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Nr. 2.

Nr. 5.

Nr. 6.

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

Do spawania staTi p6t-
twardej. Szczeg6lnie
nadaje sie do napawa-
nia powierzchni wy-
tartych.

. Stal weglista. Do na-

pawania szyn, prowad-

nic, walcéw i t. p.

. Stal manganowa. Do

nadlewania powierzch-
ni podlegajacych silne-
mu tarciu, np. krzy-
zownic, oraz do spa-
wania stali mangano-
nowej 14°/0.

Do spawania zeliwa na
zimno.

Do spawania zeliwa na
gorgco.

Do ciecia metali,
szczegb6lnie do ciecia
zeliwa.

Forflex Nr. 17. Do spawania

konstrukcji zelaznych,
kottéw, zbiornikéw pod
ci$nieniem i t. p.

ELEKTRODY
PERUN A

Forflex Nr. 18. Jak Nr. 17.
Spoina po przekuciu
na gorqco wykazuje wy-
trzymato$s¢ na rozcig-
ganie 45-48 kg/mm2

Forflex Nr. 19. Do spawania
blach i t. p. robét, kie-
dy wymagany jest tad-
ny wyglgd 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 pottwardej
i twardej, kiedy wyma-
gana jest duza wytrzy-
matos$¢ i ciqgliwos¢
spoiny na zimno i na
gorqco; do spawania
poziomego, pionowego

W Y R O B Y

i nad gtowa.

Forflex Nr. 251. Do spawa-
nia stali migekkiej, kiedy

K R AJ OWE
précz wytrzymatosci
jest wymagany tadny
wyglgd spoiny.

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKELADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica

,Acetor” z butlg na wézku

tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca;

WYTWORNICE ACETYLENU , ACETOR" przenosne na
nézkach lub przewozne na wozkach, 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 gazéw.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o0 99'/2°/0 czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

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

POCHODNIE ACETYLENOWE ..BLASK" ido oswietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na zqdanie.
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Xl Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i Spawania

w Londynie 8 — 13 czerwca 1936 r.

Regulamin Wystawy

Zgodnie z artykutem 21 Regulaminu Kongre-
su, Angielski Komitet Organizacyjny urzadza
podczas Kongresu Wystawe, charakteru nie
handlowego lecz naukowo-technicznego.

Art. 1.
rzyszenia Spawalnicze,
przy zachowaniu nizej podanych warunkéw.

Do udziatu w Wystawie zaprasza si¢ Stowa-
oraz inne pokrewne organizacje

Komitet Organizacyjny uwzglednia réwniez zgtoszenia
indywidualne, o ile w danym Kkraju nie istnieja Stowarzy-
szenia lub inne odpowiednie organizacje z dziedziny spa-
walnictwa. Jesli w danym kraju te Stowarzyszenia
istniejg. Komitet Organizacyjny bedzie prowadzit per-
traktacje wytacznie z niemi, a nie z producentami, celem

zachowania niehandlowego charakteru Wystawy,

Art. 2. Komitet przydziela miejsca dla wystawienia
eksponatéw bezptatnie, wystawcy jednak musza by¢ czton-
kami Kongresu.

Art. 3. Eksponaty powinny posiada¢ ceche nowosci

lub postepu, ew. wzbudzaé zainteresowanie naukowe
z dziedziny wytwarzania lub stosowania karbidu, tlenui

acetylenu, urzadzen acetylenowo-tlenowych. materjatéow
do spawania i t p.
Art. 4. Razem z urzadzeniami i materjatami spa-

walniczemi moga by¢ wystawiane i wzory potaczen spa-
wanych, ktére wykonano przy ich stosowaniu.

Art. 5. Eksponaty beda zgrupowane
pochodzenia z podaniem nazwy i adresu

wedtug krajow
Stowarzyszenia
odpowiadajacego za dana grupe.

Wszystkie do eksponatow

winny by¢ kierowane wytgcznie do Stowarzyszenia odpo-

prosby o informacje co

wiedniego kraju.

Art. 6. W celu utatwienia Komitetowi
nemu zidentyfikowania, wszystkie eksponaty nalezy za-

Organzacyj-

opatrzy¢ w wyrazne etykiety z podaniem nazwy i doktad-
nego adresu wystawcy; do kazdego eksponatu nalezy réow-
niez dotaczy¢ szczegdétowy opis. Ze wzgledu na technicz-
no-naukowy a nie handlowy charakter Wystawy nie wol-
no dotacza¢ do eksponatéw publikacji i drukéw reklamo-
wych, lecz tylko opisy $cisle techniczne.

Art. 7. Komitet Organizacyjny zastrzega sobie
wo usuwacé napisy lub etykiety, tres¢ ktérych stoi w sprzecz-
noéci z postanowieniami poprzedniego artykutu,

pra-

Art. 8. Komitet Organizacyjny poleci umiesci¢ obok
kazdego z eksponatéw biatg tablice ustalonego typu o po-
wierzchni nie przekraczajgcej 1000 cm2 Na tablicach be-
dag wypisane, stosownie do danych dostarczonych przez
wystawce, wyraznemi literami nazwa lub opis przyrzadu
oraz nazwa Stowarzyszenia lub kraju wystawcy.

Art. 9. Wystawa bedzie urzadzona w zarezerwowa-
nych salach Caxton Hall, Westminster, gdzie beda si¢ od-
lokalu

bywaty posiedzenia Kongresu, lub tez w innym

mozliwie blisko siedziby Kongresu potozonym, w zalezno-
nosci od iloéci i rodzaju otrzymanych zgtoszen.

Art. 10, Blankiety zgtoszen
kach angielskim, francuskim, niemieckim
stang wystane do Stowarzyszen, Zwigzkow
zwigzanych z przemystem acetylenowym i tlenowym,
ktére dostarczg je odpowiednim producentom. Zgtosze-
nia nalezy wysta¢ niezwtocznie pod adresem ,The Gene-
ral Secretariat, XIl International Acetylene Congress, Grand
Buildings, Trafalgar Square, London, W. C. 2. Ostatecz-
ny termin zgtoszenia uptywa 31 grudnia 1935 r. ')

Art. 11,

wydrukowane w jezy-
i witoskim zo-

i Organizacji

Sprawa czasowego wwozu eksponatéw do
W. Brytanji zostata uzgodniona z odno$nemi wladzami;
szczegb6ty bedg podane do wiadomosci zainteresowanych
nieco poézniej, Beda czynione starania co do
eksponatéw cet ew, wplaconych przy

zwrotu
przy wywozie
wwozie,
Art. 12
i adres firmy przewozowej, ktéra

Wystawcom bedg zakomunikowane nazwa
zatatwi na Kkoszt wy-
stawcy sprawy zwigzane z ekspedycja i formalno$ciami
celnemi, jak roéwniez z przewozem do miejsca wystawy,
zapakowaniem i odestaniem eksponatéw po zamknigciu
Wystawy.

Art, 13. Podczas Wystawy, stosownie do specjalne-
go uzgodnienia, moga by¢ réwniez wyswietlane filmy.

Art. 14. Angielski
sobie prawo zmiany powyzej podanych postanowien, o ile
okolicznos$ci beda tego wymagaty.

Komitet Organizacyjny zastrzega

Podajac powyzszy regulamin wystawy, przy-
pominamy, ze termin zgtoszenia referatéw na
Kongres i nadestania skrotow uptywa z dn. 31
grudnia 1935 r., petne za$ teksty referatéow po-
winny by¢ nadestane do 15 Jutego 1936 r.

Regulamin szczeg6towy Kongresu zostat wy-
drukowany w Nr. 5 naszego czasopisma za rok
biezacy.

Dotychczas zgtosity swoj udziat w Kongresie
nastepujace instytucje i zakiady:

1) Sp. Akc. Perun — Warszawa.

2) Zjednoczone Fabryki Zwiazkéw Azoto-
wych — Moscice,

3) Zaklady Mechaniczne E. Plage i T. La-
Skiewicz — Lublin,

4) Dyrekcja Tramwajow Miejskich War-
szawa.
dowiadujemy sie, ze Ho-
nad Kongresem przyjat

W ostatniej chwili
norowy Protektorat
Ksigze Waliji.

'Y Zgodnie z art, 1, zgtoszenia z Polski
naprzéd kierowane do naszego Stowarzyszenia.

muszg by¢
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625*143 (063) (Budapeszt)
1250 stéow -f- 2 rys.

Miedzynarodowy Kongres Szynowy w Budapeszcie

W dniach od s — 12 wrzesnia odbyt sie
w Budapeszcie Miedzynarodowy Kongres po-
Swiecony zagadnieniom szyny kolejowej. W Kon-
gresie wzieli udziat przedstawiciele 24 krajow,
w ilosci przeszto 200 0s0b.

Z Polski wzieli udziat pp.: inz. St. Blok
(Huta Bankowa), inz. S. Dagb ko ws ki (Tram-
waje i Autobusy m.Warszawy), inz. Z. Dobro-
wolski (S. A. Perun, Warszawa), prof. dr. inz.
Feszczenko-Czopiwski (Huta Baildon,
Katowice), inz. E. CieSlewski (Huta Pitsud-
ski, Chorzéw), dyr. F. Golling (Zaklady Elek-
tro i Gasaccumulator), inz. G. Jonscher (S. A.
Perun, Katowice), inz. J. Kubalski (Tramwaje
i Autobusy m. Warszawy), inz. S. Pluszcze w-
ski (Huta Baildon, Katowice), inz. Z. Rudow-
ski (Huta Pitsudski, Chorzoéw), dr. A. Sznerr
(S. A. Perun, Warszawa), inz. P. Tutacz (Stow,
dla Rozw. Spawania i Ciecia Metali w Polsce,

Katowice) i inz. F. Zielinski (Huta Pokdj,
Katowice). Polska delegacja, po niemieckiej
byla najliczniejsza z posrdéd delegacji zagra-
nicznych.
Otwarcie Kongresu
Uroczyste otwarcie Kongresu odbyto sie
w niedziele o godz. 5 pp. w auli Politechniki

Budapeszteriskiej. Kongres otworzyt dr. Viktor
Michailich—prezes Wegierskiego Stowarzy-
szenia Badania Materjatéw, a zarazem przewod-
niczacy Komitetu Organizacyjnego Kongresu.
W swojej mowie, ktérg odczytat po francusku
i niemiecku, naszkicowat on cele Kongresu, pod-
kreslajac waznos¢ prac naukowych w dziedzinie
ulepszenia nawierzchni kolejowych wobec ostrej
konkurencji, jakg odczuwaja koleje ze strony
zmotoryzowanych drdg, oraz wyrazit nadzieje,
ze pomimo niespokojnych czaséw pod wzgle-
dem politycznym, Kongres, jako przyktad mie-
dzynarodowej wspotpracy, przyniesie bogate
owoce.

W imieniu Politechniki przywitat zebranych
Rektor dr. E. Cze:11ler, poczem mowe powi-
talng z ramienia Ministerstwa Przemystu i Han-
dlu wygtosit p. Winchkler.

Nastepnie prof. Michailich zaproponowat
na przewodniczgcego Kongresu profesora Zu-
ryskiego Uniwersytetu, dr. Ro$ a, ktory prze-
wodniczyt réwniez dwum poprzednim Kongre-
som w Zurychu w r. 1923 i 1929.

Dr. Ro$ podziekowat zebranym w krotkich
stowach za wybor, poczem przewodniczgcy ogto-
sit Kongres za otwarty.

Tegoz dnia wieczorem uczestnicy Kongresu
odbyli wycieczke po Dunaju parostatkiem, po-
dejmowani goscinnie przez sympatycznych go-
spodarzy; uczestnicy Kongresu mieli moznos¢ po-
dziwia¢ wspaniale iluminowang panorame jed-
nego z najpiekniejszych miast w Europie.

Program obrad

Wiasciwe obrady rozpoczely sie nastepnego
dnia o godz. 9 rano. Program 4-dniowych obrad
przewidywat kazdego dnia od godz. 9 — 13
referaty, z przerwag poétgodzinng od 11 — 1112
a po pot. od godz. 152 — 19 - wycieczKi.
Dyskusje nad referatami odbywaty sie regular-
nie od 9 10 rano, przytem kazdego ‘dnia
byty dyskutowane referaty wygtoszone dnia po-
przedniego.

Pierwszy dzien obrad (9.1X) byt poswie-
cony zagadnieniom og6lnym, dotyczacym fa-
brykacji szyny, nowym materjatlom stosowa-
nym na szyny i t p.

Drugiej grupie referatow, obejmujacych za-
gadnienia naprezen wewnetrznych, kru-
chosci i starzenia sie szyn, jak rowniez zacho-
wania sie szyn w eksploatacji — byt poswieco-
ny drugi dzien obrad; trzeci dzien — za-
gadnieniom spawania szyn, aczwarty —
zagadnieniom konstrukcji i zuzycia.

Spawanie na Kongresie

Zagadnienie spawania szyn wysuneto sie na
pierwsze miejsce wsrod tematéw Kongresu, a to
w zwigzku z bardzo ciekawemi pracami badaw-
czemi, jak réwniez prébnemi robotami w torze,
wykonanemi przez Wegierskie Koleje Pan-
stwowe.

W tym dziale wygtoszono nastepujace od-
czyty:

1) Dr. Inz. G. V. Kazinczy (Budapeszt, Weg,

Kol. Panstw.): ,Badania wytrzymatosci spawanych zigcz
szynowych".
2) Inz. L. Ruzicska (Weg, Kol. Panstw.): ,Do-

Swiadczenia Wegierskich Kolei Panstwowych nad spawa-
niem szyn od r. 1904”.

3) Inz. D. Csillery i
leje  Elektryczne m. Budapeszt):
ne szyn ze stali specjalnych".

dyr. L. Peter (Ko-
,Spawanie elektrycz-

idyr.F. Golling (Katowice):
spawania acetylenowego zigcz

4) Inz. P. Tutacz
,Postepy w dziedzinie
spawanych”,

.Napawa-
kolejo-

5) Inz. Z. Dobrowolski
nie acetylenowe w Kkonserwacji
wych".

6) Prof. C. F. Keel (Bazyleja): ,O spawaniu zig-
czy szyn i napawaniu zuzytych stykéw szyn".

7) Inz. G. Meucci (Rzym, Koleje
,2Ulepszenia w celu ochrony przeciw pekaniu
cjalnych na rozjazdach. Spawanie szyn".

(Warszawa):
nawierzchni

Panstwowe):
szyn spe-

8) P. Forcella (Rzym, Koleje Panstwowe): ,ta-
czenie szyn zapomocag spawania systemem ,blokowym"
przy zastosowaniu specjalnych tubkoéw.

9) Inz. Y. Mercier (L'Air Liquide, Paryz): ,Za-

stosowanie spawania do przytwierdzania na szynach tacz-
nikéw elektrycznych". (Odczyt ten w zastepstwie refe-
renta wygtosit p. inz. Z. Dobrowolski).

Zgtoszony byt roéwniez referat p. inz. T.
Nowaka z P. K. P. Katowice p. t. ,Spawanie
ztgcz szynowych na Polskich Kolejach Panhstwo-
wych"; niestety, z powodu nieobecnosci p. No-
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waka i niewyznaczenia zastepcy sposrdd innych
cztonkéw polskiej delegacji referat nie zostat
wygtoszony.

W dyskusji p. prof. Ro$ oraz inni wyrazili
zal, ze wskutek nieobecnosci p. inz. Nowaka
i nieprzystania przez P. K. P. zastepcy do wy-
gtoszenia jego referatu, nie mogty byé Kongre-
sowi zakomunikowane wyniki doswiadczalne ze

zlgczami spawanemi, osiggniete przez Koleje
Paristwowe. Wobec dobrych wynikéw osigg-
nietych ze zlagczem inz. Tutacza na Wegier-

skich Kolejach Panstwowych, brak opinji mia-
rodajnej ze strony naszych kot kolejowych byt
szczegdlnie dotkliwy.

Rys. 1.

Brak przedstawicieli naszego Ministerstwa
Komunikacji byt tem bardziej razacy, ze zebra-
ni przedstawiciele 24 panstw na tym Kongresie
rekrutowali sie przewaznie ze sfer kolejowych.

Odbyt sie rowniez pokaz filmowy, na kto-
rym p. inz. Z. Dobrowolski zademonstrowat film
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce, o napawaniu krzyzownic na
P. K. P.,, a prof. Keel zademonstrowat > filmy:
0 spawaniu i napawaniu szyn na Kolejach
Szwajcarskich, oraz filmowane zdjecia mikrogra-
ficzne struktury spoin’).

) Oproécz referatow z dziedziny spawania, wyzej
wymienionych, byty zgtoszone z Polski jeszcze 2 referaty
na tematy ogdlne: prof, dr. inz. Feszczenk o-Czo-
piws kiego idyr. B, Absolona (Huta Pokéj) ,Wy-
réb szyn hartowanych", wygtoszony przez p, prof. Fe-
szczenko-Czopiwskiego, oraz prof. dr. inz. M Hubera

11 — 1935

Prébny tor o ztgczach spawanych

Na kilka miesiecy przed Kongresem, na od-
cinku toru kolejowego Budapeszt Angyal-
fold, wykonano 300 metréw toru o zlgczach ter-
mitowych, ok. 300 m o zigczach spawanych
elektrycznie systemem Katona (Niemcy), oraz
na 480 metrowym torze zastosowano ztgcza szy-
nowe systemu polskiego (Tutacz).

Termitem i systemem Katona tgczono s szyn
12 metrowych w odcinki 96 metrowe, pomieg-
dzy ktoremi wbudowano aparaty dylatacyjne
syst. Csillery, acetylenem za$ spawano > szyny
12 metrowe w 24 metrowe odcinki, nie wbudo-

Uczestnicy Kongresu podczas ogladania prébnego toru o zitaczach spa<vanych w Obuda pod Budapesztem

wujac aparatéw dylatacyjnych. Spawanie ace-
tylenem szyn wykonaty wegierskie firmy acety-
lenowe: ,,Oxygen" i ,Magyar Oxygen Ertekcsi-
t6", pod osobistym Kkierownictwem inz. Tuta-
cza oraz przy udziale polskich spawaczy.

Roboty te byly wykonane po uprzednich
badaniach laboratoryjnych wszystkich trzech sy-
steméw zigcz, oraz zlgcza konstrukcji prof.
Keel'a. Poniewaz to ostatnie zlgcze nie dato
dobrych wynikéw laboratoryjnych, nie zostato
zastosowane w probnym torze. Zilgcza byty
poddane w laboratorjum prébom statycznym,
prébom na uderzenie i zmeczenie.

(Politechnika Warszawska) ,O statecznosci prostolinijnego
nieprzerwanego toru", ktoéry niestety nie zostat wygtoszo-
ny z powodu nieobecnosci referenta. Przewodniczacy
prof. Ro$ wyrazit publicznie zal, ze prof. Huber byt nie-
obecny i nie moégt swojej wielkiej wiedzy i doswiadcze-
nia odda¢)Jna ustugi Kongresu,
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Wynik prob omoéwit wyczerpujgco, w spe-
cjalnym referacie, radca kolei wegierskich, inz.
Ruzicska

Jak z referatu tego wynika, przeprowadzo-
ne poréwnanie zigcz wypadito dla zitgcza pol-
skiej konstrukcji nadzwyczaj pomys$inie, gdyz
zarbwno przy probie na uderzenie, jak tez
i przy probie na zginanie statyczne oraz na
zmeczenie wybito sie ono spos$réd innych sy-
stemdw na pierwsze miejsce.

Dyskusja i uchwaty

Wieksza czes$¢ czasu, przeznaczonego na dy-
skusje, byta poswiecona spawaniu zigcz szyno-
wych.

Kwestja warunkow technicznych zlgcz spa-
wanych byla specjalnie wyczerpujgco przedy-
skutowana na Kongresie. Dyskusje te zainicjo-
wat p. inz. Tulacz, przedstawiajgc w swoim od-

czycie o spawaniu acetylenowem szyn, konkret-
ne propozycje i wnioski, dotyczgce ustale-
nia miedzynarodowych warunkéw prob dla
ztgcz spawanych.

Poniewaz referat p. inz. Tutacza podany be-
dzie w jednym z najblizszych numeréw in ex-
tenso, ograniczamy sie do zaznaczenia, ze proby
na uderzenie, w poréwnaniu do préb statycz-
nych, nie dajg zadnych podstaw do oceny prak-
tycznej wartosci ztgcza, natomiast mogg prowa-
dzi¢ do zupetnie fatszywych wnioskéw, okazato
sie bowiem, ze zlgcza wytrzymale na uderzenia
wykazuja czestokro¢ matg wytrzymato$¢ na
zmeczenie i odwrotnie. Poniewaz utozone w to-
rze szyny kolejowe pracujg na zmeczenie, pro-
by te sg miarodajniejsze do oceny zlgcza spa-
wanego. Wobec powyzszego Kongres uchwalit
w przysztych badaniach zlacz spawanych za-
niecha¢ stosowania prob na uderze-
nie, a na przyszty Kongres ma by¢ opracowa-
ny referat na temat, dlaczego préby na ude-
rzenie nie sg miarodajne przy bada-
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wytrzymatosci ztacz spawa-
nych. Opracowania tego referatu podjat sie
znakomity specjalista w tym dziale p. inz. dr.
Nemesdy-Nemcsek (Wegry, Koleje Panstw.).

Nastepnie w zwigzku z nadzwyczaj ciekawg
pracg dr. inz. J. Nemesdy-Nemcsek p. t
-Naprezenia szyny w torze“, Kongres uchwalit
przy badaniach ztgcz szynowych na wytrzyma-
tos¢ statyczng i na zmeczenie zwiekszyé odle-
gtos¢ podpdr dotychczas stosowanych z im
na 1,2 m

niach

Wycieczki

Dnia 10 wrze$nia po potudniu uczestnikéw
Kongresu zawieziono samochodami do Obuda
pod Budapesztem w celu obejrzenia prébnego
toru, o ztgczach spawanych, wyzej szczegéto-
wo opisanych, oraz ciekawych ztgcz dylatacyjnych
systemu Csillery, w Kktdrych szczelina
miedzy szynami jest potozona pod ostrym Ka-

tem do kierunku szyny, a nie prostopadle,
dzieki czemu na styku szyn niema uderzen.

Nastepnego dnia uczestnicy Kongresu udali
sie na jedno z przedmie$s¢ Budapesztu, gdzie
demonstrowano ro6zne roboty spawania na torze
miejskiej kolei elektrycznej, a wiec: napawanie
szyn tukiem elektrycznym, spawanie ztacz szy-
nowych przy stosowaniu podkitadek obejmuja-
cych stope szyny — systemem Kolei Wegier-
skich oraz analogicznie wykonywane zlgcza
palnikiem acetylenowym. Takze demonstrowa-
no wykonywanie rozjazdéw i krzyzownic z od-
dzielnych szyn walcowanych zapomocg spawa-
nia elektrycznego i acetylenowego. Nastepnie
udano sie do Cinkota pod Budapesztem, gdzie
Koleje Miejskie Elektryczne wykonaty specjal-
ny tor zamkniety w formie elipsy dla celéw ba-
dawczych. Na torze tym wykonano Kkilkanascie
ztacz szynowych rdéznego typu i réznego rodza-
ju zlacza dylatacyjne, oraz rdéznego typu taczni-
ki elektryczne; przy pomocy specjalnych przy-
rzadéw pomiarowych nadzwyczaj doktadnych
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(niektére z nich pomystu i wykonania Kol.
Weg.), przeprowadzono na tym torze pomiary
odksztatcen, oraz zuzycia toru i ztgcz. Wagon
odpowiednio obcigzony krazy bezustannie po
tym torze.

Jak wida¢ z powyzszego, Wegierskie Koleje
zajety sie bardzo powaznie zagadnieniem spa-
wania szyn i praca ta niewatpliwie przyczyni
sie znacznie do rozwoju tego zagadnienia. Na-
lezatoby zyczy¢ sobie, aby i w innych krajach,
a w szczeg6lnosci w Polsce, ktdéra dzieki pra-

Dr. Inz. H. BUCHHOLZ, V. D. I
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com p. Tutacza zajmuje juz w tym dziale po-
wazng pozycje, podobne prace doswiadczalne
byly zorganizowane.

Na wszystkich popotudniowych wycieczkach
uczestnicy Kongresu byli serdecznie ugaszczani
przez swych wegierskich gospodarzy. Na za-
konczenie odbyt sie bankiet pozegnalny w ho-
telu St. Gellert. Przyjecia te przyczynity sie
znacznie do zapoznania sie blizszego uczestni-
kéw Kongresu i do zawigzania miedzy nimi
serdecznych stosunkow.

Wewnetrzne naprezenia w poigczeniach &y #y.

spawanych ]

Doktadna wielko$¢ naprezen w spoinach nie
odgrywa w naszych rozwazaniach wiekszej roli.
Wystarczy powiedzieé, ze metal spoiny znajduje
sie poza granicg plastycznosci i ze dzialajg
W niej naprezenia bardzo wielkie. Wystarczy
oprocz tego, jesli sie wie, ze kazda dodatko-
wa sita zewnetrzna wywotuje dalsze po-
wiekszenie naprezenn i kazdorazowe plyniecie
materjatu, w nastepstwie za$ powyzszego —spa-
dek naprezen, jako skutek powstania
odksztatcen plastycznych. Jesli zatem
konstrukcja spawana moze by¢ narazona na
dziatanie dodatkowych sit zewnetrznych, to za
najkorzystniejszy co do pracy w danych warun-
kach nalezy uznac¢ ten rodzaj polgczen spa-
wanych, przy ktéorym spadek naprezenn odbywa
sie w najwiekszym stopniu. Dodatkowe obigze-
nia, ktére w praktyce przewaznie dziataja osio-
wo lub w jednej plaszczyznie, nigdy nie powo-
duja niebezpiecznego stanu naprezen. Gdy jed-
nak nastepujg pekniecia, co w praktyce zdarza
sie dos¢ czesto, to nie .nalezy ich przypisywaé
ani naprezeniom w spoinie, ani naprezeniom
konstrukcyjnym. Znaczne wielkos$ci na-
prezen w spoinie tylko wtedy przedsta-
wiajg dla potaczen spawanych pewnego rodzaju
niebezpieczehAstwo, gdy z niemi wspoét-
dziatajg kruchos$¢ materjatu spoiwa,
wadliwe wykonanie i przedewszyst-
kiem karby, ktére nalezy uwaza¢ za zasa-
dniczy pow6d powstawania pekniec.

Ogdélny wynik dotychczas przeprowadzonych
badan, a zwlaszcza doswiadczeh Bo llenratha
nad naprezeniami wewnetrzemi w potaczeniach
spawanych, jest nastepujacy:

1) Dla wielkosci naprezen w spoinie, tgcza-
cej metale o réznych granicach plastycz-
nosci, miarodajna jest zawsze wyzsza gra-
nica plastycznosci.

2) Zahamowanie odksztatceni, wskutek prze-
strzennego ukladu naprezen i raptownej
ich zmiany, powoduje naprezenia Kkilka-
krotnie wyzsze od normalnej granicy pla-
stycznosci.

*) Dok. art. z Nr. 10 r. b.

3) Naprezenia w spoinie sg wieksze niz w cze-
dciach przylegtych, tak przy czesciach 1g-
czonych lezacych swobodnie, jak i przy
sztywnie zamocowanych.

4) Przy spoinach niezbyt krétkich napreze-
nia wzdluz spoiny sg zawsze wieksze,
niz w kierunku poprzecznym.

5) Przy zwigkszaniu grubosci blachy wptyw
trzeciego naprezenia gtéwnego na podnie-
sienie sie granicy plastycznosci wzrasta
coraz wyrazniej.

6) W miare poszerzania sie strefy nagrzania,
naprezenia malejg, w spoinach wiec spa-
wanych palnikiem naprezenia sg mniejsze,
niz przy spawaniu elektrycznem.

7) Materjat w spoinach znajduje sie poza gra-
nicg plastycznosci.

s) Przy pierwszem przecigzeniu przez sity
zewnetrzne jednoosiowego lub ptaskiego
stanu podwyzszonych naprezen nastepuje
natychmiastowy spadek naprezen wskutek
ptyniecia materjatu.

9) Stosujgc ustawianie blach pod katem,
wyzarzanie, dodatkowe spawanie spoiny
od strony wierzchotka, spawanie w Kkilku
warstwach i t p. — mozna obnizy¢ wiel-
kos¢ naprezen w spoinach; spoiny jednak
pozostajg w sferze ptyniecia materjatu.

W praktyce czestokro¢ stosuje sie dos¢ skom-
plikowane zabiegi, azeby w miare moznosci
zmniejszy¢ naprezenia i w ten sposéb rzekomo
utrzymywac je w granicach nieszkodliwych. Na-
lezy przypomnie¢, ze w celu unikniecia napre-
zen zostata ustalona drogg doswiadczen szero-
kos¢ rozchylania blach w ksztatcie klina, w za-
leznosci od ich wymiaréw, jak rowniez zostaly
opracowane sposcby spawania ustrojow krato-
wych, ptyt ztozonych z wiekszych ilosci blach
i t d Czestokro¢ wskazywano na powstajgce
zwichrowania i wypuklenia, jako na naprezenia,
podczas gdy one wiasnie sg zewnetrznym wy-
razem tego, ze naprezenia zostaly zmniejszone
wskutek powstania odksztatcen trwatych. Przy-
pawanie do ustroju sztywnego fat, a przede-
wszystkiem fat niewielkich, moze stuzy¢ w tym
wypadku odpowiednim przykiadem. Spawanie
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acetylenowe mogtoby by¢ uwazane, w porow-
naniu ze spawaniem elektrycznem, za niebezpie-
czniejsze, ze wzgledu na wigksza szerokos$é
strefy nagrzania. Praktyka dowiodta jednak, ze
spawanie acetylenowe wiasnie przy tego rodzaju
pracach jest najpewniejsze, podczas gdy spawa-
nie elektryczne, zwilaszcza za$ przy stosowaniu
elektrod gotych, jest najmniej wskazane.

Szersza strefa ogrzania, lepsza wytrzyma-
tos¢ i wydtuzalnosé spoiny acetylenowej sprzy-
jaja zmniejszaniu naprezern wskutek plastycz-
nych odksztatcern podczas powolniejszego sty-
gniecia, co nie moze mie¢ miejsca przy rapto-
wnem stygnieciu i wysoko wytrzymatej, lecz
kruchej spoinie, wykonanej np. przy pomocy
elektrody gotej. W tatach przypojonych przy
pomocy palnika acetylenowego powstajg wsku-
tek powyzszego mniejsze naprezenia niz przy
zastosowaniu spawania elektrycznego, Wigkszy
cyfrowo skurcz powstajgcy przy spawaniu ace-
tylenem pocigga za sobg wiekszy spadek na-
prezen w materjale spoiny, wywotany przy
sztywnem zamocowaniu przez odksztatcenia
plastyczne. Spoiny o dobrej ciggliwosci poddajag
sie tym odksztatceniom bez zadnych szkodliwych
skutkdéw; stykowe przypawanie nawet niewiel-

Rys. 13. Szkic przypawania taty.

kich tat mozna wykona¢ z zupetlng pewnoscig
co do dobrych wynikéw, przy stosowaniu jed-
nak spoiwa o mozliwie jednakowej z materja-
tem rodzimym granicy plastycznosci i wysokiej
ciggliwosci. W praktyce nalezatoby ze
wzgleddéw powyzszych czesSciej sto-
sowaé¢ spawanie przy sztywnem za-
mocowaniu, ew. mocnem sczepieniu,
co w znacznem stopniu utatwitoby zachowanie
nalezytych wymiaréw konstrukcji spawanych
i oprécz tego pozwolitoby ograniczy¢ do mini-
mum poOzniejszg obrébke i prostowanie wyko-
nanych przedmiotéw. Zasadniczym warunkiem
jest jednak stosowanie przy tem spoiwa, posia-
dajgcego granice plastycznosci i ciggliwosc
mozliwie zblizone do odpowiednich wiasciwosci
materjatu rodzimego.

Na rys. 13 przedstawiono, w jaki sposéb
wykonano przypawanie niewielkiej taty do wiek-
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szego arkusza blachy o grub. 15 mm. tata nie
byta uprzednio wygieta, lecz przypawano jag
w stanie ptaskim, po zukosowaniu krawedzi
na V. Nieznaczne btedy spawania i karby, kto-
re najczesciej wystepuja u wierzchotka spoiny,
wykonanej w postaci V, oraz kruchos¢ mater-
jatu rodzimego, czestokroé¢ powodujg powsta-
nie rys. Po ukorniczeniu spoin 1i 2, wierzchotki
tych spoin zostaly, ze wzgledu na wyzej przyto-
czone okolicznosci, pospawane powtérnield (spoi-
ny 3 i 4). Nastepnie zostaty wykonane spoiny 5is,
ktére réwniez byty ulepszone przez dodatkowe
spawanie od strony wierzchotka. Poza usunie-
ciem btedéw spawania i karbow, drugostronne
spawanie dziata — jak wiadomo — wyzarzajg-
co, sprzyja wytwarzaniu sie struktury drobno-
krystalicznej i podnosi w ten spos6b odpornosé
metalu spoiny na uderzenia (tab. V). Przy sto-
sowaniu tego sposobu wykonania mozna zupet-
nie dobrze przypawac faty bez uprzedniego ich
wyginania. Wielko$¢ naprezen dla tego rodzaju
spoin waha sie w granicach podanych wyzej,
przecietnie sg one jednak nizsze, ze wzgledu
na obustronne podgrzewanie, przy spawaniu na
stosunkowo niewielkiej przestrzeni.

TABELA V.

Wytrzymatoé¢ na wuderzenie w dwustronnie spawanej

spoinie acetylenowej (w/g Buchholz'a).

Wytrzy-
Potozenie miejsca matosé
o Nr. na ude- Uwaga
badanego w spoinie rzenie
mkg/cm?2
i 11,3 Wytrzymato$¢ na
Poczgtek spoiny .
12 16.6 uderzenie zostata
odniesiona na jed-
3 11,1 ierz-
Srodek spoiny i3 noste i pOWIE'_‘Z
14 8,0 chni nieobrobio-
nego tancuszka.
. . 5 16.6
Koniec spoiny
I 13.9

Przy pierwszem dodatkowem obcigzeniu,w me-
talu spoiny, znajdujacym sie w stanie poza gra-
nicg plastycznosci (ptyniecia), wystepuje prze-
kroczenie naprezen, ktore pocigga za sobg —
przy zwyklej temperaturze — odksztatcenia
plastyczne i zmniejszenie naprezen wewnetrz-
nych. W potaczeniach spawanych metal znajduje
sie tuz przy granicy ptyniecia; granica ta zostaje
przekroczona, jesli dodatkowe obcigzenie wy-
wotuje zwiekszenie naprezen giéwnych. Ponie-
waz najwieksze naprezenie gtéwne dziata w kie-
runku podtuznym spoiny, wykonano doswiad-
czenie z przedstawionemi na rysunkach 14, 15,
16 pretami spawanemi, ktére poddano, celem
udowodnienia spadku naprezen wewnetrznych,

13) H. Buchholz — Autogene Metallbearbeitung, 1931
S. 288.
H. Buchholz — Schmelzschweissung, 1932, S. 161.
Die Warme, 1932 S, 365,
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dziataniu wzrastajgcego obcigzenia statycznego Jest zatem rzeczg wazng, azeby
na maszynie do rozrywania. spoina i materjat rodzimy posiadaty
Obcigzenia powiekszano stopniowo od poczat- Mozliwie —zblizone wtasnosci = wy-
kowego obciazenia » kg/mm2, skokami od 1 do trzymatosciowe, przedewszystkiem
» kg/mm2 Po zwiekszeniu obciazenia do 10 1, 285 mozliwie bliskie granice piasty-
kg/mm: prety wyjmowano z zaciskéw maszyny CZNo0Si i znaczng ciagliwoS¢. W po-
i badano wielko$¢ naprezeri wewnetrznych. Na- faczeniach spawanych, w  ktorych pomiedzy
j
@@=
c-C >0 es

rzekréj-f)-R przed obciazeniem
P IR p & -L po spoiny o

B B e
C-C PO 0BCIAZENIU DO 10.15
B D -d s At -
~Is
m

Rys. 14.
obcigzeniu statycznem,

Naprezenia wewnetrzne i spadek naprezen po
Spoina acetylenowa,

stepny szereg obcigzen doprowadzono do 21
kg/mm2 Podczas wydtuzania sie probki mierzo-
no odksztatcenia preta na stronie zwierzchniej
i spodniej, w kilku miejscach jego szerokosci.
Wymiary i ksztatty pretéw, miejsca, gdzie prze-
prowadzono badania, i uktady naprezen przed

i po stopniowem obcigzeniu — sa podane na
TABELA VI.
Spadek naprezen wewnetrznych przy dodatkowem
obcigzeniu.
) Spaw. elektryczne
Spawanie elektro-
elektro-
acetylenowe da po-
da gota
wlekana
Dodatkowe naprezenia
21,65 21.65 21.65
w kg/mm?2
Plastyczne odksztatce-
0,075 0.0175 —0.025
nia spoiny w°/0
Spadek najwiekszych
P Jwie Y 78,0 62,5 33,2
naprezen w °/0
Pozostate naprezenia
5,0 9.35 23,0

wewnetrzne w kg/mm?2

rys. 14, 15i 16 dla réznych sposobéw spawania.
Dodatkowe obcigzenie rozciggajace zwieksza
gtébwne naprezenia dziatajace w Kierunku spoiny.
Powstajgce zwiekszanie sie rdéznicy miedzy gtow-
nami naprezeniami powoduje plastyczne od-
ksztatcenia w spoinie oraz w strefach przylegtych
i nastepuje spadek naprezen wewnetrznych.

PRZEKROJ R-ft PRZEO OBUAZENICH

L Do sPoINY O

B-B B ] -
C-C po dbcirzeniu do 9%
D~D .o 21.62
8mm 6RUBOSC!
~T~

Rys. 15, Naprezenia wewnetrzne 1 spadek naprezen
w precie rozciaganym. Spoina wykonana elektrodg po-
wlekana; obcigzenie dziata w kierunku spoiny.

wilasnosciami wytrzymatosciowemi materjatu spo-
iny i materjatlu rodzimego zachodzg znaczne roz-
nice, nastepujg nieréwnomierne odksztalcenia
i mniejszy spadek naprezen (p. tab. VI).
Stosowanie spoiw, ktére w stanie stopionym
posiadajg znacznie wyzszg wytrzymato$¢ i wyz-
szg granice plastycznosci niz materjat rodzimy,
jest niecelowe réwniez ze wzgledu na
wielkos¢ naprezen i trwatos¢ potlgczen. Dawniej

1
-
w I w
id
PRZEKROJ IRR PRZED OBCIAZENIEM
- ~ . _ X DO spoiny 0
C C PO OBCIAZENIU 00 12.22 Il . °
D-D 2161 -
8 MMGRUBOS:
200 - 0 - -
. k 5
1soo
Rys. 16, Naprezenia wewnetrzne i spadek naprezen
w precie spojonym elektrodg gota; obcigzenie dziata

w kierunku spoiny.

czestokro¢ polecano wybiera¢ jako materjat na
spoiwo metal o wytrzymatosSci wyzszej niz wy-
trzymatos¢ materjalu rodzimego. Praktyka jed-
nak juz od dos¢ dawna wykazuje, ze jest to
droga niewtasciwa. Chociaz podczas préb na
rozerwanie otrzymano przez wydluzenie przy-
legtych czesSci materjatu rodzimego wyniki na-
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wet bardzo dobre, jednak przy zmiennem dzia-
taniu sit i obcigzeniu charakteru uderzeniowego,
potaczenia tego rodzaju okazaty sie nieodpowied-
nie. Ze wzgledu na koniecznos$¢ otrzymania w spo-
inie matych naprezen i mozliwie duzego spadku ich
wielkosci przy obcigzeniu dodatkowem, nalezy
uwaza¢ za pozadane, aby spoina i materjat ro-
dzimy posiadaty zblizone wiasnosci wytrzyma-
toSciowe.

punkt topliwosci
APUS 1600°C

DRUT NORMALNEJ GRUBOSC!

WUT CIENSZY

Szkic jednoczesnego spawania z obu stron przy

Rys. 17.
budowie kottéw i zbiornikéw.

Przy jednorazowem statycznem obcigzeniu
dodatkowem tylko cze$¢ wydtuzenia w grani-
cach plastycznosci zostaje zuzyta na zmniejszenie
naprezen wewnetrznych, przy obcigzeniu za$
zmiennem i charakteru uderzeniowego—wchodzi
w gre ciagliwos¢ dynamiczna. Ciaggliwos¢ dyna-
miczna charakteryzuje wydtuzenie przy prdbach

na uderzenie. Ciagliwos¢

przy prébach z karbem jest,

A jak wiadomo, pozatem réw-

niez innym wyrazem goto-

wosci do plastycznych szyb-

kich odksztatcen 14 mater-

jalu rodzimego, t. j. cha-

rakteryzuje zdolno$¢ jego

szybkiego reagowania na

dodatkowe nagte obcigze-

" nia przez plastyczne od-
0 ksztatcenia.

Potaczenia spawane, w
ktérych materjat spoiny ma

muz

Rys. 18. Wytrzymatos¢ - iy N -
na zmeczenie Wz spoin Wiekszg ciagliwos¢ przy
wykonanych przy po- obcigzeniach dynamicz-
mocy palnika acetyleno- nych, posiadaja, réwniez

wego w kg/mm2

a b wiekszg wytrzymatos¢ na

trwate obcigzenie zmienne.
Dlatego potgczenia z wiek-
szg wytrzymatoscig mater-
jalu spoiny na uderzenie
wykazujg tez wieksza wy-
trzymatos¢ na zmeczenie.
Poniewaz wptyw ten nie
zawsze daje sie stwierdzic,
wiec czestokroé nie jest brany pod uwage. Wptywu
wytrzymatosci na uderzenia podobno nie mozna
zauwazy¢, o ile ona przekracza 10 — 12 mkg/cm2
przy wytrzymatosci zaS na uderzenie materjatu
spoiny w granicach od 2 do 3 mkg/cm2 wptyw
ten wystepuje wyraznie, zwitaszcza przy poréw-
naniu z materjaltem o wytrzymatosSci na uderze-
nie ponad 10 12 mkg/cm2

z “~dodatkowym

spawaniem od

strony wierz-
chotka

bez dodatkowe-
go spawania 12 17

18 22

”) Fillunger: Schweiz, Bauzeitung 1923. S. 21/22.
Moser: St. u. E. 1922, S, 90/97.
St. u. E. 1923. S. 935.
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W praktyce przy spawaniu elektrycznem
osigga sie wiekszg wytrzymatos¢ na uderzenie
przez stosowanie wysokowartosciowych elek-
trod powlekanych i przez spawanie wielowarstwo-
we, podczas ktoérego poszczegdlne warstwy zo-
staja wyzarzone przez nastepne. Przy spawaniu
acetylenowem mozna otrzymac¢ wiekszg wytrzy-
mato$¢ na uderzenie zapomoca dodatkowego
spawania od strony wierzchotka spoiny. Takie
postepowanie ma te zalete, ze — z jednej stro-
ny — usuwa wszystkie nieréwnosci, pecherze
gazowe i zuzle oraz miejsca niedotopione, znaj-
dujgce sie u wierzchotka spoiny zukoso”vanej
na V, z drugiej za§ — przez powierzchowne
przetopienie strony wierzchotkowej spoiny wy-
zarza sie wyzej potozony metal stopiony. Rys.
17 przedstawia schematycznie przebieg tego po-
stepowania podczas wykonywania dtugich spoin
przy budowie kottéw i zbiornikédw zapomoca
jednoczesnego spawania z obu stron. W tabeli
V podano wyniki badan autora nad > blachami
potgczonemi spoing w postaci litery V przy
sztywnem zamocowaniu. Wplyw dodatkowego
spawania na wytrzymatos¢ na zmeczenie ilu-
strujg liczby podane na rys. 18 (pordéwnaj
Graf 18).

Plastyczne odksztalcenie wystepujace przy
jednorazowem obcigzeniu dodatkowem, potrzeb-
ne do spadku naprezen wewnetrznych, jest bar-
dzo niewielkie i wynosi tylko utamki jednego
procentu. Praktycznego znaczenia te niewielkie
odksztatcenia nie majg, poniewaz nie jest to po-
taczone ze zwiekszeniem wytrzymatosci, zmiang
krystalizacji i t. d.

Spadek naprezen wewnetrznych w potgcze-
niach spawanych oczywiscie sprzyja powieksze-
niu stopnia bezpieczenstwa konstrukcji spawa-
nej. Granica plastycznosci, wydtuzalnos¢ gra-
niczna, odksztatcalno$¢ przy rozcigganiu ude-
rzeniowem i wytrzymatos¢ na uderzenia przed-
stawiajg dla nas teraz wieksze znaczenie niz do-
tychczas, poniewaz mogg by¢ uwazane za mia-
rodajne przy okres$leniu mozliwosci
spadku naprezen i granicy bezpiecz-
nych naprezeh pozostajgcych w spo-
inie.

Stale konstrukcyjne zwykle uzywanych ga-
tunkoéw sg materjatem o wysokiej plastycznosci,
przy stosowaniu ktdrych mozemy by¢ pewni, ze
poza spoing nastgpi spadek naprezen. Dlatego
tez niewielkie naprezenia konstrukcyjne, ktére
pozostajg w spawanych przedmiotach poza spo-
ing, nia powinny by¢ przedmiotem trosk naszych.
Naprezenia w spoinie rdwniez zostaja zmniej-
szone przez dodatkowe obcigzenia, o ile mater-
jat rodzimy posiada wyzej podane wiasnosci
wydtuzania sie. Kruchy materjat spoiny,
przy dodatkowem obcigzeniu, azwta-
szcza przy istnieniu w spoinie kar-
béw i miejsc wadliwych, powoduje
czesto pekanie spoin (tem wiecej przy
obcigzeniu o charakterze uderzenia) i sprzy-
ja zmniejszeniu wytrzymatosci na
zmeczeniel.

Uktad naprezen wewnetrznych,
istniejacy w potgczeniach spawanych, nie mo-

15 Graf: Stahlbau, 6/1933. S. 89/94.
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ze byé wuwazany przy prébach na w zwigzku z powyzszemi uwagami. Podstawa
zmeczenie za poczatkowe obcigze- tej maszyny zostata wykonana (rys. 19) z ksztat-
nie statyczne, przynajmniej nie w ca- townikéw, przyczem blachy usztywniajgce na-

tosci, przedewszystkiem — nie przy tych pota-
czeniach, ktére posiadajag znaczng odksztatcal-
nos¢. W potaczeniach spawanych o znacznej
ciggliwosci  (wysoka granica plastycznosci)
i 0 zblizonej wytrzymatosci materjatéw czesci
taczonych, spadek naprezen  wewnetrznych
wskutek jednorazowego obcigzenia dodatkowe-
go z pewnos$cig wystepuje — tak, ze napre-
zenia wewnetrzne nie wpltywajg
w tych wypadkach na wytrzymatos¢
na zmeczenie. Trwate przekroczenie napre-
zen powoduje jednak przedwczesne pekanie
i zmniejszenie wytrzymatosci na zmeczenie. Po-
taczenia spawane, w ktdrych wskutek wiekszej
wytrzymatosci mechanicznej i kruchosci mater-
jatu spoiny, spadek naprezen odbywa sie w stop-
niu niedostatecznym, posiadajg wieksze napre-
zenia wewnetrzne, powodujgce nastepnie przy
jednakowem obcigzeniu dodatkowem trwate
przekroczenie naprezen i zmniejszenie wytrzy-
matosci na zmeczenie. W ostatnich czasach nie-
jednokrotnie zwracano uwage na wplyw plasty-
cznosci materjalu na wytrzymato$s¢ na zmecze-
nie. Schwinning16 wskazuje na ten wptyw
przy przekroczeniu naprezen, wskutek dziatania
karbow, a Hoeffge nn) — przy przeprowa-
dzeniu préb wytrzymatosciowych nad potacze-
niami wykonanemi przy pomocy bocznych spo-
in krawedziowych. W wypadku dtugich spoin
krawedziowych przekroczenie naprezen wyste-
puje przy koncach. Spoiny wykonane zapomo-
cg ptomienia acetylenowego, dostosowane pod
wzgledem wytrzymatosci do materjatu rodzimego,
wykazujg wiekszy spadek naprezen i mniejszy
spadek wytrzymatosci spoiny, niz posiadajgce
wiekszg trwardos$¢ i kruchos¢ spoiny elektrycz-
ne. Wyniki te catkowicie pokrywajg sie z wy-
nikami, ktére podat juz dawniej Grafl8. Wy-
trzymatos¢ konstrukcji spawanych na dziatanie
obcigzenia statego lub zmiennego jest w takich
wypadkach w znacznym stopniu uzalezniona od
zdolnosci materjatu spoiny zmniejszania napre-
zen dodatkowych.

Dodatni wptyw ciggliwego i miekkiego ma-
terjatu spoiny wystepuje wyraznie przy spadku
naprezen, powstajacych wskutek dodatkowego
obciazenia lub w takich miejscach, w ktérych
ksztatt prébki, istniejace karbe albo inne przy-
czyny, powoduja przekroczenia'naprezen. Graf
podaje miedzy innem, ze konce spoin krawe-
dziowych bocznych i spoiny w miejscach znacz-
nych zmian przekroju poprzecznego nalezy wy-
kona¢ z mozliwie miekkiego i ciggliwego ma-
terjatu. Autor niniejszego artykutu miat moznos$¢

zaobserwowaé¢ przy wykonaniu podstawy do
jednej maszyny, narazonej na silne drgania,
wypadek, ktory moze by¢ bardzo pouczajacy

16) Schwinning. Koch u. Uhlemann: V. D. |,

Bd. 78/1934. Nr. 51. S. 1469.
n) Hoeffgen: Autogene Metallbearbeitung, Bd. 27/1934.
Nr. 2, S. 17.
18) Graf: Stahlbau 6/1933. S, 89/94.
V. D. I, Bd. 78/1934. Nr. 49. S. 1423/27.
Autogene Metallbearbeitung. 1934, S. 5 etc.

rozniki byly zasadniczo przypawane do kato-
wnikéw spawaniem elektrycznem, konce za$
spoin — zgodnie z po-

przedniomi uwagami -

zostaty wykonane przy
pomocy palnika acety-
lenowego. Wieksza twar-
dos¢ i kruchos$¢ spoiny
elektrycznej bytly szcze-
gblniej niepozadane w
koricach spoin, gdzie pa-
nujg wieksze naprezenia.
Sposob wykonania robo-
ty, zastosowany w danym
wypadku, dat wyniki zu-

. . Rys, 19. Szkic przypawa-
peinie zadowalniajace. Y preve

nia naroznych blach uszty-

Dazenie do osiggnie- wniajacych. Spoiny 1i 2
cia odpowiedniej wydtu- wykonano spawaniem e-
zalnosci materjatu spoiny  lektrycznem, spoiny 3 i
istnieje oddawna. Przy & — Spawaniem acetyle-

J ) y nowem.

obecnym stanie techniki

spawalniczej osigga sie

podczas prob spoiw bardzo znaczne wydtuzenia.
Nalezy jednak zwrdéci¢ uwage na to, ze chociaz
wydtuzenia zaobserwowane, az do chwili rozer-
wania prébki, dajg podstawe do sadzenia o wia-
snosciach materjatlu pod wzgledem jakosSciowym,
nie powinno sie przecenia¢ okreslonej przytem
wysokiej wydtuzalnosci (20 — 35°/0), poniewaz
nigdy nie bedzie ona w praktyce wyzyskana.
Dla konstruktora wysokos$¢ granicy pla-
stycznos$ci i wydtuzalnos$é materja-
tu w obrebie tej granicy jest rzeczg
wazniejsza niz odksztatcenie otrzymane przy
rozerwaniu probki.

Wzrost zawartos$ci azotu przy spawaniu elek-
trodami gotemi pocigga za sobg oczywiscie
wzrost twardosci materjatu stopionego. JeSli
zjawisko takie nie nastepuje, mozna to wytio-
maczy¢ obecnoscia domieszek, ktére wywotuja
przedwczesne, najczes$ciej umiejsco-
wione, ukohczenie procesu wydtuza-
nia.

Faktyczna twardo$¢ normalnego stopionego
gotego drutu jest przewaznie wieksza.

Przekroczenie naprezen dopuszczalnych w po-
taczeniach spawanych przy dodatkowem obcig-
zeniu jest na podstawie powyzszych rozumo-
wan rzeczg jasng. Nalezy jednak rozrézniaé
przekroczenia naprezen, ktore powstajg wsku-
tek wielkich naprezen wewnetrznych, powigk-
szonych przez normalne obcigzenia dodatkowe,
i przekroczenie naprezen, wynikajgce z kon-
strukcji ustroju (zmiana przekroju, karby), lub
wadliwego wykonania spoiny (zuzel, przepalenie
materjatu).

W wypadku pierwszym naprezenia wewne-
trzne w spoinach prawie znikajg wskutek je-
dnorazowego przekroczenia naprezen i dlatego
nie wywieraja zadnego wpltywu na trwatos¢
i bezpieczenstwo konstrukcji. Przekroczenie na-
prezen, ktére powstaje przy normalnych obcigze-
niach wskutek specjalnych ksztattow danej kon-
strukcji (p. rys. 18), nie mogg by¢ usuniete
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przez pojedyncze odksztalcenie, lecz tylko przez
zmiany konstrukcyjne. Zmiany te moga pocig-
gna¢ za sobg zmniejszenie odpornosci na zme-
czenie i to w tym wiekszym stopniu, im tward-
szy i kruchszy jest materjat spoiny (poréwnaj
Graf i Hoeffgen). Przekroczen naprezen, spowo-
dowanych przez wyzsze naprezenia konstruk-
cyjne i normalne obcigzenia dodatkowe, nie roz-
patrujemy blizej, poniewaz dziataja one w zdro-
wym materjale rodzimym, w ktérym spadek na-
prezenn odbedzie sie z pewnoscia.

Praktyka dazy, stosujgc spoine jako element
konstrukcyjny, do wiekszego bezpieczeristwa
i lepszego wykorzystania potaczen spawanych
przy jednoczesnem zmniejszeniu ciezaru i kosz-
tow produkcji. Azeby osiagng¢ powyzsze, zwia-
szcza przy konstrukcjach, pracujacych przy wiek-
szych lub zmiennych obciazeniach, nalezy sto-
sowaé nastepujace wskazoéwki:

1) Unikaé¢ spoin w miejscach, gdzie wyste-
puja nadmierne naprezenia.

2) Jesli takich spoin unikng¢ nie mozna, na-
lezy dazy¢ do tego, azeby materjat spoi-
ny (przynajmniej przy jej koncach) byt
mozliwie zblizony pod wzgledem wytrzy-
matosci i ciagliwosci do materjatu rodzi-
mego konstrukcji, poniewaz wytrzymatos¢
na zmeczenie jest, wedtug doswiadczen,
w niematym stopniu zalezna od ciagli-
wosci materjatu spoiny.

3) Naprezenia wewnetrzne doznajg zmniej-
szenia wskutek przekroczenia naprezen
przy dodatkowem obcigzeniu i nie sg nie-
bezpieczne, jesli pod wzgledem wytrzy-
matosci i ciagliwosci materjat spoiny i ma-
terjat konstrukcji sg do siebie zblizone.

4) Powstawanie rys i spadek wytrzymatosci
na zmeczenie sg wynikiem dziatania na-
prezen w twardym i kruchym materjale
spoiny, zwilaszcza przy istnieniu karbow
i miejsc wadliwie wykonanych.

5) W miare wzrostu strefy podgrzanej, na-
prezenia w spoinie zmniejszajg sie, na-
prezenia za$ konstrukcyjne wzrastaja,
zwihaszcza przy sztywnem zamocowaniu.
Naprezenia konstrukcyjne sg jednak za-
wsze mniejsze, niz naprezenia w spoinach,
i sg mniej niebezpieczne, bo dzialajg
w materjale rodzimym. Sposoby spawa-
nia, ktére powodujg szerszg strefe pod-
grzania, nie wywotuja skutkéw ujemnych,
lecz raczej dziataja dodatnio pod wzgle-
dem naprezen wewnetrznych, wytrzyma-
tosci i spadku naprezen. Niebezpieczen-
stwu wiekszego wichrzenia sie materjatu
zapobiega sie, stosujgc silniejsze zamoco-
wanie.
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Nadmierne wielkoSci naprezenn w spoinach
potaczen spawanych wzbudzaty niejednokrotnie
obawy. W powyzszych jednak rozwazaniach,
ktore zostaty sprawdzone praktycznie, kazdy
fachowiec znajdzie potwierdzenie wiasnych do-
Swiadczen. Wskazéwki te majg za zadanie przy-
czyni¢ sie do tego, azeby zwiekszy¢ bezpie-
czenstwo i trwato$¢ naszych konstrukcji spawa-
nych zapomoca nadania im odpowiednich ksztat-
tow, nalezytego doboru spoiwa i obrania stoso-
wnego sposobu wykonania spawania.

Streszczenie.

W potgaczeniach i konstrukcjach spawanych
wystepujg przekroczenia granicy naprezen do-
puszczalnych; najwieksze znaczenie majg napre-
zenia w stopionym materjale spoiny. Przekro-
czenie naprezen dopuszczalnych wskutek sumo-
wania sie naprezen wewnetrznych i naprezen
od obcigzenia uzytkowego, zostajg natychmiast
zredukowane przy ciggliwym materjale spoiny.
Jezeli natomiast te naprezenia pozostajg w ma-
terjale, wptyw ich na wytrzymatos¢ jest nie-
korzystny. Ciagliwo$¢ materjatlu spoiny od-
grywa najwiekszg vrole. Stosujagc odpowied-
nie sposoby postepowania i nalezyte spoiwa,
mozna zwalczy¢ szkodliwy wplyw naprezen
wewnetrznych.

Tensions internes dans les joints soudees.

Lorsque les tensions provenant du retrait et de la
charge exterieure depassent la limite d'elasticite du me-
tal, elles sont immediatement reduites si le metal depose
est suffisamment plastique. Par contre si ces tensions
depassent la limite elastique d'une fagon permanent, elles
produisent alors des effets nuisibles. La plasticite du me-
tal apporte joue alors un rdle tres important.

En appliquant certains modes operatoires et en choi-
sissant les metaux d'apport appropries, on peut combat-
tre les effets nuisibles de ces tensions.

Ueberanstrengungen in Schweissverbindungen.

In  Schweissverbindungen und Schweisskonstruktio-
nen treten Ueberanstrengungen auf, die besonders fiir den nie-
dergeschmolzenen Nahtwerlcstoff zu beachten sind. Ueber-
anstrengungen infolge hoher Nahtspannungen und Betriebs-
beanspruchungen werden bei zahem Nahtwerkstoff sofort
abgebaut. Dauernd einwirkende Ueberanstrengungen wir-
ken sich ungiinstig aus. Die Zahigkeit der Nahtwerk-
stoffe gewinnt an Bedeutung. Es wird vorgeschlagen
durch unterschiedliche Anwendung der Verfahren und der
Zusatzwerkstoffe der schadlichen Einwirkung dauernder
Ueberanstrengungen zu begegnen.
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Spawanie zeliwa’
Lutospawanie zeliwa

Technika #aczenia czesci zeliwnych przy po-
mocy palnika doznata Kkilka lat temu wielkiego
przewrotu, dzieki wynalezieniu nowego sposobu
postepowania, a mianowicie lutospawania. Po-
niewaz przy lutospawaniu unika sie straty cza-
su na podgrzewanie i powolne chtodzenie przed-
miotu, a opr6cz tego mozna nie obawiaé sie
szkodliwych skutkéw rozszerzenia sie i skurczu
metalu, sposdéb ten osiggnat duze powodzenie.
Mozna powiedzie¢, ze dzi$ wieksza czesé¢ napraw
odlewow zeliwnych wykonywa sie przy pomocy
lutospawania.

Jednym z powodéw wielkiego powodzenia
lutospawania zeliwa jest to, ze przyczepnosé
lutu do zeliwa wystepuje przy temperaturze
okoto 700°, podczas gdy temperatura topienia
zeliwa wynosi przecietnie 1.150°.

Zasadnicze trudnosci spawania zeliwa, o kto-
rych moéwiono poprzednio, odpadajg wskutek
tej roznicy temperatur. Rozszerzanie sie iskurcz
metalu, odgrywajgce bardzo powazng role przy
temperaturze 1.150°, koniecznej przy spawaniu
dla stopienia tgaczonych czesci, znacznie mniej
daja sie we znaki przy temperaturze okoto 700°,
panujgcej na powierzchni odlewow zeliwnych
podczas lutospawania.

Z drugiej strony — unika sie¢ mozliwosci
tworzenia sie zeliwa biatego, o ile utrzymuje
sie temperature dla osiggniecia przyczepnosci
w granicach pomiedzy 700°i 775 Temperatu-

Rys. 34. Struktura spoiwa do lutoipawania zeliwa.
ra 775" jest najnizszym punktem, przy ktérym
zeliwo zmienia swdj skiad. Jasne wiec jest,
ze jesli sie zeliwa nie nagrzewa ponad 775°
zmiana zeliwa szarego na biale nie bedzie
miata miejsca.

*) Dalszy cigg do art. w Nr. 10.

11 — 1935

621.791 :669.13
1950 stéw -f 16 rys.

Przy wykonaniu lutospawania wydajnos¢ pal-
nika i jego potozenie wzgledem przedmiotu sg
uzaleznione od temperatur topliwosci lutu (ca

<VETfIL LUTU

ZEL1WO

Rys. 35. Potaczenie lutu z zeliwem w powiekszeniu.

885°) i jego przyczepnosci do zeliwa (ca 700°).
Palnik powinien mie¢ wydajno$¢ okoto 30 Itr
acetylenu na godzine na milimetr.grubosci ma-

Rys, 36. Cylinder porysowany naprawiony zapomoca

lutospawania.

terjalu spawanego; dla wystgpienia przyczepno-
éci nalezy utrzymywaé¢ palnik w potozeniu po-
chytem do przedmiotu, w ten sposéb, azeby
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otrzymac¢ potrzebng réznice temperatur materjatu
(okoto 700°) i pateczki (temperatura topliwosci
lutu 885°).

Koniecznos¢ utrzymywania, celem zapewnie-
nia przyczepnosci, na powierzchni odlewow ze-

Rys. 37 i 38.
spawaniu. Do

Naprawa motoru
naprawy zuzyto

zapomoca
1,5 ml tlenu,

liwnych temperatury w granicach stosunkowo
bliskich ') wywiera swoéj wptyw na sposéb przy-
gotowania przedmiotu do spawania i na poto-
Zzenie jego podczas wykonania pracy.

Rys. 40.

nowe wstawione na miejsce popekanej

Przygotowanie do spawania sprowadza sie
przedewszystkiem do ukosowania, ktdre jest
niezbedne ze wzgledu na konieczno$¢ podgrze-
wania zeliwa na catej grubosci do potrzebnej

') Granica dolna —aca 700°, ponizej 650° przyczep-
noé¢ nie nastepuje. Goérna granica — 775°% powyzej —
powstaje niebezpieczenstwo tworzenia sie zeliwa biatego.
Jedli ta ostatnia okoliczno$¢ nie odgrywa powazniejszej
roli. mozna podnie$é¢ temperature do 850°, po przekrocze-
niu jednak tej granicy przyczepno$¢ znowu silnie spada.

lutospawania. Widok przed i po
6 kg Kkarbidu,
,Bronzyt", 0,1 kg pasty Redol i 0,05 kg proszku ,Alfin”.

Naprawa gtowicy motoru Deutza zapomocag lutospawania.
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temperatury. Gdyby nagrzewa¢ metal tylko
z powierzchni zewnetrznej przedmiotu, utrzy-
mujac na powierzchni temperature ponizej gornej
granicy, przenikanie ciepta przez catg grubos¢
materjatu napewno byloby niedostateczne do

Rys. 39. Ttok zeliwny ma-

szyny Diesela 120 KM napra-

wiony zapomocg lutospawa-

nia w 3 godz. przy uzyciu
2 kg drutu,

1 kg drutu

osiggniecia w warstwach dolnych temperatury
przekraczajgcej dolng granice temperatury luto-
spawania, co jest niezbednym warunkiem dobrej
przyczepnosci lutu do zeliwa.

Co do potozenia
przedmiotu, lepiej jest
unikac¢ poziomego wyko-
nania spoiny. W tym wy-
padku stopiony lut spty-
wa zadaleko naprzod i,
stykajac sie z czesciami
niedostatecznie ogrzane-
mi, powoduje tylko przy-
klejanie. Przy potozeniu
taczonych czesci lekko
wznoszgcem sie ku go-
rze mozna by¢ pewnym,
ze ptynny lut mozna za-
trzyma¢ w potrzebnem

miejscu i ze bedzie on
naktadany na zeliwo tyl-
utospay A 1B — czesci ko wtedy, gdy metal
Scianki ptaszcza. ma odpowiedniq tempe-
rature.

Oprocz powyzszego, przy lutospawaniu zeli-
wa, nalezy zawsze mie¢ na wzgledzie pewne
zjawisko, od Kktérego zalezy w znacznej mierze
sposéb postepowania przy wykonaniu pracy.
Zjawiskiem tem jest obecnos$¢ w zeliwie szarem
grafitu w stanie wolnym, ktéry przy lutospawa-
niu odgrywa role szkodliwg i ktory nalezy usu-
waé. W tym celu nalezy stosowac proszek re-
dukujacy i odpowiednig obrébke krawedzi.

Nalezytg przyczepno$¢ utrudniaja réwniez
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gazy, powstajace wskutek obecnosci grafitu
w warstwach powierzchniowych; gazy te sa
wchianiane podczas przebiegu pracy przez zuzel,
ktory tworzy proszek, stosowanie wiec proszku
przy lutospawaniu jest niezbedne jeszcze iz te-
go wzgledu.

Poniewaz obecnosé¢ grafitu na krawedziach
taczonych jest wysoce szkodliwa, nalezy starac
sie¢ podczas przygotowania krawedzi usuwaé
zbyteczny grafit.

Pekanie zeliwa, oczywiscie, odbywa sie w Kie-
runku elementdéw sktadowych o najmniejszej wy-
trzymatosci, t j. krysztatow grafitu. Krysztaty
grafitu sa utozone na powierzchni zlomu na
ptask i dlatego wegiel zajmuje najwieksza mozli-
wg dla zeliwa danego skladu czes$¢ tej po-
wierzchni; przy ztomie nieobrobionym warunki dla
uzyskania przyczepnosci lutu bytyby najmniej
sprzyjajace. Jesli jednak obrobimy powierzch-
nie ztomu przy pomocy chociazby dtuta, wtedy
przecinamy wiekszg czes$¢ ptytek grafitu w Kie-
runku poprzecznym. Wegiel wtedy wystepuje
na powierzchni ztomu juz tylko w poprzecznych
przekrojach ptytek, a nie na ich powierzchni

podtuznej. Og6lna powierzchnia grafitu zostaje
w ten spos6b zmniejszona w stopniu dos¢
znacznym.

Mozna zreszta otrzymaé¢ ten wynik, podda-
jac krawedzie tgczone piaskowaniu, jesli sie po-
siada odpowiednie urzadzenia; oczyszczenie za-
pomoca szczotki metalowej daje réwniez wynik
wystarczajgcy. Obrobka natomiast przy pomocy
szlifierki, ktéra ma te niedogodnosé, ze grafit
rozchodzi sie po szlifowanej powierzchni, moze
by¢ dopuszczona tylko pod warunkiem, ze na-
stepnie wegiel zostanie spalony kilku odreczne-
mi pociagnieciami palnikiem.

Nie bedziemy wiecej zatrzymywaé sie nad
zaletami i sposobem wykonania lutospawania,
poniewaz byto ono juz omawiane w licznych
artykutach naszego czasopisma oraz zostato bar-
dzo szczeg6towo opracowane w osobnej broszu-

Rys. 41. Widok gtowicy z rys. 40 po naprawie. Zuzyto

11 kg. drutu, 9 m3 tlenu i 40 kg. karbidu,

rze, wydanej przez nasze Stow, i w Kalenda-
rzu Spawalniczym Peruna Nr. 3, na rok 1933.
Tem niemniej uwazaliSmy za konieczne, ze wzgle-
du na ogromne rozpowszechnienie tego poste-
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powania, przypomnie¢ jego gtdwne wiasnosci-
t j. granice temperatur przyczepnosci i kwestje
wydzielania sie grafitu ktore stwarzajg ko-
niecznos¢ stosowania sie do pewnych warunkow,

Rys. 42. Rama prasy naprawiona zgpomocga lutospawania,

wagi 69 kg Palnik 1000 litr. Spozycie tlenu 3,8 m3

acetylenu - 3,5 m3, drutu - 1,5 kg, proszku-100 gr. Czas

przygotowania (ukosowanie) - 6 godz.. czas spawania - 1,5
godz. (Wtochy).

jak ukosowania, pochytego ustawiania spoiny,
uzywania sSrodkdw oczyszczajgcych i sposobu
obrabiania krawedzi.

Na zakoriczenie nalezy powiedzie¢ jeszcze,
ze lutospawanie, ktére wywotato taki gteboki
przewrdt w sposobach naprawy zeliwa, nie za-
trzymato sie w swoim pochodzie naprzéd i jest
coraz dalej udoskonalane.

Oprocz lutu ,Bronz Tobin", pochodzenia
zagranicznego, mamy polski lut do lutospawania
-Bronzyt", mniej dymiacy od Tobinu i dajacy
lepsze wyniki pod wzgledem wytrzymatosci
i ciagliwosci. Ostatnim wynalazkiem jest drut
~Arox“, ktéry obok doskonatej przyczepnosci
posiada te wlasnos¢, ze spoina jest tego same-
go koloru, co i czesci tgczone przedmiotu.

Spawanie elektrodami zeliwnemi przed-
miotéw uprzednio podgrzanych

Spawanie tukowe zeliwa przy uzyciu elektrod
zeliwnych datuje sie od grudnia 1920 r. Byilo
ono wykonane poraz pierwszy we Francji przez
T-wo ,La Soudure Autogene Francaise". Przed-
tem stosowano tylko elektrody stalowe i wyko-



Nr. 11— 1935

nywano potgczenia nawpo6t mechaniczne, nawpét
spawane, ktére beda opisane dalej.

Postepowanie przy elektrycznem spawaniu
zeliwa na goragco przy stosowaniu elektrod ze-
liwnych jest catkiem odmienne niz przy spawa-
niu acetylenowo-tlenowem tegoz metalu.

Wyzej widzieliSmy, ze spawajac palnikiem
nalezy sie stara¢, aby jaderko nie zblizato sie
do metalu, w celu unikniecia w miare moznosci
spalania wegla w czeSci spawanej. Przy spa-
waniu elektrycznem natomiast spoiwo i przed-
miot spawany znajduja sie pod bezposredniem
dziataniem tuku elektrycznego.

W wypadku stosowania elektrod stalowych
spoiwo wigzato sie z przedmiotem spawanym
zapomocg cienkiej warstewki zeliwa biatego
i nie posiadato zadnej wytrzymatosci. Gdy
trzeba byto, aby spoina posiadata pewng wy-
trzymatos$é, stosowano czopki stalowe wkrecane
w dos¢ nieznacznych odlegtosciach, ktore, to-
piac sie jednoczes$nie ze stalowemi elektrodami,
tworzg wiasciwe polgczenie spoiny z czesciami
spawanemi.

W ten sposéb naprawiano w Ameryce cy-
lindry parowe okretdw niemieckich, ktoére
w chwili wybuchu wojny niemiecko-amerykan-
skiej byty zniszczone przez zaloge.

Doswiadczenia z elektrodami owijanemi, kto-
re miaty na celu przetwarzaé spoiwo w zeliwo
szare, nie daly zadnych wynikéw dodatnich,
poniewaz stal podczas spawania tukiem elek-
trycznym pozostaje zbyt krotko w stanie sto-
pionym, aby byto mozliwe wprowadzi¢ w nig
pierwiastki konieczne dla jej zamiany na zeliwo
szare.

Rys. 43. Naprawa korpusu pompy przy pomocy tuku
elektrycznego na gorgco z zastosowaniem elektrod
zeliwnych.

Przy stosowaniu elektrod z zZeliwa szarego,
otrzymywano — wskutek spalania znacznej cze-
sci wegla i krzemu zeliwo biate,

Wreszcie zagadnienie zostato rozwigzane
w ten spos6b, ze uzywano elektrody zeliwne
ze znaczng zawartoscig krzemu i oprocz tego
dodawano do spoiwa wegiel, azeby pokryé¢
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straty spowodowane przez spalanie podczas to-
pienia elektrody przez tuk elektryczny. Doda-
wanie to jest mozliwe, poniewaz zeliwo pozo-
staje w stanie plynnym w przeciggu dos$¢ dtu-
giego okresu czasu').

Pozatem zauwazono, ze podczas trwania sta-
nu ptynnego zeliwo do pewnego stopnia paruje.
Wegiel dodawany do powitoki w postaci grafitu
lub wegla drzewnego rozpuszcza sie z tatwo-
scig w spoiwie, ktore znowu przemienia sie
w zeliwo szare.

Zawartos¢ wegliku zelaza jest bardzo nie-
znaczna, co wskazuje na to, iz obrobka nie po-
winna przedstawiaé¢ trudnosci.. Praktyka po-
twierdza te przewidywania. Zeliwo spawane
na gorgco przy pomocy elektrod zeliwnych ma
ziarnka znacznie drobniejsze niz zwykte zeliwo
maszynowe, zachowujac przytem te sama tatwosc
obrobki i te samg wytrzymato$é. Nie spotyka
sie ani pecherzy ani miejsc twardych.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy pod-
grza¢ spawane przedmioty do odpowiedniej tem-
peratury. W przeciwnym wypadku pierwsze
czastki spoiwa krzepng zbyt szybko stykajgc
sie z przedmiotem, azeby wegiel mogt rozpuscié
sie; strefa przejsciowa zawiera zeliwo biale
i nawet czastki wegla nierozpuszczonego, prze-
rywajgce ciggtos¢ spoiny. Temperatura podgrze-
wania powinna wynosi¢ conajmniej 700°.

Zeliwne elektrody wykonane odpowiednio
do powyzszych zasad dajg spoinie bardzo miek-
kie zeliwo szare, bez pecherzy i miejsc twar-
dych, ktore posiada wszystkie wiasnosci odlewu.
Niezaleznie od rodzaju zeliwa samego przedmio-
tu, metal odtozony jest jednolity i obrabialny.

Spawanie odlewniczo-tukowe
elektrodami zeliwnemi

Spos6b ten %), znany jeszcze z czasOw
przedwojennych, stosowany jest do bardzo ciez-
kich napraw, gdy cate Scianki odlewow ulegajg
popekaniu i muszg by¢ na nowo odtworzone
w odlewie. W tym celu na samym odlewie od-
formowuje sie cze$¢ brakujacg zapomocg plytek
weglowych, zaopatruje sie forme w usztywnie-
nia, wkitada sie odlew z gotowag forma w doét
specjalnie do tego celu przeznaczony, gdzie od-
lew spoczywa na silnem rusztowaniu. Okoto
rusztowania rozpina sie siatke i rozzarza sie
wokoto cylindra ognisko z wegla drzewnego.
Gdy juz cylinder dobrze sie nagrzeje, dogrze-
wa sie do koloru ciemno-czerwonego krawedzie
Scianki wylamanej zapomocg duzych palnikow
acetylenowo-powietrznych. Nastepnie spawacz,
zapomocag elektrody zeliwnej grub. 8-13 mm
(zaleznie od grubosci Scianki), roztapia krawe-
dzie wylomu do pewnej wysokosci, a pomocnik
wypetnia forme do tej wysokosci ptynnym ze-
liwem, zaczerpnietem tyzkg z niewielkiego ko-
pulaka, znajdujgcego sie w spawalni. Spawacz
w dalszym ciggu przesuwa tuk po powierzchni
metalu, utrzymujgc go w wysokiej temperaturze

'y Poniewaz przedmiot nalezy obowigzkowo pod-
grzewa¢ do koloru czerwonego.

* U nas stosowany w Warsztatach Gt Kolei Panstw,
w Poznaniu, patrz Sp. i C. M., N. 1 i 2, 1930.
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i zagrzewa dalsze odcinki krawedzi wytomu,
poczem nastepuje dolanie drugiej porcji zeliwa
i t d. Tak rozgrzewajgc tukiem elektrycznym
krawedzie i dolewajgc warstwy ptynnego zeli-
wa, wypetnia sie catg forme; utrzymywanie ze-
liwa w stanie ptynnym zapomocg tuku utatwia
wydzielanie sie gazéw i otrzymuje sie dobre
potaczenie.

Po zakoniczeniu spawania, zasypuje sie dot
suchym piaskiem, aby uchroni¢ odlew od doste-
pu powietrza i osiggna¢ bardzo powolne sty-
gniecie, co jest koniecznym warunkiem, aby
w odlewie nie powstaly szkodliwe naprezenia
wewnetrzne.

Sposob ten jest do$¢ kosztowny, gdyz wy-
maga specjalnych urzadzen (palniki acetylenowo-
powietrzne, kopulak, spawalnica elektryczna du-

zej mocy, urzadzenia do formowania, doty), za-
letg jego sg bardzo dobre wyniki, gdyz napra-
wiony w ten sposéb odlew nie roézni sie od

nowej sztuki pod wzgledem wytrzymatosci i jed-
norodnosci materjatu.

Dlatego spos6b ten stosuje sie przedewszy-
stkiem do kosztownych odlewoéw, pracujacych

Rys. 44. Cylinder z wylamang $cianka,

pod ciSnieniem, jak np. cylindry maszyn paro-
wych.

Spawanie tukowe elektrodami ze stali,
bez podgrzewania przedmiotéw

Czestokro¢ zdarza sie, ze przedmiot, Kktory
ma by¢ naprawiony, nie moze by¢ podgrzany
ze wzgledu na znaczne wymiary. Spawanie
elektryczne, przy ktérem ilos¢ doprowadzonego
ciepta, a wiec i wptyw rozszerzania sie i skur-
czu metalu, sg mniejsze niz przy spawaniu ace-
tylenowo-tlenowem, umozliwia przeprowadzenie
naprawy na zimno, bez uprzedniego podgrzewa-
nia. Stosuje sie przytem elektrody powlekane
z miekkiej stali, co tworzy spoine niejednorod-
na, a nakladang: stal na zeliwie.

Potaczenie nastepuje w bardzo cienkiej war-
stwie, przyczem przejscie od zeliwa szarego
przedmiotu do miekkiej stali spoiwa stanowi
warstwa zeliwa biatego. W tej strefie metal nie
jest obrabialny przy pomocy pilnika lub innych
narzedzi.

Ten rodzaj taczenia jest wystarczajacy pod
wzgledem wytrzymatosciowym w wypadku, gdy

zaformowany i po naprawie
dolewania i spawania tukowego elektrodami zeliwnemi na gorgaco.
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przedmiot spawany pracuje tylko na Sciskanie,
za$ przy pracy na zginanie nalezy stosowaé po-

Rys. 45, Naprawa korpusu turbiny na zimno przy po-
mocy spawania tukowego. Na zdjeciu widoczne sa
czopki wkrecone w zukosowane krawedzie.

taczenia na czopki, wedtug sposobu, ktéry be-
dzie omowiony nastepnie i Kktéry zreszta jest
stosowany przy wiek-
szosci robot spawania
zeliwa przy pomocy #tu-
ku elektrycznego.

Metal naktadany przy-
mocowuje sie do przed-
miotu stalowemi czopka-
mi o Srednicy conajmniej
6 mm, wkreconemi w od-
legto$ciach réwnych ich
Srednicy do otworéw wy-
wierconych w zeliwie
i nagwintowanych; czop-
ki nalezy ustawi¢ w ten
spos6b, aby byly wto-
pione w metalu naktada-
nym po wykonaniu spoi-
ny. 0Ogolny/ przekrdj

zapomocg

Rys. 46. Korpus turbiny z ijrys. 45 po naprawie.
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czopkoéw powinien wynosi¢ =4 do us calej po-
wierzchni potgczenia; wtedy mozna przyjac, ze
wytrzymato$¢ mechaniczna spoiny jest réwna

wytrzymatosci czopkdw. Stosunek powyzszy
odpowiada stosunkowi wytrzymatosci zeliwa
i stali — tak, e spoina z pewnoscig bedzie po-

siada¢ te samg wytrzymatos¢ co i sam przed-
miot. Czopki powinny znajdowac sie na gtebo-
kosci od 3 do ¢+ mm w metalu odtozonym przez
elektrode i stopionym jednoczesSnie z niemi.

Rys, 47, 48 i 49. Naprawa cylindra parowego zapomoca
spawania tukowego. Waga cylindra 6 tonn. Srednica
czes$ci uszkodzonej 80 cm, grubo$¢ — 55 mm, czopki
o $rednicy 6, 8 i 10 mm.

Sczepianie tego rodzaju daje wyniki zadowa-
lajgce.

Powyzszy spos6b tgczenia nie zawsze daje
wystarczajacg szczelnos¢ i czasem zachodzi po-
trzeba, celem jej zwiekszenia, przemy¢ spawa-
ne miejsce rozczynem amonjaku. Przeciekanie,
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ktore mozna zauwazyC, jest wywolane [przez
wydzielone czasteczki zeliwa biatego w strefie
przejSciowej pomiedzy zeliwem a stalg. Nie na-
lezy w takich wypadkach sadzi¢, ze potacze-
nie nie jest mocne, trwalo$¢ jego jest zabezpie-
czona w spos6b mechaniczny przy pomocy
czopkow.

Reasumujgc powyzsze, mozna powiedziec,
ze elektrody z miekkiej stali nalezy uzywaé¢ do
spawania i naktadania na zimno na przedmio-
tach zeliwnych lub ze stali lanej, jak réwniez
w celu zalania pecherzy. W wypadku, gdy
‘przewiduje sie, iz w czesci naprawianej beda
wystepowaly znaczne naprezenia, nalezy zasto-
sowaé czopki wkrecane w krawedzie pekniecia.
Metal spoiny w strefie tgczgcej nie jest obra-
bialny.

Przy stosowaniu elektrod stalowych nalezy
postepowaé¢ w sposOb nastepujacy: regulowaé
natezenie pradu odpowiednio do wielkosci przed-
miotu, klas¢ spoiny przerywane w kilku miej-
scach pekniecia, przyczem w kazdym poszcze-
gélnym punkcie stapia sie tylko cze$¢ elek-
trody; po zuzyciu kazdej elektrody przed-
miot powinien stygna¢, azeby unikna¢ miej-
scowego nhagrzewania; w wypadku znacznej gru-
bosci materjatu nalezy wykona¢ naktadanie stali
na kazdej krawedzi pekniecia oddzielnie, zanim
ostatnie warstwy potacza oba brzegi, w ten spo-
s6b otrzymuje sie potgczenie z miegkkiej stali
o0 wiekszej ciggliwosci.

Spawanie zeliwa elektrodami z niklu
lub ze stopu miedzi i niklu

Zauwazono, ze elektroda z niklu, zaopatrzo-
na opréocz tego w odpowiednig powitoke, nie
ubozy zeliwa szarego pod wzgledem zawartosci
wegla i tym sposobem nie daje powodu do two-
rzenia sie zeliwa biatego, gdyz wolny wegiel ze-
liwa nie tgczy sie z niklem. Zdjecia mikrogra-
ficzne  stwierdzajg niezbicie to  zjawisko.
Stopy niklu z miedziag z wysoka zawartoscia
niklu majg te sama wilasnosc.

Mozna wiec spawaé zeliwo elektrodami
tego rodzaju bez obawy, iz w potaczeniach wy-
stgpig miejsca twarde. Przy przedmiotach znacz-
nej grubosci mozna tgczy¢ stosowanie tych elek-
trod z elektrodami stalowemi.

Czes$¢ dolna i srodkowa spoiny wykonuje sie
elektrodami stalowemi z czopkami, cze$¢ zas
gérna — elektrodami niklowemi, W ten spo-
s6b spoina zostanie wykonana catkowicie na
zimno, bez uprzedniego podgrzewania, przyczem
gérna jej czes¢ moze byé obrobiona pilnikiem
lub innem narzedziem. Zewnetrzny wyglad spoi-
wa po obrobieniu mato r6zni sie od wygladu
zeliwa przedmiotu.

Przy uzyciu omawianych elektrod nalezy
stosowa¢ sie do nizej podanych wskazowek:
utrzymywac¢ dos¢ diugi tuk, wracaé¢ do warstw
metalu natozonego, aby umozliwi¢ wydzielanie
sie wchilonietego gazu, spawa¢ matemi odcin-
kami i przekuwa¢ lekko kazdg warstwe, azeby
zmniejszy¢ naprezenia wewnetrzne; podgrzewa-
nie przedmiotu do 150 200°w wielkim stopniu
utatwia spawanie.
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Ciecie zeliwa tlenem

Ciecie zeliwa przy pomocy palnika, dzi$
szeroko stosowane, weszto w uzycie od nie-
dawna, poniewaz pierwsze doSwiadczenie z wy-
nikiem dodatnim datuje sie dopiero od r. 1920.
Powodzenie zalezato przedewszystkiem od skon-
struowania specjalnego palnika, poniewaz ciecie
zeliwa przy pomocy zwyktego palnika jest nie-
mozliwe. GHdwnym powodem tej trudnosci jest
ta okolicznos¢, ze tlenki zelaza majg wyzszg

Rys. 1. Palnik do przecinania zeliwa ,Pyrokopt".

temperature topliwosci niz zeliwo i ze blonka
tlenkéw skrzepnietych pod wpltywem dzialania
strumienia tlenu tworzy jakby zastone pomiedzy
ptynnem zeliwem a strumieniem tlenu i unie-
mozliwia w ten sposob glebsze spalanie sie
zeliwa.

Stad wyprowadzono wniosek, ze podnoszac
temperature do punktu topliwosci tlenkéw zelaza,
uda sie je wydmuchaé¢ w stanie ptynnym przy
pomocy palnika i Zze w ten sposob trudno$é
zasadnicza bedzie usunieta; w celu podniesienia
temperatury wystarczytoby doprowadzi¢ pewng

Kierunek, ciec/a

\Prz oc/ec/e

Rys. 2. Pochylenie palnika przy cigciu.

ilos¢ kalorji ciepta przez uprzednie podgrzewa-
nie gazu palnego, w spos6b podobny do stoso-
wanego w procesach hutniczych.

Doswiadczenia przeprowadzone w laborator-
jum Centralnego Biura Acetylenu i Spawania
w Paryzu, podczas ktérych tlen silnie podgrze-
wano w rurze kwarcowej, wykazaly, ze ciecie
zeliwa jest praktycznie mozliwe, zgodnie z prze-
widywaniami wyzej przytoczonemi, tylko wtedy,
gdy temperatura tlenu byla podniesiona bardzo
znacznie.
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621.791.5 : 669.13
G50 stow -f- 5 rys.

Na tej podstawie zostat skonstruowany przez
f. Perun specjalny palnik do ciecia zeliwa (rys.
1). Tlen do ciecia jest w tym palniku doprowa-
dzany do wysokiej temperatury zapomocg do-
prowadzania i spalania wewnatrz strumienia

Kierunek ciecia

Prze m/o/f*

Op 6znienie

Rys. 3. ,Opoéznienie" przy cieciu zeliwa.

tlenu niewielkiej ilosci acetylenu; doprowadze-
nie ma miejsce w samym palniku w ,B“, jak
schematycznie wskazano na rys. 1

Strumien tlenu tnacego, wychodzac z palni-
ka, nadaje jaderku wyglad wydtuzony, koloru

Rys. 4. Przecinanie rury zeliwnej w Warszawie.

szarego, blekitnego na brzegach. Wyglad i diu-
gos$¢ jaderka stuza do regulowania ilosci acety-
lenu podgrzewajacego; diugosé jaderka powinna
wynosi¢ okoto 2/3 grubosci materjatu cietego.
W odréznieniu od sposobu pracy palnikiem
do ciecia stali, rozpoczecie ciecia palnikiem do
zeliwa wykonywa sie z otwartym doptywem
tlenu do ciecia. Rozpoczyna sie ciecie zwykle
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od dolnej krawedzi przekroju, w ktorym przed-
miot ma by¢ przeciety, i nastepnie posuwa sie
ku krawedzi goérnej. Podczas ciecia poddajemy
palnik zmiennym ruchom pionowym. Odchyle-
nie strumienia tngcego jest przy zeliwie wiegk-
sze niz przy cieciu stali i moze dochodzi¢ do
40°/0, opbéznienie to pozostaje state podczas ca-
tego czasu trwania pracy.

Ciecie odbywa sie powolniej niz przy stali,
zuzycie gazu jest wieksze, a szczelina ciecia
szersza. Zjawisko nosi charakter raczej niszcze-
nia przedmiotu niz obrébki, przyczem niszcze-
nie to odbywa sie jednocze$nie zapomoca to-
pienia i utleniania. Powierzchnia ciecia jest cat-
kowicie pokryta rozzarzonemi czgsteczkami spa-

Rys. 5. Ciecie zeliwnego korpusu motoru gazowego,

0o wadze 40 t zapomoca palnika acetylenowego. Ogoblna

dtugos¢ ciecia 86 m. Zuzycie tlenu — 400 m3 acety-
lenu — 150 m3

lonego grafitu zeliwa; ciekte zeliwo splywa po-
kryte btyszczacg piana.

Nieodpowiednia regulacja ptomienia ma na-
stepujgce skutki: przy nadmiarze tlenu w prze-
cieciu zjawiajg sie czarne miejsca i ciecie nie
idzie naprzéod z powodu niskiej temperatury
tlenu do ciecia; przy nadmiarze acetylenu—utle-
nianie zeliwa odbywa sie w stopniu niedosta-
tecznym, zeliwo jest doprowadzone do stanu
topliwosci, lecz sptywa z trudem, niema rozza-
rzonych czagsteczek i blyszczacej piany.

Zuzycie gazu i szybkos¢ ciecia mogg wahac
sie w dos$¢ szerokich granicach, w zaleznosci

Przysytajcie nam opisy

acetylenowego

robot wykonanych
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od rodzaju pracy, ksztaltu przedmiotu i jakoSci
zeliwa.

Dla zwykle uzywanego zeliwa maszynowego
mozna liczy¢, ze przy cieciach prostokatnych,
wykonywanych w warsztatach, zuzycie gazu wy-
nosi na 1 cmz cigcia 7 9 Itr tlenu i 2 25 Itr
acetylenu. Szybkos$¢ ciecia na godzine waha sie
od 15 m przy grubosci 55 mm do 0,85 m przy
grubosci 110 mm.

Inny spos6b, bez uzycia palnika, a jedynie
zapomocg strumienia tlenu z dodaniem zelaza,
czesto sie stosuje do przecinania odlewow ze-
liwnych wielkiej grubosci. Do tego celu stosuje
sie rurke zelazng od 2 do 4 m dtugosci, o $red-
nicy zewnetrznej 10 mm i wewnetrnej 5 mm,
do ktérej wkiada sie jeszcze 3 druty zelazne.
Rurka ta nosi nazwe ,lancy tlenowej". Nastep-
nie tgczy sie jeden jej koniec zapomocg prze-
wodu gumowego w butlg tlenowa, a drugi przy-
ktada sie do przedmiotu, ktéry nalezy przecigc.
Zwyktym palnikiem nalezy podgrzac¢ az do czer-
wonosci zardwno miejsce przecinane jak koniec
rury. Po ogrzaniu otwiera sie tlen, dajac stru-
mien o cisnieniu s do 12 at zaleznie od gru-
bosci — i przyktada sie rure do zeliwa, zagte-
biajgc jg w metat w miare tworzenia sie otwo-
ru. Rurapali sie szybko, tlenki zelaza tacza sie z roz-
topionem zeliwem, tworzac zuzel, ktéry sptywa
z tatwoscia. Przepalajac w ten sposob kilka
dziur, z tatwoscia mozna odtamac¢ oddzielne
czesci zapomocg Srodkéw mechanicznych lub
polewajac zimng woda w miejscu, gdzie chce
sie otrzyma¢ pekniecie, gdy jeszcze przed-
miot jest goracy. Przepalanie otworu odbywa
sie szybko: w 20 sekund przepala sie otwor
w zeliwie o grubosci 100 mm, 40 sekund o gru-
bosci 200 mm. i niecate 2 minuty o grubosci
600 mm.

Otwory sg dosy¢ roéwne i o Srednicy okoto
25 mm. Dla ochrony przed licznemi iskrami
nalezy uzywaé specjalnych fartuchéw i maski.
Réwniez mozna stosowa¢ do ciecia zeliwa row-
nocze$nie palnik specjalny do zeliwa i lance.
Palnikiem rozpoczynamy ciecie, a gdy juz metal
zaczyna sie wytapia¢, wprowadzamy w szczeli-
ne lance tlenowg. Szczegdlniej przy cieciu bar-
dzo grubych blokéw (np. 1 m. gr.), gdy trzeba
kilka razy przechodzi¢ lancg od konca do kon-
ca bloku, przy kazdorazowym rozpoczynaniu
palnik do ciecia zeliwa okazuje sie bardzo po-
mocny i ciecie mozna wykonac¢ predzej przy
znacznie mniejszem zuzyciu tlenu.

zapomocag spawania

lub elektrycznego
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Kilka praktycznych zastosowan
spawania

Lubie stosowac spawanie, gdyz wykonane
tej metody przedmioty zawsze odznaczaja
snym wygladem i celowos$cig konstrukcji.

Ostatnio miatem okazje zaprojektowa¢ altane do
przechowywania roweréw pracownikéw fabrycznych. Wy-

zapomoca
sig nowocze-

Rys. 1
konatem wiec najpierw szkielet ze zwykiych rur gazo-
wych jednocalowych w ksztatcie czworoboku (rys. 1).

Boczne $ciany zostaty podzielone w kierunku poziomym
na goérna i dolna potowe. Dolna potowa zostata pokryta
blacha, a goérna, podzielona na dalsze mniejsze pola zapo-
mocg rur mniejszej $rednicy, zostata wypetniona przypa-

wanemi rurami w kierunku przekatnych poszczegélnych
p6l i linji réwnolegtych do nich.

Na pokrycie dachu zastosowano blache zelazng cyn-
kowana, ktéra dzieki wygietym w niej rowkom bardzo
dobrze przylegata do rur, tworzacych szkielet konstrukcji.

Catg altane wykonano wytacznie zapomoca spawania

acetylenowo-tlenowego, a tylko blachy przymocowano

Rys. 2.

$rubami, gdyz taczenie stosunkowo cienkiej blachy z gru-
ba rura mogtoby spowodowaé niepozadane odksztakcenia.

Rys. 2 przedstawia wycieraczke do ndg, wykonang
catkowicie zapomoca spawania. Wycieraczka ta skiada
sie z szeregu poszczeg6élnych ogniw bednarki, prostych
i pogietych na zmiane w zygzak, ktére nastepnie pota-
czono zapomoca spawania i zaopatrzono w spawang ra-
me z zelaza katowego. Na rysunku 2 wida¢ doktadnie
sposéb wykonania. Podczas spawania natrafiono na trud-
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nosci, gdyz przy normalnem trzymaniu palnika powstatly
odksztatcenia, ktére zdawaly sie wprost
potaczenia poszczeg6lnych ogniw. Wobec tego zastoso-

watem troche odmienng metode, polegajaca na zupeinie

uniemozliwiac

Rys. 3.

prostopadiem trzymaniu palnika przy wykonaniu poszcze-
gélnych punktéow sczepnych. Dzieki temu praca poszia
tatwo.

Wycieraczke zrobiono stosunkowo duzg- -tak, zeby kaz-
dy, ktéry przez nig przechodzi, byt zmuszony do postawie-

nia dwuch krokéw.

Rys, 4,

Podobnie do tej wycieraczki wykonatem réwniez kra-
te, przeznaczong dla zabezpieczenia drzwi oszklonych

(rys. 3). Cata krata skiada sie z zelaza kwadratowego
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10 X 10 mm, wygietego w zygzak, przy pomocy specjal-
nego szablonu, przyczem poszczegélne wygiecia tworzag
katy proste. Nastepnie potaczono poszczegélne prety
u wierzchotkéw katéw zapomoca spawania i cato$¢ za-
opatrzono w rame z zelaza ptaskiego.

Przy spawaniu powstaty drobne odksztalcenia, ktére
jednak z tatwosécia mozna byto opanowac.

Duzo kilopotu powoduja w warsztatach
inspektoréw pracy, ktérzy nakazuja, najzupetniej stusznie,
zabezpieczenia ruchomych cze$ci maszyn. Zabezpiecze-
nia te zwykle bywaja wykonane z nitowanych lub skre-
canych $rubami ram, wypetnionych siatkg, ktére przewaz-

zarzadzenia

nie wygladajg niezgrabnie i sg bardzo niewygodne, jezeli
zajdzie kiedy potrzeba zdejmowania ich.

Rys. 4 przedstawia ochrone kota i pasa, wykonanag
catkowicie zapomoca spawania. Poniewaz byty do dy-
spozycji resztki rur, postanowitem je zuzy¢ do wykonania
nakazanej ochrony. Rama zostata wykonana z rury 34ca-
lowej, a poszczeg6lne pola zostaty wypetnione pionowemi
"It-calowemi rurami, umieszczonemi ze wzgledéw este-
tycznych w grupach po 3, podzielonych nieco wigekszemi
odstepami. Celem tatwego usuwania ochrony wpuszczono
w podtoge cementowa rury o wiekszej $rednicy, w ktére
wchodzg konce rury tworzacej ramy ochrony. Tak wy-
konana ochrona doskonale harmonizuje z wygladem no-
woczesnej wytwoérni, a koszt jej wykonania jest nizszy od
réznych, przewaznie nieestetycznych, konstrukcji nitowa-
nych i skrecanych.

Jan Kasprowicz, Bydgoszcz.

K R O N | K A

Z dziatalnosci Stowarzyszenia.

Dnia 26 wrze$nia 1935 roku o godz. 10-ej przed po-
tudniem odbyto sie w lokalu Stowarzyszenia w Katowicach
posiedzenie Prezydjum Zarzadu Stowarzyszenia, pod prze-
wodnictwem p. prezesa d-ra A. Sznerra.

Dyr. Stow. p. Inz, Piotr Tutacz przedstawit krotkie
sprawozdanie z dziatalnosci Stowarzyszenia za ostatni
kwartat b. r. oraz zreferowal najblizsze zamierzenia na
przysztosé.

Kursy spawania w b. r. rozwijaja sie bardzo pomysl-
nie, przy stale wzrastajgcej frekwencji. W b. r. wyszko-
lono juz ok. 350 uczniéw. Roéwniez sytuacja finansowa
kurséw znacznie sie poprawita. Stale naptywajace zgto-
szenia pozwalajg przypuszczaé, ze po okresie wakacyjnym
frekwencja na kursach jeszcze wzros$nie.

Kursy spawania oraz odczyty i demonstracje filméw
o spawaniu odbedg sie w najblizszym czasie w Katowi-
cach, w Dabrowie Gérniczej, w Pszczynie i w Bielsku.

Stowarzyszenie przygotowuje organizacje wyzszych kur-
séw spawania, Na pierwszy plan wysuwa sie wyzszy kurs
spawania elektrycznego, na ktéry posiadamy juz caty sze-
reg zgtoszen.

Dla wyzszych kurséw spawania opracowany zostat
program wyktadéw i éwiczen, ktéry zatwierdzit Slaski In-
stytut Rzemie$lniczo-Przemystowy. Nastepnie opracowane
sg prospekty i chodzi jedynie o uzupeinienie i uruchomie-
nie potrzebnych urzadzen warsztatowych.

Dzieki wspoipracy Stowarzyszenia z zainteresowane-
mi w spawaniu elektrycznem firmami, spodziewamy sie,
ze na kursach tych rozporzadza¢ bedziemy przynajmniej
10 spawalnicami.

Potrzebne dla préb spawania urzadzenia do obrébki
prébek spawanych juz sa uruchomione. W najblizszych
tygodniach zostanie uruchomiona maszyna uniwersalna do
préb wytrzymatosciowych, ktéra Stowarzyszenie zakupito
w ostatnim czasie kosztem 15000 zt. dzieki specjalnem
subwencjom wszystkich cztonkéw wspierajacych.

Po zakonczeniu wyzszego kursu spawania elektrycz-

nego—tukowego. odbedzie sie wyzszy kurs spawania ace-
tylenowego. W ten spos6b beda mogli niektérzy uczest-
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nicy ukonczyé, w krotkim czasie, wyzszy kurs spawania
elektrycznego i acetylenowego.

Celem zainstalowania urzadzen do préb wytrzymato-
$ciowych spoin, przeprowadza sie obecnie remont i prze-
budowe warsztatu szkolnego.

Dla przeprowadzania réwniez badan metalograficz-
nych spawanych prébek, Huta ,Baildon” oddata do dy-
spozycji Stow, mikroskop Martens-Zeissowski. Potrzebne,
dla skompletowania urzadzen do trawienia, kwasy i inne
$rodki chemiczne zadeklarowali Cztonkowie Prezydjum Za-
rzadu dostarczy¢ w wymaganych iloSciach bezptatnie.
Dzigki temu juz w najblizszym czasie Stowarzyszenie be-
dzie posiadato komplet urzadzen do prac badawczych, co
pozwoli zarazem wyzsze kursy spawania postawi¢ na od-
powiednim poziomie, gdyz nauka spawania na kursach
odbywac sie bedzie pod stata kontrolg osiagnietych wy-
nikow.

W koncu P, Inz, Tutacz przedstawit krétkie sprawo-
zdanie z Il Miedzynarodowego Kongresu Szynowego
w Budapeszcie (szczegétowe sprawozdanie zamieszczone
jest na poczatku niniejszego zeszytu).

Sprawe wydania nowego podrecznika spawania uznaje
Prezydjum Zarzadu Stowarzyszenia za bardzo aktualng
potrzebe, poniewaz caty naktad dotychczasowych podrecz-
nikéw zostat juz wyczerpany. Nowy podrecznik ma by¢
opracowany wspdlnie przez P. Inz. Tutacza i p, Inz. Szup-
pa i wydany przez Stowarzyszenie, przy wspo6ipracy Re-
dakcji Czasopisma.

Kurs Spawania na Politechnice Warszawskiej

Dnia 13 listopada rozpoczat sie na Politechnice War-
szawskiej Kurs Spawania i Ciecia Metali, zorganizowany
staraniem Sekcji Spawalniczej przy Stow, Inz. Mech. Pol,
przy poparciu naszego Stowarzyszenia. Kurs obejmuje
12 godzin wyktadéw i pokazy w szkole naszego Stow,
Kurs dostepny jest dia studentéw wszystkich wydziatéow
i inzynieréw. Wyktady prowadzi inz. Zygmunt Dobrowol-
ski. Na kurs zapisato si¢ 52 osoby.

32 kurs spawania w Warszawie

W czasie od 23 wrze$nia do 18 pazdziernika b. r,
odbyt sie w Warszawie 32 kurs spawania przy udziale
22 uczestnikéw, W dniu 18 pazdziernika odbyt sie egza-
min przed komisja ztozong z pp,: Dyrektora Instytutu
Przemystowo-Rzemie$lniczego p. Rudzkiego, inz. Jastrze-
bowskiego i inz Szuppe. Kurs ukonczyto 20 uczestnikéw
z wynikiem dodatnim.

W dniu 14 listopada
stepny 33 kurs spawania.

rozpoczat sie w Warszawie na-

Kronika Oddziatlu Gornoslagskiego naszego Stow.

1. Dnia 23. X. r. b. odbyt sie w Dabrowie Goérniczej
odczyt o spawaniu, potaczony z pokazem filmowym. Im-
preza ta zorganizowana zostata przez tamt. Panstwowa
Szkote Gérniczo-Hutnicza, przy wspo6tudziale n/Stowa-
rzyszenia. Interesujacy odczyt wygtosit absolwent n/kur-
su spawania, p, W uc ke, uczen wymienionej Szkoty.

2. Pozwalamy sobie z przyjemnosécia zanotowac
wiadomos$¢, zc jeden z ctonkéw zatozycieli n/Stowarzy-
szenia i dtugoletni Skarbnik Zarzadu, p. Dyr. Inz. Jerzy

Pobdg-Krasnodebski, wygtosit w dniu 31, X. r. b. w Klu-
bie ,Rotary" w Katowicach odczyt na temat: ,Karbid,
acetylen i spawanie", Po odczycie odbyt sie pokaz fil-
mowy w lokalu klubowym.

W odczycie wzieli udziat, oprécz cztonkéw Klubu,
réwniez zaproszeni goscie, dla ktérych temat odczytu
przedstawial specjalne zainteresowanie,

3. Na ostatniem miesiecznem zebraniu Stowarzy-
szenia Hutnikéw Polskich, ktére odbyto sie dnia 12. XI.
r. b, w Katowicaoh, p. Inz. Piotr Tutacz, Dyrektor n/Sto-
warzyszenia, wygtosit odczyt ,O0 spawaniu szyn na Il
Miedzynarodowym Kongresie Szynowym w Budapeszcie.
Odczyt ilustrowany byt przezroczami.

4. Staraniem n/Stowarzyszenia oraz Slaskiego Insty-
tutu Rzemies$lniczo-Przemystowego odbyt sie w niedziele
dnia 17. XI, r.b. w sali Kina .Union" w Katowicach —
,Poradnik Filmowy", w czasie ktérego wyswietlone zo-
staty wszystkie filmy o spawaniu.

(0] wielkiem
niej licznie zgromadzona publicznos$¢.

zainteresowaniu $wiadczyta najwymow-
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5. Egzamin uczestnikéw 38-go kursu spawania
w Katowicach odbedzie sie w czwartek dn. 28 b, m.

0 godz. 17,30.

6. Dnia 5 grudnia r, b. rozpoczynamy, wspoélnie z SI.
Instytutem Rzemie$lniczo - Przemystowym, kurs spawania
1 ciecia metali w Pszczynie, na ktéry zgtosito sie dotych-
czas okoto 40 kandydatéw.

Otwarcie kursu poprzedzone zostanie wys$Swietleniem
naszych filméw o spawaniu w Pszczynie oraz w Dzie-
dzicach,

7. W styczniu 1936 roku projektujemy uruchomie-
nie kursu spawania w Krakowie, przy wspoétpracy tamt.
Wojewddzkiego Instytutu Rzemieélniczo-Przemystowego.

8. W najblizszym czasie odbedzie sie pokaz n/fil-
moéw o spawaniu w Soshowcu,

Wodocigg spawany w tucku

W grudniowym numerze naszego czasopisma z roku
ubiegtego zamiesciliSmy artykut p. M. Wezyka, prezydenta
miasta tucka, o budowie wodociggu spawanego.

Ponizej podajemy za Wotynskiemi Wiadomos$ciami
Technicznemi (pazdziernik 1935) wyniki proby, ktérej pod-
dano te sie¢ wodociggowa w dn. 2 wrze$nia b. r.

Préoby dokonano przez wypetnienie sieci woda i wy-
wotanie cis$nienia pompa wodng. Obserwacje cisnienia
wykonano zapomocg dwu manometréw umieszczonych na
dwu przeciwlegtych krancach sieci, Prébe rozpoczeto

0 godz. 17.15, odczyt na manometrach — 14.75 atm; ukon-
czono prébe o godz. 18.20, odczyt na manometrach bez
zmiany — 14.75 atm. Czas trwania préby wynosit 1 godz.

5 min.

Doskonaty wynik préby, wykazujacy zupeinag szczel-
no$¢ rurociggu, nalezy przypisa¢ zastosowaniu rur stalo-
wych ispawaniu potaczen, ktére nietylko obnizyto znacz-
nie koszt budowy lecz zapewnito sieci rzadko s;otykana
szczelnoéé (Wotynskie WiadomosSci Tech-
niczne, pazdziernik 1935),

Ubrania ochronne ogniotrwate
(Komunikat informacyjny Inst. Spr. Spot.).

Cztonkowie druzyn strazackich padajg czesto ofiarg
obowiazku, ulegajac mniej lub wiecej ciezkim oparzeniom.
Narazeni na nie sg réwniez robotnicy w hutach i odlew-
niach zelaza, cynku, otowiu, szkta i t. p. Zaopatrzenie
tych ludzi w racjonalne odzienie ogniotrwate posiada do-
nioste znaczenie z punktu widzenia higjeny i bezpieczen-
stwa pracy.

Na odbytym ostatnio zjezdzie angielskich druzyn
strazackich (Fire Brigades' Association) zalecono w tym
celu ubrania ochronne z azbestu. Cate ubranie azbestowe
dla strazakéw, ktoérzy musza przejs¢ przez zapore ognio-
wa, wazy 11,8 kg. W ubraniu takiem strazak wchodzit
do $érodka ognia o temperaturze 540° C. bez szkody dla
zdrowia.

Ubranie azbestowe pozwala na ratowanie os6b i przed-
miotéw wartosSciowych, oddzielonych zapora ogniowa.
Ujemng strong tego odzienia jest to, ze diuzej w niem
pracowa¢ nie mozna, gdyz grozi cztowiekowi udar ciepl-
ny. Wedtug przeprowadzonych dosSwiadczen niebezpie-
czenstwo takie zachodzi po 4 i pét minutach w tempera-
turze 700° C.

Oprécz catych wubran ogniotrwatlych sg tez poszcze-
gbélne czes$ci odzienia, jak: hetmy, pelerynki, rekawice
1 buty, O ochronie, jakg daja, moze $wiadczy¢ np. fakt,

ze zapomocg rekawic azbestowych ujmowano czerwono
zarzace sie zelazo i trzymano tak diugo, az wystygto, bez
najmniejszych oparzen, Biato zarzace sie zelazo mozna
byto trzymaé tylko przez krotka chwile,

Rekawice i buty ogniotrwate moga znalezé¢ szerokie
zastosowanie, zwtaszcza w pracy hutniczej i odlewniczej,
przy ktérej robotnik narazony jest ustawicznie na oparze-
nia ptynnym metalem i szkiem.

Zatrucia w garazach

(Komunikat Inf. Nr. 232 Instytutu Spr. Sp.).

W garazach samochodowych notowano niejednokrot-
nie wypadki zatru¢ gazami spalinowemi, Najbardziej tru-
jacym ich skladnikiem jest tlenek wegla. Wywotuje on
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juz w stezeniu 0,2°/0 wyraZne objawy zatrucia. Wedtug
przeprowadzonych badan, w garazach Zle wentylowanych
stezenie tlenku wegla moze znacznie przekroczy¢ te gra-
nice, stwarzajac niebezpieczenstwo dla zycia. Nagroma-
dzenie tlenku wegla nastgpuje szybko i nieoczekiwanie,
tak, ze nawet krdtkotrwate puszczanie silnika w ruch
w niedostatecznie wentylowanym garazu jest grozne dla
zycia. Sytuacje zaostrza fakt, ze juz w poczatkowych
okresach zatrucia tlenkiem wegla, przed utratg $wiado-
mosci, nastepuje u zatrutego paraliz woli, uniemozliwia-
jacy ratunek. Je$li nie nadejdzie pomoc zzewnatrz, wypa-
dek konczy sie $miercia.

W zwigzku z powyzszem w laboratorjum nauko-
wem Zaktadéw Auera w Niemczech skontruowano aparat,
ktéry samoczynnie notuje stezenie tlenku wegla w po-
wietrzu i ostrzega na czas przed zatruciem. Aparat ten
mogtby mie¢ zastosowanie w wiekszych garazach. Obok
tego, jak donosi ,Zeitschrift fiir Gewerbehygiene und Un-
fallverhiitung” prowadzone sg w laboratorjach naukowych
Auera badania nad zbudowaniem filtru, ktéryby unieszkod-
liwiat gazy spalinowe silnikéw benzynowych. Filtr taki
bedzie moégt by¢ zastosowany do kazdego samochodu. Wy-
nalazek filtru rozwigzatby nietylko sprawe zatru¢ tlenkiem
wegla kierowcdow i mechanikéw w garazach, lecz takze
sprawe zanieczyszczenia powietrza ulic gazami spalino-
wemi.

Dopéki to nie nastapi, trzeba pamietaé¢, ze nie wolno
puszcza¢ silnikéw benzynowych w zamknietych przestrze-
niach, oraz ze nalezy dba¢ o dobrag wentylacje garazy
samochodowych.

Korzyéci racjonalnej wentylacji

Wartos$¢ higjeny pracy przywykliSmy ocenia¢ z pun-
ktu widzenia intereséw robotnika; ma ona jednak réw-
niez donioste znaczenie dla samej produkcji przemysto-
wej. Dowodzi tego kilka interesujacych przyktadéw, po-
danych w ,Zentralblatt fiir Gewerbehygiene und Unfall-
verhiitungl, ktére dotycza znaczenia racjonalnej wentyla-

cji fabryk, hut i kopaln,

W jednej z japonskich fabryk wiékienniczych — po-
daje autor — zauwazono, ze wydajnos$¢ pracy w poszcze-
gbélnych dziatach produkcji rézni sie do$¢ znacznie. Gdy
poddano zjawisko to blizszemu badaniu, okazato sig, Ze
powodem tego jest niewtasciwa temperatura niekrérych
pomieszczenn do pracy. Na podstawie diuzszej obserwacji
ustalono, ze kazda roéznica o 3° C, powyzej lub ponizej
temperatury ,dobrego poczucia", pocigga za sobg spadek
wydajnosci pracy o 4°/0. Odkrycie to skionito fabryke do
instalacji racjonalnych urzadzen wentylacyjnych.

Podobne zjawisko zaobserwowano w zaktadach Ko-
daka w Rochester w St. Zjedn. W okresie upatéw zmniej-
szata sie wybitnie wydajno$¢ zatogi robotniczej, przytem
wzrastata liczba nieszcze$liwych wypadkéw. Po zainsta-

lowaniu urzadzen do chtodzenia powietrza wydajnos$é
pracy wzrosta o 12°/0, a liczba wypadkéw spadita az
0 70«/,.

Analogiczny wynik uzyskano w hucie szkta kryszta-
towego w Bawarji. Po zainstalowaniu t. zw. natryskéw
chtodnego powietrza, gdy kazda grupa hutnikéw otrzyma-
ta do dyspozycji pas chtodnego powietrza, dostarczany
przez otwory wentylacyjne, umieszczone w pewnych od-
stepach w catej hucie, wydajno$¢ pracy wzrosta o 10°/°
1 oszczedno$¢ ta wkrotce pokryta koszty instalacji.

Niezmiernie ucigzliwe warunki klimatyczne panowaty
w kopalni ztota w Brazylji. Temperatura na giebokosci
1830 m pod powierzchnig wynosita 33° C.. przyczem po-
wietrze odznaczato sie duza wilgotnoscig. Gdy zainstalo-
wano nowe urzadzenia wentylacyjne, ktére obnizyty tem-
perature do 27° C, t. j. o 6° C, w- dajno$¢ pracy wzrosta
automatycznie o 12°/0,

Szereg tych przyktadéw wskazuje, ze nie nalezy za-
towaé¢ pieniedzy na polepszenie higjeny pracy, bowiem
racjonalne rozwigzanie tego rodzaju zagadnien—pomijajac
ich strone moralng—przynosi wytwérniom realne korzysci
w postaci zwiekszonej wydajnosci pracy. (Komunikat
Inf. Instytutu Spraw Spo i)
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PRZEGLAD PRASY

W sprawie wytrzymatosciowego obliczenia spawa-
nych naczyn pod cisnieniem. Po rozpatrzeniu ukiadu
elastycznego elementu znajdujacego sie na skrzyzowaniu
dwuch spoin, autor, Inz. Z. Ktebowski, wyprowadza ogdlny
wzér obliczeniowy dla przecinajacych sie szwoéw spawa-
nych, jak réwniez wzory dla kilku poszczegélnych wy-
padkéw,

Nastepnie omawia sie¢ potaczenia przy pomocy spa-
wania denka okragtego z wewnetrzng powierzchnig bo-
cznej $ciany naczynia. Po zbadaniu uktadu elastycznego
w réznych punktach spoiny, wyprowadzono wzér oblicze-
niowy,

Wkonhcu autor przechodzi do wzoru obliczenia pota-
czenia kroééca z krawedzig otworu zbiornika.

Artykut zawiera réwniez przyktad praktyczny, w ktoé-
rym podano zastosowania wyprowadzonych wzoréw.
Przeglad Mechaniczny Nr. 10, 1935 r.

Z praktyki spawania szyn kolejowych. Artykut,
piéra inz. B. Zenowicza, szczeg6towo omawia roboty ia-
czenia zapomoca termitu szyn kolejowych, ktére byty
przeprowadzone przez Dyrekcje Warszawska P, K, P. w dn.
od 8 wrze$nia do 22 pazdziernika 1934 na odcinku Minsk
Mazowiecki—Dembe Wielkie. Poniewaz na odcinku War-
szawa — Minsk Mazowiecki jest znaczny ruch pociagéw,
najmniejsze za$ odstepy miedzy pociggami osobowemi
wynosza 29 minut, wiec szyny byty tgczone na tawach
torowiska i ukitadane w tory w odstepach czasu miedzy
pociggami, bez przerwy w ruchu.

Spos6b ten wymagat dostarczenia pewnej ilosci szyn,
po utozeniu ktérych w tor mozna byto taczyé¢ szyny
z toru wyjete, W tym celu byty dostarczone do Minska
Mazowieckiego z innego odcinka szyny stare, lecz nada-
jace sie do utozenia w torach gtéwnych, typu 39a (38,42
kg/m), o diugosci 12 m, Szyn tych wystarczato na 2 km
pojedynczego toru. Szyny, lezace w torze, réwniez typu
39a, miaty diugos$¢ 12.8 m.

Ze wzgledu na rodzaj podsypki na linji Warszawa —
Brzes$¢ przyjeto, ze szyny beda taczone odcinkami po 4
sztuci, diugoséci 12 m i 12.8 m, czyli, ze szyna taczona
bedzie miata diugoé¢ 48 m lub 51,2 m. Azeby unikna¢é
w stykach zbitych koncéw szyn i polepszy¢ stan toru,
styki byty wykonane przez rozciecie co czwartej szyny
dtugiej po érodku—tak, ze szyna diugoséci 48 m skiladata
sie z odcinka szyny 6 m dtugoéci, trzech szyn po 12 m
i jeszcze jednego odcinka 6 m.

Techniczna strona pracy byta wykonana przez Pan-
stwowag Wytwdrnie Prochu w Pionkach, ktéra delegowata
do tej roboty instruktora z kompletem narzedzi (3 apara-
ty zaciskowe) i materjatéw; robotnikéw za$ w ilosci 16
dostarczyta kolej. Wytwoérnia zobowigzata sie wedtug
umowy wykonaé 750 stykéw w ciggu 60 dni roboczych,
czyli 12,5 stykéw dziennie. Norma ta zostata prawie po-
dwojona, gdyz wykonano 785 potaczen w ciagu 39 dni
roboczych, czyli osiagnigeto $redniag wydajno$¢ dzienng
20,1 stykoéw.

Zachowanie sie szyn diugich w torze podczas ich
pétrocznej pracy w miesigcach zimowych nie nastreczyto
zadnych trudnoéci. Jazda po tych szynach jest znacznie
spokojniejsza, co wptywa szczeg6lnie dodatnio na konser-
wacje taboru kolejowego. Kolejowy Przeglad Te-
chniczny Nr. 5 czerwiec 1935.

Wptyw dopojonych przepon na wytrzymato$¢ dzwi-
garéw walcowanych. W artykule pod powyzszym tytu-
tem prof. S. Bryla opisuje badania nad szeregiem belek
dwuteowych bez przepon i z dopojonemi przeponami.
Ogo6lne wnioski z doswiadczeh sa nastepujace;

1. Wzmocnienie dZzwigaréw walcowanych przy pomo-
cy zeber, dopojonych w miejscach dziatania sit skupio-
nych. zwieksza ich wytrzymato$¢ na zginanie. Zwieksze-
nie to zalezy od wysokosci belek. W badanych wypad-
kach dochodzito ono do 4070 w belkach | Nr. 30, nie
byto go natomiast w belkach I Nr. 16. Jes$li zebra umies-
ci¢ réwniez pomiedzy miejscami dziatania sit skupionych,
to wytrzymatos¢ belek nieco wzrasta, ale w znacznie
mniejszym stopniu,

2. W miare zwiekszenia wysokoéci belek walcowa-
nych, ich wytrzymatoé¢ wzrasta, lecz w mniejszym sto-
pniu, niz moment wytrzymatos$ci.
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Dlatego tez najwieksze naprezenia tamigce, obliczo-

ne wedtug wzoru

sa coraz mniejsze w miare rosngcej wysokosci dzwigaréw.

Wzér ten nie nadaje sie wtasciwie do obliczenia wy-
sokich belek zginanych przez sity skupione, gdyz znisz-
czenie ich nastepuje nie przez ztamanie, ale przez zmiaz-
dzenie.

Umieszczenie zeber w miejscach dziatania sit sku-
pionych usuwa niebezpieczehstwo zmiazdzenia i przy-
wraca warto$¢ powyzszemu WZzOrowi.

W matych belkach, ktdére ulegaja nie miazdzeniu,
ale tamaniu, znaczenie takich zeber jest duzo mniejsze;
w bardzo niskich belkach nie graja zebra absolutnie, za-
dnej roli. Przeglad Techniczny, sierpien 1935 r.

Kroétkie wiadomosci o zabezpieczeniu praw witasno-
$ci na wynalazki, wzory i znaki towarowe w kraju i za-
granica. Broszura ta, opracowana przez rzecznika paten-
towego, p. Ilgnacego Myszczynskiego, w spos6b tresciwy
i przystepny podaje informacje zawarte w tytule, jak row-
niez przepisy dla utrzymania w mocy, uniewaznienia
i obrony patentéw, wzor6;v i znakéw. W broszurze znaj-
duja sie réwniez dane o dziatalnosci Urzedu Patentowego
i poszczegdlnych jego dziatéow, jak roéwniez wykaz wy-
dawnictw i publikacji polskich traktujacych o zabezpie-
czeniu wtasnosci przemystowej; broszura przeznaczona

jest dla wynalazcéow, przemystowcéw i kupcéw. Cena
jej wynosi zt. 1 gr. 50.
Most Palsund w Szwecji. Szwedzkie czasopismo

,Teknisk Tidskrift” wydato specjalny numer 2z dnia
23 marca 1935 r. poswiecony catkowicie spawaniu. Mie-
dzy innemi godnemi uwagi konstrukcjami spawanemi, wy-
konanemi w Szwecji, podano opis mostu Palsund, w pobli-
zu Stockholmu, ktéry niedawno zostat uruchomiony. Ogél-
na dtugo$¢ mostu wynosi 275 m przy szerokosci 24 m,
przyczem 19 m przypada na jezdnie przeznaczona dla
wielkiego ruchu miejskiego. Najwieksze obcigzenie prze-
widuje sie w postaci samochodéw ciezarowych czteroosio-
wych o wadze 44 t.

Most sktada sie z czeéci tukowej o rozpietoéci 56 m
i szeregu matych przeset o rozpieto$ci 12 m. Jezdnia spo-
czywa na 7 podtuznicach bezposrednio przyspawanych do
poprzecznie. Podtuznice i poprzecznice sg to belki z bla-
chy petnej o wysokos$ci 1.02 m wykonane zapomocag spa-
wania. Jako materjat uzyto stali specjalnej o wysokich
wiasnosciach wytrzymatosciowych, z niewielka zawarto-
§cig chromu, krzemu, manganu i miedzi,

Rury o $rednicy 0,6 m, z ktérych skladajg sie filary
mostu, wykonano réwniez przy pomocy spawania z blach
o grubosciach 15—25 mm. +tuk o rozpietoéci 56 m skita-
da sie z dwdch spawanych parabolicznych dzwigaréw
0 wadze po 80 t, Po ukonczeniu montazu tuki zamknieto
réwniez spawaniem potéwek dzwigaréw,

Catkowita waga mostu wynosi 1.105 t, podczas gdy
projekty nitowanej konstrukcji przewidywaty zapotrzebo-
wanie stali w wysokoéci 1.850 t¢ Revue de laSou-
dure Autogene. Czerwiec 1935 r.

Naprawa i budowa gazometréw przy pomocy spa-
wania. Przemyst gazowy dopiero od Kkilku lat zaczat sze-
rzej stosowaé¢ spawanie przy naprawach istniejacych zbior-
nikéw gazowych i przy wykonaniu konstrukcji nowych.
W Anglji naprawiono np. gazometr o S$rednicy 19 m,
przy pomocy zamiany blach zniszczonych przez korozje;
na innym gazometrze, rowniez o wielkiej érednicy, nato-
zono 430 tat, przyczem og6lna dtugosé¢ spoin wyniosta po-
nad 470 m. b.

W Australji poczynajac od roku 1927. wybudowano
juz 5 duzych gazometréw; objeto$¢ kazdego z dwéch naj-
wiekszych wynosi okoto 85.000 m3.

Obecnie w Anglji jest w budowie catkowicie spawa-
ny gazometr, dzwon ktérego posiada $rednice ca 18 m,
1gtebokos¢ ca 9 m. Cylindryczna cze$¢ dzwonu bedzie
wykonana z szeregu blach utozonych nie poziomo, lecz
ukos$nie pod katem 45° i potaczonych w nakladke. Dzwon
bedzie sterowany prowadnicami-szynami utozonemi w po-
staci spirali réwniez pod katem 45°do poziomu i przypa-
wanemi podwoéjnemi spoinami do blach. Wewnetrzna
konstrukcja dzwonu bedzie sie sktadata z pionowych be-
leczek powigzanych 5 pasami poziomych katownikéw.
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Projektodawcy uwazajg, ze ten rodzaj konstrukcji w
znacznym stopniu zmniejszy koszty utrzymania ze wzgle-
du na to, ze gtdwne przyczyny, powodujgce ucieczke ga-
zu i rdzewienie, sg usuniete, Rzeczywiscie, poczatku rdze-
wienia nalezy sie obawia¢ przy konstrukcjach nitowanych
przedewszystkiem przy krawedziach nitowanych potaczen
na zaktadke. Przy wykonaniu potaczen zapomocag spa-
wania powstanie rdzewienia przy krawedziach jest wyklu-
czone, poniewaz woda nie moze sie przy nich zatrzymad,
zwtaszcza przy utozeniu spoin pod katem 45° do poziomu.
Revue de la Soudure Autogene, Lipiec 1935 r.

Spawane wagony tramwajowe. Jedno z amerykan-
skich towarzystw buduje wagony tramwajowe nowego ty-
pu, o dtugosci 14 m, szerokoséci 2,5 m, i wysokoséci 3 m,
waga ktérych wynosi 13,5 t. Pudio wagonowe wykonano
ze stali z niewielka zawartoscia chromu przy pomocy
spawania, tak samo jak i podwozie z rur stalowych. Za-
stosowanie spawanie pozwolito osiggna¢ znaczne zmniej-
szenie wagi wtasnej wagonu. The Welding Journal,
marzec 1935 r.

Spawanie elektryczne w konstrukcjach morskich. Re-
ferat wygtoszony w Stowarzyszeniu Angielskich Inzynie-
row i konstruktoréw morskich, omawia badania wykona-
ne przez Stowarzyszenie i majgce ustali¢ spawalnos$¢ stali
wysokowytrzymato$ciowych oraz wytrzymato$¢ na zme-
czenie przy zginaniu spoin stykowych blach ze stali migk-
kiej i ze stali wysokowartoéciowej. The Welding
Journa 1l marzec 1935 r.

Przepisy stosowania zgrzewania oporowego w kon-
strukcjach metalowych. Przepisy, sporzadzone przez
American Welding Society, zawierajg tylko 8 kroétkich
paragraféw. Przy wykonaniu w warsztatach belek o $cian-
ce peinej lub kratownic sa dopuszczalne ro6zne rodzaje
zgrzewania oporowego. Naprezenia dopuszczalne sg usta-
lone tej samej wysokosci, jak w przepisach ogélnych do-
tyczacych konstrukcji spawanych. Maszyny powinny po-
siada¢ urzadzenie do automatycznego regulowania. Przy
prébach potgczenia winny wykaza¢ wytrzymato$¢ conaj-
mniej trzykrolnie przewyzszajgca naprezenia dopuszczalne.
Journal of the American Welding Socie-
ty, maj 1935.

Przepisy spawania i cigcia tlenem w budownictwie
maszynowem. Przy opracowaniu powyzszych przepiséw
American Welding Society wzorowato sig, przynajmniej
w czeéci dotyczacej spoiw, na przepisach poprzednio ogto-
szonych. Co do materjatéw rodzimych, przepisy wyma-
gaja wykonywania préb tylko dla materjatéw przezna-
czonych do fabrykacji czes$ci obrotowych, dla ruchéw
zmiennych tub narazonych na uderzenia. Robotnicy sa
obowigzani wykona¢ przed zaangazowaniem szereg prob
ustalonych w przepisach dla spoiw, a pozatem — co

sze$¢ miesiecy — jedna probke na ztamanie, Journal
of the American Welding Society, maj
1935.

Spawane statki transportowe. Jedna ze stoczni w Le-
ningradzie wykonata przy pomocy spawania 3 statki dla
przewozenia piasku i zwiru. Statki majg dilugos¢ catko-
witg 25,38 m, szeroko$¢ — 6 m i objeto$¢ czesSci tadow-
nej (dtugosci 16 m) — 98 m3. Kadiub Kazdego ze stat-
kéw sktada sie z 5 przedziatéw, wykonanych zosobna
i nastepnie potaczonych. Awtogennoje Dieto, Nr. 3,
1935.

Konstrukcje spawane pracujace na dynamiczne dzia-
tanie sit. Autor artykutu proponuje ujednostajnienie kla-
syfikacji spoin, stosownie do wymaganych wiasnosci.
Dalej przedstawia, w jaki sposéb mozna zwigkszy¢ wy-
trzymato$¢ na zmeczenie, zapomocg nadania spoinom od-
powiednich ksztatltéw i specjalnych metod wykonania,
a takze umieszczajac je w miare moznos$ci w ten sposob,
azeby nie wywotywaty odchylenia sit od zasadniczego
kierunku ich dziatania. Die Elektroschweissung,
maj 1935.

Spawanie w zastosowaniu do konstrukcji stalowych-
Artykut wyswietla znaczenie, ktére odgrywajg w tej dzie-
dzinie oficjalne przepisy i normy. Zaznacza sig¢, miedzy
innemi, ze udato sie rozwigza¢ prawie wszystkie zagad-
nienia. tak teoretyczne jak i praktyczne, zwigzane z za-

Redaktor: Inz.ZYGMUNT DOBROWOLSKI

I CIECIE METALI Nr.

11 — 1935

stosowaniem spawania do wykonania kolejowych mo-
stow — o dzwigarach z blachy petnej — do rozpietosci,
powyzej ktérych dzwigary kratowe sa juz ekonomiczniej-
sze. Dalej w artykule przytacza sie powody, dla kté-
rych w dzwigarach kratowych jeszcze nie stosuje sie spa-

wania i omawia sie zagadnienie naprezen wywotanych
przez skurcz metalu, jako nastepstwo spawania. D ie
Elektroschweissung, maj 1935.

Acetylenowo-tlenowe spawanie szyn.
zalety tego postepowania, autor artykutu zaznacza, ze
wyniki spawania, tak elektrycznego jak i palnikiem, sa
te same, o ile uwzglednia sie tylko wytrzymato$¢ na roz-
cigganie; wytrzymatos$¢, natomiast, na uderzenie i nazme-
czenie, o ile nie sg zastosowane specjalne $rodki ostroz-
nosci. jest wieksza przy spawaniu acetylenowem. Przy
spawaniu szyn nalezy przedewszystkiem zwraca¢ uwage

Wskazujac na

na to, azeby unika¢ raptownej zmiany przekroju; pod
tym wzgledem, zdaniem autora, najlepsze wyniki daje
styk Bohlera w postaci litery X, Artykut podaje sposéb
wykonania tego styku, Der Autoge n-Schweis-
ser, maj 1935.

Spawanie metalu Monel. Obszerny artykut na po-

czatku podaje witasnosci metalu Monel, jego spawalnosé
oraz zalety przy réznego rodzaju zastosowaniach, zwitasz-
cza przy budowie aparatéw narazonych na korozje, Na-
stepnie autor podaje w spos6b bardzo szczegétowy, jak
nalezy wykonywaé¢ spawanie tego metalu przy pomocy
palnika, tuku elektrycznego i punktowo, przytaczajac
sporo przyktadéw praktycznych, T, Z., maj 1935.

Spawanie przy budowie tamy.
metali byly zastosowane w bardzo szerokich
podczas budowy jednej duzej zapory w St. Zjedn. Pale
stalowe np. byly obcinane zapomoca palnika; spawanie
byto stosowane przy wykonaniu poteznej kraty filtracyj-
nej z ksztattownikéw zelaznych w postaci U. grubosci
30 mm; duze kota tancuchowe wykonywato sie przypa-
waniem do piasty blach stalowych, w ktérych nastepnie
wycinano zegby i t d. The Welding Engineer,
maj 1935.

Spawanie i ciecie
rozmiarach

Spawany most Lanaeken-Smeermaes. Most ten prze-
prowadza droge z Lanaeken do Holandji ponad kanatem
taczacym kanat Alberta z kanatem de la Campine. Sze-
roko$¢ mostu wynosi 9,0 m, w tem jezdnia 6 m i 2 chod-
niki po 1,5 m. Paraboliczne dzwigary mostowe, syst. Vie-
rendel, majg rozpietos¢ 55 m. Poniewaz Belgijska Admi-
nistracja Drogowa wymagata, azeby przy ostatecznym
montazu na miejscu robét byto stosowane tylko nitowa-
nie, taczenie wszystkich drobniejszych czes$ci byto wyko-
nane w warsztatach przy pomocy spawania tak, ze na
miejscu taczono tylko czesci o duzych wymiarach, L 'O s-
sature Metallique, maj 1935.

Urzadzenie do tadowania wegla wagonami do stat-
kéw weglowych. Urzadzenie tego rodzaju jest w uzyciu
w Holandji na jednym z kanatdw. Wedtug ,V.D. L.“ wa-
gony umieszcza sie na platformie, ktéra zostaje przymo-
cowana do woézka suwnicy, doprowadzajgcego wagon do
statku. Platforme nachyla sie, wskutek czego wegiel spa-
da z wagonu poczatkowo do kosza, znajdujgcego sie na
przedniej czesci platformy, nastepnie za$ do statku. Urza-
dzenie zostato w wiekszej cze$ci wykonane przy pomocy
spawania. Revue de la Soudure Autogene,
sierpien 1935 r.

Spawacz elektryczny i acetylenowy

pierwszorzedna sita, 25 lat praktyki w spa-

waniu réznych metali. Nowoczesne metody.

Spawa elektrodami powlekanemi wszyst-

kich znanych firm. Pierwszorzedne Swia-

dectwa i referencje. Oferty do Redakgji
dla zZ. D.
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Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Gecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac¢ p. a.

Warszawa, Grochow-
ska 52
(fabryka Perun)

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

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”
Lwoéw, Petczyniska 32

Lwoéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

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

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kursow
Technicznych, Poznan, Bergera 5

t6dz.Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
Wiékiennicza w todzi

t6édzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
nicznych, t6dz, Zeromskiego 115

MASZYNA DO CIECIA
grubych blokéw, szyn, ksztattownikéw

dla KUZNI, SKEADOW, WARSZT. KOLEJ.
WYROB KRAJOWY SP. AKC. PE R U N

WYDAWNICTWA Y nitd

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE

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

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

Inz. Piotr lutacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Cze$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt.-

Inz. Zygmunt Dobrowolski’'. Ciecie metali zapomocq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 2 zit. 50 gr.

Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach

i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.

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

SP. AKC.

WARSZAWA, MAZOWIECKA 7.

URZADZENIA
MATERJALY
DO METALIZOWANIA
NATRYSKOWEGO



ZARZAD SPoAKC. FABRYKI

Warszawa, Skarzysko, Da-
WARSZAWA, MAZOWIECKA 7

bréwka Mata (G. Slqsk), Trze-

TEL. 5.60-47 bina, Lwéw, Poznan, Bydgoszcz

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

sprkiftiNicn,, FC
BIURA SPRZEDAZY i SKLADY:
Warszawa, Mazowiecka 7 Bydgoszcz, Gdanska 34 Bielsko, 3-go Maja 31
W arszawa, Leszno 101 Krakéw, Batorego 17 Sosnowiec, 3-go Maja 13

Skarzysko Kam., Obywatelska 23 t6dz, Kilinskiego 85 Czestochowa, Ogrodowa 3

Dgbréwka Mata (k/Katowic) Gdynia, Starowiejska Chorzéw I, 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



