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WYJASNIAMY, ze WLASCICIELE WYTWORNIC
ACETYLENOWYCH

NASZEGDO WYROBU

«DPUSZCZONYCH DO UZYTKU

tprogaz szez MIN. P.i HO ZA Nr. W- 38

(dawniej PRO TO S)
DOPUSZCZONYCH DO UZYTKU
REKORD przez MIN. P.i H . ZA Nr. W-38
NIE SA OBOWIAZANI DO STARANIA SIE
O ICH PONOWNE DOPUSZCZENIE DO UZYTKU

NATOMIAST

POSIADANE PRZEZ NASZYCH STALYCH ODBIORCOW
WYTWORNICE NIEOSTEMPLO W AN E
ROZNEGO POCHODENIA

Wytwornica przenosna Progaz KTORE MUSZA BYC ZGLOSZONE DO ZBADANIA
podejmujemy sie dostosowac¢ do

PI I I‘I’ wymagan nowych przepisow
. . wzglednie

Warszawa, Mazowiecka 7 ZAMIENIC NA NASZE WYTW. PR O G A Z
tel. 5-60-47 Centrala NA DOGODNYCH WARUNKACH

FIiIKIZEL TTilll i M

ZRKLRDY MECHANICZNE i1 FRBRYKR TLENU

ZALOZONA w 1878.

Rachunek zyrowy Deprsza ,W AG N E R K Oj

w Banku Polskim Lc’)dz, uL ZerOmSKiegO 94 TELEFON ZBIOROWY 19829

Konto czekowe Stacja kolejowa

P. K. O. Nr 6826 POLETGCA: tODZ — KALISKA
TLEN techniczny i medyczny o 997.% czystosci. REDUKTORY (ZAWORY REDUKCYJNE) do-
ACETYLEN ROZPUSZCZONY tlenu i acetylenu.

DISSOUS ZAWORY do butli.

WYTWORNICE do acetylenu.
BUTLE STALOWE do tlenu i acetylenu.

PALNIKI do spawania i ciecia ptomieniem ace-

KARBID
PALECZKI, DRUTY i PROSZKI do spa-

tylenowo-tlenowym. wania ptomieniem acetylenowo tlenowym.
DZIAL INSTALACYJIJNY WYKONYWA:
OGRZEWANIA CENTRALN E wszelkich WODOCIAGI i KANALIZACIJA dila do
systeméw dla doméw mieszkalnych, fabryk, mow mieszkalnych, fabryk etc.
teatrow, szko6t, oranzerii etc. KAPIELE, LAZNIE, PRALNIE
SUSZARNIE dla rozmaitych celow przemyst. i KUCHNIE parowe.
PRZEWODY RUROWE do kottéw i maszyn URZADZENIA HYDRANTOWE
dla wysokiego cisnienia i przegrzanej pary. PRZECIWPOZAROWE dla fabryk.

RURY ZEBROWE kuto'zelazne i kompi. BATE RJE spawane z okapturowaniem lub bez.

NAGRZEWNICE paro powietnrze dla ogrzewan centralnych, zwilzania i odemglania powietrza
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ALFRED SZNERR

Na progu 8-go roku

W r. b. uptywa ¢wieré wieku od chwili roz-
poczecia stosowania spawania na szerokg skale
— 25 lat pracy i ciggtego postepu, w czem 7 lat
pracy planowej, prowadzonej przez nasze Sto-
warzyszenie

W poczatkowym okresie bardzo waznym
czynnikiem tego postepu byt sam spawacz, gdyz
najczesciej on orzekat, co i jak nalezy spawac.

W robotach spawalnianych byt on alfg i o-
mega w catym szeregu przedsiebiorstw, bo brak
zainteresowania a poczesci takze brak przygoto-
wania wyzszego personelu hamowat racjonalny
rozwéj spawalnictwa; dziat ten rozwijat sie lub
upadat w zaleznoS$ci od wyszkolenia, nabywane-
go przez spawaczy, W nielicznych firmach wy-
specjalizowanych w spawaniu. Nie moégt tez naj-
lepszy nawet spawacz opanowac czesto trudnj-
&ci, jakie napotykat przy pracy najrozmaitszemi
materjatami i nie mdgt by¢ dobrym doradcg w
ich doborze, do czego niezbedne sg juz powazne
studja metaloznawcze. Ten brak podstaw nauko-
wych w dziedzinie materjatéw wplywat na przy-
padkowos$¢ rezultatdw i na rozpowszechnianie sie
falszywych opinji o spawalnosci lub niespawal-
nosci najrozmaitszych metali i stopdw.

Pomimo tego w pewnych tatwiejszych dzie-
dzinach spawanie rozwijato sie samorzutnie, a
wielkie korzysci osiagane przez stosowanie spa-
wania, szczegdélnie podczas wielkiej wojny, zwr6-
city uwage S$wiata naukowego i przemystowego
na te wazng dziedzine tgczenia metali.

Ostatnie tez dziesieciolecie poszczyci¢ sie
moze intensywng pracg sfer technicznych i nau-
kowych w kierunku racjonalizacji metod pracy,
tworzenia przepiséw projektowania konstrukcji
spawanych, normalizacji materjatéw dodatko-
wych etc.

Duzo zrobiono, duzo pozostaje do zrobienia.
Pole jest jeszcze otwarte!

Zeby jednak wyzyskaé zdobycze nauki w
dziedzinie spawalnictwa, nie schodzac na ma-
nowce walki konkurencyjnej miedzy réznemi
metodami i sposobami spawania, trzeba sie jed-
noczy¢ i dzieli¢ sie swemi doswiadczeniami, w
atmosferze wolnej od agitacji i suggestji czynni-
koéw zainteresowanych rozwojem tylko pewnych
metod.

Stowarzyszenie nasze stuzy wiasnie tym ce-
lom i stara sie zjednoczy¢ w swem tonie wszyst-
kich zainteresowanych w spawalnictwie. A jest
ich legjon, tylko — niestety — sg oni dotychczas
rozproszeni i dlatego akcja scalania ich pracy
jest nader mozolna, cho¢ wszyscy — teoretycz-
nie — uznajg jej koniecznos¢.

Szkoty naszego Stowarzyszenia wyksztaitci-
ty juz caly szereg spawaczy, technikéw i inzy-
nierdw. Kursy te dajg spawaczowi niezbedng
wiedze fachowg i poczatki praktyki spawalni-
czej, a technikoéw i inzynieréw wciggajg w za-
gadnienia spawalnictwa i dajg im podstawy do
dalszej pracy w tej dziedzinie, ktdéra staje sie
coraz wazniejsza w zyciu fabryk i warsztatow.
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Wiadomosci osiggane tga drogg nie sa jesz-
cze dostateczne i dlatego Stowarzyszenie nasze
organizuje kursy wyzsze dla spawaczy, ktorzy
juz odbyli praktyke kilkoletnig i sg juz przygo-
towani do wnikania w subtelnosci techniki spa-
walniczej.

Z natury rzeczy te kursy wyzsze winny by¢
podzielone wedtug dziedzin spawania, a wiec
przedewszystkiem na kursy spawania acetyleno-
wego i elektrycznego, a w dalszym podziale —
na poszczegdlne specjalnosci.

Roéwniez poziom kurséw dla inzynierdw i
technikéw musi stale wzrasta¢ w miare poste-
pow prac badawczych, rozwoju prawodawstwa
etc. Temu zadaniu juz z trudem sprosta¢ moze
nasze Stowarzyszenie, przynajmniej w obecnym
stanie i skladzie, i nalezatoby sobie zyczy¢, aby
powstat specjalny Instytut Spawania na wzor
istniejgcych tego rodzaju instytucji w niektdrych
panstwach Zachodu (Francja), a w kazdym ra-
zie — aby spawanie stato sie osobnym przedmio-
tem wykladowym w wyzszych technicznych
szkotach panstwowych i prywatnych, jak to juz
zaprowadzono w szeregu krajéw przemystowych
(Niemcy, Belgja).

Niestety, z posréd naszych szkoét wyzszych
tylko Akademja Goérnicza w Krakowie wprowa-
dzita spawanie, i to jako jeden z przedmiotow
nieobowigzkowych. Wyktady te prowadzi inz.
Tutacz, dyr. naszego Stowarzyszenia. W innych
zaktadach wyzszych nauka spawalnictwa nie jest
objeta programem.

Jest to luka, ktorg trzebaby wypetnic¢ i oby
rok 1935 byt poczgtkiem nowej ery w tym wzgle-
dzie.

Chcgc niezaleznie od tego waznego postula-
tu przystuzy¢ sie nalezycie rozwojowi spawal-
nictwa i zacheci¢ szeroki og6t zainteresowanych
do wspotpracy, Zarzad naszego Stowarzyszenia
postanowit zaproponowa¢ Walnemu Zgromadze-
niu rozszerzenie zakresu dotychczasowej dzia-
talnosci przez wciagniecie do niej wszystkich
zainteresowanych w rozwoju spawania acetyle-
nowego i tukowego, na podstawie odpowiedniej
zmiany Statutu i rozszerzenia grona osob, wcho-
dzacych do Zarzadu.

Dotychczas — niestety — grono nasze wcigz
jest ograniczone, a ci, ktérzy korzystajg z poste-
pow spawania, tez mato interesujg sie zyciem
naszego Stowarzyszenia, jakkolwiek juz dzisiaj
widzg rezultaty naszej pracy i czerpig korzysci
Zz naszego czasopisma, oraz naszej literatury fa-
chowej, ktorg w ciggu 7 lat istnienia Stowarzy-
szenia stworzyliSmy. Odpadta im réwniez troska
znalezienia na rynku spawaczy wykwalifikowa-
nych, a sami spawacze, w razie trudnosci lub
watpliwosci, znajdujg w agendach naszego Sto-
warzyszenia zawsze dobrych i chetnych dorad-
cow.

Rozpoczynamy wiec ten ,Nowy Rok" — 8
rok istnienia Stowarzyszenia — apelem do sfer
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miarodajnych, przemystowych i fachowych o
wspoétprace i zjednoczenie sie w naszem Stowa-
rzyszeniu dla dalszego postepu i rozwoju rodzi-
mego spawalnictwa, gdyz dotychczasowe rezul-
taty pracy, nawet w tern nielicznem gronie, daty
juz taki plon, ze — doprawdy — warto poswie-
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ci¢ nieco Srodkéw i czasu dla osiggniecia petne-
go rozkwitu spawalnictwa w Polsce.

Oby rok 1935, a w rozwoju spawalnictwa
26-y, byt rokiem jego rozkwitu i zapoczgtkowa-
niem zgodnej wspo6tpracy spawalnictwa na tere-
nie naszego Stowarzyszenia.

Spawanie w naprawach taboru

Witoskich Kolei

Tak w warsztatach gtéwnych, jak i w war-
sztatach podrecznych oraz w parowozowniach,
spawanie na Wioskich Kolejach Panstwowych
znajduje b. szerokie zastosowanie, Kktore stale
wzrasta.

Aby zobrazowa¢ rozwdj spawania acetyleno-
wego na Kol. Wioskich, tak pod wzgledem urzg-
dzen, jak i personelu wyspecjalizowanego, poda-
jemy ponizej szereg cyfr.

Wogoble we wszystkich warsztatach napraw-
czych Wioskich Kolei znajdujemy:

124 wielkich wytwornic statych,

89 wytwornic przenos$nych,

685 palnikéw do spawania,

330 palnikéw do ciecia,

4600 butli tlenowych.

Wszystkie wytwornice wyzej wymienione
odpowiadajg pod wzgledem wydajnosci jednej
wytwornicy posiadajgcej dzwon objetosci 168 m3
0 tadunku jednorazowym 5670 kg karbidu.

W warsztatach tych zatrudnionych jest 300
spawaczy, oraz 30 majstrow spawalniczych wy-
soko wyspecjalizowanych.

W szczegélnosSci w samych warsztatach na-
prawczych gtdwnych, gdzie wykonuje sie wiek-
sze naprawy parowozéw i wagonoéw znajduje sie:

29 wytwornic statych i

21 wytwornic przenos$nych,
ktérych pojemnosé taczna odpowiada pojemno-
$ci wytwornicy o gazomierzu 60 m3i o tadunku

2000 kg karbidu.
Te urzadzenia zatrudniajg:
300 palnikcw do spawanie,
120 palnikéw do ciecia,
2000 butli do tlenu.
Przy parowozowniach za$ rozmieszczone sa:
61 wytwornic statych i
33 wytwornic przenos$nych, . . .
co przedstawia wydajnosé jednej wytwornicy
0 dzwonie 92 m3i tadunku karbidu 3.000 kg.

W parowozowniach pracuje:

275 palnikéw do spawania,

140 palnikéw do ciecia,

2000 butli do tlenu.

Dane analogiczne dla warsztatow podrecz-

nych sa nastepujgce:
34 wytwornic statych,
35 wytwornic przenosnych —
0 pojemnosci catkowitej 16 m3w dzwonie i 0 ta-

dunku karbidu 670 kg, oraz

*) Streszczenie referatu Dr. Inz.: L. Saccomani,
A. Foffano i R. Verzillo, p. t. ,La Saldatura
Autogena nelle riparazioni del materiele rotabile delle
Ferrovie dello Stato Italiano”, wygtoszonego na Xl Mie-
dzynarodowym Kongresie Acetylenu i Spawania w Rzy-
mie, w czerwcu 1934 r.

Panstwowych 1

110 palnikéw do spawania,

70 palnikéw do ciecia,

600 butli do tlenu.

W roku 1932— 1933 spozycie materjatéw by-
to nastepujace:

Karbidu 1700 tonn,
tlenu 705 000 m.2,
drutu zelaznego 90 tonn,
miedzi 15 tonn,
bronzu 15 tonn,
mosigdzu 18 tonn,
bronzy specjalne, tobin, etc. 4 tonny,
zeliwa 5 tonn i
srodkéw oczyszczajacych 16 tonn.

Pozatem istnieje 50 spawarek elektrycznych

warsztatach gtéwnych i 32 w parowozown;ach.
7 w warsztatach podrecznych, razem wiec 88
spawarek, miedzy ktéremi 6 spawarek automa-
tycznych oporowych do spawania rur kottowych
i 1 spawarka automatyczna do naktadania obre-
czy kot

Spawaczy elektrycznych jest na kolei 0g6-
tem 90 o0s6b oraz 28 specjalistow (majstrow).
Spozycie materjatéw wynosito:

270 000 elektrod powlekanych wysokiej wytrzy-

matosci,

250 000 elektrod powlekanych $redniej wytrzyma-
tosci,

60 000 elektrod gotych,
razem okoto 23 000 kg.

Z powyzszych danych wynika, ze przeciet-
ne zuzycie na spawacza wyniosto:

5700 kg. karbidu,
2400 m.5 tlenu,

300 kg. drutu zelaznego,

50 , miedzi,

50 , bronzu,

60 , mosiadzu,

13 , bronzu specjalnego, tobinu, etc.,
17 ,, zeliwa,

53 , $rodkéw oczyszczajacych.

Zuzycie materjatow nie jest identyczne na
robotnika pracujacego w warsztatach gtéwnych,
parowozowniach i warsztatach podrecznych. Tto-
maczy sie to oczywiscie wiekszemi rozmiarami
robot wykonywanych w warsztatach gtéwnych;
tatkze strata czasu na przerwy jest tu znacznie
mniejsza.

Spozycie wysokie tlenu w pordwnaniu do
karbidu pochodzi z dos¢ szerokiego stosowania
tlenu do ciecia blach, blokéw stalowych, a gt6-
wnie do rozbiorki parowozéw.

Gtéwne prace spawania wykonywane stale
przy naprawie taboru ruchomego sg nastepujgce:

PAROWOZY.
a) Podwozie.
Spawanie peknietych szprych két.
Spawanie peknietych obreczy kotowych.
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Naprawa kotnierzy na osiach.

Naktadanie czopdéw osi wykorbionych.

Naktadanie wpustek na kliny.

Naktadanie metalem ko6t na obwodzie (aby usunaé
znieksztatcenia, gdy regulowanie na tokarce nie wy-
starcza).

Naktadanie metalu na skrzynkach osiowych w miej-
scach gdzie przychodzg panewki.

Regulowanie otworéw w skrzynkach osiowych,
gdzie przychodzg sworznie zawieszenia resoréw.

Spawanie peknietych podtuznie.

taczenie do podtuznie nowych poprzecznie przy
wymianie ich z powodu uszkodzenia, gdy te cze$ci nie
moga by¢ odpowiednio wyprostowane.

Naktadanie miejsc zamocowania poprzecznie.

Regulowanie, przy catkowitem zalaniu zapomoca
spawania, otworéw na sworzn'e wahaczéw i drazkoéow
zawieszenia, jak réwniez tulejek resoréw.

Naprawa zapomocg naktadania blach ochronnych w
miejscach zuzycia.

Naprawa zapomocg nakladania blach ochronnych w
zytych podwozia, jak wahacze, drazki, prowadnice,
czopy.

Naktadanie metalem cze$ci zuzytych na koncu watu
hamulcowego i dzwigni hamulca, drazkéw, poprzeczn'c
tréojkatnych i suportéw zawieszenia hamulca.

Naktadanie czesci wyzartych na podwoziu.

(Naprawa strzemion resoréw.

b) Mechanizm.

Naktadanie powierzchni tbéw korbowodow,
tych przez wytarcie, oraz widetek

Spawanie peknie¢ na widetkach korbowodéw i Na
tbach.

Spawanie dragzkéw i prowadnic ramek suwakowych.

Naktadanie powierzchni prowadnic.

Naktadanie dragéw ttokowych na stozkach.

Naktadanie metalu w miejscach zuzytych mechaniz-
mu rozrzadu i regulowanie otworéw zowalizowanych lub
nadmiernie rozszerzonych.

Naprawy czeéci korbowodu, klinéw, hamulcéw.

Naktadanie metalem wodzikéw.

Naprawa cylindréw.

c) Kociot.

Wymiana catkowita lub cze$ciowa zapomocg spa-
wania $cian bocznych w skrzyniach ogniskowych mie-
dzianych oraz w stojakach zewnetrznych.

Wymiana do 2/3 tylnej $ciany skrzyni ogniowej.

Spawanie peknieé¢ $ciany sitowej skrzyni ogniskowej
miedzianej i $ciany sitowej stalowej w skrzyni dymowej.

Soawan>e peknie¢ i naktadanie metalu na krawe-
dziach stojaka.

Naktadanie miedz'a krawedzi $cian skrzyni ogniowej
w ce'u ponownego ich uszczelnienia.

Naprawa wiehca stopowego, wienca drzwiczek
ogniowych, oraz pierscenia w skrzyni dymowej.
Wycinanie dolnej czes$ci $ciany sitowej w
ogniowej i w komorze dymowej i spawanie

czesci.

Wycinanie wyzartej dolnej czeéci przedniego dzwo-
na kotta przy przedniej $cianie sitowej i dopawanie no-
wej czedci.

Naprawa rurek kottowych stalowych i
rek mosieznych osprzetu.

Naprawy ré6znego rodzaju w skrzyni
drzwiczkach.

zuzy-

skrzyni
nowych

réznych ru-

dymowej i na

Konstrukcja czeSci przegrzewacza i naprawy rury
parowej regulatora i innych rur parowych i wodnych.
Umocowanie wszelkiego rodzaju koin;erzy.
WAGONY.
a) Podwozie.
Spawanie peknie¢ na poprzecznicach czotowych i
poprzecznicach $rodkowych, na podtuznicach i brankar-

dach wagondéw.
Naprawa strzemion resorow
Naktadanie metalem czesSci
prowadnic skrzynek osiowych.
Spawanie koncéw sworzni do
sorow.
Naprawa peknie¢ i
blachach ochronnych.
Naktadanie rozmaitych czeséci sktadowych wagonéw,
jak drazkéw o przekroju teowym, osi, sworzni i dzwigni.
Naprawa prowadn ¢ wahaczy wagonu.
Naktadanie czes$ci zuzytych na hakach rezerwowych.

zawieszenia.
zuzytych na ceéwkach

rozmaitego typu re-

naktadanie czes$ci zuzytych na
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Naktadanie zuzytych miejsc na czeSciach urzadzen
do regulacji automatycznej drazkéw hamulcowych.

Naprawa réznych czes$ci: zderzaki, trzony, tarcze,
eto.

Spawanie
kow.

Naprawa stojakéw, ktére tacza zbiorniki z podwo-
ziem.

Naprawa wszelkich czesci zawieszenia hamulcy, jak
drazki trojkatne, strzemiona, etc.
b) Skrzynie.

taczenie blach przy budowie skrzyn wagonéw pasa-
zerskich i kilku typéw wagonéw towarowych.

Spawanie peknie¢ na stupkach skrzyn i tgczenie ze-
laznych profilow.

Naprawa roéznych czeséci

peknie¢ na kotyskach wagonéw-zbiomi-

sktadowych zamkéw drzwi

wagonowych, tak w wagonach pasazerskich jak i to-
warowych.
Naprawa ramek okiennych, okapéw, naktadadek i

cze$ci dodatkowych do réznych urzadzen.

Naprawa ramek potgczen miedzy wagonami i
monji.

Naprawa czes$ci mosigznych w wagonach pasazer-
skich jak rury, pierscienie, potki bagazowe, progi, drzwi
i zamki.

Do prac wyzej wymienionych nalezy dodaé
réwniez prace, ktére nie dotyczg taboru rucho-
mego, jak np. rozmaite naprawy maszyn i urza-
dzen do pracy w warsztatach.

Trudno bytoby tu kazdg z powyzej poda-
nych robét omdwi¢ dokladnie i wykazac¢ zalety,
jak:e daje spawanie — zabratoby to zbvt duzo
czasu, ograniczymy sie wiec tylko do blizszego
opisu niektérych wazniejszych robét.

har-

1 Pekanie szprych i wiencow kot.

Naprawianie tego rodzaju uszkodzen nie mo-
ze by¢ wykonane sposobem mechanicznym i tyl-
ko spawanie moze przywrdéci¢ do zycia uszko-
dzone koto, ktérego koszt wynosi zaleznie od
ciezaru ok. 700 zt., podczas gdy koszt spawania
szprychy w robaciznie i materjatach wynosi ok.
zt. 15.

2. Naktadanie czopdéw osi
wykorbionych.

Prace tego rodzaju byty opisane i ilustrowa-
ne w referacie przedstawionym przez Wioskie
Koleje na Kongresie Miedzynarodowym w Zu-
rychu w r. 1930.

Rys. 1.
Napawanie zuzytego czopa osi wykorbionej parowozu
w Warszt, Kol. we Florencji. -’
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Gdy czop w osi wykorbionej osigga minimal-
ng dopuszczalng Srednice, zadnym sposobem me-
chanicznym nie moznaby takiej osi naprawié
i wskutek tego 0$ wartosci 9.000 zt. musiataby
is¢ na ztom.

Tymczasem przez nakladanie czopow zapo-
mocg spawania, zanim osiggnie on wymiary do-
puszczalne ze wzgledu na jego wytrzymatosé,
mozna utrzymacé o$ wykorbiong w stuzbie, przy-

Rys. 2.
Porzadek naktadania warstw metalu przy napawaniu
osi parowozowych.

tem wydatek, jaki pocigga za sobag tego rodzaju
naprawa wraz z obrébka nie przenosi zt. 1800.

Réwniez w wypadku zniszczenia wpustek
na kliny na osiach prostych jedynym sposobem
naprawy jest natozenie metalu zapomoca spa-
wania, przytem koszt jest minimalny.

3. Korbowody.

Uszkodzenia korbowodéw réwniez nie moga
by¢ usuwane zapomocg sposobéw mechanicz-
nych. Wyniki osiaggane zapomoca napawania sa
pod wzgledem technicznym zawsze zadowalaja-
ce i oszczednosci, jakie sie tym sposobem uzy-
skuje, sg bardzo powazne.

4. Cylindry parowozowe.

Naprawa cylindréw parowozowych nalezy
do robét najpowazniejszych przy remoncie pa-
rowozu. Prace te byty szczeg6towo opisane w re-
feracie Kolei Witoskich na Kongresie Miedzyna-
rodowym Inzynieréw w Tokio w r. 1929.

Naprawy, ktdre wykonuje sie na cylindrach
dzielg sie na 2 kategorje:

a) naprawy o charakterze okresowym,

b) naprawy uszkodzeh wypadkowych.

Te ostatnie sg najwazniejsze, gdyz przy usz-
kodzeniach wypadkowych, musiatby by¢ on za-
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wsze wymieniany, gdyby nie mozno$¢ stosowa-
nia spawania.

Przyczyng uszkodzern wypadkowych bywa
gtéwnie uderzenie wodne, oraz zderzenia paro-
wozow. Po takich wypadkach cylinder czesto
peka na tak drobne czesci, ze niepodobna jest
potgaczy¢ ich w jedng catos¢.

Technika naprawy tego rodzaju uszkodzen
przeszta ostatniemi czasy radykalne zmiany.
W poczatku prébowana wykonywa¢ naprawy
sposobem mechanicznym, zaktadajgc na miejsce
czesci brakujacych scianki z miedzi, lub z bron-

Rys. 3 i 4.
Cylinder silnie uszkodzony (u goéry), naprawiony
w Warsztatach Kolejowych w Weronie i zato-
zony na parowoéz.

zu lanego, odpowiednio modelowane, ktére tg-
czono z cylindrem przy pomocy Srub.

Praca tego rodzaju wymaga personelu b.
zrecznego, a wyniki byty zawsze watpliwe, gdyz
nie byto ciggtosci pomiedzy tata, a resztg kor-
pusu cylindra.

Réwniez probowano wykonywaé te naprawy
sposobem odlewniczym, t j. zaformowywano
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cze$¢ brakujaca i lano do formy zeliwo w stanie
ptynnym. Jednak wyniki nie byty zawsze zado-
walajace z powodu naprezen wewnetrznych,
ktore sie tworzyly podczas zastygania S$Swiezo
odlanej czesci. Rowniez zuzycie zeliwa byto dosc

Rys. 5.
Cze$¢ nowa odlana, spawana do cylindra
palnikiem acetylenowym.

cluze, gdyz nalezato strumieniem zeliwa dopro-
wadzi¢ krawedzie cylindra do stanu topliwosci.
Zagadnienie to zostato dopiero radykalnie

Rys. 6.
Spawania odlewo6w palnikiem acetylenowym. Czas spa-
wania w sek. na cm. b. Ukosowanie na V. Linja petna—
spawanie 1 palnikiem. Linja przerywana— 2 palnikami.

rozwigzane, gdy zastosowano spawanie acetyle-
nowe.

Zanim osiggnieto dobre wyniki musiano wy-
kona¢ bardzo duzg ilo$¢ préb, poniewaz spawa-

Rys. 7.
Lutospawaaie zeliwa. Czas spawania w sek. na cm. b.
Lfnja przerywana — spawanie na X, linja petna — na V.
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nie zeliwa jest zagadnieniem nader zlozonem.
Nalezato wiec znale$s¢ sposoby, aby uniknaé
utleniania sie zeliwa, jego zubozenia w fosfor
i krzem, powstawania naprezen wewnetrznych
etc., co udato sie osiagng¢ przez stosowanie pod-
grzewania, specjalnych proszkéw, pateczek z ze-
liwa o duzej zawartosci krzemu, powolnego ostu-
dzania i wyzarzania. Do tych trudnosci, pocho-
dzacych ze zjawisk chemicznych, nalezy dodaé
trudnosci natury fizycznej, ktérych zrédiem jest
mata plastyczno$¢ zeliwa i jego mata wytrzy-
matos¢ w temperaturach spawania.

W cylindrach parowozowych, ze wzgledu na
ich ztozone ksztalty, wlasnie te zjawiska natu-
ry fizycznej, zwigzane z rozszerzaniem sie i skur-
czem, muszg by¢ specjalnie brane pod uwage.
Po odpowiednich studjach i licznych proébach
wyksztatconego personelu, oraz po zaopatrze-
niu warsztatébw w niezbedne urzadzenia i ma-
terjaty, Witoskie Warsztaty sg obecnie w stanie
naprawia¢ najciezsze nawet uszkodzenia cylin-
dréow, z wynikami pod wzgledem technicznym
doskonatemi.

Co za$ do zalet ekonomicznych tego procesu
wystarczy zacytowac kilka cyfr:

Cylindry niektérych typow lokomotyw, wa-
zgce przeszto 4000 kg.,, kosztowatly dawniej
zt. 450 za kg, a obecnie kosztujg zt. 2.25
za kg., a naprawa zapomocg spawania acetyle-
nowego takiego cylindra, bardzo silnie uszko-
dzonego, nie przenosi zt. 1800, wliczajgc w to
koszt obrdbki i wykonczenia.

5. Kotty.

Naprawy uskuteczniane na kottach sg bodaj
najwazniejsze ze wszystkich rob6t wykonywa-
nych w warsztatach kolejowych, ze wzgledu na
to, ze wymagaja pierwszorzednego wykonania
biorac pod uwage wysokie ciSnienie, przy ktoé-
rem kotty pracujg. Poniewaz dla wszystkich
typowych rob6t wykonywanych w warsztatach
kolejowych opracowano normy i instrukcje, tem-
bardziej roboty na kottach musiano uja¢ w prze-
pisy bardzo rygorystyczne.

Dzieki temu, jak wynika ze statystyki, wy-
padki po naprawach nie zdarzajg sie wogdle.
Oczywiscie ten stan zostal osiggniety po wielu
doswiadczeniach, ktére optacato sie przeprowa-
dzi¢ ze wzgledu na duze oszczednosci, jakie sie
osigga przez stosowanie spawania w napra-
wach kottowych. Badania techniczne miaty na
celu ustalenie takich sposobow spawania, aby
dos¢ duze ilosci ciepta, wprowadzone do metalu
przez palnik acetylenowy, nie powodowaty po-
Zniej trudnosci w ruchu kotta, jak réwniez, aby
materjat po spawaniu miat odpowiednie wiasno-
sci mechaniczne i chemiczne, gwarantujace do-
brg wspédtprace czesci naprawionych z catoscig
konstrukcji kotta.

Jedng z najtrudniejszych robot jest bezwat-
pienia naprawa peknige¢ mostkdéw na Scianach si-
towych. Dawny spos6b naprawy, ktory polegat
na pierscieniowaniu otworéw, nie dawat do-
brych wynikéw, gdyz uszkodzenie tym sposo
bem nie byto usuwane. Tymczasem przez spa-
wanie pekiretych mostkéw usuwa sie catkowicie
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uszkodzenie. To samo mozna powiedzie¢ o in-

nych peknieciach na scianach ognisk kottowych,

gdzie zamiast dawnych tat stosuje sie obecnie

z powodzeniem wycinanie peknie¢ i spawanie.
Zaletg naprawy zapomocag spawania jest prze-

Rys. 8.
tata spawana na zgieciu skrzyni miedzianej po 7 latach
pracy, nie wykazata zadnych uszkodzenh.

d-ewszystkiem to, ze termin naprawy gtownej
nie zostaje przyspieszony, gdy paleniska dobie-

gaja kresu swojego zycia. Jest bowiem oczywi-

ste, ze w palenisku nie moze by¢ zbyt wiele tat.

W chwili, gdy nadchodzi termin gtéwnej na-

prawy, spawanie posiada bodaj najwieksze zna-

Rys. 9.
Nowa skrzynia ogniowa miedziana ze spawanemi bocz-
nemi $cianami i spawang dolna czes$cig komory spalania.

czenie. Jedng z bardzo czestych napraw przy
gtéwnej naprawie kotta jest zakladanie t. zw.
falban, to jest tat na catej szerokosci w dolnych
czesciach Scian bacznych.

Rys. 10.
Spawanie acetylenowe miedzi. Czas spawania w sek. na
cm. b. Krzywa 1—spawanie poziome na V, jednym palni-
kiem; 2—spawanie poziome na V dwoma palnikami;
3— spawanie pionowe na V dwoma palnikami. 4—spa-
wanie pionowe na X dwoma palnikami; 5— spawanie nad
gtowag na V dwoma palnikami.

CIECIE METALI

Dawniej tego rodzaju naprawy wykonywa-
no zapomocg nitowania. Szereg nitow miedzy
dwoma rzedami zespérek zabierat dos¢ duzo
miejsca i szeroko$¢ krawedzi do uszczelnienia
byta nader niewielka, tak, ze po kilku uszczel-

Rys. 11.
Nowa skrzynia ogniowa miedziana; potaczenia podiuzne
spawane.

nieniach juz brakowato materjatu. Nitowanie
na zaktadke w skrzyni ogniowej przedstawiato
zawsze to niebezpieczenstwo, ze na szerokosci
przynajmniej 10 mm. blachy byty natozone jed-
na na drugg. Tym sposobem blacha wystawiona

Rys, 12.

Skrzynia ogniowa miedziana catkowicie spawana.
Porzadek wykonywania spoin.

na dziatanie ognia nic byta chtodzona, z przcciw-
nej strony woda, przez co nagrzewata sie silnie
i zniszczenie jej nastepowato szybko. Z powodu
nierownomiernego nagrzewania gineto réwniez
uszczelnienie na krawedziach blach tgaczonych
tym sposobem. Spawanie usuwa wszystkie te
niedogodnosci. Wysokos¢ falbany w tym wypad-
ku jest mniejsza o szeroko$¢ zakiadu, tym spo-
sobem osigga sie oszczedno$¢ na materjale, a po-
niewaz spawanie odbywa sie na styk, Sciana na-
prawiona pracuje w tych samych warunkach, co
nowa. W cigu 7-letniej praktyki na kolejach
wioskich nie zdarzyto sig, aby w tak naprawio-
nem palenisku okazaty sie peknigecia na potgcze-
niach. Naprawa ta ma przytem te zalete, ze po
naturalnym zuzyciu sie tej czesci scianki, moze
byé¢ zatozona nowa falbana na dowolnej wyso-
kosci sciany, gdy tymczasem przy falbanach ni-
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towanych, z powodu wyzarcia sciany na linii
uszczelnienia, nowa falbana zazwyczaj musi by¢
dana o jeden rzad zesporek wyzej, co podraza
naprawe.

Réznica w kosztach pomiedzy falbang spa-
wang, a nitowang réwna sie Srednia ok. 400 zi,
(2 falbany).

Od roku 1927 do obecnych czaséw wykonano
ok. 1000 falban, z ktérych tylko 5% okazato na-

Rys. 13.
Spawanie nowej skrzyni ogniowej miedzianej
w Warsztatach kolejowych we Florencji.

stepnie w ruchu pewne braki wykonania, ktoére
zresztag mogty byé tatwo usuniete.

Takze budowano cate ogniska miedziane
(rys. 11, 12 i 13) i stalowe zapomocg spawania.
Zachowanie sie ich byto pierwszorzedne i praca
ich, dz eki usunieciu wogdle nitéw byta bardziej
dtugotrwata.

Réwniez prébowano stosowaé Sciggi spawa-
ne zamiast nitowanych, jednak tylko na pale-
niskach stalowych otrzymano wyniki zadowa-
lajgce. Ta praca wymagata specjalnych stu-
djow, w celu zupetnie niezawodnego otrzymania
dobrych spoin.

Pod dobrg spoing nalezy rozumie¢ takag spoi-
ne, ktéra w kazdym miejscu jest dostatecznie
szczelna i wytrzymata, a pod wzgledem swoich
wiasnosci  mechanicznych i metalografcznych
rézni sie jaknajmniej od metalu podstawowego.

Aby otrzyma¢ takg dobra spoing, nalezy
spetni¢ warunki nastepujace:

a) dobra¢ odpowiedni ksztatt potaczen,

b) wyszkoli¢ personel i zorganizowaé¢ kon-
trole personelu przez technikéw dosko-
nale wyspecjalizowanych,

c) dobra¢ materjaty dodatkowe odpowied-
niego gatunku.

1 CIECIE METALI
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Projekty potgczen spawanych sg opracowy-
wane przez Centralne Biuro Wydziatu Mecha-
nicznego, albo przez biura konstrukcyjne w po-
szczegblnych warsztatach.

Nalezy tu wspomnie¢, ze w ten sposéb np.
zrobiono w Turynie projekt suwnicy 10-O ton-
nowej spawane;j.

W celu szkolenia personelu warsztaty orga-
nizujg kursy dla robotnikéw i nadzoru. Na tych
kursach wyktadajg inzynierowie administracji
kolejowej, specjalisci w rzeczach spawania,

W celu dobrania materjatdw dodatkowych
wykonuje sie stale doswiadczenia ze wszystkie-
mi wyrobami krajowemi i zagranicznemi, ofe-
rowanemi kolejom, bada sie je w najrozmaitszy
sposob i otrzymane wyniki zapisuje sie na spec-
jalnych kartach, w ktérych zamieszcza sie row-
niez dane komunikowane przez dostawcéw. Prdb-
ki wszystkich drutdw sg réwniez przechowywa-
ne.

Tym sposobem zbiera sie dokumentacja, kto-
ra jest nadzwyczaj uzyteczna, gdyz pozwala po-
réwnywaé¢ nowe fabrykaty ze staremi i dokonaé
najwlasciwszego wyboru. Dostawy sa ujete w
specjalne warunki odbioru.

Przy naprawie taboru ruchomego nie ograni-
czono sie tylko do jednej metody spawania; spa-
wanie acetylenowo tlenowe ma najwieksze za-
stosowanie, lecz stosowane jest tez spawanie tu-
kowe, elektryczno - oporowe i wodorowo - elek-
tryczne. Oprécz 300 spawaczy acetylenowych
pracuje 90 spawaczy elektrycznych.

Nalezy podkresli¢, ze spawanie acetylenowe
i tukowe, stanowigce 2 gtéwne galezie spawania
nie konkurujg ze soba, lecz uzupetniajg sie.

Zwykle zarzuca sie spawaniu ,ze daje du-
ze odksztatcenia. Kazdy zgadza sie, ze potgcze-
nie nitowane jest mniej wytrzymate i ciezsze
i kosztowniejsze, jednak jako zalete podnosi
sie fakt, ze potgczenie nitowane nie odksztatca
sie.

Najwiecej zarzutéw z tytutu odksztalcen o-
trzymuje spawanie acetylenowe. Nie jest to jed-
nak stuszne. Oczywiscie poniewaz przy spawa-
niu c epto przechodzi do metalu, muszg istnie¢
pewne ruchy tega metalu, naskutek rozszerzania
sie i kurczenia. Trzeba sie stara¢, aby tak przy
spawaniu acetylenowem jak i elektrycznem te
ruchy nie powodowaty odksztatcen i naprezen
wewnetrznych.

W celu wyjasnienia tej sprawy, z posrod 30
falban zatozonych na 15 kottach parowozowych
potowa zostata wykonana zapomoca spawania
elektrycznego, a druga potowa zapomocg spa-
wania acetylenowego. Te 30 falban zostato o-
wierconych przed spawaniem, zadne wiec wi-
doczne odksztatcenia falban na skutek spawania
nie byly dopuszczalne. W razie niewielkiego na-
wet odksztatcenia sie falban, ani zespoérki, ani
nity nie mogty by¢ zatozone. Okazato sie jed-
nak, ze wykonujgc spawanie w sposéb racjonal-
ny — mozna uniknaé¢ wszelkich odksztatcen tak
przy jednej jak i przy drugiej metodzie.
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Te 15 kottdw w czasie swojej pracy nie wy-
kazaly zadnych brakéw i tym sposobem obie
metody okazaly sie rownowartosciowe pod
wzgledem technicznym; spawanie acetylenowe
natomiast wypadto korzystniej pod wzgledem
ekonomicznym.

Réwniez zrobiono poréwnanie miedzy obie-
ma metodami w dziale napawania zyzytych czo-
pow osi parowozowych. Roboty te wykonywane

Rys. 14.
Spawanie stali migkkiej palnikiem acetylenowym. Czas
spawania w sek. na cm. b. spoiny. Krzywa I1—spawanie
pionowe na X dwoma palnikami; 2—poziome na p}. pio-
nowej na X dwoma palnikami. 3—spawanie poziome jed-
nym palnikiem na X; 4—spawanie poziome na V jednym
palnikiem; 5—spawanie pionowe na V, jednym palnikiem-
6—spawanie poziome na pt. pionowej, na V jednym pal-
nikiem (do 3 mm. grub. — bez zakusowania).

sg normalnie za pomoca spawania acetyleno-
wego; zastosowanie w tym celu spawanie ele-
ktryczne, da celéw doswiadczalnych, pomimo
starannego doboru elektrod i bardzo staranne-
go wykonania, nie dato z poczatku dobrych wy-
nikbw. W czasie pracy osie napawane za pomo-
ca tuku elektrycznego ulegaty nagtym peknie-
ciom, ktérych wyttomaczenie trudno byto zna-
les¢. Wowczas to zagadnienie zostato oddane do
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Rys. 15.
Spawanie stali miekkiej lukiem elektrycznym. Czas

w sek. na cm. b. (jkosowame pod katem 90°. Linja prze-
rywana— spawanie poziome, linja peina—pionowe.

przestudiowania Instytutowi Doswiadczalnemu

przy Min. Komunikacji. Wykonano w:elkag
ilos¢ préb wytrzymatosciowych rdéznego ro-
dzaju, pomiedzy innemi na uderzenie i zme-

czenie uzupetnionych szczegoétowemi badan.ami
metalograficznemi. Z powodu braku miejsca o-
graniczamy sie tylko do podania wynikéw tych
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bardzo interesujgcych studjaw, a mianowicie
stwierdzono, ze metal nakladany jest wpraw-
dzie dostatecznie zdrowy, jednak warstwa me-
talu bezposrednio stykajaca s:e z metalem rodzi-
mym ulega zahartowaniu i posiada strukture sor-
bityczng; pod tg warstwg metal rodzimy osi za-
chowuje swojg strukture poczatkowa z przed
spawania.

Tym sposobem w czes$ci napawanej istniejg
trzy warstwy materjatu o réznej strukturze:
zewnetrzna warstwa metalu natozonego, war-
stwa posrednia, na przejsciu miedzy obydwo-
ma metalami o strukturze sorbitycznej i war-
stwa wewnetrzna metalu rodzimego.

Naskutek réznicy w szybkosci stygniecia me-
talu natozonego i szybkosci stygniecia metalu
rodzimego, powstajgcej wskutek skoncentrowa-
nia ciepta na powierzchni, bez ogrzania samego
przedmiotu (jak przy spawaniu acetylenowem),
w warstwie posredniej powstajg naprezenia we-
wnetrzne, ktére sg przyczyng nagtego pekania
osi natozonych w czasie pracy. To pekanie spo-
wodowane jest zmeczeniem i bierze poczatek
w matych miejscowych brakach istniejgcych
w warstwie napawanej; niektérzy zrédio pek-
nie¢ przypisuja zanieczyszczeniom przez azotki.

W obecnej chwili doswiadczenia te zostaty
przerwane; w kazdym razie daty nam one wiele
ciekawych i pouczajacych materjaléw. Zagad-
nienie to jest nadzwyczaj ztozone, a ze wzgledu
na swojg wazno$¢ w ogoélnej technice spawalni-
czej zastuguje na SciSlejsze przestudjowanie i
opracowanie.

Bardzo waznym czynnikiem dla powodzenia
robét spawalniczych jest dobre wyszkolenie spa-
waczy i ich odpowiednie kontrolowanie, Rze-
miesinicy zatrudnieni w naszych warsztatach
posiadajg state godzinne wynagrodzenie. Jed-
nak we wszystkich wypadkach, gdy mozna oce-
ni¢ robote zgdéry, wyznacza sie premje wedtug
systemu Rowana,

Wyznacza sie wiec czas podstawowy do wy-
konania roboty i notuje sie czas rzeczywiscie
zuzyty na prace; jezeli ten czas jest mniejszy od
wyznaczonego, ptaci sie premje, ktéra jest row-
na stosunkowi czasu zaoszczedzonego do czasu
wyznaczonego, pomnozonemu przez stawke go-
dzinowa.

Ze wzgledu na wazno$¢ dobrego wykonania
przy robotach spawalniczych, oraz z powodu
trudnosci skontrolowania jakosci spon, dhugi
czas zastanawiano sie, czy system premjowy po-
winien bv¢ zastosowany réwniez i do spawaczy.
W istocie mozna byto sie obawiac, ze pobudza-
nie wydajnosci spawaczy zapomocg premjowa-
nia mogtoby sie odbi¢ ujemnie na jakosci spoin,
ktérych dokladna ocena nie jest tak tatwa, jak
np. przy robotach mechanicznych, gdzie jako$¢
wykonania mozna skontrolowa¢ z dowolna do-
ktadnoscig. Istnieje poglad, ze uzyskanie dobrej
wydajnosci spawalni nalezy opiera¢ na doborze
zdolnych i sumiennych pracown.kéw i polegac
raczej na ich sumiennosci i kontroli technicznej
niz na zachecie w postaci premji. Po zwazeniu
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wszelkich argumentdéw za i przeciw i po staran-
nem przestudjowaniu catego zagadnienia mozna
byto jednak ujednostajni¢ typy i rodzaje robdt
najczesciej sie zdarzajgcych, tak z punktu wi-
dzenia ekonomicznego jak i technicznego, poczem
zdecydowano zastosowal do spawaczy réwniez
system premjowy, wyzej wspomniany, z wyjat-
kiem tylko wypadkdw bardzo specjalnych robét.

Rys. 16.
Sztukowanie rurek ptomiennych zapomocg spawania
acetylenowego.

Wyznaczanie czaséw dla kazdego rodzaju
robot oparto:

ciecie

metat.1 Nr. i. iw$
robotnikéw $rednio zdolnych. Podczas tych préb
notowano, opr6cz czaséw niezbednych na samo
spawanie, réwniez czas potrzebny na czyszcze-
nie krawedzi spawanych, podgrzewanie, przesu-
wanie przedmiotu, przekuwanie metalu, nakta-
danie, czyszczenie z zuzla i t. p.

Wyniki tych prob poddano badaniom po-
rébwnawczym i w rezultacie sporzadzono wykre-
sy czasu teoretycznego niezbednego do wyko-
nania réznych rob6t w warunkach normalnych,
t j. w warsztacie spawalniczym. Te czasy do-
Swiadczalne uzupetnione zostaty wspoétczynni-
kami, uwzgledniajgcemi koniecznos¢ odpoczyn-
tu, strat czasu na wymiane butli i t. p. czynnoSci.
Otrzymane w ten sposOb praktyczne czasy jed-
nostkowe zostaty jeszcze odpowiednio podwyz-
szone w celu umozliwienia wyrobienia przez
spawacza odpowiedniej premji, biorgc pod uwa-
ge trudnosci pracy etc.

Dla prac wykonywanych na przedmiotach nie
zdemontowanych wyznaczono inne czasy jedno-
stkowe, stosujac znowu pewne wspo6tczynniki,
zaleznie od charakteru pracy.

1 na wyznaczeniu do$wiadczalnem czasow

jednostkowych dla kazdego rodzaju spawania
i napawania (spawanie acetylenowe, elektrycz-
ne, napawanie, wypetnianie otwordéw, lutospa-
wanie), i dla réznych metali;

Rys. 17.
Spawanie acetylenowe bronzu. Czas spawania w sek. na
cm. b. Spawanie poziome. Linja pelna — ukosowanie

tylenowe otowiu. Czas
Rys. 18. Spawanie acetyle- spawania w sek. na cm.
nowo mosigdzu. Czas spa- “eKrzywa 1 — spawanie
wania w sek. na cm. b. poziome, 2—pionowe.

Szczeg6lnie trudno byto wyznaczy¢ czas na-
prawy cylindrow parowozowych, ze wzgledu na
rozmaito$¢ uszkodzenn i rézne potozenia tych
uszkodzenn na przedmiocie. Naprawa tego rodza-
ju wymaga jednoczesnej pracy 2, 3, 4 spawaczy;
w celu wyznaczenia czasu dla prac tego rodzaju
nalezato sporzadzi¢ wykres, ktéry uwzglednia
rézne warunki: ciezar przedmiotu, dtugos¢ spoin
i ilos¢ potrzebnych robotnikéw.

Z wyzej powiedzianego wynika, ze koszty
robot spawalniczych mogag by¢ rownie doktad-
nie wyznaczone, jak koszty wszelkich innych

na V, linja przerywana — na X. W obu przypadkach— prac.
przy uzyciu 1 palnika. Prace spawalnicze na Pafnstwowych Kolejach
2) na ocenie zdolnosci fizycznych dobregowtoskich przy wielkiej swej regularnosci pod

spawacza w okresie catodziennej pracy, w po-
staci wyznaczenia czasu na krotkie odpoczynki,

gdyz jest zrozumiate, ze spawacz nie moze
w ciggu 8 godzin stale topi¢ metal.
Dla wyznaczenia czasow jednostkowych

wykonano szereg préb dla kazdego rodzaju ro-
bét, z objektywnoscig mozliwie daleko posunie-
ta; probne te roboty byly wykonywane przez

wzgledem wynikdw technicznych zostalty tym
sposobem réwniez ujete w normy pod wzgle-
dem organizacji ekonomicznej.

Utworzenie szk6t dla spawaczy, oraz labora-
torjow dla badan technologicznych i doswiad-
czalnych pozwalajg sie jeszcze spodziewaé w
przysztosci dalszych udoskonalenn i postepéw
na tem polu.
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tqczniki spawane na torach kolei

zelektryfikowanychl

Tory kolejowe zelektryfikowane posiadajg
doprowadzenie pradu albo zapomocg przewodow
powietrznych, albo zapomocg oddzielnej izolo-
wanej szyny. Prad wraca do zrodta energjielek-
trycznej szynami tocznemi, ktére jednak nie po-
siadajg potencjatu rownego potencjatowi ziemi;
réznica potencjatéw moze wynosi¢ do dziesieciu
woltéw. Ten spadek napiecia, aczkolwiek nie
przedstawia zadnego niebezpieczenstwa, to jed-
nak powoduje powstawanie pradow bitgdzacych.
Niezaleznie od rodzaju orgdu zasilajgcego (staty
lub zmienny) wplywy magnetyczne powodujag
wzrost oporu, jest wiec konieczne zmniejszy¢
spadek napiecia w ztaczach szyn. W tym celu
nalezy dazy¢ do zmniejszenia wszelkich oporéw,
zarowno na linji doprowadzajgcej prad, jak row-

Rys. 1,

niez na linji powrotu pradu. tubki stosowane
przy taczeniu szyn nie wystarczajg do zapewnie-
nia ciggtosci przy przewodzeniu pradu. Z powo-
du ztego kontaktu tubkéw, umocowanych zapo-
mocg Srub, powstajg straty energji. Aby uniknaé
tych strat, tgczy sie dodatkowo szyny tgcznika-
mi z miedzi.

taczniki te moga by¢ przymocowane do tan-
cuchéw szyn zapomoca nitéw, Srub lub spawania.
taczniki nitowane muszg by¢ diuzsze niz tubek,
sg wiec kosztowne, umocowanie ich jest niedo-
stateczne i z powodu drgan zachodzi niebezpie-

Rys. 2. Widok z bliska tacznika z rys. 1.

* Opis zaczerpniety z
P'sma,

CIECIE METALt U

621.791+625.143
2750 stéw -f- 22 rys.

czeristwo przeciecia nita. Dos$¢ duzy ich ciezar
zacheca do kradziezy.

taczniki umocowane na S$ruby posiadajg te
same wady; najprostsze i najpewniejsze sg
taczniki spawane do szyny. Zapewniaja one ab-
solutng ciggto$¢ obwodu elektrycznego i przed-
stawiaja najmniejszy op6r elektryczny.

Obecnie w Swiecie znajduje sie okoto kilku
mitjonéw tacznikdw spawanych na szynach
wszelkiego rodzaju, na sieciach elektrycznych,
pracujacych w najrozmaitszych warunkach eks-
ploatacji. Laczniki spawane, umieszczone na
gtébwce szyny w poblizu koricéw, przedstawiaja
rozwigzanie najlepsze i najodpowiedniejsze pod
kazdym katem widzenia.

Praktyka wykazata, ze obawa kradziezy

tacznik lutospawany do szyn w wypadku tubkéw prostych.

tacznikéw krotkich jest ptonna, poniewaz mata
warto$é zniecheca ztodziei.

tacznik umieszczony na gtéwce szyny po-
zwala na tatwg kontrole — tak, ze zbyteczne jest
umieszczanie tych tacznikéw pod stopka szyny
w celu unikniecia kradziezy.

System ten, uzywany od 1910 roku, zapew-
nia staty i pewny kontakt tak pod wzgledem
mechanicznym jak i elektrycznym. Praca moze
by¢ wykonana przez personel, ktéry bardzo szyb-
ko mozna wyszkoli¢. Koszty instalacji i jej utrzy-
mania sg minimalne.

Rys- 3- Przekréj potaczenia z rys. 1. A— odstep.

,Soudeur Coupeur™ Nr. 10, 1934, Klisze wypozyczyta nam taskawie Redakcja tego



I. Konstrukcja
tacznikow.

Dane praktyczne

wykazujg, ze ztacze
elektryczne powinno
posiada¢ op6r nie

przekraczajgcy oporu
szyny o diugosci 1,75
m i wytrzymatosé na
rozerwanie okoto 10
tonn.

Ztacze utworzo-
ne jest z jednego lub
dwoéch kabli z miedzi,
ktérych konce sg o-
prawione w oprawki
stalowe. Pomiedzy
kablem i oprawka sta-
lowg umieszczony jest
pierécien miedziany.
Pierécienn i oprawke
zawija sie na kabel
w specjalnej maszy-

nie, ktéra zapewnia
odpowiedni docisk.
Sztywno$¢  oprawki

stalowej nie pozwala,

aby kabel sie skrecat; poza-
tem oprawka stalowa dzieki
swemu ksztattowi daje lepsze
oparcie i lepsze warunki dla
spawania. Przy spawaniu 1g-
czy sie nietylko kabel, lecz
catg powierzchnie kabla z o-
prawka.

Nalezy zaznaczy¢, ze o-
prawka, pierscien i Kkabel
tworzg schodki — w ten spo-
sob, ze pierscien wystaje
z oprawki, a kabel z pierscie-
nia. Przy spawaniu Kkabel
tagczy sie z pierscieniem i

Rys. 6.

z oprawka — tak, ze rozluznienie sie kabla jest

niemozliwe,

SPAWANIE 1

Rys. 4.
Kabel,

Rys.

CIECIE METAIt

tacznik do lutospawania palnikiem
pierscien i oprawka tworza schodki.

5. Schemat potozenia tgcznika
w wypadku tubkéw z gtéowka
wzmocniong.

Nr, 1. 1935

a tylko sg zagrzane
do odpowiedniej tem-
peratury; topi sie
tylko drut. Lutospa-
wanie, ktére nie wy-
maga doprowadze-
nia wiekszej ilosci
ciepta do szyny, nie

wywotuje zadnych
odksztatcen szyny,
ani tez przegrzania

metalu szyny.

W ostatnich latach
pojawito sie duzo
réoznych typdéw tacz-
nikéw. Doswiadcze-
nie wykazato, ze tgcz-
niki spawane do tub-
kow lub potgczone
na S$ruby do szyjki
szyny daty gorsze
wyniki niz tgczniki
spawane do gtowki
szyny.

Cechg charaktery-
styczng tacznika jest
jego diugos¢ i prze-
kréj, wyrazony w mi-

limetrach kwadratowych.
Przekroje tych tacznikoéw,
najczesciej uzywanych, wy-
nosza 100— 180 mm2 taczni-
ki o przekroju 200 mm2i wie-
cej moga byé tez spawane,
lecz wymagajg one tak duzej
powierzchni styku i kabel jest.
tak gruby, ze trudno jest
otrzymac potgczenie wytrzy-
mujace drgania, pozatem przy
grubym kablu dostep do Srub
ztgcza jest utrudniony.
taczniki umieszcza sie na
dwoéch szynach toru lub na

Widok potgczenia lutospawanego, jak na rys. 5.

Il. Sposé6b iqczenia.

Do szyny przymocowuje sie tgcznik gtownie
zapcmocg lutospawania, ktore polega — jak wia-
domo — na tem, ze czeSci tgczone nie topia sie,

jednej. W pewnych okregach mozliwe jest tylko

uzywa jednej szyny, jako linji powrotnej dla

pradu; wtedy druga szyna jest uzywana,

jako

obwo6d do sygnalizacji. w tym wypadku nalezy
wiec stosowac¢ dwa typy potaczen, odpowiadaja-

cych dwum réznym obwodom. taczniki
,4acznikami sygnatowemi" maja przekrdj
czony nie podiug natezenia pradu, lecz podtug sit

zwane
obli-
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mechanicznych, ktérym podlega tor. Przy okre-
sianiu przekroju miedzi i niezbednej masy
oprawki bierze sie réwniez pod uwage warunek

Rys. 8. Potaczenie
podwéjne, typu jak
na rys. 7.

rownowagi temperatury pomiedzy tacznikiem i
szyng w czasie nagrzewania przy spawaniu. W
istocie, jesli masa gtdwki potaczenia jest niewy-

Rys. 9 i 10. tacznik do

Szablon zapewniajgacy tacznikowi
odpowiednia krzywizne.

Rys. 11.

CIECIE METALI 13

starczajgca, przy lutospawaniu tgcznik sie topi,
gdy szyna nie jest jeszcze dostatecznie dogrza-
na; prowadzi to do btedu ,.przyklejania”. Kabel

Rys. 7. Schemat potgczenia z rys. 6
uwidaczniajacy wymiary lutospoiny B.

tacznika musi posiada¢ odpowiednig krzywizne,
wystarczajacg, aby bez uszkodzenia przenosit
rozszerzanie sie i skurcz szyn. Zrozumiate jest,

lutospawania

Rys. 12. Wykonywanie lutospawania.
Szablon przytrzymuje sig¢ zapomocg kleszczy.
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Rys. 13. Przytrzymanie szablonu

drutu.

zapomocg

ze ta krzywizna moze by¢ zmieniona przez zie
zalozenie; w celu wiec zabezpieczenia sie, ze
wygiecie kabla jest wiasciwe, stosuje sie specjal-
ny szablon, ktory dostarcza fabryka tacznikdw

Zabezpieczenie tacznikdw.

W celu zabezpieczenia tgcznikéw przed rdze-
wieniem (korozjg), powleka sie je smarem zaraz
po wykonaniu i nastepnie co sze$¢ miesiecy; do
smarowania uzywa sie zwyktego pedzelka.

Metal
dodatkowy.

Jako metalu dodat-
kowego uzywa sie
miedzi specjalnej,
ktéra przy spawaniu
nie ulega utlenianiu
i doskonale tgczy sie
z metalem szyny.

Stosowanie jej nie
wymaga  specjalnej
zrecznosci od opera-
tora. Druty miedzia-
ne zarzone mogg by¢
réwniez uzywane, lecz
jest zawsze wskaza-
ne uzywaé¢ metal spe-
cjalny, dostarczony przez wytwdrnie tgcznikéw.

Rys. 15.

Ill. Urzqdzenie do spawania.
Wyposazenie i druzyny obejmuje:

1 butle
1 butle tlenu,

2 reduktory,

1 palnik,

15 m. weza gumowego
2 klucze,

1 szablon.

acetylenu rozpuszczonego,

Palnik zaopatrzony jest w serje koncowek
0 roznej mocy. NajczeSciej stosuje sie palnik
(koncowke) o mocy 1000 litréow acetylenu na
godz,.-

Wyposazenie powyzsze moze by¢ uzupetnio-
ne, w zaleznosci od rodzaju robot, urzadzeniami
stuzacemi do transportu butli, jak np;

Smarowanie tacznika w celu konserwacji.

CIECIE METAU Nr. 1, 1<m

Rys. 14. Przytrzymanie szablonu zapomoca

drutu zagietego w U.

1) wozek na 4 kotach, przystosowany do to-
czenia po szynach, ktory dwdéch ludzi z tatwo-
Scig moze uniesc,

2) wodzek na 2 kotach, przystosowany do pra-
cy na ulicach; poniewaz wdzek stoi obok toru,
nie przeszkadza ruchowi pojazdéw,

3) lekkie nosze, zajmujace mato miejsca,
tatwe do zastosowania przy pracach naprawy
na arterjach gtéwnych.

Tego rodzaju urzadzenia transportowe moga

by¢ zbudowane tatwo
we wiasnym zakresie.

Narzedziia

Poza sprzetem a-
cetylenowo - tleno-
wym nalezy zaopa-
trzy¢ druzyne w na-
stepujace narzedzia:
gruby pilnik, szczot-
ke metalowa, przy-
rzad do przytrzyma-
nia tacznika i zasto-
ne od wiatru lub pa-
rasol, na wypadek
niesprzyjajacych wa-
runkéw atmosferycz-
nych.

IV. Instrukcja dla spawaczy.

Spoiny powinny by¢ doskonale wykonane nie
tyle ze wzgledu na zdolno$¢ przenoszenia przez
taczniki skurczu szyny (ktéry jest przenoszony
z tatwoscig), lecz raczej ze wzgledu na dziata-
nie k&t przechodzacego pociggu, ktére zginajg
przewodnik elektryczny. Trzeba stosowaé witas-
ciwvg metode, odpowiednie druty dodatkowe i
zwraca¢ uwage, aby spoiny tgcznikéw elektry-
cznych do szyny byly wykonane zapomocg 1lu-
tospawania, a nie spawania.

Powierzchn a szyny powinna by¢ oczyszczo-
na pilnikiem lub szczotkg metalowa. Smary i
tlenki moga by¢ usuniete zapomocag ptomienia,
jednak oczyszczenie mechaniczne jest ekono-
miczniejsze. Prace przygotowawcze wykonuje
pomocnik spawacza.
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Pys. 16. tacznik do spawania

Potozenie tgcznikow.

tacznik powinien byé umieszczony na gtdw-
kach szyn przy ich koncach.

Proby spawania do szyjki szyn nie daty do-
brych wynikéw, naprezenia powstajace w czasie
grzania, nie wyréwnane przez ciagliwo$¢ mater-
jatu, powodujg tworzenie sie bardzo matych
peknieé. Pekniecia te mogg przy dluzszej pracy
doprowadzi¢ do pekania szyny.

Jesli tacznik jest umieszczony na krawedzi
gtowki, w poblizu powierzchni tocznej, napreze-
nia nie powstajg. W St. Zjednoczonych, gdzie
tabor kolejowy jest ciezszy, nie zanotowano ani
jednego wypadku pekniecia szyny, ktére bytoby
spowodowane przez lutospawanie tgcznika.

taczniki pod stopka sg bardzo trudne do u-
mocowania; robotnik pracujgc w ztych warun-
kach denerwuje sie i praca jego naog6t nie bu-
dzi zaufania.

do spawania.

Przygotowanie

Przed dopasowaniem #acznika powierzchnia
gtéwki szyny powinna by¢ starannie nagrzana

Spawanie tukiem elektrycznym elektroda
ze stopu miedziowego,

Rys. 17.

tukiem
elektrodg ze stopu miedziowego.

CIECIE METALI 15

do temperatury
LZwilzania" i po-
kryta cienkg war-
stewka metalu do-
datkowego.
Przytrzymaé ta-
cznik w odpowied-
niem potozeniu
mozna zapomocg
uchwytéw lub sza-
blonu. Stasowanie
szablonu daje pe-

wnosé¢, ze Kkabel
zachowa odpowie-
dnig  krzywizne,

konieczng zewzgle-
déw na dylatacje,
oraz zabezpiecza
cienkie druty ka-
bla  miedzianego
przed dziataniem
ptomienia spawa-
jacego, ktéry mo-
ze je przepali¢; réwniez szablon pochtania ciepto
tacznika obnizajgc temperature kabla w czasie
spawania.  Szablon moze by¢ przytrzymany w
trojaki spos6b: 1) zapomoca kleszczy kowal-
skich, 2) zapomoca drutu przymocowanego do
szablonu, 3) zapomocag preta zgietego w ksztat-
cie litery U, uchwytujacego szyne (rys. 11, 12,
13 i 14).

Na torach wpuszczonych w ziemie wystarczy
usung¢ kilka kamieni i utozy¢ tacznik na ziemi.
Sam kabel powinien by¢ umieszczony pod ka-
tem w stosunku do powierzchni gtowki szyny.
Mianowicie koniec kabla powinien sie znajdo-
wac tuz nad krawedzig dolng gtéwki szyny, jak
to wskazuja rysunki.

W zalezno$ci od ksztattu tubkéw stosowane
sg rozne typy tacznikéw. tubki réznig sie ksztat-
tem ich gornej czesci, ktdra moze tworzy¢ Scia-
ne prawie pionowag lub wystep, ktéry zmusza
odsuna¢ nieco tgcznik od Sciany przedniej (rys.
5 — 10); rézne ksztatty tacznikéw zapewniajg
w roznych wypadkach zachowanie odstepu po-
miedzy tubkami i tgcznikiem. Odstep ten zazna-
czany jest na rysunkach.

Odstep ten jest konieczny z dwoch wzgle-

elektrycznym

Rys. 18. Widok tacznika z rys. 17 po spawaniu,
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Rys. 19.

elektroda stalowa.

doéw, a mianowicie: 1) w celu umozliwienia od-
jecia tubka, oraz 2) w celu uniknigcia tarcia tub-
ka o Sruby w wypadku, gdy szyna ugina sie pod
ciezarem przechodzgcego pociggu.

Lutospawanie,

Natozenie cienkiej warstwy metalu dodatko-
wego na czes$¢ szyny, tworzacej powierzchnie
styku, powinno by¢ wykonane stopniowo. Row-
niez nalezy pokry¢ cienkg warstwg miedzi po-
wierzchnie metalowg oprawki.

Po rozgrzaniu tacznika i szyny i po natoze-
niu cienkiej warstwy miedzi mozna topi¢ po-
wierzchnie stykowa #acznika, powierzchnie na-
tozong na szynie i naktada¢ metal dodatkowy,
poczynajac od korica najbardziej odlegtego.
Natozony metal (lutospoina) powinien tworzyé
w stosunku do szyny powierzchnie wyraznie po-
chyla; pochytos¢ ta jest rzeczag
zasadnicza.

Gdy pierwszy koniec jest juz
potaczony, pomocnik zagina lub
odcigga lekko tgcznik, aby po-
kry¢ cienkg warstwg metalu do-
datkowego powierzchnie drugiej
szyny w miejscu przytgczenia
drugiego konica tacznika. Na-v
stepnie  pomocnik  umieszcza
drugi koniec tgcznika we wia-
sciwem potozeniu i spawacz wy-
konuje potaczenie, jak opisano
wyzej. Catkowita operacja trwa
okoto 4 minut. Doswiadczenie
wykazato, ze w warunkach nor-
malnych mozna liczyé, ze dru-
zyna ztozona ze spawacza i po-
mocnika wykonuje 8— 10 3acz-
nikéw na godzine. Zuzycie drutu
na tgcznik wynosi 100 gr., ace-

tylenu — 100 litréw.. Rys.
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Uwagi dla spawaczy.

a) Przed rozpoczeciem wy-
petniania, ktére powinno by¢
vykonane szybko, nalezy po-
wierzchnie metali tgczonych
zagrza¢ do temperatury lu-
tospawania; w ten sposdéb u-
nika sie pecherzy i zaoszcze-

dza sie gazy.
b) Nalezy wunika¢ prze-
grzania kabla, gdyz prze-

grzanie drutéw zmniejsza ich
trwatosc.

c) Nalezy unika¢ Sciekania
metalu stopionego na kabel
i nalezy zachowaé wszystkie
odpadki drutu dodatkowego.

Kawatki te mozna ze sobg
taczy¢ i zuzywac.
d)

cienkg warstwg metalu do-
datkowego na powierzchni
dtuzszej niz dtugos¢ opraw-
ki metalowej; gdy wytrzymato$¢ potaczenia po-
winna by¢ wieksza, np. w wypadku ulic Zle wy-
brukowanych, nalezy potgczy¢ wieksze powierz-
chnie, przez zwiekszenie wymiaréw spoiny na
gtéwce szyny; spoina bedzie wiec wyzsza (rys.
8). W ten sposob wykonane potgczenie bedzie
lepiej zabezpieczone od wstrzasnien ulicy.

e) Spawacz powinien orjentowac sie co do-
jakosci wykonanej spoiny, obserwujac sposob
ptyniecia metalu. W celu upewnienia sie, ze
spo na jest nalezycie wykonana, trzeba po osty-
gnieciu stara¢ sie oderwac #acznik zapomocg
miotka. Nie nalezy sie obawia¢ uderza¢ miot-
kiem mocniej, gdyz przy dobrem wykonaniu
tacznik sie nie oderwie.

f) Nalezy sprawdzi¢ prace, niszczac popro-
stu kilka potgczen. W ten spos6b spawacz naj-
lepiej zauwazy swoje btedy i upewni sie, czy
stosowana metoda pracy jest wiasciwa. Oder-

Widok od strony wewnetrznej #acznika
z rys. 19.

20.

Szyne
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Rys. 21. Kolejne naktadanie warstw przy spawaniu
tacznika tukiem elektrycznym elektrodg stalowa.

wane {gczniki moga by¢ z powrotem zuzyte i
wyprobowane, jak wyzej. Jesli polgczenie wy-
trzymuje uderzenie miotkiem, jest dobre pod
wzgledem elektrycznym, a jes$li jest dobre pod
wzgledem elektrycznym, to réwniez jest dobre
pod wzgedem mechanicznym.
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VI. Lgczniki spawane tukiem elektrycznym.

Obok metody ogdlnej wyzej opisanej, kto-
ra jest oparta na spawaniu palnikiem, przy sto-
sowaniu jako metalu dodatkowego specjalnego
stopu miedzi, mozna wykona¢ potaczenia row-
niez zapomocg tuku elektrycznego elektrodami
ze specjalnego stopu miedzi lub tez elektrodami
stalowemi. Rysunki obok przedstawiajg dwa roz-
ne typy tacznikéw, odpowiadajgcych powyzszym
dwum wypadkom, jak réwniez sposob wykona-
nia spawania.

Jak w wypadku tacznikéw spawanych palni-
kiem, konce kabla miedzianego sg zawiniete
w muszle stalowg z podiozonym pierscieniem
miedzianym.

W wypadku stosowania elektrod ze stopu
miedzi oprawka stalowa tworzy rodzaj miseczki,
ktérg wypetnia sie warstwami spoiny (pierwszag
warstwe kladzie sie na szynie, patrz rys. 17).
Tutaj, jak w polgczeniach lutospawanych, koniec
kabla tworzy prog w gtebi miseczki — tak, ze
po wypetnieniu metalem dodatkowym koniec ka-
bla jest catkowicie zalany metalem elektrody
i naturalnie nie moze sie rozluzni¢. W #aczniku
do spawania elektrodg stalowg oprawka stalowa
w ksztatcie szufelki jest wypetniana w czasie
wykonania tgcznika stopem miedzi, ktéry okry-
wa konce kabla i potgczony jest na catkowitej
powierzchni wewnetrznej oprawki stalowej. Po-

0) Spawacz powinien gasi¢ palnik po skontaczenie tacznika z szynag uskutecznia sie z dru-

czeniu pracy lub przy kazdej przerwie, gdyz
niepotrzebne zuzycie gazéw zwieksza koszty wy-
konania.

V. Organizacja pracy.

Spawanie #tgcznikéw na torach kolejowych
powinno by¢ zorganizowane jak kazda praca se-
ryina. Moga zachodzi¢ jednak dwa wypadki:
taczniki sa spawane na dwoéch szynach toru lub
tylko na jednej szynie.

A wiec zaleznie od wymaganej szybkosci wy-
konania przewiduje sie odpowiednia ilo$¢ spawa-
czy. Druzyna ztozona ze spawacza i pomocnika
w ciggu 8 godzin moze wykonaé¢ 80 tgcznikow.
W cyfrze tej nie uwzgledniono przerw w pracy,
spowodowanych ruchem pociggéw. Jesli na li-
iijach odbywa sie ruch druzyny powinny by¢
ostrzegane przed nadejSciem pociggu. Dostawa
gazéw i materjatdéw jest zapewniona przez towa-
rzystwa kolejowe zapomoca roznych Srodkéw
transportu lub tez przedsiebiorstwo samo odpo-
wiednio organizuje dostawe.

Z PRRKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY

Wozek do transportu gasioréw w fabrykach

chemicznych

Rysunki zatlgczone przedstawiaja nader dowcipne
wykonany wozek do bezpiecznego transportu szklanych

gasioréw, napetnionych pitynnemi chemikaljami. Jak wia-

giej strony oprawki, wypetniajgc kat utworzony
przez szyne i grzbiet oprawki elektrodg stalo-
wa (rys. 21).

Rys. 22. Widok tacznika spawanego tukiem
elektrycznym elektrodg stalowa.

SPRWRCZR

domo ciezkie te gagsiory tatwo ulegaja uszkodzeniu, a
stltuczenie si¢ gasiora moze spowodowac¢ b. ciezki3 opa-
rzenie obstugi.

Woézek przedstawiony na rysunkach zostat wykona-
ny z kawatkéw rur odpadkowych, wygietych odpowied-
nio i spawanych. Gasior umieszcza si¢ w skrzynce drew-
nianej, zamocowanej w obreczy z ptaskiego zelaza, kt6-
ra moze sie obraca¢ na czopach, opartych na widetkach,
przypawanych do ramy woézka. S'i..
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Przelewanie plynu z gasiora do naczynia odbywa sig
tatwo przez przechylanie go. Aby wtozy¢ gasior na wo-
zek, nie potrzeba go rusza¢ z ziemi, lecz wystarczy przy-
stawi¢ ramke woézka w pozycji pionowej do skrzynki ga-
siora, nasuna¢ widetki w ksztatcie U na czopki obreczy,

Rys. 1
Wézek podreczny do przewozenia gasiorow
z chemikaljami.

tadowanie gasiora na wozek.

zatozy¢ koteczek w celu zabezpieczenia od wysuniecia
sie czopkéw z uchwytéw, a nastepnie pociggnaé¢ rame
wobzka ku sobie w potozenie poziome. Rama woézka dzia-
ta jak dzwignia i bez wysitku woézek ustawia si¢ w po-
tozenie poziome. Zdjecie gasiora z woézka odbywa sie
tatwo, przez wykonanie wszystkich tych
w porzadku odwrotnym. (The Welding
3—4, 1934).

réwniez b.
czynnosci
Review, Nr.

Naprawa bloku i
samochodowego

gtowicy silnika

Obok podane zdjecia przedstawiajga naprawe blo-
ku i gtowicy silnika samochodowego zapomoca spawania
acetylenowego. Pekniecia zaznaczone sa kreda na gor-
nem zdjeciu; dolne zdjecie przedstawia obie czes$ci po
naprawie. Spawanie wykonano po uprzedniem podgrza-
niu na ognisku. do czego zuzyto 20 kg. wegla drzewnego.

CIECIE METALI
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Koszty naprawy przedstawialy sie nastepujaco: robo-

cizna — 8 godz., zyzycie tlenu — 1 m.3, karbidu—4 kg.,
proszku do spawania zeliwa — 0,1 Kkg., pateczek zeliw-
nych — 1 kg.(Z praktyki Warsztatbw Sp. AkcmPerun)

K R 0O N I K 1A

Zdjecia na oktadce.

Zdjecia na oktadce niniejszego zeszytu obrazujg w
spos6b wybitny ustugi, jakie oddaje palnik acetylenowy
w naprawach. Pomimo nadzwyczaj ciezkich uszkodzen
jakim ulegt przedstawiony na tych zdjeciach cylinder
maszyny parowej, zostat on z powodzeniem naprawiony
zapomocag spawania palnikiem, przy uprzedniem podgrza-
niu na ognisku. Zuzycie materjatow byto nastepujace;
tlenu — 6 m.3, karbidu — 24 Kkg., pateczek zeliwnych —.
4 kg., proszku do spawania zeliwa — 0,5 kg. Cata ro-
bota zostata) wykonana w ciggu 8 godzin, przytem zatrud-
nionych byto 2 spawaczy. (Z praktyki warszta-
téw Sp. Akc. Perun).

Kurs spawania w Poznaniu.

W czasie od dn. 5 listopada do dn. 19 grudnia 1934 r.
odbyt sie kurs spawania w Poznaniu, zorganizowany
przez Poznanskie Towarzystwo Kurséw Technicznych.
Na kurs uczeszczato 8 ucznidw.
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V Kors spawania w Bydgoszczy.

W czasie od dn. 15 listopada do dn. 1 grudnia 1934 r.
odbyt sie V kurs spawania w Bydgoszczy, na Kktéry
uczeszczato 30 uczniow. Kurs prowadzit p. inz. Joézef
Koziarski. Egzamin odbyt sie w dn, 1 grudnia 1934 r.
przed Komisjg ztozona z pp. dyr. Dziembowskiego, inz.
Koziarskiego, Pieczki i Giydy. Swiadectwa otrzymato
27 uczni.

Odczyt W Bydgoszczy.

W dn. 13 listopada 1934 r. w Stowarzyszeniu Tech-
nikéw w Bydgoszczy p. Dziembowski wygtosit odczyt
p, t. ,Bezpieczenstwo pracy przy wytwornicach acety-

lenowych”.

Egzamin na kursie dla spawaczy w Starachowicach.

W dn. 2 i 3 stycznia odbyt sie egzamin kursu dla
spawaczy w Zaktadach Starachowickich przed Komisja
Egzaminacyjna ztozong z pp. Podbereskiego, kierownika
kuzni Centralnej Zaktadéw Starachowickich, Polkow-
skiego, kierownika dziatu spawalniczego i Biernackiego,
kierownika kursu. Egzamin zdato 35 uczni.

Film o hartowaniu powierzchniowem ptomieniem acety-
lenowym.

Stowarzyszenie nasze przy poparciu finansowem firm
Gasaccumulator i Zaktadéw Elektro nabyto film pod
powyzszym tytutem wykonany w Zaktadach Krupp'a.
Po sprowadzeniu film ten bedzie wysSwietlany w wigk-
szych os$rodkach przemystowych Polski, dzieki czemu
kota zainteresowane beda mogty zapoznaé¢ sie z tym
nowym sposobem obrébki termicznej.

Kurs spawania w Politechnice Lwowskiej.

Politechnika Lwowska ma juz swojag tradycje w or-
ganizowaniu kurséw spawania. Rok rocznie odbywa sie
tam kurs spawan a dla studentéw starszych semestréow.

W r. b. projektuje sie rozpoczaé¢ kurs w lutym.

Kurs dla inzynierow naftowych w Borystawiu.

Stowarzyszenie inzynieréw w Borystawiu organizuje
kurs dla inzynieréow naftowych w celu omoéwienia no-
woczesnych dziedzin technicznych. M edzy innemi w
programie umieszczono spawanie. Stowarzyszenie na-
sze wspoétpracuje przy organizacji powyzszego kursu.

Dziat ochrony pracy na targach Poznanskich.

W dazeniu do pobudzenia wytwoérczoéci krajowej
kierunku wytwarzania w kraju sprzetu stuzgcego ochro-
nie pracy, a jednoczes$nie pragnac utatwi¢ zainteresowa-
nym przedstawicielom przemystu naszego kontakt z ist-
niejaca produkcja zagraniczna, Instytut Spraw Spotecz-
nych organizuje na Targach Poznanskich w 1935 r., spe-
cjalny dziat ochrony pracy.

W dziale tym wzig¢ udziat mogg wszystkie wytwér-
nie i przedstawicielstwa posiadajace sprzet zwigzany z
ochrong pracy, a wiec zaréwno ochrony indywidualne,
np. maski, rekawice, okulary i t. p., jak i specjalne
narzedzia, maszyny i zabezpieczenia maszyn, aparaty ma-
jace na celu poprawe warunkoéw pracy, jak wentylatory,
lampy i t. p., przybory zwigzane z bezpieczenstwem w
ruchu kotowym, a takze wszelkie urzadzenia i artykuty
z dziedziny higjeny cztowieka pracy. Pozadany jest row-
niez udziat wynalazkéw gotowych do eksploatacji w po-
wyzszym zakresie.

Z uwagi na duze znaczenie handlowe Targéw roz-
nanskich, ktére jako najwigksza impreza tego typu w
kraju zgromadzi przedstawicieli wszystkich wiekszych
przedsiebiorstw w réznych gateziach przemystu z catej
Polski, zorganizowanie poraz pierwszy na najblizszych
Targach dziatu ochrony pracy wzbudzi niewatpliwie
wielkie za:nteresowa.nie wszystkich wytwoérni produku-
jacych, lub mogacych produkowac¢ odpowiednie artyku-
ty. Udziat w Targach Poznanskich bowiem zapewni wy-
stawcom zbyt eksponatéw oraz otworzy dalsze mozliwo-
éci produkcyjne.

W zwigzku z organizacjg tego dziatu, odbyta sie
d. 10 stycznia r. b. konferencja z udziatem przedsta-
wicieli Ministerstwa  Opieki Spotecznej, Polskiego
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Zwigzku Hut Zelaznych, Targéw Poznanskich oraz sze-
regu firm warszawskich.

Po przedstawieniu przez p. dvr. W. Adamieckiego
celu tego dziatu Targéw oraz korzysci, jakie powinien
ten dziat przynie$¢ zvciu gospodarczemu kraju, zabrat
gtos przedstawiciel Ministerstwa Opieki Spotecznej,
ktéry zaznaczyt, jak wielka wage przywigzuje Minister-
stwo do nalezytego obestania Targéw przez firmy. Dziat
Bezpieczenstwa i H gjeny Pracy ufatwi znacznie dzia-
talno$¢ Inspekcji Pracy, ktéra, nie znajac obecnej pro-
dukcji krajowej w tym zakresie, nie ma czesto mozliwo-
§ci wskazywania przedsiebiorcom zZrodta zakupoéw od-
powiednich artykutdw.

W dalszym ciggu delegat Polskiego Zwiazku Hut
Zelaznych wyrazit gotowo$é poparcia akcji Instytutu i
zgtosit udziat Zwigzku w Targach, os$wiadczajac, ze
prawdopodobnie réwniez poszczeg6lne huty wezma u-
dz at w dziale ochrony pracy, zaréwno jako producenci
i jako nabywcy.

Nastepnie wywigzata sie ozywiona
trakcie Kktorej szereg firm wykazato duze
wanie dz alem bezpieczehstwa i
Poznanskich i zadeklarowato sw6j udziat w tym dziale.

Wszelkich informacyj i wyjasnien udziela oraz za-
mowienia na stoiska przyjmuje Instytut Spraw Spotecz-
nych, Warszawa, Wiejska 19, m. 4. Tel. 9.60-41.

dyskusja, w
zaintereso-
higjeny pracy Targoéw

Polski aparat ochronny dla
przy piaskowaniu.

robotnikéw pracujacych

W przemys$le metalowym znajdujg coraz szersze
zastosowanie t. zw. piaskownice. Sg to przyrzady, kté-
rych uzywa sie do czyszczenia odlewo6éw zeliwnych i sta-
lowych, do czyszczenia potaczenn spawanych, a takze
do czyszczen:a powierzchni przed metalizowaniem na-
tryskowemu Wyrzucajag one przy pomocy sprezonego po-
wietrza z wielka sitg strumien piasku, ktdéry S$ciera nie-
rownosci i zanieczyszczenia z powierzchni odlewéw,
wzglednie na gtadkich powierzcnhiach. daje powierz-
chnie szorstkg (metalizowanie). Dawniej prace te wy-
konywano recznie, diutkiem, szczotkg metalowag lub

pilnikiem. Byta to praca bardzo mozolna i kosztowna,
dzieki za$ dmuchawkom piaskowym odbywa sie ona
dzi$ szybko, doktadnie i tanio.

Piasek z dmuchawki wyrzucany jest pod ci$nieniem
3—4 atmosfer, powstaje wiec przy czyszczeniu metali
duza ilo$¢ drobnego pytu piaskowego. Pyt unosi sie
w powietrzu przez czas diuzszy, to tez zaréwno robot-
nicy, zatrudnieni bezpos$rednio przy piaskownicach, jak
i robotnicy, zatrudnieni wpoblizu piaskownic wciagaja
do ptuc drobne czasteczki pytu krzemowego.

Pytki krzemowe dostajg sie z tatwoscia do matych
oskrzeli i pecherzykéw ptucnych i tu, w tkance ptuc-
nej, odktadajg sie ztogi tego pytu. Powstaje jedna z naj-
grozniejszych choréb zawodowych — pylica krzemowa.

Pylica krzemowa daje poczgtkowo nieznaczne ob-
jawy, czesto wiec uchodzi tez badaniu lekarskiemu, bo
wykry¢ ja mozna tylko zapomoca przeswietlenia pro-
mieniami Roentgena. Doda¢ nalezy, ze pylica krzemo-
wa grozi nietylko robotnikom przemystu metalowego,
lecz takze kamieniarzom, szlifierzom, goérnikom i innym
zawodom. | tu chorobe te oddawna juz spostrzegano.

Ochrona robotnikéw, pracujacych w atmosferze
nytu piaskowego, jest bardzo trudna. Najczeséciej stosu-
je sie maski, hetmy i kaptury ochronne, zaktadane na
twarz, ktére majg zatrzymywaé czasteczki pytu. Ale
filtry te, jak uczy doswiadczenie, bardzo szybko zapy-
chajg sie piaskiem i robotnik, pracujacy w masce, od-
czuwa duszno$é, zrzuca je przeto i niedoceniajgc nie-
bezpieczenstwa, oddycha powietrzem, przesyconym py-
tem. Zwykle i kierownik robd6t nie ocenia w petni wpty-
wu pytu na zdrowie, praca wigec odbywa si¢ bez zad-
nych $rodkéw ochronnych.

W zwiazku z rozpowszechnianiem si¢ w Polsce u-
zycia piaskownic, ktore zwigkszajag niepomiernie nie-
bezpieczenstwo pylicy krzemowej., dr. Hummel podat
w ,,Inspektorze Pracy“ opis nowego aparatu ochronne-
go dla robotnikéw zajetych przy piaskownicach, skon-
struowanego w jednej z fabryk podwarszawsk:ch.

Aparat ten jest to t. zw. skafander. Skitada sie on
z duzego, wygodnego hetmu, do ktérego doprowadzane
jest rurg gumowa Swieze powietrze z poza komory pia-
skownicy, i z bluzy, szczelnie taczonej przy szyi z kra-
wedzig hetmu, przewigzanej w pasie i na rekawach u
napiestkéw. Cisnienie powietrza doprowadzanego musi
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by¢ nieco wyzsze od powietrza w komorze piaskownicy;
dzieki temu pyt otaczajacy nie moze przedosta¢ sie p;
bluze.

Zaleta konstrukcji polskiej tego przyrzadu jest wta-
$nie potaczenie hetmu z bluzag (skafandry francuskie ma-
ja koinierze uszczelniane przy szyi), dzieki czemu osiaga
sie pewniejszag ochrone od pytu juz nietylko drég c
chowych, lecz takze znacznej czes$ci ciata. Robotnicy w
skafandrach tych czuja sie dobrze i chetnie z nich ko-
rzystaja, Zyskuje na tem wydajnos$¢ pracy.

Skafander ten ze wzgledu na zalety konstrukcji po-
winien znalez¢ jaknajszersze zastosowanie w przemysle
polskim.

PRZ ESLAD PRASY

Zuzytkowanie energji elektrycznej przy spawaniu.
Wykazano, iz tylko 17% energji zuzytej przy spawaniu
elektrycznem stuzy do topienia elektrody; okoto 60%

traci sie na nagrzanie przedmiotu, na przewodnictwo i
promieniowanie. Die Elektroschweissung,
wrzesien, 1934.

Badania dotyczace jakosci metalu natozonego. Spra-
wozdanie z prob, przy ktérych uzyto elektrody o matej
zawartosci wegla, gote i powlekane, oraz prad staly,
zmienny i prad zmienny o wysokiej czestotliwoéci. Za-
pomoca licznych tablic wskazano wptyw natury pradu
i warunkéw, w jakich spoina zostata wykonana na wta-
snoéci metalu natozonego. Awtogennoje Dieto,
Nr. 6, 1934.

Badania metalograficzne dotyczgce spawania elek-
trycznego stali konstrukcyjnej. Badania przeprowadzone
nad spoinami na styk i pod katem zapomocag tuku elek-
trycznego, elektrodami powlekanemi o zawartosci wegla
od 0,13—0,26% miaty na celu oznaczy¢ wptyw nagrza-
nia w czasie spawania. Autor podaje krdtkie wyjasnie-
nia strony metalurgicznej zagadnienia, rozrézniajac trzy
strefy nagrzania w poblizu spoiny, ktérych szerokos$¢
oznacza na prébkach badanych. Awtogennoje
Dieto, Nr, 6, 1934.

Wzmacnianie i spawanie mostow. W licznych arty-
kutach i notatkach, omawia sie zagadnienie wzmacnia-
nia zapomocg spawania mostu o rozpieto$ci 72,4 m, w
Chatelineau [w Belgji), mostu kolejowego w Kkopalni
Ressaix (Belgja) i spawanych mostéw w Rabduza (Cze-
chostowacja), oraz mostu obrotowego i ptywajacego
konstrukcji spawanej w Holandji o dtugosci 22,3 m., wy-
sokos$ci 2,05 m. i szerkosci 4 m. A rcos, Nr. 61— 1934.

Sprawozdanie Stowarzyszenia Szwajcarskiego Wta-
Scicieli Kottow, Dyskusja kilku wypadkéw zanotowanych
w r. 1933. Mate kotty spawane zachowujg sie daleko le-
piej, jak mate kotty nitowane. Nalezatoby przypuszczaé,
ze réwniez duze kotty spawane beda posiada¢ te same
zalety, jednak ze wzgledu na matg ilo$¢ duzych kottéw
spawanych nie mozna dzi$§ znalez¢ potwierdzenia dla
takiego wniosku. Journal de la Soudure, wrze-
sienn 1034.

Studjum nad wptywem acetylenu nieoczyszczanego,
a szczegolnie wptywem fosforu zawartego w piomieniu
acetylenowym na spoine. Opis badan przeprowadzonych
z acetylenem o rdéznej zawartosci fosforowodoru i réz-
nemi drutami. Autor w konkluzji dochodzi do wniosku,
ze oczyszczanie acetylenu z fosforowodoru jest bez-
wzglednie konieczne. Revue de la Soudure Au-
to gi ne, listopad 1934 r.

Badanie jakosci potaczen spawanych. Prof. Dr. Ste-
fan Bryta omawia w tym artykule gtéwne metody ba-
dan spoiny z punktu widzenia zastosowania w warszta-
cie lub na miejscu budowy. Autor rozr6znia trzy grupy
badan warsztatowych, a mianowicie: 1) badania ze-

Redaktor: Ini. ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca
Drukarnia W. Merkel.
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wnetrzne spoiny i wnioskowanie z wygladu zewnetrzne-
go o jej wytrzymatosci {trasowanie wymiaréw spoin,
przyrzad Schmucklera do badania wymiaréw spoin, wy-
glad spoin i badania twardosci);

2) badanie wnetrza spoiny bez jej niszczenia (bada-
nie stetoskopem, magnetograficzne, elektryczne, promie-
niami Roentgena i promieniami gamma);

3) badania wnetrzna spoiny przez jej lokalne nacie-
cie w miejscach najmniej narazonych na dziatanie sit
wewnetrznych (wyciecie zapamocg diuta i wyciecie spo-
sobem Schmucklera).

Autor wspomina réwniez o metodzie Flamma, pole-
gajacej na rejestrowaniu wahan pradu roboczego w cza-
sie wykonywania pracy.

Autor podkre$la znaczenie kwalifikacji spawaczy
i ich kontroli; wyniki kontroli powinny by¢ notowane w
protokéle, wzér ktérego jest podany.

Na zakonczenie scharakteryzowano roézne proéby la-
boratoryjne. Przeglad Techniczny Nr. 23 i
24, 1934.

Wzmacnianie mostéw zapomocg spawania. Podano

opis wzmocnienia dwéch mostéow, ktoére bytly przewi-
dziane na 7 tonn i okazatly sie za stabe dla ruchu obec-
nego. A rcos Nr. 62, 1934 r.

5 lat spawania. Numer specjalny, poswigcony
cioleciu postepu spawania w Sowietach. Oméwiono za-
gadnienia poruszane przez pismo (ksztalcenie inzynie-
réow spawaczy i robotnikéw spawaczy, rozwéj i zasto-
sowanie praktyczne spawania w przemys$le, badania nad
spawaniem i t. p.), Podkre$lono olbrzymi rozwéj spawa-
nia i cigcia w Sowietach w ciggu ubiegtego pieciolecia.
Awtogennoje Dieto Nr. 7, 1934

Spawanie w budowie chtodnic. Opisano miedzy inne-
mi maczyne do spawania automatycznego palnikiem
kolektoréw ptynéw chtodzacych, ktére sa ztozone z
dwoéch potdwek, potagczonych zapomoca spawania- Wspo-
mniano pozatem o licznych zastosowaniach Ilutowania
1 lutospawania. The Welding Engineer, wrze-
sien 1934.

Naprawa czopa cylindra walcéw. Odtamane zeb
czopa obcieto przy podstawie koinierza, nastepnie za-
grzano je zapomoca palnika acetylenowego i natozono
tukiem elektrycznym, elektrodg zeliwng. The Wel-
ding Engineer, wrzesien 1934.

Badania nad spawaniem rur do pary pod Wysokiem
cisnieniem i o wyzszej temperaturze. Badania te byty
przeprowadzone naskutek zadania pewnej firmy, ktéra
zmierzata zastosowaé¢ spawanie do budowy rurociggu na
pare przegrzana do 4-0°C i ci$nienie 46 atm. Zbadano-
2 mozliwo$ci potaczenia, mianowicie: spoiny stykowe
rur walcowanych i spoiny rury z ksztattka ze stali lanej.
W wyniku tego badania, w szczegdélnoéci badan na roz-
cigganie w temperaturze pracy, stwierdzono, ze obydwa
rodzaje potaczen powinny sie zachowaé¢ zadawalajgco w
warunkach przewidzianych. Journal of the Ame-
rican Welding Society, wrzesien 1934

taczenie szyn kolejowych. Po podan:u licznych za-
let toru ciaggtego autor stara sie udowodni¢, ze mozli-
wem jest spawa¢ wigkr :e diugosSci szyn bez obawy
skutkéw rozszerzania i skurczu pod wplywem wahania
temperatury. Autor wymienia diugosci toréw do 840
m. tgczonych zapomoca spawania. Journal of the
American Welding Society, wrzesien 1934,

Wzmocnienie wiezy weglowej na kopalni Wujek na
Slasku. Wzmocnienie to wymagato dotaczenia zapomoca
spawania 35 tonn metalu do 9J tonn starej konstrukcji.

Podano opis wykonania réznych detali konstrukcji. O s-
sature Metallique, wrzesien 1934.
Ciezar wiasciwy i wydajnos$¢ karbidu. Dokonano

proby w celu sprawdzenia czy stosunek ciezaru wtasci-
wego i wydajnosci mogtby postuzy¢ do okreSlenia wy-
dajnoséci karbidu, mierzac doktadnie tylko wage.

ki tych préb sg negatywne, Autogene Metallbe-
arbeitung, 15 wrzesien 1934.

: STOW, dla ROZWOJU SPAW. i CIECIA MET. w POLSCE
A. Kowalewski i S-ka, Warszawa, Chtodna 37, tel. 669-46.
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C E N T R A L A AZY

Warszawa, Skarzysko-Kamien-
na, £té6dz, Poznan, Bydgoszcz,
WARSZAWA, MAZOWIECKA 7 Dabréwka Mata (G. Slgsk)

telefon 5.60-47 Krakéw, Lwoéw, Borystaw.

PRZED ZAKUPEM URZADZENIA

DO SPAWANIA LtUKOWEGO

PROSIMY ZADAC W NAJBLIZSZEM BIURZE SPRZEDAZY

BEZPLATNEJ PROBY NRSZEJ SPRWRRKI

,PERTR ANS”

do spawania tukowego pradem zmiennym

elektrodami 1,5 — O mm

PRAD sPAWANIA 25 — 250 Amp.

18 STOPNI REGULACIJI

Pertrans mozna zatgcza¢ do sieci o napieciu:
120 — 220 - 380 — 500 Volt.

ELEKTRODY PERUNA

Nr. 1. Do spawania ze- Forflex Nr. 18. Jak

laza kujnego
blach i odlewoéw
ze stali miegkkiej.
Nr. 2. Do spawan ia
stali poéltwardej.
Szczeg6lnie na-
daje sie do na-

pawania po-
wierzchni wy-
tartych.

Nr. 3. Stal weglista. Do
napawania szyn, prowadnic,
walcy i t. p.

Nr. 4. Stal manganowa. Do nadle-
wania powierzchni podlega-
jacych silnemu tarciu, np.
krzyzownice, oraz do spawa-
nia stali manganowej 14%-ej.

Nr. 5. Do spawania zeliwa na zimno.

Nr. 6. Do spawania zeliwa na go-
raco.

Nr. 7 Do ciecia metali, szczegdl-
nie do ciecia zeliwa.
Forflex Nr. 17. Do spawania kon-
strukcji  zelaznych, kottéw
zbiornikéw pod cisnieniem

it p

WYROBY

Nr 17. Spoina po
przekuciu na go-
rgco wykazuje
wytrzymatos$é na
rozcigganie
45— 47 kg/mm2
Forflex Nr. 19. Do spa-
wania blach it. p.
robét, kiedy wy-
magany jest tad-
ny wyglad spo-
iny. Zalecane specjalnie do
spawania jednowarstwowego,
Forflex Nr. 21. Do spawania zeliwa
na zimno. Spoina jest migkka

i obrabialna.
Forflex Nr. 251 HC. Do spawania
przedmiotéw ze stali miekkiej
i péttwardej, kiedy wymagana
jest duza wytrzymatos¢ i cigg-
liwoé¢ spoiny na zimno i na
gorgco; do spawania pozio-
mego, pionowego i had gtowa.
Forflex Nr. 251. Jak 251 HC, do spa-
wania poziomego, kiedy jest
wymagany tadny wyglad

spoiny.

KRAJOWE



C EIMTRALA SP. AKC. BIURA SPRZEDAZY

W ARSZAWA Warszawa, Skarzysko,
Lédz, Poznan, Bydgoszcz
M A Z OW I ECKA 7 ' ' . !
Dabréwka Mata (G. Slask),
— = TELEFON 5-60-47 Krakéw, Lwoéw, Borystaw

REDUKTORY PERUNA

DO WSZELKICH GAZOW PRZEMYSLOWYCH

TO PRZYRZADY PRECYZYJNE
ODPOWIADAJACE WSZELKIM
WARUNKOM DOBREGO DZIA-
LANIA | BEZPIECZENSTWA

CZY ZNASZ
TE
WARUNKI?

JEST ICH 8

1. Stale cisnienie robocze niezalezne

od cisnienia gazu w butli, co potwierdza
- . qm@ 50 375 25 tis 0
wykres rozprezania gazu £patrz obok) ,
. R ; Wykres pracy reduktora wyrobu Sp. Akcyjna
2_ N|ezamarzan|e reduktora’ przy na]- PER_UN, Model 1935. Przep»hv\{ tlenu przy spa-
waniu—4 m\godz. a przy cigciu— 25 m*/ godz.

wiekszym przeptywie gazu Cdo 100 m3

godz.), co rowniez potwierdza wykres (zamarzanie wywotuje przer-

wy w wylocie gazu i wahania cisnienia).

Dokladne wypréznianie butli, tez widoczne z wykresu.

Konstrukcja bezdzwigniowa, niezawodna w dziataniu.

Nierdzewigce sprezyny i Sruba naciskowa, nie ulegajgce

zniszczeniu.

6. Skierowanie sSruby naciskowej ku dotowi, co zwieksza bez-
pieczenstwo.

7. Centryczne osadzenie wskazdédwek na manometrach w celu
doktadniejszego pomiaru cisnienia.

8 Wszystkie czesci z mosigdzu ttoczonego, a nie lanego, co
zapewnia im wysoka wytrzymatos¢ i szczelnosé¢, przy matej wa-
dze. (Posiadamy wtltasng prasownie metali).

a>w

NA ZAjDANIE DODAJEMY DO KAZDEGO REDUKTORA JEGO
METRYKE Z WYKRESEM KONTROLNYM KRZYWEJ ROZPREZANIA

Wszelkie urzgdzenia i materjaty do spawania i ciecia metali naszego krajo-
wego wyrobu posiadamy na sktadzie do natychmiastowej dostawy.
Zgdajcie w naibllzszem Biurze Sprzedazy ofert | demonstraciji.



