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Gromadzone od czaséw przedwojen-
nych szyny zbrakowane, wyjete z toréw
na skutek wad materjatu, naprawiane
obecnie zapomocq spawania acetyleno-
wego. Kilometry tych szyn, naprawio-
nych przez Wydz. Drogowy w Bydgosz-
czy, utozono juz na linjach P. K. P.

Szyny naprawione. Po wypaleniu miejsc
,rakowatych" zapomocq palnika tleno-
wo-acetylenowegor napawa sie¢ warstwe
metalu, przekuwajgc jg na gorqco w
czasie operacji (Do art. na str. 45).
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Dr. Inz. HUGO BUCHHOLZ, Kolonja n/Renem.

0 stanie obecnym spawania aluminjum

1 jego stopow.}

Jest powszechnie

rzecza znang, ze aluminjum
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621.791.5:669.71
2300 st.+16 rys.+2 tabele.

i jego stopy mozna obecnie spawaé. Wiele

jednak bledéw popetnia sie w warsztatach, gdyz czestokro¢ nie jest dostatecznie wiadome, jak nalezy

dostosowa¢ metode spawania do specjalnych wiasnosci
zgrzewanie
wykorzystania rekrystalizaciji,
spos6b wykonania spawania.

sie i opisuje spawanie acetylenowe i
pateczki specjalne, oraz mozliwosci
wptyw rodzaju konstrukcji na

Aluminjum i jego stopy zawdzieczajg swojg
wysoka wartos¢ dla celéw konstrukcyjnych:

a) znacznemu spoétczynnikowi przewodnictwa
ciepta i elektrycznosci,

b) wysokiej odpornosci nadziatanie chemiczne,

c) matemu ciezarowi gatunkowemu.

Tak aluminjum, jak i jego stopy znalazly za-
stosowanie zwitaszcza w budowie rurociggéw
i zbiornikéw, a takze w budowie pojazdéw.
Wozrastajace znaczenie tego tworzywa idzie w pa-
rze z checig zmniejszenia ciezaru ustrojow
i zwiekszenia odpornosci ich na korozje.

Ze wzgledu na wartoSciowe wiasnosci tego
metalu i jego wysoka cene, nalezy zwrécic¢ szcze-
gélng uwage na pewnos¢ potgczen konstrukcyj-
nych, majgcych pracowac¢ przez diugi okres cza-
su. Spowodu duzego przewodnictwa i znacz-
nej rozszerzalnosci cieplnej aluminjum, pota-
czenia nitowane, zwlaszcza przy budowie ru-
rociagéw i zbiornikéw, sg nieodpowiednie, bo
naskutek ruchéw metalu przy ogrzewaniu i ozie-
bianu nity luzujg sie i powstajg nieszczelnosci.
Z tego powodu juz oddawna spawanie alumi-
njum byto przedmiotem duzego zainteresowania.

Stosowanie spawania mozna ponadto uwa-
za¢ za dalsze skuteczne poparcie daznosci do
zmniejszania wagi. Przy czystem aluminjum
i tych wszystkich stopach aluminjowych, przy
ktérych mozna w spoinie otrzymaé podobne
wiasnosci fizyczne, jakie posiada materjat ma-
cierzysty, spoina jako element konstrukcyjny
przyjeta sie w zupetnosci, wypierajac potgcze-
nia nitowane i skrecane na S$ruby.

Wielkie zdolnosci aluminjum oraz jego sto-
poéw do wchodzenia w reakcje, zwlaszcza w wy-
sokich temperaturach, utrudniajg otrzymywanie
wysokowartosciowych spoin pod wzgledem tak
chemiczno-metalurgicznym, jak i strukturalnym.

Aluminjum i jego r6zne stopy bardzo
chetnie tgczg sie w wysokich temperaturach
z tlenem powietrza, wodorem, siarka i arsenem
z gazéw plomienia spawajgcego, wzgl. rozpu-
szCzajag gazy wymienione. Spoina zanieczy-
szczona tlenkami i porami w sasiedztwie czystego
materjatu macierzystego jest zrédiem tworzenia
sie roznicy potencjatéw, co jest powodem miej-
scowej korozji, pomijajac juz zmniejszenie prze-
wodnictwa cieplnego i elektrycznego, oraz po-
gorszenie sie wlasnosci mechanicznych. Czy-
stos¢ wiec i jednorodnos$¢ spoiny sg za-
sadniczemi warunkami dobrego potaczenia.

Punkt topliwosci tlenkéw aluminjum, znajduje
sie ok. temp. 2000°, z czego wynika, ze tlenki

*) Praca ta, znanego w S$wiecie naukowym badacza

i fachowca w dziale spawania, zostata specjalnie napisa-
na dla naszego czasopisma.

tworzywa. W niniejszej rozprawie poréwnuje
wplyw gazdéw, wiasnosci stopow,
Na przyktadach wykazuje sie

kowalskie,

te przy temraturze topienia czystego metalu
(657,3°) sa jeszcze w stanie statym, skutkiem
czego nie mozna ich usunaé z dostateczng pew-
noscig z kapieli roztopionego metalu. Na rys. 1
widzimy krople roztopionego na powietrzu alu-
minjum, ktérego bilona, skiadajgca sie z tlenku,
pekta w czasie chtodzenia, odstaniajac ziarnistg
strukture metalu. Celem utrudnienia dostepu
powietrza i usunigcia zuzla, skladajgcego sie
z tlenkéw, stosuje sie odpowiednie proszki re-
dukujace. Resztki proszku pozostajacego na spoi-

Rys. 1. Kropla roztopionego na powierzchni

z peknieta btonka tlenkdéw,

aluminjum

nie nalezy usungé przez mycie spoiny goraca,
albo zimng wodg, gdyz moga spowodowac Kko-
rozje ze wzgledu na swe skiadniki zrgce.
Spawania bez proszku nie mozna polecag,
gdyz niema woOwczas pewnosci, ze zuzel wy-
wydzieli sie z kapieli ptynnego metalu. Na
rys. 2 widzimy spoine, wykonanag bez proszku
a temsamem mocno zanieczyszczong zuzlem.
W praktyce czestokro¢ prébowano spawac bez

proszkéw redukujgcych, a wprawni spawacze
i bez proszkéow otrzymywali niejednokrotnie
spoiny bardzo czyste i jednorodne. Jednakze

pojedyncze pomys$ine wyniki nie dajg statej gwa-
rancji otrzymania normalnych spoin dostatecz-
nie jednorodnych. Dzisiejsze srodki pomocnicze
do spawania aluminjum i jego stopéw po-
zwalaja kazdemu spawaczowi 0 pewnej wpra-
wie na otrzymywanie spoin zupeinie dobrych
i czystych. Na tem polu wszelkie problemy moz-
na uwazaé za rozwigzane.

Réznorodne zadania, jakie ma spetnia¢ alu-
minjum w praktyce, jako metal konstrukcyjny,
doprowadzity wkoncu do kilku typow stopéw
aluminjowych, ktére wprawdzie nie wymagajg
specjalnych zabiegéw ze wzgledu na technike
spawania, jednakze ze wzgledu na wiasnosci
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mechaniczne, zalezgce w znacznej mierze od
struktury spoiny, wymagajg specjalnej uwagi. Wy-
sokie zdolnosSci do reakcji, wynikajace ze zmian
krystalicznych i strukturalnych, majg duzy wptyw
na spawanie czystego aluminjum, jak i jego sto-
péw. Aby zatem mozna byto uczyni¢ zados¢
kazdorazowym warunkom konstrukcyjnym, ja-
kotez metalurgicznym, nalezy dostosowaé
proces spawania, jak réwniez metody ulepsza-

nia do wiasnosci poszczegdlnych stopéw
i tylko wowczas otrzymuje sie ma-
ximum dobroci i pewnos$ci konstruk-
cji spawanej.

Przy wszystkich robotach  spawalniczych

mozna przyja¢ za zasade, ze sklad materjatu
dodatkowego powinien by¢ taki sam, jak skiad
materjalu macierzystego, celem zapobiegania
tworzeniu sie réznic potencjatéw, a tem samem
zwiekszaniu sie niebezpieczenistwa korozji. Jezeli
nie mozna otrzyma¢ materjalu dodatkowego
0 zadanym skifadzie, mozna uzyvvaé¢ cienkich
skrawkéw materjatu spawanego. Ostatnio wy-
rabiane sg réwniez specjalne materjaly dodat-
kowe, ktore nadajg sie prawie do wszystkich
tworzyw, majgce potencjat prawie réwny z ma-
terjatem rodzimym i dajace spoiny o wielkiej
wytrzymatosci.

Ze stanowiska spawacza mozna podzieli¢
aluminjum i jego stopy na nastepujace gtéwne
grupy):

1) Stopy typu ,czyste aluminjum”

a) w stanie wyzarzonym.
b) w stanie utwardzonym przez walcowanie,

2) Odlewy stopéw aluminjowych,

3) Stopy aluminjowe walcowane,
ce sie.

Do spawania aluminjum i jego stopéw moz-
na stosowaé nastepujace sposoby:

a) spawanie acetylenowe i wodorowe,
b) zgrzewanie kowalskie,

c) spawanie elektryczne,

d) spawanie oporowo-elektryczne.

Z wymienionych sposobéw spawania najwiek-
szem zainteresowaniem cieszg sie: spawanie ace-
tylenowe i zgrzewanie kowalskie. Spawanie
tukiem elektrycznym ostatnio dopiero zaczeto
stosowa¢ do spawania aluminjum?. Spawanie
elektryczne zasadniczo juz bardzo niewiele moze
nam daé¢ udoskonalen, gdyz przy pomocy spa-
wania acetylenowego i zgrzewania kowalskiego
mozna otrzymaé przy normalnem, ze znajomoscig
rzeczy wykonanem spawaniu i ulepszeniu, spo-
ine o wiasnosciach réwnych prawie w 100°/¢ wia-
snosciom metalu macierzystego.

' wzgtedu na wielkie znaczenie, jakie po-
siadajg procesy termiczne przy spawaniu alu-
zwlaszcza przy ich ulepszaniu, spawanie
elektryczne moze stuzy¢ narazie jedynie do roz-
wigzywania zadan specjalnych. Uwagi podane
w dalszym ciggu tego artykutu dotyczg wytacz-
ne spawania acetylenowego, wodorowego
1 zgrzewania kowalskiego.

hartuja-

Y Buchholz, Z. Metallkunde, tom 24 (1932) Str. 19
(1933) s 50 "6r ' Buchholz. Z Metallkunde. tom 25

43 hhr. g"gctp_ Esqsl__ied loff- Techn- Zentralblatt, rocznik
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Spawanie stopéw typu ,czyste alununjum®.

Tworzywo miekkie zarzone.

Jak przy wszystkich czystych metalach i sto-
pach o jednorodnej ziarnistosci, wzrost kryszta-
tébw przy przejSciu ze stanu ciektego w stan

Sys. 2, Obraz spoiny aluminjowej wykonanej bez proszku.

staty postepuje bardzo szybko. Od miejsca po-
wstania krysztatow t j. od krawedzi blach, po-
wstaje struktura grubo-krystaliczna, iglasta, ktéra
siega przy spawaniu az do wnetrza spoiny (rys .3).
Struktura grubokrystaliczna — jak ogoélnie wia-
domo — jest niebardzo korzystna, zwtaszcza przy
szybko zmieniajgcych sie naprezeniach dyna-
micznych. Nalezy wiec wykona¢ proces topie-
nia mozliwie szybko przy matej kapieli rozto-
pionego metalu. Wyzsza temperatura ptomienia
jest zatem przy spawaniu bardziej korzystna niz
ptomien tagodniejszy. Zwiekszenie szybkosci spa-
wania zalezy od wprawy spawacza i nie nalezy
pod tym wzgledem przesadzac.

Wytrzymatos¢ osiggana przy obcigzeniu sta-
tycznem wynosi przy grubosciach powyzej 8 do
10 mm w stanie niewyzarzonym okoto 50°/0wy-
trzymatosci materjatlu rodzimego wyzarzonego
(tabela 1) Potaczenia spawane cienkich blach
aluminjowych posiadajg 80- -90°/0wytrzymatosci
materjatu rodzimego, gdyz struktura gruboziar-
nista nie moze tu wytworzy¢ sie w stopniu

Rys. 3. Przekrdéj nieulepszonej spoiny aluminjowej. Struk-
tura iglasta grubokrystaliczna (d), wzrastajgca od spodu
spoiny (a).

znacznym. Przy blachach utwardzonych przez
walcowanie strata na wytrzymatosci jest jeszcze
wieksza, gdyz tutaj poza strukturg gruboziarni-
sta w spoinie nastepuje jeszcze dosé daleko
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idgce zmiekczenie materjatu przez wyzarzenie
poza spoing.

TABELA L
Cechy wytrzymatos$ciowe spoin alu-
miniowych. Grubos$é¢ blach 10 mm.
) <
8T sde .o T
03 e c a )
g Zggs " >
A A - o > — 2 2
Spos6b obrobki ey 2 < )
c = N > N
52 32 y
(O o
& = goo <o
Niespawana ... 8,0 11,9 15,8 47,3
Spawana acetylenem 4,0 7.1 12,2 19,0
Spawana acetylenem, prze-
kuwana na gorgco . . , 8,2 11.5 14,2 34,2
Spawana wodorem ., 4,7 6,3 53 11,2
Spawana wodorem, przeku-
wana na goraco . . . . 8,6 11.9 10,2 19.6

Przy potgczeniach spawanych ptomieniem
acetytenowo-tlenowym granica sprezystosci lezy
nizej, anizeli przy spoinach wykonanych ptomie-
niem wodorowo-tlenowym, wydtuzenie jednak
i przewezenie posiada wieksze wartosci, anizeli
przy spawaniu wodorowo-tlenowem. Spoiny wy-
konane ptomieniem wodorowo - tlenowym sg
kruchsze od spoin wykonanych ptomieniem ace-
tytenowo-tlenowym3. Powodu nalezy doszuki-
waé sie w tem, ze metal stopiony rozpuszcza
w sobie woddérd. Naogdét przy obu sposobach
mozna otrzyma¢ jednakowe wilasnosci mecha-
niczne przy odpowiedniem wykonaniu. Jezeli
jednak przy grubszych blachach wymaga sie
spoin ciggliwych, to nalezy stosowac raczej spa-
wanie acetylenowe. Jezeli jednak wymaga sie
potaczen o mozliwie wysokiej granicy sprezy-
stosci, to wybdr padnie na spawanie wodorowo-
tlenowe. Nalezy jeszcze dodaé, ze przy powol-
nem spawaniu i utrzymywaniu wielkiej kapieli
roztopionego metalu, co ma miejsce przy spa-
waniu grubych blach, niebezpieczenstwo roz-
puszczania wodoru jest znacznie wigksze.
W tem zjawisku lezy powdd, ze palnik acety-
tenowo-tlenowy stosowany jest przy spawaniu
grubych blach.

Nie nalezy jednak przecenia¢é zwigzanego
z tem wzrostu szybkosci spawania. Nalezy ra-
czej zwroci¢ nato uwage, czy spawacz przy
wiekszej szybkosci spawania bedzie moégt wy-
kona¢ prace rdwnie dobrze i pewnie. Jezeli tak
nie jest, to nalezy stosowa¢ raczej spawanie
wodorowo-tlenowe.

Ulepszanie

Wiasnosci mechaniczne potgczeh spawanych
surowych nie sg oczywiscie zadowalajace, jezeli
idzie o potaczenia wysokowartosciowe, chociaz
odpornosé tych potaczen na wptywy chemiczne

3) Werkstatt-Technik, tom 18 (1924), str., 650.
4 Ho rn, Schmelzschweissung, tom 5(1926), str, 36 i 70.
Pothmann, Schmelzschweissung, tom 6 (1927).
str, 89.
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nie jest gorsza. Poddaje sie je wiec ulepszaniu,
gdy tylko to jest mozliwe. Spoiny aluminjowe
ulepsza sie przez przekuwanie na zimno, a ha-
stepnie przez wyzarzanie, albo przez przeku-
wanie na goraco. Powstajace przytem rozbicie
ziaren polepsza wiasnosci mechaniczne. Zbyt
mocne przekuwanie na zimno powoduje zmniej-
szenie odpornosci na korozje, nalezy wiec tego
unikaé. Wiec spoiny, ktére w czasie pracy sa
wystawione na intensywne dziatanie chemiczne,
powinny po przekuwaniu na zimno byé pono-
wnie wyzarzane.

Zgrzewanie kowalskie.

Przy stopach typu ,czyste aluminjum" cze-
stokro¢ stosuje sie jeszcze poza spawaniem
ptomieniem gazowym — zgrzewanie kowalskie.

Rys. 4. Kolejnos$¢ operacji przy zgrzewaniu kowalskiem-
Postepowanie jest podobne, jak przy zgrzewa-
niu zelaza. Blachy oczyszcza sie na szerokoSci
rownej 2 do 3-krotnej grubosci blachy, zaktada
sie krawedzie na siebie i spawa sie przy tem-
peraturze 400 — 420°, przekuwajac spoine ude-

Struktura spoiny wykonanej zgrzewaniem Kko-

walskiem.

Rys. 5.

rzeniami miotéw najpierw zaokraglonych, a po-
tem ptaskim miotem (rys. 4). Nalezy przytem
podgrza¢ rdéwniez kowadto, aby zapobiec zbyt
szybkiemu i intensywnemu odptywowi ciepta.

Przekuwanie odbywa sie w trzech etapach.
Najpierw przekuwa sie gorna potowe zaktadki
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miotkiem zaokraglonym o malej $rednicy, a na-
stepnie dopiero doln™ potowe. Miotkiem za-
okraglonym o wiekszej $rednicy wypiera sie na-
gromadzony materjat spoiny na boki, przez-
co spoina otrzymuje grubos¢ zblizong do gru-
bosci blachy. Whkoncu wygladza sie ptaskim
miotkiem powierzchnie spoiny. Wytrzymato$¢
spoin wykonanych zgrzewaniem réwna sie pra-
wie wytrzymato$ci materjalu rodzimego (tab. II).

TABELA 1.

Cechy wytrzymatosdciowe spoin alu-
minjowych. wykonanych zapomocag zgrze-
wania kowalskiego:

© ey u 2

€ = ) ¢

=} ) a) S* o
| o ® N ‘N N G E]
Obrébka prébek , 8T W 2™ 50

o N 1 29 T a 9

(miejsca spawania) 12" >y v N

1o s 4 L,

1

i om kg cm2 < % o/«
1 £08 18,6 10,7 83,5
Spoina opitowana do gru- 3 869 16,8 19,3 70,7
bosci blachy . , , . 4 934 21,8 16,7 83,9
Przekuwana na zimno, wy- 1 732 186 115 86,2
zarzona przy 350°, stu- 3 956 20.6 153 57,1
dzona w wodzie . 4 872 17,6 10,0 69,9
Przekuwana na zimno, wy- 1 766 28,1 13 81,5
zarzona, studzona na po- 3 593 255 12,3 559
WiIietrzu .o, 4 843 18,8 20,7 68.2

Sktad chemiczny:

Blacha 1 mm: 99,23°/0 Al, 0,24°/0 Si, 0,52% Fe
Blacha 3 mm 99,10°/0 Al, 0.30°/o Si, 0,52°/0 Fe
Blacha 4 mm 99,06°/, Al, 0,26°/0 Si, 0,56°/0 Fe

Wszystkie préby opitowano przy obrébce doktadnie
do grubosci blachy. Podano wartosSci przecietne z 3 prob,

Réwniez i w tym wypadku otrzymuje sie
powazne zwiekszenie wytrzymatosci przez roz-
norodng dodatkowag obrobke spoiny, polegajaca
na przekuwaniu na zimno i wyzarzeniu, a na-
stepnie szybkiem albo powolnem chtodzeniu,
nadania poréwnawcze nad wytrzymatoscia alu-
minjowych potaczerh spawanych, wykonanych
ptomieniem gazowym i zgrzewaniem przeprowa-
¢z" réwniez R. Baumann?). Na rys. 5 widzimy
strukture spoiny wykonanej zgrzewaniem Kko-
walskiem. Stabo zarysowana linja, podobna do
granicy ziaren, widoczna jest w miejscu spa-
wania.

dzisiejszym stanie techniki spawania
Ptonueniem gazowym, jakotez zgrzewania kowal-
skiego, oba te sposoby mozna uwazaé¢ za réw-
nowarto$ciowe pod wzgledem wiasnosci mecha-
nicznych. Pod wzgledem odpornosci na korozje,
spoiny wykonane ptomieniem gazowo-tlenowym
majg wiekszg wartos¢ od spoin wykonanych
zgrzewaniem kowalskiem.

stopoéw aluminjowych walcowa-
nych, twardych.

Spawanie

W przeciwieristwie do spawania materjatow
miekkich i wyzarzonych powstaje przy tworzy-

s) R. Baumann, Forsch, Arb. Ing, Wes.. zeszyt 112.
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wach walcowanych zmiang o tyle godna uwagi,
ze przy odksztatceniu na zimno i nastepujacem
po niem o grzaniu powstaje rekrystalizacja. Stabe
odksztatcenie na zimno i zagrzanie do tempera-
tury od 230 300°%;powoduje gruboziarnista re-
krystalizacje, zwlaszcza przy stopach walcowa-

Rys. 6, Budowa ziaren przy stabo zwalcowanem alu-
minjum a—struktura w spoinie, b—struktura skrystalizo-
wanej blachy poza spoina.

nych 1/8 do 1/2. Silne jednak odksztaicenie na
zimno sprowadza strukture drobnoziarnista.

Na rys. 6 widzimy budowe ziaren stabo od-
ksztatlconego materjatu, przyczem widaé¢ wyraz-
nie grubsza rekrystalizowanag btonke (b) poza
spoing (a). Na catej prawie szerokosci blachy
zagrzanej nastgpito nietylko zmiekczenie mater-
jatu, ale réwniez gruboziarnista rekrystalizacja6).

Strefa zmiekczonego metalu

Spoina i skruktura
struktura rekrystalizacji

lanego metalu

Metal rodzi-
my.Struktu-
ra twardego
metalu wal-
cowa nego.

Rys. 7 Spoina na twardej zwalcowanej blasze aluminjo-
wejf trawiona.

Tworzenie si¢ poszczegdlnych stref metalu na-
stepuje dos$¢ wyraznie, jak to wida¢ na rys. 7,
na powierzchni trawionej prébki").

Witasnosci wytrzymatosSciowe

Wytrzymatos¢ tych polgczen spawanych
jest podobna do wytrzymatosci spoin na blachach
miekkich, a wiec w surowym stanie 6—7 kg/mm2,
a po ulepszeniu okoto 11 12 kg/mm2 W tym
wypadku jest obojetne, czy szerokos$¢ strefy
zagrzanej jest mniejsza, czy wieksza —to znaczy,

e) Holler, Autog. Metallbearbeitung, tom 21 (1928),
str,46 i 66 Aluminium, tom 1 (1929), str.247.

7)Poréwnaj Bohner. Z Metallkunde. tom 25 (1933)
str. 50.
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miedzy innemi, czy spawano elektrycznie, czy
acetylenem. Wytrzymato$¢ wyzarzonej strefy
spojenia od tego nie moze sie zmieni¢. Przez
stabe przekuwanie na zimno nietylko spoiny,
ale réwniez blach w poblizu spoiny, mozna na-
nowo ulepszy¢ potaczenie, powiekszajac jego
wytrzymato$¢. Nie mozna jednak zawsze by¢
pewnym dobrych skutkéw tego zabiegu.

Przygotowanie spoin.

Blachy powyzej 3 mm grub, ukosuje sie na
V albo X przez proste $ciecie krawedzi. To uko-

Rys. 8, Speczanie krawedzi przy wykonywaniu spoin na
V i X. Tworzywo odksztalca sie przytem powyzej granicy
krytycznej, a) zgrubianie, b) przekro6j spoiny zgrabionej.

sowanie mozna wykonac przez speczenie zapomo-
cg trzpieni odpowiednio uformowanych w ksztat-
cie V'albojX (rys. 8). W tym wypadku tworzywo

SPRHRNIE ZWYKLE

5PRWR/\IE Z PRZEKUCIEM
MRTERJRtU SPACZONEGO

Rys, 9. Struktura réznie obrabianych spoin aluminjo-
wych, wykonywanych drutem 2z czystego aluminjun.
a — spoina, b— strefa metalu stopionego, C— strefa metalu
przegrzanego, d — struktura niezmieniona, € — spoina
ulepszona, / — strefa rekrystalizacji.

ulega odksztatceniu powyzej krytycznej granicy.
Pomimo tego odksztatcenia na zimno, otrzymujemy
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jednak, przez ogrzanie towarzyszgce spawaniu,
drobnoziarnistg rekrystalizacje. Po ulepszeniu
spoiny przez przekuwanie, otrzymamy nastepnie
rownomierng na catym przekroju strukture drob-
noziarnista. Speczanie krawedzi ma jeszcze te
zalete, ze zwiekszajac grubosé ulepszanej przez
przekuwanie spoiny nadaje temu procesowi
wiekszg pewno$¢. Zmiany struktury spoiny
przedstawione sg schematycznie na rys. 9.

aluminjowa,
Oznaczenia,

Rys, 10, Zgrabiona przez speczanie spoina
spawana drutem specjalnym. Nieprzekuwana.
jak na rys, 9.

W zwigzku z tem nalezy jeszcze zaznaczyc,
ze przy stosowaniu specjalnych drutow
do spawania otrzymuje sie po spawaniu,
bez ulepszania przez przekuwanie, drobnoziar-
nistg spoine (rys. 10— 11). Przy spawaniu twar-
dych stopéw walcowanych typu ,czyste alumin-
jum" drut ten, obok swego ogdélnego zastosowa-
nia, posiada jeszcze specjalne znaczenie, zwia-
szcza przy wykonywaniu potaczen, ktdrych nie
mozna przekuwac, jak np. ztacz rurowych.

Struktura.

Zachowanie réwnomiernej drobnoziarnistej
struktury metalu w potaczeniach spawanych
jest jednym z najwazniejszych warunkoéw osig-
gniecia dobrych  wilasnosci  mechanicznych,

b

Rys. 11. Struktura krystaliczna dwuch spoin aluminjo-
wych. a) aluminjum (99,6no) spawane drutem z czystego

aluminjum, b) aluminjum (99,6°/0 spawane drutem spe-
cjalnym.
jak to juz wynika z tabeli I. Kazdy facho-

wiec spawacz z tatwoscia moze sie przeko-
na¢, iz w parze ze zwiekszeniem dobroci i pe-
wnosci spawanej konstrukcji idzie zwiekszenie
dopuszczalnego obcigzenia, przezco mozna osig-
gnac¢ znaczne oszczednosci pod wzgledem ekono-
micznym.
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Do walcowanych stopow aluminjowych typu
rozwazanego naleza: Silumin, K. S. Seewasser.
Pantal, Alrey i t p.

Wykonanie spawania.

Spoina bezposrednio po spawaniu, nieobra-
biana termicznie, posiada mniejsza wytrzymatosc
i mniejsze wydtu enie. Punkty sczepne w kon-
strukcjach pekajg czestokro¢ w czasie spawa-
nia naskutek rozszerzania sie metalu pod wpty-
wem ciepta. Spawane konstrukcje aluminjowe
sczepia sie zatem nakladkami, jak to np. uwi-
doczniono na rys. 12, ktéry przedstawia zbior-
nik aluminjowy o pojemnosci 150 m3 Zbiornik
0 wysokosci 5000 mm posiada na dole grubos¢
dcian 10 mm, na gbérze 9 mm. Przy grubosciach
blach powyzej 10 mm stosuje sie skutecznie
spoiny obustronnie zukosowane, szczegdlniej
w wypadkach, kiedy mozna wykona¢ spawanie
obustronnie rdwnoczesnie. Spawanie tego ro-

Rys 12. Zbiornik aluminjowy pojemnosci 15 m3 przygo-
towany do spawania (sczepiony naktadkami).

dzaju wymaga spawaczy wprawnych, gdyz tutaj
czestokro¢ jeden ze spawaczy musi pracowaé
ponad gtowag. Celowosé takiego spawania ttoma-
czy sie tem, ze rownoczesSnie z obu stron na-
stepuje izolacja od wpltywow powietrza, tak
przez dziatanie proszkéw odtleniajgcych, jak
i gazéw neutralnych ptomienia palnika.

Przy spawaniu ponad gtowg materjat dodat-
kowy czesto spada kroplami. Przed ulepszaniem
termicznem i przekuwaniem nalezy krople te usu-
na¢ scmakiem, gdyz w przeciwnym razie zostang
wgniecione w postaci tusek w materjat rodzimy.

Pod wzgledem konstrukcyjnym nie
moze by¢ w stosunku do spawania zadnych spe-
cjalnych zastrzezeh, gdyz spoina posiada prawie
100% wytrzymatosci materjatu rodzimego. Przy
tworzywach walcowanych nalezy jednak liczyé
sie ze zmniejszeniem wytrzymatosci spoiny mimo
przekuwania, analogicznie do spawania materjatu
zarzonego, nie ulepszanego.
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Konstrukcje spawane, ktére sg dostepne
tylko z jednej strony i nie moga by¢ ulepszane
przez przekuwanie, nalezy w ten sposdéb pro-
jektowac, aby zamiast spoin na styk stosowaé
spoiny pachwinowe, Kktére mozna ulepszac

Aluminjowa wezownica do ogrzewania na ci-
$nienie pary 6 at,

Rys. 13.

zapomoca uderzen w Kkierunku osiowym, ewen-
tualnie spoiny stykowe spawac specjalnemi dru-
tami, ktore dajg strukture drobnoziarnistg bez
przekuwania na zimno (rys. 11). Przy normal-
nych rurociggach mozna z dostateczng pewno-
Scig stosowaé potaczenie na styk, jezeli grubosé¢
scian rury jest cokolwiek wyzsza od wymiaru
z obliczenia. Na rys. 13 widzimy zastosowanie
potaczenia na styk przy wezownicy do ogrze-
wania na ci$nienie robocze 6 atm.

Przy wyktadaniu zbiornikéw blachg alumin-
jowa nalezy specjalnie nato zwr6ci¢ uwage, by
blachy dobrze przylegaly. Mate nieszczelnosci
moga prowadzi¢ do rdzewienia i korozji zbior-
nika zewnetrznego, co moze powodowac odsta-
wanie natozonego metalu i tworzenie sie garbu.
Biorgc pod uwage, ze przy ulepszaniu spoiny
nie zachodzi polepszenie warunkdéw odpornosci
przeciwko korozji, przekuwanie na zimno przy
wyktadaniu zbiornikéw nie jest specjalnie po-
zgdane.

Rys. 14. Aluminjowy aparat prézniowy do suszenia.

Wskazéwki konstrukcyjne.

Dla potaczenn spawanych, ktére majg byé
ulepszane, mozna poda¢ nastepujgce wskazowki
nie ze wzgledéw na wytrzymatos¢, ale raczej
na celowos$¢ konstrukcji:
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1 Spoiny nalezy przesungé¢ poza krawedzie,
przez co unika sie spoin naroznych i udostepnia
sie miejsce spawane.

2. Przy grubosciach powyzej 10 mm nalezy
potaczenie zaprojektowac¢ w ten sposéb, aby byt
wygodny dostepny z obu stron, dla réwno-
czesnego spawania.

3. Spoiny, ktére majg by¢ narazone na wiek-
sze sity i ktdre sg dostepne tylko z jednej stro-
ny, nalezy zaprojektowaé¢ jako spoiny pach-
winowe.

tatwosé, z jaka aluminjum, oraz jego stopy
walcowane mozna odksztatcaé, pozwala na
spetnienie wyzej wymienionych warunkéw. Przez
walcowanie, giecie, wywijanie kotnierzy nietyl-
ko daje sie tatwo umiesci¢ spoine w odpowied-
niem miejscu, ale takze otrzymuje sie lepsze wa-
runki konstrukcyjne, dzieki tagodnym przejsciom
pomiedzy elementami.

Rys. 14 uwidacznia prézniowy aparat do su-
szenia, wykonany z aluminjum, diug. 3400 mm
i Srednicy 1600 mm. Wszystkie spoiny wyko-
nano zapomoca spawania palnikiem, jako spoiny
stykowe. W miejscach na krdéce wywinieto ma-
terjal na goragco, poczem mozna byto krdcce

Rys. 15. Aluminjowy aparat prézniowy z mieszadtem

przypasowac¢ na styk. Przy koinierzach przewi-
dziano S$ruby na zawiasach, dla tatwiejsze-
go zdejmowania pokryw. Kotnierze naog6t
projektuje sie jako luzne, jak to wida¢ na rys.
15 i 16. Grubosé¢ scianek wewnetrznego kotta
aluminjowego w przestrzeni parowej (rys. 15)

wynosi 18 mm, zewnetrzny ptaszcz na pare
0 cisnieniu 6 at, sktada sie z dna kulistego, do
ktérego dopawano piomieniem acetylenowym

Aluminjowy aparat pr6zniowy do odparowywa-
nia i destylacji.

Rys. 16,

cze$¢ cylindryczna. Przedstawiona na rys. 16
pokrywa kulista skiada sie z poszczegdlnych
wygietych i wyzarzonych wycinkéw spojonych
ptomieniem. (dok. nast.)

Uber den gegenwartigen Stand der Schmelzschweissung
von Aluminium und seinen Legierungen.

In dem Aufsatz werden die Schmelzschweissung und
Hammerschweissung von Aluminium verglichen und be-
handelt, der Einfluss der Case, die Eigenart der Legie-
rungen, daraus hergeleitet die Vergiitungsarten, Festigkeits-
eigenschaften. Schweisstabe fiir Sonderzwecke und Nutz-
barmachung der Rekristallisation. An Beispielen wird auch
der Einfluss der Konstruktion auf die Durchfiihrung des
Schweissverfahrens gezeigt (Schluss fog11).

Etat actuel de la soudure de I'aluminium
et de ses alliages.
compare pour ces metaux la soudure oxy-

oxhydrique et a la forge et analyse l'influ-
propriztes des alliages

L'auteur
acetylenique,
ence des gaz et des differentes
d'aluminium sur leur soudabilite,

De ces considerations, il etablit la methode approp-
riee pour l'amelioration des soudures pas le traitement
thermique, examine leurs proprietés. décrit les metaux
d'apport spéciaux et expose les possibilites de l'utilisation
de la recristallisation.

Quelques exemples de constructions soudees montrent
egalement l'influence du genre de construction proprement
dit sur le mode d’exécution des soudures (a suivre).
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621.791.5+625.143
1400 st. -\- 12 rys.

Naprawa szyn zapomocg nhapawania

acetylenowego.

Wstap.

Szyny wyjete z toru, jako nie nadajace sie
do dalszego uzytku, posiadajg w réznych miej-
scach  na swej powierzchni tocznej—zadziory,
szczerby, podejrzane ryski, plamki, wyboje, pe-
cherze, oraz pekniecia podtuzne lub poprzeczne,
nieraz bardzo duze, siegajgce wglgb szyny, nie-
mal do samej stopki (rys. 1 4). Giowki tych
niezdatnych szyn bywajg czesto sptaszczone,
rozwalcowane, z zewnetrznej strony posiadajg
sterczace +tuski zelaza, nieraz duzej wielkosci,
ktore z czasem odpadajg. Tego rodzaju braki
szczegolnie czesto obserwuje sie na stykach szyn.
Zdarza sie tez nierzadko, ze szyny bywajg uszko-
dzone w miejscach zaokraglen, miedzy gtéwka
a szyjka, oraz miedzy szyjka a stopka.

Niektére z tych uszkodzeh nalezy przypi-
sa¢ wadom juz samej fabrykacji szyn. Zdarza
sie, ze szyny, ktére wytrzymaty wszystkie prze-
pisane proéby, juz po krotkiem uzywaniu wyka-
zujg rézne biedy. Przyczyng tego bywaja prze-
waznie zanieczyszczenia i niejednorodno$¢ ma-
terjatu; pod wplywem naprezeh metal w miejs-
cach stabszych peka i tworza sie szczeliny we-
wnatrz szyny.

W czasie stuzby szyna ulega utwardzeniu
przez obrobke jej na zimno wskutek uderzen
kot, wskutek czego tworzy sie struktura grubo-
ziarnista, bardziej krucha i mniej elastyczna, co
jest rowniez powodem tuszczenia sie szyn i ich

Rys, 1. Szyna rakowata,
Pekania. Rozptaszczanie sie gtéwek szyn na
stykach jest spowodowane coraz wiekszym obcia-
zeniem osi pojazdow.

Szyny, wyjete z tego czy innego powodu
z toréw, byly dotychczas sprzedawane na cele

budowlane, a w najlepszym razie - uzywane do
torow bocznych stacyjnych, lub do torow
na linjach drugorzednych, o bardzo stabym ruchu.

Dopiero przed 4-ma laty (niestety, gdyz
metoda spawania ptomieniem acetylenowym da-

Wadliwe miejsce w dziobie krzyzownicy
po~wytopieniu palnikiem,

Rys, 2,

tuje sie juz od 25 lat) zwrécono uwage na mo-
zliwosé regeneracji tych szyn i oddawania do
uzytku normalnego na torach gtéwnych. W Pol-
sce pierwsza mysl napawania szyn rzucit re-
daktor Z. Dobrowolski, drukujac w Spawaniu
i Cieciu Metali szereg artykutéw na ten temat
na podstawie Zrddet amerykanskich, a na po-
czatku 1932 r. te metode zademonstrowat inz.
Jonscher na Slasku. Wkrétce potem dyr. Dziem-
bowski z firmy Perun zademonstrowat napawa-
nie szyn w obrebie oddzialu Drogowego P.K.P.
w Bydgoszczy.

Urzadzenia do napawania acetylenowego.

Metoda acetylenowo - tlenowa napawania
szyn odznacza sie przedewszystkiem wielkg pro-
stotg swych urzadzen (rys. 5). Butle z tlenem i ace-
tylenem rozpuszczonym (ewentualnie wytwornica
acetylenowa), zawdr redukcyjny do tlenu i ace-
tylenu, dwa przewody, palnik, peczek drutéw,
wiadro z wodg, przecinak, miotek, drgg do po-
dwazania szyn, kilka kawatkdéw krotkich szyn
dtugosci 10 30 cm, zapatki oto wszystko, co
przy tej pracy jest potrzebne. Sam spawacz
i pomocnik wystarczajg do transportowania tego
wszystkiego w razie potrzeby wzdiuz toru.
Istniejg w tym celu specjalnie budowane wozki.
Ta prostota urzadzen jest jedng z cech wyz-
szosci tej metody nad metodg napawania tuko-
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wego. Bezpieczenstwo pracy przy minimum na-
wet uwagi i przestrzeganiu przepiséow bezpie-
czenstwa pracy jest zupetne. Koszta amortyza-
cyjne sa niewielkie, jesli nawet acetylen wyra-

Rys. 3. Szyna z podtuznem peknieciem, siegajgcem

az do szyjki na diugosci 1800 mm.

Rys. 4. Po uderzeniu miotem szyny z rys. 3. cze$¢ gtowki
wzdtuz ~“peknigcia odiaczyta sie w ksztalcie cienkiej
diugiej listwy, widocznej po prawej stronie.

bia sie na miejscu. Koszt urzadzen przedstawia
sie w spos6b nastepujacy:

Wytwornica zt. 650. —
20 m. przewodéw gumowych po 5 zi

za metr . . . .z+. 100. —
palnik 100. —
reduktor do tlenu 100. —
reduktor do acetylenu 100. —

okulary . 4. 50
rézne okoto 20.—

zt. 1074. 50

Te koszta przy napawaniu elektrycznem s\
o wiele wieksze, spawarka bowiem kosztuje ok.
8000 zt; nadto nalezy zaznaczyé¢, ze spawarki
te nie sg wyrabiane w kraju, a zatem koszta
inwestycji idg na niekorzy$¢ rynku krajowego.
Napawanie acetylenowo-tlenowe ma wiec i pod
tym wzgledem wyzszo$¢ nad elektrycznem.

2. Acetylen z wytwornicy, czy acetylen
rozpuszczony?

Nalezy oméwié¢ kwestje, czy warto produ-
kowaé¢ acetylen na miejscu, czy tez nabywac
z firmy, w postaci acetylenu rozpuszczonego.
Niestety, pod tym wzgledem narazie brak da-
nych ze Scistych badann. W kazdym razie mozna
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poda¢ niektére cyfry w pewnym stopniu te kwe-
stje naswietlajace, nie bedace jednak miarodajne
do kalkulacji.

Jednorazowy tadunek karbidem wytworni-
cy, np. Progaz Nr. 3 wynosi 10 kg. Z jednego
kilograma karbidu, po odtraceniu réznych strat,
otrzymuje sie praktycznie 200 Itr. gazu, wiec
przv cenie karbidu zt. 0.50 za kg, otrzymu-
jemy cene gazu 05: 0,2 = zh 250 za 1m. sz

Jeden spawacz zuzywa przecietnie 5 m3tle-
nu dziennie. Jedli przy obstudze wytwornicy
pracuje osobny robotnik, z ptacg 5 zt. dziennie
to z tego tytulu nalezy obcigzy¢ koszt wypro-
dukowania kazdego metra sumg zt. 5:5= zt. 1
Doda¢ do tego nalezy koszta og6lne wraz
z amortyzacjg i oprocentowaniem kapitatu wy-
danego na instalacje, co wynosi, liczac jak
podaje inz. Nowak, Nacz. Oddz. Drog. w Kato-
wicach 0,24 zi.

Nalezy réwniez liczy¢ sie ze stratg na ga-
zie, gdyz z ukonczeniem pracy, gazu najczesciej
zupetnie nie wyczerpuje sie z ostatniego tadun-
ku karbidu, nadto strata powstaje wskutek nie-
szczelnosci  wytwornicy, przy odpowietrzaniu,
i wskutek czesciowego rozkiadu karbidu pod
nieszczelng pokrywkag. Liczac na te straty 50,
kosztéw karbidu na 1 m3 otrzymujemy
zt. 25. 0,056= 0,13 z.

Koszt katalizolu na oczyszczanie produko-
wanego acetylenu wynosi wedtug danych fabry-
cznych 0,15 zt. na 1 mi gazu. Zatem wyprodu-
kowanie 1 ml acetylenu kosztuje 2,501.00—+
-j- 0,24 -)- 0,13 -3-0,15 = 4,02 zk, czyli 1kg. ace-
tylenu z malej wytwornicy przy pOwyzszem
zatozeniu Kkosztuje 4,02:1,13 = 3,56 zt. Acety-
len rozpuszczony kosztuje z dostawg zt. 4,50
za 1 kg.

Obliczenie powyzsze jest zrobione w najnie-
korzystniejszem zatozeniu, kiedy pracuje jeden
spawacz, a przy wytwornicy zajety jest-osobny
pracownik. Przy racjonalnej organizacji]pracy
pomocnik spawacza bedzie jednoczes$nie obstu-

Rys. 5. Urzadzenie do napawania szyn. Obecny Autor

artykutu w otoczeniu spawaczy.

giwat wytwornice, a gdy do tego celu bedzie
specjalny pracownik, bedzie on jednocze$nie
obstugiwat 2-3 wytwornice dla 3-ch i wiecej
spawaczy, obcigzenie wiec kosztu acetylenu ko.
sztami obstugi bedzie znacznie mniejsze.
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3. Przygotowanie szyny do napawania.

Pierwsza czynno$cig przy napawaniu szyn,
czy to metoda acetylenowo-tlenowa, czy tuko-
wg, jest nalezyte, doktadne oczyszczenie po-
wierzchni tocznej szyny druciang szczotkag (rys.
6), z zewnetrznej warstwy rdzy i innych za-
nieczyszczen, jak smarow, thuszczow, kurzu,
btota it p,, poczem te powierzchnie dokiadnie
rewiduje sie i obwodka z kredy zaznacza sie
miejsce jawnie schorzate lub podejrzane (rys. 7).
W 1 minute robotnik moze w ten sposéb
oczysci¢ i zbadat¢ 2 3 metry szyn. Od
sumiennosci i nalezytej uwagi pracownika za-
lezy, by nie przeoczy¢ najmniejszej podejrzanej
ryski lub plamki, pod ktéremi mogg sie kryé
miejsca powaznie wyzarte w szynie.

Nastepng czynnoscig przygotowawcza jest
wypalenie raka. Wypalenie to ma na celu usu-
niecie niezdrowego materjatu szyny (rys. 2 i &
Praktyka poucza, ze najmniejsza ledwo, widocz-
na ryska, po wypaleniu jej moze okazaé sie
znacznym rakiem i odwrotnie, duzy rak przed
wypaleniem zupelnie wyraZzny, po wypaleniu
moze zosta¢ co do wielkosci zupetnie nie zmie-
niony. Jesli podejrzana plamka, czy ryska nie
kryja pod sobg zadnego raka, to zapomocg
wypalania mozna to stwierdzi¢ z catg pewnoscig
(rys. 9).

Wypalanie chorego miejsca jest nader waz-
ne, gdyz tylko w takim razie mozna catko-
wicie materjat wadliwy zastgpi¢ zdrowym. Pod
tym wzgledem napawanie acetylenowe ma bez-
wzgledng wyzszos¢ nad spawaniem elektrycz-
nem, przy ktérem tylko jawne raki napawa sig,
zalewajgc elektrodg tylko te cze$¢ raka, ktéra
jest zzewnatrz widoczna, nie ruszajgc natomiast
gtebszej czesci raka, ktéra mozna wykry¢ tylko
przez wypalanie.

Czas wypalania zalezny jest nietylko od
wielkosci raka, ale i od warunkéw atmosfe-
rycznych, gdyz praca odbywa sie przewaznie na
wolnem powietrzu (rys. na oktadce). Przy cieptej
i pogodnej temperaturze, czas wypalania i to-
pienia drutu bedzie mniejszy, niz przy tem-
peraturze zimniejszej i dzdzystej. Czas ten waha
sie od 4 do 15 minut.

4. Napawanie rakow.

Po wypaleniu raka, nalezy wszelkie za-
dziory roztopionego metalu, w postaci zastyg-
tych kropelek i grudek przecinakiem i miot-
kiem usunag¢, wygtadzi¢ i wtedy dopiero mozna
przystgpi¢ do wiasciwego napawania, polegaja-
cego na napawaniu warstwy zdrowego metalu
na uszkodzone migjsce.

Napawajac, spawacz ciggle porusza topionym
drutem, w celu réwnomiernego rozprowadzenia
metalu. Z poczatku spawacz mocno rozgrzewa
czes¢ wypalonego raka diugosci 6 7 cm.
W razie niedostatecznego nagrzania materjatu
szyny, topigcy sie drut nie moze nalezycie sie
zespoli¢ z materjatem wskutek czego wewnatrz
zaleczonego raka moze powsta¢ miedzy mater-
iatem szyny i materjatlem topionym szczelina,
oczywiscie dla wytrzymatosci napawanego raka
bardzo niepozadana. Niedostateczne nagrzanie
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szyny i przetopienie jej materjatu, moze pow-
sta¢ wskutek nieumiejetnego trzymania palnika,
a mianowicie — zbyt pochyto do materjalu na-
pawanego.

Napawanie wykonuje sie krétkiemi odcin-
kami w celu umozliwienia przekuwania, poki
materjat jest jeszcze dostatecznie goracy. Nagrze-

Rys. 6. Czyszczenie szyny zapomoca

szczotki drucianej,

wanie szyny i topienie drutu trwa 6—9 minut,
a przy chlodniejszej temperaturze i wiecej, nie
przekracza jednak 15 minut. Po zalaniu czeSci
raka roztopionym drutem, napawacz wraz z po-
mocnikiem przekuwa miejsce napawane miot-
kiem wadi okoto péttora kilograma w ciggu 2 —
3 minut. To przekuwanie napawanej powierzchni
pozwala uzyska¢ powierzchnie dos¢ gtadka, przy
jedneozesnem nadaniu warstwie natozonej wias-
ciwego profilu.

Rys. 7. 'Uszkodzone szyny. Miejsca wadliwe sg
zaznaczone>kreda.

Poki jeszcze odcinek jest goracy, obcina sie
przecinakiem z bokéw szyny nadmiar metalu
i nadaje sie gtowce ksztalt normalny. Przekuwa-
nie [ma na’celu ulepszenie natozonego metalu, a
mianowicie zastgpienie walcowania, ktéremu byta
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przy wyrobie poddana szyna. To przekuwanie
jest zaletg napawania acetylenowego, umozliwia
bowiem ulepszanie struktury materjatu.

Szyny napawane lezg na skladzie zwykle
w dwoch albo trzech miejscach podparte. Otéz

Rys. 8. Rak szyny o dtugosci 500 mm,
szerokoséci 20—30 mm, gtebokosci
2— 3 mm, po wytopieniu,

przy rozgrzaniu szyny w miejscu hapawania,
nastepuje zjawisko wyginania sie szyny w po-
staci wypukliny, przy ostyganiu zas powstaje
zagiecie. Spawacz powinien pilnie uwaza¢, aby
pod odpowiednie miejsca szyny i w odpowied-

Rys. 9. Widok opalonej szyny zdrowej.
Podejrzane plamki nie kryty pod soba raka.
niem stadjum napawania byty podtozone kroékie
kawatki szyn — tak, aby szyna po napawaniu
pozostata prosta. Niewlasciwe postepowanie
moze spowodowac tak wielkie popaczenie sig
szyny, ze do dalszego uzytku moze sie nie

nadawac.
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5. Dobdr drutu do spawania.

Nalezy zaznaczyé¢, ze trwatos¢ i pozadany wy-
nik napawania szyn zalezy od trzech czynnikéw:

1) rodzaju materjatu pomocniczego, czyli drutu,

2) rodzaju materjalu napawanego,

3) umiejetnosci i sumiennosci spawacza.

Jesli chodzi o pierwszy czynnik, to sprawa
ta byla juz wszechstronnie nieraz omawiana,
pragne tu zaznaczy¢ tylko, ze podczas przepro-
wadzonego przezemnie badania napawania szyn,
uzywano drutu ,,Tor“ ze stali specjalnej chromo-
wanadowej wyrobu Kkrajowego. Druty ze stali
weglistej mniej sie nadajga do tego celu; szyna
bowiem zawiera ok. 0,5— 0,6% wegla, aby wiec
otrzymaé¢ warstwe natozong réwnej twardosci
z szyng, drut — ze wzgledu na czeSciowe wy-
palanie sie wegla — musiatby go zawierac
znacznie wiecej, np. 1°/0 Przy tej zawartosci
wegla spawanie jest dosy¢ trudne, przytem
warstwa natozona ulega zahartowaniu, a w
zmiennych nader warunkach stygniecia warstwy
natozonej, stopienn zahartowania, a z tem i twar-
dos¢ jest bardzo niejednolita. Otrzymane tym
sposobem miejscami bardzo twarde plomby
moga ulega¢ wykruszaniu podczas walcowania
szyny przez kola, a to z powodu nieréwnomier-
nego odksztatcania sie szyny i warstwy nato-
zonej.

Uzywanie drutu zawierajacego mniej wegla
i zapobieganie wypalaniu sie wegla przez stoso-
wanie ptomienia naweglajgcego (z nadmiarem
acetylenu) tez nie jest godne polecenia, gdyz regu-
lacja palnika przy nadmiarze acetylenu zawsze
na ten sam stosunek gazéw jest bardzo tru-
dna i w praktyce stopien naweglania, a za-

tem i twardo$¢ warstwy napawanej w tych
warunkach, bywa nader niejednolita. Na-
tomiast napawanie drutem ze stali specjal-

nej plomieniem S$cis$le neutralnym, daje war-
stwe rownomiernej twardosci o dobrych wia-
snoéciach mechanicznych, ktére zawdziecza
sie domieszkom uszlachetniajgcym (Cr, Va). Wo-
bec malej zawartosci wegla spawalno$¢ tego
drutu jest bardzo dobra i niema obawy harto-
wania sie warstwy natozonej. (dok. nast).

Reparation avec le chalumeau oxy-acetylenique
des rails rebutes.

L'auteur decrit tapplication de la soudure dans la re-
paration des rails rebutés presentant a leur surface des
defectuosites comme: criques, fissures, ecaillements, etc.,
provenant de defauts de fabrication.

L'auteur expose l'installation necessaire pour ces tra-
vaux et conclut que pour ces travaux l'acetylene dissous
convient mieux que l'acetyler.e des generateurs.

Ensuile l'auteur sc prononce pour l'emploi, comme
metal d'apport, du fil d'acier special au Cr—Va (fil TOR
fabrique par Perun) {a silivre).

Instandsetzung von fehlerhaften Esenbahnschiencn mit-
tels der Azetylenschweissung.

Der Verfasser beschreibt in einer ausserst interes-
santen Art die Anwendung der Auftragschweissung
zur Instandsetzung fehlehafter ausrangierter Eisenbahn-
schienen.

Es werden verschiedene bei dieserlei Arbeiten ange-
wandete Einrichtungen beschrieben, wobei der Verfasser
zu dem Schluss kommt, dass Dissousgas dem in Entwick-
lern hergestcliten vorzuziehen ist.

Der Meinung des Verfassers nacli sollte man Spezial-
driihte aus Cr—Va Stahl bevor/.ugen (Schluss folgl).
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STEFAN BRYtA.

Spawane konstrukcje stalowe gmachu

w Warszawie »

3) PODCIAGI.

Podciggi ukryto w stropach, roéwnajgc ich
spody ze spodami belek. Z tego powodu wy-
soko$¢ nie mogta przekraczaé 28 cm.

Na kondygnacjach mieszkaniowych wyko-
nano je zatem z dwutedwek 1 NP 28, zas
w kondygnacjach biurowych, gdzie obcigzenie
jest wieksze, zastosowano podciagi podwdjne
ztozone z dwu ceownikdw [ NP 26. W rzedzie
stupéw 29 i 30 podciggi wykonano z 3 profili,
a mianowicie dwoch ceéwek od zewnatrz i dwu-
tedwki we Srodku.

Podciggi pojedyncze wykonano jako belki
ciggte przechodzace przez Srodek stupdw. Sty-
ki belek wykonano w formie przegubéw w odle-
gtosci od osi stupa wynoszacej okoto 0,15 roz-
pietosci przesta (rys. 13). Krawedzie tgczonych
dzwigaréw ukosowano na X i tgczono spoinami
stykowemi, wzmacniajgc jednocze$nie styk przy-
ktadkami z ptaskownikéw, ktére w warsztacie
przymocowywano do dzwigara podpierajacego,
a na budowie tgczono z dzwigarem podpartym.
Tego rodzaju ustroj styku zastosowano ze wzgle-
déw montazowych, gdyby bowiem chodzito tyl-
ko o wzgledy statyczne, to styk bezposredni
K fu Wyciecia schodkowego i bez przykiadek
bytby w tych miejscach wystarczajacy.

Podciagi podwoéjne ztozone  dwoch ceow-
nikow wstawiano pomiedzy stupy, opierajac je
na katéwkach montazowych i przymocowu-
jac nastepnie do stup6éw spoinami pachwinowe-
mi, ktore™ miaty przenies¢ oddziatywanie pod-
porowe”™ i moment utwierdzenia. Ceowki sg
rozstawione na 100 mm i odwrdcone stopkami
na zewnatrz. Sg one polgczone miedzy sobg
w miejscach podparcia belek stropowych, oraz
w poblizu stupéw i na koncach spo-
czywajacych na murze (rys. 14).

Jako taczniki stosowano albo dwu-
tedwkilNP 10 o diugosci réwnej
wysokosci cedéwek (rys. 14 z pra-
wej strony), albo naodwr6t — dwu-

edwki tego samego numeru, co
ceowki o diugosci 100 mm (rys.
z lewej strony). Ten ostatni

sposob jest lepszy, gdyz wtedy be-
ton wypetniajacy srodek podciggu
moze sie oprzec¢ na stopkach dwu-
leownikow tgcznikowych.

Podciggi poprzeczne zastosowano na kon-
dygnacjach nadziemnych tylko w bezstupowych
czeSciach budynku, przy klatce schodowej IlI
1w skrzydle od strony Hotelu Europejskiego,
oraz w obu naroznikach, a w podziemiu w ca-
ym frontowym trakcie od Krakowskiego Przed-
miescia. Podciggi podziemia, ktérych wysoko$é
nie byta ograniczona, wykonano jako blachow-
ntce o przekroju dwuteowym. Blachownice sg
wzmocnione zebrami z ptaskownikéw. W miej-

*) Dokonczenie do Nr, 2 z r, b,
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621.741+624.9
1300 stéw -}- 9 rys.

F K W

scach podparcia belek stropowych zebra sg wy-
konane z blach trapezowych pod belkg i nad
belka. Dla unikniecia spoin sufitowych blacha
dolna jest potgczona w warsztacie z belkg, a bla-
cha gérna z podciggiem.

Podciggi kondygnacyj nadziemnych ze wzgle-
du na ograniczong wysokos¢ sg przewaznie
dwuscienne, przyczem albo sktadajg sie z dwuch
dwutebéwek potaczonych ze sobg rozporkami,

1 ii vy
11 i29f

Rys. 13.

albo z dwuch blachownie dwuteowych (rys. 17),
alto wreszcie majg profil skrzynkowy ztozony
z dwuch blach Srednikowych i dwu naktadko-
wych (rys. 18). Profile dwudzielne stosowano
wtedy, gdy przez podciag mialy przechodzi¢
kanaly wentylacyjne, a profile skrzynkowe, gdy
na podciggach nie byto Scian, lub jesli byty —
to bezkanatowe.

n Naktadki blachownie sg wykonane z gru-
bych (20 30 mm) i szerokich blach, dzieki cze-
mu przy tej samej wysokosci, co dwuteowniki
walcowane majg wiekszy moment wytrzymato-
sci. taczniki podciggéw ztozonych z dwuch

Styk podciaggu,

Rys. 14, Podciag podwojny _|

blachownie (rys. 17) sal umieszczone na prze-
dtuzeniu belek stropowych, w poblizu stupdéw
i na tozyskach murowych. taczniki sg wykona-
ne z dwuteéwek o wysokosci réwnej wysokosci
srodnikéw blachownie. Odlegtos¢ w Swietle
miedzy $rodkami blachownie réwna sie zwykle
szerokos$ci stupa tak, ze Srodniki stup obejmu-
ja i sg do niego przytwierdzone spoinami broz-
owemi. Stopki blachownie sg wyciete od we-
wnatrz i tylko zewnetrzng strong zachodzg na
stup, wewnetrzna koricza sie przy stupie.



50 SPAWANIE | CIECIE METALI

Podciagi skrzynkowe (rys. 18) majg w miej-
scach podparcia belek i na tozyskach murowych

Rys. 15. Podciag potréjny _| _|_ L_

przepony z grubych blach prostokgtnych, oraz
zebra z ptaskownikéw. Zeberka nad belkami
majg ksztatt trapezowy. Przepony

sg przymocowane z 3 stron spo-

inami ciggtemi do blach $rodni-

kowych i dolnej naktadki.

4. ANTRESOLA.

Antresola miesci sie w skrzy-
dle od Krak. Przedmiescia i od
Hotelu Europejskiego, w narozniku
od ul. Krolewskiej i przy Il klatce
schodowej. W skrzydle od Krak.
PrzedmiesScia nie dochodzi do fron-
tu, jest tylko 60 cm wysunieta
przed pierwszy rzad stupéw. Pod-
ciag taczacy stupy jest ciagly,
przechodzi na wylot przez stupy.
Jest on wykonany z pojedyriczych
profili dwuteowych i umieszczony
wcatosci pod stropem. Belki stropowe z wystaja-
cemi na 60 cm koncami lezg na podciggu. Belki

[T1 n

11 lii 111
Rys. 16. Podciag potréjny gorny.

trafiajgce w stupy dochodzg do nich w dotyk a dla
oparcia wspornikowej cze$ci stropu, do slu-
poéw sg przytwierdzone od zewnagtrz kon-
solki z dwuteéwek (rys. 10).
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Pewng trudno$é¢ przedstawiato wykonanie
stropu w narozniku od ul. Krolewskiej i Krak.
Przedmiescia. Strop wystaje tu na 2 m przed
0$ stupéw i ma ksztatt wycinka kota o kacie
wierzchotkowym rozwartym (rys. 19). Podciag
miedzy stupem 14 i 15 ma ksztatlt tuku koto-
wego o0 promieniu 1,412 m i kacie wewnetrznym
okoto 99°. Pracuje on na zginanie i skrecanie,
dlatego pomimo niewielkiej rozpietosci jest wy-
konany z dzwigara | NP 28 wzmocnionego na-
ktadkami. Ze wzgledu na skrecanie bytoby po-
zgdane, aby styki podciggu znajdowaly sie po-
za stupami. Wtedy jednak bytoby niemozliwe
przesuniecie podciagu lukowego przez otwory
w stupach. Dlatego styk przy stupie 14 umie-
szczono od strony tuku, a zato wzmocniono go
odpowiednio nakladkami i przykltadkami. Belka
obwodowa jest wykonana z ceownikow. Jest
ona rdéwniez wygieta podiug #tuku kotowego.
Opiera sie na koncach belek stropowych uto-
zonych promieniscie. Ze wzgledéw konstrukcyj-
nych nie byto mozliwe zachowanie S$ciste Kkie-
runkéw prostopadtych do luku belki obwodowej

i podciggu. Punkt przeciecia osi belek stropo-

wych jest nieco przesuniety wzgledem S$rodka
tukéw. Dwie Srodkowe belki stropo-
we nie dochodzg do punktu prze-
ciecia osi belek, lecz opierajg sie na
ukosnej przejmie.

Podciggi potrojne (rys. 15) do-
starczano z warsztatu w trzech od-
dzielnych czesciach, ktére tgczono na
budowie. taczniki sg rozmieszczo-
ne podobnie, jak w podciagach po-
dwéjnych, naprzeciw belek stropo-
wych i przy stupach, a procz tego
w srodku przesta — taczniki Srodkowe

m sg wykonane z Kkrotkich kawatkow

dwuteownikéw przytwierdzonych w
warsztacie do cedwek, a na budo-
wie do S$rodkowej dwutedéwki. Stu-
za one jako rozpory utrzymujace
na wiasciwej odlegtosci ceowniki od
dwuteownika i dlatego muszg miec
dtugo$¢ doktadnie (do milimetra) wy-
liczong. Inne taczniki sg wykonane z blach.
W poziomie dolnych stopek zastosowano wstaw-
ki tgczone na spoiny stykowe z cedwkami
(w warsztacie) i z dwuteéwka (na budowie).
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Od géry zastosowano blachy naktadane, 13-
czone spoinami pachwinowemi, przyczem w war-

sztacie potgczono je z jedng z cedwek, a na
budowie z drugg i z dwutedéwka.
Podcigg potrojny najwyzszej kondygnacji

(nad 1l pietrem wykonano) w catosci w war-
sztacie i nasunieto z géry na stupy (rys. 16).
Jako #gczniki zastosowano dwuteowniki o tej
samej wysokosci, co podciag.

5. DACH.

Konstrukcja dachu skiada sie z piyty zel-
betowej utozonej na belkach stalowych, oraz
szkieletu stalowego (podciagu i stupéw) usta-
wionego na stupach wzglednie podciggach stro-
pu V pietra. W trakcie frontowym dach jest
prawie ptaski. Pochylenie wynosi 125 i jest
zwrécone ku Srodkowi budynku, gdzie sie mie-
§ci rynna z rurami spustowemi wewnetrznemi
(rys. 2). Wysokos$¢ strychu w tej czesci ma nie-
caty metr. W trakcie podwdérzowym pochylenie
dachu wynosi 15 a poddasze jest uzytkowe
przy Sredniej wysokosci 2,50 m. Dach jest po-
kryty dwoma warstwami bituminy. lzolacje
tworzy warstwa cegly trocinowki utozonej na
kant.

Rozstaw belek wynosi 2,20 m tak, ze na
kazde przesto podciggu wypada po 2 belki
z ktorych jedna trafia w stup, a druga na?sro-
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stron stupek i sg z nim potgczone 4 spoinami
pionowemi i dwiema poziomemi. O$ ciezkosci
ceownika gornego schodzi sie z osig stupka.

Ceownik ten spoczywa na stupku w odpowied-
niem wycieciu, wzmocnionem blachg poziomg
i trojkatnemi zeberkami pionowemi
z blachy. Podciagi i stupki #gczono
w warsztacie partjami w zespoty Kkil-

n
koprzestowe (rys. 20). Styki monta-
1. zowe majg konstrukcje podobna, jak

Rys, 18. Podciag skrzywiony,

dek przesta. W miejscach zgrupowania prze-
wodow wentylacyjnych zastosowano belki po-
dwojne. W trakcie frontowym plyta dachowa
lezy na wierzchu belek, a w trakcie podwdrzo-
wym miedzy belkami. Dla umieszczenia rynny
wewnetrznej, ptyta dachowa pod rynna zatozo-
na jest gtebiej,—tak, ze wierzch jej w tem miej-
scu rowna sie z wierzchem belki.

Zgodnie ze schodkowym ksztattem dachu
podciggi sg zatozone w 2 poziomach: w pozio-
mie rynny dachu frontowego i w poziomie
grzbietu dachu podwdrzowego. Dolny podcigg
na ktérym opiera sie takze S$ciana strychowa
jest podwojny. Skilada sie z dwoch ceownikdw
odwréconych stopkami na zewnatrz. Podcigg
gérny jest wykonany z jednego ceownika zwro-
conego stopkami w strone podwdérza.

Stupy V pietra dochodzg do spodu pod-
ciggu dolnego, gdzie sg zakonczone plyta glowi-
cowa. Na ich przedtuzeniu stojg stupki z dzwi-
garow | NP 20 podtrzymujgce podcigg gorny.
Ceowniki podciggu dolnego, ktorych rozstaw
wewnetrzny wynosi 200 mm, obejmujg z dwu

wyzej opisane styki podciggéw ciag-
tych (poréwnaj rys. 21). Podciagi dol-
ne podwdjne maja w miejscach opar-
cia belek dachowych #tgczniki z krot-
kich kawatkéw dwuteownikéw I NP 20.
W narozach budynku podciggi sa wy-

giete tukowo. taczniki dano tu ge-
sciej, mianowicie w odstepach co
700 mm.

W bezstupowych czes$ciach budyn-
ku stupy strychowe, rozmieszczone réwniez co
4,40 m opierajg sie na podciggach poprzecznych
stropu V pietra. Stupy te sa wykonane z dwu

Rys. 20. Podcigg dachowy,
ceownikéw, tworzacych zamkniety przekrdj
skrzynkowy i potgczonych ze sobg spoinami

stykowemi,
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6. SCHODY.

Schody we wszystkich klatkach sg wyko-
nane jako stopnie wiszace utwierdzone w mu-
rach. Ze stali sg wykonane tylko belki spoczni-
kowe.

W niektérych miejscach, wobec nieréwno-
Sci biegéw belki spocznikowe sg wmurowane
konsolowo, przyczem sg wpuszczane nha calg
grubo$¢ muru i zakotwione przy pomocy po-

przecznych beleczek: wewnetrznej, umieszczonej
pod belka i zewnetrznej — nad belka.

W klatce VI jeden z biegéw jest oparty
na belce policzkowej. Belka policzkowa ma
ksztalt tamany (rys. 21), gdyz na kornicach prze
chodzi w spoczniki. Ksztalt tamany uzyskano

Z PRAKTYKI

Spawanie metodq ,wgoére" lub ,nawskros".

Niejednokrotnie poruszaliSmy na tamach naszego pis-
ma zalety spawania metodg wgore. Przypominamy, ze
metoda ta zapewnia doskonate przetopienie materjatu
w catym przekroju potaczenia, a wiec 100°/0-owg wytrzy-
matos$¢. co jest szczeg6lniej wazne przy spawaniu zbior-
nikdéw na ci$nienie, rur i t. p. Naturalnie, ze i innemi
metodami, a wigc metodg wlewo i wprawo réwniez mo-

zna uzyska¢ zupeilne przetopienie materjatu na wylot,

przekroi R'B

Rys, 1

jednak nie kazdy spawacz moze da¢ na to gwarancje,
gdy przy metodzie wgére kazdy przecietny spawacz be-
dzie maégt by¢ pewny swej pracy.

Postaramy sie ponizej doktadnie opisaé, na czem po-
lega ta metoda, aby kazdy moégt sprébowaé, jak w rze-
czywistosci spawa sie tg metoda.

Prosimy Sz. Czytelnikéw zrobi¢ proébe i donie$s¢ nam
o wynikach.

Do spawania wgoére blachy nalezy ustawi¢ doktadnie

pionowo; nachylenie w jedna lub druga strone wywotuje
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zapomocg #taczenia poszczeg6lnych czesci belki
spoinami stykowemi.

Dzieki wytacznemu zastosowaniu spawania
uzyskano oszczedno$é tak w stosunku do kon-
strukcji nitowanej, jakotez spawanej — i to nie-
tylko w wadze, ale i w cenie catosci. Spoiny
wykonane na montazu, oraz wykonane na bu-
dowie, wykazaly wielkg wytrzymatos¢ i wybo-
rowg jakos$¢ potgczenia.

Konstrukcje wykonaty Zakilady Ostrowie-
ckie, u ktorych spawanie stoi bardzo wysoko.
Zastosowane zostaty przytem elektrody Kkrajo-
we Jotem.

Les constructions soudees d'un immeuble a Varsovie.

(Suite et fin)
L’auteur decrit la construction d'un grand immeuble
a Varsovie, destine aux logis des officiers, construit

en carcasse metallique entierement soude.

Geschweisste Konstruktionen eines grossen Wohnhauses
in Warschau.
( <chluss)
Der Verfasser beschreibt die Konstruktion eines grossen
Gebaudes in Warschau, das als Wohnhaus fiir Offiziere
dienen soil, und das in der iiberall geschweissten Stahl-
skelettbauweise erbaut wurde.

SPAWACZA

juz inne warunki pracy. Krawedzie blach nalezy do sie-
bie dosung¢ szczelnie i sczepi¢ kilkoma punktami. Do
nauki najlepiej wzig¢ blache 2,5—3 mm grubosci. Palnik
nalezy wybra¢ o mocy 50 litréow na kazdy mm grubosci,
a wiec do 3 mm blachy wystarczy palnik 150-litrowy,

Réwniez w celu utatwienia nauki, pierwsze ¢wicze-
nia lepiej jest robi¢ bez drutu (rys. 2). A wiec po usta-
wieniu blach pionowo w odlegtosci kilku cm od dotu
nalezy najpierw wytopi¢ maty otworek; gdyby przez nie-
ostrozno$¢ otworek ten utworzyt sie zbyt duzy, to mozna
zmniejszy¢ go natapiajac drutu. Nalezy uwazaé, zeby
metal na catkowitej powierzchni otworka byt w stanie sto-
od gory sptywa na dot i powiek-
zalewa go od dotu
otworku

pionym; wtedy metal
szajgc otwoér od goéry, jednocze$nie
(rys. 1). Aby otrzyma¢ metal na powierzchni
w stanic stopionym, nalezy odpowiednio manipulowa¢
palnikiem. Gdy otworek jest maty, to przy odpowiedniej
mocy palnika uzyskuje sie topienie bez zadnych
palnika (mozna wykonywa¢ lekkie, szybkie ruchy zygza-
nalezy tylko réwnomiernie posuwac si¢ wgore.

ruchow

kowate),

Gdy otworek jest wiekszy, to nalezy ptomien prowa-
dzi¢ naokoto otworka, péki metal sie nie stopi i nie
zacznie sptywaé¢. Jak tylko metal zacznie spitywac, nale-
zy sie posuwaé wgoére, wykonujac ruchy koliste lub po6t-
koliste, gdyz w przeciwnym razie otworek powiekszy sie
nadmiernie i nie bedzie mozna otrzymac catkowitej po-
wierzchni otworka w stanie stopionym,

Palnik nalezy trzymaé¢ nawprost otworu, jak to poka-
zano na rys. 1. Gdyby jednak palnik by} nieco za staby,
wtedy mozna go lekko pochyli¢, grzejac wiecej gorna
powierzchnie otworka, jak to widzimy na rys. 2.

Gdy ptomien jest zasilny, nalezy go kierowaé wiegcej
w otworek. Gdyby jednak otworek stale byt zaduzy, to
nalezy zmieni¢ palnik, lub uregulowaé¢ go na stabszy pto-
mien. Nalezy wiec tak diugo dobiera¢ palnik, az praca
péjdzie skiadnie, bowiem od mocy palnika najwiecej za-
lezy. Nie nalezy sie zniecheca¢ pierwszemi ziemi proéba-



Nr. 3 — 1935 SPAWANIE

mi, gdyz w koncu kazdy musi trafi¢ na wtasciwy sposéb
spawania ta metoda. Nie nalezy zapomina¢ o najwazniej-
szej zasadzie tej metody, t j. utrzymania w stanie sto-
pionym catej powierzchni matego otworku. Metoda ta nie
polega na zalewaniu otworu drutem, a na sptywaniu sto-
pionego metalu z goérnej powierzchni otworka na dolna.

Trzymanie i ruchy palnika sa zalezne od mocy pal-
nika. Zbyt staby palnik nie utrzymuje w stanie stopionym
powierzchni otwoiku w ksztatcie lejka. Zbyt silny palnik
wytapia zaduzy otwoér. Kita ptomienia powinna by¢ ra-
czej ostra, niz miekka, gdyz ostry ptomien nie pozwala
na zalewanie si¢ otworka, wiec lepiej jest wybraé¢ kon-
cowke o jeden numer mniejsza i uregulowaé¢ jg przy du-
zem ci$nieniu tlenu.

Gdy ¢wiczenie bez drutu jest opanowane, wtedy mo-
zna przystgpi¢ do ¢wiczenia z drutem, Spawajac bez drutu,
uzyskuje sie juz spoine, tylko powierzchnia jej jest nieco
wklesta, drut wiec stuzy tylko do otrzymania spoiny zgru-
bionej. Koniec drutu przykiada sie nad otworkiem tak,

Rys. 2

ze w czasie spawania drut topi sie razem z krawedziami
i sptywa na dét. Zadnych ruchéw drutem nie wykonuje
sie, a szczegdlnie nie nalezy wkilada¢ go do otworku.
Spos6b trzymania drutu pokazano na rys. 3. Mozna na-
wet przytozy¢ drut do styku blach, jak to zaznaczono na
rys. 3 linja kreskowana.

Metoda ta znalazta b. szerokie zastosowanie we Fran-
cji i pewne Towarzystwo skonstruowato maszyny spawa-
jace ta metoda. Maszyny te opisaliSmy w zeszycie 9-ym
(1934) n. czasopisma. Regularno$¢ ruchéw ma przy tej
metodzie (jak zresztg i przy innych metodach) najwieksze
znaczenie.

Jedna z zalet metody wgoére jest moznos$¢ spawania
blach do 6 mm grubosci bez ukosowania.

@E‘ oL .?_; 5 wlg :g 'g 'g E 'g ] % >
a G o'Z ;:5' c S E X © >z >c ﬁ‘s‘
25 s< 32 §3- 2@ 4§z Y= §:
© = v 2y 2F 9L o »
mm  |lgodz mm min. mlgodz. Ijmb. I/m gr/m
2 100 2 12 5 26 31 35
3 150 . 18 3,3 54 65 70
4 225 . 24 2,5 96 115 120
5 300 3 30 2 150 180 190
6 350 38 1,6 220 260 270

W ponizszej tabeli podane sa dane do kalkulacji
spawania ta metoda wediug badan Centralnego Biura
Acetylenowego w Paryzu.
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Wedtug naszych doswiadczen szybko$¢ spawania
znacznie wzrasta wraz z ograniczeniem ruchéw palnika.
Francuzi—wynalazcy tej metody—polecaja kierowaé¢ pto-
mien w $rodek otworu i wykonywaé¢ palnikiem ruchy
koliste lub pétkoliste. Wykorzystanie ptomienia w tych
warunkach jest bardzo mate i stad mata szybko$¢ w sto-
sunku do innych metod spawania. Gdy trzyma sie palnik
pod katem, jak na rysunku 2 — 3 i nie wykonuje zadnych
ruchéw précz posuwistego ruchu wzdituz spoiny, wyko-
rzystanie ptomienia jest lepsze (przetop na druga strone
jest natomiast znacznie mniejszy) i szybko$¢ rowniez wiek-
sza.

Podajac powyzsze wskazéwki, bylibyémy bardzo za-
dowoleni, gdyby nasi P. T. Czytelnicy zechcieli napisa¢
do nas o wynikach swoich doswiadczen przy spawaniu

ta nowa metoda.
Inz. Jézef Biernacki.

,.OSlepli(!) przy spawaniu w hucie".

Pod tym sensacyjnym i z gruntu nieprawdziwym ty-
tutem prasa codzienna gérnoslaska, a za nig i prasa sto-
teczna, a nawet zagraniczna, doniosty, ze w Hucie Falva
w Swietochtowicach, spos$réd pracujacych przy remoncie
wielkiego pieca 9 spawaczy, 2-ch ,utracito zupetnie
wzrok". W tej samej notatce pare wierszy dalej czytamy
jednocze$nie, ze ,nie grozi im utrata wzroku“. Powstaje
pytanie: poco pisa¢ rzeczy nieprawdziwe i im natychmiast
zaprzecza¢ i czy w pogoni za sensacjg godzi sie tak po-
miata¢ prawda?, -

W niektérych pismach czytaliSmy nawet, ze spawa-
cze o$lepli spowodu zatrucia przy spawaniu acetylenowem.

W rzeczywistos$ci, po sprawdzeniu wiadomosci u Zrédita,
okazuje sie, ze przy naprawie misy zasypowej (6 m $redn,)
wielkiego pieca pracowato 8 spawaczy, czego dwuch spa-
wato tukiem, a reszta — acetylenem,” Spowodu braku za-
ston koto spawaczy elektrycznych, dwaj spawacze acety-
lenowi oraz strazak, ktéry przygladat sie tej robocie,
ucierpieli na oczy, ze zwykiemi w tych wypadkach obja-
wami — zaczerwienieniem gatek ocznych, uczuciem bélu
i swedzenia i silnem tzawieniem, ktdre nie pozwala otwie-
ra¢ oczu, gdyz
Objawy te wystgpity — jak
dzin po fakcie porazenia, a nie przy spawaniu.
nie tego rodzaju przechodzi zwykle dos$¢ szybko i w da-
nym wypadku porazeni robotnicy na 3-ci dzien pracowali
juz normalnie. Wypadek ten nie réznit sie od innych tego
rodzaju wypadkoéw, ktdére zdarzaly sie dos$¢ czesto Kkilka-
nascie lat temu. w poczatkowym okresie rozwoju spawa-
niewatpliwie przykrych, ale

najmniejsze nawet $wiatto razi wzrok.
zwykle — dopiero w 12 go-

Poraze-

nia tukowego — wypadkow,
nie pociggajacych za sobag zadnych trwatych obrazen.

Niejednokrotnie pisaliSmy o koniecznoéci stawiania
zaston koto spawaczy elektrycznych, aby uniknaé¢ pora-
zenia wzroku u oséb pracujacych w bliskosci spawaczy.
Spawaczowi elektrycznemu nic sta¢ sie nie moze, gdyz
sam chroniony jest maska. Natomiast spogladanie na tuk
w ciggu tylko kilkunastu sekund moze juz spowodowac pew-
ne porazenie wzroku. Nawet jesli nie spoglada si¢ na tuk’
a Swiatlo pada przez czas diuzszy na ciato nieochronione
ubraniem, np. tyt glowy, moze to spowodowaé¢ b6l gltowy
i oparzelizne, jak przy silnej operacji stonecznej,

Spawacze naleza do tej kategorji robotnikéw, ktérzy
najlepiej zdaja sobie sprawe z niebezpieczenstwa poraze-
nia przez tuk elektryczny, dlatego porazenia u spawaczy
nalezag do najrzadszych wypadkoéw,

Z praktyki warsztatowej
si¢ robotnika do przestrzegania przepiséw bezpieczenstwa,

wiadomo, jak trudno zmu-
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jak np. uzywania okularéw przy szlifowaniu, nieprzecho-
dzenia pod ciezarami wiszacemi na zérawiach etc, Do-
piero naktadajac kary na niepostusznych, mozna zmusic¢
ich do dbania o witasne zdrowie i zycie. Niewatpli-
wie i na Hucie Falva ze strony nadzoru byto wszystko
aby wypadek nie nastgpit; o nieSwiadomosci
mowy w tym wypadku

zrobione,
robotnikéw o niebezpieczenstwie
by¢ nie moze, gdyz wtasnie
szkodowani. Spawaczom acetylenowym, jako pracujgcym
w tym samym dziale co spawacze elektryczni, nie obce
niebezpieczne wtasnosci  promieni tuku
elektrycznego. Mozliwe, Ze majac okulary na oczach
wyobrazali sobie, iz sg do pewnego stopnia zabezpieczeni,
co jest oczywiscie mylne, gdyz do zatrzymania promieni
szkodliwych niezbedne sg szkia zupeinie innego rodzaju,
niz te, ktére znajdujg sie w okularach spawaczy acety-
nowych.

Spawacze elektryczni powinni sami w poczuciu obo-
ludzkosci w stosunku do swoich towa-
rzyszy pracy nie zapomina¢ o ustawianiu zaston koto
siebie. To zabezpieczenie jest niezbedne nawet wtedy,
jezeli niema nikogo w poblizu, gdyz ostoniety maska spa-
moze nie spostrzec, gdy kto$
Jezeli nad sta-
z6raw

spawacze zostali po-

sg przeciez

wigzku i zwyklej

wacz, zajety witasna robota,
nadejdzie i przypatruje sie jego robocie.
nowiskiem spawacza elektrycznego przejezdza
mostowy, wtedy iod gory trzeba spawacza zastonié¢; o tem
czesto sie¢ zapomina inieraz juz donoszono o wypadkach
porazenia obstugi zérawia.

W kazdym razie nalezy z catym naciskiem podkres-
li¢, ze aczkolwiek porazenia, szczeg6lniej wzroku, bywaja
nader przykre, to nigdy jeszcze — jak istnieje spawanie

elektryczne — nie byto wypadku, aby ktos$
oSlept =z powodu porazenia przez tuk i rozsiewanie
tego "rodzaju wiadomos$ci przez prase czyni szkode tej

gatezi techniki, odstraszajac, szczeg6lniej mniejsze warsz-
taty, od stosowania spawania tukowego.

Pisanie za$, ze rowniez spawanie acetylenowe moze
wywotaé jakiekolwiek porazenia, jest juz czystg fantazja
nieodpowiedzialnych reporteréw.

Spawanie peknietych cylindrow
parowozowych.

Oba cylindry, przedstawone na rys, 1 i 2 byly spa-
wane zapomocg palnika acetylenowego.
Rys. 1 ilustruje rozmiary pekniecia ramy cylindra pa-

rowozu Serji Ti 2.

WIDOK Z BOKU

PEKNIECIE
SOO'K

Rys. 1

Czes$¢ odtamana sktadata sie z trzech kawatkéw, ktére
spojono ze sobg oddzielnie od cylindra, po zukosowaniu
krawedzi i zagrzaniu na ognisku z wegla drzewnego, Na-
stepnie przystgpiono do potgczenia tej czesci z cylindrem,
W tym celu podgrzano cylinder na ciemno-czerwono i po
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dopaspwaniu pospawanych czesci do cylindra, wykonano
spawanie. Po spawaniu powtdérnie zagrzano catos¢ do
barwy ciemno-czerwonej, azeby wyréwnaé¢ temperature we
wszystkich czeséciach cylindra, Ostyganie cylindra odbyto
sie na tem samem ognisku, na ktérem wykonywano spa-
wanie.

Spawanie trwato 3,5 godzin bez przerwy; wobec wy-
sokiej temperatury cylindra i zaru ogniska zmuszony by-
tem — nie majac ubrania ochronnego — uzyé pomocnika
do zlewania na mnie ubrania woda, az do ukorniczenia
spawania. Po spawaniu i podgrzaniu powtérnem cylindra
nalezato cylinder ochroni¢ przed dostepem powietrza i po-
niewaz cylinder nie byl wkopany, obtozytem go blacha,
w ksztatcie czworokatniej skrzynki, uszczelniajac krawe-
dzie blachy do ziemi, azeby powietrze nie dochodzito do
cylindra. Ostyganie cylindra trwato 17 godzin. Po ostu-
dzeniu cylinder poddano obrébce.

Zuzycie materjatu: tlenu 2400 litr., acetylenu 2200 litr.,
pateczek zeliwnych — 3 kg.

cylindra pa-
okoto

Na rys. 2 przedstawione jest pekniecie
rowozu ser. Tp4; diugos¢ peknigcia wynosita
150 mm. Spawanie tego cylindra dokonatem sposobem
analogicznym do opisan go wyzej, z ta tylko rdéznica, ze
roboty byly mniejsze; spawanie trwato tylko
tlenu zuzytem 500 litr. a acetylenu

rozmiary
1 godzine, przyczem

450 litr.
Stanistaw Le$niak

Spawacz Parowozowni Wotkowysk.

Spawane grzejniki.

Szkic ponizej zamieszczony wyobraza schematycznie
konstrukcje grzejnika z rur zelaznych, spawanych acety-
lenem, ktérych ok, 400 sztuk wykonano w Parowozowni
w Wotkowysku, dla tamtejszej instalacji do ogrzewania
parowego. Do wykonania grzejnikéw uzyto rur o $red-
nicy 100— 150 mm. Jak nam donosi p. Stanistaw Les$niak,
tgcznie ze wszystkiemi

ktory te grzejniki wykonat, nie-

zbednemi potaczeniami, przewodami, odwadniaczami, etc.,

rC

Rys. 1.
instalacja ta zachowuje sie w ruchu bez zarzutu. Nalezy
podnie$¢ z uznaniem pelng inicjatywy przedsiebiorczosé
Parowozowni w Wotkowysku, ktéra we wilasnym zakre-
sie wykonata tak powazng i ciekawa robote.
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Naprawa kotta zeliwnego.

Zdjecia ponizsze przedstawiajg kociot zeliwny, $red-
nicy 2 m i wysok. 1 ra, o wadze ok, 1800 kg, ktéry po-
siadat wyzarty, w miejscu zaznaczonem

w dnie otwor

Przed naprawa,

kredg na pierwszem zdjeciu. W celu uniknigcia podgrzewa-

nia tak duzej sztuki usitowano poczatkowo naprawié
kociot zapomoca spawania ftukowego. Pomimo jeknak
wszelkich ostroznoéci, miejsce spawane pekto po ostygnie-

ciu i dalsze poprawki powiekszaty tylko pekniecie. Wo-

k r o n i1 k a

Odczyty o spawaniu w Poleskiem Stow. Inzynieréw
i Technikow.

Na zaproszenie Poleskiego Stow. Inz., i Tech, p. inz.
Z. Dobrowolski wygtosit dnia 24 lutego w Brzesciu, na
cyklu wyktadéw z Budownictwa Stalowego, 2 wyktady
z dziedziny spawania, a mianowicie. ,Wskazéwki prak-
tyczne dotyczace stosowania spawania w budownictwie”,
°raz ,Projektowanie konstrukcji szkieletowych spawa-
nych i przykiady konstrukcji wykonanych”. Prelegent
zilustrowat swe wyktady licznemi przezroczami z wtasnej
praktyki, podajac przyktady potaczen stosowanych w bu-
downictwie oraz ciekawe zastosowania tak spawania tu-
kowego, jak i acetylenowego w budowlach wykonanych
w Polsce,

W zwigzku z temi odczytami,
otrzymato pismo nastepujace.

,<Zarzad Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw
w Brzesciu n/B. przesyta Sz, Panom serdeczne podzieko-
wanie za wydelegowanie p. inz. Zygmunta Dobro-
wolskiego do Brzescia, dla wygtoszenia wyktadow
0 spawaniu na organizowanym przez nas cyklu wyktadéw
o bndownictwie stalowem.

Gruntownie przygotowane i bardzo zywo wypowie-
dziane wyktady p, inz, Dobrowolskiego wywotaty duze
zainteresowanie u stuchaczy, zaco uprzejmie prosimy
0 wyrazenie Mu naszej gtebokiej wdziecznosci,

Jednocze$nie dziekujemy za pozostawione przez p, inz.
Dobrowolskiego wydawnictwa z dziedziny spa-
wania, ktore zaliczyliSmy do naszej Bibljoteki.

Za Zarzad
Prezes: Inz. J. Rembowski

Stowarzyszenie nasze
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bec tego przystgpiono do naprawy palnikiem acetyleno-

wym, ktéra udata sie dobrze. Kociot po naprawie widzi-

my na zdjeciu drugiem,
Nieliczac czasu straconego i

elektryczne, do naprawy tego kotta zuzyto: pateczek zeliw-

materjatu na spawanie

Po naprawie,

nych — 2 kg, proszku — 0,1 kg, tlenu 3 m3 karbidu —
12 kg, wegla drzewnego — 30 kg. czas pracy — 3 ludzi
po 8 godzin, t. j. 24 godz, rob, (Z praktyki warsztatow
Peruna).

Drugi kurs p. t. ,Postep w Spawalnictwie".

Zainicjowane przez Instytut Przemystowo-Rzemies$ini-
czy przy Muzeum Przemystu i Rolnictwa w Warszawie
kursy teoretyczne p. t. ,Postep w Spawalnictwie" ciesza
sie duzem powodzeniem. Celem kursu jest zaznajomienie
spawaczy praktykéw z postepem w dziedzinie spawania.
Na kurs wiec sa przyjmowani tylko spawacze, ktoérzy
maja za soba kilkuletnia praktyke. Bardzo chetnie ucze-

szczaja na kurs spawacze, ktorzy ukonczyli normalne
kursy dla spawaczy n. Stowarzyszenia z przed Kkilku lat,
kazdy rok bowiem przynosi duzo nowosci, z ktéremi
warto sie zapoznag,

Drugi kurs w stosunku do pierwszego zmodyfiko-

wano w ten sposbéb, ze zwiekszono o jeden dzien pokazy
praktyczne. Program obejmuje wiec 16 godzin wykiadow
(8 dni) i 4 godziny pokazéw (2 dni), Pokazy sa prowa-
dzone w szkole dla spawaczy n. Stowarzyszenia przy
wspoétudziale firmy Perun, Po skoriczeniu kursu uczestnicy
otrzymuja zaswiadczenia o przestuchaniu Kkursu. Optata
wynosi zt. 10.

Drugi kurs odbyt sie w czasie od dn. 25 lutego do
dn, 8 marca b. r. przy udziale 28 uczestnikow.

Napawanie krzyzownic na P. K, P.

W zeszycie z dn, 8 lutego b. r, czasopisma kolejo-
wego ,Railway Gazette" wydawanego w Londynie,
podano szczeg6towe streszczenie referatu inz. Z. Dobro-
wolskiego na powyzszy temat, wygtoszonego na Miedz.
Kongr. Acetylenu i Spawania w Rzymie w r, z.

W artykule tym znajdujemy interesujacg notatke na
temat rozwoju spawania szyn w St. Zjednoczonych, ktére
obok Polski sg jedynym krajem na $wiecie, gdzie napa-
wanie szyn jest stosowane. Stany Zjednoczone oczywiscie
stosujg te metode na znacznie szersza skale, gdyz juz od
lat 12 datuje sie jej staty rozwdj.
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Jak wynika z referatu p, C. R, Howe, wygtoszonego
na 35-em Dorocznem Zebraniu Miedzynarod, Stow. Ace-
tylenowego w Pittsburgu W listopadzie r, z., w St. Zjedn,
naprawiono w 1933 r.. 504,000 stykéw szyn zapomoca spa-
wania acetylenowego, a 407,000 — zapomoca spawania
tukowego.

Nalezy tu zaznaczyé¢, ze do spawania tukowego sto-
suje sie w St. Zjedn. traktory gasienicowe; ten sam motor,
ktory stuzy do jazdy, napedza na postoju pradnice wy-
twarzajacg prad do spawania. OczywisScie traktor kosztuje
200 razy wiecej niz instalacja acetylenowa i w naszych
warunkach ten sposéb bytby bardzo kosztowny.

X-ty Kurs Spawania we Lwowie.

W dniach od 7 stycznia do 5 lutego r, b. prowadzony
byt X-ty kurs spawania i cigcia metali we Lwowie, zor-
ganizowany przez nasze Stowarzyszenie, przy wspoét-
udziale tamt, Instytutu Przemystowego dla Matopolski
Wschodniej. Egzamin uczestnikéw kursu odbyt sie w dn,
11 bm. W skiad Komisji Egzaminacyjnej wchodzili pp.:
inz, Piotr Tutacz, Dyrektor Stowarzyszenia, Dyr, Instytutu
Przem. dla Mip. Wsch., Inz. Tatarczuch oraz Kierownik
kursu p. W} Fick.

Kurs powyzszy ukonczyto i ztozyto egzamin z wyni-
kiem dodatnim 27 ucznidw.

I1V-ty Kurs spawania na Politechnice Lwowskiej.

W dniach od 7 lutego do 19 lutego r. b, prowadzony
byt 1V-ty kurs spawania i ciecia metali na Politechnice
Lwowskiej. Wyktady prowadzit p. inz. Piotr Tutacz, ¢wi-

czenia praktyczne odbywaty sie pod kierownictwem
p. Wt Ficka. Na kurs uczeszczato 36 studentéw i inzy-
nieréw.

XXXI11l-ci Kurs spawania w Katowicach.

XXXIIl-ci kurs spawania i cigcia metali, zorganizo-
wany przez Oddziat Katowicki Stowarzyszenia przy
wspétudziale SI. Instytutu Przemystowego w Katowicach,
odbywat sie w dniach od 15 stycznia do 15 lutego r, b,
Wyktady prowadzit p.inz. Tutacz, ¢wiczenia praktyczne
instruktor p. Kunik. oraz p. Dudek. Egzamin uczestnikow
kursu odbyt sie w dniu 21 lutego, W skiad Komisji Egza-
minacyjnej wchodzili pp.. inz. Piotr Tutacz, dyrektor
Stowarzyszenia oraz p. Eug, Wicik, Sekretarz Sl. Instytutu
Rzem. Przem.

Wymieniony Kkurs
52 ucznibw.

ukonczyto z wynikiem dodatnim

PRZEGLAD PRASY

Zastosowanie spawania. Podano fotografje réznych
przedmiotéw wykonanych zapomoca spawania, jak np.
cylindry motoréw Diesla przeznaczone dla okretéw, beben,
przegrzewacza pary i t. p. wraz z ktétkim opisem. Jour -
nal of the American Welding Society,
pazdziernik 1934.

Préby wytrzymatosciowe niektérych stali i spoin
w temperaturze ponizej 0°. Artykut ten podaje sprawo-
zdanie bardzo duzej ilosci préb na uderzenie w tempe-
raturze ponizej zera z 6-oma gatunkami stali, spawanemi
réznemi elektrodami. Z blach niespawanych data najlepsze
wyniki stal niklowa, natomiast najwiekszg wytrzymatos¢
na uderzenie wykazaty spoiny wykonane elektrodami ze
stali wanadowej, lub molibdenowej. Wyzarzanie do 600°
wpltywa korzystnie. Analogiczne proby bylty wykonane na
probkach wycietych ze zbiornika ze stali niklowej, wy-
konanego zapomocg spawania. Journal of the Ame-
rican Welding Society, pazdziernik 1934,

Rozwdj, historja i przysztos¢ spawania. W artykule
tym przedstawiono ewolucje przepisow amerykanskich,
dotyczacych spawania kottéw i zbiornikéw w okresie po-
wojennym. Journal of the American Welding
Society, pazdziernik 1934.
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Konserwacja szyn kolejowych. Wyniki ankiety prze-
prowadzonej ws$réd Towarzystw Kolejowych w Ameryce
wykazaty, ze szyny, ktérych kornce zostaty natozone za-
pomoca spawania wytrzymujg od 50— 100% dtuzej, 85%
natozonych stykéw bylo wykonane zapomoca spawania
acetylenowego. Utwardzanie koncow szyn palnikiem sto-
suje sie masowo na kolejach amerykanskich, Journal
of the American Welding Society, pazdzier-
nik 1934.

tadunki elektrostatyczne spowodowane przez prze-
ptyw gazu. Jest to odczyt przedstawiony na Kongresie
w Rzymie, w ktéorym autor wykazuje dosSwiadczalnie mo-
zliwos¢ eksplozji spowodowanej tadunkami elektrostatycz-
nemi wytwarzajgcemi sie naskutek przeptywu gazu, gdy
gaz pobierany jest z butli lezgcych w ten sposéb, ze za-
chodzi porywanie acetonu. Préby prowadzone sag w dal-
szym ciggu z innemi gazami, Autogene Metali be-
arbeitung, 15 pazdziernik 1934.

Normy niemieckie na okulary do spawania. Podano
normy DIN 4646 i 4647, podajace warunki dla szkiet do
spawania, ktére powinny zatrzymywac¢ szkodliwe pro-
mienie pozafioletowe, widzialne i pozaczerwone. Auto-
gene Metallbearbeitung. 15 pazdziernik 1934,

Utworzenie Holenderskiego Towarzystwa Techniki
Spawania. Ostatnio w Holandji Stowarzyszenia propagu-
jace spawanie acetylenowe i elektryczne, dotychczas kazde

oddzielnie, potaczyty sie tworzac wspdlne Stowarzy-
szenie w tym samym celu. De Smeltlasch, Ilisto-
pad 1934.

Roboty drobne. W dwuch artykutach wykazano, jakie
prace zapomoca spawania moga by¢ wykonane w matych
warsztatach, ré6zne dzwignie, raczki, tozyska, siekiery,
}Jopaty i inne narzedzia ogrodnicze, Autogene Me-
tallbearbeitung, 1 listopad 1934,

Szybka analiza zawartosci acetylenu w wodzie wy-
twornicy. Opisano metode, pozwalajacg szybko i dosta-
tecznie doktadnie okres$li¢ zawarto$¢ acetylenu w wodzie
wytwornicy w dotach wapiennych it. p. Autogene
Metallbearbeitung. 1 listopad 1934.

Nowy odczynnik dla badarn makrograficznych. Poda-
jac sktad nowego odczynnika autor wykazuje, iz nadaje
si¢ on znacznie lepiej do wytrawiania spoin niz dotych-
czas uzywane. Autogene Met allbearbeitungi
15 listopad 1934.

Spawalnos$¢ stali o wysokiej wytrzymatosci. Pewien
konstruktor wykonat proby w celu okreslenia czynnikéw
wplywajacych na tworzenie sie rys przy spawaniu blachy
cienkiej ze stali o wysokiej wytrzymatosci. Podaje opis
urzadzenia do tych préb i podaje wykres, ktéry wyka-
zuje, iz w miare wzrostu zawartosci wegla siarki i fos-
foru, tworza sie ryski. Badania metalograficzne daty row-
niez wyniki interesujace. V. D, I. 3 listopad 1934.

Spawanie tantalu. Metal ten znalazt pewne zastoso-
wanie z powodu swojej wytrzymatosci mechanicznej i od-
pornosci chemicznej. Udato sie spawac¢ ten metal tukiem
elektrycznym. Podano kilka przyktadéw wykonanych ro-
b6t. The Welding Industry, grudzien 1934,

Spawanie szyn. Podano opis metody spawania szyn
na stacji w Bazylei. Journal de la Soudure, gru-
dzienn 1934,

Zlobienie blach zapomocg palnika. Podano opis pier-
wszych préb zastosowania palnika do ztobienia blach,
Zastosowanie tego sposobu bytoby bardzo pozyteczne przy
zaginaniu grubej blachy do wyrobu np. cze$ci maszyn
o $ciankach prostopadtych, Journal de la Sou-
dure, listopad-grudzien 1934.

Posrednictwo Pracy.

Mtody inzynier mechanik z roczng praktyka, znajo-
moscig spawania poszukuje posady. Znajomos$¢ jezykow,
niemieckiego i angielskiego. taskawe zgloszenia do
Administracji pisma.
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REDUKTORY PERUNA

DO WSZELKICH GAZOW PRZEMYSLOWYCH

TO PRZYRZADY PRECYZYJNE, ODPOWIADAJACE WSZELKIM
WARUNKOM DOBREGO DZIALANIA | BEZPIECZENSTWA

CZY ZNASZ
TE WARUNKI?

J E S T I C H

- 8.

1 State cisnienie robocze niezalezne od ciSnienia gazu w butli,
co potwierdza wykres rozprezania gazu (patrz obok).

2. Niezamarzanie reduktora, przy najwiekszym przyptywie gazu
(do 100 m3 godz.)» co réwniez potwierdza wykres (zamarzanie

wywotuje przerwy w wylocie gazu i wahania ci$nienia). Wykres pracy reduktora wyrobu Sp. Akcyjna
PR . . . . PERUN, Model 1935. Przeplyw tlenu przy spa-
Doktadne wypréznianie butli, tez widoczne z wykresu. waniu — 4 nrigodz., a przy cieciu — 25 mA/godz.

Konstrukcja bezdzZwigniowa, niezawodna w dziataniu.

Nierdzewiejgce sprezyny i Sruba naciskowa, nie ulegajgce zniszczeniu.

Skierowanie $Sruby naciskowej ku dotowi, co zwigksza bezpieczenstwo.

Centryczne osadzenie wskazéwek na manometrach w celu doktadniejszego pomiaru ci$nienia.

o N OO A w

Wszystkie cze$ci z mosiqdzu ttoczonego, a nie lanego, co zapewnia im wysokq wytrzymatos¢

no$¢, przy matej wadze. (Posiadamy wtasng prasownig metali).

== N A ZADANIE DODAJEMY D O KAZDEGDO REDUKTORA JEGO

II METRYKE Z WYKRESEM KONTROLNYM KRZYWE]J] ROZPREZANIA u

WYDAWNICTWA - " Y, nii*"d

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWA NIA I CIECIA METALI W POLSCE

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom |. Materjaty i Urzadzenia 334 str.
152 rys., 2 tabl. Cena 4 zt. 50 gr.

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom I
Technika Spawania. 473 str. 163 rys.

Cena 4 zt. 50 gr.
Tom |Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron,
175 rys- Cena 4 zt. 50 gr.

S. Bryla: Objasnienia do ,Przepiséw projekto-
wania i wykonania stal. konsirukcyj spa-
wanych w budownictwie" (fqgcznie z tekstem
Przepiséw) 53 stron, 29 rys. Cena 2 zt. 50 gr.

Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych.

Czeé¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic.

Inz. Zygmunt Dobrowolski’. Ciecie metali zapomocq

SPAWARKI PUNKTOWE tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 2 zt. 50 gr.

Kurs spawania i cigcia metali w pytaniach
W Y R A B 1 A i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.
Lutospciwanie — najnowsza metoda tgczenia metali

\J- Z U B K O ’ B r Wi n c,) W zapomocq ptomienia acetylenowego 73 stron.

70 rys- Cena 2 zt. 50 gr.
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