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Spawalnictwo w r. 1935

Dziatalno$¢ naszego Stowarzyszenia

Jednym z gldwnych zadan Stowarzyszenia
w roku ubiegtym, jak i dawniej, byto teoretycz-
ne i praktyczne szkolenie dalszych zastepow
spawaczy. Jak co roku, Stowarzyszenie prze-
prowadzito caly szereg normalnych kurséw spa-
wania w réznych miastach Polski: w Warszawie,
Poznaniu, Katowicach, todzi, Gdyni, Bydgosz-
czy i in, przyczem nalezy zaznaczyé, ze zainte-
resowanie sie kursami spawania, pomimo trwa-
nia kryzysu, wcigz wzrasta.

W roku ubiegtym Stowarzyszenie nabyto
uniwersalng maszyne do préb wytrzymatoscio-
wych, ktéra bedzie zainstalowana w nowem po-
mieszczeniu Warsztatow Spawalniczych Stowa-
rzyszenia w Katowicach i niewatpliwie okaze
sie wielce pozyteczng, tak podczas kursOw nor-
malnych, jak i na wyzszych kursach spawania
acetylenowego i elektrycznego, majgcych odbyc¢
sie w Katowicach na poczatku r. b.

Sekcja Spawalnicza S. l. M. P. zorganizowata
serje wyktadéw o spawaniu na Politechnice War-
szawskiej (inz. Z. Dobrowolski), zakorniczong po-
kazami w fabryce ,,Perun®.

Zjazdy i Kongresy Miedzynarodowe

W Londynie urzadzono w r. z. po raz pierw-
szy ,,Symposium" dwudniowe, poswiecone spa-
waniu wytgcznie stali (150 referatow, przeszio
1000 uczestnikow). Sprawozdanie z tego Kon-
gresu (1500 str. drobnym drukiem, bogato ilu-
strowanych) $wiadczy o powodzeniu Kongresu,
ktére jest tem znamienniejsze, ze w roku 1934
odbyt sie takze Kongres poswiecony spawaniu

Rys. 1. Prasa wykonana zapomocg ciecia tlenem i spa

wania (St. Zjedn.).
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(w Rzymie), rowniez nader udany. W$rdd refe-
ratbw na tym Zjezdzie znajdujemy 2 referaty
p. prof. S. Bryly, a mianowicie: ,,Spawane kon-
strukcje w Polsce w r. 1934“ i ,,Spawane kon-
strukcje rurowell

Oprocz tego nalezy zacytowac¢ Kongres Szy-
nowy w Budapeszcie (wrzesien), gdzie sprawa
spawania nasuneta sie¢ prawie samorzutnie na
pierwszy plan.

W licznie obestanym Kongresie (200 oséb
z 24 krajow) polska delegacja byta najliczniej-
sza po niemieckiej. Cztonkowie polskiej dele-
gacji wygtosili dwa referaty, a mianowicie: inz.
Tutacz i dyr. F. Golling (Katowice) p.t. ,Po-
stepy w dziedzinie spawania acetylenowego
ztaczll i inz. Dobrowolski (Warszawa) — p. t.
»Napawanie acetylenowe w konserwacji nawierz-
chni kolejowychll Miarg zainteresowania, ktére
wzbudzito podczas Kongresu spawanie, moze
stuzy¢ ta okoliczno$é, ze wieksza cze$¢ czasu,
przeznaczonego na dyskusje, byla poswiecona
spawaniu ztgcz szynowych.

W r. b. w Londynie — bedzie miat miej-
sce XIlI Kongres Acetylenu i Spawania, na
ktorym przewidziane sg specjalne uroczystosci
wobec przypadajgcego w tym roku 100-lecia
wynalezienia karbidu i 50-lecia rozpoczecia fa-
brykacji tlenu w skali przemystowej. Przygoto-
wania do tego Kongresu, ktory ma sie odby¢
w dniach 8 — 13 czerwca b. r. w Londynie, sg
w peilnym toku; na terenie Polski przedstawi-
cielem Generalnym Sekretarjatu Kongresu jest
nasze Stowarzyszenie.

Na Kongres ten zgtosili dotychczas referaty:
prof. S. Bryla, inz. Szumowski, inz. P. Tulacz,
inz. Z. Dobrowolski oraz 3 inzynierow drogo-
wych z P. K. P.

Nowe przepisy i normy

W r. ub. weszty u nas w zycie urzedowe
przepisy, normujgce—z punktu widzenia bezpie-
czenstwa — budowe wytwornic i instalowanie
urzadzen acetylenowych i sktadéw karbidu oraz
ich obstuge. Przepisy te powinny odda¢ nasze-
mu spawalnictwu duze ustugi, gdyz na uporzad-
kowaniu instalacyj nietylko zyskuje bezpieczen-
stwo, ale i ekonomja pracyl).

W dziedzinie normalizacji, po wydaniu norm
zaworow do butli, przystgpiono do opracowania
norm butli, ktére juz w najblizszym czasie zo-
stang opublikowane; pozatem w opracowaniu
sg normy zbiornikéw spawanych na pare wodna.

Z prac wykonanych zagranica w tej dzie-
dzinie w r. ub. nalezy zacytowa opracowanie
norm spoiw do spawania acetylenowego, warun-
kéw technicznych odbioru spawalnic tukowych,
przepiséw wykonywania butli spawanych na
gazy przemystowe do 60 atm. cisn. prébnego
(Francja), przepiséw spawania w budowie okre-

'Y 4 rozporzadzenia ministerialne, skladajgce sie na
cato$¢ przepisbw wraz z objasnieniami, zostaly opubliko-
wane w naszem czasopiSmie. Komplet tych zeszytéw mo-
zna naby¢ w Redakcji po znizonej cenie zi 2,50.
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Rys. 2.

tow handlowych (St. Zjednoczone), w budowie
wodociggow (Australia) etc.

W opracowaniu ostatecznem sg: niemieckie
przepisy dotyczace spawanych mostow kolejo-
wych z blachy petnej i holenderskie normy,
ktore majg obowigzywaé przy robotach spawal-
niczych w kotlarstwie i przy konstrukcjach ze-

laznych.

Prace naukowe

Z krajowych prac naukowych w dziedzinie

spawalnictwa poza pracami, wygtoszonemi na
Dorocznem Zebraniu n. Stowarzyszenia oraz na
Zjezdzie Inz. Mech. we Lwowie, jak rowniez od-
czytami w S. I. M. P., drukowanemi w ,,Przegl.
Mechanicznym”, i licznemi pracami, opublikowa-
nemi w naszem Czasopi$mie, nalezy zacytowac
badania prof. Pszenickiego oraz prof. Bryty?2)
nad wzmacnianiem konstrukcyj zapomocg spa-
wania. Dalej — od wielu lat prowadzone w Pol-
sce badania nad zigcza-
mi szynowemi spawane-
mi acetylenem dopro-
wadzity juz do wynikow
konkretnych, gdyz zig-
cza polskiej konstrukcji
(inz. Tufacz) tak w ba-
daniach laboratoryjnych,
jak i w zastosowaniu
praktycznem na torach
probnych w Polsce i na
Wegrzech (wykonanych
z okazji Kongresu Szy-
nowego w Budapeszcie)
wykazaly niezaprzeczo-
ne zalety3.

Z zagranicznych prac
nalezy wspomnie¢ o ba-
daniach Seferiana (Fran-
cja) nad ptomieniami
do spawania, z ktorych
wynika miedzy innemi,
ze temperatura plomie-
nia acetylenowego bar-

J) Przeglad Techniczny.

1) Miedzynarodowy Kon-
gres Szynowy w Budapesz-
cie. Spawanie i Ciecie Me-
tali Nr. 11, 1935 r.

Rys. 3.
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Spawana ostoja lokomotywy dieselelektrycznej (Francja).

dzo niedoktadnie i r6znie dotychczas oceniana—
wynosi 3100°. Wplyw plomienia na zmiany
chemiczne stali zostat wyczerpujgco opraco-
wany przez Portevina i Leroy; tu nalezy wspo-
mnie¢ rowniez o pracach nad spawalnoscig ni-
klu w zaleznosci od ilosci domieszek Mg i Si
(Boutte, Francja), oraz o spawalnosci tantalu
zapomoca tuku elektrycznego (Szwecja). Szereg
prac nad spawaniem stali nierdzewieja-
cych i kwasoodpornych doprowadzit do usta-
lenia warunkow, jakim materjat ma odpowiadac,
zeby po spawaniu zachowat w petni odpornosé
na korozje (max. 0,07% C, przy wiekszej zawar-
tosci C — domieszki okoto 0,06% Ti lub 1%Cb).
Rowniez doskonata spawalnos$¢ stali stopowych
poinierdzewiejgcych (0,086 C, 2°/A Ni, 1°/0 Cu),
posiadajgcych tak interesujace witasnosci mecha-
niczne, zostala ostatnio stwierdzona (Gibson, St.
Zjednoczone).

Kwestja sposobu badania wtasnos$ci me-
chanicznych potaczen spawanych, ktéra do-

Wieza do krakowania, wysokosci 23 m, wagi 60 t-
catkowicie spawana (Francja),
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tychczas nie byla rozwigzana (pomimo wykona-
nia tysiecy prob najrozmaitszemi sposobami),
znalazta racjonalne ujecie w metodzie Chevenar-
da (badania mikroprobek), jedynej celowej me-
todzie do badan tworzyw niejednorodnych.
W Scistym zwigzku z zagadnieniami wytrzyma-
fosciowemi pozostaje problem naprezen we-
wnetrznych i odksztalceh skurcznych, sta-
nowigcych wecigz teren nader $liski, po ktérym
badacze posuwajg sie tylko z wielkg ostroznos-
cia. Powazne prace nad rozktadem tempe-
ratur podczas procesu spawania (Portevin i Se-
ferian) i nader liczne pomiary bezposrednie, czy
to metodg Mathara, czy tez innemi nadzwyczaj
pomystowemi sposobami, tworzg juz bogatg do-
kumentacje, ktéra pozwala nam juz wprawdzie
stworzy¢ sobie obraz zgodny z rzeczywistoScia
(jakze odmienny od dotychczasowych ,,pogla-
dow"), natomiast do stworzenia teorji tych zja-
wisk jeszcze droga wydaje sie daleka.

Drugiem modnem w spawalnictwie zagadnie-
niem jest wytrzymato$¢ na zmeczenie; roz-
bieznos$¢ dotychczasowych wynikéw stanowi po-
wazna przeszkode w rozwoju spawania w bu-
dowie maszyn, dlatego pomimo kosztownosci
badania te prowadzone sg nader intensywnie.
Tak na podstawie badan fotoelastycznych, jak
i na drodze rachunkowej, stwierdzono (Gerbeaux),
co zresztg byto do przewidzenia, ze spoiny sty-
kowe sg najtrwalsze (ciggto$¢ przekroju), nato-
miast drobne cho¢by niedoktadnosci w wykona-
niu majg wiekszy wplyw niz ksztatt potaczenia.
Wykonane pomiary wytrzymatosci spoin na zme-
czenie z okazji stosowania spawania w budowie
znanych kottéw Velox daty wyniki bardzo do-
bre (41°/0 wytrzym. stat.).

Poniewaz nie tak dawno mogliSmy czytaé
w artykule jednego z naszych konstruktorow, ze
na toza obrabiarek spawane konstrukcje
nie nadajg sie z powodu drgan, ciekawie wy-
gladaja wyniki badan, Swiadczace, ze stalowe
czeSci 3-wymiarowe spawane majg mniejsze am-
plitudy drgan, niz zeliwne (w przeciwiehAstwie
do 2-wymiarowych4).

Zastosowania

Na czele wybitnych zastosowan spawania
idg w dalszym ciggu $rodki transporto-
w e, gdzie konieczno$¢ obnizenia wagi zmusza
konstruktoréow (wcigz niezbyt do tego skorych)
do korzystania z tej metody.

Ciekawe artykuty, wytowione z zesziorocz-
nej prasy zagranicznej, opisujg w tym dziale:
awjonetke ,,Skrzydio latajgcell o szkielecie spa-
wanym z rur (Cr, Mo) o szybkosci lgdowania
3,3 m/sek, samochdéd wyscigowy R—Midget Car
(Anglja) o ramie skrzynkowej spawanej z blach
prasowanych 1,5 mm (!), karoserje Forda V—S8,
gdzie wszystkie metody spawania znajdujg
wszechstronny uzytek, angielskg lokomotywe
dieselowska 1200 KM, niemiecki parowéz 1-2-1,
weglarki o skrzynkach ze stali miedziowej o wa-
dze 10°/0mniejszej przy nosnosci 10°/0wiekszej,

4 The Welding Industry, sierp. 1935.

1936

niz nitowane (Anglja), todzie podwodne Vicker-
sa (1090 tonn), okret szpitalny na 1500 pasaze-
row ,In the World" (27 km spoin!). Nawet We-
gry zbudowaly okret spawany rzeczno-morskKi
dlug. 54 m pod nadzorem B. Veritas. lle jest
robét dla spawania nawet na okrecie zbudowa-
nym zasadniczo zapomoce nitowania, $wiadczy
opis budowy ,,Normandie”, najwiekszego okretu
na Swiecie. Jeszcze wiekszy od niego, bedacy
obecnie w budowie okret angielski ,,Queen Ma-
ry“, posiada réwniez wiele czesci spawanych;
bardzo charakterystyczny jest fakt, ze niektore
nitowane czesci tego okretu byly usuwane i za-

stepowane czesciami spawanemi juz w czasie
budowy.
Oczywiscie w konstrukcji rurociggow

i zbiornikd6w nie potrzeba przytacza¢ przy-
ktadéw, ogtaszanie tego rodzaju robodt przestato
by¢ interesujagce. Wypada jednak zacytowaé —
jako robote niecodzienng — wieze do krakowa-
nia (rys. 3) 23 m wysokosci, 2,8 m $redn., 60
tonn wagi, wykonana przez f. Babcock Wilcox
(Francja), gdyz grubos¢ scianek wynosi tu 40 mm
i cala wieza zostala po spawaniu wyzarzona
w piecu. Takze godne uwagi, ze wzgledu na
pojemnos$é, jest cysterna o pojemnosci 7100 m3
(Wtochy), przy ktérej zaoszczedzono 17°/0 wagi.
Rowniez zbyt gtosny byt rurocigg naftowy z Ira-
ku do Morza Srédziemnego (1930 km), aby nie
wspomnie¢, ze opis jego ukazat sie w r. ub.
Zainteresowanych tym dziatem zaciekawi takze
opis spawania sieci rurociggéw ogrzewania dziel-
nicowego w Paryzu.

fZ dziesigtkbw wybitnych robo6t z dziedziny
budownictwa lgdowego zacytujemy z powodu bra-
ku miejsca tylko most PalSund (Sztokholm) 1100
tonn, 275 m rozpietoSci (projekt nitowany prze-
widywat 1850 t), dach na dworcu w Genewie
catkowicie spawany, oraz 1000-tonnowa S$ciane
na zaporze wodnej (St. Zjedn.) ze stali poOinie-
rdzewiejgcej, grub. 9 mm; S$ciana tego rodzaju,
zacementowana, zapewnia idealng szczelnos¢.
Z konstrukcyj szkieletowych budowlanych spa-
wanych godnym uwagi jest dla nas przedewszy-
stkiem Gmach Fund. Kwat. Wojsk, w Warsza-
wie, opisany przez projektodawce w r. z

Z dziedziny tylko posrednio taczacej sie ze
spawaniem, ciekawa moze byé wiadomos¢, ze
w Niemczech 200000 sztuk watéw silnikow Die-
sela (I°/0 Cr, 0,2°/0 Mo) utwardzono palnikiem
acetylenowym sposobem Shortera.

Na zakohczenie nalezy zaznaczyé, ze w r.z
firma Perun wydala — dorocznym zwyczajem —
Kalendarz Spawalniczy Nr.5 poswiecony meta-
lizowaniu natryskowemu. Wobec wyczerpania sie
»Podrecznika Spawacza™, wydanego swego cza-
su przez nasze Stowarzyszenie, Kalendarz Spa-
walniczy stanowi — obok naszego czasopisma
cenne zrodio informacyj dla oséb interesujgcych
sie spawaniem. Nalezy zaznaczy¢, ze nowy
»Podrecznik Spawacza” jest obecnie w opraco-
waniu i mamy nadzieje, ze z koricem r. 1936
opusci prase.

Redakcja.
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621.791.5 : 625.151.81
2000 sfow 6 rys.

Napawanie zuzytych krzyzownic lanych

metodqg acetylenowag

Stanatem przed do$¢ trudnem zadaniem. Na
jednej z linji P. K. P, linji do$¢ diugiej — okoto
150 km, w wyniku perypetyj wojny Swiatowej,
na wszystkich rozjazdach znalazty sie krzyzow-
nice lane t.CIV wegierskie i czeSciowo t.Xa
austrjackie.

Krzyzownice te zapewne juz w chwili ukia-
dania ich przez kompanje saperskie w r. 1916
bylty zuzyte.

Po 20-tu latach pracy w torze na dos¢ ruchli-
wej linji ulegty one rzadko notowanemu zuzyciu.
Poniewaz zapasu tego typu krzyzownic do wy-
miany niema, a zuzyte diuzej nie mogty by¢ po-
zostawione w torze, zaczgtem szukal rozwigza-
nia tego zagadnienia. Tu nasuneta sie mysl za-
stosowania napawania. Dzieki wydatnej pomocy
p. Naczelnika Stuzby Drogowej, inz. St. Pogo-
rzelskiego, ktory zaopatrzyt mnie w odpowied-
nie urzadzenia, przystgpitem do préb, z malg
jednak narazie wiarg w skuteczno$¢ tego $rod-
ka w stosunku do krzyzownic lanych, gdyz
z dotychczasowych publikacyj na ten temat
wynikato, ze wszelkie dotychczasowe proby na-
pawania acetylenem krzyzownic lanych nie daty
zadnych pozytywnych wynikow.

Po przestudjowaniu dostgpnego mi materjatu
fachowego, doszedtem do przekonania, ze napa-
wanie Kkrzyzownic lanych teoretycznie jest mo-
zliwe. Chodzito tylko jeszcze o stwierdzenie,
z jakim materjatem odlewu w krzyzownicach ma
sie do czynienia.

Byta tu pewna trudno$é, gdyz o sposobach
wykonania krzyzownic lanych w hutach b. mo-

Rys, 1. Napawanie w torze Kkrzyzownicy ze stali lanej.
Niezbedna jest zastona od wiatru w celu ochrony przed
zbyt szybkiem stygnieciem odlewu po napawaniu.

narchji austro-wegierskiej zadnych danych nie
mozna byto otrzymaé, a na badania mikro-foto-
graficzne nie byto ani $rodkoéw, ani czasu.

Rys. 2. Obcinanie nadlewkéw przed ostatecznem wyrow-

naniem profilu gtéwki zapomocg mitotka. Z lewej strony

autor artykutu, z prawej spawacz Sztobryn z pomocni-
kiem.

Ze spostrzezen nad przebiegiem i rodzajami
zuzycia dzioba i szyn skrzydiowych, nad pro-
bami twardosci i t. p,, doszedlem do nastepu-
jacych wnioskow:

1. Krzyzownice austrjackie t.X.a o skosie
1:9,51 i diugosci 2,20 mtr sg wykonane
catkowicie wraz z szynami skrzydtowemi
i odlane ze stali zlewnej hartowanej.

2. Krzyzownice wegierskie t.C.IV. o skosie
1:11,77 i dtugosci 2,38 mtr przypuszczal-
nie sg wykonane ze stali lanej, posiada-
jacej matg zawarto$¢ wegla, a sadzac po
nadzwyczajnej twardosci i duzym wspot-
czynniku kurczenia sie (w czasie stygnie-
cia tatwo pekajg), posiadajg dos¢ duzag
zawartos¢ manganu.

Po takich wstepnych rozwazaniach, przysta-
pitem odrazu do prob.

Delegowanym do mnie spawaczom z apara-
tami tlenowo - acetylenowymi, po naprawieniu
przez nich kilkunastu krzyzownic, walcowanych
Z szyn, co nie przedstawiato powazniejszych
trudnosci, oswiadczytem, Zze przystapig obecnie
do napawania krzyzownic lanych. Na to spawa-
cze starali sie wyjasni¢ mi, ze jest to niemozliwe



SPAWANIE | CIECIE METALI

i niewykonalne, gdyz wszelkie préby, napawa-
nia krzyzownic lanych, jakie dotychczas robili,
konczyly sie zupetnem niepowodzeniem, gtéwnie
z powodu pekania naprawionego odlewu.
Mimo to, o$wiadczytem im, ze teraz bedzie
dobry wynik i polecitem odrazu zabra¢ sie do
roboty. Datem im nastepujgce zalecenia: staran-

Rys. 3. Krzyzownica t.Xa po naprawie.

napawane sg jeszcze diuzsze.

ne wykonanie, dokladne ogrzewanie catego od-
lewu, ustalenie droga préb najodpowiedniejszego
oddalenia palnika od odlewu i obserwowanie
wpltywu regulowania strumienia acetylenu na
jakos$¢ osigganego wyniku.

Do tej pierwszej probnej pracy przekazatem
starg peknietg krzyzownice t.X.a.

Préba ta wypadia jaknajgorzej: ani stosowa-
nie réznych wyprébowanych sposobdéw, ani do-
ktadne ogrzewanie catej masy metalu nie pomo-
gto i krzyzownica pekta w dwdch miejscach.
Szczelina pekniecia byta prostopadta do kierun-
ke napawania, siegata na gtebokos¢ kilku centy-
metréw, poczem przechodzita w ledwo dostrze-
galng ryse.

Nastepna proba z druga, réwniez peknietg
krzyzownica, dala juz lepszy wynik. Naktadanie
udato sie dos¢ dobrze, obrébka miotkiem row-
niez; materjat natozony byt mniej porowaty.
Lecz przy stygnieciu, pomimo réwnomiernego
nagrzania, krzyzownica pekia.

Po tych prébach polecitem przystgpi¢ do na-
pawania najbardziej zuzytej krzyzownicy t.C.IV,
lezacej w torze czynnym.

Napawanie dato teraz zupeinie dobre wyni-
ki. Lecz po kilku dniach na dziobie wystapity
dwa pekniecia prostopadie do dzioba, mato wi-
doczne i gtebokie na 2 cm; odlegtos¢ pomiedzy
peknieciami wynosita 12 cm. W czasie napawa-
nia i stygniecia panowat silny wicher, co w zwiga-
zku z grubym nakladem napawanego materjatu,
wskutek zbyt szybkiego stygniecia, wywotato
pekniecie.

Po tych prébach doszedtem do wniosku, ze
obrany sposob napawania jest dobry i odpo-
wiedni, a niepowodzenia przypisatem z jednej
strony brakowi nalezytej jeszcze wprawy spa-
wacza, wadliwemu materjatowi, z ktérego wy-
konane byly krzyzownice (nienapawane tez pe-

Warstwa napawana zajmuje
prawie potowe diugosci dzioba, a na szynach skrzydtowych warstwy
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katy w czasie pracy w torze; ucha, stuzace do
przykrecania krzyzownicy do podrozjezdnic,
miaty stare pekniecia)—i wreszcie zbyt szybkie-
mu ostyganiu w czasie roboty z powodu wia-
tru lub deszczu.

Nastepne krzyzownice byty wszystkie juz
napawane w torach pomimo p6znej jesieni, byty
tylko chronione od wiatru odpo-
wiednig zastong i starano sie uni-
ka¢ napawania podczas deszczu
lub chroni¢ od deszczu goracy
jeszcze odlew.

W tych warunkach wykonywa-
ne napawanie dato Swietne wyniki.

Na rys. 1 widzimy przebieg na-
pawania z zastong od wiatru.

Na rys. 2 obserwujemy ob-
cinanie nadlewkdéw przed obrdbka
ostateczng miotkiem, Na pozosta-
tych fotografiach od rys. 3 do rys. 5
sg uwidocznione ciekawsze przy-
ktady napawania poszczegdlnych
typow krzyzownic.

Napawanie, dajace dobre rezul-
taty, odbywato sie systemem nakta-
dania w prawo, wyréwnywano war-
stwe do poziomu wedtug linji, po-
czem byto stosowane t. zw. rozlewa-
nie, przy ktérem palnik podnosi sie do 7 mm powy-
zej powierzchni napawanej i ogrzewa sie cate miej-
sce napawania az do temperatury, w ktérej masa po-
czyna sie rozlewaé; nastepnie urywa sie ptomien
i po pewnym czasie, gdy masa stezeje, przystepuje
sie do przekucia (obrébki) miejsca napawanego
miotkiem zwyklym. Po obrébce miotkiem obci-
na sie boczne zgrubienia i nadlewki zwykiym
przecinakiem i wreszcie wyrownywuje sie kant
na okrggto miotkiem.

Do powyzszych robét stosowano palnik ,,Nor-
mus" z koncéwka Nr. 7 i drut marki ,, Tor*, gru-
bosci 6 mm.

Rys. 4. Naprawiona przez napawanie w torze krzyzowni
ca typu CIV.
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Na rys. 6 widzimy Kkrzyzownice pracu-
jaca w torze, w trzy miesigce po napawaniu, bez
Sladu zuzycia.

Jednym z warunkéw dobrego wyniku napa-
wania jest dokitadne podbicie podrozjezdnic
przed napawaniem w celu uchronienia $wiezo
napawanych krzyzownic przed skutkami zbyt
wielkich naprezenn podczas przejscia pociagow.

Temperatura powietrza, sama przez sig, nie-
ma wpltywu na jako$¢ roboty. Ujemny natomiast
wplyw wywiera silny wiatr oraz deszcz, sprzy-
jajace zbyt szybkiemu ostyganiu, przy ktorem
mogg powsta¢ pekniecia.

Do najwazniejszych-czynnikéw dobrego na-
pawania zaliczy¢ nalezy osobiste zalety spawa-
cza: starannos$¢ roboty i spostrzegawczosé, or-
jentacja we wiasnosciach materjatu, wprawa
i doswiadczenie, nalezyte regulowanie doptywu
acetylenu, racjonalny podzial pracy na etapy
i wreszcie odpowiednie oddalenie palnika od
przedmiotu (ten ostatni szczegét jest bardzo
wazny).

Przeprowadzitem w opisany powyzej sposob
napawanie zgérg 100 krzyzownic niezdatnych
do uzytku i skazanych na zagtade. Obecnie od
kilku miesiecy pracujg one w torze, przy nor-
malnym ruchu pociggébw, prowadzonych przez
parowozy ciezkich seryj, bez zarzutu i, jak wi-
da¢ z zalgczonych fotografij, wygladaja jak
nowe.

Z powyzszego wynika, iz dzieki ustalonej
przeze mnie nowej metodzie napawania tlenowo-

Rys. 5. Krzyzownica typu 6d. Naprawiony dziéb lany oraz
skrzydta ze stali walcowanej. Krzyzownice tego typu tat-
wo dajag sie napawac.

acetylenowego krzyzownic lanych, bez zdejmo-
wania z toru, zostala umozliwiona gruntowna
naprawa i dalsza dtugoletnia praca tychze krzy-
zownic przeznaczonych uprzednio na ztom.
Czas spawania jednej krzyzownicy wynosi
ok. 6 godzin, do tego nalezy doliczy¢ straty na
przejscie spawacza z pomocnikiem od jednej
krzyzownicy do drugiej, oraz straty na przerwy
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z powodu ruchu pociggu. Zuzycie gazbw wyno-
si okoto 7 m3 tlenu i 7 kg acetylenu rozpusz-
czonego; zuzycie drutu ,,Tor" na 1 krzyzownice
wynosi — zaleznie od zuzycia krzyzownicy — od
2 do 3 kg, przecietnie 2,5 kg. W tych warun-
kach koszt napawania metodg tlenowo-acetyte-
nowa jednej krzy ownicy, lezgcej w torze,

Rys. 6. Krzyzownica napawana po trzech miesigcach pra-
cy w torze, pracuje doskonalejbez $ladéw zuzycia. Pozor-
na nierébwno$¢ powierzchni na granicy materjatu starego
z napawanym w rzeczywisto$ci nie istnieje. Ztudzenie nie-
rownosci jest wywotane ciemniejszym kolorem materjatu
napawanego w miejscu pofaczenia,

w czasie normalnego ruchu pociggéw wynosi od
60 do 70 ziotych. Wpymiana za$ zuzytej ta-
kiej krzyzownicy na nowg kosztuje od 750
do 900 ziotych.

Powyzsze zestawienie kosztu naprawy krzy-
zownic przez napawanie z kosztem wymiany
krzyzownic starych na nowe, stwierdza bez-
sprzeczng warto$¢ i celowos¢ metody napawa-
nia, ktora dzieki temu zastuguje na szerokie
rozpowszechnienie.

Rechargement au chalumeau des coeurs de croisements
des rails en acier coule.

Les coeurs de croisements en acier coule a forte teneur
en Mn, de provenance hongroise et autrichienne. qui se
trouvent en quantite limitee sur les reseaux des ch. d. f.
polonais, ont ete consideres jusqu'a present comme inap-
tes au rechargement. L'auter decrit comment on a pu
surmonter les difficultes en appliquant un procede spe-
cial de rechargement au chalumeau.

Auftragschweissung der Gusstahlschienen-

kreutzstiicke.

Schienenkreutzstiicke oesterreichischer und ungarischer
Herkunft aus Mangan-Gusstahl hergestellt, welche auf
einer gewissen Strecke der polnischen Staatseisenbahnen
enigebaut waren. boten grosse Schwierigkeiten bei ihrer
Ausbesserung mittels Schweissauftragens, Der Verfasser
beschreibt das Verfahren, welches neurdings mit sehr
gutem Erfolge bei dem Auftragschweissen dieser Kreutz-
stiicke angewendet wurde.

Autogene
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Spawane konstrukcje w fabryce Perun w Warszawie

Towarzystwo Akcyjne Perun, posiadajgce
kilka wytworni tlenu i acetylenu, oraz wytwor-

Rys. 1. ~Stupy i podciagg parterowy.

nie materjaléw i przyrzadéw do spawania ace-
tylenowego i elektrycznego i ciecia metali, kro-

Rys. 2. Podciag pietrowy.

czy w pierwszym szeregu pionierdw spawalnic-
twa w Polsce. Nic dziwnego, ze takze w swo-
ich fabrykach, ilekro¢ zda-

rzy sie okazja, stosuje chet-

nie konstrukcje stalowe
spawane. Ostatnio latem
1935 r. T-wo Perun, przy

dalszej rozbudowie swojej
warszawskiej wytwaorni (ul.
Grochowska 52), zastoso-
wato szkielet stalowy spa-
wany w konstrukcji mie-
szanej z murowanemi $cia-
nami zewnetrznemi.

Nowo wzniesiona hala jest budynkiem pie-
trowym o powierzchni zabudowanej 230 m2
i kubaturze 2000 m3 Dotyka ona z dwdch stron
do budynkéw dawnych, a zapetniajagc wolng
przestrzen w ich narozu, tworzy z niemi zwarty
kompleks o rzucie poziomym prostokatnym.

Na dole miesci sie sala do spawania acety-
lenowego i warsztat do ciecia metali, a pietro
przeznaczone zostalo na warsztaty i magazyny.

Szczuptos¢ miejsca, jakie bylo do rozporza-
dzenia z jednej strony, a potrzeba stworzenia
przestronnych sal ze wzgledu na wymogi pracy
warsztatu z drugiej, doprowadzity do zastosowa-
nia konstrukcji szkieletowej. Z uwagi za$ na du-
za rozpieto$¢ i znaczne obcigzenia uzytkowe
(800 kg/m2) szkielet stalowy okazat sie dogod-
niejszym od zelbetowego.

Szkielet skitada sie z 4-ch stupéw ustawio-
nych w dwa rzedy, na ktérych opierajg sie po
dwa réwnolegte podciagi na kazdej kondygnacji
(parter i I-sze pietro).

Podciagi sa wykonane jako belki ciggte 3-
przestowe o nieréwnych przestach: 8,00-~4,80+
4,80 m, ztozone z dwu czesci: jednej o prze-
kroju mocniejszym, przekrywajgcej przesto 8-
metrowe i zdrugiej stabszej, przekrywajacej oba
mniejsze przesta. Styk znajduje sie w poblizu
stupa po stronie przesta krétszego.

Belki stropowe w stropie parterowym spo-
czywajg na podciggach, od goéry za$ w stropie
pietrowym — na dolnych stopkach podciggéw.
Dlatego w podciggu parterowym (rys. 1) stosowa-
no réwnanie profili gérag, a w podciggu pietro-
wym (rys. 2) — rownanie dofem.

Podcigg parterowy w przesle 8-metrowem
jest wykonany jako blachownica spawana, gdyz
przy tak duzej rozpietosci i obcigzeniu uzytko-
wem 800 kg/m2 normalne profile walcowane nie
wystarczaty. Blachownica sklada sie z trzech
blach: $rodnikowej oraz naktadkowych —gornej
i dolnej, potaczonych ze sobg spoinami przery-
wanemi. Pod belkami stropowemi wzmocniono
srodnik zebrami z ptaskownikoéw (rys. 3). Bla-
chownica ma wysokos$¢ 60 cm.

W przestach mniejszych zastosowano dzwi-
gar walcowany o profilu I N. 36. Styk urzadzo-
no w odlegtosci 1,50 m od stupa, t. j. w pobli-
zu zera momentéw. Dla zlagodzenia przejscia
od blachownicy do dzwigara, $cieto ukosnie bla-
che s$rodnikowa, zmniejszajgc wysokos¢ blachow-
nicy z 60 do 36 cm wedtug linji prostej, na diu-

Rys. 3. Podciag parterowy.
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gosci okoto 0,5 m (rys. 3). Styk spawano na bu-
dowie. Ze wzgledow montazowych wykonano
go wycinajagc schodkowo—jak to wida¢ na rys.
3 i 4 koniec blachownicy i dZwigara.

Styk podciggu parterowego przed wykonaniem
spawania.

Rys. 4.

Po ustawieniu dzwigara i oparciu jego kon-
ca na wystajgcym koncu blachownicy, potgczo-
no spoinami stykowemi zukosowane krawedzie
zetkniecia obu czes$ci i natozono z obu stron
niewielkie przyktadki. Na rys. 5 wida¢ gotowy
styk w stanie wykonczonym. Na rys. tym widac
rOwniez wyraznie spoiny, tgczace blachy naktad-
kowe ze Srodnikowsg, oraz jedno zebro blacho-
whnicy.

Podciag nad pietrem obcigzony wylacznie
stropem dachowym o dos$¢ duzym wprawdzie
ciezarem wiasnym (dach ptaski ogniotrwaty),
lecz 0o minimalnem obcigzeniu uzytkowem jest
wykonany z samych dzwigaréw walcowanych.

Styk podciggu parterowego w stanie wykon-
czonym,

Rys. 5.

W przesle 8-metrowem zastosowano profil I N.36,
a w przestach mniejszych 1 N.26. Styk wykona-
no podobnie (rys. 2), jak w podciggu partero-
wym. Zastosowano tu réwniez tagodne przejscie
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od wiekszego do mniejszego profilu, co osig-
gnieto przez wyciecie w $ciance dzwigara wyz-
szego, trojkatnego klina, w poblizu gérnej stopki.
Nastepnie stopke przygieto i zlgczono spoing ze
scianka (rys. 6).

Stupy (rys. 1i7) sag wykonane z dwu dzwi-
garow dwuteowych, powigzanych ze sobg t3cz-
nikami z zelaza ptaskiego. W parterze zastoso-
wano dzwigary o profilu | Nr. 16, a na pietrze
I Nr. 10. Stupy wykonano w catoSci w warszta-

Rys. 6. Styk podciggu pietrowego,

cie i gotowe ustawiono na budowie. Konstruk-
cja styku (rys. 7) skiada sie z poziomej blachy
poprzecznej, dwu pionowych blach przykiadko-
wych oraz dwu podkiadek wyréwnawczych
0 grubosci (16—10):2= 3 cm.

Podciggi przechodzg przez stupy na wylot,
opierajgc sie centrycznie na umieszczonych
w Srodku stupa siodetkach z krétkich kawat-
kéw dwutedwek (rys. 3 i 6). Belki stropowe
trafiajace w stup, opierajg sie na montazowych
konsolkach z tedéwek (rys. 7) i sa potgczone
spoinami z dzwigarami stupowemi.

Rys. 7. Styk stupa.

Opisana wyzej konstrukcja, aczkolwiek roz-
miarami niewielka, S$wiadczy jednak chlubnie
o ambicji T-wa Perun stosowania nowoczesnych
metod budownictwa takze na wilasnem podwoé-
rzu fabrycznem, gdzie czesto w innych przed-
siebiorstwach mechanicznych panuje brak fa-
chowosci i partactwo budowlane.
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Constructions soudees d'un nouveau batiment de
la Societe ,,Perun‘“ a Varsovie.

L auteur decrit la construction d’un batiment de 1'usi-
ne ,Perun" a Varsovie. dont l'ossature d'acier en profils
lamines et en tdles, a ete soudee; il expliqgue dune ma-
niere plus detaillee la construction des longrines et des
poteaux.

Lutospawanie.

Lutospawaniem nazywamy taki sposob tgcze-
nia metali, przy ktérym dwie czeSci metalowe,
przygotowane tak, jak do spawania, lecz nie
doprowadzone do temperatury topliwosci, sg
taczone przy pomocy stopu o0 nizszym punkcie
topliwosci, ale znacznej wytrzymatosci, ktory
wigze sie energicznie z krawedziami czesci ia-
czonych.

Lutospawanie ma duzo wspdlnego ze spa-
waniem, gdyz przygotowujemy przedmiot, jak

do spawania, Sci-
najac odpowiednio
krawedzie taczone,
uzywamy tego sa-

mego ptomienia
acetylenowo-tleno-
wego i otrzymuje-

my potaczenie o
podobnych wtasno-
$ciach mechanicz-
nych, jak przy spa-
waniu. Z drugiej
strony lutospawa-
nie ma wspolne
cechy z lutowa-
niem na twardo,
gdyz nie doprowa-
dzamy krawedzi {5-
czonychdo stanu to-
pliwosci i jako
spoiwa uzywa-
my specjalnego sto-
pu z grupy mosig-
dzéw, 0 nizszym
punkcie topliwosci
niz metal spawany.
Jednak lutospawanie odbywa sie w temperaturze
znacznie wyzszej niz lutowanie, a stosowane spoi-
wo posiada wiasnosci mechaniczne zblizone do
wiasnosci stali miekkiej; otrzymuje sie wiec po-
taczenia znacznie wiecej wytrzymate i ciggliwe,
niz przy lutowaniu.

Na rys. 1 widzimy zdjecie mikrograficzne
potaczenia lutospawanego na zeliwie.

Rys. 1. Mikrograficzne zdje-
cie potgczenia lutospawanego
na zeliwie.

Zjawiska fizyczne i chemiczne podczas
lutospawania.

Kropla ptynnego lutu potozona na powierzchni
nagrzanego metalu rozlewa sie po nim szeroko,
tworzac cieniutkg powloke. Pomiedzy warstew-
kg lutu, a powierzchnig metalu, powstajg sity
przyczepnoéci, analogiczne do sit miedzyczg-
steczkowych, wigzacych ze sobg czasteczki tego
samego metalu. Rozprowadzanie lutu cieniutkag
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Geschweisste Stahlkonstruktionen eines neunen GebaU-
des in der Fabrik ,,Perun" in Warschau.

Der Verfasser beschreibt die Konstruktion des Stahl-
skelettes eines neuen Fabrikgebiiudes, dessen Teile mit-
tels Schweissen aus Walzprofilen und Blechen ausgebil-
det wurden; dabei wird die Ausfiihrung der Haupttrager
und Saulen naher besprochen.

621.791.3
2700 stéw 4- 38 rys.

warstewka Scisle przylegajacg do powierzchni
metalu nazywamy ,zwilzaniem" metalu przez
lut. Im lepiej lut zwilza metal, t. j. im cienszg
warstewka rozlewa sie po jego powierzchni,
tem silniejsze otrzymuje sie potgczenie,

Pierwszg czynnoscig przy lutospawaniu jest
wiec zwilzenie przez lut miejsca tgczonego, na-
grzanego do odpo-
wiedniej tempera-
tury. Dopiero po
powleczeniu po-
wierzchni  metalu
cienkg warstewka
lutu, naklada sie
lut grubszemi war-
stwami i wypetnia
sie spoine.

Metal przed-
miotu musi by¢ na
grzany do odpo-
wiedniej tempera-
tury, aby mogt byé
dobrze zwilzony
przez lut. Wyso-
kos¢ tej tempera-
tury zalezy od na-
tury przedmiotu. tgczone krawedzie metalu
muszg by¢ dokiadnie oczyszczone mechanicznie
lub tez chemicznie przy uzyciu odpowiednich
srodkéw oczyszczajgcych.

Podczas samego procesu lutospawania, na
powierzchni moze sie tworzy¢ nalot, sktadajacy
sie z tlenkéw Ilub innych przypadkowych za-
nieczyszczen. Metal stopiony lub bliski punktu
topliwosci pochtania gazy pochodzace z okala-
jacej atmosfery, lub tez wydobywajace sie z me-
talu podczas topienia (np. pary cynku z mosia-
sigdzu), ktore osadza¢ sie moga na spawanej
powierzchni.

Szkodliwemu dziataniu tych czynnikéw, kté-
re utrudniajg ,,zwilzanie" i wplywaja ujemnie
na wytrzymato$¢ potaczenia, zapobiega sie przy
pomocy odpowiednich topnikéw w formie
proszkéw, ktdre topig sie w plomieniu palnika
jednoczesnie z lutem.

Lutospawanie praktycznie stosuje sie do me-
tali nastepujgcych: wszelkich rodzajéw zeliwa,
stali miekkich i stali twardych, stali powleka-
nej cynkiem lub cyng, stali lanej, kujnej leizny,
miedzi i stopéw miedzi (réznych rodzajow mo-
sigdzu i bronzu).

W poréwnaniu do spawania, lutospawanie
stosowane we wiasciwych sobie dziedzinach —
przedstawia r6zne zalety, ktére ponizej sg szcze-
go6towo omowione.

Rama zeliwna na-
zapomoca lutospa-
wania.

Rys, 2,
prawiona
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Lutospawanie zeliwa.
Przy lutospawaniu zeliwa krawedzie tgczone
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Lutospawanie stali miekkiej.

Przy wykonywaniu réznych robét Slusarskich

nagrzewane sa tylko do temperatury 650° 750°. galanteryjnych oraz dekoracyjno - artystycznych,
Mniejsze nagrzewanie przedmiotu spawanego gdy trzeba tgczy¢ zazwyczaj duzg ilo$¢ czesci
daje szereg korzysci, a mianowicie: walcowanych, kutych lub wycinanych palnikiem
acetylenowo-tlenowym o matych prze-
krojach, lutospawanie nader chetnie
jest stosowane ze wzgledu na zniko-
me odksztatcenia sie (wichrowanie
sie) przedmiotéw tgczonych tg metoda.
W ten spos6b wykonuje sie ogro-
Rys. 3. Tiok zeliwny maszy- . Lo
ny Diesela 120 KM naprawiony Rys. 4, Blok cylindrowy Rys. 5 Ptaszcz wodny silnika gazowe-
samochodowy naprawiony go naprawiony zapomocg Iutospawa-

zapomocg lutospawania w
3 godz. przy uzyciu 2 kg drutu.

1) kilkakrotnie mniejsze zuzycie gazbw —
metoda ta wiec jest tansza, pomimo, ze
cena samego spoiwa (drutu) jest wyzsza;

2) podgrzewanie, stosowane normalnie przy
przy spawaniu, ze wzgledu na zabezpiecze-
nie przed pekaniem odlewu podczas sty-
gniecia naskutek skurczu — przy lutospa-
waniu jest zbyteczne w ogromnej wiek-
szo$ci wypadkow, bowiem skurcz jest
niewielki; skraca to czas naprawy i zmniej-
sza jej koszty; .

3) wynikajgca stad mozno$¢ naprawy czesci
peknietej bez demontazu pozwala uniknaé
kosztow rozbidrki i skladania maszyny
uszkodzonej, skraca czas przestoju maszy-
ny i zmniejsza straty pochodzace z tego
zrodla, ktére czasami sg bardzo powazne.

Na rys. 2 9 przedstawione sg przykfady
zastosowania lutospawania do naprawy czesci
lanych.

Szerokie zastosowanie znalazto réwnie luto-
spawanie przy #taczeniu zeliwnych rurociggéw
(rys. 10 i 11). _

W poréwnaniu do #gczenia na olow i t. p.
niedoskonatych sposobow uszczelniania, lutospa-
wanie jest tansze, zapewnia zigczom duzg wy-
trzymato$¢ i idealng szczelnosc.

Lutospawanie nadaje sie réwniez doskonale
do naktadania czeSci wytartych przez zuzycie.
Np. wytarte tloki zeliwne, pracujgce w cylin-
drach zeliwnych, doprowadzone zapomocg luto-
spawania do normalnych wymiaréw, nie zuzy
wajg sie juz tak szybko, jak ttoki nowe, wspot-
czynnik tarcia bowiem dla materjatlu nadlanego
jest mniejszy niz dla zeliwa (rys. 12).

Do napawania stosuje sie lut twardszy,
z pewng domieszkg manganu (t. zw. ,,bronz man-

ganowy").

zapomocg lutospawania.

dzenia, bramy, witraze, zyrandole (rys. 13), po-
stumenty, figurki i etc.

Wielka zaletg lutospawania jest moznos¢ 13-
czenia blach o bardzo réznych grubosciach. Na
rys. 14 pokazane jest potgczenie 2 blach o grub.
2 mm i 20 mm.

Rys. 6. Rama prasy naprawiona zapomocg lutospawania.
Przygotowanie (ukosowanie) - 6 godz,, spawanie - 1,5 godz.
(Wtochy),
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Rys. 7.
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Pekniety tylny most podwozia samochodowego,

naprawiony'zapomoca lutospawania, bez demontowania

Rys. 8.

dyferencjatu.]

Kotnierz ze stali miekkiej dotgczony do zbior-

nika zeliwnego $éredn. 700 mm zapomocag lutospawania

Rys. 9.

(Elektrownia O. K. W. w Chorzowie).

Naprawa zapomocg lutospawania czeéci maszyny
rolniczej, wykonanej z zeliwa kujnego.

Lutospawanie wykonano palnikiem o mocy
350 litréw acet. na godzing, podgrzewano blache
z przeciwnej strony palnikiem o mocy 1000
litr/godz. acetylenu. Potaczenie to z trudem da-
toby sie wykona¢ spawaniem acetylenowem,
lub tukiem elektrycznym; za pomccyg lutospawa-

TW A

Rys. 10 i 11. Lutospawanie rur zeliwnych.

nia za$ potaczenie tego rodzaju uzyskuje sie
z wielkg tatwoscia.

Rys. 15 przedstawia potgczenie cienkiej bla-
chy z kratdwka, roéwniez bardzo trudne do wy-
konania inng metoda.

Lutospawanie rowniez jest wskazane przy
taczeniu blach cienkich o krawedziach zagietych
i zetknietych ze sobg, jak wskazuje rys. 16.

Potaczenie tego rodzaju znajduje zastosowa-
nie np. w budowie karoserji samochodowych
lub wagonéw osobowych, gdy krawedzie zagiete
sg ftaczone naprzéd zapomocg nitowania lub
elektrycznego spawania punktowego, a z ze-
whnatrz trzeba rowek miedzy krawedziami wy-

Rss. 12, Naktadanie ttoka zeliwnego Manzytem przy po-
mocy palnika acetylenowego, metoda lutospawania,

petni¢ metalem. Lutospawanie pozwala szybko
i bardzo gtadko wykona¢ tego rodzaju spoine,
lepiej i taniej niz zapomocg spawania tukowego
lub acetylenowego.

~Lutospawanie jest takze z powodzeniem sto-
sowane do tgczenia lekkich konstrukcji z ksztal-
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townikéw. Spawanie elektryczne w takich wy-
padkach nie jest polecane, gdyz spoiny sg zbyt
grube i nieksztattne, a cienkie profile tatwo sie
przepalaja.

Rys. 13. Zyrandol zelazny o wysokosci blisko 3 m.. wy-
konany zapomocg lutospawania z 2242 czesci. (Kosciét
parafjalny w tunincu),

lepiej sie nadaje do
lecz ze wzgledu
rowniez

Spawanie acetylenowe
faczenia cienkich przekrojéw,
na mogace powsta¢ odksztatcenia,
przedstawia trudnosci.

Rys. 15. Potgczenie cienkiej

Rys. 14. Lutospawa-
blachy z kratéwka.

nie 2 blach ro6znej
grubosci.

Lutospawanie posiada zalety spawania elek-
trycznego (mate odksztatcenia) i acetyleno - tle-
nowego (moznos¢ swobodnego operowania pto-

mieniem przy niewielkiem do-
dawaniu materjalu) i nie posia-
da ich wad. Pozwala ono uzy-
ska¢ potgczenie szybko, tanio i
bez znieksztatcenia przedmiotu.

Rys. 16. Jako przyktad mozna zacy-
towa¢ taczejiie pretéw

kwad ratowych. Do lutospawania nalezy
konce pretow zukosowa¢. Na rys. 17 po-
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kazane sg 2 mozliwe sposoby ukosowania.
Sposéb A jest lepszy, gdyz w utworzonym row-
ku zatrzymuje sie metal stopiony i nie sptywa
po bokach, jak to ma miejsce przy zukosowa-
niu preta w sposéb B.

A

&o06re S / eorszc

Rys. 17. taczenie pretéw kwadratowych.

Przyktad balustrady wykonanej z kratowki

przedstawia rys. 18.

Rys. 18. Balustrada z ptaskownikéw i kratowki, wyko-

nana zapomocg lutospawania.

Prety okragte taczy sie w ten sam sposob,
jak prety kwadratowe. Przy polgczeniach w for-
mie T wystarczy zuko-

sowaé pret srodkowy

pod katem 15 do 20° \sT~\

(rys. 19). ly .—-
Lutospawanie s/ wim,

rur w celach konstruk- > xfly

cyjnych, np. przy fabry- WM s

kacji ram rowerowych, A<Us

motocyklowych i t. p. D « T

jest DBardsp  VANRZAHR, Ydretow DKREAGWANIE

gdyz unika sie niebez-
pieczenstwa przepalania
cienkich $cianek rur, co
lenowem moze sie tatwo
nie jest do$¢ wprawny.

Potgczenia lutospawane rur odznaczajg sie
szczelnoscig i dlatego lutospawanie moze by¢
z powodzeniem stosowane przy wykonywaniu
roznego rodzaju kanalizacji.

przy spawaniu acety-
zdarzyé¢, gdy spawacz

Rys. 20. taczenie rur do zel, ptaskiego zapomoca

lutospawania.

Rowniez tgczenia rur z blachg wykonuje sie
bardzo fatwo, niezaleznie od grubosci ele-
mentéw (rys. 20). Nalezy zwrd6ci¢ uwage, ze te-
go rodzaju trudnosci, jak taczenie elementow
0 bardzo réznych grubosciach, zjawisko odksztat-
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cania sie, przepalania Scianek i t. p., ktore
przeszkadzajg przy spawaniu, nie istniejg przy
lutospawaniu. Dobrze wykonane potg-
czenie lutospawane jest znacznie
wytrzymalsze niz wadliwe (z powodu
wielkich trudnosci) wykonane potagczenie

Rys. 21. Lutospawanie zelaza profilowego.

spawane, pomimo, ze naogot lutospawanie
ustepuje spawaniu pod wzgledem wytrzymatosci.
R6zne potaczenia profili z blachg, ktéra przy
cienkosciennych elementach sg trudne do wyko-
nania zapomocg palnika lub tuku, tatwo daje sie
zrealizowaé¢ metodg lutospawania (rys. 21).

Na rys. 22 widzimy sto6t o diugosci ponad

Rys. 22.

4 m., mogacy pomiesci¢ wygodnie 18 oséb; stot
ten jest wykonany catkowicie z rur i blach spa-

36,t S mm

~Rct/m a, wyko
'hOri¢L z. r'w.Vy

fal&iJccl
Utajane
Rys. 23. Sposéb taczenia blatu stotu do ramy z rurek
zapomocg lutospawania.
wanych. Kolanowe zagiecie rur ramy sg uzys-

kane przez spawanie acetylenem poszczegol-

1— 1936

nych elementéw obcietych pod katem, a nogi
umocowano do gérnej ramy réwniez zapomocg
przypawania.

Rys. 24. Katedra wykonana zapomocg spawania i luto-

spawania.

Blacha tworzgca blat stotu jest przymoco-
wana zapomocg lutospawania palnikiem acety-

Stét z rur/-idlugosci 4 m, wykonany przewaznie zapomoca lutospawania.

lenowym do lekkiej ramy z katownika, Kktéra
znowu sama jest przypawana od zewnatrz do

Rys. 25. Krata okienna lulospawana.

ale nie na catym obwodzie, lecz
jednostajnie

ramy stotu,
szeregiem matych spoin (rys. 23)
rozstawionych.
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Mozna zauwazy¢, ze przy tej kontrakcji
lutospawynie palnikiem byto zastosowane we
wszystkich miejscach, gdzie mozna bylo mieé
obawe, ze spawanie przez stapianie wywotatoby
zbyt silne znieksztatcenia.

St6t ten stosunkowo lekki (okoto 110 kg.)
przy takich wymiarach, zostal wykonany nie-
wielkim kosztem, poniewaz wymagat tylko 30
godzin pracy jednego‘robotnika do catkowitego
wykonczenia.

Dalej, na rys.
24 widzimy ka-
tedre profesor-
skg — ta piek-
na sztuka, zapro-
jektowana przez
architekta, byta
wykonana cat-
kowicie zapomo-
¢3 spawania i lu-
tospawania.

Przy spawa-
niu ram okien-
nych (rys. 25)
taczy sie drobne profile teowe i kagtowe. Sposéb t3-
czenia zapomocg lutospawania, ktére do tego
celu jest najlepszg metoda, wskazuje rys. 26.

Aj W?

LB i
N

Rys. 26. Lutospawanie cienkich
ksztattownikéw zelaznych.

Reasumujgc powyzsze, lutospawanie stali
miekkiej zaleca sie stosowa¢ w nastepujgcych
wypadkach:

1) gdy pragniemy otrzymaé potgczenie szczel-
ne, a nieco zmniejszona wytrzymatosé jest
dopuszczalna;

2) gdy chcemy uniknaé odksztalcen;

3) kiedy wymaga sie, azeby potaczenie po-
siadato gtadka powierzchnig, aby unikngé
jej dalszej obrobi;

4) gdy nalezy wykonac¢ potgczenie w niewy-
godnej pozycji, per-
sonelem o stabych
kwalifikacjach;

5) gdy jest do wyko-
nania duzo krotkich
spoin na cienkich
przekrojach, wow-
czas zaoszczedza
sie na czasie i zu-
zyciu gazéw;

6) gdy wreszcie za-
barwienie spoiny,
rozne od metalu
taczonego, nie jest
przeszkoda.

Na zakohczenie na-
lezy zaznaczy¢, ze kra-
wedzie #gczne powinny
by¢ przed spawaniem
zwilzone wodg i posy-
pane proszkiem; w ten
spos6b zabezpiecza sie proszek przed zdmuchi-
waniem przez palnik. Niezaleznie od tego w cza-
sie pracy trzeba zanurza¢ koniec pateczki
w proszku.

Lutospawanie stali fwardych.

Wytrzymatos¢ stali wysokoweglistej na ro-
zerwanie moze wynosi¢ 80 kg/mnr i wiecej,

B

Rys. 27. Potaczenie lu-
tospawane stali wysoko-
weglistej.
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zaleznie od gatunku stali i jej obrobki termicz-
nej, podczas gdy wytrzymato$¢ potaczenia uzy-
skanego na drodze lutospawania wynosi nor-

Rys. 28. Wyniki préby na ci$nienie zbiornika z blachy
cynkowanej, wykonanego zapomocg lutospawania w wy-
twérni Tow. Akc. Perun. Pekniecie poza spoina.

malnie ok. 40 kg/mm2 Zdawacby sie przeto
mogto, ze lutospawanie stali wysokoweglistych
nie moze znalez¢ zastosowania praktycznego.
Nie nalezy jednak zapominaé, ze i spawa-
nie tych stali tak palnikiem, jak i tukiem elek-
trycznym nie daje zadowalajacych wynikow.
Pod wptywem ptomienia palnika lub tuku elek-
trycznego wewnatrz stali weglistej zachodza
zmiany natury chemicznej (wypalanie sie wegla)
i—co jest wazniejsze- natury fizycznej (powsta-
wanie por, przemiana struktury drobno-ziarni-
stej nafgruboziarnistg, hartowanie). Jezeli poia-

Kadzie z blachy cynkowanej wykonanej zapo-

mocg lutospawania.

Rys. 29.

czenie wogolle daje sie uzyska¢ zapomocag spa-
wania, to warto$¢ jego stoi czesto ponizej cyfr,
podawanych wyzej dla lutospawania.

Dlaczego lutospawanie stali moze byé¢ ko-
rzystniejsze, przekonuje nas najlepiej rys. 27,
przedstawiajgcy strukture potgczenia lutospa-

wanego.
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Wida¢ tu, ze struktura stali, dzieki niskiej
temperaturze lutospawania, nie ulegta zmianie.

Stal twardg lutospawa sie w ten sam spo-
sob, co stale miekkie. Stosuje sie réwniez drut
~Bronzyt" i ten sam proszek ,Alfin".

Lutospawanie
czesci ocynkowa-
nych. Szczegdlniej przy
fabrykacji duzych zbior-
nikéw z blachy ocynko-
wanej (rys. 28 i 29),
wykonywananiu odgate-
zien na rurociggach i t. p.
lutospawanie oddaje du-
ze ustugi. taczenie rur
ocynkowanych na gwint
powoduje Scieranie sig
powtoki cynku i ostabie-
nie odpornosci rury na
rdzewienie na ztgczach,
ktére najbardziej sa na-
razone na korozje. W
wysokich temperaturach
spawania cynk paruje
(temp. parowania cynku

918°) tej metody
nie mozna wiec stosowac
do przedmiotéw ocynkowanych. Natomiast luto-
spawanie odbywajace sie w temperaturze 650
750° nie niszczy powitoki z cynku, ktéra pozo-
staje w catoSci na rurze. Sam lut w spoinie —
jako stop mosiezny, jest rowniez odporny na
rdzewienie. Dzigki temu lutospawanie przy ru-
rociaggach ocynkowanych jest jedynym wiasci-
wym sposobem {gczenia, zapewniajacym zig-
czom idealng szczelnos$¢ (rys. 30).

Rys. 30. Przewéd cyn'
kowany lutospawany.

Wirnik motoru elektrycznego, w ktérym prety
zapomocg

Rys. 31.
miedziane potaczone z pierScieniem stalowym
lutospawania.

Lutospawanie miedzi i jej stopow.
Miedz doskonale spawa sie palnikiem ace-
tyleno-tlenowym pod warunkiem, ze nie zawie-
ra tlenkéw miedzi. Miedz handlowa jednak zawie-
ra czesto tlenki, ktére w czasie spawania, w tem-
peraturze ok. 1050° 1gczg sie z czysta miedzig
w zwigzki odznaczajgce sie wielkg kruchoscia.
Wskutek tego spoina peka w czasie ostygania.
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Natomiast lutospawanie wykonuje sie w tem-
peraturze topienia lutu t. j. ok. 880° C, a wiec
niema obawy, aby zachodzity powyzsze prze-
miany. Ztego wzgledu do taczenia miedzi zanie-
czyszczonej tlenkami lutospawanie nadaje sie

naktadane

Rys. 32. Przedmioty bronzowe spawane i

zapomocg lutospawania.

dobrze, jedyng przeszkodg do lutospawania mie-
dzi moze by¢ kolor lutospoiny (kolor mosigdzu),
odmienny od koloru miedzi.

Na rys. 31 przedstawiony jest przykiad 13-
czenia miedzi ze stalg miekkg zapomocg luto-
spawania.

Spawanie acetylenowe stopéw miedzi z cyn-
kiem, t. j. mosigdzu, jest mozliwe i czesto sto-
suje sie w praktyce; wystepujgce jednak w wy-
sokich temperaturach spawania parowanie cynku
przedstawia pewne trudnosci, fatwo bowiem mo-
ga sie stworzyé w spoinie pecherze i pory. Po-
zatem wydzielajgce sie obficie pary cynku sg
nieprzyjemne dla operatora i szkodliwe dla je-
go zdrowia. Lutospawanie pozwala omingc te
trudnosci, gdyz cynk nie paruje w temperatu-
rze lutospawania.

Rys. 33. Panewka bronzowa naprawiona

zapomocg lutospawania.

Rowniez lutospawanie stosuje sie z powo-
dzeniem przy fabrykacji i naprawie czesSci bron-
zowych, ktore spawaé zwyklym sposobem jest
bardzo trudno z powodu wytwarzania sie ga-
z6w w wielkich ilosciach i wskutek tego — po-
rowatosci spoiny. Mozna powiedzieé, ze obecnie
w zastosowaniu do czes$ci wykonanych z bron-
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zu, czy to peknietych, czy tez zuzytych przez
tarcie lub korozje — Ilutospawanie catkowicie
zastgpito spawanie (rys. 32-35).

Szczegdlniej szerokie zastosowanie znajduje
lutospawanie przy naprawie dzwondéw (rys. 36).

Rys. 34 i 35.

Roboty tego rodzaju nalezg do najtrudniejszych
prac spawalniczych. Z powodu braku miejsca
nie podajemy tu szczegdtowych wskazéwek do-
tyczacych postepowania podczas lutospawania
dzwonoOw; w razie potrzeby jednak zaintereso-
wani spawacze moga otrzymac¢ dokiadne wska-
z6éwki od redakcji naszego czasopisma.

Roéwniez lutospawanie bardzo jest przydatne
przy wykonywaniu ozdobnych przedmiotéw
z bronzu, jak drzwi patacowych (rys. 37), krat,
ogrodzen, obramowan sadzawek i t. p. Na rys.
38 widzimy motyw dekoracyjny sadzawki —
lilie z bronzu, wykonang zapomocg lutospa-
wania.

Materjaty do lutospawania.

Druty. Lutospawanie powstalo w Stanach
Zjednoczonych i powodzenie swe ta metoda
zawdzieczata gtébwnie zna-
komitym wiasnosciom dru-
tu ,, Tobin-Bronze* stwo-
rzonego specjalnie do tego
celu. Wraz z metodg luto-
spawania drut ten rozpo-
wszechnit sie w catej Eu-
ropie, a takze i w Polsce
byt stosowany w poczatko-
wym okresie. Gdy wraz
Z rozpowszechnieniem sie
tej metody w Polsce, wy-
tonita sie mozliwos¢ pro-
dukcji krajowej drutéw do
lutospawania, wypuszczono
na rynek drut, znany pod
nazwa ,,Bronzyt“. Na chwa-
te polskiej metalurgji nale-
zy zaznaczy¢, ze jest to
drut o wyjatkowo wyso-
kich wiasnosciach mecha-
nicznych. Badania prébek
normalnych cylindrycznych
wykonanych z samego sto-
piwa, t. j. metalu stopione-
go zapomocg palnika, wy-
kazujg wytrzymatos$é na ro-
zerwanie 42—46 kg/cm2przy wydtuzeniu 27—33J.

Drut ,,Bronzyt" posiada przytem jeszcze jed-
ng cenng wiasno$¢, za ktérg ubiegajg sie wy-

Rys. 36.

Dzwon wagi 6000 kg przed i po naprawie zapomocg lutospawania.
pekniecia — 95 cm, szeroko$¢ 10 cm, grubos$¢ 17 cm. Zuzycie drutu do lutospawa-
nia — 38 kg. Czas spawania: 4 godz.
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twoércy tego rodzaju drutéw: nie ,,dymi" pra-
wie wcale, t. zn. ze dzieki pewnym domieszkom
w drucie pary cynku nie wydzielajg sie podczas
jego topienia.

Druty zupelnie nie dymigce, stworzone za-

Sruba z bronzu wagi kilku tonn, peknieta na diugoéci 50 cm. jak to widaé na lewem zdjeciu, zostata
naprawiona zapomocg lutospawania w ciggu 1V2 gédz. Grubo$¢ spoiny: (12 — 50 mm.

granicg dos¢ niedawno pod nazwg ,,Fumeless"
rowniez znajdujg si¢ na naszym rynku (Tobin
F. S); drut Bronzyt pod wzgledem dymienia
moze by¢ korzystnie pordwnywany z temi wias-
nie drutami.

Do napawania, t. j. do nadlewania powierzchni
wytartych, stosuje sie druty o nieco innym skia-

dzie, znane zagranicg pod nazwa ,Bronzow
manganowych", gdyz posiadajg one domieszke
manganu *).

Proszki i pasty. Przy lutospawaniu sto-

sowanie Srodkow odtleniajacych jest absolutnie
niezbedne. Przy lutospawaniu wszystkich me-
tali stosuje sie ten sam specjalny proszek,
w ktérym macza sie drut zagrzany na konhcu
i tym sposobem wprowadza sie go do spoiny.

Przy robotach na zeliwie stosuje sie dodat-

Diugosé

*) S. A. Perun wypuscita ostatnio tego rodzaju drut
pod nazwa ,,Manzyt".



18 SPAWANIE | CIECIE METALI Nr.

kowo jeszcze paste*), ktdrg pociaga sie kra-
wedzie #gczone Ilub miejsca napawane przed
rozpoczeciem spawania.

Ogo6lne wskazowki praktyczne.

Instalacj e. Wszystkie instalacje do spa-
wania acetytenowo - tlenowego nadaja sie row-
niez do lutospawania. Mozna uzywaé zar6wno
acetylenu rozpuszczonego, jak i acetylenu z wy-
twornicy.

Moc palnikéw przy lutospawaniu.
Do lutospawania uzywa sie palnikéw znacznie
stabszych w poréwnaniu do spawania. Ogo6lnie
mozna sie kierowaé nastepujgcemi wskazowka-
mi: moc palnika do lutospawania zelaza i stali
winna wynosi¢ okoto potowe mocy palnika,
niezbednej do spawania, dla zeliwa — V3 dla
bronzu 23 i wreszcie dla miedzi — prawie ty-
le, co do spawania.

Spozycie gazoéw i czas wykonania pracy sag
znacznie mniejsze, niz przy spawaniu, co jest
zrodtem powaznych oszczednosci. W wypadku

Rys. 37. Ozdobne wrota (wewnetrzne) wykonane z bron-

zu zapomocg lutospawania.

lutospawania stali czas wykonania wynosi */3
czasu niezbednego do spawania, a poniewaz
uzywa sie palnikbw 2 razy stabszych, wiec tez
na jednostke dlugosci spozycie gazéw jest 6
razy mniejsze, niz przy spawaniu.

Regulacja ptomienia. Plomieh powi-
nien by¢ uregulowany normalnie, t. j. bez nad-

*) W Polsce proszek do lutospawania p. n. ,Allin"
i paste do zeliwa ,,Redol” wyrabia S. A. Perun.

1 —1936

miaru tlenu i acetylenu. Wazne jest, aby pto-
mieh byt wyregulowany przy matych ci$nieniach,
t. j. aby Kkita plomienia byta migekka. Chodzi
o to, aby zbyt silny podmuch ptomienia nie ni-
szczyt ochronnej warstewki, ktéra tworzy sie
na powierzchni, w celu unikniecia parowania
cynku.

Rys. 38. Ozdobna lilja z bronzu wykonana zapomocg

lutospawania.

Ogrzewanie metalu. Spawacz powi-
nien pamieta¢, iz przy lutospawaniu w zadnym
wypadku nie wolno topi¢ krawedzi przedmiotu,
a tylko nalezy je podgrzewaé¢ do temperatury,
przy ktorej nastepuje zwilzanie. Np. zelazo
i stal podgrzewa sie do 800—900° C (temp. to-
pienia 1500°),, zeliwo do 650—750° C (tempera-
tura topienia 1200° C) i t. d.

Poczatkujgcym spawaczom poleca sie spe-
cjalnie ¢éwiczy¢ w rozr6znianiu temperatury
metalu po kolorze, w przeciwnym bowiem razie
wyniki pracy nie bedg dodatnie.

Oczyszczanie powierzchni. W celu
otrzymania dobrego zwilzania powierzchnie kra-
wedzi do lutospawania winny by¢ dobrze oczy-
szczone, szczegOlnie z cial obcych, jak oliwa,
rdza i zendra, farby i t. p.

Nie podajemy tu z braku miejsca szczegdéto-
wych wskazowek dotyczacych samej techniki
lutospawania poszczegélnych metali, ktéra rézni
sie do$¢ powaznie od techniki spawania zwy-
ktym sposobem. Wskazowki te znalezé mozna
w broszurce, wydanej przed Kkilku laty przez
Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali,
p. t. ,Lutospawanie”. Z dzietka tego zaczerpne-
lismy wskazéwki dotyczace lutospawania stali;
szczegbtowy opis postepowania przy lutospawa-
niu zeliwa znajdg czytelnicy w zeszycie nastep-
nym.
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Stownik Spawalniczy

Nadelventil — reduktor iglicowy

Naht — spoina

Nahtschweissung — zgrzewanie oporowe linjo-
[we

niskie ci$nienie

tlenek

warstwa tlenku

spawanie przerywane z na-

Niederdruck —

Oxyd —

Oxyd-schicht —
Pilgerschrittschweissung -

[wrotem
platzen — pekac
Pore — pora
Presschweissung — zgrzewanie
Punktschweisselektrode —  elektroda do zgrzewania pun-
ktowego
Punktschweissmaschine — maszyna do zgrzewania pun-
ktowego

zgrzewanie punktowe
tancuszek, sznurek

Punktschweissung —

Raupe —
reissen — rozerwaé, pekac
Riss — rysa, pekniecie

spawanie rur

elektroda tarczowa

urzadzenie do badan promie-
niami X

badanie przy pomocy pro-
[mieni X

strzela¢ (o palniku)

powrd6t ptomienia

Rohrschweissung —
Rollenelektrode —
Rontgenanlagen —

Réntgenuntersuchung —

riickknallen —
Riickschlag (der Flamme)—

Riickstande — osad

Rundnaht — spoina kolista
Sauerstoff — tlen

Schlacke — zuzel

Schlamm — szlam, mut
Schlitzschweissung — spawanie szczelinowe
Schmelzbad— kapiel metalu
schmelzen — topic

Schmelzgut — metal stopiony, stopiwo
Schmelzschweissung — spawanie

strefa topienia
palnik do ciecia

Schmelzzone —
Schneidbrenner —

- -flamme — ptomien tnacy
. -kante — krawedz cigcia
»  -mundstiik — wylot do cigcia
schneiden — cigé, przecinaé

ciecie pod wodg
szeroko$¢ ciecia

Schneiden, unter Wasser —
Schnittbreite —

schrumpfen — kurczy¢ sie
Schrumpfriss — rysa spowodowana skurczem
Schrumpfspannung — naprezenie od skurczu
Schrumpfung — skurcz
Schutzbrille — okulary ochronne

-gas — gaz ochronny

spawanie z zastosowaniem
fgazu ochronnego
szkto ochronne

-gasschweissung —

_g|as N

» -haube — hetm ochronny

» -kappe — kotpak ochronny

, -schichf — warstwa ochronna

» -schild — zastona
Schweissagregat spawarka, spawalnica

., -anlage — urzadzenia do spawania

, -apparat — urzadzenie do spawania

*) Dokonczenie do Nr. 10 i 12 r, 1935.
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413 = 43 = 491.85

600 stow.
-automat- maszyna do spawania auto-
matycznego
Schweiss — brenner palnik (do spawania),
— brille okulary (do spawania),
— draht spoiwo (drut do spawania),
— einrichtung stanowisko spawalnicze,
— flamme pltomiern spawajacy,
— gerat urzadzenie do spawania,
— glut temperatura spawalnosci
[(zgrzewalnosci).
— handschuh rekawice do spawania,
— helm hetm do spawania,
— kappe hetm do spawania,
— kolben uchwyt (szczypce) do elektrod,
— kopf wylot, gtéwka palnika
— lage warstwa stopiwa, metalu na-
[pawanego
mittel srodek odtleniajacy, topnik,
naht spoina,

naht, |eichte — spoina wklesta,
normale—spoina normalna.

— n voile— spoina wypukia,

— Ppaste pasta do spawania,

— perle kropla stopiwa,

— pistole — zapalniczka,

— pulver — proszek do spawania,

— raupe — tancuszek, sznurek stopiwa.
— Sspannung — naprezenie wewnetrzne,

— stab pateczka do spawania,

— transformator —transformator do spawania.

umformer —  przetwornica do spawania,
unterlage —  podktadka do spawania,
verbindung —  potaczenie spawane,
vorrichtung —  przyrzad do spawania,
werkstatt — spawalnia, warsztat spawal-
niczy
widerstand —  opér zgrzewajacy,
zange — uchwyt (szczypce) do elektrod
schweissbar — spawalny
Schweissbarkeit spawalnos¢,
Schweisse — spoina
schweissen — spawac
Schweisser — spawacz
Schweis erei — spawalnia
Schweissung — spawanie
” — von oben  spawanie z géry na dét
» — senkrecht  spawanie pionowe
— iiber Kopf spawanie nad gtowg

zgrubienie spoiny
elektroda rdzeniowa

Schweiswulst —
Seelendraht —

Sicherheitsvorlage — bezpiecznik
Spannbacke zacisk
spritzen — pryskac

Stab — pret, pateczka

Stahlflasche — butla stalowa
Starke der Schweissnaht — grubos$¢ spoiny
statische Charakteristik — charakterystyka statyczna

stauchen — speczaé

Stauchung — speczanie, speczenie
Stemmnaht— spoina uszczelniajaca
Stickstoff — azot

wkretka, czopek

spoina czotowa

potaczenie na wywiniete kra-
[wedzie

Stiftschraube —
Stirnkehlnaht —
StirnstosS —
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Stoss — styk verstemmen — uszczelnié¢
stumpf — stykowy verwerfen, sich — fatdowac sie. wichrowac sie

Stumpfnahtschweissung — spawanie stykowe
zgrzewanie stykowe
spawaé na styk,
zgrzewaé na styk

potaczenie stykowe

stumpfschweissen —

Stumpfstoss —

Vielfachpunktschweissung — zgrzewanie wielopunktowe

Tauchelektrode —
Thermiteisen —
Thermilschweissung —
Uebergangszone —
Ueberkopfschweissung —
iiberlappte Schweissung —
Ueberlappung —

elektroda powlekana
zelazo termiiowe
spawanie termitowe
strefa przejSciowa
spawanie nad gtowa
spawanie na zaktadke
zaktadka

Ueberschwemmungsentwikler—wytwornica doptywowa

Ueberzug —

Umformer —

Umbhiillung —

Umhiillte Eelektrode
Ummantelte Elektrode
umwickelte Elektrode —
unterbrochene Schweissnaht
Unterwasserbrenner —

Ventil —
Verbindung —

Verbrauchtes Karbid —
Verbrennung —
Verdichtung —
Verdrangungsentwickler —
verschweissen —

Z PRAKTYKI

powtoka

przetwornica

powtoka

elektroda powlekana
elektroda otulona
elektroda owijana

spoina przerywana

palnik do ciecia pod woda

zawor
potaczenie

karbid zuzyty
spalanie

uszczelnienie
wytwornica wyporowa
spawac, zapawac

Przyrzqdy pomocnicze do spawania.

Dogodno$¢ uzywania przyrzadéw pomocniczych, spe-
cjalnie skonstruowanych dla utatwienia

rzecza znana. Poniewaz

spawania,
w czasach

jest
obecnych zda-
rza sie stosunkowo rzadko, aby mniejsze zaktady mialy

Vorlage — zamkniecie wodne (zawor)
vorwarmen — podgrzewac

V-stoss — potaczenie na Vv
Warmespannung — naprezenia termiczne
Warmschweissung,—vefahren—zgrzewanie
Waizenpunktschweissung — spawanie punktowe
Wasserstoff — wodor

zamkniecie (zaw6r) wodny
wytwornica doptywowa
palnik ze zmiennemi koncéw-

Wasservorlage —
Wasserzuflussentwickler —
Wechselbrenner —

[kami
Widerstandsschweissang — zgrzewanie oporowe
Winkelstoss — potaczenie pod katem
Wolframelektrode — elektroda wolframowa
Wulst - zgrubienie
Wulsstnaht — spoina zgrubiona
X-Stoss — potaczenie na X
Zange — kleszcze, zaciski do elektrod

Zickzackpunktsweissung — punktowe zgrzewanie w zy-
lgzak

wydtuzaé (tuk)

szybkos$¢ zapalania

napigecie biegu jatlowego

powracaé¢ (o ptomieniu)

spoiwo

pateczka spoiwa

palnik do spawania i cigcia

ziehen (Lichtbogen) —
Ziindgeschwindigkeit —
Ziindspanung —
Zuriickknallen —
Zusatzmaterial —
Zusatzstab —
Zweisschlauchbrenner

SPAWACZA

dzen pomocniczych, wyrobu fabrycznego, lecz je$li mozna
zrobi¢ taki przyrzad z taniego materjatu, czestokro¢ na-
wet z odpadkéw, przy niewielkiem zuzyciu czasu i robo-
cizny, to warto postugiwaé sie nim, gdyz, jak zobaczymy
na kilku nizej przytoczonych przyktadach, mozna dzieki
na czasie i znacznie

prace seryjne, t. j, wykonywaly wigkszg ilo$¢ przedmio-
6w jednego typu, stosowanie takich przyrzadéw jest
dos$¢ ograniczone, Jednak nawet przy robotach pojedyn-
czych czesto zdarza sie, ze i doswiadczony spawacz
ma trudnosci, szczeg6lniej z utrzymywaniem krawedzi t3-
czonych czeéci na nalezytym poziomie i w odpowiedniej-

Rys. 1. Przyrzad do spawania zbiornikéw prostokatnych-

odlegtosci. Oczywiscie nie optacitoby sie w takich wy-
padkach stosowa¢ jakichkolwiek skomplikowanych urza-

przyrzadom osiagngé oszczednosci
polepszy¢ warunki spawania,

nych spoin.

a wiec i jako$¢ wykona-

Je$li wzig¢ trzy katowniki, z nich dwa o wymiarach
50 X 50 X 6 mm, a jeden 75 X 75 X 6 mm, jak wskazuje

rys. 1.

mozna sobie znacznie utatwi¢ spawanie krawedzi
prostokatnych zbiornikéw lub podobnych naczyn,

Prosto-

katng krawedz katownika 75 X 75 X 6 mm nalezy nie-
co zukosowaé. aby utworzy¢ pod krawedziamispawanych

Rys. 2.

blach w miejscu potgczenia wolng przestrzen.

Przyrzad do spawania waskich blach.

Przy sto-

sowaniu tego przyrzadu odprowadza si¢ z blach znaczng
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ilo§¢ ciepta, ktéra mogtaby spowodowaé¢ wichrzenie sie
blach, podczas gdy wolna przestrzen pod taczonemi kra-
wedziami umozliwi dobre przetopienie spoiny od strony
wewnetrznej.

Szeroko$¢ Scietej krawedzi katownika, ktéra jest po-
dana na rysunku o wielko$ci 6 mm, moze by¢ oczywis-
cie wzieta inna, w zaleznosci od grubosci spawanych
blach i wymiaréw zastosowanego katownika. Katowniki
muszg by¢ nieco diuzsze od spawanych krawedzi i mu-
szg posiada¢ na koncach otwory dla $rub, ktére utrzymu-
ja je w nalezytem potozeniu. Srubami temi zamocowuje
sig oba konce katownikéw, wystajagce poza blachy
taczone,

Przyrzad ten mozna stosowaé przy wszelkiego rodzaju
zbiornikach, dobierajac tylko katowniki o odpowiednich
wymiarach i diugosciach.

Czasem wynika potrzeba spawania paskéw metalo-
wych o stosunkowo matej szerokosci, np. 30 — 40 cm.
Moze réwniez zdarzy¢ sie konieczno$¢ spojenia na styk
przedmiotéw w rodzaju pity taSmowej, wykonanej ze stali
miekkiej, lub obreczy kota pasowego ze stali twardej
i t, d Czesci takie tatwiej spawac¢ przy stosowaniu od-
odpowiedniego przyrzadu, Nalezy wzig¢ blache o gru-
bosci okoto 15 mm, o szerokos$ci przekraczajgcej conaj-
mniej 0 75 — 80 mm szeroko$¢ spawanych czesci i wy-
cigé¢ posrodku zapomocg palnika do ciecia lub heblarki
rowek, jak pokazano na rys, 2. Na naszym przyktadzie
rowek ma szeroko$¢ 15 mm, gtebokos¢ okoto '/3
grubosci blachy i przechodzi przez calg jej dlugosé. Le-
piej wykonywa sie taki rowek przy pomocy strugarki,
o ile dany warsztat jest zaopatrzony w obrabiarki mecha-
niczne, W wypadku przeciwnym mozna wykona¢ rowek,
stosujgc palnik do ciecia, ktéry nalezy w tym celu po-
chyli¢ pod katem 45°, wycinajac brzegi rowka z kazdej
strony tak, azeby utworzyé ztobek, Szeroko$¢ ztobka po-
winna wynosi¢ okoto 15 mm,

Ztobek ten stuzy do tego samego celu. co $ciety wierz-
chotek katownika, przedstawionego na rys. 1. Wielkie
znaczenie ma ta okoliczno$¢, iz przy spawaniu cienkich
blach, przymocowanych wtym przyrzadzie do grubszej
podktadki, znaczna ilo$¢ ciepta przechodni do tej podkitad-
ki i rozchodzi sie narzewnatrz wskutek promieniowania.

Nastepnie nalezy wzigé 2 lekkie katowki o wymia-
rach ca 50 X 50 X 6 mm i dobra¢ 4 $ruby, ktére sg po-
trzebne, aby przymocowaé¢ katowniki i spawane czesci
do podkitadki, jak wskazano na rys. 2, zakladajagc S$ruby
przez otwory wywiercone w katownikach i w podktadce.

Spawany przedmiot nalezy zamocowaé¢ pomiedzy ka-
townikami i podktadkg mozliwie $cisle, dokrecajgc odpo-
wiednio nakretki. Stosowanie tego przyrzadu nietylko u-
tatwia w znacznym stopniu spawanie, ale réwniez unie-
mozliwia wichrzenie sie blach, co bardzo czesto zdarza
sie przy wykonywaniu tego rodzaju prac bez przyrzadéw po-
mocniczych.

Spawanie bardzo cienkich blach (rys.3) mozna usku-
tecznié¢, odginajac krawedzie czesci taczonych i stapiajac
je bez stosowania spoiwa. Nalezy jednak zwracaé przy-
tem uwage na to, azeby odgig¢ krawedzie pod katem
mozliwie zblizonym do prostego, poniewaz rég zaokraglo-
ny spowoduje szeroka i niewyrazng spoine.

Przy spawaniu naczyn okragtych, jak np. baniek
do mleka i t. p.. nalezy stosowa¢ innego rodzaju przy-
rzad, pozyteczny zwitaszcza w tym wypadku, gdy prze-

widuje sie wykonanie wiekszej ilosci przedmiotéw jedna-

kowego typu.
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Ry. 4. wyraznie wskazuje, jak mozna wykona¢ odpo-
wiedni przyrzad w sposob fatwy i oszczedny.

Dos$¢ czesto powstajg trudnosci przy spawaniu diugich
blach, poniewaz krawedzie ich schodzag sig, chociaz po-
zostawiono pomiedzy niemi nalezyty odstep, spawacza
za$ przewaznie nie uzywajg przyrzadéw, azeby utrzy-

**—40*40*6
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Rys. 3. Przyrzad do spawania b. cienkich blach.

ma¢ odlegtos¢ miedzy blachami. Zwykte kleszcze cza-
sem zawodzg, a précz tego jest przytem potrzebny po-
mocnik. W tym wypadku mozna znacznie utatwi¢ sobie
prace, stosujac przyrzad, ktory skiada sie z dwéch ka-
watkéw blach i $ruby motylkowej.

Jak podano na rys. 5, przyrzad nalezy ustawi¢ na
blachach w miejscu odlegtem o 25 — 30 cm. od tego pun-
ktu, gdzie bedzie rozpoczete spawanie, a nastgpnie prze-
suwaé go 0 25 — 50 mm. w miare postepu spawania.

Istnieje bezprzecznie caty szereg innych pomystowych
przyrzadéw, ktére utatwiaja lub moglyby utatwiaé¢ spa-

BLACHY SPRWRNE

Rys. 5. Przyrzad do spawaniaSdtugich blach.

waczom nalezyte i szybkie wykonanie pracy. Rozpatrzeé
wszystkie w krotkim artykule niema moznosci, dazyliSmy
tylko do tego, aby wskazaé, ze przygotowanie tego ro-
dzaju pozytecznych przyrzadéw nie wymaga tak wielkie-
go naktadu kosztéw, jak przypuszczajafniektérzy spawacze
(Industrial Gases, wrzesien 1935), li. S.
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mat wytrzymatosci i na zmeczenie potaczen

K R O N I K A spawanych w zwigzku z ich naprezeniami we-
wnetrznemi.

posiedzenia Zarzqdu Stowarzy-

szenia.

Sprawozdanie z

Dnia 19 grudnia r. z. odbyto sie w Katowicach w lo-
kalu Stowarzyszenia posiedzenie Prezydjum Zarzadu Sto-
warzyszenia.

Ponizej podajemy w streszczeniu wyniki obrad:

W sprawozdaniu o dziatalnosci Stowarzyszenia za
ostatni kwartat p. dyrektor Tutacz zasnaczyt zc za ten
okres przeprowadzono ogétem 6 kurséw przy udziale 215
uczestnikéw. Z poréwnania catorocznego zestawienia za
rok 1935 z rokiem 1934 wynika, ze zainteresowanie sie
kursami spawania stale wzrasta.

Opro6cz normalnych kurséw dla spawaczy odbywajg
sie na Politechnice Warszawskiej wyktady p. inz. Z,
Dobrowolskiego, przy udziale 50 uczestnikéw, i wykiady
na Akademji Goérniczej w Krakowie — p, inz. P. Tufacza.

Pozatem p. dyr. Tutacz zaznaczyt, ze Warszawski Od-
dzial Stowarzyszenia opracowal klasyfikacje dziesietna
literatury spawalniczej w celu stalego sporzadzania wy-
kazéw bibliograficznych z prac ukazujgcych sie w prasie
krajowej i zagranicznej.

W dziale wspo6ipracy z przemystem, Oddziat Kato-
wicki przeprowadzit studja spawania rurociggéw dla Pan-
stwowych Zakladéw Wodociggowych na Goérnym Slasku,
ktore pozwolity zastosowaé spawanie na szerszg skale
przy budowie rurociagéw,

Z innych spraw biezgcych wymieniono m, in. sprawe
uzyskania dla Stowarzyszenia mikroskopu metalograficz-
nego, ktory zostat oddany do dyspozycji Stowarzyszenia
przez Zaktady Elektro z tem, ze mikroskop stanowi wita-
sno$¢ Zakltadéw Elektro i ze Stowarzyszenie bedzie wy-
konywato dla tych Zaktadéw niektére prace metalogra-
ficzne.

W zwigzku z powiekszeniem w Katowicach warszta-
tu szkolnego Prezydjum upowaznito p. dyr, Tutacza do
przeprowadzenia wszystkieh formalnosci, zwigzanych ze
zmiang lokalu.

Prezydjum przyjeto do wiadomosci, ze na kongresie
w Londynie zostang wygtoszone nastepujgce odczyty:

1. P. Inz. Tutacza — O spawaniu stykow.
2. P, Inz. Z. Dobrowolskiego — O zastosowaniu
spawania w utrzymaniu nawierzchni kolejowej,
3. P, Inz, Szumowskiego — O spawaniu w budo-
wie lekkich wozéw motorowych P. K. P.
oraz sprawozdanie Min. Komunikacji na temat wyni-
kéw metody napawania w konserwacji torow i ew. od-
czyt delegata Wojewoédztwa Slaskiego na temat zastoso-
wania spawania we wzmacnianiu mostéw. Doktadne ty-
tuty odczytéw beda ustalone w najblizszym czasie,

Do Komitetu Honorowego Kongre-
su w Londynie Prezydjum uchwalito
zaprosi¢ p. Wiceministra Komunikacji
inz, Juljana Piaseckiego, oraz p. prof.
Stefana Bryte.

Na wniosek p. Prezesa Sznerra
Prezydjum uchwalito wydelegowa¢ na
kurs spawania do Wiednia p. inz. Szup-
pa, Kierownika Warszawskiego Oddzia-
tu Stowarzyszenia, i przeznacza na ten
cel zt 500.

Na wniosek p. Dyr. Gollinga Pre-
zydjum uchwalito przytgczy¢ sie do
zaproszenia, wystosowanego przez p.
dyr. Gollinga do Miedzynarodowej Po-
radni Karbidowej w Genewie, wzgl. do
wytonionej przez nig Komisji Szyno-
wej. 0 przybyciu do Polski w miesigcu
maju 1936 r. w celu zapoznania sie
z naszemi pracami w dziale zastoso-
wania spawania w konserwacji i bu-
dowie toréw.

Na zakoriczenie oméwiono program
najblizszego Walnego Zgromadzenia
Stowarzyszenia, ktore odbedzie sig
w drugiej potowie kwietnia. Na tem
Zebraniu bedg wygtoszone 2 odczyty:

p. prof. tukasiewicza — na
temat zastosowanie spawania w
budowie maszyn dzwigowych —
oraz p. Inz. P. Tutacza — na te-

Kurs spawania w Poznaniu

W okresie od 21 pazdziernika do 26 listopada z. r.
odbyt sie w Poznaniu, pod kierownictwem p. inz. M. Sg
siadka, 6-ty kurs spawania i ciecia metali, zorganizowa

Uczestnicy Kursu Spawania dla Oddziatéw Drogowych
D, O. K, P. w Poznaniu,

ny przez Poznanhskie Towarzystwo Kurséw Technicznych,
Przed Komisja Egzaminacyjng, ztozong z Dyrektora Wyz-
szej Szkoty Budowy Maszyn i Elektrotechniki w Pozna-
niu p. inz. B. Orgelbranda i p. inz. M. Sasiadka, staneto
w dniu 27 listopada z. r. 10 absolwentéw, ktérzy zitozyli
egzamin z wynikiem dodatnim.

Kurs spawania w Politechnice Warszawskiej

Od d. 13 listopada do d. 21 stycznia odbywaly sie
wyktady spawania na Politechnice Warszawskiej, zgto-
szone przez Stow. Inz. Mech. Na kurs uczeszczato 59
stuchaczy Polit. ze wszystkich Wydziatéw. Wyktady pro-
wadzit inz. Zygmunt Dobrowolski. Jako wuzupetnienie
wyktadow teoretycznych odbytly sie w f. Perun 2 pokazy
praktyczne, na ktérych demonstrowano r6zne metody spa-
wania acetylenowego i tukowego, ciecia tlenem, napa-
wania, lutospawania, metalizowania etc.

Uczestnicy 39 Kursu Spawania w Katowicach, z p. dyr. Z. tabedzkim

i p. inz. P, Tutaczem na czele.
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Kurs spawania dla pracownikéw Oddziatéw Dro-
gowych D. O K. P. w Poznaniu

Dnia 19 grudnia r. z. zostat ukonczony w Poznaniu
kurs spawania i napawania zorganizowany dla pracowni-
kéw Oddziatbw Drogowych D. O. K. P. w Poznaniu. Kurs
trwat 30 dni i sktadat sie z 29 godzin teorji i 211 go-
dzin ¢wiczen praktycznych. Egzamin przed Komisjg
Egzaminacyjna, sktadajaca sie z delegatow D. O. K. P.
Poznan, delegata Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce, przedstawiciela f-my ,Perun”
i kierownika kursu, ztozyto z wynikiem dodatnim 30
uczestnikéw kursu.

39 kurs spawania w Katowicach

W dniach od 9 grudnia 1835 r. do 23 stycznia 1936 r.
prowadzit Oddziat Katowicki Stowarzyszenia, wspoéinie
ze Slagskim Instytutem Rzemies$lniczo-Przemystowym, kurs
spawania i ciecia metali w Katowicach. Kierownictwo
kursu spoczywato w rekach p. dyr. Tutacza.

Dnia 24 stycznia r. b. odbyt sie egzamin korncowy,
W sktad komisji egzaminacyjnej wchodzili pp.: dyr. Sl
Instytutu Rzemie$lniczo-Przemystowego, p. inz, Zygmunt
tabedzki oraz dyrektor Stowarzyszenia, p, inz. Piotr Tu-
tacz. Kurs powyzszy ukonczyto 37 absolwentéw, z wy-
nikiem dodatnim.

Kurs spawania w Warszawie
Od d. 20 stycznia do d. 15 lutego trwat w Warsza-
wie 34 kurs spawania i ciecia metali, prowadzony przez
p. inz. B. Szuppa. Na kurs zgtosito sie 44 uczestnikow.
Ukonczyto kurs z wynikiem dodatnim 39 stuchaczy.

Kurs spawania w Lidzie
W dniu 24 lutego r. b. rozpoczat sie w
kurs spawania i ciecia metali, zorganizowany przez
Rzemies$lnicza w Nowogréodku. Na kurs zgtosito sie
uczestnikéw.

X1l Kurs Spawania we Lwowie.

W dniach od 18 listopada do 17 grudnia 1935 r. pro-
wadzony byt Xll-ty kurs spawania i ciecia metali we
Lwowie, pod kierownictwem P. Wiodzimierza Ficka.

Egzamin koncowy odbyt sie w dniuv 20 grudnia 1935 r.
w obecnos$ci Dyr. Instytutu Przemystowego dla Matopol-
ski Wschodniej p, inz. Stanistawa Tatarczucha,

Kurs powyzszy, z wynikiem dodatnim, ukonczyto 19
absolwentéw.

Kalendarz Bezpieczenstwa Pracy.

Instytut Spraw Spotecznych wydatl ..Kalendarz Bez-
pieczenstwa i Higjeny Pracy na rok 1936™.

Wzorem lat ubiegtych wydawnictwo to zawiera sze-
reg praktycznych wskazéwek 2z dziedziny zapobiegania
wypadkom przy pracy i chorobom zawodowym i 'vraz
z poprzedniemi ,kalendarzami" tworzy pewnego rodzaju

matg encyklopedie podreczng w tym zakresie.
Nowym dziatem, ktéry zostat wprowadzony jest dziat

p. t, ,Kultura Srodowiska pracy".

Spawacz - instruktor
z praktykg w lotnictwie
poszukuje pracy, najchetniej w szkolni-
ctwie. taskawe zgtoszenia do Adm. cza-
sopisma.

SPAWACZ

Znajacy swoj zawod teoretycznie i prak-
tycznie, poszukuje pracy w Warszawie,
w charakterze spawacza elektrycznego
lub elektryczno-acetylenowego. Zgtoszenia
przyjmuje Adm. czasopisma.
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Symposium on the Welding of Iron and Steel 1935.
Sprawozdanie z przebiegu obrad oraz referaty wygtoszone
podczas ,,Symposionu" spawania zelaza i stali, ktéry byt
zorganizowany przez angielski Instytut Zelaza i Stali (The
Iron and Steel Institute) tgcznie z 15-u innemi angielskie-
mi Stow, technicznemi i odbyt sie w Londynie w dniach
2 i 3 maja r. z., zostaly ogtoszone w druku w postaci
duzego dzieta dwutomowego (ok. 1500 str.).

Tom | zawiera przedmowe p. Harolda Carpenter a,
przewodniczagcego Symposionu, oraz omowienie catosci;
kazdy za$ z dziatobw i podziatdbw, na ktére sa podzielone
wszystkie referaty, jest poprzedzony zestawieniem treSci.
Referaty, w liczbie 150, pisane przez wybitnych specjali-
stéw, rozpatrujg wszelkie najnowsze zagadnienia z teorji
i praktyki spawania zelaza i stali.

W tomie | zebrano referaty z nastepujacych dziatow:

Dziat |I. Biezgca praktyka i zagadnienia zwigzane
ze spawaniem w produkcji.

Sekcja a. Mosty i konstrukcje inzynierskie. Zbiorni-
ki na ci$nienie-’ kotty, rurociagi, zbiorniki i naczynia na
wysokie temperatury i ci$nienia. Kolejnictwo i budowa
statkow (41 referatéw).

Sekcja b. Budowa samolotéw, samochodéw, prze-
myst elektrotechniczny i maszynowy, hutnictwo (26 refe-
ratow).

W tomie Il zebrano referaty z dziatéw nastepujacych;

Dziat 1. Praktyka i technika spawania witacznie z
urzadzeniami spawalniczemi (27 referatéow).

Dziat IlIl. Metalurgja spawalnictwa (29 referatow).

Dziat IV. Normy, préby, badania i wytrzymatos$c
spoin (27 referatéw).

Cena obydwu toméw wynosi 2 f. szt. 2 szyi. plus por-
to. Zamoéwienia nalezy kierowaé p. a. naszego Stowarzy-
szenia, Mazowiecka 7, gdzie mozna przejrze¢ to wydaw-
nictwo,

PRZEGLAD PRASY

Spawane hangary lotnicze. Franc. Min. Lotnictwa
wydato zamoéwienie na wykonanie 27 hangaréw metalo-
wych catkowicie spawanych o wymiarach w planie
100 X 66 m i o wysokosSci 25 m, Hangary majg by¢ wy-
konane catkowicie z po6t-nierdzewnej stali Ac 54. Oprocz
tego Ministerstwo rozpisato ztozenie ofert na wykonanie
30 innych hangaréw o wymiarach 67,5 X 67,5 m w planie.
L'U sine. sierpien 1935.

Spawanie obrabiarki. Autor artykutu wskazuje, przy-
taczajac liczne przyktady, na korzysci osiggane przez za-
stagpienie odlewéw czeSciami spawanemi ze stali: wytrzy-
matos¢ i sztywnos$¢ wzrasta jg przy jednoczesnem zmniej-
szeniu wagi; korpusy maszyn maja racjonalniejsze
ksztatty, utatwiajgce dostep i dozorowanie robdt; mniej-
sze wibracje, jak to zostalo udowodnione przy poréw-
nawczych doswiadczeniach podczas fabrykacji belek dwu-
teowych z r6znych materjatéw. Jako przyktady podano:

prasy do ttoczenia wyrob6éw bakelitowych, szlifierka
z napedem hydraulicznym, nozyce, toze tokarni i t. d.
The Welding Industry, sierpien 1935r.

Spawany szkielet dzwonnicy w Sesto S. Giovanni
we Wtoszech, We Wioszech, w matej miejscowosci Se-
sto S. Giovanni, niedaleko Medjolanu, przystagpiono do
budowy dzwonnicy bardzo wielkiej wysokos$ci. Szkielet
tej dzwonnicy, o wysokoséci 107.25 m, zostat wykonany
catkowicie ze stali, przyczem wszystkie potgczenia sg
spawane przy pomocy tuku elektrycznego. Szkielet zo-
stanie nastepnie wypetniony marmurem, montaz jego trwat
3'/z miesigca.

Przekréj dzwonnicy w podstawie jest prostokatny
o wymiarze 9 X 9 m, u wierzchotka wymiary te sa
zmniejszone do 8 X 8 m. Platforma dzwonnicza znajdu-
je sie na wysokosci 67 m. Gorna cze$¢ budowy ma
ksztalt oSmiokatny, podstawa tej czesci jest zaprojektowa-
na na wysokosci 82 m. Na goérng cze$¢ dzwonnicy pro-
wadza schody zelazne. Catkowity ciezar konstrukcji
wynosi 125 tonn, co odpowiada 20 kg na ms budowy.
L'0Ossature Metallique, pazdziernik 1935.
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Karoserje samochodowe catkowicie spawane. Arty-
kut zawiera szereg zdje¢ dokonanych w jednej z wiek-
kszych fabryk samochodowych w Kanadzie, gdzie przy

budowie karoserji stosuje sie przewaznie palnik acetyle-
nowy. Sposoby potgczania réznych czesci karoserji sg
podane w omawianym artykule. The Welding Re-
view, lipiec—sierpien 1935.

Projektowanie i wykonywanie stalowych konstrukcji
spawanych. W artykule, omawiajgcym wyniki badan nad
naprezeniami i wytrzymatosciag konstrukcji spawanych,
autor zwraca uwage konstruktorow na wady form kon-
strukcyjnych stanowigcych niebezpieczenstwo pod wzgle-
dem wytrzymatosci i trwatosci konstrukcji. Przeprowa-
dzone badania dotyczg przewaznie wptywu ukiadu na-
prezen i kierunku dziatania sit, Elektroschweis-
sung, sierpien 1935,

Elektrody do spawania stali o malej lub $redniej za-
wartosci wegla. Doktadne sprawozdanie z dos$wiadczen
przeprowadzonych z réznego rodzaju elektrodami powle-
kanemi, skiad ktérych jest podany w artykule. Nastep-
nie przytacza sie szczegétowg analize wykonanych préb
mechanicznych. Awtogennoje Dieto, Nr. 5 i 6
1935 r.

Rozbiérka wiezy przy pomocy ciecia tlenem. Arty-
kut omawia rozbiérke jednej z wiez Kolejki Linowej na
Wystawie w Chicago o wysokosci okoto 170 m, ktore
byty czeSciowo spawane. Przecieto liny usztywniajgce
i sworznie ankrowe, poczem wieza runeta. Po upadku
wiezy przeprowadzono obserwacje co do wytrzymatosci
i mocy potaczen spawanych. The Welding Engi-
neer, lipiec 1935.

Odtapianie zamarznietych zwrotnic. W okresie zi-
mowym $nieg czesto gromadzi sie pomiedzy czeSciami
zwrotnic kolejowych, zamarza nastepnie i w ten sposéb
utrudnia albo nawet uniemozliwia przektadanie zwrotnic,
Azeby oczysci¢ je od powtoki lodowej stosuje sie odbi-
janie lodu zapomocg tomu, czestokro¢ jednak mozna wy-
kona¢ to tylko od strony zewnetrznej.

Bardzo pomocny moze by¢ w takich wypadkach kar-
bid. Wystarczy kilka kilograméw karbidu, ziarnistosci
np. 25 — 50 mm. Poszczegblne kawatki uktada sie lub
rozsypuje w miejscach, ktére trzeba odtopié. Karbid po
zetknieciu sige ze stwardniatym $niegiem Ilub lodem za-
czyna lasowaé sig, przytem wydzielajag si¢ duze iloSci
ciepta (400 — 450 Kkalorji z 1 kg karbidu), oraz tworzy
sie acetylen. Acetylen ten mozna nawet zapali¢; pod

wptywem dziatania ptomienia i ciepta reakcji karbidu
z woda, zwrotnica szybko zostaje odtopiona.
Poleca sie stosowa¢ karbid gruboziarnisty, nie drob-

ny. poniewaz ten ostatni gazuje za predko i tylko po-
wierzchownie. Dos$wiadczenie wykazato, ze przy uzyciu
1.5 do 2 kg karbidu mozna odtopi¢ jedng zwrotnice w cig-
gu 10 minut, lub nieco dtuzej w wypadkach bardzo ucia-
zliwych.

Rzecz jasna, ze przy pomocy karbidu mozna odtapia¢
nietylko zamarzniete zwrotnice, lecz i inne objekty, jak
studnie, rurociggi i t, d. Oczywiscie w takich wypad-
kach nalezy stosowaé pewne $rodki ostroznos$ci, zwitaszcza
jesli odtapianie odbywa sie w pomieszczeniu zamknietem
lub ograniczonem. Przy odtapianiu zwrotnic, ktére wy-
konywa sie na powietrzu, proces ten nie przedstawia naj-
mniejszego  niebezpieczenstwa. Zeitschrift fiir
Schweisstechnik, listopad 1935.

Ksztatty przedmiotéw spawanych. Na licznych przy-
ktadach wskazuje sig, jak mozna, postugujac sie handlo-
wemi rfatunkami materjatébw i ksztattownikéw, nadaé
spawanym przedmiotom racjonalne ksztatty i uzyskaé¢ przy-
tem utatwienie wykonania przy jednoczesnem zmniejsze-
niu ciezaru wyrobéw. Die Elektroschweissung,

lipiec 1934.

Najwiekszy statek spawany. Statkiem tem jest nie-
watpliwie motorowiec ,,Joseph Medill", wykonczony ostat-
nio w znanej stoczni Wallsend i przeznaczony do prze-

wozu drzewa po wielkich jeziorach Kanadyjskich, Dtu-
gos$¢ statku wynosi 78 m. szeroko$¢ 13 m i giebokosé
6.6 m. Electric Welding, sierpien 1935.
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Badania porowatosci spoin wykonanych zapomoca
luku elektrycznego przy stosowaniu elektrod metalo-
wych. Powody powstawania por zostaly zbadane na bla-
chach o grubosci 10 mm spawanych na maszynach auto-
matycznych. Ustalono, ze szybkie stygniecie nie tylko nie
sprzyja tworzeniu sie pecherzy, lecz naodwrdét stoi temu
na przeszkodzie. Powstanie pecherzy jest przypisywane
reakcji powstajgcej pomiedzy weglem a tlenkami metali

znajdujgcemi sie na spodniej stronie blach, Ameri-

can Welding Society Journal, lipiec 1935>
£

Projekt holenderskich norm. Podaje sie projekt

norm V 540 — 546, ktére majg tymczasowo obowigzywac
przy robotach spawalniczych w kotlarstwie i przy kon-
strukcjach zelaznych. Projekt zawiera miedzy innemi:
préoby wykonywane przez spawaczy, organizacje warszta-
tow, badanie spoiwa it. d. Laschtechnik, wrze-
sien 1935.

Kolei podziemna w Moskwie. W artykule opisuja-
cym te kolej podano, ze wagony o diugosci 18,9 m. ktore
maja by¢ na niej uruchomione, sa catkowicie spawane.
Wagony sg obliczone na 52 miejsca siedzace, przyczem
ogélna ilo$¢ pasazer6w moze wynosi¢ 170 os6éb. Le Ge-
nie Civil, wrzesien 1935.

~Konjunktura" w przemysle zelaznym. Autor arty-
kutu wskazuje na to, ze blachy aluminjowe i ze stali
nierdzewnej znajduja w Ameryce coraz szersze zastoso-
wanie w budownictwie w postaci: pokrycia dachow, ry-
nien, drzwi metalowych, do dekoracji wnetrz i t. d. Pal-
nik acetylenowo-tlenowy jest stosowany nietylko do ia-
czenia blach, lecz réwniez przy opracowaniu ram do nich.
0 xy-Acetylene Tips, sierpien 1935.

Wytrzymato$¢ pretobw miedzianych na zmeczenie.
Badania, wyniki ktérych podaje omawiany artykui, byty
przeprowadzone nad 5 gatunkami drutéw z miedzi
1z bronzu oraz nad réznemi drutami aluminjowemi i ze
stopéw aluminjum (aldrey), Srednice drutdw wynosity
od 2 do 3 mm. Badano miedzy innemi wplyw obrébki
termicznej i mechanicznej, jak réwniez i spawania, na
wytrzymato$é drutdow na zmeczenie przy zmiennem zgi-
naniu. V. D. l. sierpien 1935.

Spawana konstrukcja szkieletowa wielkich zaktadéw
fabrycznych. Konstrukcje te zastosowano przy budowie
wielkich zaktadow, produkujacych elektrowozy Diesel'a
o spawanych podwoziach i korpusach motoréw. Zakta-
dy sktadajg sie z 13 budynkéw, zasadniczo jednopietro-
wych, ktére beda potgczone miedzy sobg przy pomocy
szeregu suwnic. Cata konstrukcja zelazna, o ogdélnej wa-
dze 2000 tonn, bedzie wykonana jako spawana. W arty-
kule podano opisy niektérych poszczegélnych konstruk-
cji: dzwigary o rozpietosci ponad 30 m; stupy obliczone
w niektérych wypadkach na obcigzenie do 340 t; belki
o Sciance petnej, ktére niosg szyny suwnic. Suwnice
same — z ktorych niektére sg obliczone na obcigzenie
200 tonn — wykonano réwniez zapomocg spawania. Spa-
wanie bedzie zastosowane réwniez przy budowie catej sie-
ci rurociggdbw — parowych, powietrznych i gazowych —
o S$rednicach do 50 mm. The Welding Engineer,
sierpien 1935.

Amerykanskie normy dla rurociaggéw pod ciénie-
niem. Artykut zawiera krétkg analize norm, ktére do-
tycza rurociggébw pod cisnieniem: przewodéw do ropy,
gazu, powietrza i ogrzewania miejskiego. Omawia si¢
réwniez materjaty. z ktérych wykonane sg rurociagi,
sposoby obliczania, fabrykacji, tagczenia i wykonania préb.
Przy opracowaniu tych norm wspoétdziatato 40 Stowarzy-
szeh i Zwigzkéw, w tej liczbie rowniez i American Wel-
ding Society. The Welding Engineer, sierpien
1934.

Spawany korpus motoru Diesel'a. Korpus motoru
Diesel'a, o 8-iu cylindrach i mocy 320 KM, zostat wyko-
nany przez jedng z angielskich firm. Caly korpus moto-
ru. wraz z ptaszczem i zbiornikiem oliwy, stanowi jeden
blok bez zadnej $ruby. Podstawa motoru jest wykonana
réwniez ze stali spawanej., The Welder, sierpien
1935.
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