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

Nr. 2. Do spawania stali pét-
twardej. Szczegéblnie
nadaje sie 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. krzy-
zownic, oraz do spa-
wania stali mangano-
nowej 14°/0.

Nr. 5. Do spawania zeliwa na
zimno.

Nr. 6. Do spawania zeliwa na
goraco.

Nr. 7. Do ciecia metali,
szczeg6blnie do ciecia
zeliwa.

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

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

ELEKTRODY ot o
PERUNA

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 miekka i ob-
rabialna.

Forflex Nr. 251 HC. Do spa-
wania stali poéttwardej
i twardej, kiedy wyma-
gana jest duza wytrzy-
matosé i ciggliwos¢
spoiny na zimno i na
goraco; do spawania
poziomego, pionowego

w Y R ) B Y i nad gtowa.

K R A JOWE Forflex .Nr. 2A51.A D9 Aspe?wa—
nia stali miekkiej, kiedy
précz wytrzymatosci
jest wymagany tadny

wyglad spoiny.

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKELADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica ,Acetor” z butlq na wézku

tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca;

WYTWORNICE ACETYLENU ,ACETOR" przenosne na
nézkach lub przewozne na wodzkach, 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 i innych gazow.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 991/2°% czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

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

POCHODNIE ACETYLENOWE ,BLASK" do oswietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na zqdanie.
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ALEKSANDER TALWINSKI, Warszawa.
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621.791.5:685.531.
400 slow 4 rys.

Namiot o szkielecie z rurek spawanych.

Sp. Akc. Perun wykonata tatwo rozbieraja-
cy sie namiot (rys. 1), szkielet ktérego jest zrobiony
z rurek cienkosciennych (rys. na oktadce), obcigg-
nietych powlokg 2z impregnowanego brezentu.
Dzieki spawaniu udato sie szkielet wykonac

Rys. 1, Ogdélny widck namiotu.

z najprostszych elementéow, tatwych do wyko-
nania w najprymitywniejszym warsztacie. Ele-
menty te skladaja sie z szeregu rurek rdznej
dtugosci, pewna czes¢ tych rurek posiada w kon-
cach kroétkie odgalezienia nieco wiekszej Sred-
nicy, w ktore wchodzg sgsiednie rurki.

Rys. 3.

Rys. 2. Zatyczki sprezy-

szkieletu.

Dla uzyskania sztywnosci konstrukcji, odcin-
ki rurek taczacych wykonano o dtugosci 100 mm;
na tej dlugosci jedna rura wchodzi w druga
i jako zabezpieczenie od roztgczenia sie po-
szczegblnych elementéw sg zrobione zatyczki

Konstrukcja stopki

sprezynowe (rys. 2), tatwo zaktadajgce sie w po-
wiercone otwory na czesciach tgczonych. Szkie-
let opiera sie na 4-ch nogach zaopatrzonych
w plaskie stopy (rys. 3). Wszystkie potgczenia
wykonano zapomocag spawania acetylenowego.

Rys. 4. Namiot w stanie rozebranym.

Namiot wykonany byt dla demonstro-
wania aparatow do spawania elektryczne-
go wyrobu f. Perun na wystawach tech-
niczno - przemystowych. Zadaniem namiotu
byto zabezpieczyé otoczenie od szkodliwych
promieni tuku elektrycznego, a w wypadku
umieszczenia spawalnicy na wolnem po-
wietrzu — ochroni¢ aparature spawalniczg
jak i spawacza od opadow atmosferycz-
nych. Wobec wytwarzania sie gazow i
dymu podczas spawania nalezato zapewnic
namiotowi nalezytag wentylacje. Cato$¢ mu-
siata by¢ lekka, rozbieralna na proste ele-
menty, ktére mogtyby sie zmiesSci¢ w nie-
duzej skrzyni.

Tym wszystkim warunkom odpowiada
konstrukcja w zupetnosci. W powtoce, zabez-
pieczajacej otoczenie od promieni tuku, zo-
staty umieszczone specjalne okienka zaopa-
trzone w szkta ochronne, umozliwiajace przy-
gladanie sie spawaniu elektrycznemu bez

szkody dla obserwatoréw. Wentylacje naturalng
uzyskano tatwo przez otwor w dachu przykryty do-
datkowym daszkiem, zabezpieczajacym wnetrze
od opadoéw, i pr ez pozostawienie szczelin nadole
i nad bocznemi $ciankami brezentowemi. Po-
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niewaz dach zachodzi poza $ciany boczne,
Swiatto tuku nie moze przenika¢ nazewnatrz.
Pokrycie dachu jest zeszyte w jedng catos¢,
nierozpinang, nie moze wiec przeciekac.
Montaz odbywa sie tatwo i szybko przez
dwie osoby bez postugiwania sie drabinami.
Montuje sie oddzielnie S$cianki, nastepnie—na
ziemi - caty dach, ktéry juz zmontowany nakia-
da sie wraz z przykryciem brezentowem na
szkielet. 4 scianki boczne tworzy 1 ptachta bre-
zentowa; w przedniej Sciance zrobiono ptécien-
ne ,drzwi" zapinane na zatrzask. Pokrycie bre-
zentowe skilada sie wiec tylko z 2-ch czesci; jest
ono przypiete do szkieletu od wewnagtrz paskami.

Caty namiot, o powierzchni wnetrza 1,5 X
X 2,5 m. i wysokosci scian 2,1 m, wazy 151 kg,
z czego przypada na powioke z brezentu 38 kg.
llos¢ elementéw 31 i zatyczek 50. Najdtuzszy
element ma diugos¢ 3,1 m; cato$¢ po roztozeniu
(rys. 4) tatwo umiesci¢ w niewielkiej wydtuzo-
nej skrzyni, dogodnej do transportu.

Czas rozstawienia namiotu, przy obstudze od-
powiednio poinformowanej co do kolejno$ci mon-
tazu, przy 2-ch osobach, wynosi okoto 15 minut.

Podobna konstrukcja, lub analogiczne, zna-
cznie uproszczone, jezeli wymiary bylyby mniej-
sze, moze znalez¢ zastosowanie przy wszelkie-

Nowe maszyny do ciecia

Kilka uwag o technice ciecia tlenem.

Ciecie tlenem w roznych jego formach jest
dzi$ juz tak rozpowszechnione we wszystkich
dziedzinach przemystu, iz nie wydaje sie potrzeb-
ne przypomina¢ jego zasady Ilub niezliczone
mozliwosci zastosowania.

Czasopismo nasze nieraz zamieszczato liczne
i ciekawe przyktady rdéznego rodzaju prac cie-
cia metali wraz z fotografjami i przytoczeniem da-
nych umozliwiajgcych ustalenie kosztow tych robot.

Premystowcy, ktérzy tytutem proby zainsta-
lowali palnik acetylenowo-tlenowy, czy to obstu-
giwany recznie, czy prowadzony mechanicznie,
wkrétce oceniali jego korzysci i rozwijali jego
stosowanie w roznych dziatach fabrykacji.

Celem niniejszego artykutu jest tylko podkre-
sli¢ pewne zjawiska zwigzane z technika ciecia tle-
nem i zbada¢ wptyw niektérych czynnikéw na wy-
konanie pracy, jej koszt i wyniki, azeby w ten
sposéb z jednej strony wzbogaci¢ dokumentacjg
osoby juz stosujace ciecie, z drugiej zas —
wptyngé przekonywujaco na niedowiarkéw.

Przy stosowaniu ciecia przy konstrukcjach
wszelkiego rodzaju konieczne jest, azeby ciecie
byto czyste i otrzymane czesSci moglty znalezé
zastosowanie bezposrednie, lub tez po niezna-
cznej tylko obrébce; konieczne jest réwniez, aby
obrobka ta byla ekonomiczna i mogla pod tym
wzgledem wspdtzawodniczy¢ z innemi sposoba-
mi technicznemi. Aby czyni¢ zados$¢ tym obu
warunkom, palnik musi byé prowadzony me-
chanicznie, t j. nalezy stosowa¢ maszyny do ciecia.

Dalsze rozwazania beda wiec miaty na wzgle-
dzie tylko ciecie mechaniczne, co pozwala mieg-
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go rodzaju robotach okresowych pod odkrytym
niebem, gdzie chodzi o dobre zabezpieczenie
od opaddw atmosferycznych, jak np. przy robo-
tach przy sieciach gazowych lub elektrycznych,
oraz w zakladach uzywajgcych pod gotym
niebem aparatéw do spawania tukowego i in-
nych urzgdzen, ktore trzeba chroni¢ od nie-
pogody, lub przedstawiajacych niebezpieczen-
stwo dla otoczenia.

Tente a ossature en tubes, soudes au chalumeau.

La Societe Peroune a Varsovie a construit une tente
(fig. 1), mesurant en plan 25 m X 1,5 m et de 2,1 m de
hauteur, dont 1l'ossature en tubes (fig, sur la couvertur-e)
peut etre montee et demontee sans aucun outil. Aux
joints les bouts de tubes, qui entrent 1'un a linterieurde
l'autre, sont perfores et fixes par des broches, qui sont
tenus en place par un ressort (fig. 2 et 3), Comme cette
tente est destinee a abriter un poste de soudure a larc,
la question de ventilation a ete specialement etudiee.

Geschweisstes Zeltgerippe.

Die A. G. Perun in Warschau hat ein Zelt (Abb. 1)
hergestellt (Nutzraumabmessungen: 2,5 m Breite. 1.5 m
Lange, 2.1 m Hoéhe), dessen Gerippe aus Rohren (Abb. auf
dem Umschlage) ohne Werkzeuge zusammengebracbt und
ausseinandergelegt werden kann.

Einzelne Robrstiicke sind an den Enden, welche in-
einander passen, gelochert und werden mittels Bolzen
(Abb, 2 u 3) befestigt. Da dieses Zelt zum Unterbringen
einer elektrischen Schweissanlage bestimmt ist, wurde
seine Liiftung mit ensprechender Sorgfalt bedacht.

OL' SBCBiSitO”

3200 stéw -J- 4 rys. -f- 1 tafcl.
621.791.53.

tlenem.

dzy innemi na wyeliminowanie czynnika bardzo
zmiennego, jakim jest zdolno$¢ zawodowa spa-
wacza, wykonujgcego dang prace.
Kolejno zostang omowione nastepujgce za-
gadnienia:
1) czynniki wplywajgce na koszta ciecia,
2) doktadnos$¢, ktérg mozna osiggna¢ zapo-
moca ciecia,
3) wptyw ciecia na wihasnosci metalu czesci
przecinanych.

Koszt ciecia.

Podstawowemi sktadnikami kosztu wiasnego
ciecia sg: spozycie gazow(tlen do ciecia, tlen do pod-
grzewania, acetylen) i czas wykonywania pracy.

Cisnienie tlenu do ciecia w zaleznoSci
od grubosci materjatu.

Rys 1.

Dla okres$lonej pracy, na 1 m. diugosci cie-
cia grubosci e, zuzycie gazéw zalezy od obrane-
go wylotu, cisnien gazdéw i szybkosci ciecia.

Jezeli dla danego palnika sporzadzimy wy-
kres cisnien tlenu do ciecia (rys. 1), w zale-
znosci od grubosci materjalu, to otrzymamy
szereg krzywych charakteru parabolicznego,
z ktérych kazda odpowiada okreslonej wielkosci
wylotu palnika.
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Czystos¢ tlenu wptywa réwniez na cisnienie
tlenu do ciecia.

Mozna, zgrubsza, przyja¢é nastepujacg za-

leznosc:
T—al e

gdzie

T — cisnienie tlenu do ciecia w kg/cm3

a — spoiczynnik zalezny od typu uzywane-
go palnika i

e — grubos¢ ciecia w mm.

Dla palnikéw do maszynowego ciecia, stoso-
wanych przy wszystkich maszynach do ciecia
Peruna, a = 0,5.

Co do szybkosci ciecia, a co zatem idzie
i czasu ciecia na metr biezacy, trudno podac
doktadniejsze dane. Azeby zda¢ sobie z tego
sprawe, wystarczy jezeli zbada sie tabele cha-
rakterystyk, ukladane przez konstruktorow.
Szybkos¢ zalezy poniekad od czynnika, ktory
nalezy ustali¢ zgory, jesli sie oznacza czas cie-
cia, a mianowicie od odpowiedniego ,opéznie
nia". Przypominamy, ze ,op6znieniem" nazywa-
my odlegto$¢ w linji poziomej od punktu na

H/erunek ciecia

Przeamiot

Op 6znlenie [«-*]

Rys. 2. Opdznienie cigcia.
goérnej powierzchni przecinanego materjatu, gdzie
rozpoczeto ciecie, do punktu, gdzie ciecie sie
konczy (rys. 2).

O ile do$¢ znaczne opoéznienie (oczywiscie

Charakterystyka
Cisnienie
grub. wylot szerok. tlenu kg/cm.2
blachy ciecia
dla nagrze- -
? dla ciecia
mm mm mm wania
5 1 2 1,5 2
8 1 2 15 2,75
10 1 2 1,5 3
12 1 2 1,5 3,3
15 1,5 2,8 1 2
20 1.5 2,8 1 2,3
25 1,5 2,8 1 2,6
30 1.5 2,8 1 2,8
35 1,5 2,8 1,5 3
40 2 3,6 1 2,4
50 2 3,6 1 2,6
60 2 3,6 1 2,8
70 2 3,6 1 3,1
80 2 3.6 1 3.3
90 2,5 4.4 ) 3
100 2,5 4,4 ! 3,3
110 2,5 4,4 3,5
125 2,5 4,4 . 3.8
150 2,5 4,4 ! 4,2
175 2,5 4.4 1,5 4,7
200 3 52 2 4,2
250 3 52 3 5
300 3 5,2 4 5,8
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nie tak wielkie, aby wptywato ujemnie na wy-
glad przeciecia) moze byé polecane w celu
otrzymania ciecia korzystnego pod wzgledem
ekonomicznym, w wypadku ciecia w kierunku
prostym lub po krzywej o wielkim promieniu,
o tyle nawet najmniejsze opOznienie jest nie-
pozadane w wypadku raptownej zmiany kierun-
ku, poniewaz woéwczas na gérnej powierzchni
cietej czesci zarys ciecia bytby inny niz na spo-
dniej powierzchni.

Naogot, szybko$¢ ciecia zalezy od rodzaju
stali i czystosci uzywanego tlenu. W miare po-
wiekszania zawartosci wegla szybkos¢ ciecia
zmniejsza sie. Wptyw czystosci tlenu mozna
w przyblizeniu okresli¢ liczbowo w sposéb naste-
pujacy: jesli przyja¢ za podstawe tlen o czystosci
99°/0, to l-;0 zmniejszenia jego czystosci powo-
duje zmniejszenie szybkosci o ok. 15°/0, przy
niezmiennych innych czynnikach.

Mozna, rzecz jasna, przyspieszy¢ szybkosg,
zwiekszajgc cisnienie tlenu do ciecia, lecz w tym
wypadku oszczedno$¢ osiggnieta wskutek wiegk-
szej szybkosci ciecia nie rébwnowazy nadmier-
nego zuzycia gazu.

Oprocz tego, o ile mamy do czynienia z tle-
nem mniejszej czystosci, niemozliwe jest, nawet
powiekszajgc cisnienie, otrzymac¢ normalnej szyb-
kosci ciecia, poniewaz wydajnos¢ reakcji spada
zbyt raptownie. Zwilaszcza w wypadku ciecia
materjatu znacznej grubosci, czystosé tlenu jest
podstawowym warunkiem mozliwosci wykonania
pracy wogole.

Zuzycie tlenu do ciecia na 1 cm,- powierzchni
jest, na podstawie tego co zostato podane wyzej,
wielkoscia w znacznym stopniu zmienng i za-
lezng od grubosci materjatu, gatunku stali, do-
puszczalnego opoznienia i czystosci tlenu. Na-
0go6t biorgc, waha sie ono w granicach pomie-
dzy 0,7 1 do 3,5 1 tlenu dla grubosci od 5 do
600 mm.

stosowania palnika do ciecia maszynowego Nr. 1.

Zuzycie gazéw w 1 na 1 m.Db, szybkos¢ o
ciecia czas ciecia
o Tleii do: . acetylen m/g 1 m. b.
ciecia nagrzewania
44 12 9 30 2
64 14,5 U 25 2'24"
74 15,5 12 23 2'36"
86 17 13 21 2'51"
155 26 20 20 3
202 31 24 16,8 3'34"
264 39 30 14 4'17"
325 46 35 12 5'
373 52 40 1 5'28"
482 77 59 12 5'
620 91 70 10 6'
725 105 79 9 6'40"
820 111 85 8.5 7'05"
925 117 90 8 7'30"
1050 138 106 10 6'
1110 143 110 9,75 6'10"
1190 146 112 9,6 6'15"
1285 i 150 115 9,5 6'20"
1425 159 122 9 6'40"
1720 225 173 8,4 7'08"
1800 232 178 9 6'40"
2745 316 243 7 8'35"
4600 468 360 5 12'
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Zuzycie tlenu do nagrzewania i acetylenu
wynosi od */5—przy nieznacznych grubosciach-
do V& przy wiekszych grubosciach, zuzycia tle-
nu do ciecia.

Tabela, podana na poprzedniej stronie, za-
wiera charakterystyke ciecia maszynowego przy
uzyciu palnika Nr. 1 (dla grub, ciecia do 300 mm)
stosowanego na maszynach Peruna.

Oczywiscie niemozliwe jest utozy¢ typowg
tabele kosztu wiasnego ciecia w zaleznosci od
od grubosci materjatu, poniewaz koszt ten zmie-
nia sie w zaleznosci od ceny gazéw i robocizny.

Korzystajgc z tej tabeli, mozna ustali¢ gru-
bos¢ ponizej ktorej koszt robocizny jest prze-
wazajacy i powyzej ktérej znowu wieksze zna-
czenie ma zuzycie gazow.

Czasem pozyteczne jest wiedzie¢ zuzycie na
godzine tlenu do ciecia, odpowiadajgce danej
grubosci. Mozna og6lnie powiedzie¢, ze liczba
wyrazajgca w centymetrach grubos$¢ materjatu
podaje w metrach szeSciennych na godzine zu-
zycie tlenu do ciecia. Tak np. ciecie stalowej
ptyty o grubosci 100 mm. wymaga zuzycia
10 ms tlenu na godzine.

Doktadnos$¢ ciecia tlenem.

W dalszym ciggu uwzglednia¢ bedziemy tyl-
ko ciecie maszynowe. Ciecie mozna wykonac,
kierujac palnik wedtug rysunku, albo tez we-
dlug szablonu. Oczywiscie spos6b drugi po-
zwala otrzyma¢ wyniki znacznie dokladniejsze.

Zdarzaly sie wypadki, ze napotykano na tru-
dnoséci z otrzymaniem czesSci wycietych Scisle
wedtug wymiaréw, chociaz szablony byty wy-
konane z najwieksza doktadnoscia. Wynika to
ze zjawiska, ze przy cieciu tlenem, jak i przy
spawaniu, miejscowe nagrzanie wywotuje nierdw-
nomierne rozszerzanie sie metalu w réznych
punktach przedmiotu, co pocigga za sobg pewne
odksztatcenia.

Posiadajgc pewne doswiadczenie, tatwo zmiej-
szy¢ tego rodzaju odksztatcenia do minimalnych
granic.

Idealnem rozwigzaniem sprawy otrzymania
przedmiotu odpowiednio do podanych wymia-
row (w zatozeniu oczywiscie, ze ma sie dosko-
nata pod wzgledem mechanicznym maszyne do
ciecia, czemu odpowiada zresztg duzo maszyn
z wypuszczonych obecnie na rynek) jest umo-
cowanie podczas ciecia materjatu w sposéb nie-
ruchomy — tak, azeby odksztatcenie przeszio
na odpadki. Sposob ten nalezy stosowaé zaw-
sze, o ile tylko jest to mozliwe; niezbedne jest
jednak przy tem, aby przedmiot posiadat otwo-
ry lub wydrazenia, wykonane przed cieciem
wedtug zaryséw zewnetrznych, co niestety nie
zawsze moze mie¢ miejsce. Przy dotrzymaniu
poprzedniego warunku mozna osiggna¢ dokita-
dno$¢ do 1,2 milimetra, o ile szablon jest zu-
petnie dokiadny.

W wiekszosci wypadkéw nalezy przeprowa-
dza¢ ciecia w takim kierunku, azeby odksztat-
cenia przenosity sie jaknajdtuzej na odpadki,
gdy jednak zaczynajg przenosi¢ sie na sam przed-
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miot, powinno ograniczy¢ je, stosujgc kliny od-
powiednio umieszczone w szczelinach ciecia.

Wybor miejsca, gdzie sie rozpoczyna ciecie,
jest zresztg zalezny od stosunku wymiardéw przed-
miotu i blachy, z ktérej jest wycinany, jak row-
niez i od potozenia miejsca ciecia na blasze.

Niejeden ze spawaczy hie zna stosowania
klinéw, ktére moga oddaé wielka przystuge,
o ile sa nalezycie uzywane.

Rys. 3 pokazuje nalezycie rozpoczete ciecie.
Odpadkowa blacha A rozszerza sig, sam za$
przedmiot B pozostaje nieruchomy. W wypadku
przedstawionym na rys. 4 rozpoczeto ciecie nie-
wiasciwie, poniewaz caly odcinek blachy C,
zawierajacy i przedmiot, znajduje sie pod wpty.
wem rozszerzenia. Ciecie przedstawione narys.5
jest rozpoczete nalezycie, lecz przy kohcu pra-
cy przedmiot bedzie wywierat nacisk na czes¢
odpadajaca, wskutek czego tarcza wycinana be-
dzie odksztatcona.

Na rys. s pokazano, ze jesli niedaleko od
punktu rozpoczecia ciecia umiesci¢ klin
w chwili, gdy palnik doszedt do punktu prze-
ciwlegtego — to w ten sposéb mozna unikngé
odksztatcenia sie odcinka zawierajgcego przed-
miot, dopdki ciecie nie bedzie zakorczone.

W wypadku robdt seryjnych jest korzystne
wyznaczy¢ wszystkie przedmioty na blachach
w sposob jednakowy — tak, azcby odkszalce-
nia, o ileby mialy nastgpi¢ bez wzgledu na za-
stosowane S$rodki, byly dla wszystkich przed-
miotéw jednakowe. W tym celu moze by¢ wy-

fcftn

Rys. 3
Rys. 5

Rys. 4
Rys. 6

Sposoby stosowania klinéw celem unikniecia odksztat-
cenia materjalu podczas cigcia.

godne stosowaé, jako materjat, ptaskowniki, lub
tez poczatkowo rozcig¢ blache na pasy i juz
nastepnie wykona¢ wycinanie przedmiotéw przy
pomocy kilku cieé.

I £L
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Naprzyktad, w wypadku przestawionym na
rys. 7, najlepszem rozwigzaniem bedzie zastoso-
waé ptaskowniki odpowiedniej szerokosci lub
tez paski uprzednio wyciete z blachy, wykonaé
na nich ciecia pokazane na rysunku linjami
przerywanemi i juz nastepnie poddaé poszcze-
go6lne czesci dalszej obrobce.

Rys. 7. Ciecie przy robotach seryjnych.
1. Ciecie ptaskownika. 2. Wycinanie poszczegdlnych
przedmiotdw.

Stosujgc tego rodzaju sposoby, mozna z ta-
twoscig osiggng¢ dokiadnosci do 1 milimetra,
wynik czesto poddawany w watpliwosé przez
takich przemystowcow, ktérzy doznali na tem
polu niepowodzen — tylko wskutek niedocig-
gnie¢ technicznych.

Rys. 8. Tryby wycinane maszynowo palnikiem.

Fotografje na rys. s przedstawiaja tryby, ze-
by ktérych nie zostaly po wycieciu poddane
zadnej obr6ce, mozna wiec sobie na podstawie
tego zdaé sprawe z doktadnosci ciecia tlenem.

3. Witasnosci metalu po cieciu.

Na powierzchni przeciecia, przy badaniu ma-
terjatlu w kierunku od krawedzi zewnetrznej do
wewnatrz, wystepuja trzy strefy: 1) strefa zmian
chemicznych, 2) strefa zmian termicznych, 3) stre-
fa struktury przejsciowej.

W pierwszej strefie metal wykazuje powiek-
szenie zawartosci wegla lub innych specjalnych
pierwiastkow, spalajacych sie trudniej niz zela-
zo (np. nikiel). Strefie tej odpowiada zwiek-
szenie twardosci, ktéra jednak jest mniejsza niz
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twardosé tegoz metalu po zahartowaniu w wo-
dzie. Krzywa na rys. 9 przedstawia twardos¢
Brinell'a w zaleznosci od zawartosci w stali we-
gla. Z wykresu wida¢, ze dla zwyktych stali
konstrukcyjnych twardo$¢ powieksza sie w nie-
znacznym stopniu. Ponadto, odpowiednia strefa
jest bardzo cienka, o grubosci wyrazajgcej sie
w dziesigtych czesSciach milimetra, skutkiem cze-
go, jesli nawet nastgpi znacznie zwiekszenie
twardosci, powierzchnie ciecia moga by¢ z ta-
twoscig obrobione kilku mocniejszemi pocig-
gnieciami pilnika.

Rys. 9. Twardo$¢ metalu cietego.
— metal wyzarzony,
uhartowany w wodzie,
odpuszczony do 400".
———————————————— ciety tlenem
na odcietych — zawarto$¢ wegla
na rzednych — twardo$¢ Brinell'a

Takie zwiekszenie twardos$ci jest nawet w nie-
ktérych wypadkach zjawiskiem pozadanem, gdy
krawedzie ciecia majg pracowa¢ na Scieranie,
jak np. w polaczeniach trybowych, o ktérych
wyzej byta mowa.

W strefie drugiej nastepuje zmiana budowy
metalu. Jest to strefa zahartowania, przy sta-
lach do tego podatnych. Grubos¢ tej warstwy
wynosi od 05do 1 mm. O ile przedmiot pod-
czas pracy ma przenosi¢ naprezenia znacznej
wielkosci, wystarczy podda¢ materjat odpuszcza-
niu, w wypadkach stali podatnych na hartowa-
nie, albo tez usung¢ warstwe zahartowang przy
pomocy dalszej obrobki.

Ostatnig strefe, o strukturze troostycznej,
nalezy sie stara¢ zachowat, ze wzgledu na go-
dne uwagi wiasnosci mechaniczne (wytrzymatosé
na uderzenia).

Wiasnosci mechaniczne zwyktej stali kon-
strukcyjnej nie zmieniajg sie wskutek ciecia
tlenem w spos6b wyrazny, w kazdym razie wy-
niki sa znacznie lepsze, niz po cieciu zapomocg
nozyc lub po przepitowaniu.

Jesdli dla normalnych gatunkéw stali porow-
na¢ ciecie tlenem z obrébkg na strugarce, to
wyniki sg nastepujace:

Wytrzymatos¢ materjatu po cieciu tlenem na
rozcigganie jest nieco podwyzszona, wydtuzenie
za$ nieco zmniejszone.

Préby na zginanie w obu wypadkach dajg
kat zgiecia 180°. To samo dotyczy prob na
uderzenie wielokrotne.

Wytrzymato$¢ na uderzenie nie zmienia sie
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w stopniu wyraznym wskutek ciecia tlenem,

zachodzgce ro6znice sg tego samego rzedu co

i odchylenia zauwazone przy przeprowadzeniu

wiekszej ilosci préb blach nierozcinanych.
Zestawiajgc powyzsze wyni-

ki, mozna powiedzie¢, ze argu-

menty wysuwane przez niekto-

rych przeciwnikéw ciecia tlenem

przeciwko stosowaniu tej me-

tody, jako srodka pomocniczego

przy wykonywaniu konstrukcji

wszelkiego rodzaju, s — nao-

got biorgc mato ugruntowane.

Zapominajg oni czesto porownad

ciecie tlenem z innemi sposoba-

mi obroébki: kazdy z nich ma

swoje ujemne i dodatnie strony

i nie nalezy zgéry przyjmowac

lub odrzuca¢ ktéregokolwiek

Z nich.

Ciecie tlenem w szczegol-
nosci ma przed sobg nieo-
graniczone pole zastosowah i - poniewaz
jest sposobem oszczednym, dokiadnym i pew-
nym — mozna i nalezy sie spodziewa¢ wzro-

stu szeregu jego zwolennikow.

Maszyny do ciecia typu Oxytom.

Oxytom jest maszyng do ciecia tlenem naj-
nowszej konstrukcji, nalezagcg do maszyn o stalej
podstawie (rys. 10). Przesuw jej odbywa sie po
szynach umocowanych na stole, czem zasadniczo
rozni sie ona od maszyn ustawianych bezpo-
Srednio na blasze, ktorg sie tnie. Palnik posu-
wa sie w kierunku ruchu wypadkowego, ktory

Rys. 10. Zasady dziatania maszyny Oxytom nie

sktada sie z ruchu podtuznego maszyny po szy-
nach i z ruchu poprzecznego, do nich prosto-
padtego, ktory wykonuje ramie wraz z pal-
nikiem.

Korpus maszyny (rys. 10) sklada sie z wozka
zaopatrzonego w 3 krazki luzne, z ktorych dwa
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() biegng po prowadnicy z zelaza profilowego

(3), a trzeci (4 — po ptaskowniku (5).
Prostopadle do krazka (4) jest w nim prze-

suwnie zamocowana rura z dwoma krgzkami;

Rys, 11. Oxytom I

na jednym koncu tej rury znajduje sie suport
palnika, posrodku — mechanizm poruszajacy
maszyne. Palnik jest podtrzymywany przez
wspornik (s), potagczony z kolumienkg (s bis).
Ruch palnika w kierunku pionowym uskutecz-
nia sie przy pomocy kotka zebatego i drazka.

Diugos¢ przesuwu podiuznego jest zwykle
dwa razy wieksza niz przesuwu poprzecznego,
w poszczeg6lnych jednak wypadkach tatwo
zwiekszy¢ przesuw podtuzny, zwiekszajgc dtu-
gos$¢ stotu i prowadnic.

Maszyny Oxytom skonstruowano w dwuch
odmianach: Oxytom | — typ uproszczony i Oxy-
tom Il — typ normalny.

Typ pierwszy jest prze-
znaczony dla warsztatu $red-
niej wielkosci, gdzie wyko-
nuje sie biezace roboty Slu-
sarskie, kotlarskie i t. p.
Oxytom umozliwia przepro-
wadzenie ciecia réznego ro-
dzaju z odpowiednig dokiad-
noscia.

Dla wiekszych zakladdw
stosowniejszy jest typ drugi,
umozliwiajgcy wykonanie po-
waznych robot seryjnych, np.
ciecie wiekszej ilosci mater-
jatdw znacznej grubosci.

Funkcjonowanie obu ty-
pow maszyn jest oparte na tej
samej zasadzie, rdznica za-'
chodzi tylko w prowadzeniu

podtuznem i w urzadzeniu
dla zmiany szybkosci posu-
wu palnika.

Automatyczne prowadze-
palnika uskutecznia sie
w Oxytomie | zapomocg sza-

blonu z paska miedzi, wzdtuz krawedzi ktérego
przesuwa sie krazek prowadzacy z poziomg 0$ka,
utrzymywany w nalezytym Kkierunku przez wa-
skie strzemionko na prowadnicy. W Oxymie Il
prowadzenie uskutecznia sie przez przycigganie
magnetyczne krgzka prowadzacego o osi piono-
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wej, przesuwajgcego sie po krawedzi szablonu,
wykonanego z blachy stalowej.

Co do zmian szybkosci, to Oxytom | posia-
da okreslong ilos¢ szybkosci stopniowanych,
przyczem zmiane uskutecznia sie recz-
nie, zmieniajagc przektadnie, podczas
gdy zmiana szybkosci w Oxytomie Il
odbywa sie w sposéb ciaglty przy
pomocy gatki obrotowej, dajacej moz-
no$¢ otrzymywania dowolnych szyb-
kosci.

Po wyjasnieniu gtéwniejszej roz-
nicy pomiedzy dwoma typami Oxy-
tomu, podajemy nizej krotki opis kaz-
dej z tych maszyn.

Oxytom L

Jak juz powiedziano wyzej, jest
to model uproszczony, ktéry pozwala
cig¢ wedtug rysunku przy pomocy
szablonu, wykonanego z paska mie-
dzianego — ustawionego sztorcem —
i specjalnego krazka prowadzgcego.

Maszyna jest zaopatrzona w pal-
nik do cigcia z 4-ma zamiennemi dy-
szami 0 Srednicy 1—15 2 2,5 mm.

Maszyna jest poruszana zapomoca
elektrycznego silnika o statej szyb-
kosSci na prad zmienny o napigciu
110 V.

Rézne szybkosci, odpowiadajgce grubosciom
przecinanego materjatu, otrzymuje sie wylacznie

Rys. 12. Naped maszyny Oxytom I

przez zamiane k&t zebatych wewnatrz urzadze-
nia. W tym celu jednocze$nie z maszynag do-
starcza si¢ komplet koétek zebatych, dajacy moz-
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nos$¢ otrzymania s szybkosci. Granica max. gru-
bosci ciecia jest zakre$lona przez wymiary do-
starczanych kot zebatych i odpowiada 200 mm.
grubosci stali.

Rys, 13. Naped maszyny Oxytom Il
Oxytom IL
Oxytom Il jest maszyng typu normalnego,

skonstruowang w 3 wielkosciach, o uzytecznym

przesuwie poprzecznym: 05 m, 0,75 mi 10 m.
30 4 2 2
5 18 17
Rys. 14. Oxytom |Il, Dzwignia przetwornicy i gtéwny

wytgcznik pradu.

Na specjalne zadanie mogg by¢é wykonane ma-
szyny o wszelkich innych wymiarach, posrednich
lub przekraczajgcych wyzej podane, odpowied-
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nio do wymagan, zwigazanych z wykonaniem

specjalnych robot.
Oxytom |Il, zwykle dostarczany razem ze
stotem i palnikiem o 5 zamiennych koncéwkach

24

23

21

SPAWANIE | CIECIE METALI 153

kowo na wale pionowym, zmusza krgzek do
statego przylegania do krawedzi szablonu stalo-
wego (13). Krazek prowadzacy moze by¢ pod-
niesiony do gory zapomoca gatki (14), azeby

31

22

Rys. 15. Oxytom Il. Urzadzenie do cigcia wedtug rysunku.

20
(dysze: 1—15—2—2,5—3 mm), tnie materjat
0 grubosci od 3 do 300 mm. Specjalny do-

datkowy suport i zastosowanie palnika o wiek-
szej wydajnosci umozliwiajg ciecie materjatow
0 grubosci do 600 mm.

Ciecie mozna wykonywac¢ wedtug
rysunku, przy pomocy krgzka biegng- gr
cego po stole, albo tez mozna korzystac
z szablonu i krazka z prowadzeniem ma-
gnetycznem.

Mechanizm poruszajacy maszyne (7)
(rys 13) zawiera elektryczny silnik uni-
wersalny o zmiennej szybkosci ze spe-
cjalnym regulatorem, zabezpieczajgcym
catkowita réwnomierno$¢ ruchu. Catos¢
urzadzenia jest ostonieta ptaszczem (s).

Prad zasilajgcy powinien mie¢ napie-
cie 110 V. Jezeli sie ma do dyspozycji
prad o napieciu ponad 110V, nalezy za-
stosowac transformator, lub tez opor
odpowiedniej wielkosci.

Silnik jest potgczony z pionowym
watem zapomocg przektadni ko6t zeba-
tych, jedno z ktérych moze znajdowac
sie w dwuch potozeniach, co daje moz-
nos¢ korzysta¢ z dwuch stosunkéw prze-
nosnych. Dla kazdego z nich regulacja
szybkosci uskutecznia sie zapomoca gat-
ki umieszczonej na ptaszczu, przyczem
jednocze$nie przesuwa sie wskazéwka
(10) na tarczy, o podzialce wskazujg-
cej szybko$¢ w metrach biezacych
dzine.

Dolna cze$¢ pionowego watu jest zaopatrzo-
na w krgzek prowadzgcy. Pole magnetyczne,
wytworzone przez cewke (12)o0sadzong wspoétsrod-

na go-

umozliwi¢ szybkie przeniesienie woOzka ponad
prowadnica.

Przycigganie magnetyczne jest wykorzystane
réwniez dla umocowania szablonu na stole (15).
W tym celu szablon ukitada sie na stalowej pod-

25 28 27 26

Rys. 16. Oxytom Il. Cyrkiel do wycinania przedmiotéw okragtych.

stawce (16), wewnagtrz ktorej jest umieszczona
cewka wytwarzajgca pole magnetyczne, przy-
ciggajace blache szablonu do podstawki.
Urzadzenie to jest wysoce praktyczne, po-
niewaz daje mozno$¢ prawie w jednej chwili
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zmieni¢ potozenie szablonu, dzieki czemu unika
sie koniecznosci przesuwania blach przecinanych,
przewaznie wielkich i ciezkich. Jesli z jednej
blachy wycina sie catg serje jednakowych przed-

Rys. 17. Oxytom Il. Organy pionowego posuwu palnika,

miotéw, nie zachodzi potrzeba przesuwania bla-
chy po wycieciu jednej sztuki, azeby przystagpic
do wycinania nastepnej. Blacha pozostaje nie-
ruchoma, a tylko szablon przesuwa sie na stole
na inne miejsce.

Poniewaz dla wzbudzenia pola magnetyczne-
go konieczny jest prad staly, jednoczesnie z ma-

N IRECLY L

Rys. 18. Oxytom Il

szyng dostarcza sie réwniez i przetwornice,
ktora przetwarza prad zmienny 110 V na prad
staly o napieciu 12 V.

Przetwornica jest umieszczona pod stotem,
uruchamia sie ja przy pomocy dzwigni (17)
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(rys. 14). W przedniej czeSci stotu umieszczono
réwniez i gtdwny wytgcznik pradu (18).

Przewody doprowadzajace prad do silnika
przechodzg wewnagtrz stolu, sg one nawiniete
na beben zaopatrzony w przeciwwage w celu
utatwienia przesuwania wozka.

Do ciecia przy pomocy rysunku na stole
stuzy krazek prowadzacy (20) (rys. 15), o osi
poziomej ujetej w widetki (21), umocowane na
strzemieniu (23). Ruch krazka przekazuje sie
do reduktora szybkosci przy pomocy gietkiego
watka (24). Widetki (1) posiadajg urzadzenie
pozwalajace nastawia¢ krgzek prowadzacy (20)
w okreslonych Kkierunkach.

Do wycinania przedmiotow okragtych (kraz-
ki, kotnierze i t p.) stuzy cyrkiel (rys. 16), ktéry
sktada sie z drazka (25) z podziatkg, przymo-
cowanego zapomoca nakiadki (27) do widetek
krazka prowadzgcego. Suwak (27) przesuwa
sie wzdtuz dragzka (25) i posiada ostrze, ktdre
stuzy za 0§ obrotu. Ostrze moze by¢ ustawio-
ne w otworku na powierzchni stotu lub tez
w wydrgzeniu podstawki (28), ktéra posiada
urzadzenie magnetyczne.

Posuw palnika w kierunku pionowym moze
by¢ wykonany z obu koncéw rury przesuwanej
(29) (rys. 17), zapomoca kotek (30) (rys. 18).
Kolumienka (s bis), do ktoérej jest umocowany
suport palnika, moze by¢ obracana naokoto
swojej osi przez pokrecenie kétka (31), W ten
sposéb moze by¢ zmieniona odlegtos¢ pomiedzy
palnikiem a krazkiem prowadzacym, co utatwia
ustawienie palnika nad przedmiotem.

Przewody, doprowadzajace gazy do palnika,

przechodzg wewnatrz rury przesuwnej (29),
azeby nie krepowaé ruchéw wozka.
- VI m < D

Szczego6ty konstrukcji.

Doptyw tlenu do ciecia reguluje sie dwoma
kurkami (32), umieszczonemi réwniez przy obu
koricach rury przesuwnej. Maszyne uruchamia
sie z jednoczesnem otwarciem doptywu tlenu
przy pomocy kontaktu (33) (rys. 17). Przy jato-
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wym ruchu maszyny mozna dwie powyzsze
operacje uniezalezni¢ jedng od drugiej, poru-
szajac gatke (34).

Manometr (35) jest umieszczony przy prze-
wodzie doprowadzajgcym tlen do ciecia w celu
Scistej kontroli cisnienia.

Normalny suport palnika moze by¢ zastgpio-
ny przez urzadzenie do ukosowania we wszy-
stkich kierunkach. Przyrzad ten nastawia wylot
pod okreslonym katem do osi palnika, Kktéry
pozostaje w potozenia pionowem; specjalny tan-
cuszek ma za zadanie utrzymywanie wylotu
w potozeniu prostopadtem do drogi krgzka pro-
wadzgcego.

Maszyna Peruna do ciecia blokdéw.

Przeznaczeniem tej maszyny jest ciecie blo-
kow oraz grubych blach. Catos¢ (rys. 19) sktada sie
z ramy G, ustawionej na czterech nézkach wysuwa-
nych tak, ze maszyne tatwo mozna ustawi¢ nad
blokiem cietym wzglednie blachg, nawet na
nieréwnej podiodze.

Do ramy przymocowane sa dwie rury C, po
ktérych posuwa sie suport.

Suport wykonany jest z blachy wygietej
w ten sposob, ze obejmuje on rury C przy po-
mocy dwu poétokragltych mosieznych panewek,
z ktérych jedna jest nastawna, celem elimino-
wania luzéw, powstajacych na skutek wyciera-
nia sie panewek w czasie pracy.

Rys. 19. Ogélny widok maszyny.

Posuw podituzny otrzymuje suport od Sruby
pociggowej D, na ktorej umocowana jest korba
reczna J. Sprzezenie S$ruby pociggowej z Ssu-
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portem odbywa sie przy pomocy zamka / uru-
chamianego raczkg E.

Palnik B umocowany jest w rurze M, po-
siadajacej nacietg zebatke; rura M posuwa sie

Rys. 20. Mechanizm posuwu palnika.

w uchwycie A, przyczem ruch swoj otrzymuje
od koétka zebatego przymocowanego wraz z kot-
kiem recznem H do uchwytu A. Uklad taki
umozliwia podnoszenie i opuszczanie palnika.
Do rury M przymocowane jest pozatem (rys, 20)
kotko prowadzgce O, opierajgce sie w czasie ciecia
0 powierzchnie przedmiotu, utrzymujgc automa-
tycznie palnik w odpowiedniej odlegtosci od po-
wierzchni; przy stosowaniu kotka O, zdejmuje
sie z uchwytu kotko <H, jako zbedne. Dwie
sprezyny F stuzg do przyciskania kétka O do
powierzchni przedmiotu cietego.

Uchwyt A jest przymocowany do suportu
przy pomocy czopa, przez co mozna wraz z pal-
nikiem nachyli¢ go w jednym i drugim Kierun-
ku, zaleznie od kierunku ciecia.

Nachylanie palnika konieczne jest przy cie-
ciu grubych blokéw. Przed rozpoczeciem cie-
cia (przed puszczeniem strumienia tlenu) nale-
zatoby nagrzewa¢ dos$¢ diugo krawedz bloku,
by otrzymac¢ temperature dos$¢ wysoka, potrzeb-
ng do rozpoczecia reakcji tlenu na stal. Celem
skrécenia czasu nagrzewania, a tem samem ob-
nizenia kosztdéw ciecia, nachylamy na poczatku
palnik w ten spos6b, aby przecinaé¢ poczgtkowo
mata grubos¢, ktora zwieksza sie sama przez
sie stopniowo, w miare posuwania sie palnika.

W czasie ciecia nalezy jednak palnik stop-
niowo prostowac, gdyz inaczej nie moznaby za-
konczy¢ prawidtowo ciecia. Czynnos$¢ ta od-
bywa sie przy opisanej maszynie réwniez auto-
matycznie. Do uchwytu A przymocowane jest
ramie¢ R zakonczone u gdéry hamulcem L, opie-
rajacym sie o listwe U. Przy posuwie palnika
w kierunku jego nachylenia, gérny koniec ra-
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mienia /? pozostaje w swojem potozeniu w sto-
sunku do listwy U na skutek dziatania hamulca
L, powodujgc prostowanie sie palnika. Po osig-
gnieciu potozenia pionowego zapadka t wpada
w otwdr /' ustalajac to potozenie. Od tej chwili
hamulec L zaczyna sie $lizga¢ po listwie U, nie
powodujac dalszego nachylania palnika w prze-
ciwnym kierunku.

Istnieje mniemanie, ze przy cieciu grubych
blokéw wskazane jest nachylanie palnika w kie-
runku posuwu w czasie ciecia w celu elimino-
wania dzialania tak zwanego opOznienia. Na-
chylanie palnika w ten sposob posiada jednak
pewne zte strony, utrudniajgce racjonalne ciecie.

Jak wiadomo, spalanie stali w strumieniu
czystego tlenu jest reakcjag wybitnie egzoter-

miczng i rozpoczyna sie przy temperaturze
okoto 900 stopni. Palnik nagrzewa przy cieciu
jedynie goérng warstwe przedmiotu cietego,

dalsze za$ warstwy ogrzewajg sie pod wply-
wem dziatania gorgcego zuzla, powstajgcego
przy przecinaniu warstw wyzszych. Ogrze-

Spawane potgczenia teowe.

Kazdemu spawaczowi dobrze znany jest fakt,
ze taczenie blach w ksztalt T zapomoca spoiny
pachwinowej (rys. 1) nalezy do najtrudniejszych
rob6t do wykonania. Poniewaz znang jest rze-
cza, ze spoiny te majg réwniez praktycznie
mniejszg wytrzymatos¢, dlatego tez starano sie
dotychczas stosowaé je mozliwie tylko tam,
gdzie dana konstrukcja koniecznie tego wyma-
gata.

Zamiast stosowac spoiny pachwinowe, lepigj
jest podzieli¢ poziomg blache z rys. 1 na dwie
blachy i potgczyé wszystkie trzy blachy spoing
t zw. tréjkrawedziowa {rys. 2). Polaczenie te-
go rodzaju nie jest rzecza nowa; nie byto ono
jednak dostatecznie przestudjowane, wykonywano
je w rozmaity sposob (z ukosowaniem blach
i bez ukosowania) i sam ksztalt rowka, ktory
tworza schodzgce sie tu 3 blachy, bywat roz-
maity. Jak wynika jednak =z dosSwiadczen

Rys. 1. Zwykle potaczenie pachwinowe.

inz. Me lhardta (Austrja) najlepsze potgczenie
otrzymuje sie przy ustawieniu blach, jak na rys. 2,
stosujac spawanie wprawo.

Ostatnio réwniez coraz szerzej stosuje sie
z powodzeniem, zamiast zwyktych spoin pachwi-
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wanie to bedzie tem intensywniejsze, im Scislej
zuzel bedzie przylegat do warstw, ktére ma
ogrzewac. Przy nachyleniu palnika w kierunku
ciecia zuzel ma raczej tendencje opadania na
dot, bez Scistego dolegania do powierzchni ma-
jacej by¢ przez niego nagrzang. Skutkiem tego,
ciecie przy nachyleniu palnika w kierunku cie-
cia nie moze sie odbywac przy warunkach naj-
dogodniejszych. Nachylenie palnika w przeci-
wnym kierunku do Kkierunku ciecia jest pod
wzgledem termicznym znacznie dogodniejsze, nie
pozwala jednak, jak juz wspomniano, zakonczy¢
czysto ciecia. Okazuje sie zatem, ze w czasie
wiasciwej operacji ciecia najodpowiedniejszem
potozeniem palnika jest potozenie pionowe, co
zostato zrealizowane w opisanej maszynie.

Do szybkiego nastawienia palnika nad kra-
wedzig bloku, wzglednie blachy od ktorej ciecie
ma sie rozpocza¢, wytacza sie zamek / i prze-
suwa sie recznie caty suport nad wspomniang
krawedZ bez wiekszej straty czasu.

Maszyna ta w wykonaniu normalnem, posia-
da diugos¢ ciecia 1 m.

621.791.5 : 621.77.
500 stéow -J- 5 rys.

nowych, potgczenia przedstawione na rys. 34,
ktére obok #tatwosci wykonania posiadajg te
zalete, ze dajg moznosci doktadnego ustawie-
nia wzgledem siebie elementéw tgczonych i nie
ulegajg odksztatceniom podczas operacji spa'
wania.

- UAV

| li 1fct*e3reilKka'>*? ', t h210

K'-U. Kr:*

Rys. 2. Potgczenie ,fréojkrawedziowe" Melhardta
i sposéb jego wykonania zapomoca metody wprawo.

Szybko$¢ spawania jest tu wieksza, a od-
ksztatcenia stosunkowo mate. Z tego wszystkie-
go wynika, ze przy stosowaniu tego rodzaju
spoin, zamiast spoin pachwinowych, otrzymuje-
my mniejsze zuzycie materjatu, przy oszczed-
nosci na robociznie, przyczem i doktadnos¢ wy-
konania jest znacznie wieksza.
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Spoiny pachwinowe z wpustkag (rys. 3) sto-
suje sie wtedy, jezeli dane potaczenie ma prze-
nosi¢ wieksze sity, spoiny za$ szczelinowe (rys. 4)
majg zastosowanie przy czesciach stabiej pra-
cujacych.

Rys. 3. Potgczenie pachwinowe 2z wpustka.
Ptaskownik specjalnie zwalcowany na profil
odpowiedni do spawania.

Aby moc wykonaé potgczenie przestawione
na rys. 3, trzeba rozporzadza¢ specjalnem zela-
zem profilowem, gdzie wpustka jest juz gotowa,
wywalcowana. Tego rodzaju profile sg juz fa-
brykowane w Niemczech i — jak sie dowia-
dujemy rowniez w Polsce ma by¢ zapoczatko-
wana ich fabrykacja. Blachy w budowie maszyn
wycina sie zazwyczaj na maszynie do ciecia,
aby otrzyma¢ w ten spos6b maximum doktad-
nosci. Nastepnie sklada sie poszczegélne kra-
wedzie tak, jak to przedstawiano na rys. 3, po-
czem kiladzie sie normalng spoine pachwinowa.
Poniewaz kiadziemy tu spoine nie na peinej
blasze, ale na wystajgcej listwie, ktéra swobod-
nie moze sie rozszerza¢, blacha dolna nie ule-
ga odksztalceniom. Blacha pionowa za$, trzy-
mana w rowku, tez ulega mniejszym odksztat-
ceniom, niz przy zwyklem potaczeniu pachwi-
nowem.

Tego rodzaju potgczenia majg gtéwnie zasto-
sowanie w konstrukcjach (mosty, budowle etc.).
Natomiast w budowie maszyn, gdy np. w jakiej$
skrzynce mamy umiesci¢ przegrode, ktéra nie
ma przenosi¢ wiekszych sit mechanicznych, to

Rys. 4. Spoiny szczelinowe, stosowane

w budowie maszyn.

mozna stosowaé spoiny szczelinowe (rys. 4).
Sposéb ten jest jednym z najekonomiczniejszych
rozwigzan, zwlaszcza w wypadkach takich, gdzie
dostep jest utrudniony, albo niemozliwy, czyli
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wykonanie spoin pachwinowych wykluczone.
Dla spoin szczelinowych blachy przygotowuje
sie w ten sposéb, jak to przedstawiono na rys. 4.
Czopy S$ciany pionowej winny posiada¢ wyso-
kos¢ rowna potowie grubosci Sciany poziomej.
Przy montazu czopy wchodzg w szczeliny wy-
ciete w Scianach zewnetrznych, ktoére zapew-
niajg elementom bardzo dokiadne ustawienie.
Jako przykitad zastosowania tego typu poia-
czen zacytujemy za czasopismem Autogene
Metallbearbeitung (Nr. 22, 1934) robote
wykonang w jednej z fabryk niemieckich. Za-
szta tu koniecznosé szybkiej wymiany peknietej
skrzynki przektadni trybowej, wykonanej z ze-
liwa. Konstrukcja okazata sie za staba i naleza-
to ja wzmocni¢. Powiekszenie wymiaréw byto

Rys. 5. Skrzynka do przekiadni trybowych
wykonana z blach zapomoca spawania.

niemozliwe, a to z powodu braku miejsca. Zde-
cydowano sie nazastosowanie materjalu o wyz-
szej wytrzymatosci, jako jedyne wyjscie z sy-
tuacji. Wobec tego jednak, ze nie mozna byto
czeka¢ na wykonanie skrzynki staliwnej, posta-
nowiong jg wykona¢ jako spawang. Wycieto
wiec poszczeg6lne Sciany z blachy stalowej
i spojono spoinami szczelinowemi i tréjkrawe-
dziowemi po uprzedniem przypojeniu tozysk,
ktore wycieto ze starej skrzynki.

Przez stosowanie spoin szczelinowych mozna
byto wykona¢ te skrzynke z wystarczajgcg do-
ktadnoscig w rekordowym wprost czasie. Rys. s
przedstawia skrzynke gotowa.
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Z PRAKTYKI

Nowy S$rodek do trawienia dla badan
makrostruktury.

Naogét postugiwano sie dotychczas do badan makro-
struktury czesci stalowych spawanych, jak i niespawa-
nych, chlorkiem amonowo-miedziowym i to przewaznie
z wynikiem zadowalajacym. Spos6b ten jednak posiada

Rys. 1, U géry—proébka trawiona chlorkiem amo-
nowo-miedziowym, u dotu—ta sama prébka trawio-
na $rodkiem Adlera.

szereg wad, ktoére niezawsze pozwalajg stosowaé go. Np.
przy trawieniu czeéci ze stali wysokoweglistej tworzy sie
osad miedzi i przyczepia sie mocno do powierzchni tra-
wionych. Czestokro¢ nie wystepuje dos$¢ wyraznie ukitad
krysztatow, jakotez ilos¢ warstw i t, d.

Rys. 2. U goéry—prébka trawiona chlorkiem amo-
nowo-miedziowym, udotu—ta sama prébka trawio-
na $rodkiem Adlera.

Ponizej podamy $rodek wynaleziony przez p. Otto-
na Adlera, Kontrolera Instytutu Badan Spawalniczych
(Schweisstechnische Versuchsanstalt) niemieckich kolei
panstwowych w Witenbergu, ktéry nie posiada wspomnia-
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nych wad. Ponadto mozna go uzywac¢ do prawie wszyst-
kich metali i $rodek ten dziata naog6t lepiej, anizeli
wszystkie dotychczasowe znane odczynniki.
Odczynnik ten posiada nastepujacy skiad:
25 cm3 wody destylowanej,
3 gr chlorku amonowo-miedziowego,
50 cm3 stezonego kwasu solnego (ciez, gat. 1,19),
50 gr chlorku zelaza.
Przy przygotowaniu roztworu
zwréci¢ uwage, by najpierw doszczetnie
rek amonowo-miedziowy w wodzie destylowanej, a po-
nalezy doda¢ kwas solny i chlorek zelaza.
Metallbearbeitung, Nr. 22, 1934 r,).

nalezy baczng na to
rozpusci¢ chlo-

tem dopiero
(Autogene

Lutospawanie przy naprawie pit
tasmowych.

W matych tartakach, oddalonych od o$rodkéw prze-
mystowych, naprawa tasmy pity jest zagadnieniem po-
waznem. Naprawa zapomoca lutospawania jest praktycz-
nem i oszczednem rozwigzaniem sprawy.

Pity tasmowe majg przewaznie 7 — 8 m diugosci,
45—50 mm szerokosci, przy grubosci pomiedzy 0,8— 1,0 mm.
Przygotowuje sie je do naprawy, ukosujac kazdy koniec

Lutospawanie pity tasmowej.

na X, co sie osigga kilku pociagnieciami pilnika, ze
wzgledu na nieznaczng grubos$¢ pity.

Lutospawanie robi sie w ciggu kilku
ukonczeniu obrabia sie pite pilnikiem do normalnej gru-
bosci.

Pity w ten sposéb naprawione pracuja w dalszym
ciggu zupetnie zadowalajaco, Rozch6éd bronzu Tobin na
naprawe jednej pity wynosi okoto 10 gr. (Le Soudeur-

Coupeur, Nr. 5 1935).

sekund, po
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Naprawa kota zebatego.

Koto zebate przedstawione na rys. 1 o S$rednicy ca
600 mm i wagi 60 kg, stuzy do napedu miynka do mie-
lenia gliny w cegielni. Nalezato naprawi¢ wytamany przy
podstawie zab, widoczny na gérnej cze$ci zdjecia. Przy
tej okazji stwierdzono, ze dwa inne zeby ztamane i na-
prawione przy pomocy spawania4d lata temu, pracujg
dotychczas zupetnie zadowalajgco.

Rys. 1. Koto zebate przed naprawa.

K R O N I K A

Miedzynarodowy Kongres Szynowy w Budapeszcie.
W dn. 8 — 12 wrzes$nia odbyt sie w Budapeszcie Il Mie-
dzynarodowy Kongres poswiecony zagadnieniom wytrzy-
matosci szyny, jej fabrykacji i konserwacji w torach.
Gtéownym tematem obrad Kongresu byty ziacza szynowe
spawane, a to w zwiazku z nadzwyczaj interesujacemi
pracami badawczemi i prébami, wykonywanemi obecnie
z szynami spawanemi przez Wegierskie Koleje Panstwo-
we. Doktadne sprawozdanie z Kongresu bedzie zamiesz-
czone w nastepnym zeszycie naszego czasopisma, Z czton-
koéw naszego Stowarzyszenia brali udziat w Kongresie
pp. Dr. A. Sznerr, dyr. F, Golling, inz, Jonscher, inz,
Tutacz i inz. Dobrowolski.

XXXl Kurs spawania w Warszawie. Dnia 23 wrze$-
nia r. b. rozpoczyna si¢ w Warszawie XXXII kurs spa-
wania, na ktdéry zgtosito sie 22 kandydatéw.

Higjena i bezpieczenstwo pracy jako przedmiot na-
uczania w szkotach zawodowych. Us$wiadomienie o ko-
niecznoéci racjonalnego uzytkowania sit ludzkich w pra-
cy. przez zapobieganie wypadkom i chorobom, majacym
swe Zrédto w niewtasciwych warunkach higienicznych, w
jakich praca sie odbywa, obejmuje coraz szersze rzesze
ludzi, inzynieréw, lekarzy, przedsiebiorcéw, robotnikéw.

Wyrazem tego, jak duza wage przywigzuje sie tego
zagadnienia na Zachodzie Europy oraz w Stanach Zjed-
noczonych Ameryki Poétnocnej, jest fakt, ze zagadnienie
higjeny i bezpieczenstwa pracy witaczone zostato do pro-
gramoéw nauczania w szkotach, w szczegélnoséci w szko-
tach zawodowych, wyzszych i $rednich.

W Ameryce mitodziez zaznajamia si¢ juz z problemem
bezpieczenstwa i higjeny pracy w szkotach powszechnych,
a w programach szkét zawodowych zagadnienie to zaj-
muje pierwsze miejsce.
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Naprawe wykonano zapomocag palnika acetylenowego
po odpowiedniem podgrzewaniu kota do koloru ciemno-
zuzyto 8 kg. wegla drzewnego,
Zuzycie

czerwonego, przyczem
Czas wykonania naprawy wyniést 1 godzine.
materjatéw byto nastepujace: tlenu — 0.5 m3, karbidu —
2 kg, pateczek zeliwnych —m1 kg., proszku do zeliwa—
50 gr. (Z praktyki S. A. Perun),

Rys. 2. Koto po naprawie.

W Niemczech higjena i bezpieczehnstwo pracy stano-
wi oddzielny przedmiot nauczania w szkotach zawodo-
wych w ramach oddzielnych specjalizacji.

W wyzszych szkotach technicznych w programach
nauczania przewidziane sg rowniez prelekcje z zakresu
ochrony pracy.

W szkolnictwie niemieckiem ujawnia sie ostatnio
tendencja, aby zagadnienia, dotyczace warunkéw pracy
cztowieka, byty traktowane +tacznie z przedmiotami tech-
nicznemi zaréwno w wyktadach, jak i éwiczeniach prak-
tycznych, a to z tego wzgledu, ze wiedza techniczna i or-
ganizacyjna powinna by¢ $cisle zespolona z zagadnieniem
bezpieczenstwa i higjeny pracy.

Wiaczenie zagadnien z zakresu hezpieczenstwa i hi-
gjeny pracy do programoéw naszych szkét zawodowych
staje sie szczeg6lnie aktualne z uwagi na realizowanag
obecnie forme nauczania.

Nauczanie w szkotach zasad bezpieczenstwa i higje-
ny pracy jest u nas sprawag tem wazniejsza, ze spote-
czenstwo polskie jest w tej dziedzinie jeszcze bardzo sta-
bo uswiadomione i ze ten brak ué$wiadomienia jest pota-
czony ze szkodg dla zycia gospodarczego i stosunkéw
spotecznych (Komunikat Nr. 206 Inst, Spr. Spot.).

PRZEGLAD PRASY

Spawanie grzejnikéw. Nowy typ grzejnikéw, przy
ktérych stosuje sie pare wodna otrzymang przy pomocy
pradu elektrycznego, sklada sie z 8 elementéw i posiada
powierzchnie ogrzewalna 1,53 m2 Sposéb ogrzewania
jest doktadnie podany w artykule. Poszczegdlne elementy
radjatora sktadaja sie z dwéch potéwek, z blachy o gru-
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bosci od 10 do 13 mm, potgczonych zapomocag spawania.
The Welding Revue, listopad — grudzien 1934 r.

Stal miekka natozona warstwg stali nierdzewnej.
Jeden 2z amerykanskich producentéw tego rodzaju stali
podaje mozliwosci jej zastosowania i zalety, W artykule
podano, jak nalezy spawac¢ blachy z tej stali, takze czeSci
zbiornikéw, Journal of the American Welding
Society, grudzien 1934 r.

Nowe zastosowanie ciecia tlenem. Artykut podaje,
miedzy innemi zastosowaniami, ciecie zapomocg tlenu,
ptyt otowianych. Azeby otrzymaé ciecie réwne i waskie,
nalezy doprowadza¢ do ptomienia w sposéb koncentrycz-

ny gazy zimne, np. tlen zmieszany z powietrzem lub azo-
tem. Artykut podaje réwniez sposéb ciecia zapomoca
tlenu betonu, Autogene Metallbearbeitung,

styczen 1935 r.

Zastosowanie ptomienia acetylenowo-tlenowego przy
konserwacji szyn kolejowych. Autor artykutu zaznacza,
ze amerykanskie koleje w ciggu roku naktadajg 500 000
stykéw kolejowych zapomoca palnikéw i 400 000 tukiem
elektrycznym, Towarzystwo kolejowe, do ktérego nalezy
autor, wprowadzito hartowanie koncéw szyn, tak nowych,
jak i naprawionych, zapomoca palnikéw. Artykut podaje
zastosowane sposoby przeprowadzenia robdét, koszt wyko-
nania a takze ilo$¢ krzyzownic naprawionych w ciagu
ostatnich lat. The Welding Journal, grudzien
1934 r.

Porywanie acetonu przez acetylen. Dos$wiadczenia
podane w artykule dowodza, ze w normalnych warunkach
porywanie acetonu zalezy wytacznie od nasycenia acety-
lenu parami acetonu. Acetylen zawiera przy ci$nieniu
od 15 do 2 kg/cm2 okoto 40 gr acetonu na m3 przy
spadku cisnienia z 2 na 1 kg/cm2 zawarto$¢ acetonu
wzrasta dol20gr. AutogeneMetallbearbeittug
15 stycznia, 1935 r.

Spawane podwozie parowozu do pociggéw pospiesz-
nych. Podwozie elektrowozu dla pociagéw pospiesznych
rozwijajacych szybko$¢ do 140 km na godzine, o dtugosci
miedzy zderzakami 17 m i szeroko$ci okoto 3 m, wyko-
nano catkowicie zapomoca spawania, Osiggnigeto zmniej-
szenie wagi 19,5°/0 w poréwnaniu z konstrukcja nitowana,
Dtugosé¢ catkowita spoin, na wykonanie ktérych zuzyto
600 kg elektrod, wyniosta 940 m. Konstrukcje wykonano
catkowicie z blach walcowanych, bez stosowania ksztat-
townikow Ilub odlewéw, Elektrische Bahnen —
Pazdziernik 1934 r,

Zastosowanie spawania przy budowie todzi podwod-
nych. Stocznia ,Vickers-Armstrong“ wybudowata w maju
r, ub. dla marynarki portugalskiej 3 todzie podwodne,
kazda o ditugosci okoto 68,5 m i wypornosci 1090 tonn.
Zapomoca spawania wykonano catg konstrukcje we-
wnetrzng i te czeséci $cian zewnetrznych, ktére nie znaj-
dujg sie pod ci$nieniem. Préby dokonane z pierwsza
z tych todzi na gtebokos$ci 100 m daty doskonate wyniki.
The Welder, listopad 1934 r.

Nowy sposéb cementowania stali przy pomocy pal-
nika. Przedmiot, powierzchnige ktérego poddaje sie tej
operacji, ogrzewa si¢ ptomieniem acetylenowo-tlenowym
do koloru jasno czerwonego, Nastepnie doptyw tlenu
przerywa sie, miejsce utwardzane pokrywa sie specjal-
nym produktem, 1 kg ktérego wystarcza na utwardzanie
10 m2 powierzchni stali, i ogrzewa sie wytacznie ptomie-
niem acetylenowym. Postepowanie nadaje sie specjalnie

dla cementowania stali miekkiej. Journal de la
Soudure. styczen 1935 r.

Badanie konstrukcji potaczen stupéw spawanych
z podciggami. W St. Zjedn. og6lnie przyjeto opiera¢ pod-

ciggi na katownikach przypawanych do stupéw. Ten spo-
s6b potaczenia byt tematem szeregu doswiadczen mecha-
nicznych, ktére miaty wyjasni¢ wpityw na wytrzymatosé
potaczen wymiaréw i ksztattdw elementéw oraz sposobdw
ich przymocowania, W artykule omawia sie wyniki foto-
elastycznych badahn na przezroczystych modelach tego
rodzaju weztéw. Na podstawie wynikéw badan sprawdza
sie¢ doktadnos$¢ wzordw obliczeniowych stosowanych w tych
wypadkach, Journal of the American Welding
Society, luty 1935 r.

I CIECIE METALI Nr. 9 — 1935

Ciecie tlenem stali niklowych i chromowych. Arty-
kut, streszczajacy referat wygtoszony podczas X1 Kongre-
su w Rzymie, przedstawia wyniki badan majacych na
celu okres$lenie wptywu mocy ptomienia podgrzewajacego
i szybkoséci posuwu palnika na ciecie tlenem podanych
wyzej gatunkéw stali. Autor podaje, ze wedtug doswiad-
czen wystarcza ptomien palnika od 110 do 600 1 na go-
dzine. Ciecie stali weglistych nie przedstawia trudnosci
przy powiekszeniu mocy ptomienia w miare wzrostu za-
wartosci wegla w stali. Le Soudeur Coupeur, sty-
czen 1935 r.

Nos a choroby zawodowe. Prof. G. Lechmann
z Instytutu fizjologji pracy w Dormundzie ogtosit w cza-

sopiSmie ,The Journal of Industrial Hygiene” wyniki
swych interesujacych badan nad znaczeniem budowy
nosa ludzkiego w chorobach zawodowych.

Stwierdzono na duzej liczbie robotnikéw, pracujacych
w pyle piaskowym (gérnicy, kamieniarze i inne zawody),
ze niektérzy z nich zapadaja do$¢ szybko na pylice ptuc,
inni dopiero po dtuzszym okresie pracy. Ro6znica byta
do$¢ wyrazna, gdyz u niektérych robotnikéw stwierdzono
objawy pylicy ptuc juz w drugim roku pracy zawodowej,
w innych wypadkach dopiero po 10 albo 20 latach.

Ten rézny spos6b reagowania organizmu ludzkiego
na prace w pyle polega, wedtug prof, Lehmana, na indy-
widualnych ré6znicach w budowie nosa. Bilona $luzowa
nosa speinia u niektérych ludzi dobrze swa funkcje och-
ronng. u innych nieco gorzej. Zaleznie od tego niektérzy

ludzie odznaczajg sie wiekszg odpornoscia na pyt, inni,
o ztej budowie nosa, zapadaja do$¢ szybko na pyli-
ce ptuc.

Poniewaz jest rzecza stuszng, azeby przy pracach,
gdzie nie da sie unikna¢ pytu byli zatrudnieni wytacznie
ludzie odporni na pyt, skonstruowat prof. Lehmann spec-
jalny aparat, ktéorym mozna okres$li¢, czy nos dobrze
spetnia swa funkcje ochronng. Stosujac ten aparat mozna
przeprowadzi¢ odpowiedniag selekcje robotnikéw i za-
oszczedzi¢ osobom o budowie nosa nieodpowiedniej do
pracy w pyle, przedwczesnej utraty zdrowia. (Kom. Inf.
Nr. 160 Instr. Spr. Sp.).

NOWE WYDAWNICTWA.

Dr. inz. D. Sefirian. Etude des flammes de Soudure,
z przedmowa p. G. Ribaud, profesora Sorbony. Wyd, In-
stytut de Soudure Autogene, Str. 64. rys. 15 i 1 zdjecie
spektograficzne. Cena 12 fr,

Okreslenie analityczne temperatury ptomieni nie da-
wata dotychczas wynikéw zadowalajacych. Pomiedzy
temperaturg obliczong a mierzong przy pomocy najczul-
szych sposobéw optycznych, zawsze zachodzita znaczna
réznica, Roéznice te nalezy przypisa¢ niedoktadnym da-
nym co do wielko$ci ciepta wtasciwego gazéw przy wy-
sokich temperaturach.

Ostatnie lata przyniosty wielki postep w tej dziedzi-
nie i stosowanie nowych cyfr ciepta wtasciwego przy
obliczeniu temperatury plomieni pozwala coraz wiegcej
zblizy¢ do siebie wyniki doswiadczalne, Obliczenia tego
rodzaju pozwalaja ponadto ustali¢ skitad ptomienia i wy-
ciagna¢ odpowiednie wnioski co do jego wtasnosci che-
micznych, P. Seferian podaje w swojej pracy nowa te-
orje ciepta wtasciwego gazéw przy wysokiej tempera-
turze.

W drugim rozdziale autor rozpatruje dysocjacje ga-

zjawisko wystepujace w obliczeniu jako czynnik
W ostatnim rozdziale sa przedstawione ba-
dania ptomieni znanych i stosowanych w spawalnictwie,
jak réwniez ptomieni nowych: metanowo-tlenowego i bu-
tanowo-tlenowego, do uzywania ktérych przemyst dazy,
nie znajac ich charakterystyki.

P. prof, Ribaud w przedmowie zaznacza, ze czytelni-
cy odniosa wielka korzy$¢ po przeczytaniu tej pracy,
znajdujac w niej czy to wskazéwki czysto praktyczne co
do mozliwos$ci, ktére przedstawiajag rézne nowe rodzaje
ptomieni, czy tez doktadne dane i nowe oswietlenie spra-
wy stosowania znanych w spawalnictwie ptomieni, zwta-
szcza plomienia acetylenowo-tlenowego.

z6w.
drugorzedny.
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SPRAWOZDANIE z prac

XI KONGRESU
MIEDZYNARODOWEGO
ACETYLENU i SPAWANIA
w RZYMIE w r. 1934

1 1 1 REFERATOW

Do obejrzenia i nabycia w Stow, dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali, Warszawa, Mazowiecka 7.

CENA 66 =zt

SP. AKC.

WARSZAWA, MAZOWIECKA 7.

URZADZENIA
MATERJALY
DO METALIZOWANIA
NATRYSKOWEGO

Ceny znizone !

WYDAWNICTWA

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWA NIA I CIECIA METALI W POLSCE

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy plomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom |. Materjaty i Urzadzenia 334 sk.
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 si. 163 rys.

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

S. Bryta: Objasnienia do ,Przepis6w projekto-
wania i wykonywania stal. konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie" (tagcznie z tekstem
Przepis6w) 53 stron, 29 rys. Cena 2 z}. 50 gr.

Inz. Piotr Tutacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Cze$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic.

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

Kurs spawania i cigcia metali w pytaniach
i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.

Lutospawanie — najnowsza metoda tgczenia metali
zapomocg ptomienia acetylenowego 73 stron,
rys. 70 Cena 2 zt. 50 gr.

STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA
1 CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawaniai Gecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac¢ p. a.
Warszawa, Grochow-
ska 52
(fabryka Perun)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Warszawa, Mazowiecka 7

Katowice, Zamko-
Stow, dla Rozwoju Spawania i Cig-

cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

wa 20
(Huta Marta)

Kierownictwo kurséw spawania
Lwoéw, Bourlarda 5 o . N
i cigcia metali, Sp. Akc. ,Perun

(Instytut Przemystowy) Lwow, Pelczyrska 32

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”
(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdarska 34

Poznan, Bergera 5

Wyzsza Szkota Budowy Poznanskie Towarzystwo Kurséw

Maszyn Technicznych, Poznan, Bergera 5

L6dz,Zeromskiego 115
Lédzkie Towarzystwo Kurséw Tech-

nicznych, t6dz, Zeromskiego 115

Panstwowa Szkota
Witékiennicza w todzi



ZARZAD SP. AKC. FABRYKI

Warszawa, Skarzysko, Da-
WARSZAWA, MAZOWIECKA 7 bréwka Mata (G. Slgsk), Trze-
TEL. 5.60-47 bina, Lwéw,Poznan, Bydgoszcz

WYRABIA W KRAJU WSZELKIE URZADZENIA | MATERJALY
DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO | tUKOWEGO

PRLNIK HUTNIC2y
PRLNIK
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%
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BIURO SPRZEDAZY i SKLADY:
W arszawa, Mazowiecka 7 Bydgoszcz, Gdanska 34 Bielsko, 3-go Maja 31
Warszawa, Leszno 101 Krakéow, Batorego 17

Sosnowiec, 3-go Maja 13
Skarzysko Kam., Obywatelska 23 to6dz, Kilinskiego 85

Czestochowa, Ogrodowa 3
Dabrowka Mata (k/Katowic) Gdynia,

Starowiejska Chorzéw 1, Sw. Jacka 2
Lwow, Petczynska 32 Wilno, Zawalna 45

Borystaw, 11 Listopada 1/4
Poznan, Marszatka Focha 4 Katowice,

Mickiewicza 44 Grudzigdz, 23 Stycznia 8/10



