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Organ Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce

Naprawa mieszadta do gliny (odlew zeliwny), wykonana zapomocq spawania acetylenowego
(do art. na str. 141).



Nr. 1. Do spawania zelaza
kujnego, blach i odle-
wow ze stali miekkiej.

Nr. 2. Do spawania stali pot-
twardej. Szczegblnie
nadaje si¢ do napawa
nia powierzchni wy-
tartych.

Nr. 3. Stal weglista. Do na-
pawania szyn, prowad-
nic, walcéw i t. p.

Nr. 4. Stal manganowa. Do
nadlewania powierzch-
ni podlegajacych silne-
mu tarciu, np. Kkrzy-
zownic, oraz do spa-
wania stali maneano-
nowej 14%.

Nr. 5. Do spawania zeliwa na
zimno.

Nr. 6. Do spawania zeliwa na
gorgco.

Nr. 7. Do ciecia metali,
szczegblnie do ciecia

zeliwa.

Forflex Nr. 17. Do spawania
konstrukcji zelaznych,
kottéw, zbiornikéw pod
ci$nieniem i t. p.

Forflex Nr. 18. Jak Nr. 17.
Spoina po przekuciu
na goraco wykazuje wy-

trzymato$¢ na rozcig-
ganie 45-48 kg/mmz2
Forflex Nr. 19. Do spawania

blach i t. p. robét, kie-
dy wymagany jest tad-
ny wyglad spoiny. Za-
lecane specjalnie do
spawania jednowarst-

wowego.

Forflex Nr. 21. Do spawania
zeliwa na zimno. Spoi-
na jest migekka i ob-
rabialna.

Forflex Nr. 251 HC. Do spa-

wania stali poéttwardej

i twardej, kiedy wyma-

gana jest duza wytrzy-

matos$é i ciggliwos$¢

spoiny na zimno i na

goraco; do spawania

poziomego, pionowego

w Y R @) B Y i nad gtowa.

K R AJOWE Forflex Nr. 251. Do spawa-
nia stali migkkiej, kiedy
précz wytrzymatoéci
jest wymagany tadny

wyglad spoiny.

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKEADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica ,Acetor” z butlg na wézku

tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU JACETOR™" przenoséne na
n6zkach Iub przewozne na woézkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i ciecia metali ptomieniem acetyleno-
wo-tlenowym.

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu iinnych gazéw.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 9912/0 czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

PALECZKI, DRUTY i PROSZKI do spawania ptomieniem
acetylenowo-tlenowym.

POCHODNIE ACETYLENOWE ,L,BLASK" do oS$wietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na zqdanie.
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Nr. 8 — 1935

Nowe polskie przepisy urzedowe o0 przechowy-

waniu karbidu

Prawodawstwo polskie w dziedzinie tech-
nicznego zastosowania acetylenu i karbidu zo-
stalo uzupeinione przez nowe rozporzgdzenie
Ministréow Przemystu i Handlu, Opieki Spotecz-
nej, oraz Spraw Wewnetrznych z dn. 15 lipca
1935 r. ,O przechowywaniu Kkarbidu przez za-
ktady przemystowe", opublikowane w Dzienni-
ku Ustaw Rzeczypospolitej Polskiej Nr. 59, z
dnia 10 sierpnia 1935 r. pod pozycja 383.

Dwa poprzednie rozporzadzenia, normujace
sprawy budowy, uzytkowania i obstugi wytwor-
nic acetylenowych — pierwsze z dnia 29 sierp-
nia 1934 r. i drugie z dnia 20 wrzes$nia 1934
r. — byly wydrukowane w zeszytach 9 i 12
naszego czasopisma za rok 1934.

Obecnie wydane przepisy stanowig trzecie
i ostatnie z rozporzadzen, ktore tacznie z po-
przedniemi sklada sie na cato$¢ przepisow
acetylenowych, przy ktérych opracowy-
waniu Stowarzyszenie nasze bardzo zywy bra-
to udziat.

Wedtug przepiséw, ktore podajemy nizej in
extenso, zakiady, postugujgce sie matemi wy-
twornicami, moga przechowywaé¢ karbid nie w
oddzielnych skitadach, lecz w pomieszczeniach,
w ktérych czynne sa wytwornice. llosci karbi-
du, ktéry wolno przechowywaé¢ w ten sposdb,
okre$la § 8 przepis6w: w naczyniach zamknieg-
tych — najwyzej 200 kg, jesli tadunek karbidu
wytwornicy nie przekracza 10 kg, i najwyzej
1000 kg przy wytwornicach o tadunku ponad
10 kg; w naczyniach otwartych ilos¢ karbi-
du w obu wypadkach nie powinna przekraczac
dziennego zapotrzebowania.

Karbid, przeznaczony dla wytwornic pracu-
jacych na wolnem powietrzu, moze by¢ prze-
chowywany, przy zachowaniu pewnych warun-
kow okreSlonych w § 8 p. 2, w poblizu wy-
twornic w ilosciach odpowiadajgcych wytwor-
nicom o ftadunku do 10 Kkg.

Wieksze ilosci karbidu nalezy przechowy-
waé w oddzielnych sktadach odpowiadajgcych
wymaganiom rozporzadzenia.

Dla wiascicieli skladdéw przedewszystkiem
wazne jest, ze dostosowanie istniejgcych skia-
déw do wymagan rozporzadzenia powinno na-
stagpi¢, stosownie do § 9, najdalej w ciagu 2 lat
od wejscia rozporzgdzenia w zycie. Poniewaz
rozporzadzenie wchodzi w zycie w 30 dni od
dnia ogtoszenia, t. j. 10 wrzeénia 1935 r., wiec
ostatecznym terminem zatatwienia wszystkich
formalnosci jest dzien 10 wrzesnia 1937 r.

Szczeg6lny nacisk kladg przepisy na odpo-
wiednie zabezpieczenie karbidu od dostepu wil-
goci i wody. W tym celu zabrania sie przecho-
wywania karbidu w podziemiach lub piwnicach
(8 3); podioga sktadu powinna znajdowaé sie
conajmniej 30 cm nad terenem i musi by¢ od-
dzielona od ziemi zapomocg 30 cm warstwy
izolacyjnej, zabezpieczajacej przed wilgocig
(piasek, glina i t. p.), badZ tez zapomocg izolacji
powietrznej (8 6, p. 3); urzadzenie skladéw w

przez

zaktady przemystowe

miejscach nizinnych, gdzie sg mozliwe zalewy,
jest wzbronione (8 6, p. 6); przy przechowaniu
karbidu na wolnem powietrzu, miejsce zajmo-
wane przez sklad powinno by¢ pewnie zabez-
pieczone przed dostaniem sie¢ wody (§8 7, p. 2);
naczynia z karbidem, w ostatnim wypadku, na-
lezy przechowywac¢ na pomoscie, umieszczonym
conajmniej 30 cm nad powierzchnig ziemi (8 7,
p. 3) i t d

Niemniejsza uwaga otaczajg przepisy zabez-
pieczenie skiadéw karbidu od ognia: do otwie-
rania naczyn z karbidem nie wolno uzywaé
ptomienia lub narzedzia rozgrzanego, czy tez
wytwarzajgcego iskry (8 2, p. 2); zabezpiecze-
nie zaréwek elektrycznych zapomoca armatury
gazoszczelnej (8 6, p. 7), uzycie otwartego pto-
mienia dozwolone jest tylko przy oswietleniu
z zewnatrz, jesli otwarty ptomien oddalony jest
od drzwi i otwieralnych okien pomieszczenia
sktadowego conajmniej 3 m, umieszczony za
szybami z grubego szkia, nieotwieralnemi i za-
tozonemi gazoszczelnie (8 6, p. 8) i t d.

Wskazéwki co do samych pomieszczen skia-
dow sg podane w § 6 przepiséw, w Kktéorym
miedzy innemi czytamy, ze skiady Kkarbidu
wolno urzadza¢ w budynkach niezamieszkatych,
przeznaczonych jedynie do tego celu, oddalo-
nych conajmniej 5 m od budynkdéw, granic sg-
siednich gruntéw i drég publicznych, o ile
przepisy budowlane nie wymagajg zachowania
wiekszej odlegtosci (p. 1), oraz ze pomieszczenie
sktadowe powinno byé suche, jasne i dobrze
przewietrzane, posiada¢ lekki dach, skutecznie
zabezpieczajgcy przed opadami atmosferycz-
nemi (p. 3).

Wszystkie formalnosci zwigzane z zatwier-
dzeniem projektéw urzadzenia sktadow zatatwia
Wtadza przemystowa |l instancji w porozumie-
niu z okregowym inspektoratem pracy, jak na-
lezy wnioskowa¢ na podstawie § 11 przepisow.

ROZPORZADZENIE MINISTROW: PRZEMYSLU
I HANDLU, OPIEKI SPOLECZNEJ ORAZ SPRAW
WEWNETRZNYCH

z dnia 15 lipca 1935 r.
o przechowywaniu karbidu przez zakiady przemystowe.

Na podstawie art. 30 rozporzadzenia Przezydenta
Rzeczypospolitej z dnia 7 czerwca 1927 r. o prawie prze-
mystowem (Dz, U, R. P, Nr. 53, poz. 468) zarzadza sie co

nastepuje:
Rozdziat |,

Przepisy ogo6lne.

§ 1. Przechowywanie karbidu (weglika wapnia) lub
mieszanin karbidowych przez zaktady przemystowe moze
by¢ uskutecznione tylko przy zachowaniu przepiséw, usta-
lonych rozporzadzeniem niniejszem,

§ 2.
czyniach suchych, szczelnych
Naczynia te powinny posiadaé¢ napis:
przed wilgocia".

(1) Karbid wolno przechowywac jedynie w na-
i szczelnie zamknietych.
.Karbid. Chronié
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(2) Do otwierania naczyn z karbidem (bebnéw Kkarbi-
dowych) nie wolno uzywa¢ ptomienia lub narzedzia roz-
grzanego. czy tez wytwarzajacego iskry.

(3) Resztki pytu karbidowego nalezy zawsze usuwac
z bebna mozliwie doktadnie. Resztki tego pytu nalezy
zniszczy¢ przynajmniej w 10-krotnej na wage ilosci wody,
na wolnem powietrzu, zdata od wszelkiego otwartego
ptomienia lub zaru, w tym stopniu, az gaz przestanie sig
zupetnie wydobywac.

(4) Resztek karbidu nie wolno wrzucaé¢ do zbiornikéw
naturalnych, kanatéw Ilub $ciekéw publicznych.
do kanatéw jest dozwolone po przynaj-

wéd
Odprowadzanie
mniej 100-krotnem rozcienczeniu woda.

(5) Wspdlne przechowywanie materjatéw tatwozapal-
nych, w trwatem opakowaniu, dozwolone jest tylko w ta-
kich sktadach karbidu, w ktérych ani karbidu, ani tatwo-
zapalnych materjatow i ptyndéw nie przepakowuje sig
i nie przelewa.

(6) Nie jest dozwolone wspdélne przechowywanie ptyn-
nego powietrza, ptynnego tlenu oraz sprezonego chloru

z karbidem,

§ 3. Karbidu nie wolno przechowywaé¢ w podzie-
miach lub piwnicach.
§ 4. Palenie tytoniu oraz przebywanie z przedmio-

tami zarzgcemi sie lub ptongcemi w skitadach karbidu, jak
i w ich poblizu, jest wzbronione.

§ 5.
nego do zatwierdzenia witadzom przemystowym,
rysunek budowlany

Do projektu urzadzenia skitadoéw, przedstawio-
nalezy
dotagczyé¢ w 3 egzemplarzach:
sktadu w skali 1:100, plan sytuacyjny w skali 1:500.
uwidaczniajacy zabudowanie terenu w promieniu 20 m
dokoto sktadu (mury, drzwi i okna wychodzace na skiad

itp.), oraz plan orjentacyjny w skali 1:10000.

opis,

Rozdziat I
Pomieszczenia skitadowe.

§ 6. (1) Sktady karbidu wolno
kach niezamieszkatych,
celu, oddalonych co najmniej 5 m od budynkoéw,
sgsiednich gruntéw i drog publicznych, o ile przepisy
budowlane nie wymagaja zachowania wiekszej odlegtosci.

(2) Pomieszczenia sktadowe powinny posiada¢ urza-
dzenia ochronne od wytadowan atmosferycznych (odgrom-
niki).

(3) Pomieszczenie sktadowe powinno by¢ suche, jasne
i dobrze przewietrzane, posiada¢ lekki dach, skutecznie
zabezpieczajacy przed opadami atmosferycznemi; poditoga
sktadu powinna znajdowac sie conajmniej 30 cm nad te-
renem i musi byé oddzielona od ziemi zapomoca 30 cm
warstwy izolacyjnej, zabezpieczajacej przed wilgocig (pia-
sek, glina itp.), badZ tez zapomoca izolacji powietrznej.

(4) Przekro6j kanatu wentylacyjnego nie moze by¢
14 X 27 cm, tj. 378 cm2 na kazde 20 m2

urzadza¢ w budyn-
przeznaczonych jedynie do tego
granic

mniejszy niz
podtogi skiadu.

(5) Kanaly wentylacyjne powinny by¢ wyprowadzone
niemniej niz 1,50 m ponad kalenice dachu. Nazewnatrz
otwory kanatéw wentylacyjnych powinny by¢ zabezpie-
czone przed opadami atmosferycznemi.

(6) Urzadzenie skiadu w miejscach nizinnych, gdzie
sag mozliwe zalewy, jest wzbronione.

(7) Jesli do os$wietlenia pomieszczenia sktadowego
ma by¢ uzyte oSwietlenie sztuczne, woéwczas do tego
o$wietlenia powinny by¢ uzyte zaréwki elektryczne,

zaopatrzone w armature gazoszczelng, przyczem instalacja
elektryczna (bezpieczniki, wiaczniki itp.) powinny znajdo-
wac sie nazewnatrz pomieszczenia sktadowego i byé¢ od
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niego gazoszczelnie oddzielone‘] I%Lp'o-\/vi'M)Et%Mwi'adaé"

normom Stowarzyszenia Elektrykéw Polskich PNE, 10,
PNE 17 i PNE 30, dotyczacym pomieszczenn, w ktérych
znajduja sie gazy wybuchowe lub pyt weglowy,

(8) Uzycie otwartego ptomienia dozwolone jest tylko
przy os$wietleniu z zewnatrz, jesli otwarty ptomien odda-

lony jest od drzwi i otwieralnych okien pomieszczenia

sktadowego co najmniej 3 m, umieszczony za szybami
z grubego szkta, nieotwieralnemi i zatozonemi gazo-
szczelnie.

(9) Ogrzewanie sktadéw jest niedozwolone.

(10) W kazdym sktadzie moze by¢ otwarte tylko jedno
naczynie z karbidem. Wieksza ilo§¢ otwartych naczyn
jest dozwolona tylko woéwczas, jezeli karbidu
w nich nie przekracza dziennego zapotrzebowania.

(11) Naczynia otwarte nalezy zabezpieczy¢ przed do-

zawartosé

stepem wilgoci i wody.

(12) Drzwi skiadéw muszg sie otwieraé¢ nazewnatrz.
przyczem przejscia prowadzace do drzwi w skitadzie pc-
winny by¢ zawsze swobodne.

(13) Na wszystkich drzwiach nalezy umiesci¢ tablice
~Sktad karbidu! Nieupowaznio-
nym wstep wzbroniony! Nie zbliza¢ sie¢ i nie wchodzi¢
z otwartym ogniem! Palenie tytoniu surowo wzbronione!
Do gaszenia pozaru nie uzywa¢ wody”!L

ostrzegawcze z napisem:

Przechowywanie karbidu na wolnem powietrzu.

§ 7. (1) Na wolnem powietrzu mozna przechowywac
karbid jedynie w naczyniach zamknietych, w odlegtosci
co najmniej 10 m od budynkéw, sasiednich gruntéw
i drég publicznych, o ile przepisy budowlane nie wyma-
gaja zachowania wiekszej odlegtosci.

(2) Miejsce zajmowane przez sktad powinno by¢ pe-
wnie zabezpieczone przed dostaniem si¢ wody.

(3) Naczynia z karbidem nalezy przechowywaé¢ na
pomoscie umieszczonym co najmniej 30 cm nad powierzch-
nig ziemi.

(4) Naczynia nalezy ostoni¢ dachem.

(5) Sktad nalezy odgrodzi¢ ze wszystkich stron ptotem,
drutem kolczastym lub siatka druciang w taki sposoéb,
aby uniemozliwi¢ dostep do skiadu osobom postronnym,
przyczem naczynia z karbidem powinnny sie znajdowac
w odlegtosci 5 m od ogrodzenia.

(6) Uzywanie przestrzeni miedzy naczyniami z karbi-
dem i oparkanieniem dla przechowywania jakichkolwiek
przedmiotéw palnych jest wzbronione,

(7) Przy kazdem dojsciu do skiadu powinna si¢ znaj-

tabliczka ostrzegawcza
Nieupowaznionym wstep

dowa¢ na widocznem miejscu
z napisem: ,Skitad Kkarbidu!
wzbroniony! Do gaszenia pozaru nie uzywaé¢ wody!"

(8) W poblizu nalezy trzyma¢ w pogotowiu ziemie,
piasek lub gasnice bezwodne. Nie jest dozwolone uzy-

wanie gasnic, zawierajacych zwigzki chloru.

Przechowywanie karbidu w poblizu wytwornic acetyle-

nowych.
§ 8. (1) W pomieszczeniach, w Kktérych czynne sa
wytwornice acetylenowe, wolno przechowywaé nastepu-
jace ilosci karbidu:

1. Jes$li tadunek karbidu kazdej wytwornicy nie prze-
kracza 10 kg:

a) w naczyniach otwartych — ilo§¢ karbidu nieprze-
kraczajacg dziennego zapotrzebowania i

b) w naczyniach zamknietych — najwyzej 200 Kkg;

I1. je$li tadunek karbidu wytwornicy przekracza 10 kg:

a) w naczyniach otwartych — ilo$¢ karbidu, nieprze-
kraczajaca dziennego zapotrzebowania i
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b) w naczyniach zamknigetych — najwyzej 1000 kg.

Naczynia z karbidem nalezy ustawi¢ na podwyzsze-
niu.

(2) Karbid przeznaczony dla wytwornic pracujacych
na wolnem powietrzu, moze by¢ przechowywany w po-
blizu wytwornic, w ilosciach nieprzekraczajacych poda-
nych w pkt, 1 paragrafu niniejszego, jesli:

a) odlegto$¢ naczyn z karbidem od wszelkiego pto-

mienia lub zaru bedzie nie mniejsza niz 10 m,

b) naczynia z karbidem bedg ustawione na podwyz-

szeniu, wysokos$ci co najmniej 0,5 m,
¢) naczynia z karbidem beda skutecznie
atmosferycznemi

zabezpie-
czone przed opadami (nieprze-
makalne ptachty itp.).
(3) Naczynia otwarte nalezy zabezpieczy¢
stepem wody i wilgoci.
(4) Wieksze ilosci
w oddzielnych sktadach,
rozporzadzenia niniejszego.

przed do-

karbidu nalezy przechowywa¢
odpowiadajacych wymaganiom

Rozdziat L

Zastosowanie przepisow do skladéw juz istniejacych,

§ 9. (1) Dostosowanie istniejgcych
du do wymagan rozporzadzenia niniejszego powinno nastag-
pi¢ najdalej w ciagu 2 lat od wejscia w zycie rozporza-

sktadéw karbi-

dzenia niniejszego.

(2) Wtasciciele sktadoéw istniejacych,
dokona¢ przebudowy sktadéw, obowigzani sg do uzyska-
nia zatwierdzenia projektu urzadzenia, przyczem zatwier-
dzenie to uzaleznia sie od dostosowania urzadzenia skitadu
do wymagan rozporzadzenia niniejszego.

zamierzajacy

Odchylenie od zastosowania przepiséw niniejszych.

§ 10.

rza si¢ lub przerabia karbid na wszelkie

W stosunku do zaktadéw, w ktérych wytwa-
inne zwiazki

8 — 1935

lub preparaty oprocz acetylenu — majag zastosowanie
tylko 8§ 2 ust. 2, 3, 4,51 6, § 3, § 4 oraz § 8; w stosun-
ku do zaktadéw przechowujacych karbid w ilosciach do
100 kg, jak réwniez do 200 kg, w tym ostatnim przy-
padku jes$li ilos¢ karbidu ponad 100 kg przechowuje sie
w naczyniach szczelnych i szczelnie zamknietych, a na-
czynia te wydaje sie jedynie w stanie zamknietym — maja

zastosowanie tylko § 2 wust. 2, 3, 4 i 6, § 3 oraz § 6
ust. 11.
§ 11. Wiadza przemystowa Il instancji w porozumie-

niu z okregowym inspektoratem pracy moze zezwalac
w poszczegélnych przypadkach na odchylenia od zastoso-
wania wymagan zawartych w rozporzadzeniu niniejszem,
jesli sposéb przechowywania karbidu daje gwarancje trwa-

tego bezpieczenstwa.

Postanowienia karne.

§ 12. Kto wykracza przeciwko przepisom
dzenia niniejszego, podlega karze okres$lonej w art. 126
rozporzadzenia Prezydenta Rzeczypospolitej z dnia 7 czerw-
ca 1927 r. o prawie przemystowem (Dz, U. R. P. Nr. 53,
poz. 468) w brzmieniu ustawy z dnia 10 march 1934 r.
(Dz. U. R. P. Nr. 40, poz, 350).

rozporza-

Postanowienia koncowe.

niniejsze wchodzi w zycie
Jednoczes$nie traca moc
wydane

§ 13, Rozporzadzenie
w 30 dni od dnia ogtoszenia.
obowigzujacg wszystkie dotychczasowe przepisy,
w przedmiotach unormowanych rozporzadzeniem niniej-
szem.
Minister Przemystu i Handlu:
H. Floyar-Rajchman
Minister Opieki Spotecznej:
Jerzy Paciorkowski
Minister Spraw Wewnetrznych:
Marjan Zyndram-Kosciatkowski

Spawanie niklu i jego stopow

W zeszycie 5 z r. 1933 zamiesciliSmy arty-
kut inz. A. Jahnsa o metodzie spawania niklu,
stosowanej w Zakladach Elektro w taziskach
Gornych, przy uzyciu proszkéw i ewentualnie
drutéw specjalnych, powlekanych kobaltem.
Ostatnie prace w tej dziedzinie kiadg nacisk na
odpowiedni skitad chemiczny materjatu spawa-
nego; przy odpowiedniem tworzywie spawanie
niklu wykonywa sie podobnie, jak spawanie
stali. Ponizej streszczamy bardzo ciekawy ar-
tykut na ten temat p. A. Boutte z Paryza, za-
mieszczony w Revue de la Soudure Autogene
w kwietniu r. b.

Spawanie gazowe jest bardzo czesto jedy-
nym sposobem tgczenia metali posiadajacych od-
pornos¢ na korozje, niezbedne jest jednak, aby
metal byt jednoczesnie spawalny, przynajmniej
w takim stopniu, azeby spoina, pod wzgledem
wytrzymatosci, prawie nie réznita sie od mater-
jatu spawanego. Wtiasnosé mechaniczna spoin
powinna by¢ tego rodzaju, azeby nie byto trud-
nosci podczas dalszego przebiegu fabrykacji.

Nikiel jest metalem dos$¢ czesto uzywanym
ze wzgledu na jego odpornos$¢ na utlenianie pod
wptywem roéznych czynnikéw, stosowanych w
przemysle chemicznym. Na przeszkodzie szer-

szemu rozpowszechnieniu niklu stoi do$¢ wyso-
ka cena, oraz trudnosci tgczenia blach lub cze-
sci niklowych podczas fabrykacji.

Wina tego, ze nikiel nie jest dostatecznie
rozpowszechniony, spada poniekad na jego pro-
ducentéw. Metalurgja juz oddawna wskazywata
na ujemng role siarki, nawet w niewielkich ilo-
sciach, i jej wptyw na ciagliwosé¢ metalu. Aze-
by unikng¢ tego ujemnego dziatania siarki, do
metalu podczas spustu dodaje sie odpowiednie
pierwiastki, jak magnez i mangan. Wytwdrca
metalu uwaza, ze zrobit wszystko co do niego
nalezy, jesli wypusci metal ciggliwy; niestety
nikiel zachowuje wiasnos¢ te tylko wtedy, gdy
nie jest ponownie przetapiany. Siarka pod
dzialaniem magnezu i manganu przechodzi w
siarczki tych metali, ktére podczas topienia sig
niklu wskutek dziatania palnika znowu rozkia-
dajg sie tworzgc siarczek niklu (Ni3S), skupia-
jacy sie pomiedzy krysztalikami metalu i prze-
szkadzajgcy ich Scistemu zwigzaniu.

W roku 1929 w Revue de la Soudure Auto-
gene polecano stosowacé przy spawaniu proszek,
ktéry wprowadza magnez do roztopionego me-
talu i przetwarza siarczek niklu (Ni3S) na siar-
czek magnezu. Ten ostatni, rozsiany w postaci
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skupien pomiedzy ziarnkami niklu, przedsta-
wia mniejsze niebezpieczenistwo niz siarczek
niklu.

Takie postepowanie w znacznym stopniu po-
lepszato spawanie niklu, lecz byto to rozwigza-
niem tylko potowicznem, ktére nie usuwato
skutkow kruchosci niklu w stanie goracym, wy-

Rys. 1. Wo6zek spawany z blachy niklowej wykonany
w Zaktadach Elektro na G. Slasku,
wotanej obecnoscig siarczku magnezu. Oprocz

tego ilos¢ wprowadzonego w spoine magnezu
nie mozna byto uregulowaé, poniewaz jeden i
ten sam proszek stosowano do niklu réznego
pochodzenia i o roznych zawartosciach siarki.

Wyzej wspominano o tem,
ze chcac dojs¢ w spawaniu ni-
klu do dobrych wynikéw nale-
zatoby juz podczas fabrykacji
metalu postaraé¢ sie 0 usuniecie
siarki, ktéra jest skiadnikiem
szkodliwym, nawet w najmniej-
szych ilosciach. Poniewaz cat-
kowite usuniecie siarki przedsta-
wia dla metalurgji wielkie trud-
nosci, przeprowadzono badania
unieszkodliwienia wptywu siarki
przy pewnych dopuszczalnych
jej zawartosciach w niklu.

W wyniku réznych wykona-
nych doswiadczeh ustalono, ze
spawalnos¢ niklu jest przede-
wszystkiem zalezna od zawar-
tosci: 1° — siarki i 2° — ma-
gnezu. Obecno$¢ magnezu jest
konieczna, oczywiscie w okre-
Slonych granicach. Jest zresztg
rzeczg udowodniong, ze nikiel
z domieszkg magnezu moze za-
wiera¢ do 0,05 °/Osiarki, nie tra-
cac przytem ciaggliwosci podczas
walcowania. Z drugiej za$ stro-
ny, zawarto$¢ 0,05°/0 jest zbyt
wielka, gdy metal jest doprowa-
dzony do topliwosci; wdwczas
wykonuje sie spawanie z trudem, poniewaz
czes¢ magnezu utlenia sie, podczas gdy siarka
pozostaje w catosci.

Rys. 2.

Wielka kadz wykonana z grubego niklu,
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Niezbedng zawarto$¢ magnezu wyznacza sie
ze wzoru

przy zawartosci siarki réwnej albo nizszej niz
0,02°/0. Oprécz tego niezbedny jest réwniez
krzem w ilosci 0,15 — 0,2°/0, pierwiastek ten
dziata redukujgco, zapobiegajac stracie na ma-
gnezie.

Gatunki niklu odpowiadajgce powyzszemu
wzorowi sa spawalne i spawacz nie jest nara-
zony na zadne trudnosci przy wykonaniu 'po-
taczen, o ktdrych nie mozna byto nawet myslec
przy dawniej uzywanych gatunkach.

Co do samego wykonania spawania, mozna
poleci¢ stosowanie palnika o mocy okoto 125
litr. acetylenu na godzine na milimetr grubosci
spawanego materjatu. Regulacja ptomienia win-
na by¢ normalna, t j. bez nadmiaru acetylenu
lub tlenu; nie nalezy zapominaé, ze wegiel roz-
puszcza sie w niklu do 0,04°/0, a po przekro-
czeniu tej zawartosci przyjmuje on posta¢ gra-
fitu i wpltywa na zmniejszenie ciagliwosci me-
talu; co do nadmiaru tlenu jest rzeczg zrozu-
miata, ze powoduje trudnosci, utleniajagc ma-
gnez. Nad tg sprawg nie bedziemy sie diuzej
zatrzymywali.

Przy spawaniu blach o grubosci od 4 mm
i wzwyz nalezy ukosowa¢ krawedzie pod ka-
tem 90°.

taczone krawedzie przewaznie nalezy szcze-
pi¢. Przy spawaniu blach niklowych o wy-

catkowicie spawana.

zej podanym skiadzie metalu, wystarczy stoso-
waé¢ metody uzywane dla miegkkiej stali; nie
nalezy spodziewa¢ sie zadnych trudnosci, w
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przeciwienstwie do wypadku, gdy sie ma do
czynienia z niklem innego rodzaju, gdy pota-
czenia i spoiny czestokro¢ pekaja podczas ich
wykonania.

Przy spawaniu blach mozna czasem nie uzy-
waé¢ materjatu dodatkowego. Lepiej jednak
stosowa¢ spoiwo, zawierajace lekka domieszke
tytanu, ktory ulatwia tworzenie sie podczas to-
pienia cienkiej warstwy chroniacej ptynny me-
tal i utrudniajacej utlenianie. Ta btonka ochron-
na bynajmniej nie przeszkadza, jakby sie mogto
zdawac, podczas spawania.

Przy spawaniu niklu mozna stosowa¢ meto-
de klasyczna, uzywang przy spawaniu miekkiej
stali, przy ktérej palnik przesuwa sie od strony
prawej ku lewej. Zdarza sie czasem, ze na po-
wierzchni spoiny wystepujg nieliczne pory, kté-
re tatwo usuwa sie przy pomocy przekuwania.

Azeby z calg pewnoscia unikngé¢ w spoinie
por od pecherzykow gazowych, lepiej sto-
sowa¢ metode spawania ,wprawo". Cho-
ciaz przy spawaniu blach stalowych metoda tg
pracuje sie prawie wylacznie przy wiekszych
grubosciach materjatu, przy niklu stosuje sie ja
przy kazdej grubosci. Dla nieprzyzwyczajonego
spawacza praca na poczgtku przedstawia pewne
trudnosci. Trudnosci te jednak z biegiem czasu
szybko znikaja, a spoine otrzymuje sie wyko-
nang bez zadnych defektow.

Przy tej metodzie metal krzepnie znajdujac
sie pod wpltywem pltomienia palnika, gazy kt6-
rego dziataja redukujgco; unika sie utleniania,
powodujacego wszystkie defekty spoiny. Zmniej-
sza sie réwniez wplyw rozszerzania si¢ i skur-
czu metalu.

JesteSmy przekonani, ze gdyby producenci
niklu zechcieli postara¢ sie o to, azeby da¢ spa-
waczowi do reki dobry materjat, odpowiadajgcy

co do sktadu danym przez nas przytoczonym
wyzej, to spawanie blach niklowych nie przed-
stawiatoby zadnych trudnosci, a stosowanie ich
w przemysle chemicznym znalaztoby wigksze
rozpowszechnienie.

Z drugiej strony — istnieje w handlu caty sze-
reg stopéw o wysokiej zawartosci niklu, dosko-
nale nadajacych sie do spawania i posiadajg-
cych oprocz tego bardzo ciekawe witasciwosci.
Jednym z najnowszych stopéw jest ,,inconel”,
ktéory w pewnych wypadkach jest odporny na
korozje; sktada sie on z niklu (80°/0), chromu
(14°/0) i zelaza (6°/0).

Materjat ten jest stosowany w Ameryce przy
fabrykacji zbiornikéw uzywanych w mleczar-
stwie, w przemysle spozywczym i nawet dla
gazobw o wysokiej temperaturze, np. dla prze-
wodéw wylotowych silnikéw lotniczych.

Stop ten, ktéry mozna spawac¢ wszelkiemi
metodami, posiada dobre wiasciwosci mechanicz-
ne: wytrzymato$¢ na rozcigganie po wyzarzeniu
okoto 56 kg/mm2 wydtuzenie mierzone na diu-
gosci 50 mm — ca 50"0, spétczynnik sprezy-
stosci 21700 kg/mm2 Jak widaé z powyzszego,
inconel posiada wiasnosci mechaniczne wyzsze
niz stal miekka.

Nalezy zwroci¢ uwage na zmiennos¢ ciagli-
wosci stopu inconel w zaleznosci od tempera-
tury: nie zmienia si¢ ona przy podniesieniu
temperatury do 370°, a nastepnie réwnomiernie
spada przy dalszym wzroscie temperatury do
740°, przy ktérej jest juz bardzo niska.

Wynika z tego, ze przy przygotowaniu do
spawania nalezy unika¢ zmian temperatury.

Spawanie wykonywa sie, po solidnem scze-
pieniu krawedzi, przy pomocy palnika mocy
75 1 acetylenu na godzine na milimetr grubo-
sci, stosujgc przytem spoiwo inconel i te same
proszki, jak przy spawaniu stali nierdzewnych.

Zastosowanie spawania przy robotach budowlanych

Roboty $lusarskie, zwigzane z wykarczaniem
budynkoéw, zawieraja caly szereg prac, ktére do-
znaja pod wplywem spawania gruntownych

Rys. 1. Obramowanie werandy i

z rur kottowych.

balkonéw wykonane

zmian, tak pod wzgledem zewnetrznym, jak
i tatwosci wykonania. Dotyczy to miedzy inne-
mi balkonéw, okratowan, ogrodzeni, poreczy
schodowych, okien i drzwi.

Chociaz prace tego rodzaju zwracajg na sie-
bie mniej uwagi niz np. budowa mostéw lub

Rys. 2. Krata wejsSciowa z rur kottowych.
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gmachoéw, tem niemniej sg godne zainteresowa-
nia ze wzgledu na ro6znorodno$¢, powazne
oszczednosci, jakie dzieki spawaniu mozna osiag-

Rys. 3. Porecze schodéw z rur kottowych.

na¢, oraz szerokie mozliwosci uzyskiwania zu-
petnie nowych efektéw ornamentacyjnych.
Dlatego tez ilustrujemy ponizej Kkilka przy-
ktadéw tego rodzaju robot. Rysunki 1, 2, 3 przed-
stawiajg obramowanie werandy i balkonéw, kra-

Rys. 5. Ogrodzenie z rur potaczonych

wania.

zapomocag spa-

te wejsciowg oraz porecze schodow. Wszystkie
te prace, wykonane zapomocg palnika ze sta-
rych rur kottowych, ktére po wykonczeniu zo-
staly pomalowane na biato, wypadty pod wzgle-
dem dekoracyjnym catkiem udatnie.
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Prace tego samego rodzaju sg uwidocznio-
ne na rys. 4, 5 i 6, przedstawiajgcych mostek,
ogrodzenie i brame wjazdowa willi podmiej-

Mostek ze spawanych rur kottowych.

skiej. Rame tej bramy ze spawanych rur wy-
petniono szeregiem skreconych pretéw zelaznych,
potgczonych kotkami i tancuszkami,

Powyzsze przyktady wskazujg, ze spawanie
daje moznos$¢ otrzymywania pieknych rozwig-

Rys. 6. Brama wjazdowa willi podmiejskiej.

zan, Kktére wykraczajg daleko poza granice
banalnosci, przy zachowaniu jednocze$nie
tak waznego dzisiaj warunku tanioSci.
(Le Soudeur Coupeur Nr. 7, Lipiec
1935 r.).
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Stupy wykonane przy pomocy spawania

tukowego

Zaktady J. M. Rey-Talleres Mecanicos w Hi-
szpanii zastosowaly przy budowie stupéw spe-
cjalny rodzaj lekkiej konstrukcji. W celu pota-
czenia noég stupéw miedzy sobg zastosowano tu—
zamiast zwykle uzywanych szczebli z kagtowni-

Rys. 1.

kéw—ptaskownik wygiety na zimno w postaci
zmniejszajacych sie fal. Wierzchotki fal dotykajg
nég stupa i sg do nich przypawane punktami
zapomocg spawania tukowego. Dwie fale styka-
jace na tym samym rogu stupa sg przymoco-

Rys. 2.

wane w ten spos6b, ze wierzchotki jednej fali
przypadajg na $rodku pomiedzy wierzchotkami
fali przylegtej. W ten sposdéb sztywnos$é catej

konstrukcji jest odpowiednio zabezpieczona; précz
tego przypojono do kazdego stupa w trzech
miejscach jeszcze i proste poprzeczki.

Stup (rys. 1) o wysokosci 12 m, o przekroju
0,79 X 0,70 m u dotu i 0,25 X 0,25 m u gory,

Widok ogoélny stupa.

0 wigzaniach z ptaskownika 6 X 30 mm, wazy
330 kg. Do spawania jednego stupa zuzywano
40 elektrod o 4 mm. Czas catkowitego wyko-
nania, liczac przygotowania i spawanie, wynosit
6 godzin pracy spawacza i trzech pomocnikow.

Wyginanie ptaskownikéw na blasze.

Przyrzady, sporzagdzone ad hoc do ulatwienia
recznego wyginania ptaskownikéw, rowniez byty
wykonane zapomoca spawania. Samo wyginanie
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wykonano na blasze dlug. 5 m i szerokosci noéw, amiejsce utozenia ndg stupa byto ustalone
0,7 m, jak wida¢ na rys. 2. zapomocg kroétkich katownikdéw (rys. 3). Tym spo-

Rys. 3. St6t montazowy z ptaskownikiem umocowanym zapomocag klinéw i katownikow.

taczenie tasmy wygietej z katownikami two- sobem montaz byt nader tatwy i wszystkie boki
rzacemi nogi stupa odbywato sie na stole mon- stupa byty SciSle jednakowych wymiardw.

Rys. 4, Stup gotowy zbliska.

tazowym z blachy 12 mX 0,75mX 10 mm, na Na rys. 4 wida¢ stup gotowy zbliska. (Le
ktorej taSme mocowano doktadnie zapomocg kii- Soudeur-Coupeur Nr. a4, 1935).
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Spawanie odlewow cynkowych

Spawanie odlewow cynkowych jest robota,
ktéra naogét dos¢ rzadko spotyka sie w pra-
ktyce, mato wiec spawaczy potrafi tego rodzaju
roboty dos¢ biegle wykonywa¢. Dlatego uwazamy
za pozyteczne stresci¢ ponizej artykut inz. C. W.
Mace, zamieszczony w Nr. 5 zr. b. czasopisma
szwajcarskiego Zeitschrift fiir Schweiss-
technik.

Odlewy cynkowe wykonywa sie zwykle ze
stopu zawierajgcego ok. ss-/o cynku, 5-/0 miedzi
i 7% glinu, tub tez 82°/0 cynku, 2 5-/0 glinu,
1—4-/0 miedzi, 13°/0 manganu, pozatem domiesz-
ki cyny i t p.

Odlewy cynkowe r6znig sie od aluminjo-
wych wiekszym ciezarem, oraz kolorem: Swieze
odlewy po obrobce sg prawie biale, z czasem
kolor ich zmienia sie na ciemno szary. Odlewy
te dajg sie tatwo pokrywac¢ chromem lub niklem,
co jest ich wielka zaletg. Dajg sie one odlewad
przy nieznacznych grubosciach scian i wypet-
niaja forme bardzo dobrze. Masowe zastosowa-
nie znajduja odlewy cynkowe przy fabrykacji
czesci samochodowych, jak gazniki, pompki do
smaréw i benzyny i t d., a takze w przemy-
stach chemicznym, tekstylnym i innych.

Dotychczas nie wiedziano, w jaki spos6b
przeprowadza¢ naprawe tych odlewéw w wy-
padku zltamania; palnik acetylenowy daje wia-
Sciwe rozwigzanie tego zagadnienia.

Przed przeprowadzeniem naprawy nalezy
doktadnie wyjasni¢ powo6d uszkodzenia odlewu.
O ile ztamanie nastgpito wskutek wady kon-
strukcyjnej, naprawa jest niecelowa; jesli jednak
mozna ustali¢, ze uszkodzenie byto wywotane
przez specjalne warunki pracy przedmiotu lub
przypadkowo, to wtedy naprawa jest wskazana.

Naprawe odlewéw cynkowych mozna cza-
sem wykona¢ zapomocg lutowania na migkko,
nie jest ono jednak pewne. Przy przedmiotach
poniklowanych +tub pokrytych chromem mozna
zastosowacé tez i lutospawanie, z wyjgtkiem wy-
padkéw, gdy wymagana jest wytrzymatos¢ na
wstrzasy lub drgania.

Najodpowiedniejsza metoda jest spawanie,
gdyz zapewnia, dzieki stopieniu lanego cynku,
dodatnie wyniki, pod warunkiem jednak stoso-
wania nalezytego spoiwa i sposobu wvkonania
pracy.

Koszt naprawy przy pomocy spawania jest
najnizszy.

Spoiwo powinno mie¢ ten sam skiad, co ma-
terjat spawany, nalezy wiec przedewszystkiem
zdac¢ sobie sprawe co do zasadniczego skiladu
stopu. Prety spoiwa powinny mie¢ najwyzej
Srednice 4—5 nm., mozna je odlewac¢ o prze-
kroju potokragtym lub trojkatnym.

Wykonanie wymaga pewnej wprawy i lepiej
jest wykona¢ kilka spawan prébnych, zanim sie
przystapi do powazniejszej roboty.

Spawanie cynku lanego mozna poréwnac co
do trudnosci ze spawaniem cienkosciennych odle-
wow glinowych. Trudniej jest pracowac przy
przedmiocie starym i juz Kkilkakrotnie poddawa-
nym nagrzewaniu, niz przy przedmiotach no-
wych.

Krawedzie spawane nalezy zukosowaé, o ile
grubo$¢ materjatu przewyzsza 4 mm; jesli po-
zadane jest Sciste dopasowanie brzegéw, to mo-
zna celem ulatwienia dopasowania pozostawic
krawedzie w Kkilku miejscach niezukosowane.
Miejsca spawane nalezy doktadnie oczyscic,
stosujac wrazie potrzeby mycie benzyng albo
innemi Srodkami odtluszczajgcemi. Thuszcze ifar-
by, jak réwniez powitoki galwaniczne nalezy
usung¢ koniecznie, przynajmniej na szerokosci
5—10 mm., przy pomocy pilnika. Przy spawaniu
obustronnem nalezy wszelkiego rodzaju powto-
ki usung¢ tez i z drugiej strony przedmiotu.

Przed spawaniem uktada sie odlewy na ce-
gtach szamotowych, starajac sie o szczelne przy-
leganie. Metal nalezy podtrzymac, azeby unikngé
zapadania sie jego w stanie roztopionym; mo-
zna stosowa¢ w tym celu tekture azbestowag
lub wetne azbestowg, zwilzone woda. W po-
szczegblnych wypadkach mozna tez zapehnié
przedmioty piaskiem z azbestem.

Zewnetrzng strone spawanego przedmiotu
tez nalezy pokry¢ azbestem, azeby zmniejszy¢
nagrzewanie. W niektérych wypadkach przygo-
towuje sie réwniez w miejscach spawanych for-
my z gliny, w ktérych stopiony metal ukiada
sie do nalezytej wysokosci. Formy te sg ponie-
kad niezbedne, poniewaz stopiony metal jest
bardzo ptynny; mozna je roéwniez przygotowac
ze zwilzonej wodg tektury lub wetny azbestowej.

Temperatura topliwosci stopoéw lezy mniegj
wiecej w granicach 380 450° jest wiec bardzo
niska. Spoiwo zatem topi sie prawie z tg samag
tatwoscig jak przy lutowaniu na miekko.

Palnik stosuje sie tylko o 50°/0 stabszy, niz
przy spawaniu stali tejze grubosci, poniewaz
formy otaczajgce miejsca spawane pochtaniajg
dos¢ duzo ciepta.

Oczywiscie potrzebna jest' do$¢ duza wpra-
wa i zreczno$¢, azeby opanowac spawanie tego
bardzo pltynnego metalu. Ptomieri nalezy stoso-
wa¢ bardzo miekki, przyczem Kkorzystne jest
pracowa¢ z lekkim nadmiarem tlenu, w grani-
cach od 10 do 15°/Q jak to sie poleca przy spa-
waniu mosiadu.

Palnik prowadzi sie w odlegtosci 10 30 mm
od powierzchni przedmiotu, przecietnie 20 mm.
Od czasu do czasu zbliza sie palnik do po-
wierzchni metalu, a nastepnie znowu go sie od-
dala. Spawanie wykonuje sie przy mozliwie nis-
kiej temperaturze, t j. tuz przy temperaturze
topliwosci, starajgc sie utrzyma¢ materjat w sta-
nie plastycznym. Korzystne jest stopniowe na-
grzewanie. Jesli sie ogrzewa metal dos¢ szybko,
na powierzchni tworzy sie blona, ktéra tatwo
peka przy dalszem topieniu i wtedy Kkropelki
metalu rozpryskujg sie naokoto.

Przy wilasciwem wykonaniu wyparowywanie
cynku, jak roéwniez wydzielanie sie biatej pary,
jest nieznaczne tak, ze przebieg topienia od-
bywa sie zupelnie spokojnie.

Stosowanie proszku wogoéle nie jest koniecz-
ne. Wazne jest, azeby krawedzie blach byty
starannie oczyszczone i przygotowane.

Po nalezytem przygotowaniu sczepia sie przed-
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miot i nastepnie lekko podgrzewa. Palnik w za-
leznosci od roboty zmienia swoje potozenie od
prawie pionowego do pochylonego pod katem
do 45°.

Gdy metal jest ogrzany do temperatury to-
pliwosci, krawedzie spokojnie topig sie i wtedy
nalezy dotknag¢ kapieli pretem spoiwa, ktory
podgrzewany jest jednoczeSnie z przedmiotem.
Drut wprowadzony do konca kapieli stopionego
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metalu jest kierowany stamtad poruszeniami re-
ki spawacza ku ptomieniowi palnika.

Spoine nalezy wykonaé z pewnem zgrubie-
niem, chociazby ze wzgledu na to, ze przewa-
znie niezbedna jest poOzniejsza obrobka. Zgru-
bienie powinno wynosi¢ okoto 25°/0 grubosci
materjatu. Po ukonczeniu spawania przedmiot
powoli ostyga, hartowanie przy pomocy wody
nie jest polecane.

Z dziatalnosci Szwajcarskiego Zwiqzku
Acetylenowego w roku 1934

Ubiegty rok 1934 byt 24-tym rokiem istnie-
nia Szwajcarskiego Zwigzku Acetylenowego. Rok
ten, jak i poprzedni, przeszedt pod znakiem
ostrego kryzysu socjalnego, politycznego i prze-
mystowego. Jednak przemyst acetylenowy i spa-
walnictwo wykazaly podczas tych czasow Kkry-
tycznych wielkg odpornos$¢; w tych gateziach
nie dato sie zauwazy¢ tak silnego zastoju, jak
w innych.

Zapotrzebowanie na karbid i tlen pozosta-
to w przyblizeniu w granicach lat zesztych i wy-
nosito ca 4200 t karbidu, 1,6 milj. ms tlenu,
oraz 430,000 kg. acetylenu rozpuszczonego. W tym
samym czasie sprzedano od 800 do 900 insta-
lacyj acetylenowych, liczac w tem wytwornice
i instalacje na acetylen rozpuszczony. Wywoéz
karbidu wyniost przeszto 9000 tonn.

Szwajcarski Zwigzek Acetylenowy rozwinat
w roku sprawozdawczym ozywiong dzialalnosc,
z ktérej korzystali tak przemyst i rzemiosto, jak
i wladze panstwowe. Zwigzek zainicjowat sze-
reg prac majacych na celu postep spawalnictwa
i bezpieczenistwo pracy. Organ Zwigzku cieszyt
sie wielkim uznaniem szerszych kot

W ciggu roku 1934 zorganizowano 15 Kkur-
sOw spawania przy udziale 275 uczestnikéw,
ktorzy skiadali sie z uczniow szkot zawodowych
i robotnikdéw z catej Szwajcarji. Odbywaly sie
réwniez specjalne kursy dla inzynierow i tech-
nikow.

W roku sprawozdawczym odbyto sie wiecej
kurséw i przytem z wiekszg iloscig stuchaczéw,
niz w latach poprzednich. Mozna z tego wnio-
skowaé, ze coraz wiecej rzemieslnikdw, techni-
kéw i inzynieréw uznaje koniecznos¢ fachowe-
go przeszkolenia w dziedzinie spawania. Zwiaz-
ki rzemie$lnicze oraz Kkierownictwo szkoét za-
wodowych coraz czesSciej uwazajg spawanie za
przedmiot konieczny.przy nauczaniu.

W roku 1934 wykonano na specjalne zada-
nie szereg ekspertyz dotyczgcych jakosci karbi-
du i tlenu, oraz bezpieczenstwa wytwornic i urzg-
dzen acetylenowych. Przeprowadzono réwniez
sporo doswiadczen co do udoskonalenia metod
pracy pod wzgledem gospodarczym, prob jakos-
ci spoiw i badan wytrzymatosciowych.

Jak wykazuje doswiadczenie, dalsze prace
w powyzszych Kkierunkach sg niezbedne, spa-
wacze bowiem pracuja czesto wediug dawnych

metod bez uwzglednienia racjonalnych spo-
sobéw postepowania; stosowanie specjalnych
i wysokowartosciowych gatunkéw spoiwa row-
niez wcigz jeszcze nie jest dostatecznie rozpo-
wszechnione.

W drugiej potowie roku sprawozdawczego
przystapiono do specjalnych badan nad lutospa-
waniem, w wyniku ktérych wynaleziono nowe
luty, nie ustepujgce co do wytrzymatosci stalom.

Sekcja informacyjna Zwigzku udzielita w ro-
ku zesztym szereg odpowied?i tak ustnych, jak
i na pidSmie, w sprawach nabycia nowych insta-
lacji, aparatéw, narzedzi i t p., jak réwniez co
do sposob6w postepowania przy robotach spa-
walniczych, naprawach i nowych konstrukcjach.

Sekcja inspekcji instalacji acetylenowych
przeprowadzita 1200 ogledzin, badajgac z pole-

cenia whadz Srodki zabezpieczajace i przeciw-
pozarne.
W 1934 roku Szwajcarski Zwigzek Acety-

lenowy, pierwszy raz od czasu swego istnienia,
przyjat udziat w Szwajcarskiej Wystawie Prze-
mystowo-technicznej. W stoisku Zwigzku prze-
prowadzono pokazy spawania i ciecia i udzie-
lono wszechstronnie informacji co do stosowa-
nia acetylenu i spawania. Wystawiono szereg
rob6t wykonanych na kursach spawania, progra-
my nauczania oraz wzory spojeh réznych me-
tali. Tysigczne rzesze odwiedzajgcych wystawe
fachowcéw, przemystowcéw i technikéw zywo
interesowaty sie sprawami dotyczgcemi spawa-
nia stali, glinu, miedzi, mosiadzu, lutowania twar-
dego i miekkiego. Niemniejsze zainteresowanie
wzbudzity pokazy spawania i ciecia réwniez
wséréd  szerszych warstw publiczno$ci  niefa-
chowej.

iii-w Xl Miedzynarodowym Kongresie w Rzy-
mie z Szwajcarji wzieto udziat 25 oséb i firm.
Zwiazek przedstawit na Kongres 5 prac, mie-
dzy innemi o wiasnosciach spoiwa, o spawaniu
stykéw szyn kolejowych, o programach nau-
czania na kursach spawania i t d.

Walne zgromadzenie Zwigzku odbyto sie
dnia s maja b. r, przy udziale ponad 60 osob.
Podczas nieoficjalnej czesci Walnego Zgroma-
dzenia wysSwietlono film i wygtoszono 2 refera-
ty o mikrobadaniach spoin i o kontroli spoin
przy pomocy aparatéw bez niszczenia przedmio-
tow. (Zeitschrift fiir Schweisstechnik
Nr. 5, 1935).
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Przyktady naprawy odlewéw
spawania acetylenowego.

zapomocq

Obok zatgaczone szkice obrazujg naprawy wykonane
zapomoca spawania acetylenowego w parowozowni P.K.P,
w Wotkowysku przez spawacza p. Stanistawa Le$niaka.

Na rys. 1 widzimy podnos$nika hydraulicz-
nego. o sile 50 tonn.

Cylinder ten, posiadajacy $cianke grub. 50 mm, pekt,
jak zaznaczono na rysunku,

cylinder

na diug. przeszto V2 metra.
Pozatem oberwana zostata
podstawa, jak zaznaczono
réowniez na rysunku. Pomi-

mo tak wielkich uszkodzen,

ktére kwalifikowaty cylinder

do wyrzucenia, zostat on na-

prawiony z dobrym skutkiem

i niewielkim kosztem, zapo-

moca spawania acetyleno-

wego.

zostaty zuko-

sowane na catej grubosci

$cianki, na V, pod katem 90°.

Po zukosowaniu podgrza-

no cylinder na weglu drzewnym do koloru
wonego i przystagpiono do spawania. Spawanie byto utrud-
nione spowodu braku palnika odpowiedniej wielkoSci,
wskutek jednak podgrzaniu na ognisku mozna byto za-
stosowaé¢ palnik o mniejszej wydajnosci.

Pekniecia

ciemno-czer-

Dzigki utrzymywaniu catego cylindra w wysokiej
temperaturze podczas spawania, uniknieto zbyt szybkiego
stygniecia odlewu i mozliwos$ci pekania naskutek nie-

rownomiernego rozszerzania sie i kurczenia metalu.

Czas spawania wynosit 4 godziny, bez przerwy. Po
wykonaniu spawania cylinder podgrzano ponownie do
koloru ciemno-czerwonego, aby wyréwnac¢ naprezenia po-
miedzy miejscem spawanem a sasiedniemi czeSciami cy-
lindra, poczem natozono na cylinder skrzynie blaszana,
o szczelnej gérnej pokrywie, otwartg u dotu, a szczelnie
u goéry, przytem nie zdejmowano cylindra
tak ze ognisko wraz z cylindrem byto szczel-
W ten spos6b cylin-

zamknietg
z ogniska,
nie ostoniete od dostepu powietrza.
der stygt powoli, w ciggu 24 godzin.
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Na naprawe zuzyto 4000 Itr acetylenu i 5100 Itr tlenu.
Po ostygnieciu cylindra, wykonano prébe i oddano go
do pracy.

Rys, 2 przedstawia mimos$réd parowozu serji T p 2,
pekniety w miejscu wskazanem na szkicu, gdzie grubos$é
$cianki wynosita 80 mm. Mimosréd ten zostatl naprawio-
jak wyzej opisany cylinder, t j.
zukosowane odpowiednio, na-
spojone palnikiem

ny w sposéb podobny,
miejsce pekniete zostato

stepnie, po podgrzaniu na ognisku,

acetylenowym, poczem przedmiot byt chroniony od do-
stepu powietrza podczas stygniegcia.

Czas pracy 1 godz. 10 minut, acetylenu zuzyto 950 Itr,
tlenu 1300 litrow.

Ciekawe zastosowanie palnika
na warsztacie.

Stosowanie palnika acetylenowego do prostowania
wygietych blach lub innych odksztatconych przedmiotéw,
zapomocg miejscowego nagrzania i odpowiedniego wyko-
rzystania wystepujacago przy stygnieciu skurczu metalu,
weszto oddawna w praktyke warsztatowa.
uniemozliwienie
powstajgcego
kilka przykta-

tego postepowania jest
rozszerzania sie metalu,
przy nagrzewaniu. Kroétkie wyjasnienie i
dow wskaze, jak mozna wykorzysta¢ to zjawisko.

Podstawg
lub utrudnienie

Pret z miekkiej stali

(rys. 1) jest umocowany po-

miedzy pionowemi $cian-

kami. ktére uwazamy za

catkowicie sztywne i nie-

poddajace sie deformaciji.

Jesli nagrzejemy pret w

czeSci Srodkowej, zacznie

sie¢ on rozszerzaé. Ponie-

waz pret wskutek zamo-

cowania nie moze sig¢ swo-

bodnie wydtuzy¢, powstate Rys.

sity. ktore byty skierowane

ku $ciankom, jak wskazuje szkic 1 na rysunku, odwréca sie
z powrotem Kku S$rodkowi. Cze$¢ S$rodkowa, ktéra byta
czerwonego i jest wskutek tego
Sciskaniu, co ozna-

ogrzana do koloru
w stanie plastycznym, podlega wiec
czono na szkicu 2 zapomoca zgeszczonych kresek. Po
ostygnieciu pret S$cisniety w czesci $rodkowej bedzie
krotszy niz uprzednio (szkic 3).
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Jesli pret byt zamocowany pomigdzy Sciankami zu-
petnie doktadnie, zmniejszenie dtugoséci odbedzie sie kosz-
tem lekkiego zgrubienia czesSci ogrzanej, albo tez pret
sie wygnie.

Zmniejszenie ditugosci preta zaznaczy sie zluznieniem
preta i wypadnigciem z pomiedzy Scianek, miedzy ktod-
remi byt uprzednio $ciSle dopasowany.

Gdy zamiast preta mamy okraglty pierscieh zacisniety
w tozysku i gdy nagrzejemy ten pierécien w pewnym
punkcie (rys. 2), wystgpi to samo zjawisko, jak i w przy-

Rys. 2. Rys. 3,

ktadzie poprzednim. Nastapi rozszerzenie sie metalu, kto-
re jednak bedzie hamowane przez zimne tozysko, tak ze
to rozszerzenie sie miejsca zagrzanego spowoduje jedynie
zmiejszenie sie wewnetrznej $rednicy pierScienia. Roz-
grzany pierécien stara sie ro-
zepchnaé¢ tozysko, a tozysko
Sciska pierécien. Poniewaz

X \ w miejscu nagranem metal
[/ ‘/me/] 1 iest plastyczny, podda sie
i w(vau MVM/
V" ((uk

N IFK

n'‘eco * te sity w pewnym
momencie znikng, Nastepnie,
W gdy w ten spos6b odksztatco-

ny pier$cien ostygnie, obwod

pierscienia sie  zmniejszy,

RyS, 4_

pierscien ulegnie zluznigciu

i moze by¢ bez trudu z to-
zyska wyjety.
Trzeba pamieta¢ o tem, ze w celu catkowitego wy-

korzystania zjawiska skurczu, nalezy dazy¢ do tego, aby
mozliwie krotkie i zeSrodkowane na
jednym punkcie, tak aby nawet miejsca najblizsze do
punktu znajdujgacego sie pod wilywem plomienia nie
ogrzaty sie zbytnio. Wtedy zimne cze$ci przedmiotu od-
grywaja role $cianek sztywnych, o ktérych byta mowa

wyzej.

nagrzewanie byto

Rys. 5. Rys. 6.

Jedli mamy do czynienia z przedmiotem okragtym
0 wiekszej grubosci, jak np. z piasta wewnatrz wytarta
1 luzno siedzacg na osi, i nagrzejemy pewien punkt, na
zewnetrznym obwodzie (rys. 3), to po ochtodzeniu, na
skutek skurczu, obwdd zewnetrzny skroci sie, obwdd zas
wewnetrzny pozostanie bez Srodkowa cze$é
przedmiotu bedzie wskutek tego $ciskana i jesli po osty-

zmiany,
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gnieciu nagrza¢ odpowiedni punkt obwodu wewnetrznego
(rys. 4), obwdd ten réwniez sie skurczy i to tem tatwiej,
ze juz jest Sciskany.

W ten spos6b, zapomoca dwukrotnego nagrzewania
nazewnatrz i wewnatrz, otrzymuje sie wyrazne zmniej-
szenie $rednicy przedmiotu, Kktore mozna jeszcze zwigk-
szyé, o ile zachodzi potrzeba, powtarzajac ten sam
zabieg.

Je$li dobrze zrozumie¢ zasade hamowanego rozsze-
rzania sie metalu przy nagrzewaniu i nastepujgcego potem
przy ochtadzaniu sie skurczu, ktéra wyjasniaja te proste
przyktady, tatwo juz zastosowaé ten spos6éb do prostowa-
odksztatconych przedmiotéw, pod jednym
a mianowicie, aby przedmioty byty

nia innych
jednak warunkiem,
wykonane z metalu ciggliwego.

W kotlarstwie postepowanie powyzsze znajduje sze-
rokie zastosowanie, poniewaz pozwala unika¢ prostowa-
nia mechanicznego, operacji zawsze trudnej
nej. Spos6b ten czasem daje mozno$¢ wyprostowania
przedmiotéw, w takich wypadkach, gdy wszystkie inne
zabiegi zawodza.

Rys. 5 przedstawia rynne, wykonang z dwu blach
wygietych w postaci litery U i nastepnie spawanych.
Stosujac palnik acetylenowo - tlenowy, rynne te mozna
catkowicie wyprostowac,

Palnik mozna
dek pomocniczy,

i kosztow-

réwniez wykorzysta¢ jako cenny S$ro-
gdy trzeba przypasowaé czesci cylin-
dryczne (rys. 6), W tym wypadku mozna utatwié¢ prace,
uderzajac miotkiem po ogrzanych krawedziach i dopro-

wadzajac je tym sposobem do tej samej $rednicy. (S o u-
dure et Oxycoupage, Nr. 68, kwiecien — maj,
1935 r.),
Z praktyki spawania odlewdw.
Ponizej zamieszczone zdjecie przedstawia Kkorpus

pompy wodnej, ktéry byt popekany, jak zaznaczono kre-
da. Naprawe wykonato 2-ch spawaczy w ciaggu 4-ch go-
dzin, zuzywajac 1 kg pateczek ,Zelko". tlenu 1 m3, kar-
bidu 4 kg, proszku 50 gr i wegla drzewnego na podgrza-

nie — 15 kg.

Druga robote, bardzo ciekawa, ilustruja
oktadce niniejszego zeszytu,
gliny jednej z cegielni podwarszawskich przed i po na-
prawie. Naprawa trwata 10 godz. (1 spawacz i pomoc-
nik). Zuzyto 6 kg pateczek ,Zelko”, tlenu 4 m3 Kkarbidu
16 kg, proszku 100 gr i wegla drzewnego na podgrza-
nie — 15 kg. (Z praktyki Warsztatéow Sp. Akc. ,Perun™).

zdjecia na
a mianowicie—mieszadio do
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SPROSTOWANIE
(Od Redakcji).

W zesz. 6, w artykule ,Spawanie stali nierdzewnych",
na rys. 3, str, 106, pod napisem ,spawanie w prawo" jest
podane w nawiasie ,wprz6d”, a pod napisem ,spa-
wanie wlewo” podano ,wstecz”. Wedtug termino-
logii przez nas dotychczas uzywanej, obok nazwy
,Spawanie wprawo" uzywana jest—zreszta rzadziej—
nazwa: spawanie ,wtyt”, albo ,wstecz”, natomiast
spawanie ,wprzéd" byto zawsze jednoznaczne ze
spawaniem ,wlewo".

Pomytka tltomacza powstata stad, ze na ory-
ginale pod nazwg ,Rechtsschweissung” byto: ,v o r-
eilender Brenne r", co ttomacz przetozyt
krétko na ,wprzéd" — i odwrotnie: ,nacheilen-
der Brenner”, dla spawania wlewo, przetozyt
na ,wstecz". Poniewaz podpisy te zostalty umie-
szczone pod rysunkami, ktére uniemozliwiaja wszel-
ka pomytke co do istotnego charakteru metod, ktére
one ilustruja, przypuszczamy, ze ta pomytka w na-
zwach ,wprz6d” i ,wstecz” =zostalta sprostowana
juz przez samych Czytelnikoéw,

Wobec niezgodnos$ci logicznej miedzy termi-
nologig francuska i niemiecka, w ktérych dla metody
wprawo znajdujemy réwnorzedne nazwy: ,en arriere"”
i ,mit voreileindem Brenner", przypuszczamy, ze
najlepiej jest w polskiej terminologii, zachowa¢ na-
zwe ,wprawo”, ktéra w jezykach niemieckim i fran-
cuskim jest tez gtéwnie uzywana i nie budzi za-
strzezen.

Ptomien czy spoiwo.
(nadestane do Redakcji).
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31-y Kurs spawania w Warszawie. W czasie od 1
do 26 lipca b. r, odbyt sie w Oddz. Warszawskim nasze-
go Stow. 31-y kurs spawania. Na kurs uczeszczato 32 kan-
dydatéw, Do egzaminu stanetlo 29 kandydatéw, z ktérych
26 zdato egzamin z wynikiem dodatnim. Wyktady pro-
wadzit p, inz. Szupp,

W sktad Komisji Egzaminacyjnej weszli pp.: dyr, S. Le-
$niowski, inz. Jastrzebowski i inz, Szupp,

Artykut p, Inz. Koziarskiego w zesz. 7 ,0 czy- i i .
sto$¢ i logike stownictwa w spawal- Uczestnicy 31 kursu spawania z nowym wyktadowca p. inz.
nictwie” porusza sprawe bardzo zywotna i inte- Bolestawem  Szuppem, kierownikiem oddz, Warsz, naszego
resujagcg kazdego, kogo obchodzi wyplenienie chwa- Stowarzyszenia.
stow obcych naleciatosci z niwy stownictwa pol-
skiego. XXV Kurs Spawania w Katowicach. W dniach od

Zgadzajac sie w zupetnosci z wiekszosciag zapropono-
wanych przez autora okreslen, chciatbym tylko zwrécié
uwage na to, ze moze niewarto zamienia¢ jeden polski
wyraz na inny bez zbyt wielkiej potrzeby.

Mam na wzgledzie okresSlenia: spawanie ,wprawo"
i ,wlewo”. Autor proponuje przyja¢ spawanie ,wprz6d"
zamiast spawania ,wlewo” i ,wstecz" zamiast ,wprawo”,
wychodzac z tego, ze przy pierwszym sposobie spoiwo
postepuje przed ptomieniem palnika i naodwrét — dla
sposobu drugiego,

Tu wtasnie wychodzi na jaw mozliwo$¢ nieporozu-
mienia. bo inni znowu uwazajg, ze decydujacy jest pto-
mien a nie spoiwo i ze spawanie ,wprz6d” jest to, przy
ktorem plomien postepuje przed spoiwem t, j. spawanie
S,wprawo”, Trzebaby bylo wiec naprzéd ustali¢, ktory
z tych elementéw jest miarodajny, spoiwo czy plomien,
a to juz jestrzecza z jednej strony doé¢ trudng do zdecydo-
wania, z drugiej za$ — zbyt drugorzedna, aby byta
warta zachodu. We Francji metoda ,wprawo” znana jest
pod ta nazwa i pod nazwag spawania ,wstecz”, natomiast
Niemcy maja dla niej réwniez nazwe ,mit voreilendem
Brenner", ktéra odpowiada logicznie nie nazwie ,wstecz",
ale ,wprzéd". Jedynie nazwy ,wlewo" i ,wprawo” sa
uniwersalnie przyjete.

Moim zdaniem nazwy ,wprawo" i ,wlewo" sg juz do
pewnego stopnia okresleniami historycznemi i dlatego
maja prawo do dalszego istnienia. Spawanie stosuje sie
oprécz lotnictwa w caltym szeregu przemystéw i dziedzin
technicznych, gdzie umiejetno$¢ witadania lewag reka w ta-
kim samym stopniu jak prawa nie jest koniecznos$cia. A po-
niewaz tatwiej jest umoéwic¢ sie co do tego, ze przy ustaleniu
terminologii wychodzi sie z zalozenia, iz palnik trzyma
sie reka prawa, niz debatowaé¢ nad tem, kto gra pierw-

sze skrzypce — palnik czy spoiwo — uwazatbym, ze
mozna spokojnie nadal stosowaé¢ nazwy — spawanie
Swlewo" i ,wprawo", zamiast tego, azeby stwarza¢ pod-

stawy do szeregu nieporozumien. T

6 maja do 18 czerwca r, b, prowadzony byt XXV-ty kurs
spawania w Katowicach.

Egzamin koncowy odbyt sie w dniu 21 czerwca r, b.
przed Komisja Egzaminacyjna, w sictad ktérej wchodzili
pp.: dyr. inz. Zygmunt tabedzki, dyr, Slaskiego Instytutu
Rzem. Przem. w Katowicach, oraz inz. Piotr Tutacz, dyr.
n/Stowarzyszenia.

Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 25 ab-
solwentow.

XXVI1 Kurs Spawania w Katowicach. W dniach od
15 lipca do 16 sierpnia r. b, prowadzony byt XXVI-sty
Kurs Spawania i Ciecia Metali w Katowicach. Kierownic-
two Kursu spoczywato w rekach p. dyr, Tutacza, Egza-
min uczestnikéw Kursu odbyt sie dnia 20 bm. o godz.
17-ej. W skiad Komisji Egzaminacyjnej wchodzili
pp.: Przedstawiciel Slaskiego Instytutu Rzemie$lniczo-Prze-
mystowego, p. E. Wicik, oraz dyr. Stowarzyszenia, p, inz.
Tutacz,

Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 34-ch
absolwentéw,

Dnia 2 wrze$nia r. b, rozpoczyna sie XXXVII
na ktoéry zgtosito sie dotychczas 30 kandydatdéw.

Kurs,

11 Zjazd Polskich
cony konstrukcjom inzynierskim. W Katowicach w dniach
10— 12 stycznia 1936 r. odbedzie sie Il Zjazd Polskich
Inzynieréw Budowlanych, poswigecony konstrukcjom inzy-
nierskim. Zjazd ten ma na celu przedstawi¢ dorobek pol-
skiej nauki w zakresie konstrukcji inzynierskich w bu-
downictwie i mostownictwie, oraz wskaza¢ drogi rozwo-
jowe polskim konstruktorom na przyszto$¢. Jako pierw-
szy tego rodzaju Zjazd w Polsce, winien on skupi¢ wszyst-
kich pracujacych w zakresie projektowania i wykonywa-
nia konstrukcji stalowych, zelbetowych, drewnianych
i innych, oraz da¢ mozliwie wszechstronny przeglad wy-
konanych budowli inzynierskich w Polsce. Obrady Zjaz-
du obejma referaty z zakresu nastepujacych zagadnien:
A. Sekcja og6lna: 1 Statyka i wytrzymatos¢ konstruk-

Inzynieré6w Budowlanych poswie-
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cji, 2. Wplyw konstrukcji na rozw6j architektury.
B. Sekcja stalowa: 1. Spawanie, 2. Konstrukcje stalowe
w budownictwie, 3. Konstrukcje stalowe w mostownictwie.
C. Sekcja zelbetowa; 1 Technologja betonu, 2. Kon-
strukcje zelbetowe w mostownictwie. D. Inne konstrukcje:
1. Badanie gruntu i fundamenty, 2, Wyroby ceramiczne
jako element konstrukcyjny, 3. Konstrukcje drewniane.

Obrady obejmowac¢ bedag tylko dyskusje nad refera-
tami, ktére w tym celu zostang wydrukowane i rozestane
tym uczestnikom Zjazdu, Kktérzy na czas zgtoszg swoj
udziat w Zjezdzie.

Tytuly referatow nalezy zgtasza¢ wraz z podaniem
ich tresci do 1 wrzes$nia 1935, teksty referatow majg by¢
nadsytane do 1 listopada. Do konca grudnia zostang re-
feraty wystane uczestnikom Zjazdu. Komitet Organiza-
cyjny zastrzega sobie prawo zmieni¢ nadestane referaty
za wiedzg autora.

W czasie Zjazdu bedag zorganizowane wycieczki tech-
niczne i krajoznawcze oraz zebrania towarzyskie. Uczest-
nicy Zjazdu korzysta¢ beda ze znizek kolejowych i ulgo-
wych kwater, oraz innych udogodnien. W zjezdzie mo-
ga wzig¢ udzial wszystkie osoby, interesujgce sie tema-
tem jego okrad, z prawem zgtoszenia referatéw i zabie-
rania gtosu w dyskusji,

Koszt uczestnictwa w Zjezdzie wynosi dla cztonkoéw
Polskiego Zwigzku Inzynieré6w Budowlanych 5 zi, dla

innych 10 zi, ptatne na konto powyzszego Zwiazku w
P, K. O, Nr. 29,787.
Zgtoszenia referatéw i uczestnictwa w Zjezdzie na-

lezy nadsyta¢ pod adresem Sekretarjalu Polskiego Zwigzku
Inzynier6w Budowlanych, Warszawa, ul, Czackiego 1,
tel. 2-28-12,

Ze wzgledu na wielka role, jakag odgrywa spawanie
w nowoczesnem budownictwie stalowem, mamy nadzieje,
ze dziat spawania w Sekcji Stalowej znajdzie nalezne
mu miejsce.

IV Miedzynarodowy Kongres Zastosowan Stali.

W programie oficjalnej czesSci IV Miedzynarodowego
Kongresu Zastosowan Stali, ktéry odbyt sie dn. 27 czerw-
ca r, b, w sali posiedzen Zarzadu Wystawy w Brukseli,
na wniosek Polski zamieszczono jako temat tegorocznych
obrad ,Mosty stalowe o matej rozpietosci”,

W obradach wzieli czynny udzial przedstawiciele
Anglji, Belgji, Czechostowacji, Francji. Holandji, Niemiec,
Polski, Rumunji, Stanéw Zjedn, i Szwajcarji.

Zagadnienie mostéw stalowych matej rozpietosci w Pol-
sce przedstawit prof. Politechniki St. Bryta. Zdaniem re-
ferenta najwiekszg ekonomje w mostach stalowych matej
rozpieto$ci osiggna¢ mozna przez:

1) zwiekszenie stosowania spawania i to nie tylko
dla potaczen warsztatowych, ale réwniez i montazowych.

2) przez zmiane obowiazujacych przepiséw budowla-
nych w kierunku podniesienia dopuszczalnych naprezen,
ktore dla stali w poréwnaniu z zelbetem sg za niskie.

3) przez stosowanie najkorzystniejszych w kazdym
poszczeg6lnym wypadku systemdéw ustroju mostowego,
a wiec dzwigaréw spawanych, obetonowanych, tukowych,
wiszacych i t, d.

4) przez znormalizowanie typéw mostowych, aw szcze-
gélnosci mostéw spawanych.

Nastepny referat z Polski, pod tytutem ,Projekty no-
wych rozwigzan mostéow stalowych matej rozpietosci”,
przedstawili inzynierowie W. Wachniewski i T. Lipkowski
z Chorzowa.

Opisane dwa typy mostéw, zaprojektowane jako mo-
sty drogowe o rozpietosci 15,0 m i szerokos$ci jezdni wraz
z chodnikiem 20 m, wykazuja oszczednos$ci wagi i kosz-
téow oraz mozliwo$¢ produkcji seryjnej.

Pierwszy typ przewiduje zastosowanie, jako dZzwigaréw
gtéwnych, belek z blachy petnej wykonanych przy pomocy
spawania. Jezdnie tworzy blacha o grubosci 8 mm, do
ktérej przypawano potdwki dwuteéwek PN, przykrytych
warstwg betonu.

W drugim typie spawane dzwigary gldwne sa potg-
czone w kierunku poprzecznym zapomocag szeregu sklepien
z blachy o grubos$ci 8 mm.
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Spawanie i lutowanie glinu i jego stopéw. Spawanie
glinu i jego stopéw coraz wiecej rozpowszechnia sie,
zwtaszcza przy stosowaniu ptomienia acetylenowego, Do-
tychczas pewnag trudno$¢ w wykonaniu dobrych spoin
przedstawiata warstwa tlenku glinu, ktéra zawsze pokry-
wata powierzchnie tgczonych czesci. Z wynalezieniem
odpowiednich $érodkéw redukujacych, ktére przy tempe-
raturze 600 — 700° rozpuszczajg warstwe utleniong, trud-
no$¢ ta odpadta, tak ze teraz mozna wykonaé¢ spawanie
glinu bez zadnych szkodliwych zanieczyszczen spoiny.
Oprocz Srodkéw redukujacych wielka role odgrywa row-
niez stosowanie odpowiednich materjatow dodatkowych.

Oproécz acetylenu mozna stosowaé¢ jako gazy palne
réwniez wodo6r lub gaz S$wietlny, ktére daja plomien
0 nizszej temperaturze. Przy stosowaniu acetylenu jednak
koszt spawania jest najnizszy. Pracowac¢ nalezy przy nie-

wielkim nadmiarze acetylenu, aby unikngé¢ plomienia
utleniajacego.
W  ostatnich czasach stosuje sie takze spa-

wanie elektro-wodorowe, przy ktérem, jak wiadomo, tuk
rozjarza si¢ miedzy elektrodami z wolframu, przyczem
przez tuk przepuszcza sige strumien wodoru. Ptomien wo-
doru wptywa redukujaco i daje mozno$¢ szybkiego wy-
konania spoiny przy stosunkowo waskiej strefie roztopio-
nego materjatu. Przy tym sposobie spawania mozna spa-
wacé¢ blachy do 3 mm gruboséci bez materjatu dodatkowe-
go. Koszty wykonania spoiny elektrowodorowej sg wsku-
tek jednoczesnego uzytku wodoru i pradu elektrycznego
znacznie wyzsze, niz przy stosowaniu ptomienia wodoro-
wego, znowuz drozszego od ptomienia acetylenowego.

Obrobka spoiny na zimno w wiekszos$ci wypadkow
polepsza jg, Jest to tem wiecej wskazane, ze w miejscach
ogrzanych przy spawaniu wystepuje pewne pogorszenie
twardos$ci i innych witasciwosci wytrzymatoSciowych ma-
terjatu, ktoére czesciowo znikaja po przekuciu spoiny,

Do potaczenia czeséci glinowych mozna stosowacd
oprécz spawania réwniez i lutowanie, tak twarde jak
1 miegkkie.

Spawanie i lutowanie glinu, jak réwniez jego stopow,
daja konstruktorom do reki wazny $rodek pomocniczy
przy projektowaniu konstrukcji z lekkich metali, (T. Z.
liii praktische Metallbearbeitung, Nr. 1/2,
styczen 1935).

Spawanie elektro-wodorowe.*) Przy tej metodzie tuk
elektryczny rozjarza sig¢ pomigedzy dwiema ukos$nie wzgle-
dem siebie ustawionemi elektrodami z wolframu, powstaje
wiec niezaleznie od spawanego przedmiotu i stuzy do roz-
topienia materjalu w miejscu spawanem bez witaczenia
go w sie¢ elektryczna. Elektrody tylko wytwarzajg tuk
elektryczny i w przeciwienstwie do zwykiego spawania
tukowego nie sg stapiane, jako materjal dodatkowy. Na-
okoto elektrod piynie strumienn wodoru, ktéry chroni spoi-
ne od dostepu powietrza. Ciepto, wydzielajace sie przy
spalaniu wodoru, tgcznie z normalnem cieptem ‘tuku
elektrycznego, powoduje topienie sie krawedzi tgczonych.

Otulenie spoiny wodorem chroni jg przed dziataniem
tlenu i azotu otaczajagcego powietrze tak, ze w spoinie
jak réwniez na jej powierzchni, nie wytwarzajg sie¢ za-
nieczyszczenia. Wpiywa to dodatnio na witasnosci wy-
trzymatosciowe materjatu i otrzymuje si¢ potaczenie bar-
dziej jednorodne niz jakiemkolwiek innym sposobem.

Spawanie mozna wykonaé¢ z zastosowaniem dodatko-
wego materjatu lub bez; materjat dodatkowy winien od-
powiada¢ witasciwosciom spawanego materjatu.

Do stanowiska spawalniczego nalezy: aparat z wbu-
dowanym transformatorem dla pradu normalnej czestotli-
wosci, palnik z zamiennemi elektrodami wolframowemi,
butla z wodorem i maska ochrona dla spawacza.

Dzieki swym zaletom metoda ta jest stosowana do
spawania stali specjalnych, gdzie inne metody spawania
zawodza. Wada jej natomiast sg wysokie koszta spawania.

Z innych metali mozna ten spos6b spawania stoso-
waé¢ np, do mosigdzu i bronzu, wtedy, gdy zwykte spa-
wanie tukowe nie daje dobrych wynikéw.

* W St. Zj, stosowane pod nazwg ,spawanie atomowo-
wodorowe", lub metodg Langmuira, w Niemczech za$
wprowadzone pod nazwg ,Arcatom”,
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MiedZz spawa sie¢ tym sposobem tylko w wypadkach
wyjatkowych, poniewaz specjalna zaleta tego postepowa-
nia — koncentracja znacznej ilosci ciepta na malej prze-
strzeni — wskutek wielkiego przewodnictwa miedzi prak-
tycznie nie odgrywa zadnej roli. Niejednokrotnie rozta-
piano ptomieniem elektrowodorowym wyroby ceramiczne,
jak porcelane i inne.

Przy spawaniu wiekszo$ci metali
spoiny zwykle jest zbedna.

W wypadkach, gdy spawanie reczne nie moze dac¢
niezbednej regularnosci pracy, stosuje sie gtowice spawal-
nicza z posuwem mechanicznym, potaczong ze specjal-
nego rodzaju aparatem. Stosowanie tego aparatu poleca
sie przy spawaniu rur, skrzynek, zbiornikéw i przy wszel-

pbézniejsza obrébka

kiego rodzaju potaczeniach wymagajacych wykonania
dtugich, réwnomiernie utozonych spoin. Przy spawa-
niu  mechanicznem szybko$¢ wykonania przewyzsza

kilkakrotnie szybko$¢ pracy recznej (T. Z. fiir prakti-
sche Metallbearbeitung, Nr. 3/4 i 5/6. luty, ma-
rzec 1935 r.).

Fabrykacja karoserji ,Sedan" dla samochodoéw
Ford V-8. Opisuje sie kolejne fazy tgczenia przy pomo-
cy spawania stalowych czeéci tych karoserji. Prace wy-
konywa sie w wielkich zaktadach w Chicago przewaznie
postugujac sie jednym ze sposobdw zgrzewania elektro-
oporowego, przy bardzo czynnym udziale spawania pal-

nikiem. The WeldingEngineer — marzec 1935 r.
Stosowanie spawania przy budowie samochodow
i tramwajéow. Pewna angielska firma wykonata przy po-

mocy spawania podwozie tramwajowe, reprodukcje kto-
rych sga umieszczone w artykule. Autobusy wykonane
przez te firme posiadaja spawane nietytko podwozia lecz
réwniez i ramy karoserji. Samochody ciezarowe catko-
wicie spawane zostaty dostarczone wojskom kolonjalnym.
The Welder, luty 1935 r.

Spos6b badania spoiny bez zniszczenia przedmiotu.
Zasadnicza my$l przyrzadu sprowadza sie do zastosowa-
nia ptaskiego naczynia napeitnionego parafing i opitkami
zelaznemi. Przy ustawieniu naczynia na poziomej po-
wierzchni namagnetyzowanego przedmiotu opitki wskazg
braki przedmiotu w strefie bliskiej powierzchni, Narazie
uzywa sie tej metody przy sprawdzeniu nakladania szyn,
ktére w zaleznosci od wyniku badania nalezy odpowied-
nio obrabia¢. Nalezy sie liczy¢ z mozliwo$cig udoskona-
lenia przyrzadu i szerszego jego zastosowania. The
W elder, luty 1935 r.

Nowe zastosowanie acetylenu rozpuszczonego. W no-
wym palniku acetylenowo-powietrznym, ktéry stuzy do
lutospawania i ogrzewania, raczke tworzy malenka butla
z acetylenem rozpuszczonym. Ponowne napetnienie usku-
tecznia sie przez potaczenie ze zwyklg butlag zapomocag
cienkiej rury. Pochodnia, skonstruowana na tej samej
zasadzie, ma butle wydtuzong, ktéra bezposrednio zasila
palnik. Do zatadowania stuzy maty kompresor z korbg
reczng. Saldature Autogena, marzec 1935 r.

Zalezno$¢ jakosci spoiny, wykonanej spawaniem tu-
kowem od sity pradu. Na podstawie szeregu préb me-
chanicznych na spoinach wykonanych przy pomocy pra-
du zmiennego, autor artykulu dochodzi do wniosku, ze
pracujac ze wzgledéw ekonomicznych pradem maksy-
malnego dopuszczalnego natezenia w niczem nie pogarsza
sie jakosci spoiny. A rcos, Nr. 64, 1934 r.

Kolejowy wagon-platforma catkowicie spawany. Kil-
ka miesigecy temu Zwigzek Angielskich Towarzystw Ko-
lejowych uruchomit tytutem proby kolejowy wagon-plat-
forme catkowicie spawany, Przy budowie podwozia nie
zastosowano zadnych ksztattownikéw, lecz tylko zelazo
ptaskie o grubos$ci 6—9 mm, Wagon ten byt poddany cate-
mu szeregowi préb, ktére wypadty catkowicie zadowala-
jaco; chociaz wagon byt skonstruowany na obcigzenie
20 t.. obcigzano go posrodku ciezarem 24 t. i w konicach
ciezarami po 3 t. Strzalka ugiecia od powyzszego ob-
ciazenia nie przekroczyta 6 mm. Wagon okazat sie row-
niez wytrzymatym przy prébach na zderzenie przy szyb-
kosciach do 16 kim. na godzine.

W poréwnaniu z wagonami zwyklego typu wagon
nowej konstrukcji wykazuje wytrzymato$s¢ wyzszg o 20—
30°/o przy jednoczesnem zmniejszeniu wagi o 45°/0. The
Welder, luty 1935 r.

I CIECIE METALI

Nr. 8 — 1935

Rozwdj i postep lutospawania. Autor po krétkim ry-
sie historyczncm rozwoju lutospawania podaje wyniki
przeprowadzonych préb nad lutospawaniem zeliwa, stali,
stali galwanizowanych, bronzu, miedzi, ilustrujac tg prace
licznemi przyktadami, Réwniez podaje, jakie druty nalezy
do tych prac stosowaé. Revue de la Soudure
Autogene. luty 1935.

Najwieksza uniwersalna maszyna do automatycznego
zjrzewania oporowego. Pierwsza uniwersalna maszyna
do zgrzewania oporowego, pracujaca automatycznie, zo-
stata skonstruowana dopiero 2'/2 tata temu, przyczem
wyrazono opinje, ze ten rodzaj maszyny nadaje sie tylko
w bardzo ograniczonym zakresie i zasadniczo nie ma
racji istnienia.

Pierwsza maszyna o 80 KVA byta obliczona na 2500 m2
powierzchni +#aczonej. Jednak juz w tym samym roku
doprowadzono maszyny tego typu do wielkos$ci 200 KVA,
na poczatku za$ nastepnego 1933 roku juz do 320 KVA
przy max. powierzchni tgczonej 10000 m2

W roku 1934 maszyny tego typu budowano juz
w rozmiarach gigantycznych. Maszyna przedstawiona ha
rysunku taczy czesci o przekroju do 25.000 m2 obstuguja
maszyne 4-ry motory, kazdy o mocy 50 KW. Szczeki
chwytaja taczone czeéci z sitg 70 t. w celu zapewnienia
nalezytego dziatania sity $ciskajacej o wielkosci 50 t
(T. zZ. fiir praktische Metallbearbeitung.
Nr. 11/12 czerwiec 1935 r.).

O pomiarze wydtuzalnosci spoin.
waznosci pomiaru wydtuzenia i krytyce dotychczasowych
préb wydtuzenia, autor proponuje mierzy¢é wydtuzenie
érednie na odcinkach réwnych grubosci blachy. Podano
opis licznych préb na potwierdzenie tej tezy. Arcos,
Nr, 64 1934,

Posady wakujqce-

Wieksze zaktady przemystowe na G. Slasku
poszukuja:
mistrza dla oddziatu spawania elektrycznego,
mistrza do ttoczni blachy i
mistrza do fabryki sprezyn i resorow (har-

townika).

Zgtoszenia z fotografjg, zyciorysem,
odpisami $wiadectw kierowac do Admin.
Spaw. i C. Met." pod ,G. Slask".
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. . . recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom I

| C | e C | a. Technika Spawania. 273 str. 163 rys.
B i Cena 4 zt. 50 gr-
ktOI’y rozpoczyna sig Tom Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-

tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron,

wWarszawie
S. Bryla: Objasnienia do ,Przepiséw projekto-

wania i wykonywania stal. konstrukcyj spa-

W II pO'I'OWie Wrzeénia wanych w budownictwie" (tqcznie z tekstem

Przepiséw) 53 stron, 29 rys. Cena 2 zt. 50 gr.

Inz. Piotr Tutacz: Atlas konstrukcyj spawanych.

H - Cze$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
Zapisy:

. . 111 tablic.
Stowarzyszenie dla Rozwoju
Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq

Spawania i Ciecia Metali tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 2 zt. 50 gr.
Mazowiecka 7, Telefon 5-60-47 Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
od godziny 812 do 1512 po pot. i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.

Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali

zapomocag ptomienia acetylenowego 73 stron.
70 rys. Cena 2 zt. 50 gr.
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W arszawa, Mazowiecka 7 Bydgoszcz, Gdannska 34 Bielsko, 3-go Maja 31
Warszawa, Leszno 101 Krakéw, Batorego 17 Sosnowiec, 3-go Maja 13
Skarzysko Kam., Obywatelska 23 to6dz, Kilinskiego 85 Czestochowa, Ogrodowa 3
Dagbréowka 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 Grudziqdz, 23 Stycznia 8/10



