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MARJAN STEPIEN, Warszawa.

621.791 : 625.2
800 stow-f7 rys.-j-1 labl.

Zastosowanie przyrzqdow spawanych

w budowie wagondw.

Do niedawna jeszcze spawanie stosowane
byto tylko do napraw przedmiotéw i do maito
odpowiedzialnych potaczen, obecnie wystepuje
juz w wielu dziedzinach jako samodzielna me-
toda konstrukcyjna, Jednem z ciekawszych za-
stosowan spawania sg niewatpliwie przyrzady
i szablony stosowane w budowie wagonoéw.

Szybki rozwdj kolejnictwa powodowat ciggte
zmiany konstrukcji wagon6éw, az w ostatnich

Pr2 ckro/0-CJ

Q

Szablon wiertniczy prostego ksztattu do wier-
cenia ptaskownikéw.

Rys. 1.

latach doszliSmy do typéw wagonéw wykony-
wanych prawie catkowicie ze stali. Do masowej
produkcji takich wagonéw niezbedny jest caty
szereg przerdoznych szablonéw wiertniczych
i montazowych.

Korzysci ze stosowania szablonéw sag oczy-
wiste,?gdyz odpada kosztowne trasowanie i wier-
cenie'lkazdej sztuki zosobna. Zwykle szablony
wykonywa sie w 2 egzemplarzach. W czasie

Rys. 2,
Rys, 3,

wiercenia w jednym szablonie pomocnik przy-
gotowuje nastepng porcje w drugim, tak ze
wiertacz nie traci zupelnie czasu na poboczne
czynnosci; pomocnik ten moze obstugiwac 2 lub
wiecej maszyn.

(Géra). Szablon do wiercenia ostojnic wézkowych.
Skrzynka wiertnicza wielokrotna do blach weztowych.

Bez szczegbtowego wgtebiania sie w konstruk-
cje szablonéw mozna zgdéry przewidywaé, ze
spawane szablony bedg najdogodniejsze i naj-
tansze. W stosunku do nitowanych wykazujg one
szereg powaznych zalet, a mianowicie:

Rys. 4.
Rys, 5.

Tulejka wiertnicza wkrecana na gwint.
Tulejka wiertnicza pasowana i whbijana.

1) oszczednos$¢ na wadze, co ma duze zna-
czenie przy operowaniu szablonami;

2) prostota konstrukcji;

3) oszczedno$¢ na materjale i moznos¢ sto-
sowania odpadkow;

4) tatwos$¢ umocowa-

nia tulejek;

5) szybkos$¢ wykona-

nia;

6) tatwos¢ naprawy.

Jak wida¢ z rys. 1,
szablon sktada sie prze-
waznie z ptaskownikéw
pospawanych tukiem ze
sobg, $rub zaciskowych
spawanych tukiem, oraz
tulejek wiertniczych
przypawanych. A wiec
dzieki spawaniu szablon
ten mozna wykonaé na-
der szybko, a konstruk-
cja jego jest nadzwy-
czaj prosta.

Chcac wykonaé taki
szablon bez zastosowa-
nia spawania, musieliby-
Smy zuzy¢ sporo czasu
na zginanie blach, wier-
cenie, nitowanie, wzgled-
nie Srubowanie.

Na rys. 2 u géry widzimy szablon wiertni-
czy do ostojnic wdézka wagonu osobowego, wy-
konany z ptaskownikéw przy pomocy spawania
tukowego.

Na szablonie tym wywiercono okoto 800 ostoj-
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nic bez jakiejkolwiek naprawy szablonu. Sposob
wykonania jest bardzo prosty. Naklada sie po-
ciete ptaskowniki na modelowg sztuke, przykreca
sie je uchwytami, spa-
wa sie (w ten spos6b
unika sie odksztatcen),
a nastepnie przewierca
sie otwory przez mo-
delowg sztuke, ustawia
tulejki wiertnicze i spa-
wa sie tulejki. Szablon

Rys. 8,
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pomocy gwintu (rys. 4), albo przez sciste dopa-
sowanie. Tak dopasowang tulejke wbija sie,
a nastepnie wgniata sie materjat w odpowiednie

1, przyrzad do montazu koryt blaszanych w wagonie do przewozu niero-

gacizny, 2 i 3 — szablony do wypalania otworéw w futrynach drzwiowych. 4 — sza-
blon do spawania prowadnic drzwiowych. 5 — szablon do spawania wspornikéw.

Rys, 6. Tulejka wiertnicza umo-
cowana zapomoca spawania.

ten byt wykonany bez jakichkolwiek rysunkow,
a przewyzsza nitowany pod wzgledem sztywno-
8ci przy — mniejszej wadze — i pod wzgledem
kosztéw wykonania.

Rys, 7,
ktérej uzyskano 40,6°/0 oszczednosci,

Szczegoblniej duze oszczednosSci przy wyrobie
szablonéw spawanych osiagga sie dzieki tatwosci
umocowania tulejek. Umocowanie tulejek niespa-
wanych odbywa sie dwoma sposobami: przy

6 — szablon do montazu

Skrzynka wiertnicza do czes$ci wagonowych, przy wykonaniu

oston trybowych na wagonach
i 10 — skrzynki wiertnicze.

tramwajowych. 7, 8, 9,

podtoczenie tulejki (rys. 5). Praca ta jest kto-
potliwa i kosztowna, biorgc pod uwage obrobke
tulejki i trudnosci przy jej wbijaniu (czesto tu-
lejki pekajg). Po wyrobieniu tulejki wymiana
ich byta trudna, a po kilkakrotnej
wymianie tulejek szablon ulegat zni-
szczeniu.

Inaczej sie przedstawia ta sprawa
przy zastosowaniu spawania. Otwory
w materjale moga by¢ wiekszej Sred-
nicy od tulejek. Odpada wiec paso-
wanie i podtaczanie rowka w tulej-
kach. Tulejke wkiadamy luzno, wio-
zywszy sworzeh w jej otwdr, i dookota
ktadziemy tukiem spoine przerywang,
jak widac¢ na rys. 6.

Poréwnanie  kosztéw  szablonu
przedstawionego na rys. 7, z koszta-
mi takiegoz szablonu w wykonaniu
nitowanem, najlepiej obrazuje korzy-
Sci spawania (patrz tabela na nast. str.).

W wypadku szablonu spawanego
ciezar szablonu jest mniejszy o 15%
koszt za$ szablonu mniejszy o 40,6%.
Jedyna trudnoscig, z ktérg nalezy sie liczyé

przy stosowaniu spawania, sg odksztatcenia. Jezeli
chodzi o szablon, gdzie spoin i tulejek wiertni-
czych jest niewiele, deformacje sg tak minimalne,
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iz wpltywu zadnego nie wywierajg. Jezeli nato-
miast tulejek jest bardzo duzo, to wtedy nalezy
spawa¢ wedtug zgéry opracowanego planu, nie
dopuszczajgc do zbyt silnego miejscowego na-
grzania przedmiotu; w tym celu trzeba spawac
naprzemian, w ten spos6b, aby w czasie spa-
wania tulejki w jednym koncu szablonu, drugi
koniec zdazyt ostygnaé.

Szablon Szablon
Materjat nitow. spawany
Waga " Waga #,
H kg
Zelazo handlowe 80,74 39,46 65,00 26,42
N ity 2,70 2,86
1,45 0,32
Nakretki motylkowe .o 1,00 1,68 1,00 1,68
Met. nakretki—30szt.W 10X25 2,70
Elektrody Forflex Nr. 17 .
0 3,3—100 szt. 4,00 10,44
02 — 30 , 0,38 1,19
84,44 46,70 71,83 40,05
Robocizna
Trasowanie 21,00 12,00
W iercenie 4.20 2,10
Ciecie 3,60 3,60
Meslowanie.. 3,15 5,75
Montowanie 21,00 31.50
Ramowanie 7.20
Nitowanie.. 16,10
Spawanie 25.50
Rychtowanie i szmergtowanie 15.75
Roboty kowalskie . 59,40
Gwintowanie i roboty $lu-
23,15 13.75
Tulejki, toczenie....eeen. 1,10 0,90
Zaktadanie i sztamowanie
tulejek 31,50 15.75
238,10 166,65

Suma kosztéw witasnych
i robigc pewne
mozna doj$¢ do
nie wykazuje

Majac duze doswiadczenie
przedwstepne przygotowania,
tego, iz szablon po spawaniu
najmniejszych odchylen.

Kosztem zatem pewnej dozy uwagi przy
wykonywaniu, osiggamy tak duze zyski, iz mo-
zemy Smiato twierdzi¢, ze spawanie jest tu
wprost obowiazujace i z tej dziedziny nigdy
nie zostanie wyparte przez zadna inna metode,
a przeciwnie — bedzie sie rozwijaé coraz sze-
rzej. Nalezy nadmieni¢, ze powyzsze odnosi sie
nietylko do szablonéw wiertniczych, lecz réwniez
do szablonéw i uchwytéw wszelkiego rodzaju,
jak to wskazujg rys. 8 i 9.

GUSTAW KITTEL, taziska-Goérne.
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Na zakonczenie dodam, ze podwoziownia
f. Lilpop, Rau i Loewenstein posiada kilkaset
réznych przyrzgdéw spawanych, tak ze musiata

Rys. 9. Przyrzad do skladania i spawania koszéw do

lodu w wag.-lodowniach,

na nie zbudowaé specjalny magazyn, jak to widac
na zdjeciu na okladce niniejszego zeszytu.

Application des montages soudes dans les ateliers de
construction des wagons.

On decrit les avantages d'emploi de la soudure pour
la confection des divers montages qui sont utilises en
tres grand nombre dans la fabrication des wagons,

Le calcul detaille, donne a titre d'exemple, du prix
de revient d'un gabarit pour le pereage (fig. 7). montre
une economie de 40°/0 par rapport a la meme constru-
ction rivee, avec une diminution de poids de 15°/0.

Sur la couverture on a represente le magasin des
montages soudes dans les Etablissements bien connus de
constructions des wagons ,Lilpop Rau et Loewenstein”
a Varsovie.

Anwendung von gaschweissten Vorrichtungen beim

Waggonenbau.

Es werden die Vorteile der Anwendung des Schwei-
ssens bei Herstellung verschiedener Art Vorrichtungen
besschrieben, die in grosser Anzahl beim Eisenbahnwag-
gonbau gebraucht werden.

Eine genaue Kalkulation der Selbstkosten eines, Bohr-
kastens (Fig, 7), die hier ais Beispiel angegeben ist, weist
eine Ersparnis von 40% Vergleich zu den Kosten der
Herstellung desselben Stiickes mit Nietverbindungen auf,
wobei das Gewicht um 15°/, geringer ausfallt.

Auf dem Umschtage ist ein Lager von geschweissten
Schablonen der Waggonenfabrik ,Lilpop, Rau und Loe-
wensteinl in Warschau dargestellt.

1300 H4w* "Vys.+| tabl

Hartowanie powierzchniowe przy pomocy ptomienia

acetylenowo-tlenowego.}

Utwardzanie powierzchni mozna przeprowa-
dzi¢ przez: 1) cementowanie, 2) azotowanie
i 3) hartowanie powierzchniowe.

Odczyt wygtoszony na Dorocznem Walnem Zebraniu
Stow, dla R. S. i C. M. w dniu 12 kwietnia r, b,

Cementowanie polega, jak wiadomo, na wpro-
wadzeniu do warstwy zwierzchniej przedmiotu
wegla, ktory nadaje jej wiasnosci hartujace.
W celu umozliwienia dyfuzji wegla w zelazo,
przedmioty muszg by¢ przez kilka godzin ogrza-
ne do temperatury 800 do 900° C. Wskutek
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dtugiego trzymania przedmiotu w tak wysokiej
temperaturze, nastepuje przegrzanie rdzenia i po-
gorszenie jego wiasnosci wytrzymatosciowych.
Celem usuniecia gruboziarnistosci rdzenia i dla
nadania powierzchni odpowiedniej twardosci,
przedmioty cementowane sg poddawane powtor-
nej obrdbce termicznej, a mianowicie hartowaniu.
Wielkg wadag tej metody jest wiasnie to po-
wtérne hartowanie, przy ktérem powstajg bardzo
czesto wypaczenia przedmiotéw — tak, ze osta-
teczne wykonczenie moze nastgpi¢ dopiero po
skonczonej obrobce termicznej i to tylko przez
szlifowanie.

Azotowanie, podobnie jak cementowanie, po-
lega na wprowadzeniu przez dyfuzje obcego
ciata do zelaza. Azot, wnikajac w zelazo, tworzy
z nim azotki FeN, nadajac powierzchni bardzo
wielka twardo$¢. Poniewaz azotowanie odbywa
sie juz przy temperaturze 560 do 580" C, rdzen
nie zostaje przegrzany i poniewaz warstwa
azotowana z natury rzeczy jest bardzo twarda,
hartowanie powtérne jest zbyteczne. Przy azo-
towaniu unika sie wiec ewentl. wybrakowaniu
przedmiotéw i dodatkowej obrobki. Przy azoto-
waniu wystepuje jedynie maly wzrost objetosci
przedmiotu. Zdawatoby sie zatem, ze azotowa-
nie jest idealnym sposobem utwardzania po-
wierzchni. Jednak nalezy wzigé¢ pod uwage, ze
azotowa¢ mozna tylko specjalne stale stopowe
zawierajagce chrom, aluminjum, tytan wzgl. wanad,
a stali weglistych i niklowych, powszechnie
uzywanych, tg metodg utwardza¢ nie mozna.
Dalszem ograniczeniem tej metody jest niewielka
grubos¢ warstwy utwardzonej, dochodzagca tylko
do 0,7 mm. Czas potrzebny do otrzymania tej
cienkiej warstwy wynosi okoto 100 godzin.
Réwniez koszty azotowania sa znacznie wyzsze
niz przy cementowaniu.

Jak wida¢ z powyzszego, przy cementowaniu
i azotowaniu warstwa zwierzchnia i rdzen sag
jak gdyby wykonane z roznych materjatdw,
0 roznym skiadzie chemicznym i o roéznych
wiasnosciach fizycznych. Jest rzeczg zrozumiata,
ze przejsScie z jednego materjalu w drugi musi
by¢ bardzo tagodne i stopniowe. W wypadku
ostrego przejscia, przy nagtych zmianach tempe-
ratury lub obcigzenia, powierzchnia twarda
mogtaby oderwac¢ sie od rdzenia, ewentualnie
na powierzchni mogtyby powstaé rysy, co w na-
stepstwie doprowadza do bardzo niebezpieczne-
go zjawiska — dziatania karbu. Aby zapobiec
temu, konieczne jest wolne przeprowadzenie
procesu utwardzajgcego przy nizszej temperatu-
rze. Wiasnie ten dlugi czas ogrzewania, ktore
dochodzi nieraz do 100 godzin i diuzej, jest
jedng z najwazniejszych wad cementowania
1 azotowania. Dalszg wazng wadg cementowania
i azotowania jest trudnos¢ umiejscowienia po-
wierzchni utwardzanych. Istniejg wprawdzie spo-
soby, ktore pozwalajg na chronienie przed
utwardzaniem miejsc, ktére muszg pozostac
miekkie, sposoby te wymagajg jednak specjalnych
dodatkowych czynnosci, ktdre w sumie podra-
zajg caly proces utwardzania.

W ostatnich czasach coraz to wieksze zasto-
sowanie, szczegllnie w Europie zachodniej, znaj-
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duje spos6b utwardzania przez hartowanie po-
wierzchniowe. Hartowanie powierzchniowe po-
lega na tem, ze przy pomocy silnego ptomienia
doprowadza sie do powierzchni tyle ciepta, aby
w jaknajkrétszym czasie osiggng¢ temperature
krytyczng, witasciwg dla danego materjatu i to
tylko na kilka mm wgtgb materjatlu. Doptyw
ciepta musi zatem by¢ tak wielki i temperatura
tak wysoka, azeby temperature juz osiagnaé,
nim ciepto zdazy wskutek przewodnictwa odpty-
na¢ wgtgb materjatu. Po osiggnieciu temperatury
krytycznej, nastepuje szybkie chtodzenie miejsc
Ogrzanych. W przeciwienstwie do cementowa-
nia i azotowania, nie doprowadza sie zatem do
materjatu zadnych ciat obcych, nie nastepuje
zatem zadna przemiana chemiczna warstwy
utwardzonej, lecz jedynie, tak jak przy kazdem
innem hartowaniu, twardo$¢ uzyskuje sie przez
zmiane struktury, t zn. wskutek procesu fizy-
cznego. Z tego wynika, ze hartowaniom po-
wierzchniowym mozna tylko poddawaé takie
materjaty, ktore posiadajg juz wiasnosci hartu-
jace.

Wysoka temperatura ptomienia acetylenowo-
tlenowego, ktéra lezy w granicach od 3000°
do 3400° jej skupienie oraz szybkos¢ wyptywu
gazu, czynig go nadzwyczaj przydatnym wiasnie
do hartowania powierzchniowego. Szczeg6lnie
w wypadkach, gdzie rozchodzi sie o hartowanie
tylko Scisle okresSlonych miejsc, ptomien acety-
tenowo-tlenowy oddaje duze korzysci. Witasci-
wie juz oddawna palnik acetylenowo-tlenowy
stosowano do podgrzewania przedmiotéw przy
hartowaniu. Jednak réwnomierne prowadzenie
palnika reka nad powierzchnig az do osiagnie-
cia temperatury krytycznej, w jednakowej stalej
odlegtosci, jest praktycznie niemozliwe. Twar-
dosci tak hartowanego przedmiotu bytly, rzecz

Schemat urzadzenia do hartowania powierzch-
niowego,

Rys, 1

zrozumiata, w rdéznych miejscach rézne, co po-
wodowato powstawanie powaznych naprezen
wewnetrznych i nieréwnomierng odpornos$¢ na
Scieranie i zamiast powiekszy¢, zmniejszataby sie
zywotnos¢ takiego przedmiotu. Jest jasne, ze
w tym wypadku nie moze by¢é mowy o harto-
waniu powierzchniowem, lecz raczej o hartowa-
niu catkowitem. Dopiero przez maszynowe jedno-
stajne prowadzenie palnika i strumienia wody
chtodzacej, zostalo zagadnienie hartowania po-
wierzchni rozwigzane, gdyz ptomien znajduje sie
zawsze na jednakowej wysokosSci, posuwa sie
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z jednakowag szybkoscig i chtodzenie nastepuje
natychmiast poogrzaniu do temperatury krytycz-
nej, nim ciepto moze sie rozprowadzi¢ wglgb
materjatu. Otrzymuje sie w ten spos6b powierzch-
nie jednolicie twar-
da, przyczem gie-
bokos¢ warstwy
utwardzonej  jest
rownomierna.

Schematyczne
urzadzenie do har-
towania powierzch-
niowego przedmio-
tow plaskich jest
zobrazowane na
rys. 1L

Jak widag,
przedmiot nie jest
ogrzewany na ca-

Rys. 2. Ztom prébki hartowa- ) N .
tej powierzchni od-

nej na powierzchni

(Griesheim) razu i nastepnie do-

piero  chiodzony,

lecz w miare posuwania sie palnika naste-
puje natychmiast hartowanie. Mozna zatem

powiedzie¢, ze hartowanie odbywa sie w analo-
giczny sposéb, jak skrawanie wi6ra przy stru-

Rys. 3. Struktura rdzenia.

(Autogene Metallbearbeitung, .Ns 6, 1934).

ganiu. Jest to rzecz bardzo wazna, gdyz w ten
sposOb kazdorazowe, jak gdyby linjowe, harto-
wanie powierzchni, na pewnem ograniczonem
miejscu, zapobiega rozgrzaniu sie catego przed-

Rys, 4. Struktura warstwy przejsSciowej.

(Autogene Metallbearbeitung, u 6, 1934).

miotu, przez co unika sie gruboziarnistosci rdze-
nia. Poniewaz powierzchnie miejsc hartowanych
sg w stosunku do catego przedmiotu stosunkowo
niewielkie, powstajgce ewentualnie naprezenia
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sg zbyt mate, aby mogly wywotaé spaczenie,
wzgl. skrzywienie. Dlatego tez przedmioty, utwar-
dzone tym sposobem, nie wymagaja dodatkowej
obrébki przez szlifowanie.

Jak wida¢ z rys. 1, ptomien palnika, ude-
rzajagc na plaszczyzne, rozdziela sie na dwie
czesci. Gdy czes$¢ przednia ma mozno$¢ swo-
bodnego rozwijania sie, cze$¢ tylna natrafia na
strumien wody chtodzacej, zmuszajac jg temsa-
mem do réwnomiernego rozlewania sie na catlg
ptaszczyzne. To dziatanie plomienia wstecznego
jest warunkiem otrzymania powierzchni o réwnej,
jednakowej twardosci. Zdawatoby sie, ze wsku-
sek gwattownego spadku temperatury z po-
wierzchni w Kkierunku rdzenia, powinno tez
powsta¢ ostre przejScie od struktury warstwy
utwardzonej do miekkiego rdzenia. Jednak tak
nie jest, gdyz spadek temperatury jest stopnio-
wy, pozostawiajgc tez stopniowe przejscie, co
najlepiej uwidocznone jest na nastepujacych ry-
sunkach.

Na rys. 2, ktory przedstawia ziom probki
stalowej hartowanej na powierzchni, wida¢ wy-
raznie drobnoziarnista warstwe utwardzona.
Rdzen natomiast posiada zlom bardziej grubo-
ziarnisty. Struktury poszczegélnych warstw po-
kazane sa na rys. 3, 4 i 5. Rys. 3 przedstawia
szlif rdzenia w powiekszeniu 100-krotnem (per-
lit -)- ferryt, C — 0,3%, Mn — 0,6%).

TABELA 1

Préobka hartowana na powierzchni
(stal: 0,63% C, 0,40% Si, 0,74 Mn)
Werkstattstechnik, N 8, rok 1934.

pod powierzchnig

rdzen

pomiaru

Miejsce 8%
S.s Imm 2mm 2,5mm 3mm 3,5mm 4mm
u

twardos¢
w stopniach 60 59 55 48 32 23 20 17
Rockwella

W warstwie przejsciowej, ktérg widzimy na
rys. 4 w powiegkszeniu 300-krotnem, nastapito
czesSciowe rozpuszczenie sie perlitu, gdyz kry-
sztatki nie posiadajg juz wyraznych granic. Na
rys. 5, ktdry przedstawia szlif warstwy utwar-

Rys. 5. Struktura 'warstwy utwardzonej.

(Autogene Metallbearbeitung, NS 6, 1934).

dzonej, znajdujemy tylko
Twardos¢ warstwy tej wynosi 579" Brinella,
(twardos¢ poczatkowa materjatu — 158° Br.,
wytrzymatos¢ ~na rozrywanie —'50 kg/mnr).

jeszcze martenzyt.
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Z tabeli 1 wida¢, jak twardo$¢ w zaleznosci od
odlegtosci maleje, roéwnajac sie na giebokosci
okoto 5 mm twardosci materjatu.

Poraz pierwszy zastosowat Sandberg juz
przed wojng metode te do hartowania powierzch-
ni tocznych szyn tramwajowych i kolejowych.
W tym celu, na wozku ustawiona byta wytwor-
nica acetylenowa, butla tlenowa i zbiornik
z woda. Palnik acetylenowo-tlenowy o szeroko-
&ci nieco mniejszej niz gtéwka szyny, umie-
szczony na dzwigni umocowanej do wozka,
ogrzewal powierzchnie szyny do temperatury
krytycznej. Po osiagnieciu tej temperatury, nada-
no wozkowi ruch posuwowy i skierowano stru-
mien wody na dopiero co ogrzane miejsce.
Szybkos¢ wozka byta tak regulowana, aby data
mozno$¢ ogrzania powierzchni do temperatury
hartowania i wynosita w zaleznosci od materjatu
szyn 8 — 10 m na godzine. Uzyskana twardos¢
wynosita 550° Br. Robote te wykonywano prze-
waznie nocg, bez wyjecia szyn z toru, t zn.
bez przerywania ruchu. Przy bardzo obcigzonych
szynach, po zdarciu pierwszej warstwy, harto-
wano te sama szyne poraz drugi i nawet trzeci.
Przez takie kilkakrotne hartowanie, Sandberg
przedtuzyt trwato$¢ szyn nieraz trzykrotnie.

Dodatnie wyniki hartowania powierzchnio-
wego szyn przy pomocy ptomienia acetylenowo-
tlenowego osiggniete przez Sandberga
spowodowaly, ze zaczeto sie coraz wiecej tg
metodg interesowac i stosowa¢ ja w innych ga-
teziach przemystu. Przeprowadzone liczne pro-
by i badania, ktére z jednej strony wykazaly
czynniki wptywajace na twardo$¢ i gtebokosc
warstwy utwardzonej, o ktorej pdézniej jeszcze
bedzie mowa, z drugiej strony doprowadzity do
skonstruowania maszyn, ktoére umozliwiajg do-
ktadne prowadzenie palnika i wody chtodzacej
nad powierzchnig hartowanego przedmiotu. Ma-
szyny te dajg moznos¢ regulowania gtebokosci

Maszyna f. Griesheim do hartowania powierzch-
niowego ko6t zebatych.

Rys. 6.

warstwy utwardzonej, jak rdéwniez gwarantujg
doktadne przeprowadzenie procesu hartowania,
to jest zapewniajg réwnomierng twardos¢ i gte-
boko$¢ warstwy hartowanej. Rys. 6 przedsta-
wia taka maszyne do hartowania, specjalnie
urzadzona dla hartowania kot zebatych. Zasad-
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niczg czesciag maszyny jest glowica, posiadaja-
ca palnik acetylenowo-tlenowy i rure do wody

Wat wykorbiony hartowany na powierzchni. "
(T. Z. f. pr. Metallbearb, Nor., 1934).

Rys. 7,

zaopatrzona w doktadne
nastawialne, umozliwia
rury wodnej doktadnie

chtodzacej. Glowica,
prowadnice i S$ruby
nastawienie palnika i

Rys. 8. Hartowane na powierzchni kota zebate.

do przedmiotu. Jest ona umocowana do zbior-
nika wodnego.
Naped przedmiotu hartowanego, wzgl. gto-

wicy, uskutecznia sie przy pomocy silnika elek-

Hartowany wat z kotem $érubowem.
(The Welding Journal, Nor-, V, 1930).

Rys. 9.
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trycznego i odpowiedniej przektadni, umozli-
wiajacej uzyskanie Kkilku szybkosci posuwu.
Hartowanie powierzchniowe nie ogranicza

sie jedynie do zastosowania przy przedmiotach
prostych, jak osie i waty wzgl. listwy prowadza-
ce, lecz réwniez do innych, o ksztattach bar-
dziej skomplikowanych. Wiasnie przy ksztattach
ztozonych, gdzie przy cementowaniu i nastep-
nem hartowaniu wystepuja powazne odksztalce-
nia, metoda ta jest dzi§ prawie wylgcznie sto-
sowana. Rys. 7 pokazuje hartowany tym sposo-
bem wat wykorbiony. Na rys. 8 przedstawione sg
rozne rodzaje kél zebatych i inne przedmioty
hartowane na powierzchni. Do jakich rozmiarow
moga dojs¢ czesci hartowane i ze w tym Kie-
runku hartowanie powierzchniowe nie przedsta-

wia zadnych trudnosci, pokazuje rys. 9.

Lecz nietylko wysoko obcigzone czesci ma-
szynowe sg hartowane tym sposobem, réwniez
i w innych gateziach przemystu sposéb ten
znajduje coraz to wieksze i szersze zastosowa-
nie. Przy fabrykacji broni, roweréw, maszyn do
szycia, maszyn tkackich i przedzalniczych, przy
wyrobie sprawdzianéw i narzedzi, hartowanie
powierzchniowe przy pomocy palnika acetyleno-
wo-tlenowego jest czesto stosowane, gdyz w po-
rbwnaniu z cementowaniem i azotowaniem daje
nam wielkie korzysci nietylko pod wzgledem
technicznym, lecz réwniez ekonomicznym.

Streszczajgc  korzysci, ktére wyplywajag
z hartowania powierzchniowego przy pomocy
ptomienia acetylenowo-tlenowego w poréwnaniu
z cementowaniem i azotowaniem, mozna powie-
dzieé, ze:

1) powierzchnia utwardzana, jak i rdzen, sg
z jednolitego materjalu, o identycznym
sktadzie chemicznym, gdyz utwardzanie na-
stepuje jedynie wskutek zmiany struktury
przy pomocy temperatury, a nie przez
wprowadzenie obcych ciat;

Dzwigary tukowe spawane.

Przy przebudowie Zamku Kroélewskiego
w Warszawie zastosowano dzwigary tukowe
stalowe, wykonane zapomoca spawania, oparte
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2) przejScie z warstwy twardej do miekkiej
(rdzenia) jest tagodne i jednostajne, co
zmniejsza powstajace naprezenia wewne-
trzne (miedzy warstwg twardg i miekka),
ktéore mogtyby powodowaé powstawanie
rys;

3) nie nastepuje przegrzanie rdzenia, ktory
zachowuje przez to swoje wiasnosci wy-
trzymatosciowe, odpada zatem koniecznos¢
powtdérnego hartowania przedmiotu celem
usuniecia gruboziarnistosci rdzenia;

4) przy hartowaniu powierzchniowem przedmio-
ty nie krzywig sie i nie wypaczajg, tak, ze
dodatkowa obrobka jest zbedna. Giebokos¢
warstwy utwardzonej mozna regulowaé
w granicach od 2 do 6 mm, przez co przed-
mioty hartowane mozna nawet w razie
potrzeby szlifowa¢ bez obawy naruszenia
miekkiego rdzenia;

5) mozna hartowa¢ tylko poszczegdlne miej-
sca bez uzywania specjalnych $Srodkéw
ochronnych;

6) do hartowania nadajg sie wszystkie stale
wegliste i stopowe, posiadajace wiasnosci
hartujace. Réwniez mozna hartowac zeliwo,
staliwo i t p,;

7) koszta hartowania powierzchniowego sg

okoto 30°/0 nizsze niz cementowania.
(dok, nast.)

Durcissement superficiel au chalumeau oxy-acetylenique.

L'auteur presente les resultats des derniers travaux
scientifigues accomplis dans ce domaine et cite divers
applications de cet interessant procede (a suivre).

Oberflachenhartung mit der Azetylensauerstofflamme.

Der Verfasser stellt die Ergebnisse der neusten For-
schungen auf diesem Gebiete dar und beschreibt ver-
schiedene Anwendungen dieses interessanten Verfahrens.
(Schluss folgt),

621.791 : 624.9
200 stow-f-2 rys.

na istniejacych kolumnach kamiennych. Kazdy
dzwigar skladat sie z 2 tukéw Sciggnietych ze
sobg Srubami, umieszczonemi w rurkach, ustala-
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jacych odlegtos¢ miedzy obydwoma ‘tukami.
Kazdy z tukéw zostat wykonany z 2-ch cedwek,
wygietych na gorgco sposobem kowalskim i spo-
jonych ze sobg dolnemi i gérnemi potkami
(rys. 1). Ze wzgledu na konieczno$¢ rozszerze-
nia przekroju przy podstawach #tuku, cedéwki
bylty na pewnej diugosci przeciete palnikiem

i miedzy rozgiete konhce obu ceéwek wpasowa-
ne byty blachy trojkatne, o grubosci réwnej
podwojnej grubosci scianki cedwki (przekrdj AB
na rys 1). DZwigary zostaly zaopatrzone na kon-
cach w podstawy z blachy, usztywnione wspor-
nikami tréjkatnemi (rys. 2). Spawanie byto wy-
konane zapomocag tuku elektrycznego.

Ogétem wykonano 4 podwoéjne dzwigary
(8 tukéw). Byta to robota zupetnie wyjatkowa;

Spawanie stali

Zasadniczo istniejag dwa rodzaje stali nierdzewnych
i kwasoodpornych: stale chromowe i chromoniklowe. Za-
leznie od gatunku stali stosuje sie odpowiednia obrébke
termiczng, kwestja ta decyduje o zachowaniu sie danej
stali przy spawaniu i wogdle o spawalnosci.

Zachowanie sie stali chromowych zalezy od wzajem-
nego stosunku zawartego w nich wegla i chromu, zalez-
nie od tego rozrézniamy stale o strukturze, ktéra ma
charakter ,martenzytyczny", i o strukturze charakteru
Jferrytycznego” (rys. 1).

Stale martenzytyczne hartujg sie na powietrzu
obrobki termicznej, Spoina wyka-

i wy-
magaja odpowiedniej

Streszczenie artykulu wybitnego specjalisty austrjac-
kiego, inz. Hansa Melhardta, p. t ,Zur Autogen-
schweissung von rost—saure—und hitzebestandigen Sta-
hlen", zamieszczonego w Nr 7/8 ,Der Autogenschweisser".
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nierdzewnych.1
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giecie cedwek wedtug linji krzywej, ktérej pro-
mien krzywizny zmieniat sie Kilkakrotnie wzdtuz
dzwigara przedstawiato bardzo wielkie trud-

nosci. Niewatpliwie tatwiej bytoby wykonad
dzwigary, jako blachownice spawane. Srodnik
belki mozna bylo wycigé z blachy, wygiecie
zas potek z plaskownikéw i spojenie ich ze

Rys. 2.

Srodnikiem nie przedstawiatoby zadnych trud-
nosci. Ze wzgledu jednak na ksztalt dzwigara,
przy tego rodzaju wykonaniu nastgpityby niewat-
pliwie odksztatcenia, ktérych wielkosci trudno
bytoby zgéry oznaczyé, a poniewaz wymagana
byta wielka doktadnosé, dlatego zdecydowano
sie zastosowac cedwki, przy ktérych ilos¢ spo-
in byta znacznie mniejsza, niz przy blachowni-
cach spawanych.

621.791+691.7
1200 stéw~)-5 rys.

zuje wiekszg twardo$¢ i kruchos¢ od materjatu rodzime-
go, przedmioty wiec z takiej stali nalezy po spawaniu
wyzarzyé, a conajmniej nalezy wyzarzy¢ wszystkie miej-

sca, ktore przy spawaniu zostaly nagrzane powyzej
800° C.
Stale chromowe o strukturze ferrytycznej posiadaja

po spawaniu znacznie mniejszg ciagliwos¢. Pierwotne
swoje wiasnoéci uzyskuja po nagrzaniu do 800° C i rap-
townem ostudzeniu.

Przed przystgpieniem do spawania chromowych stali
nierdzewnych nalezy sie w jakikolwiek sposéb upewnié
do jakiej grupy dana stal nalezy, a w razie potrzeby za-
sieggna¢ informacji w hucie, ktéra stal zostata do-
starczona,

przez

Reasumujac wszystko, mozna powiedzie¢, ze bardzo,

wiele gatunkéw stali chromowych mozna spawaé¢ z po-
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wodzeniem, nie nalezy jednak zapominaé¢ o obrdbce ter-
catego przedmiotu. Warunki ob-
uwzglednié¢ juz przy

micznej spoiny, wzgl.
rébki nalezy jednak bezwarunkowo
projektowaniu, w innym bowiem razie mozna spotkaé sie

z tem, ze przedmiot spawany nie bedzie nalezycie wy-
konany.
«* Ot
ZALEZNOSC STRUKTURY STRLt
taltner CHROMOWYCH tfIEROZEhrtEJAC YCH
1932 Kh/RSO i OGKIOOORORRYOi 00 SKEA-
DU CHCMICZHL60. 7809
Rys. 1. Zalezno$¢ struktury stali chromowych nierdze-

wiejacych, kwaso i ognioodpornych od skiadu
chemicznego,

posiadajag strukture austeni-

struktury charaktery-

chromoniklowe
wszelkie dla stali takiej

Stale
tycznag i
styczne wtasnosci.

Stale chromoniklo-

we posiadajg wita-

Obrébka termiczna

suréwke zagrzewa
sie do okoto 1100® C

[N T
m-y*-fi 1 1

jednak hartowanie,
jak  przy innych
stalach, ale ujedno-
stajnienie struktury
przez rozpuszczenie
weglikow zelaza.

>
'

Przy ogrzewa-
niu takich stali do
temperatury okoto
800° C wegliki wy-
dzielaja sie miedzy
krysztatkami i ma-
terjat staje sie spowrotem niejednostajny. Ze wzrostem za-
wartosci wegla odpornos$¢ stali maleje; miejsca wiec miedzy
krysztatkami, gdzie nagromadza sie wiecej wegla, zaczna
a korozja przesunie si¢ juz potem

Rys. 2, Spodnie strony blach ze
stali nierdzewnej, silnie ogrzane
palnikiem na stronie godrnej.

najpierw rdzewie¢,

i wgtab struktury,
Przy spawaniu oczywis$cie zawsze nagrzewa sie przy-

najmniej cze$¢ przedmiotu powyzej 800° C, przez co miej-

I CIECIE METALI
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sca te tracg swoje wiasnosci, nalezatoby wiec je nagrzaé
ponownie do 1100° C i raptownie ostudzi¢. Jest to tylko
mozliwe przy matych przedmiotach, gdyz dtuzszych spo-
in nie mozna nagrza¢ réwnomiernie do zadanej tempe-
ratury.

Mozna wiec spawac jedynie takie przedmioty, ktérych
mniejsza odporno$¢ po spawaniu jest wystarczajaca, albo
tez takie przedmioty, ktére mozna po spawaniu ulepszy¢.

Ostatnio jednak udato sie otrzymac stale nierdzewne,
ktére po spawaniu nie traca swych wiasnosci. Jak juz
wyzej wspomniano, odporno$¢ stali nierdzewnych maleje
ze wzrostem zawarto$ci wegla, trzeba wiec przy spawa-
niu skrupulatnie zwré6ci¢ na to uwage, aby nie nawegli¢
ich przy spawaniu; trzeba wiec spawaé¢ plomieniem do-
brze uregulowanym i nie dotyka¢ jadrem piomienia ka-
pieli ptynnego metalu.

KLRLNEk SFRHIN\M

JP/WFIWF WPHHUO
Wprzéd

OCHRONR PRZCO
DOSTEPEM POMCTRZH

WYZRRZRM1R

SPRh/RNIE WLEWO
7 MTYk-j.

MEMP OCHRONY PRZED
dojts;pcm powinRZR

OAV

. SPRHftNtE WPRRWO ! WLCHO
Nalhirdt

195< ozintDNic neouKujfi.ee]
srnerv homienih.

Rys. 3. Spawanie wprawo i wlewo — dziatanie

redukujacej strefy ptomienia.

cze$¢ sktadnikéw stopowych wypala
ktory mozna zastapi¢ przez
Za wielki nad-

Przy spawaniu
sie, miedzy innemi wegiel,
nastawienie lekkiego nadmiaru acetylenu.
miar acetylenu jednak jest szkodliwy.

Moc palnika stosuje sie podobnie jak przy spawaniu
metodg wlewo na kazdy milimetr blachy 100 litr/godz.
Ptomien powinien by¢ miegkki; szybko$¢ wylotowa gazéw
nie powinna by¢ wieksza od 110 m/sek,

Przy nagrzaniu stali nierdzewnych
do wyzszych temperatur, miejsca nagrzane silnie sig¢ utle-
niaja, co wptywa na znaczne pogorszenie sie ich wiasnos-
ci chemicznych i mechanicznych.

Na rys. 2 przedstawiono spodnie strony trzech blach
ze stali nierdzewnej, ktdére zostaly ogrzane palnikiem na
stronie gérnej dostatecznie silnie, aby otrzymac linje prze-
topienia wzdtuz posuwu palnika. Pierwsza blacha lezata
na ptycie, tak, ze nie byto praktycznie
dostepu powietrza, skutkiem czego nie nastgpito prawie
wcale wutlenianie po stronie odwrotnej, Druga blacha
byta tak ustawiona, ze dostep powietrza byt swobodny,
nastgpito wiec silne utlenienie, Trzecia wreszcie blacha
lezata na rowku, dostep powietrza wiec byt utrudniony,
utlenienie S$rednie.

Widzimy wiec, ze przy spawaniu stali nierdzewnych,
nalezy bacznie zwréci¢ uwage na tworzenie sie tlenkéw,
trzeba wiec chroni¢ miejsca nagrzane do wyzszej tempe-
ratury przed dostepem powietrza,

i kwasoodpornych

przy tej operacji
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Bardzo skuteczng ochrong przed dostepem powietrza
jest sam ptomien, ktéry sktada sie z gazéw redukujacych.
Jezeliby mozna byto trzymaé¢ ptomien tak, aby otaczat
wszystkie miejsca nagrzane do wyzszej temperatury, nie
wykluczajagc spodu spoiny,
rozwigzana.

kwestja ta bytaby zupeinie

Na rys. 3 widzimy uklad plomienia przy znanych
metodach spawania; widzimy wiec, ze przy spawaniu me-
todg wprawo mozna ptomien tak ustawié¢, aby obie stro-
ny spoiny byty skutecznie chronione przed dostepem po-
wietrza. Ptomien nalezy tak ustawi¢, by koniec jadra
znajdowat sie o jedna trzeciag grubosci blachy ponizej
gérnej krawedzi blachy, a o$ palnika powinna przecho-
dzi¢ przez dolny koniec kapieli ptynnego metalu (rys, 3).

Przy tem ustawieniu plomienia Kkita
chronigc réwnoczes$nie tak goérna, jak i dolng czes$é spoi-
ny przed dostepem powietrza. Przy spawaniu metodg
wlewo takie dziatanie plomienia jest niemozliwe, jak to
wynika bardzo wyraznie z rys, 3.

rozdziela sig,

Na rys. 4 widzimy strony odwrotne dwuch spoin

z ktérych lewa zostata wykonana metoda wlewo, a pra-
Widzimy wyraznie silne utlenienie
spoiny przy metoda

wa metoda wprawo,
sie odwrotnej strony
wlewo.

spawaniu

Mate odchylenia w prowadzeniu palnika przy spawa-
niu metoda wprawo moga powodowa¢ miejscowe tworze-
nie sie tlenkéw na odwrotnej stronie spoiny. Mozna te-
mu zapobiec przez spawanie na rowku zasklepionym obu-
stronnie glina, przez co utrudnia si¢ cyrkulacje powie-
trza w rowku. Spawanie na plycie nie jest odpowiednie,
gdyz z jednej strony wpitywa to na zmniejszenie szybko-
éci spawania, wskutek chtodzenia przez ptyte, z drugiej
za§ strony plomien nie dociera do odwrotnej strony
spoiny.

Zwtaszcza przy spawaniu kottdow nalezy stosowaé me-
tode wprawo z ptomieniem rozdzielonym, gdyz wiasnie
strona wewnetrza jest narazona na korozje.

Oprécz zmniejszenia odpornosci na korozje, czescio-
we utlenianie odwrotnej strony spoiny ma jeszcze te wade,
ze wpitywa na zmniejszenie przekroju spoiny. Stale nie-
rdzewne posiadajg zazwyczaj wielkg wytrzymatos$¢, a ce-
na ich jest do$¢ wysoka, Konstruktor stara sie wiec sto-
sowa¢ mozliwie stabe przekroje, co mozna jedynie usku-

teczni¢ wtedy, jesli mozna liczy¢ na mozliwie dobre
spoiny.
Przy spawaniu obustronnem, odporno$¢ spoiny na

dziatanie chemiczne jest wprawdzie wystarczajgca, czes$¢

tlenkéw jednak zawarta miedzy obiema spoinami wpty-
wa na ostabienie przekroju,

rdzewne powinno sie spawac

Widzimy wiec, ze stale nie-
mozliwie metodg wprawo.
Jedng z najmitodszych metod spawania jest spawanie

ukosowania krawedzi. Stali nierdzewnych
ukosowanie wiec stali nierdzew-

wprawo bez
nie mozna cig¢ tlenem;
nych musi si¢ odbywaé¢ na drodze mechanicznej, co wy-
maga diuzszego czasu. Spawania wiec wprawo bez uko-
sowania jest metodg bardzo korzystna przy taczeniu stali
nierdzewnych.

Kapiel roztopionego
nych nie posiada tej ptynnosci, jak przy stalach wegli-
stych. Celem zwigkszenia ptynnosci kapieli stosuje sie
palniki z ptomieniem ochronnym, Palnik taki po-

metalu przy stalach nierdzew-
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siada opr6cz normalnego plomienia wieniec z ptomie-
nia acetylenowo-powietrznego. Na rys. 5 widzimy dwie
spoiny wykonane metodg wprawo:
wykonana palnikiem z ptomieniem

z lewej strony spoina
ochronnym, z prawej
za$§ — zwyczajnym palnikiem,

Reasumujgc wszystko, co wyzej powiedziano, mozna
postawi¢ nastepujace reguty: wszystkie grubosci blach na-
lezy spawa¢ metodg wprawo palnikiem z plomieniem
ochronnym. Nalezy stosowaé¢ zabiegi zdazajace ku temu,
aby uniemozliwi¢ dostep powietrza do miejsc mocno na-
grzanych, Plomien nastawia sie z lekkim nadmiarem

Rys. 4. Odwrotne strony spoin; lewg wykonano spawa-

niem wlewo, prawa — spawaniem wprawo,

acetylenu. Bacznie trzeba zwréci¢ uwage na to, aby nie
dotyka¢ roztopionego metalu jadrem ptomienia.

Od tych regut mozna oczywiscie odstgpi¢ w poszcze-
gélnych wypadkach i tak np. mozna cienkie blachy ze
stali nierdzewnych spawa¢ bez materjalu dodatkowego
metoda wlewo, jezeli postara¢ sie o skuteczng ochrone
miejsc nagrzewanych przed dostepem powietrza, Jezeli
dolna strona spoiny nie musiby¢é kwasoodporna, mozna
stosowaé¢ metode wlewo. Przy spawaniu stali
nierdzewnych nalezy pamigta¢ o tem, ze posiadajg one

réwniez

wielki wspétczynnik rozszerzalnosci cieplnej i skutkiem
Rys. 5, Spoiny wykonane metoda wprawo: lewa spoi-
na — palnikiem 2z plomieniem ochronnym, prawa —

palnikiem zwyktym.

tego mocno sie odksztalcajg. Zapobiec temu mozna przez
odpowiednie zamocowanie, albo przez geste sczepianie,
przy sczepianiu nalezy jednak pamietac
stawi¢ miedzy blachami odstep.

o tem, by zo-

Jako materjalu dodatkowego nalezy stosowal spe-
cjalne pateczki z nadmiarem tych sktadnikéw, ktére wy-
palaja sie przy spawaniu, Nie poleca sie wiec uzywac
skrawkéw z tego samego materjatu.
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Z PRAKTYKI

Spawanie watow.
W sprawie spawania watdw zabierali gtos w poprzed-
nich zeszytach pp. St. Wiérek i H. Kobinski. Obydwaj

Rys. 1. Walt silnika spalinowego przed spawaniem

wskazywali na trudnosci spawania acetylenem grubych

watéw, a to z powodu braku odpowiednio silnych palni-

Rys. 2. Pekniecie spojono i caty czop natozono wokoto.
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SPAWACZA

kéw. Rzeczywiscie, liczac, ze w zaleznosci od grubosci
powinno sie bra¢ palnik w stosunku 100 litréow na kazdy
milimetr grubosci, to przy grubosci 100 mm. palnik po-
winien by¢é o mocy okoto 100 X 100= 10,000 litréw ace-
Niechby nawet wystarczat palnik o
i tak nie kazdy warsztat nim roz-

przed spawaniem

tylenu na godzine.
mocy 3.000 litrow, to
porzadza. Podgrzewanie na
jest jedynym wyjsciem, je$li chodzi o dobre spawanie t.j.
w celu unikniecia przyklejenia. Natomiast gorzej jest z
metalem watu, ktéry obok spoiny przegrzewa sie i dostaje
gruba krystalizacje. Z tych wzgledéw waly przewaznie
spawa sie tukiem elektrycznym. W #tuku elektrycznym
ciepto jest silnie skoncentrowane i topienie metalu uzys-
kuje sie tatwo bez wzgledu na grubo$¢ spawanego przed-
1 widzimy wat silnika spalinowego o
Pekniecie

ognisku

miotu. Na rys
$rednicy 110 mm pekniety w poblizu korby.
zostato zukosowane zapomoca palnika do cigcia. Nastep-
nie wat pospawano zapomocg spawania tukiem elektrycz-
nym, stosujac specjalne elektrody powlekane. Spawanie
uskuteczniono warstwami; kazda warstwe oczyszczono
starannie przed natozeniem nastepnych. Jednoczes$nie
zgrabiono czop na catkowitej ditugosci. Czop po spawa-
niu widzimy na rys, 2. Przy naprawie zuzyto: do zuko-
sowania 0,5 m3 tlenu, 0,5 kg karbidu; do spawania 5 kg.
elektrod i 40 KW energji elektrycznej. Czas pracy wy-
niést 12 godzin.

Naprawe tego watu, jak i wiele innych, opisanych w
reparacyj. wykonano w warsztatach
Waty naprawione tukiem elek-
doskonale. Naprawa watéw

naszem czasopi$mie
f. Perun w Warszawie,
trycznym pracuja naogét
wymaga bardzo starannego wykonania,
wiem. ze watly zle naprawione, t.j. ktérych spoiny byty poro-
wate lub zawieraty zuzle, po Kkilku latach pracy pekaty
Badania wykazaty, ze od pory lub zuzelka peka-
az wal nagle pekat. Po-
ze spoina be-

Okazato sie bo-

nagle.
nie rozszerzato sie coraz dalej,
niewaz narazie nie mozna da¢ gwaranciji,
naprawiony wat powinien by¢ raczej uzy-
chwili dostarczenia nowego walu. a

dzie bez por,
wany zastepczo do
nastepnie moze stuzy¢, jako zapasowy.

Inz. J. Biernacki.

Naprawa ptomienicy kotta parowego
przy pomocy spawania acetylenowego.

Palnik acetylenowo-tlenowy, ktéry w reku kwalifiko-
wanego robotnika staje sie¢ narzedziem uniwersalnem, zy-
to wieksze pole zastosowania, Szczeg6lnie
zeliwnych, stalo-

skuje coraz
przy réznych naprawach, czy to czesci
wych, czy tez ze stopéw kolorowych, palnik acetylenowy
daje ogromne korzysci.

Bardzo ciekawa naprawe przy kotle parowym o 85 m2
powierzchni ogrzewanej i pracujgcego przy 10 atm. nad-
ci$nienig przeprowadzita ,Wiener Lokomotivfabrik S.A.G.".
Przy kotle tym. ktéry pracowat od roku 1907, ciagte
otwieranie drzwiczek paleniska i z tem potaczony do-
ptyw zimnego powietrza spowodowaty, ze gérna przed-
nia cze$¢ ptomienicy zostata wskutek korozji tak zuzyta,
iz dalsza praca kotta przy normalnem ci$nieniu roboczem
byta niemozliwa. Blacha byta juz tak daleko wygryzio-
na. ze ewent. napawanie miejsc do pierwotnej grubosci
nie dato sie juz przeprowadzi¢. Nie pozostato zatem nic
innego, jak tylko wymieni¢ ptomienice. Poniewaz jednak



Nr, 6 — 1935 SPAWANIE

tylko pewna czg$¢ ptomienie byta zniszczona, a wymiana
catego odcinka bytaby zwiazana z powaznemi kosztami,
zdecydowano sie wymieni¢ tylko cze$ci zuzyte, t. zn.
zniszczone przez korozje. Naprawe uskuteczniono przez
wyciecie zniszczonej blachy palnikiem acetylenowym, a
nastepnie przez wstawienie nowej blachy i spawanie ace-
tylenowe, Spawanie acetylenowe wybrano z tego wzgle-

du, poniewaz spoina acetylenowa posiada wiekszg ciagli-
wos$¢, pozatem szczelno$¢ spoiny acetylenowej jest bardzo
pewna. Nalezy braé¢ pod uwage, ze witasnie miejsca,
gdzie wstawiono nowe wycinki blach, sa wskutek warun-
kéw pracy bardzo narazone, gdyz pod wptywem zmiau
temperatury, powstajg bardzo powazne naprezenia zmien-
ne, ktoérych spoina inna nie wytrzymataby,

Dla przeprowadzenia samej pracy odnitowano
pierw $ciane przednia, umozliwiajgc temsamem odstep do
przy pomocy palnika

naj-
rur ptomienicowych. Nastgpnie
acetylenowego wycieto zniszczong blache, ukosujac jedno-
cze$nie krawedzie. Blache nowa, poprzednio zwalcowang
i przygotowanga, wstawiono i sczepiono we wtasciwem
miejscu, Ptomienica jak i blacha grubosci 12 mm. byty
spawane z jednej strony, dlatego tez zukosowano po-
przednio krawedzie, nadajac im ksztatt V.
Zdjecie zataczone przedstawia prace juz
wykonang, Ptomienica lewa zostata juz naprawiona, przy
prawej rozpoczeto wiasnie spawanie. Jak wida¢, dwuch
spawaczy pracowato réwnocze$nie, zaczynajac od $rodka,
metodg wprawo. Ten kierunek pracy byt dlatego obrany,
aby da¢ wstawionej blasze mozno$¢ swobodnego wydtu-
zenia sie pod wptywem ciepta. Pomimo, ze cata blacha
byta dobrze przetopiona, co mozna byto widzie¢ od stro-
ny wewnetrznej, pospawano dodatkowo od strony we-
wnetrznej, dajac tu juz cienka spoine. Mialo to widocznie
ten cel, aby przez powtérne ogrzewanie spoiny wyréwnac
ewentualne naprezenie jak polepszy¢ strukture.
W ten sposéb naprawiony kociot pracuje znéw od
pod peilnem ci$nieniem, nie wykazujac
naprawionych (Der

czesciowo

réwniez
dtuzszego czasu
zadnych niedomagan w miejscach

Autogenschweisser, 1, 1935),
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Naprawa motoru zapomocq Iutospawania.

Na zdjeciach obok widzimy motor ,Atlanta" na gaz
ssany mocy 20 KM. Plaszcz wodny tego motoru byt
pekniety na diugosci 05 m. jak wskazuje linja, zazna-
czona kreda na pierwszem zdjeciu.

Przed spawaniem miejsce pekniecia zaznaczone
biata kreda,

Rys. 1.

Naprawy dokonano w fabryce ,Perun" w Skarzysku

sposobem lutospawania.

Do naprawy zuzyto:

1,5 tn3tlenu,

6 kg karbidu.

1 , drutu ,Bronzyt",

0,1 kg. pasty Redol i 0,05 kg proszku ,Alfin".

Rys. 2, Po spawaniu.

Czas przygotowania (ukosowanie) — 4 godz., luto-

spawanie — 2 godziny. Razem koszt wtasny naprawy

ptaszcza wynio6st zt. 32.60.
Zdjecie drugie przedstawia motor po naprawie.
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K R O N | K A

S PRAWOZDANI E
z posiedzenia Zarzqdu Stowarzyszenia.

Dnia 28 maja odbyto si¢ w Katowicach posiedzenie
nowoobranego Zarzadu Stowarzyszenia.
Do Prezydjum zostali wybrani jednogto$nie nastep,

cztonkowie Zarzadu:

Prezes — Dyr. Dr. Alfred Sznerr,
I Wiceprezes — Dyr. Inz Feliks Stattler,
Il Wiceprezes — Dyr. Inz. J6zef bar. Dangel,
Czt. Prezydjum — Dyr, Dr. W. R. v. Amann,
» » — Dyr. Inz. Gustaw Jonscher.

Nastepnie Dyrektor Stowarzyszenia przedstawit krot-
kie sprawozdanie oraz program najblizszej dziatalnosci
Stowarzyszenia, jak nastepuje:

Frekwencja na kursach spawania w roku biezgcym
byta bardzo dobra; przeprowa-
dzono ogétem 10 kurséw o og6lnej liczbie stuchaczy 307.
Oprocz kursu prowadzonego przez Stowarzyszenie na Po-
litechnice Lwowskiej, byty prowadzone réwniez ¢éwicze-
nia oraz wyktady na Akademji Gérniczej w Krakowie,

W drugiej potowie r, b. Stowarzyszenie ma zamiar
zorganizowaé¢ kursy wyzsze i kursy specjalne oraz egza-
miny dla spawaczy, jak tego wymagajg przepisy dla spa-
w budowie kottéw, rurociggéw

w pierwszym kwartale

wania w budownictwie,
it p

Wprowadzenie w
wykonywanie wytrzymatosciowych proéb
dla celéw badawczych, jak i w zwigzku z egzaminami
spawaczy, zalezy od odpowiedniego wyposazenia warsztatu
szkolnego. W budzecie Stowarzyszenia niema pokrycia
na wszystkie niezbedne wydatki. Catkowity koszt urza-
dzen badawczych wyniéstby 15.000 zt,, z czego Stowarzy-
szenie mogtoby pokryé z obecnej rezerwy gotéwkowej
3.000 zt., reszte, t. j. 12.000 zt. nalezatoby sptaci¢ w 24
ratach miesiecznych,

Stowarzyszenie intensywnie wspdipracuje z Komisjg
Polskiego Komiletu Normalizacyjnego, majaca opracowac
normy i przepisy zastosowania spawania. W zwigzku z
tem wytania sie sprawa zastosowania spawania w tych
w ktérych ono dotychczas jeszcze nie jest
kottow,

jak réwniez
spawania, tak

zycie tych kurséw,

dziedzinach,
w Polsce dopuszczone,
zbiornikéw pary i t. p. Poniewaz u nas na tem polu do-
tychczas nie przeprowadzono zadnych dos$wiadczen, nale-
zatoby zaja¢ sie ta sprawa w najblizszym czasie.

W wyniku przeprowadzonej dyskusji postanowiono:

jak np. przy budowie

1) w sprawie wyposazenia warsztatéw w urzadzenia
na ten cel z dotychczasowej
pod warunkiem, ze znaj-

badawcze — wyasygnhowac
rezerwy gotéwkowej zt, 3,000,
dzie sie w budzecie pokrycia na reszte naleznosci; w tym
celu postanowiono zwrdci¢ sie do wszystkich cztonkdéw
wspierajacych z prosbg o podwyzszenie sktadek miesiecz-
nych o 10% na okres sptaty urzadzen badawczych;

wykonania prébnych kottéw
ma Stowarzyszenie tgcznie 2z zainteresowanemi firmami
i Stow. Dozoréw Kottéw opracowac¢ plan dziatania. Wy-
razono nadzieje, ze koszty wykonania i zbadania prébnych
kottéw pokryja zainteresowane wytwoérnie kottéw i po-
lecono Dyr. Stow. p. Tutaczowi skomunikowaé sie w tym
wzgledzie z zainteresowanemi firmami i przedstawié
sprawozdanie na najblizsze posiedzenie Zarzadu lub Pre-

2) w sprawie projektu

zydjum.
Po zalatwieniu pozostatych biezacych
dzenie zostato zamkniete.

spraw posie-
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Miedzynarodowy Konkurs na prace nad rozwojem za-
stosowania karbidu i acetylenu.

W Nr. 1 ,Spawania i Ciecia Metali” za rok 1934
byta zamieszczona wiadomo$¢ o miedzynarodowym kon-
kursie zorganizowanym przez francuskie fabryki karbidu,
tacznie z miedzynarodowym Syndykatem Karbidu, w celu
odznaczenia studjéw, prac naukowych i badan nad no-
wemi zastosowaniami spawania,

Do dnia zamkniecia konkursu, t.j. 31 grudnia 1934 r,
nadestano 13 prac, ktére po zbadaniu przez sad konkur-
sowy, a nastepnie przez Komisje Konkursowa zostaty
uznane za odpowiadajace niedostatecznie warunkom kon-
kursu, wobec czego autorom ich nie przyznano nagréd
ustalonych przez Regulamin.

Komitet przyznat tylko 2 nagrody ,zachety" panom
Arnoul de Grey i Schobbens i ogtosit nowy Konkurs, na

ktory przeniesiono catkowita kwote nagréd konkursu
pierwszego.

Ponizej podajemy nadestany nam protokét Komisji
Konkursowej:

Komisja Miedzynarodowego Konkursu na prace nad
rozwojem zastosowania karbidu i acetylenu zebrata sie
w Paryzu, w dn, 4 kwietnia 1935 r, pod przewodnictwem
zastepcy Przewodniczgcego p. M. A. Gandillon,

Komisja rozpatrzyta sprawozdanie przedstawione przez
Sekretarjat Generalny i Sad Konkursowy, nastepnie spra-
wozdanie p, M, Bertolus, referenta Komisji.

Stosownie do wniosku Sadu Konkursowego i referenta,
Komisja uznata, ze zadna z nadestanych prac nie przed-
stawia pod wzgledem naukowym, technicznym lub prze-
mystowym takiej wartosci, aby mogty byé przyznane na-
grody, ustalone przez art. 8 regulaminu konkursu.

Na podstawie tego (art. 8) Komisja postanowita prze-
la¢ na nowy Konkurs, ktéry niezwtocznie zostanie ogto-
szony, nagrody na #taczng sume 50 000 fr,, przeznaczong
dla poprzedniego konkursu,

Pragnac jednak zacheci¢ autordw nadestanych naj-
lepszych  prac konkursowych i chociazby czes$ciowo
pokry¢ ich wydatki na badania i doswiadczenia, Komisja
przyznata dwie nastepujace nagrody:

p, M, Arnoul de Grey (Paryz) — 3 000 fr, za prace
pod tytutem: ,Zastosowanie karbidu przy destylacji

przy niskiej temperaturze", ,Emploi du Carbure
de Calcium dans la destination a basse tempera-
ture”,

p, M.V. Schobbens (Anvers): ,Zastosowanie ace-
tylenu do napedu silnikéw samochodowych zapo-
mocag karburatora mieszanego". ,Emploi de 1'Ace-
tylene pour l'alimentation des moteurs d’automobi-
les au moyen d’'un carburateur mixte".

Komisja proponuje, aby instytucje, ktére organizowaty
Miedzynarodowy Konkurs, przeznaczyty 5000 fr. na przy-
znane dwie nagrody, poza kwotg 50 000 fr., przeniesiong
na drugi konkurs.

Nastepnie Komisja przystgpita do przystosowania re-
gulaminu konkursu do konkursu drugiego; specjalnie zmie-
niono art. 11 i 13.

Postanowiono pozatem, ze Konkurs rozpocznie sig
dnia 1 maja 1935 i zostanie zamkniety dn, 1 marca
1936 r., w celu potaczenia przyznania nagréd z XIlI Mie-
dzynarodowym Kongresem Acetylenu, Spawania i Prze-
mystéw Pokrewnych, ktéry ma sie odby¢ w Londynie
w dniach od 8 do 13 czerwca 1936 r,

Spozycie Karbidu w r. 1934.

Nasze mate uprzemystowienie a ponadto zmniejszenie
w ostatnich czasach naszej aktywnos$ci przemystowej spo-
wodu t, zw, kryzysu, Kktoéry w istocie rzeczy jest tylko
brakiem planéw gospodarczych w wiekszym stylu, ktére-
by usunety plage bezrobocia, najlepiej sie uwidacznia w
statystykach konsumcji wytworéw przemystowych, Poni-
zej przytaczamy nadestana nam przez Zaktady Elektro na
G. Slasku statystyke spozycia karbidu w r. 1934. ktéra
wskazuje, ze pomimo rozwoju spawania acetylenowego,
spozycie karbidu u nas jest b. niskie, Polska zajmuje 20
miejsce, poza Portugalja, Wegrami i Jugostawjal Cyfry
ponizej zamieszczone podaja spozycie karbidu w kg, na
gtowe ludnosci w poszczeg6lnych krajach.
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1 1,43 kg.
2. Francja , .. 1,37
3. Belgja.s
4. Szwajcarja .. 097
5. Japonja , , . , . , 096 ,
6,

7. Holandja , . . , 0,88
8,

9,

10. Witochy 0,68
11. Norwegja .

12, Szwecja .o

13 U S A, ., 049
14,

15, Czechostowacja 0,41
16, Portugalja R 0,38
17 W egry e

18. Jugostawja ., 0,29
19. Rosja , . , , .

20. Polska....... , , 023 ,
21. Rumunja , , . . . 016
22.

Sp. Akc. Perun na Targach Poznanskich.

,Rynek Metalowy i Maszynowy", dajac sprawozdanie
z pawilonu Grupy Producentdéw Narzedzi na Targach
Poznanskich, pisze o Sp. Akc. Perun w stowach naste-
pujacych:

~PERUN". Mozna nic nie napisa¢, a kazdy bedzie
wiedzial, ze chcemy chwali¢ pionierow i nauczycieii spa-
walnictwa w Polsce. lle jeszcze powstanie fabryk o tym
programie produkcyjnym, nie wiemy, ale wiemy jedno, ze
nikt do tej pory i bardzo ciezko w przysztosci znajdzie sie
kto$, ktoby zdotat da¢ towar i obstuge taka, jaka dla pol-
skich spawaczy zorganizowat w kraju Perun pod Kierow-
nictwem dyr. dr. A. Sznerra i inz. L. Ciechomskiego.

PRZEGLAD PRASY

Pochtanianie azotu w czasie topienia zelaza w tuku
elektrycznym. Podano streszczenie pracy pp. Portevina
i Seferiana przedstawionej Akademji Nauk. Prace doty-
czyty ilosci azotu w spoinach wykonanych tukiem elek-
trycznym. Préby wykonane byty elektrodami o réznej gru-

bosci powtoki. Na wykresach podano wptyw powtoki na
zawarto$¢ azotu, Revue de la Soudure Auto-
gene, styczen 1935,

Przepisy wegierskie dla konstrukcji spawanych. Po-
dano charakterystyke przepiséw ostatnio wydanych na
Wegrzech. Charakterystyczne jest, ze przepisy podaja ob-
cigzenie dopuszczalne dla spoin pod katem i na styk nie-
zaleznie od gatunku stali spawanej. Die Elektro-
schweissung, listopad 1934,

Szybkos$¢ rozkiadu karbidu. Po przypomnieniu ba-
dan przeprowadzonych na ten temat zagranica podano
opis prob wykonanych w celu oznaczenia tej szybkosci
w zalezno$ci od ziarnisto$ci karbidu i temperatury wody.
Awtogennoje Dieto, Nr, 8-1934.

Elektrody o innnym skiadzie niz metal rodzimy.
Autor artykutu dowodzi, iz mozna uzyska¢ lutospawanie
zapomocag tuku elektrycznego, stosujgc elektrody o spec-
jalnej powtoce, Autor wykonywat préoby na zeliwie, bla-
chach galwanizowanych it, p. The Welding Engi-
neer, listopad 1934.

Spawanie w Meksyku. Przedstawiciel firmy amery-
kanskiej opisuje, iz w Meksyku spawanie jest szczeg6lnie
stosowane w przedsiebiorstwach kopalnianych do kon-
serwacji maszyn, urzadzen i rurociggéw. The Welding
Engineer, listopad 1934,

Naktadanie na stali manganowej. Podano liczne przy-
ktady przedmiotéw ze stali manganowej, natozonych zapo-
moca spawania, Jako drut stosowano stal niklowo-man-
ganowa; kroétkie spoiny nalezy energicznie przekuwa¢. The
Welding Engineer, listopad 1934.

Spawanie w budowie dwéch mostéw wiszacych.
Sze$¢ wiez zbudowanych dla tych dwuch mostéw (w celu
zamocowania kabli) spoczywa na fundamencie betono-
wym za posrednictwem plyty stalowej, ktdérej potgczenia
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byty wykonane zapomoca spawania. The Welding
Engineer, listopad 1934,

Przepisy belgijskie, dotyczace konstrukcji metalo-
wych. Podano tekst tych przepiséw, dotyczacych zasto-
sowania spawania w konstrukcjach metalowych. Le Sou-

deur Coupeur (Belgijski), listopad 1934.

Racjonalne urzadzenie spawalni. Przeprowadzono
proby w celu okres$lenia wptywu sposobu regulowania
ptomienia, czy to przy urzadzeniu centralnem, ktére do-
starcza gazy przy réwnem ci$nieniu czy to przy instala-
cjach indywidualnych, regulowanych przez kazdego spa-
wacza, na ekonomje ijakos¢ spoin, We wniosku okazato
sig, ze o ile regulacja centralna przedstawia pewne za-
lety przy stosowaniu palnikéw bez inzektora, to jednak
nie ma wpltywu na jakos$¢ i ekonomje pracy. Auto-
gene Metallbearbeitung, 1 grudzien 1934,

Badanie spoin zapomoca promieni X. Podano w jaki
spos6b powinny by¢ interpretowane radjografje spoin mie-
dzianych i w jaki sposéb postepowaé przy badaniu palenisk
lokomotyw. Nastepnie podano normy niemieckie DIN
E-1914, podajace wskazowki badania promieniami X
i gamma potaczen spawanych. Autogene Metall-
bearbeitung, 15 grudzien 1934.

Szybkos$¢ topienia sie elektrod ze stali o malej zawar-
tosci wegla. Sprawozdanie z préb wykonanych przez rosyj-
ski Instytut badan. Podano wskazéwki, co do sktadu sto-
sowanych elektrod i opisano sposéb wykonania préb w celu
okresdlenia szybkos$ci topienia sie elektrod, w funkcji ro-
dzaju pradu, powtoki i potozenia spoiny. Stwierdzono ze
szybkoé¢ topienia sie elektrod zmienia sie z rodzajem
pradu, natomiast potozenie spoiny nie ma wpiywu. A w-
togennoje Dieto'l Nr, 8 1934.

Badania nad nowemi metodami spawania acetyleno-
wego. Sprawozdanie z préb przeprowadzonych przez La-
boratorjum Spawalnicze w Rosji nad metoda wprawo.
Podano doktadny opis przeprowadzonych préb. Co sie ty-
czy wynikéw, to stwierdzono, iz metoda wprawo daje
oszczednos$ci przy grubosciach wiekszych niz 5 mm. i tem
wieksze, im grubos$¢ jest wieksza. Podano wskazéwki pra-
ktyczne, Awtogennoje Dieto Nr. 8 1934,

Wyszkolenie personelu technicznego zajetego przy
spawaniu w lotnictwie. Autor w tym diugim artykule po-
daje swoje uwagi dotyczgce wyszkolenia spawaczy lotni-
czych, jak réwniez personelu technicznego, (warsztatow-
cow, konstruktorow i kontroleréow), Charakterystyczne
jest, iz autor radzi unika¢ robotnikéw, ktorzy juz spawali
i nie bra¢ nigdy rutynowanych spawaczy, zatrudnionych
w innych gateziach przemystu. Niestety autor nie zazna-
czyt, na jakich robotach kandydaci na spawaczy lotni-
czych maja praktykowaé¢, bowiem w zadnym wypadku ta
praktyka nie mogtaby sie odbywa¢ na kostrukcjach lotni-
czych, Zalecenia autora mozna bytoby tylko wtedy przy-
ja¢, gdyby szkolenie spawaczy lotniczych na specjalnych
kursach czy w szkotach mogto trwaé przez diuzszy czas.
W dalszym ciggu autor opisuje wzorowe urzadzenie do
nauki spawania i sposéb szkolenia. Wiadomoéci
Techniczne Lotnictwa, Nr. 1— 1935.

Stale miekkie opancerzone stalg nierdzewna. Jeden
z fabrykantéw amerykanskich tej stali opisuje zalety tych
stali i sposéb ich spawania. Journal of the W. A.
S. grudzien 1934.

Nowosci w dziedzinie ciecia. W tym artykule poda-
no préby nad cieciem otowiu; sposéb polega na topieniu
metalu wzdtuz linji ciecia zapomoca plomienia. W celu
otrzymania rownych krawedzi i waskiej szczeliny naokoto
ptomienia tnacego daje sie strumien gazéw chiodzacych,
a mianowicie tlen z dodatkiem powietrza lub azotu. Spo-
s6b ten moze by¢ uzywany do ciecia miedzi i t p. me-
tali. Pozatem w artykule opisano ciecie betonu. Auto-
gene Metallbearbeitung 1 stycznia 1935 r.

Prad zmienny czy staty. W zwigzku z zastosowaniem
elektrod powlekanych, zagadnienie to stato sie aktualne
w St. Zj, Zagadnienie to jest przestudiowane w tym arty-
kule doktadnie i w konkluzji podkres$la sie, ze o ile prad
zmnienny przedstawia duza zalete z powodu usuniecia
ssania magnetycznego, to stosowanie jego przedstawia
czasami niedogodnosci; w niektérych wiec wypadkach
zastosowanie pradu statego jest bardziej wskazane. The
Welding Engineer, grudzien 1934,
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WYDAWNICTWA FRANCUSKIE

Ceny znizone |

WYDAWNICTWA

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom I. Materjaty i Urzqdzenia 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. 273 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.

5. Bryla: Oobjasnienia do ,Przepiséw projekto-
wania i wykonywania stal. konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie" (lgcznie z tekstem
Przepiséw) 53 stron, 29 rys. Cena 2 zt. 50 gr.

Inz. Piotr Tulaczz Atlas konstrukcyj spawanych.
Czes$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: ciecie metali zapomocq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 2 zt. 50 gr.

Kurs spawania i cigecia metali w pytaniach

i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.

Lutospawanie — najnowsza metoda tgczenia metali
zapomocq ptomienia acetylenowego 73 stron.
70 rys. Cena 2 zt. 50 gr.
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CENA Zt. 4.-
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BRONZYT

DRUT WYROBU KRAJOWEGO
DO LUTOSPAWANIA

Ttok zeliwny maszyny Diesela
120 KM naprawiony w 3 godz.
przy uzyciu 2 Kkg. drufu.

Probki wykonane catkowicie ze sto-

pionego metalu wykazujg wytrzyma-

tos¢ na rozerwanie 42-46 Kg/mm2
przy wydtuz. 27— 33°/0

SPAWARKI PUNKTOWE

BUDUJE

J ZUBKO, Brwinow

ODLEWOW
ZELIWNYCH

nie dymi i taczy sie doskonale z ma-

terjatem rodzimym, dajagc spoine wy-

trzymalszq niz zeliwo

DEMONSTRACJE NA ZADANIE

s AKG PERUN

ASEA

SPAWANIE ELEKTRYCZNE

ASEA wyrabia zespoly do spawania
dla wszelkich celéw i o r6znei mocy.
Projekty i kosztorysy na zadanie.

POLSKIE TOWARZYSTWO
ELEKTRYCZNE ASEA S. A

Warszawa, Mazowiecka 1.



ZARZAD SP. AKC. FABRYKI

Warszawa, Skarzysko, Dgbrowka
Mata (G. Slgsk), Trzebina, Lwoéw,

Poznan, Bydgoszcz

WYRABIA W KRAJU WSZELKIE URZADZENIA | MATERJALY
DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO | tUKOWEGO
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BIURO SPRZEDAZY i SKLADY

Warszawa, Mazowiecka 7 Bydgoszcz, Gdanska 34 Bielsko, 3-go Maja 31

Warszawa, Leszno 101 Krakéw, Batorego 17 Sosnowiec, 3-go Maja 13

Skarzysko Kam., Obywatelska 23 té6dz, Kilinskiego 85 Czestochowa, Ogrodowa 3

Dgbréwka Mata (k/Katowic) Gdynia, Starowiejska Chorzéw I, Sw. Jacka 2

Lwéw, Petczynska 32 Wilno, Zawalna 45 Borystaw, 11 Listopada 1/4

Poznan, Marszatka Focha 4 Katowice, Mickiewicza 44 Grudxigdz, 23 Stycznia 8 10



