢ tatwe
i przy pewnej wprawie naprawy udajg sie znako-
micie. Nalezy jednak zaznaczy¢, ze proszek do
spawania glinu wcigga w siebie wilgo¢ i przy tem
psuje sie, trzeba wiec trzymac¢ puszke z prosz-
kiem dobrze zamknietg. Oprécz tego wiedzieé
trzeba, ze proszek ten jest gryzacy i ze wobec te-
go po naprawie (po ostygnieciu) nalezy przed-
miot naprawiony dobrze wymy¢ w goracej wo-
dzie, usuwajgc szczotkag resztki proszku ze spoi-
ny i naprawianego przedmiotu.
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Przechodze teraz do sprawy podgrzewania
i studzenia przedmiotu.

Najlepiej zagrzewac¢ odlew glinowy na we-
glu drzewnym, trzymajac go powyzej samego we-
gla wypalonego, na ptomieniu, zeby go nagrza¢
réwnomiernie i niezbyt wysoko. Gdzie jest duzo
robét z odlewami glinu, najlepiej mie¢ odpowie-
dni piec np. na gaz Swietlny. Po zakonhczeniu pra-
cy i czesto podczas jej wykonania podgrzewa
sie catos¢ odlewu rownomiernie palnikiem, tak
zeb" podczas pracy nie byto naprezen i zeby ca-
to$¢ po dokonanem spawaniu stygta réwnomier-

Rys. 13
U goéry — popekane czesci aluminjowych skrzynek
biegébw; u dolu — czesci naprawione.

nie. Catos¢ studzi sie po skonczonej robocie, naj-
lepiej w goracym popiele, jak to juz moéwilismy
przy odlewach Zeliwnych.

Jak i kiedy nagrzewacd, nalezy znéw nalezycie
te sprawe obmysle¢, w zaleznosci od przedmiotu
i miejsca spawania.

Nastepujgce przyktady niech nam stuzg, jako
wskazowki, jak te naprawy sie wykonuje.

Rys. 12 przedstawia karter aluminjowy silnika
samochodowego ,,Ursus®, wagi 30 kg. po napra-
wie. Pekniecie, jak zaznaczono na rys. 12, szto od
gornej czesci karteru do spodu. (Pekanie natu-
ralnie zaczeto sie od otworu na Srube). Poniewaz
pekniecia, dochodzito do wolnej krawedzi.,, na-
prawe uskuteczniono na zimno (mozna tylko za-
grza¢ palnikiem S$ciane symteryczng), przytem
rozpoczeto spawaé¢ od srodka, prowadzac spoine
ku krawedzi.
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Dane do kalkulacji:
spozycie tlenu 0,25 mi
karbidu 1 kg,
pateczek aluminjowych 0,3 kg,
proszku Harakiri 5j gr.,
Czas naprawy (1 spawacz i 1 mocnik)—3 godz.

Na rys. 13 widzimy réwniez 3 kartery alumi-
njowe od samochodowych skrzynek biegéw, wagi
25 kg. przed naprawa, oraz 2 po naprawie.

Dane do kalkulacji:

spozycie tlenu 1 m3
" karbidu 4 kg.,
pateczek aluminjowych 0,8 kg.,
" proszku Harakiri 25 gr..
Czas naprawy (2 spawaczy) — 3 godz.

Na oktadce tego zeszytu podana zdjecie ilu-
strujace naprawe ciezko uszkodzonej skrzynki
aluminjowej samochodu ciezarowego, wagi oOk.
15 kg. przy ktérej zuzyto: tlenu 0.25 m3 karbi-
du — 1 kg., pateczek — 0.5 kg. proszku Hara-
kiri — 50 gr.; czas spawania — 2 ludzi po 5 godz.

Mamy nadzieje, zete przykiady, jak i poprze-
dnie, ktére nieraz opisywaliSmy w naszym cza-
sopismie, stanowig cenng dokumentacje dla prak-
tykow i majg duzag wartos¢ szczegdlnie dla tych
warsztatéw, ktore rzadziej wykonujac naprawy
majg duzo trudnos$ci w ocenianiu przypuszczal-
nych kosztéw naprawy przed jej wykonaniem.
Przez analogje z robotami juz wykonanemi gdzie-
indziej, na podstawie cyfr zuzycia gazéw, mater-
jatdbw i czasu naprawy, nie trudno jest obliczy¢,
przypuszczalny koszt naprawy w spos6b wiasci-
wy, nie krzywdzac ani siebie ani klijenta.

Jest to niezbedne, aby zastosowanie spawania
do napraw mogto sie racjonalnie rozwija¢, dla-
tego wzywamy wszystkie warsztaty naprawcze,
aby przysytaty nam opisy robét przez siebie wy-
konanych wraz z odpowiedniag dokumentacja
w postaci fotografji przedmiotéw naprawianych
i cyfr zuzycia materjatow i robocizny.

Soudure au chalumeau dans les travaux de reparations.

Apcreu generat de soudure au chalumeau de pieces
de fonte et d‘aluminium avec resume de l'etude de Mr.
Baillon sur les poudres decapantes. (Rev. de la S. A.
N. 248) suivi par quelques exemples interessants de tra-
vaux exectutes recemment dans les ateliers de la Socie-
te ,Peroune" a Varsovie.

Reparaturarbeiten mittels des Acetytenschweissbrenners.

Ein allgemeiner Ueberblick der Schweissung von
Eisenguss und Aluminiumgegenstanden mit der Zusam-
menfassung der Arbeit von Baillcn iiber die Flussmittel
(Revue de la Soudure Autogene Nr. 248). Folgen einige
interessante Beispiele von Schweissarbeiten die letztens
in den Werkstatten der Perun A. G. in Warschau durch-
gefiihrt wurden.

ZAPISUJCIE SIE NA KURSY SPAWANIA

- ORGANIZOWANE PRZEZ NASZE STOWARZYSZENIE -
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JERZY DZIEMBOWSKI, Bydgoszcz

850 siow (AR

Jak unika¢ naprezen
wiezaru dachowego?

Juz oddawna mamy poza sobag pierwsze po-
czatki zelaznych konstrukcji spawanych, spoty-
kamy je jeszcze jednak bardzo rzadko, a raczej
wyjatkowo, podczas gdy wykonania nitowane
stanowig jeszcze ciggle regute.

Tymczasem korzysci, ktére dajg konstrukcje
spawane sa tak ogromne, zaréwno pod wzgledem
technicznym, jak i gospodarczym, ze wstrzemie-
zliwos¢ sfer zainteresowanych wydaje sie nie-
zrozumiata. Oczywiscie w wysokim stopniu przy-
czynia sie do tego zwykly konserwatyzm, ktory
niestety tak czesto jest hamulcem postepu, jed-
nak istniejg ku temu roézne inne jeszcze przy-
czyny, ktérym pragne poswieci¢ nieco uwagi.

Gdy sie przyjrzymy dawnym konstrukcjom
spawanym, zauwazymy, ze nie roznia sie wcale
od nitowanych, a tylko same potgczenia sg wy-
konane zapomoca tuku elektrycznego, zamiast
nitowania. Zczasem poszczeg6lne konstrukcjo
byty coraz bardziej udoskonalane, zniknety da-
wne cechy polgczen nitowanych i powstaly kon-
strukcje nowe i pod wzgledem spawalniczym
coraz racjonalniejsze. Przez diuzszy czas jednak

Rys. 1
Wiezar spawany z rur, wykonany przez Sp. Akc.

spawano je wylgcznie tukiem elektrycznym. U-
tarto sie bowiem zupetnie mylne mniemanie, ze
ptomien acetylenowo-tlenowy nie nadaje sie do
taczenia poszczegolnych elementow, gdyz z po-
wodu nieuniknionego silniejszego nagrzania wy-
wotuje skurcze i odksztatcenia. Poniewaz jed-
nak spawarki elektryczne sg zawsze jeszcze sto-
sunkowo drogie i przewaznie nieprzystepne, na-
wet dla $redniego warsztatu, wiec tez szerszy
og6t do dzis dnia bardzo mato interesuje sie
konstrukcjami spawanemi. Pozatem nie wsze-

Perun w Warszawie.

| odksztalcen przy spawaniu

dzie na miejscu budowy jest do rozporzadzenia
prad, a sprowadzanie zespotéw benzynowo-elek-
trycznych, bardzo kosztownych w eksploatacji
moze sie optaci¢ tylko przy wielkich konstruk-
cjach.

Praktyka jednak wykazata, ze mniemanie,
jakoby tylko tuk elektryczny nadawat sie do ta-
czenia elementdw konstrukcyj stalowych, jest
zupetnie btedne, gdyz przy pewnej pomystowo-
Sci, wcale nie jest trudno usung¢ niedomagania,
ktére zawsze prébujg wysuwac¢ zwolennicy spa-
wania elektrycznego.

Przyktady konstrukcji spawanych palnikiem
juz wielokrotnie byly podawane w tem czasopis-
mie. Szczegdlnie przy projektowaniu wiezarow
dachowych, gdzie lekko$¢ jest bardzo pozadana
spawanie acetylenowe powinno by¢ najbardziej
ulubiong przez konstruktoréw metoda taczenia.
Jednym z prawdziwych majstersztykéw w tym
wzgledzie byta konstrukcja wiezaréw, zaprojek-
towana przez prof. Bryle dla budynku fabrycz-
nego f. Perun w Warszawie, przedstawiana na

rys. 1 Caly wiezar, wykonany
z rur cienkosciennych spawa-
nych, przy rozpietosci ok .13 m.
wazv zaledwie 452 kg.*).

Tak wiec w ostatnich cza-
sach coraz wiecej powstaje rdz-
nych konstrukcyj spawanych,
zaprojektowanych do wykona-
nia zapomocg spawania acety-
lenowego, ktore dopiero pozwo-
lg w szerszym stopniu na zarzu-
cenie Dotgczen nitowanych.

W ostatnich miesigcach sam
zostalem zmuszony do zajecia
sie tem zagadnieniem, gdyz bu-
dujac pewien budynek fabrycz-
ny zdecydowalem sie na zapro-
jektowanie dla niego wiezarow
dachowych, catkowicie spawa-
nych palnikiem.

Przy sporzadzaniu projektu
wyszedtem z zatlozenia, ze dla
spawania acetylenowego nalezy
zastosowa¢ mozliwie tylko po-
tagczenia na styk, gdyz najtat-
wiej sie je wykonuje zapomocg palnika. Zarzu-
citem wiec powszechnie uzywang katéwke i wy-
bratlem same profile o ksztalcie T i ptaskowniki.

Rys. 2 przedstawia schemat wiezara oraz
szczegoly potgczen. Rozpieto$é teoretyczna wy-
nosi 8,7 m.

Teowki gérnego i dolnego pasa zostaty po-
taczone po odpowiedniem przycieciu palnikiem
zapomocg spoiny czotowej. Elementy przed spa-

Spawanie i Ciecie Metali, Nr. 9, 1933.
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waniem nalezy najpierw wedlug znanych ogél-
nie zasad sczepi¢, zeby unikng¢ odksztatcenia,
ktéreby mogto w znacznym stopniu zmienié¢ na-
chylenie i wysoko$¢ wiezara. Nastepnie przypa-
wa sie stupki do gdrnego pasa.

Teraz nastepuje najtrudniejsza czes$¢ robo-
ty. Gdybysmy bowiem prébowali tak samo pota-
czy¢ palnikiem stupki z dolnym pasem, niechyb-

Rys. 2

Konstrukcja wiezaréw spawanych acetylenem, wykona-
nych przez Sp. Akc. Perun dla wiasnej fabryki w
Bydgoszczy.

nieby nastgpito wygiecie dolnego pasa w strone
stupka, skutkiem skurczu po spawaniu.

Aby otrzyma¢ dolny pas dokiadnie prosty,
nalezato da¢ mu wstepne odksztatcenia w prze—-
ciwnym kierunku do skurczu Jak wida¢ na szki-
cu 2 na rys. 2 stopka teownika byta rozcieta i
w formie 2 paskéw obchwytywata grzebien dol-
nego pasa. Miedzy te paski a stopke dolnego
pasa zabito kliny tak, aby otrzymac lekkie wy-
giecie sie pasa ku dotowi i w tem potozeniu
sczepiono oba elementy, a nastepnie wyjeto
klin i spawano. Po spojeniu pas powrécit do po-
tozenia pierwotnego.

Po umocowaniu stupéw zostaly spojone u-
kosniki, ktore sg dostatecznie diugie i majg od-
powiednio duzg powierzchnie w stosunku do
grubosci, co je zabezpiecza najzupetniej od zby-
tniego nagrzania, mogacego spowodowaé defor-
macje.

Po spawaniu uderzamy w ukos$nik lekko
miotkiem i z dzwieku wnioskujemy, czy pret
jest naciggniety przez skurcz, czy nie. Jezeli oka-
z3 sie w nim naprezenia, wystarczy lekko skle-
pa¢ go w $rodku, aby zwolni¢ te naprezenia. Wy-
starczy tu wydtuzenie o dziesigte lub nawet set-
ne czesci milimetra, aby naprezenia znikty.

Wiezar byt wykonany z dwuch potéwek, kto-
re miaty by¢ juz na budowie spojone w gérnym
wezle, jak to wskazuje szkic 4, rys. 2, oraz na
Srodku pasa. Ze wzgledu jednak na obecnos¢
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gazéw w budynku, odstgpiono od spawania na
miejscu i potgczono obie czesci wiezara na Sru-
by (rys. 3). Dla umocowania ptatwi przymoco-
wano w goérnym pasie podpérki z blachy zapo-
mocg spawania. W stosunku do projektu, przed-
stawionego na rys. 1 zaszta jeszcze jedna zmia-
na, a mianowicie ze wzgledu na brak w handlu
tedwek 80 x 80 x 9, uzyto na gorny pas poto-

Rys. 3.
Widok wiezara po wykonaniu.

wek dwuteownikéw Nr. 18, ktore otrzymano
przez przeciecie belek wzdtuz palnikiem.

Z powyzszego przyktadu wynika, ze zapomo-
ca palnika mozna wykona¢ w sposéb bardzo ta-
twy konstrukcje, ktére sie odznaczaja prostotg
i szybkoscig wykonania, a dajg przytem wielkie
oszczednosci na wadze i kosztach.

Comment eviter les deformations dans les fermes
soudees au chalumeau.

On decrit une construction de fermes d'une tciture
executees par la Societe ,Peroune'l a Varsovie, consti-
tutes de fers en T et de fers plats soudees bout-a-bout
nu chalumeau. En donnant aux pieces une deformation
prealable, on a laisee le jeu libre pour les deformations
de retrait et ainsi on a evite les tensions dans les sou-
dures memes.

Wie kann man die Deformationen bei geschweissten
Dachbindern vermeidcn?

Es wird die Konstruktion eines autogen geschweis-
sten Dachbinders beschrieben, welche sich dadurch aus-
zeichnet, dass sie aus T und Flecheisen besteht und le-
d'glich geschweisste Stirnnaht zur Anwendung gekom-
ncn sind, die sich fiir die autogene Schweissung beson-
ders eignen. Eerner ist mittels einer besonderen Kunst-
griffs jede Spannung und Deformation vermieden wor-
den, indem die durch Warme Wundehnung verursachten
Langenunterschiede nicht von der Schweissnaht aufge-
nommen sondern durch die Vord Deformationen ausge-
gliechen worden sind.
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621.791 :625.143.

Napawanie szyn na torach przemystowych

W uzupeinieniu artykutow na temat napa-
wania szyn, drukowanych w naszem czasopi$mie
podajemy na nastepnej stronie szereg zdjec
(rys. 1 — 6), ilustrujgcych napawanie krzyzow-
nic na torach bocznicy kolei normalnotorowej
w obrebie Kopalni Debiefisko na G-Sl.

Rys. 7.
Krzyzownica napawana tukiem elektrycznym.
Warstwa napawana kruszy sie i odpada.

Zdjecia te przedstawiaja kolejne stadja na-
pawania krzyzownic palnikiem, oraz jedng z
krzyzownic przed i po naprawie. Roboty te zo-
staty wykonane przez Gérnoslgskie Biuro Sprzs-

Inz. JOZEF BIERNACKI

dazy Sp. Akc. Perun, pod kierownictwem p. inz.
G. Jonschera.

Na linjach P. K. P. juz ok. 1000 krzyzownic
zostato naprawionych zapomocg palnika acetyle-
nowo-tlenowego z wynikami zupetnie zadowala-
jacemi tak pod wzgledem technicznym, jak i eko-
nomicznym. Poczgtkowo stosowano do tego celu
spawanie elektryczno-tukowe; metoda ta jednak
ustepuje z wielu wzgledéow, o ktérych juz po-
przednio pisaliSmy szczegdtowo*), spawaniu ace-
tylenowemu. Jako dowdd, ze spawanie tukowe
nie daje w tym wypadku dobrych wynikéw moze
stuzy¢ rys. 7, przedstawiajacy zdjecie krzyzow-
nicy, napawanej uprzednio tukiem elektrycznym
na tejze Kopalni Debiensko, gdzie obecnie na-
prawiono szereg krzyzownic palnikiem aectyle-
nowym.

Rechargement des rails sur les voies industrielles.
Suivant lI'exemple des Chemins de Fer d'Etat, sur
lesquels des centaines de kilometres de rails ont ete <
recharges au chalumeau, les proprietaires des voies in-
dustrielles en Pologne appliquent egalement cette mc-
thode, comme on put le voir sur les photographies dc-
contre, prises dans les mines de charbon a Debierisko
(Haute Silesie).

Auftragschweissen von Industrieeisenbahngeleisen.

Die Staatsbahnen haben schon hunderte von Kilo-
metern ihrer Eisenbahngeleise mittels des Schweissbren-
ners in Stand gesetzt. Diesem Beispiel folgend haben
auch private Unternehmcn, die eigene Eisenbahngeleise
besitzen, diese Methode angewendet, wie man es auf den
Lichtbildern sehen kann, die in der Kohlengrube von
Debienisko (Oberschlesien) aufgenommen wurden.

614.894 :621.791.
800 stéw -f- t rys.

Ochrona drog oddechowych przy spawaniu

O tem jak nalezy chroni¢ oczy przed dziapar

taniem szkodliwych promieni niewidzialnych
pisaliSmy juz niejednokrotnie.

Czesto spotykamy sie z zapytaniami, jak
dziatajg na spawacza gazy spalinowe, lub tez
pary metali powstajgce przy spawaniu niekto6-
rych stopow i metali czystych.

Wiemy np., ze u odlewaczy cynku lub stopéw
cynku powstaje choroba zwana ,,gorgczkg odlew-
nicza", objawiajaca sie przez nudnosci, dresz-
cze i stan podgoragczkowy. Po 24 godzinach obja-
wy te przechodzg bez dalszych nastepstw dla
zdrowia.

Nie wchodzac w przyczyny tych zaburzen
chwilowych, musimy wzigé pod uwage, ze przy
spawaniu drutem mosieznym powstajg pary cyn-
ku, ktoére przy ciggtej pracy moga powodowac
analogiczne objawy zaklécenia w stanie zdro-
wotnym spawacza, jakie zaobserwowano u odle-
waczy cynku.

Poniewaz temperatura topliwosci mosigdzu
jest wyzsza niz cynku, trudno jest przy spawaniu
unikna¢ tworzenia sie par cynku. Nalezy tu
zauwazy¢, ze wiasnie powstawanie tych obfitych

* Ostatnio w Nr, 9—1933 r.

cynku spowodowato fachowcow z dzie-
dziny spawalnictwa do szukania takich stopéw
mosieznych, ktéreby tego zjawiska nie wykazy-
waty lub posiadaty je w znacznie mniejszym sto-
pniu.

Prace te zostaly uwienczone powodzeniem
i tak powstata metoda lutospawania. Poczatek
tej nowej gatezi spawalnictwa dali Amerykanie,
a za nimi metode te przejat caty Swiat. Obecnie
stosujemy do tych celédw metale specjalne, jak
,Tobin bronz“, ,Fumeless" i t. p. w szerokim za-
kresie i w ten sposéb dzieki nauce i postepowi
technicznemu udato sie rozwigza¢ te sprawe
w spos6b zadowalajacy.

Z innych metali tatwotopliwych, ktérych pary
sg szkodliwe dla zdrowia, mozna zacytowacé otéw.
Poniewaz tutaj mamy do czynienia z jednym
elementem, a nie stopem, jak w wypadku mosig-
dzu, to tez operujemy w temperaturze topliwosci
otowiu, gdy preznos¢ par otowiu jest dos¢ nie-
znaczna, nie zachodzi zatem obawa zatrucia per-
sonelu. Inaczej nieco przedstawia sie sprawa
przy cieciu zelaza na ziom, pokrytego farbami
otowianemi, np. minjg. Wtenczas pracujemy
w temperaturze topienia zelaza, przy ktorej

Nr, 8 ..Spawanie i Ciecie Metali'lz r. b.
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Rys. 1 Kopalnia Debiefisko na G. Slasku, gdzie wy-
konano zilustrowane nizej napawanie krzyzownic.

Rys. 3. Napawanie drugiej szyny skrzydtowej.

Rys. 5. Przekuwanie dzioba podczas napawania.
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Rys. 2 Napawanie pierwszej szyny skrzydiowej.

Rys. 4. Napawanie dzioba. Obok toru przewozna
instalacja do spawania.

Rys. 6. Krzyzownica przed i po spawaniu,
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otéw paruje nader intensywnie. Poniewaz jednak
ciecie na ztom odbywa sie najczesciej na wol-
nem powietrzu, wiec tez i w tym wypadku nie
zachodzi niebezpieczenstwo zatrucia.

Przy spawaniu samego cynku (co stosuje sie
nader rzadko) parowanie cynku przy tempera-
turze topliwosci jest dos¢ intensywne, zaleca
sie wiec stosowanie specjalnych filtrow oddecho-
wych, gdyz objawy, o jakich méwiliSmy przy spa-
waniu mosiagdzu, dajg sie tu odczuwac.

Przy spawaniu innych metali, jak zelazo, stal,
miedz, aluminjum etc. o wyzszych punktach to-
pliwosci, niema wiasciwie wydzielania sie par,
a zatem niema tez nawet teoretycznie niebezpie-
czenstwa zatrucia. Sprawa tag miedzy innemi zaj-
mowat sie réwniez X1 Kongres Acetylenu i Spa-
wania w Rzymie, odbyty w czerwcu r. b.

Ciekawy referat?2 na ten temat wygtosit
p. A. Leroy, ktéry dochodzi do wnioskéw na-
stepujacych:

Zastosowanie masek tlenowych przy spawaniu metali
0 parach szkodliwych dla zdrowia.

»W warunkach normalnych wykonywania
spawania, wydaje sie watpliwe, aby gazy i dy-
my tworzace sie w czasie spawania mogty by¢
przyczyna wypadkéw. Gazy spalinowe ptomie-
nia acetylenowego w zadnym wypadku nie sg
niebezpieczne; tworzacych sie zwigzkow tlenu
z azotem nie nalezy sie obawiaé, gdyz jesli sie
tworza, to w ilosciach minimalnych.

Poleca sie unika¢ proszkéw do spawania lub
powtok elektrod, ktére przy topieniu wydzie-
latyby gazy takie, jak chlor, zwiazki chloru
i fluoru z borem, oraz tlenek wegla. Przy luto-
spawaniu lub spawaniu mosigdzu nalezy prze-
ciwdziata¢ parowaniu cynku; metal i drut nie po
winny zawiera¢ zanieczyszczen w postaci otowiu,
arsenu i antymonu3)

Naogét dla zapewnienia hygjenicznych wa-

3 do przejrzenia w n. Redakcji.
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runkéw pracy, wystarczy naturalna wentylacja
warsztatu. Gazy i dymy rozprzestrzeniajg sie
szybko i przy zapewnionym doptywie Swiezego
powietrza spawacz nie jest narazony na oddy-
chanie szkodliwemi gazami. Przy spawaniu tu-
kiem elektrycznym wentylacja powinna by¢ in-
tensywniejsza, gdyz niektére powitoki wydzielaja
obficie dymy.

Spawanie w dobie obecnej nie przedstawia
zagadnienia specjalnej hygieny zawodowej.
Wentylacja sztuczna nie jest konieczna, za wy-
jatkiem lokali ciasnych i to przeznaczonych dla
spawania elektrycznego.“

Jak widzimy, spostrzezenia i uwagi nasze
w zupetnosci pokrywajg sie z wywodami p.
Leroy.

Przy tej sposobnosci nalezy wspomnie¢, ze
istnieje caly szereg masek filtracyjnych na rézne
pary i dymy. Poniewaz jednak nie zawsze maski
takie ma sie pod reka, a z drugiej strony nowo-
czes$nie zorganizowane warsztaty pracy winny
by¢ zaopatrzone w aparaty ratownicze tleno-
we dla obrony przeciwgazowej, wiec tez wyda-
to sie nam interesujgcem sprawdzi¢ w szkole na-
szej w Warszawie przydatnos¢ tych aparatow
przy spawaniu np. cynku.

Aparat ratowniczo -tlenowy swego wlasnego
wyrobu wypozyczyta nam do tego celu Sp. Akc.
Perun i przekonaliSmy sie, ze aparat taki dosko-
nale chroni spawacza przed parami, nie utrud-
niajac pracy.

Zalaczona fotografja przedstawia dwéch na-
szych uczniéw zaopatrzonych w maseczki, do
ktérych doptywa tlen w iloSci niezbednej z apa-
ratu tlenowego oddechowego, na tylnym planie
zdjecia (aparat na dwdch ludzi).

Najwazniejszg czescig aparatu jest dwustop-
niowy reduktor z dozownikiem, ktéry zapewnia
réwnomierny przeptyw gazu do oddychania pod
odpowiedniem ci$nieniem i w odpowiedniej ilo-
sci. Zapomocg tréjdrogowego kurka mozna do-
wolne regulowaé¢ doptyw gazu do dwuch spawa-
czy, lub do jednego z nich.

Na zakonczenie nalezy zaznaczy¢, ze aparat
ten nadaje sie do kazdego innego przemystu,
gdzie robotnicy w pracy swej narazeni sg na za-
trucie przez szkodliwe dla zdrowia wyziewy lub
gazy.
Protection des voies respiratoires pendant la soudure.

Des mesures speciales pour la protection contre les
degagements gazeux au cours des operations de soudure
ne sont pas necessaires, sauf dans quelques cas excep-
tionnels, et alors ce sont plutét des impuretes qui sont
nocives que les vapeurs des metaux proprement dits (Le-
roy).

Pour les exercices de soudure des alliages du plomb
et du zinc & lecole de soudure de Varsovie on cmploie
avec succes les appareils respiratoires 4 I'oxygfne du
type Péroune (voir la figure).

Schutz der Atmungswege wahrend des Schweissens.
Fiir den Schutz der Atmungswege wahrend des
Schweissens sind spezielle Massnahmen nicht notwendig,
ausser in Einzelfallen, wo eigentlich nur die Verunreinl-
gungen des geschweisslen Metalles schadlich wirken

(Leray).
In einer Warschauer Schweissschule werden bei Ue-

Pan A. Leroy na innem miejscu podaje, ze pargungen, dahrend welcher Blei und Zinklegierungen ge-

cynku nie sg trujagce, a zwiagzki cynku, jezeli sg trujace,
to nieznacznie. Natomiast sg trujgce zanieczyszczenia
cynku, jak otéw, arsen i antymon.

schweisst werden, mit gutem Erfolg Sauerstoff-Atmungs-
apparate (siche Bild) verwendet, die von den Perun A.
G. hergestellt und geliehen werden.
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Z PRRKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY

Dziat p. t. ,Konkurs dla Spawaczy”, ktéry na tem
miejscu prowadzimy juz trzeci rok, zostat stworzony w
celu pobudzenia naszych czytelnikéw - praktykéw do
wypowiadania sie na famach naszego czasopisma. Na-
pewno niejeden z naszych Czytelnikéw miatby nam wie-
le ciekawych szczeg6téw do opowiedzenia, czy to zazna-
jamiajac nas z przyrzadami i uchwytami, jakie sobie wy-
konat dla ulatwienia spawania, czy tez komunikujac nam
swoje sposoby spawania, wypraktykowane przy réznych
trudnych robotach.

W przypuszczeniu, ze spawacze — ludzie skromni —
beda sie krepowali zabiera¢ glos, nie majagc pewnosci,
czy tematy, z ktéremi mogliby wystgpi¢, sg dostatecznie
ciekawe i pouczajace, sami zaczelismy stawia¢ rézne py-
tania dotyczace praktyki spawalniczej i prosiliSmy spa-
waczy o odpowied?, a poniewaz kazdy trud musi by¢
nagrodzony, za najlepsze odpowiedzi przeznaczalismy
nagrody, ktérych warto$¢ wynosita kilka, czy kilkana-
Scie ziotych.

Nagrodami temi byty podreczniki spawania, oraz in-
ne nasze wydawnictwa, gdyz uwazaliSmy, ze — dla spa-
wacza — ksigzka, ktéra pozwala mu sie doskonali¢ w
swojem rzemiosle jest rzecza bardzo cenng. Wartos¢
spawacza zalezy od jego umiejetnosci i znajomosci swego
fachu, wzbogacanie wiec swych wiadomosci fachowych
jest sprawa najbardziej dla spawacza zywotng, gdyz od
tego zalezny jest jego byt i pomysInosc.

Pomimo zachety w postaci nagréd nasi czytelnicy nie
chcieli bra¢ udzialu w konkursie i odpowiedzi na pyta-
nia konkursowe musialy by¢ redagowane przez nas sa-

mych.

Z przyjemnos$cig zaznaczamy, ze byly w tej regule i
wyijatki, jak np. p. Henryk Kobiriski z Kalisza, ktéry nam
niejednokrotnie przysytat duzo cennych i ciekawych wia-
domosci. Pozatem na palcach jednej reki mozna policzy¢
tych praktykéw, ktérzy w ciggu tych trzech lat dali znak
zainteresowania sie naszemi pytaniami konkursowems.
Wobec tego doszliSmy do przekonania, ze dalsze prowa-
dzenie konkursu jest niecelowe. Natomiast, tak jak do-
tychczas, bedziemy na tej stronie zamieszczaé¢ krétkie ar-
tykuty, czerpiagc materjaty z wiasnej praktyki, oraz cu-
dzych doswiadczen, z ktéremi sie spotykamy przy prze-
gladaniu zagranicznych pism spawalniczych. Pozatem,
gdyby ktéry z Sz. Czytelnikéw miat che¢ postawi¢ nam
jakie$ pytanie lub zakomunikowa¢ nam ciekawe szcze-
g6ty z osobistych prac, tamy naszego czasopisma stojg
dla Nich otworem. | nie trzeba sie krepowaé, zc sie nie
jest ,pisarzem" — rzeczg juz redakcji jest odpowiednio
poprawi¢ i przygotowaé artykut do druku. Musimy réow-
niez zaznaczyé, ze za artykuly drukowane w dziale
»Z Praktyki Spawacza", redakcja ptaci honorarjum —
10 groszy od wiersza.

Do opiséw robét lub przyrzadéw pozadane sg szki-
ce i fotografje, gdyz rysunek lepiej czasem rzecz wyjasnia,
niz dlugi opis.

W przysztym zeszycie odpowiemy jeszcze na zagad-
nia Nr. 25, poczem ,Konkurs dla Spawaczy" bedzie osta-
tecznie zamkniety.
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SPRWRCZR

Przygotowanie odlewéw aluminjowych
do spawania

(Odpowiedz na zagadnienie z praktyki Nr. 24)

Przed przystgpieniem do spawania nalezy sie naj-
pierw zastanowi¢, czy naprawe mozna uskuteczni¢ na
zimno, czy na gorgco. Uszkodzenia odlewéw aluminjo-
wych mozna podzieli¢ na 3 grupy wedtug mozliwosci do-
konania naprawy, a mianowicie:

1) uszkodzenie, ktére mozna spawa¢ bez podgrzania—
np. odtamane ucha lub rogi, pekniete dzwigienki pro-
stych ksztattéow, krotkie pekniecia dochodzace do kra-
wedzi i t. p.;

2) uszkodzenia, ktére mozna spawaé, podgrzewajac
odpowiednie czesci drugim palnikiem — np. ramki, odle-
wy nieskomplikowane, o matych rozmiarach i t. p;

3) uszkodzenia, ktére nalezy spawaé po catkowitem
nagrzaniu na ognisku lub w piecu do temperatury 300—
4004C. Do tej grupy zaliczymy te uszkodzenia, ktérych
nie mozna naprawi¢ bez podgrzania, lub tez z podgrze-
waniem cze$ciowem. Odlewy skomplikowane lub wiek-
szych rozmiaréw z peknieciami w $rodku S$cianek i t. p.
nalezy wiec nagrzewac catkowicie.

Piec obrotowy do podgrzewania odlewéw i spawania
ich w dowolnem potozeniu, bez wyjmowania z pieca.

Tak grzanie, jak i studzenie powinno odbywac sie
powoli, aby nie powstaly nowe pekniecia naskutek nie-
réwnomiernego rozszerzania sie i skurczu metalu. Stu-
dzi¢ mozna przedmiot razem z piecem lub ogniskiem,
ewentualnie mozna przygotowaé¢ goracy piasek (popiot),
w ktérym umieszcza sie przedmiot po spawaniu, okry-
wajac go szczelnie pokrywa z blachy.

Miejsce do spawania nalezy zukosowaé; pozatem po-
leca sie pod pekniecie na diugosci do spawania podtozyc¢
pasek azbestu i ptaskownik, lub katéwke, w celu unik-
niecia zapadania sie Scianek odlewu. Bowiem aluminjum
w wysokich temperaturach, bliskich topienia, posiada
matg wytrzymatos$é, a poniewaz przejscie od stanu sta-
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tego do ptynnego odbywa sie raptownie, bez przechodze*
nia przez stan ciastowatosci i bez zmiany koloru, wiec
niewprawnemu spawaczowi latwo moze sie zdarzyé, ze
Scianka nagle sie zapadnie, gdy ja nieopatrznie podgrzeje
do zbyt wysokiej temperatury.

Dla tych samych powodéw i samo podgrzewanie odle-
wow na ognisku, czy w piecu, musi sie odbywaé z pew-
nemi ostrozno$ciami. Nie mozna ktas¢ odlewu bezposre-
dnio miedzy wegle, lecz na pewnej wysokosci nad pto-
mieniem na specjalnej ramce, aby gazy gorace ogrzewaty
rownomiernie caly odew. Gdy do spawania trzeba silniej
zagrza¢ pewng czes¢, wykonuje sie to palnikiem, prze-
suwajac go réwnomiernie nad powierzchnia, aby nie wy-
wotaé przez miejscowe nadmierne ogrzanie zapadniecia
sie Scianki.

Przy ogrzewaniu w piecach gazowych nie mozna
uzywal silnego ciagu, ktoryby mogt doprowadzi¢ czesé
odlewu do zbyt wysokiej temperatury, gdyz mozna fatwo
spowodowaé zapadniecie sie metalu pod wlasnym cieza-
rem i calg sztuke tym sposobem zniszczyé¢.

Niektére warsztaty posiadajg takie piece, ktére da-
ja sie obraca¢ razem z przedmiotem umocowanym na od-
powiedniem rusztowaniu wewnatrz pieca. Piec taki z kil-
ku stron posiada drzwiczki, ktére ulatwiajg dostep do
miejsca do spawania. Rys. zaczerpniety z pisma Revue
de la Soudure Autogene (Nr. 183) przedstawia typ pieca
obrotowego.

Po spawaniu i ostudzeniu nie nalezy zapomina¢ o
koniecznos$ci usuniecia pozostatosci proszkéw do spawa-
nia. Bowiem proszki, stosowane do spawania aluminjum
pozostawione na spoinie powoduja korozje. Najlepiej
zmy¢ spoine goraca woda, pomagajac sobie szczotka.

Klapa spawana na rurze wydmuchowej
silnikéw autobusowych

Niejednokrotnie pisaliSmy o duzych zaletach stoso-
wania w budowie rurociggéw ksztattek z zelaza spawa-
nego, zamiast ksztattek zeliwnych. Szczego6lnie te zale-
ty wychodza na jaw, gdy trzeba wykona¢ czesci armatu-
ry o ksztaltach nienormalnych. Wykonywanie takich
ksztattek przez odlewanie wymaga oczywiscie duzo cza.
su, a przy pojedynczej fabrykacji jest nadzwyczaj kosz-
towne. Np. wszelkie klapy zamykajace na rurociggach,
jezeli klapa ma zamykaé¢ nietylko gtéwny przewoéd, ale
i odgatezienie, jest nadzwyczaj korzystnie wykonaé, ja-
ko spawanie z rur i blach cietych palnikiem; otrzymuje
sie wowczas nadzwyczaj lekkie konstrukcje, ktére nie
wymagajg zadnych potgczen na kotnierze, gdyz poprostu
sg dolgczane do przewodéw zapomoca spawania. Jezeli
takie klapy na rurociggi znajduja sie na ruchomych objek-
tich, to zmniejszenie wagi ma powazne znaczenie.

Ogrzewanie autobuséw odbywa sie w ten sposéb, ze
gazy wylotowe przed wyjsciem na powietrze przechodza
przez urzadzenie, ktéremu oddajag swoje cieplo. W cie-
ptej porze roku urzadzenie do ogrzewania zostaje odmon-
towane. Ma to jednak swojg wade, gdyz w razie powro-
tu zimnych dni, temperatura w autobusie jest za niska,
jezeli za$ urzadzenie to jest odmontowane zbyt pézno,
autobus jest niepotrzebnie ogrzewany w ciepte dni. Jed-
nak mozna temu zaradzi¢ przez zalozenie na rurze wylo-
towej klapy, o ksztalcie przedstawionym na rys. 1, kto-
ra mogtaby odcina¢ dostep gazéw do urzadzenia ogrze-
wajgcego w dowolnym momencie. W tym celu nalezy
przedewszystkiem na rurze wylotowej wycigé zapomoca
palnika jedng podtuz na szczeline i 2 krétkie poprzecz-
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ne, nastepnie odgia¢ brzegi szczeliny podiuznej, aby
boczne Scianki rury, byty proste, jak to wida¢ na rysunku.

Te proste Scianki stanowig skrzynke klapy, ktérej
Scianki przednig i tylna wykonuje sie z wycinkéw bla-
chy, pokazanych na rys. 2. Po potaczeniu tych czesci za-
pomoca spawania skrzynka dla klapy jest gotowa. Sze-

Rys. 1
Rozgatezienie na rurze wydmuchowej do grzejnika i na
wolny wydmuch, zaopatrzone w klape.

rokos$¢ klapy musi by¢é o 1 mm. mniejsza, niz wewnetrz-
na $rednica rury, zaokraglenie za$ klapy powinno odpo-
wiadaé ksztattowi elipsy otrzymanej z uko$nego przecie-
cia rury. Na o$ klapy bierzemy okragte zelazo odpowied-
niej srednicy, a korbke mozna wykona¢ z blachy pta-
skownika, albo okragtego zelaza, do ktérego przypawa
sie raczke. Oske klapy umieszcza sie w gazowej rurce,
ktérg przypawa sie do klapy. Oske te przesuwa sie po-
przez otwory skrzynki, ktére wida¢ na rys. 2. Krotkie

Rys. 2.
Wszystkie elementy klapy, gotowe do pofgczenia
zapomocg palnika.

kawatki rurki gazowej, spawane na tych otworach, na-
zewnatrz skrzynki, tworzag zawiasy, w ktérych obraca sie
oska.

Zamocowanie o$ki klapy do rurki gazowej jest wy-
konane w ten sposéb, ze na rurce tej wiercimy trzy ot-
wory, $rednicy 4 mm. i po ustawieniu w odpowiedniem
potozeniu korbki te trzy otwory zalewamy metalem, #3-
czac tym sposobem oske z rurka. Ten spos6b potaczenia
jest daleko lepszy, niz polgczenie na sztyfty, kliny i t. p.
wystajgce czesci, ktére z powodu gryzacego dziatania
gorgcych gazéw szybko ulegajg wyzarciu.
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Po zatozeniu klapy pozostaje jeszcze umocowanie
ruiy bocznej; rure te naprzéd zczepiamy ze skrzynka i
sprawdzamy, czy przy potozeniu poziomem klapy, rura ta
jest szczelnie zamknieta. Nastepnie spawamy jg ze skrzyn-
ka uwazajac, aby sie nie zreformowata. Umocowanie kla-
py w potozeniu, przy ktérem ogrzewanie jest czynne —
jest zbyteczne, gdyz klapa sama przylega do rury; obré-
cenie za$ klapy w potozenie na wolny wydmuch moze
by¢ uskutecznione zapcmcca drazka przez kierowce.

Rys. 3.
Spawana klapa po wykonaniu.
Rys. 2. przedstawia nam wszystkie czesci potrzebne
do wykonania tego rodzaju klapy. Na rys. 3. mamy w
2ch widokach te klape w ksztalcie gotowym.
Najdogodniej jest wykonywaé te klapy osobno i za-
pomocag spawania dotgczaé¢ je, do rury wydmuchowej.
Mozna réwniez bezposrednio ja wykona¢ na rurze wyd-
muchowej, przecinajac ja, jak to bylo wyzej powiedzia-
ne i budujagc na niej skrzynke.
Przy wykonaniu masowem poleca sie przygotowanie
specjalnych przyrzadéw, na ktérych robote mozna wy-
kona¢ taniej i szybciej. (Autogenschweisser, Nr. 7, i934)

Kurs Spawania w Katowicach.

W dniach od 15 paZzdziernika do 19 b. m. odbywat
sie¢ popotudn:owy Kurs Spawania i Ciecia Metali w Ka-
towicach. Cwiczenia i wyktady prowadzone bylty w war-

Uczestnicy ostatniego Kursu Spawania w Katowicach.

CIECIE METALI 211

Jfsztatach n/Stowarzyszenia, pod kierunkiem P. Inz. Tu-
acza.
Egzamin z wynikiem dodatnim ztozyto 36 absolwen-

tow.
Kurs Spawania w Krakowie.

Dnia 23 b. m. rozpoczagt sie V-ty Kurs Spawania i
Ciecia Metali w Krakowie, przy wspoétudziale Wojewo6dz-
kiego Instytutu RzemieSlniczo-Przemystowego. Na kurs
uczeszcza 25 stuchaczy.

Kurs Spawania dla Inzynieréw i Technikdéw.

Dnia 1 grudnia b. r. rozpoczyna sie Kurs Spawania
dla Inzynieréw i Technikéw w Krakowie. Optata za kurs
wynosi zt. 60.--" Zgloszenia przyjmuje n/Stowarzysze-
”le Katowice, Zamkowa 20 oraz Wojewddzki Instytut
Kzemieslniczo-Przemystowy— Krakéw, Smolefnska L. 9.

Zebranie Odczytowo.Dyskusyjne w Sekcji Inzynieréw
Spawaczy S. I. M. P.

Dnia 30 pazdziernika r. b. w lokalu SIMP odbyto
sie zebranie odczytowo dyskusyjne Sekcji I. Spaw. przy
na ktéorem inz. Z! Dobrowolski wy-
glosit odczyt p. t. ,najnowsze dazenia i kierunki dal-
szego rozwoju spawania metali na tle prac Miedzynaro-
dowego Kongresu Acetylenu i Spawania w Rzymie”.

Ska V~k"0 n A Rytel, trzymat piéro p. inz.

Referent zdat sprawozdanie z wybitniejszych prac
wygtoszonych na XI Miedzynarodowym Kongresie Ace-
tylenu i -pawania w Rzymie, w czerwcu r. b. w dzia-
tach najbardziej intersujagcych inzynieréw mechanikéw,

a mianowicie:

:Lgdrutéw do spawania i napawania metali,

2) metod spawania,

3) badan nad wytrzymatoscig spoin,

4) kontroli spoin,

5) ciecia zapomocg tlenu.

Odczvt ten byt ilustrowany 30 przezroczami. Po od-
czycie zabrat glos w charakterze koreferenta p. inz Pi-
la rsk . ktéry réwniez brat udziat we wspomnianym
Kongresie. Moéwca scharakteryzowat ogoélnie Kongres
podnoszac rywalizacje Niemcéw, Francuzéw i Wiochéw
w dziedzinie prac badawczych, oraz zainteresowanie
Kongresu pracami polskiemi nad spawaniem i naprawia-
niem szyn kolejowych. Méwca zwraca uwage zebranych
na analog,e pom-edzy spawaniem, a procesem zacho-
dzacym w piecu hutniczym, dlatego tez rozwdj spawa-
nia opiera Sle — jak i postep w metalurgji _ na bada-
niach mikrograficznych i na studjach zaleznosci stru-
ktury stali i ich wilasnosci mechanicznych, od przebie-
géw termicznych, rodzaju domieszek i t. p. warunkéw.
W tei dziedzinie Kongres rzymski przyniést plon dos<*
o iY 1lnauka polska powinna tez zajg¢ sie blizej temi
sprawami, ktére ze wsgtedu na szybki
rozwéj spawania maja duze znaczenie.

Jako drugi koreferent przemawia
p. dr. A. Sznerr, ktéry przewodni-
czyt delegacji polskiej na Kongresie
w Rzymie. Dr. Szner podnosit znacze-
nie. dla propagandy polskiej nauki i
techniki posiada uczestnictwo polskich
delegacji na miedzynarodowych Kon-
grasach, Nietylko prestiz mocarstwowy
Polski tego wymaga, ale réwniez ma
to niejednokrotnie znaczenie gospo-
darcze, ze wzgledu na propagande
naszych wyrobéw i mozliwosci ekspor-
towe. Mdéwca popiera to dowodami,
wzietemi z praktyki przedsiebiorstwa,
ktérem kieruje. Wspominajac o niktym
udziale przedstawicieli Polski na po-
przednich Kongresach, méwca zwraca
sie z goragcym apelem o przygotowy-
wanie prac z dziedziny spawania na
nastepny Kongres, ktéry odbedzie sie
w Londynie w r. 1936 i jaknajliczniej-
sze wziecie udziatu w nim, szczegdlniej
delegatéw instytucyj naukowo-tech-
nicznych.

W dalszej dyskusji na zapytanie
p- dyr. inz. Rylla jak stoi spra-
wa nauki spawania na wyzszych u-
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czelniach, p. dr. Sznerr i prelegent wyjasniaja, ze naj-
lepiej te sprawy sg postawione we Francji, gdzie istnie-
je dla ukonczonych inzynierow Wyzsza Szkota Spawa-
nia. Na Politechnikach w Niemczech, w Belgji wyktady
anania sg przewaznie juz prowadzone. W Polsce w

akowskiej Akademji Gorniczej sg osobne wyktady
spawania, jak réwniez na Politechnice Gdanskiej, nato-
miast na innych Politechnikach spawanie nie stanowi
osobnego przedmiotu wykiadow.

W wyniku, dyskusji, w ktérej zabierali gtos pp. Dziu-
gieH, Skarbinski, dyr. Rytel, dr. Sznerr i prelegent —
zebranie na propozycje p. przewodniczagcego — uchwala
wniosek, w ktéorym stwierdza, ze rozpowszechnienie sie
spawania w nhajpowazniejszych pracach konstrukcyjnych
wymaga ksztatcenia wyspecjalizowanych inzynieréw spa-
waczy i upowaznia Zarzad Sekcji do wy-
stagpienia z odpowiednim memor jg-

tem do Wtadz w celu utworzenia spe-
cjalnych wyktadow spawania na Poli-
technice Warszawskiej.

Obliczanie i projektowanie Konstrukcji Betonowych
i Zelbetowych.

Komunikat P. K. N.

Biuro P. K. N. podaje do ogoélnej wiadomosci, iz Mi-
nister Komunikacji w swem zarzadzeniu z dnia 23 paz-
dziernika 1934 r. Nr. U. M. V-410/5 w sprawie obliczania
i projektowania konstrukcyj betonowych i zelbetowych,
oraz wykonywania rob6t betonowych i zelbetowych
(patrz Dziennik Urzedowy Ministerstwa Komunikacji, Nr.
25 z dnia 31 pazdziernika 1934 r., pozycja 225) polecit
przy projektowaniu i wykonywaniu
budowli podlegtych Ministerstwu
Komunikaciji stosowad normy Pol.
Komitetu Normalizacyjne g o:

PN/B-195. Obliczanie i projektowanie konstrukcyj beto-
nowych i zelbetowych,

PN/B-196. Warunki techniczne wykonywania robét be-
tonowych i zelbetowych,

zaznaczajac jednoczesnie, iz wszelkie dotychczasowe

przepisy w powyzszej sprawie tracg moc obowiazujaca.

Spa}wanie na |1l Miedzynarodowym Kongresie Rozwoju

Stali.

W zesz. poprzednim na str. 192, w notatce pod po-
wyzszym tytutlem, zacytowano — wsréd konstrukcji spa-
wanych wagonéw, wykonanych przez Zaktady Ostrowie-
ckie — wagon restauracyjny dla Tow. Wag. Sypialnych,
ktéry zostat wykonany nie przez te Zaktady, lecz przez
f. H. C. Cegielski w Poznaniu, co niniejszem prostujemy.

PRZEG LagD PRRSY

Sruba spawana palnikiem. Lopatki tej $ruby przezna-
czonej dla motoréwki wykonano z blachy 10 mm. grub.
Po zukowaniu przypawano je do piasty. Journal
de la Soudure, czerwiec 1934.

Spawanie w budowie taboru kolejowego w Polsce.
Kryzys pozwolit kolejom polskim, ktére dotychczas szty
w kierunku ilosciowym swego taboru, ulepszy¢ jakos¢ ta-
boru. Wysitki te skierowano gtéwnie na dobér materjatu
wysokiej jakosci, zmiany metod konstrukcyjnych i zasto-
sowania na duzg skale spawania. Zbudowano wiec nowy
wagon o podwoziu, ktérego stosunek tary do pojemnosci
(20 tonn) obnizono z 0,615 do 0,405. Dla wagonéw lek-
kich do wegla o podwoziu podobnie zmodyfikowanym
stosunek ten spadt z 0,465 do 0,373. R6wniez przeprowa-
dzone byly préby zastosowania nowych két dla wago-
néw. Artykul podaje krétko opis innych typéw wago-
néw. spawanych w wiekszej lub mniejszej czesci: 2 typy
ptugbébw $nieznych, wagony 30 tonnowe z automatycznem
wytadowaniem, wagony kryte it. p. The Welding
Industry, lipiec 1934

CIECIE METALI

1943

Spawanie palnikiem w zdobnictwie. Pewien artysta
Slusarz podaje krétkie wyjasnienia, co do metody, ktorg
stosowat w celu wyrzezbienia popiersia z metalu; naj-
pierw z kawatkéw metalu pospawanych stworzyt zgru-
ba model, ktéry nastepnie nadlewat, topigc metal dodat-
kowy zapomocg palnika acetylenowego. Autogen -
Metallbearbeitung, 1 czerwiec 1934

Zastosowanie spawania przy budowie wiezy obser-
wacyjnej. Wieza ta, obracajgca sie na podstawie koto-
wej o promieniu 186 m. wykonana jest, jako konstruk-
cja stalowa, wagi 125 tonn. Spawanie zapewnito wiezy
sztywnos$¢, stato$¢ i odpornosé na wstrasy sejsmiczne.
Pozatem byly spawane 2 sufity i ruchoma platforma,
schody, ramy drzwi i okien it. p. The Welding
Engineer, lipiec 1934

Spawanie i wyréb stali. W artykule tym podkresla
sie konieczno$¢ zwracania uwagi na sposéb wykonywa-
nia materjatéw stuzacych do wyrobu drutu, a wiec za-
chowanie sie metalu podc?as topienia, spuszczania z pie-
ca, krzepniecia i przerébki, bowiem sprawdzanie tylko
analizy drutu nie jest wystarczajgce. Posréd innych
uwag nhatury metalurgicznej podano wskazéwke, azeby
stale manganowe spawac¢ jednym z trzech gatunkéw sta-
li austenitycznych niklowych. The Welding Jour-
nal, czerwiec 1934.

Naktadanie szyn. Autor po wskazaniu korzysci, ja-
kie sie osiaga przy naprawie toréw kolejowych zapomo-
cg spawania acetylenowego i wykazaniu strony metalur-
gicznej zagadnienia podaje rpis metodv wvkcrywania
pracy, oraz wyniki przeprowadzonych préb, gtéwnie do-
tyczacych wyboru drut:ii Jo spawania. Revue de la
Soudure Autogene, wrzesien 1934

Budowa i naprawa samolotéw zapomocg spawania.
W artykule tym, ktérego dalszv ciag nastapi, podano
krétki rys historyczny, zastosowania spawania w tej
dziedzinie i opis sposobéw budowy samolMow, s!csowa-
nych w réznych krajach, ktére jednak nie sg zupetnie
Sciste. Nastepnie podano opis instalacji do spawania po-
waznej fabryki samolotéw Beoing Airplane Co, ktore
ostatnio wybudowaty 95 duzych samolotéw handlowych
o0 konstrukcji metalowej. Welding, lipiec 1934.

Stellitowanie w fabrykach karbidu. StcHitowanie
znalazto b. szczesliwe zastosowanie do uopomienia na-
rzedzi, stuzacych do wyrabiania bvbm w karbid-wycl- a
w szczeg6lnosci matryc do prasowania den. Duze fabry-
ki stellitujg réwniez nozyce, nGZe, haki i t p * oy
Acetylene Tips, lipiec 1934.

Przyczynek do studjum naprezen w spoinie. Auto-
rzy tego artykulu podajg opis metody do okreslenia na-
prezen w spoinie, polegajacej na tem, ze na krazku me-
talowym naklada sie dwie spoiny kotowe. Nastepnie
krazek ten ciety jest koncentrycznie, poczynajac od
Srodka, z odksztatcenn mierzonych po kazdym cieciu
oblicza sie naprezenia. Podano metode obliczania i za-
stosowanie tej metody. Die Elektroschweis-
sung, sierpien 1934,

Spawanie konstrukcji zelaznych w Polsce. 2 arty-
kuty opublikowane na ten temat dajag poglad ogéiny o
licznych konstrukcjach, wykonanych w Polsce. Pozatem
podano charakterystyke przepisow dotyczacych spawa-
nia w tej dziedzinie. The Welding Industry,
sierpien 1931

Posrednictwo Pracy.

INZYN1ER-MECHANIK
tegoroczny absolwent politechniki ze specjalizacjg
w dziedzinie spawania poszukuje posady. Oferty
Biuro Ogtoszen ,Par", Poznan, pod 58,99.
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