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Naprawa samolo-
loiéw przy pomocy
spawania

Szyna prosta diug.
1100 m spawana
acetylenem

Wiadomosci pod-

stawowe z dziedzi-

ny metalografii ze-
laza i stali

Klasyfikacja litera-
tury spawalniczej

Przyktady napraw
wykonanych za po-
mocg spawania



ELEKTRODY

FORFLEX 120

(0]
SPALAJACEJ SIE

OTULINIE
R - 49Mi...
Ar 32,7

Cyfry powyzsze dotyczag
probki okrgagtej wykonanej
z samego metalu stopionej
elektrody.

O wysokiej ciggliwosci i jednorodnosci materjalu mozna
mie¢ wyobrazenie, obserwujgc wior przy obtaczaniu prébki
wykonanej z samego

metalu stopionej elektrody

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKEADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica ,Acetor" z butlg na wézku

£tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU LACETOR" przeno$ne na
nozkach lub przewozne na woézkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

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

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

KARBID

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

POCHODNIE ACETYLENOWE
przy robotach nocnych.

,BLASK" do oSwietlania

Cenniki ilustrowane i olerly na zgdanie.
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Inz. BOLESLAW SZUPP, Warszawa.
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O koniecznosci tworzenia kadr inzynierow-specjalistow

w dziedzinie spawania

W odezwie do miodziezy, wydanej przez re-
ktoréw Wyzszych Uczelni Warszawskich w dn.
5 grudnia r. z. z okazji zaklécen w normalnym
biegu zaje¢, czytamy miedzy innymi:

,...S5gsiadami naszymi sg potezne panstwa, W ktoé-
rych wktada sie olbrzymi wysitek w rozwdéj nauki
i techniki, szczeg6lnie wojennej, tworzg sie coraz lep-
sze warunki dla intensywnej pracy uczonych i szyb-
kiego ksztatcenia specjalistow.

Mys$l w tych wyrazach zawarta jest tak wiel-
kiej wagi, ze musi stuzy¢ za podstawe i punkt
wyjscia dla wszelkich rozwazan, zwigzanych
z rozwojem zycia technicznego, ktére w naszych
warunkach siega daleko poza zagadnienia Scistej
wiedzy technicznej.

Zyjemy w czasach wyscigu pracy i zbrojen,
ktére jednoczes$nie sg czasami ciezkiego przesi-
lenia gospodarczego i ekonomicznego. W takich
okresach jak obecny nalezy doprowadzi¢ pro-
dukcje techniczng do najwyzszych szczytéw do-
skonatosci pod wzgledem jej wydajnosci i osz-
czednosci. Oszczedno$¢ jest poza tym koniecz-
na réwniez i ze wzgledu polityki walutowej:
sporo przeciez metali, jak np. miedz, cyna, ni-
kiel, aluminium i t. d., znajdujacych duze zasto-
sowanie w przemysle, musimy sprowadza¢ z za-
granicy, uszczuplajgc zapasy dewiz lub ziota.
Jesli musimy stosowaé¢ oszczedno$¢ w gospo-
darce metalowej juz teraz, w czasach pokojo-
wych, to jak wazne znaczenie bedg mialy te
sprawy w wypadku, gdy wyscig zbrojeniowy
wytaduje sie w postaci zawieruchy wojennej.

Mozliwos¢ wojny zawsze trzeba mie¢ na
wzgledzie i z calym spokojem, logicznie i meto-
dycznie, juz teraz przygotowywac sie do stanu
rzeczy, ktéory wtedy nieuchronnie nastgpi. Kaz-
dy kilogram metalu bedzie miat wtedy znacze-
nie, dotyczy to zwiaszcza tych metali, ktérych
w kraju nie produkujemy. Z drugiej strony —
w ogromnej ilosci wypadkéw niedoceniong
wprost warto$¢ bedzie mial czas, w ciggu kto-
rego mozna bedzie przeprowadzi¢ wszelkiego
rodzaju naprawy przedmiotow i obiektow
uszkodzonych.

Zbyteczne jest rozwodzi¢ sie szeroko nad
rola i znaczeniem przy takich okolicznosciach
spawalnictwa. Wystarczy zaznaczy¢, ze spa-
wanie, wiasciwie mdéwigc, narodzito sie w opa-
rach Wielkiej Wojny Swiatowej.

Nie dos$¢ jednak wiedzie¢ o tym, ze istnieje
pewien potezny orez techniczny, zawsze pomo-
cny i niejednokrotnie po prostu zbawczy w naj-
ciezszych chwilach. Niezbedne jest, abysmy
mieli ludzi, umiejgcych nim postugiwaé sie. Czy
pod tym wzgledem jesteSmy odpowiednio przy-
gotowani, czy mozemy z czystym sumieniem po-
wiedzie¢, iz wypadki nas nie zaskocza? Czy
mamy przygotowane kadry inzynieréw i techni-
kéw, specjalistow w sprawach spawalniczych?

Czy nasze wyzsze zaklady techniczne pracujg
nad wyszkoleniem tego rodzaju specjalistow
i mnozg ich ilos¢ proporcjonalnie do rozwoju
spawania i do potrzeb chociazby chwili bieza-
cej, nie mowiac juz o czasie wojny? Nie moze-
my niestety odpowiedzie¢ na wyzej postawione
pytania twierdzgco, na zadne z nich nie moze-
my odpowiedzie¢ $miato — tak.

Jak jest ta sprawa postawiona w innych
krajach? Dokiadnych danych o stanie wyzszego
technicznego wyszkolenia w dziedzinie spawa-
nia u naszego zachodniego sgsiada nie mamy
pod reka. Znane jednak od dawna zdolnosci
narodu n:emieckiego do specjalizacji najdalej
idagcej z jednej strony, z drugiej za$ bogata li-
teratura techniczna tak w zakresie specjalnej
prasy perjodycznej jak i wydawnictw spawalni
czych w postaci szczegétowo opracowanych
podrecznikéw, ksigzek fachowych i broszur, nie
pozostawiaja zadnych watpliwosci co do szero-
kiego zakresu pracy prowadzonej przez liczne
zastepy w wysokim stopniu wyksztatconych
i odpowiednio przygotowanych specjalistow.
Wystarczy przejrze¢ choéby wykaz osobowy
zarzaddw najrozniejszych komisyj spawania, wy-
tonionych przez Sekcje Spawania Stow. Niem.
Inz., obejmujacg 50 nazwisk, aby zorientowac
sie, jak powazne zastepy wybitnych specjalistow
w tej dziedzinie posiada nasz zachodni sasiad.

We Francji istnieje specjalna uczelnia—Wyz-
sza Szkota Spawania w Paryzu. Obszerniejsze
informacje dotyczace tej szkoty byly podane
w Nr. 7 naszego czasopisma za rok zeszly, nie
wchodzac wiec w szczeg6ty organizacji tego za-
ktadu, zaznaczamy tylko, ze przyjmowani sg do
tej szkolty kandydaci z dyplomami wyzszych
uczelni technicznych, w ilosci 25 os6b. Doktad-
nie utozony program nauczania, oraz ostre wyma-
gania co do prac stuchaczy w ciagu trwania nau-
ki i przy egzaminach koncowych sktadajg sie
na to, aby wyksztalci¢ absolwentéw teoretycz-
nie i—co zastuguje na specjalne podkresSlenie—
praktycznie we wszystkich kierunkach zastoso-
wania spawania. W ten spos6b Francja ma za-
pewniony coroczny doptyw miodych inzynierow
specjalistow spawania w ilosci okoto 25 oséb.
Rownolegle jednak Instytut Spawania prowadzi
nadzwyczaj intensywna akcje doksztatcania in-
zynierow — tak, ze na brak specjalistow prze-
myst francuski uskarza¢ sie nie moze.

A co sie dzieje poza naszym wschodnim
kordonem, w olbrzymim panstwie Z. S. S.R.?
Poucza nas pod tym wzgledem szereg artyku-

tow zamieszczonych w Nr. 8- 9 ,Awtogien-
noje Dieto“ za rok 1936. Dowiadujemy sie, ze
Spawalniczy Instytut w Moskwie ukonczyto

w czerwcu 1936 r, 104 inzynieréw spawaczy, z kto-
rych kazdy wykonat prace dyplomowa z zakre-
su spawania. Miedzy pracami tymi wymienia sie
kilka, ktére zostaly odznaczone czy to premja
pieniezng, czy tez skierowaniem danego absol-
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wenta na droge naukowg i t. d. Nie nalezy,
rzecz jasna, zbyt entuzjazmowac sie tego rodzaju
enuncjacjami prasy sowieckiej, mozna mie¢ pe-
wne watpliwosci co do oryginalnosci wiekszej
czes$ci omawianych prac dyplomowych, lub co
do powaznego charakteru wspoéiczesnej nauki
w rosyjskich zaktadach naukowych. Tym nie
mniej poza wszelkimi watpliwosciami pozostaje
okolicznos$¢, ze w Z, S.S.R. ogromna rola spa-
wania jest nalezycie doceniana i ze tam istnieje
dazenie do tworzenia zastepow odpowiednio
przygotowanych inzynieréw. Poza tym w planie
piecioletnim przewidywane byto doksztatcenie
w spawalnictwie 6000 inzynieréw i napewno te
zamierzenia zostaty w duzej mierze zrealizo-
wane.

U nas w ostatnich czasach daje sie zauwa-
zy¢ nadzwyczaj silny doptyw rzemiesinikéw do
normalnych kurséw spawania i ciecia metali,
prowadzonych przez nasze Stowarzyszenie. Ni-
gdy w ciggu 9 ciu lat istnienia kurséw nie byto
jeszcze tak gromadnych zgloszen, jak obecnie
(ostatni kurs w Katowicach liczyt 100 uczestni-
kéw). Mozna pomysle¢, ze to ciezkie czasy kry-
zysowe zmuszajg bezrobotnych rzemiesinikéw
do szukania innych podstaw egzystencji. Ewi-
dencje prowadzone przez biura Stowarzyszenia
wykazujg jednak, ze bezrobotni stanowig bardzo
nieznaczny procent ogolnej ilosci uczestnikéw
kurséw, wiekszo$é—to robotnicy fachu metalo-
wego, pracujacy w najrozmaitszych dziedzinach
przemystu i rzemiosta.

Stad — bezposredni wniosek, ze nasza armia
spawalnicza bedzie miata prawdopodobnie wy-
starczajgca ilos¢ zoinierzy, zastepy ktorych nadal
wcigz rosng. W r. 1935 Stowarzyszenie nasze
wyszkolito 659 spawaczy; ilo$¢ oséb wyszkolo-
nych w roku 1936 jest znacznie wieksza, w cig-
gu bowiem tylko dwu ostatnich miesiecy, pod-
czas 2 kurséw przeprowadzonych w Katowi-
cach, ok. ISO os6b otrzymato swiadectwa ich
ukonczenia. Od poczatku istnienia naszego Sto-
warzyszenia 5000 spawaczy ukonhczyto nasze
kursy. Gdziez sg jednak podoficerowie i ofice-
rowie. zwlaszcza oficerowie dyplomowani—jesli
juz uzywaé terminologii wojskowej—ktérzy be-
dg dowodzi¢ ta potezng armig? Jesli uwazac za
oficeréow absolwentéw Szkoét Budowy Maszyn
w Warszawie i w Poznaniu, to nalezy stwier-
dzi¢, ze istotnie Szkoly te dajg z zakresu spa-
walnictwa og6lne wiadomosci teoretyczne i pra-
ktyczne. Przy zakitadach tego typu istniejg war-
sztaty spawalnicze, w ktdérych uczniowie, row-
nolegle z odbywajacym sie kursem teoretycz-
nym, odrabiajg ¢wiczenia praktyczne utrzymy-
wane na poziomie réwnym lub nieco przewyz-
szajacym poziom normalnych kurséw spawania.

Natomiast pod wzgledem przygotowania kadr
oficerow dyplomowanych armii spawalniczej,
t j. inzynierow specjalistéw — wszystko, co
dotychczas robito sie i robi na wyzszych uczel-
niach technicznych, nalezy uwaza¢ za stanow-
CGz? niewystarczaigce. Na Politechnice Warszaw-
skiej i Lwowskiej, a takze Akademii Gdrniczej
w Krakowie odbywajg s'e wyktady i ¢wiczenia
(we Lwowie iw Krakowie) z dziedziny spawania,
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majg one jednak charakter fakultatywny, nieo-
bowigzujacy i sa zwigzane z uiszczeniem przez
studentow pewnych optat. Optaty te wprawdzie
nie sa wysokie, ale jest wiadomg sprawa, ze
normalny studencki budzet ledwie wystarcza,
i to nie zawsze, na pokrycie optat obowigzuja-
cych, c6z dopiero mowi¢ o optatach innego ro-
dzaju, Wprowadzenie spawania do naszych wyz-
szych uczelni technicznych, narazie w postaci
przedmiotu nieobowiagzujacego, nalezy — witasci-
wie mowigc — odnies¢ catkowicie na konto za-
stug naszego Stowarzyszenia, ktdre w przeswiad-
czeniu koniecznos$ci zapoznania przyszitych inzy-
nieréw ze spawaniem nie bez pewnego trudu
osiggneto speinienie postawionego sobie celu.
Najmniej uwagi zwraca sie na spawanie w Po-
litechnice Warszawskiej. Odbyty sie tu wpraw-
dzie—po raz pierwszy w roku zesztym—wykta-
dy teoretyczne z kursu spawania, zaje¢ prak-
tycznych natomiast nie prowadzono.

Z powyzszego przegladu widac¢, ze — jezeli
idzie o0 spawanie — przytoczone wyzej stowa
rektoréw o koniecznosci ksztatcenia specjalistow
nie zostaty jeszcze przez Wiadze Politechniczne
w odpowiedniej mierze wprowadzone w czyn.

Nalezy mie¢ na wzgledzie, ze na spawanie
nie mozna zapatrywac sie w ten sposéb, jak np.
na nitowanie. Inzynier, ktéry projektuje konstruk-
cje spawana, powinien wiedzie¢, jak sie wyko-
nywa sama prace, istnieje bowiem duzo r6znych
metod spawania, posiadajacych tyle szczegétow
praktycznych o decydujagcym znaczeniu, ze na
podstawie tylko wiadomosci teoretycznych, ksigz-
kowych, nigdy nie mozna sadzi¢, ze sie spawa-
nie rzeczywiscie zna. Nie posiadajgc praktycz-
nej strony tej nowej gatezi techniki, inzynier
moze zaprojektowaé¢ i wykonaé¢ konstrukcje ab-
surdalng z punktu widzen a techniki spawalni-
czej.

Inzynier, ktory nie trzymat palnika w reku
lub nie prowadzit elektrody witasnorecznie, ni-
gdy nie bedzie takim oficerem armii spawalni-
czej, ktoéry potrafi prowadzi¢ jej szeregowca,
uczy¢, wykrywacé biedy i wskazywaé, jak trzeba
pracowaé, aby dojs¢ do najlepszych wynikow
technicznych i ekonomicznych. Przykro jest pa-
trze¢ na to, jak inzynier, nieraz na kierowni-
czym stanowisku, obchodzi w warsztacie punkt
spawalniczy z daleka — dla tego, ze sie obawia
ewentualnych zapytan ze strony majstra lub spa-
wacza, na ktére nie potrafi odpowiedzie¢. Pod-
wiadni w lot podchwytuja takiego rodzaju luki
w fachowych wiadomosciach swoich przetozo-
nych i najczesciej omijajg w sposob dyskretny
tematy drazliwe, ale trudno przypuszcza¢, aby
autorytet inzyniera nie byt przez to narazony
na szwank. Jest rzeczg zbyteczng mowi¢ o zna-
czeniu w pracy tego autorytetu.

Co6z wiec nalezatoby zrobi¢ w czasie najbliz-
szym, aby wyjs¢ z tego impasu? Jedynym rady-
kalnym wyjsciem jest wprowadzenie na wydziaty
mechaniczne naszych Politechnik spawania, jako

statego obowigzujgcego przedmiotu
nauczania, przy obowigzujgcym
rowniez wykonywaniu zaje¢ prak-

tycznych w pracowniach spawalniczych, zor-
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ganizowanych przy kazdym z tych zaktadéw
i nalezycie zaopatrzonych w urzgdzenia i narze-
dzia. Poza tym nalezatoby umozliwi¢ absolwen-
tom w kazdej uczelni wykonywanie prac dyplo-
mowych z zakresu spawalnictwa nardéwni z pra-
cami z innych dziedzin. Chetnych, prawdopo-
podobnie, znajdzie sie zawsze pod dostatkiem,
trudno bowiem przypuszczaé, aby dazenie do
opanowania wiedzy spawalniczej istniato tylko
w sferach dostarczajgcych szeregowcdéw, a nie
dotkneto tych warstw, z ktorych rekrutujg sie
oficerowie. Nalezy przy tym mie¢ na uwadze,
ze cho¢ spawalnictwo jest odrebna specjalnoscia,
to jednak  jako proces technologiczny dotyczgcy
wszelkiej produkcji metalowej — jest zwigzane
ze wszystkimi rodzajami tworczosci technicznej.

Inz. J. KOZIARSKI

I CIECIE METALI Nr.

1— 1937

Sprawa poruszona Ww niniejszej no atce po-
siada, jak zaznaczono na poczatku, donioste zna-
czenie, poniewaz jest jednym z licznych stru-
mieni tworzacych razem rzeke koniecznosci
i potrzeb, zwigzanych z obrong Panstwa, Kazdy
miniony rok jest stratg, ktéra nie da sie odro-
bi¢. Nalezy wyrazi¢ nadzieje, ze Nowy Rok 1937,
ktéry rozpoczynamy, przyniesie pod tym wzgle-
dem takie zmiany, ktére i nam pozwola spoj-
rze¢ z ufnoscig w przysztos¢ i stwierdzi¢, ze nie
jesteSmy odosobnieni, ze powstajg obok nas
liczne zastepy, ktére obejmag dowoddztwo nad
armiag ksztatconych przez nas spawaczy i popro-
wadza je do walki o postep techniczny, o nie-
zalezno$¢ gospodarcza i o godng wielkiego na-
rodu potege zbrojna.

621.791+629.135
1550 stow

Naprawy samolotéw przy pomocy spawania \

Dlaczego spawanie znalazto zastosowanie
w lotnictwie? Dlaczego ogarnia coraz to szer-
sze dziedziny? Dlaczego dzi$ nie mozna sobie
wyobrazi¢ warsztatu lotniczego bez instalacji do
spawania? Cz« tylko wzgledy ekonomiczne od-

grywaja tu role?

Zamiast odpowiedzi przez krétkie ,nie" —
postarajmy przyjrze¢ sie tej sprawie nieco blizej.

Bezsprzecznie w obecnym stanie techniki
ptatowiec spawany jest najtanszy. Sklada sie na
to stosunkowo niska cena surowca, prosta i ta-
nia instalacja oraz krétki czas wykonania. O ile
koszt surowca nie odgrywa zbyt wielkiej roli,
to dwa drugie czynniki wptywajg na cene pila-
towca decydujgco. Nalezy sie liczy¢é z tym, ze
na koszta generalne wplywa w Ilwiej czesci
koszt amortyzacji urzadzen. A urzadzenia te
przy budowie spawanej sg bardzo prymitywne.
Mozna rzec bez przesady, ze majgc do dyspo-
zycji prostg instalacje do spawania, pitke, kilka
pilnikéw oraz nieztozone przyrzady, ktére sa }a-
twe do wykonania, mozna przystapi¢ do fabry-
kacji czesci ptatowca.

Czy jednak cena gotowego samolotu decy-
duje o jego ekonomicznym zastosowaniu? To¢
przy odpowiednio zorganizowanej masowej pro-
dukcji, moznaby znacznie obnizy¢ koszt samo-
lotu, ale zato jego koszta uzytkowe moga by¢
tak wysokie, ze w konsekwencji nie optaci sie.
Za koszta uzytkowe nalezy przyja¢ nietylko wy-
datki na materialy pedne i konserwacje, ale
i naprawy. Naprawy moga by¢ spowodowane
naturalnym zuzyciem sie czesci, jak. i przez wy-
padki. Co z tego, ze zbudujemy przepieknie
rozwigzang maszyne, jezeli dla najprostszej na-
prawy trzeba bedzie jg odesta¢ do fabryki? Al-
bo tez dla jej remontu trzeba bedzie zorganizo-
waé caty szereg bardzo skomplikowanych i dro-
gich oraz mato ruchliwych warsztatéw. To¢ do
przesuwania urzadzen warsztatowych jak i tran-

'Y Referat wygtoszony na Zjezdzie Inz. Mechanikéw,
w sierpniu 1936 r.

sportu uszkodzonych maszyn,
odpowiedni sprzet przewozowy,
dobrych drdg.

Nie bedzie w tem przesady, jezeli powiem,
ze gdyby nawet ptatowiec spawany byt drozszy
od kazdego innego zbudowanego w inny spo-
s6b (co zresztg niema miejsca), to biorgc pod
uwage tatwos¢ napraw, jeszczeby sie optacit.
To¢ do jego napraw potrzeba najprostszego
sprzetu, ktéry tatwo da sie przewiezé. Zresztg
sprzet ten czestokroé¢ bedziemy mogli znalesé
w pierwszem lepszem miasteczku, a ten wzglad
nie jest do pogardzenia. I moze wiasnie te oko-
liczno$¢ nalezatoby raczej wzia¢ pod uwage.
Nie koszt sprzetu, bo ten w czasie wojny gra
czestokroé¢ drugorzednag role, ale mozno$¢ tat-
wych napraw moze gra¢ decydujaca role. Po-
mijam tu sprawe zaopatrzenia w surowce, a ra-
czej potfabrykaty, potrzebne do napraw, ich
konserwacje i magazynowanie, bo to zaprowa-
dzitoby nas w zbyt dalekie rozwazania.

Ale przejdzmy do faktéw.

Obserwujac postepy produkcji lotniczej, mo-
zemy zauwazy¢ silny rozwdj konstrukcyj spa-
wanych. Pionierem spawania, w lotnictwie byt
Fokker i to juz w roku 1916. Po wojnie za
przyktadem Fokkera budowano tu i 6wdzie sa-
moloty spawane, ale ograniczano sie przewaznie
do maszyn pasazerskich lub lekkich bombo-
wych. Dopiero w ostatnich latach widzimy ogar-
niecie przez spawanie prawie wszystkich kate-
goryj samolotow. Zacznijmy od amerykanskiego
4-miejscowego turystycznego samolotu ,Stinson-
Reliant S. R.—7 B" (wytwo6rni Stinson Aircraft
Company). Samolot ten posiada bardzo cieka-
wag budowe skrzydta: dzwigary z rur chromo-
molibdenowych — spawane, Zeberka duralowe.
Trzeba podkresli¢, ze dotad spawanie stosowa-
no wylacznie do budowy kadluba, usterzen,
oraz %6z silnikowych. Nie spawano za$ skrzy-
det. Wprawdzie kilka lat temu amerykanie pro-
bowali robi¢ skrzydta spawane, ale natrafili na
niepowodzenie i zarzucili ten sposéb budowy.
Dopiero ostatnio spotykamy to ciekawe matzen-

trzeba posiadaé
a ten wymaga
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stwo: spawanej stali z duralem. | to w maszy-
nie turystycznej.

W dniu 17 lipca 1936 r. wioski kapitan Gi-
manni Zappeta pobit rekord szybkosci dla sa-
molotéw sportowych lzejszych od 560 kg na
trasie zamknietej 1000 kim., osiggajac szybkos$¢
$rednig 311 km./godz. Byt to samolot sportowy
,Nardi F. N.-305" 2z silnikiem ,Fiat A-70 S*
0 mocy ISO KM. Samolot sportowy dwu-miej-
scowy z silnikiem 1bO KM. robi 340 km./godz.
1 przelatuje 1100 km. bez odnawiania paliwa!
Ten sam samolot jako jedno-miejscowy jest w sta-
nie zabra¢ 1155 Itr. paliwa i przelecieé¢ 3500 km.

Samolot tan ma kadtub i czes¢ sSrodkowa
skrzydet spawane z rur Cr—Mo, a reszta skrzy-
det z rur spawanych i drewna.

Fokker wypuscit swo6j mysliwski jednomiej-
scowy ,D-XXI" osiggajacy 440 km/godz. na wy-
sokosci 4000 m. Wioska firma Caproni zbudo-
wata samolot jednoosobowy mysliwski ,C. H -1“,
rozwijajacy te samag szybko$¢ co poprzedni, ale
na wysokosci 4750 m. Oba samoloty posiadajg
kadtuby spawane. Nalezy podkresli¢, ze do nie-
dawna utrzymywata sie legenda o nienadawa-
niu sie spawania do budowy samolotow mysliw-
skich. Nie mam jednak czasu na rozprawianie
sie z nia.

Z wielomiejscowych uniwersalnych samolotow
nalezy wymienié¢ ciekawy belgijski L.A.C.A.B.
.G.R.-8". Nalezy tez wspomnie¢ o0 angielskim
rozpoznawczym brzegowym ,Aero - Anson“
0 zasiegu 1250 km.

Ws$rod samolotéow Srednich bombardujgcych
trzyma bezsprzecznie prym wioski zdobywca
wielu rekordéw ,Savoia-Marchetti S. 79", daja-
cy 430 km na 4000 m wysokosci przy ciezarze
catkowitym 7500 kg. Maszyna ta pobita na gto-
we stawnego amerykanskiego, zawrotnie dro-
giego ,Douglas‘a”i niemniej stawnego niemieckie-
go ,Heinkrall

Niech kto$ wskaze wsp6iczesny samolot my-
Sliwski, bedacy w stanie dogoni¢ a tembardziej
walczy¢ z tg ,latajaca forteca", ,naszpikowana"
5 ciezkiemi karabinami maszynowemi. A forte-
ca ta niesie 2000 kg bomb na 1000 km w giab kra-
ju nieprzyjacielskiego z szybkoscig 360 km/godz.

.Savoia Marchetti S-79" o skrzydle drew-
nianem a kadiubie spawanym z rur Cr—Mo
(a wiec o budowie bardzo taniej) stanowi dru-
zgoczacy argument przeciw bezwzglednym zwolen-
nikom duralu, potepiajgcym spawanie.

Ma tez budowa spawana swego przedstawi-
ciela i wsérod transportowcéw. Przedstawicielem
jej jest francuski transportowiec ,Caudron-Re-
nault 570“ o wadze catkowitej 10.000 kg, roz-

pietosci skrzydet 29 m i zasiegu 1100 km.
(Przednia cze$¢ kadtuba z duralu, tylna sta-
lowa — spawana).

Lotnictwo pasazerskie cieszy sie i to moze
najwiekszg iloscig okazéw o kadtubach spawa-
nych, jak angielski 10-osobowy ,Short Scion-
Senior" o 4 silnikach po 90 KM, a wiec razem
360 KM (samolot wybitnie ekonomiczny) lub
wioski 18-osobowy olbrzym ,Savoia-Marchetti
S-84" o wadze catkowitej 9300 kg, rozpietosci
skrzydet 24 m i zasiegu 1000 km przy
315 km/godz., szybkos$ci podréznej.
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Nie wolno tez zapomnie¢ o naszych mitych
-Erwudziakach", ktore chlubng literg zapisaly
sie na kartkach polskiego lotnictwa turystycz-
nego.

Co ten krotki przeglad oznacza? Dlaczego
konserwatywna Anglja, lubujgca sie w maszy-
nach stalowych ale nitowanych, zaczyna produ-
kowa¢ samoloty o kadtubach spawanych? Dla-
czego Francja, ktdra jeszcze kilka lat temu (przy-
najmniej sfery oficjalne) nie chciata stucha¢ o sa-
molotach spawanych, ostatnio wypuszcza nawet
olbrzymy transportowe tego typu? Francja, kto6-
ra raczej ma racje budowania z duralu, bo jej
przemyst stalowy jest zgrupowany na poinoc-
nym wschodzie, a wiec tatwo moze by¢ podczas
wojny unieruchomiony lub zajety przez nieprzy-
jaciela. To¢ jej wytwdrnie glinu sg zgrupowane
raczej na potudniowym zachodzie, a wiec w stre-
fie wzglednego bezpieczenstwa. Dlaczego WHtosi,
ktérzy nie maja wiasnych skarbéw mineralnych,
zdecydowanie przechylili sie na spawanie?

Dlatego, ze przy tym samym koszcie wiecej
mozna magazynowaé¢ na wypadek wojny surow-
ca na wyrob stali spawalnej, niz duralu i ze
samolot o czes$ciach sktadowych spawanych jest:

1) anszy w budowie (tanisze potfabrykaty
i robocizna, prostsza instalacja fabryczna);

2) bezpieczniejszy (przy upadku mniejsze
odksztatcenie kadtuba);

3) tanszy w eksploatacji (fatwa konserwacja,
gtéwnie ochrona przed korozja, tatwos$¢ napraw).

To¢ Wiosi, przygotowujgc sie do wojny
w Abisynji, musieli dobrze obliczy¢ swoje mo-
zliwosci. Abisynja jako kraj dziki, nieuprzemy-
stowiony nie mogta dostarczy¢ warsztatow na-
prawczych. Transport uszkodzonych samolotéw
do kraju bytby zbyt ucigzliwy i za drogi. Orga-
nizacja ciezkich a wiec mato ruchliwych war-
sztatow naprawczych dla samolotéw duralowych
w warunkach terenowych Abisynji byta nie do
pomys$lenia. Zresztag naprawa na miejscu samo-
lotow duralowych wymagataby, poza warsztata-
mi, odpowiednio wielkich sktadéw potHabryka-
tow i czesSci zamiennych.

Nalezy sadzi¢, ze te wzgledy skionity Wio-
chéw do wytwarzania samolotéw o budowie
mieszanej: drewniano-stalowej, spawanej. Na-
prawa ich nie przedstawia zadnych trudnosci,
poniewaz czestokro¢ moze by¢é wykonywana
w miejscu uszkodzenia samolotu, przy pomocy
urzadzen, ktére mozna przewiez¢ na poéiciezaro-
wym samochodzie. Nalezy tez przypomnieé, ze
drewniane skrzydto przyczynia sie do tlumie-
nia drgan.

Zreszta, jak wida¢ z osiagnietych tak piek-
nych rezultatéow (,Savoia-Marchetti S-79", ,Ca-
proni—C.H.-I") nie maja czego zatowac.

1. Ogdélne wytyczne napraw.

Przy przystepowaniu do jakiegokolwiek przed-
siewziecia nalezy sobie zda¢ sprawe z celu,
ktéry nalezy osiagna¢, oraz ze Srodkow, kto-
rych do osiggniecia tego celu nalezy uzyé.

Celem do ktérego dgzymy przy naprawie jest
oczywiscie uczynienie danego przedmiotu zdolnym
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do uzytku i to tak, by po naprawie byt row-
nie dobry jak przed uszkodzeniem, oraz by na-
prawa byta przeprowadzona jaknajprosciej i jak-
najtaniej.

Srodkami do napraw beda:

1) odpowiednio wyszkolony personel
rowniczy i wykonawczy.

2) dobry sprzet.

3) wiasciwe poéHabrykaty.

Nie moge sobie pozwoli¢ na szczeg6itowe
oméwienie tych trzech punktéw, tak czesto nie-
stety niezrozumianych i niedocenianych. Zresztg
sg one wazne tak samo dobrze nietylko przy
naprawach ale i w wytwérni sprzetu nowego.

kie-

0] czem gtéwnie nalezy pamietaé przy przy

stepowaniu do wykonania naprawy? Jest pe-
wien wrég spawania; wrdég, ktéry go przesla-
duje na kazdym kroku; wrdg tem grozniejszy,
Ze dotad niezupeinie jeszcze zbadany. Wrogowi
temu na imie ,skurcz". Jak wiadomo, kazdy
przedmiot niezamocowany, swobodnie lezgcy,
po spojeniu zmniejsza swe wymiary. Przyczyng
tego zmniejszenia wymiardéw jest skurcz. O ile
przedmiot nie moze sie kurczyé, pozostajg w nim
naprezenia.

Naprezenia te moga by¢:

1. podsprezyste,
2. nadsprezyste i
3. nadplastyczne.

Do najniebezpieczniejszych naleza napreze-
nia nalezgce do pierwszej grupy: naprezenia
podsprezyste. Naprezenia te albo powodujg od-
ksztatcenie catlej konstrukcji (np. skrecenie lub
zgiecie kadtuba), albo tez podczas pracy moga
sie sumowaé¢ z naprezeniami powstatemi pod
wptywem sit zewnetrznych i spowodowacd zni-
szczenie danej czesci.

Naprezenia nadsprezyste powodujg czesciowe
odksztatcenie trwate materjatu, przez co moga
nawet znikng¢ i to czesciowo Ilub catkowicie.
Moga one spowodowa¢ obrébke materialu na
zimno czyli t. zw. zgniot. Zgniot zwieksza Kkru-
chos¢ materiatu i stwarza korzystne warunki
dla rekrystalizacji. Oczywiscie nastepstwem te-
go jest spadek wytrwatosci czyli wytrzymatosci
na zmeczenie.

Naprezenia nadplastyczne powodujg zniszcze-
nie materjatlu. Dajg one albo pekniecie albo
sfatldowanie zjawiska tak czesto obserwowane
przy nieumiejetnej robocie. Sg one mojem zda-
niem najmniej grozne, bo widoczne, a wiec mo-
zna odrazu na nie zareagowac.

Nalezy sobie dobrze zda¢ sprawe z tego, jak
walczy¢ ze skurczami i czy wogdle ta walka
jest mozliwa.

Walczy¢ ze skurczami mozna, cho¢ ze wzgle-
du na to, ze przebieg ich nie jest dostatecznie
zbadany, walka ta niezawsze w stu procentach
jest skuteczna. Musimy sie pogodzi¢ z mysla,
ze zupetnie usung¢ ich sie nie da. Tu musi
przyjs¢ do glosu inteligencja kierujgcego napra-
wag i sumiennos$¢ robotnika. W dalszych rozu-
mowaniach postaram sie podaé jeden ze sposo-
bow walki.
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2. Co mozna naprawiac?

Postawmy sobie pytanie: czy wszystkie
uszkodzone, czy tez zuzyte czesci metalowe
mozna naprawia¢ przy pomocy spawania? Bez-
krytyczny entuzjasta spawania odpowie bez za-
strzezen: tak. Z teoretycznego punktu widzenia
niewiele sie pomyli. To¢ kazdy metal mozna
stopi¢, a wiec i spoi¢. Tak, spoi¢ mozna, tylko
nalezy sie dobrze zastanowié, czy to sie optaci.
Bo czestokro¢ naprawa danej czesci przez spa-
wanie, potgczona z dodatkowemi zabiegami (jak
np. obrébki cieplne) moze wypas¢é drozej niz
cze$¢ nowa. W takim wypadku to sie nie opta-
ci. Chyba, ze do tej naprawy bedziemy zmu-
szeni okolicznosciami, jak: brakiem czesci do
zamiany, lub niemozliwos$cig szybkiego jej wy-
konania. A druga strona medalu. ,Naprawa mu-
si by¢ wykonana tak, by przedmiot byt zdatny
do uzytku i to w stopniu nie mniejszym, niz przed
uszkodzeniem". Z tej zasady musi sobie dobrze
zda¢ sprawe kazdy, kto przystepuje do napraw.

Trzeba pamietaé, ze spawanie jest procesem
technologicznym przeprowadzanym na gorgco.
Przedmiot ogrzewa sie tylko cze$ciowo i to bar-
dzo nieréwnomiernie. Stygniecie tez nie odby-
wa sie w najlepszych warunkach. Z drugiej
strony, trudno jest uzyskac¢ sktad materiatu na-
tozonego, taki sam jak rodzimego. Zresztg cze-
stokro¢ w okreslonym celu dodajemy jako spoiwa
metalu o innym skiadzie. Te przyczyny moga spo-
wodowac¢ albo zmiane obrobki cieplnej, jak za-
hartowanie catkowite lub czes$ciowe (bardzo nie-
bezpieczne), albo odpuszczenie lub wyzZarzenie
(czesto potgczone z przegrzaniem). Pozatem nasz
stary znajomy ,skurcz" powoduje czestokroé
odksztatcenia w postaci mikroskopijnych peknie¢
wewnetrznych, ktére mogg stanowi¢ zaczatek
zerwania czesci. Lecz przy spawaniu moze ulec
zmianom cieplnym nietylko cze$¢ naprawiana,
ale i sgsiednie, np. wyzarzenie czes$ci ze stopu
lekkiego, odlutowanie, wyptyniecie stopu tozy-
skowego, skruszenie czesci miedzianej (przez
ogrzanie i powolne ostudzenie) np. przewodu
miedzianego. (dok. nast.)

Reparation d'avions par soudure oxy-acetylenique.

En passant en revue les types les plus remarquables
d'avions modernes, l'auteur constate que les constructions
soudees en acier tiennent le premier rang. Les avantages
des avions soud¢s Sont les suivants:

1) prix de revient moindre,

2) plus grande security,

3) economie en exploitation (conservation et repa-
ration plus faciles),

En se fondant sur une pratique de longue duree
l'auteur discute les bases techniques et economiques de
I'organisation d'un atelier moderne de reparation pour
avions soudés. (@ suivre)

Reparatur von Flugzeugen mittels Schweissens.

Nach einen Oberblicke der neuzeitlichen Flugmaschi-
nen bestatigt der Verfasser, dass geschweisste Stahlkon-
struktionen ausgezeichnet ihrer Bestimmung entsprechen.
Geschweisste Flugzeuge besitzen folgende Vorziige:

1) niedriger Herstellungspreis,

2) grosse Sicherheit.

3) geringe Betriebskosten (Unterhalt und
setzung sind leichter auszufuhren).

Auf Grund langerer Erfahrung bespricht der Verfas-
ser im weiteren die technischen und wirtschaftlichen-
Grundlagen der Organisation einer neuzeitlichen Repara-
turanstali fiir geschweisste Flugzeuge. (Schluss folgt).

Instand-
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621.791.5 : 624.193
1550 stéw-(-15 rys.

Szyna prosta, dilugosci 1100 m, spawana acetylenem.

taczenie szyn stanowi dzisiaj jedno z naj-
wazniejszych zagadnien w kolejnictwie. Stoso-
wany dotychczas styk tubkowy z przerwag dy-
latacyjng posiada te wielka wade, ze wywotuje
silne bicie kot na stykach, a co zatem idzie —
niszczenie koncéw szyn i pod orza, jak réwniez
i taboru, ktéry ulega przedwczesnemu zuzyciu
wskutek silnych wstrzaséw. Wobec stale wzra-
stajgcej szybkosci pociagow szkodliwe nastep-
stwa wstrzgséw na stykach tubkowych stajg sie
coraz wieksze. Azeby zmniejszy¢ ilo$¢ stykow,
zaczeto stosowaé coraz diuzsze szyny, jednak
dtugosé szyn ograniczona jest zaréwno mozli-
wosciami walcowniczymi, jak tez transporto-
wymi; pozostaje jedynie lgczy¢ szyny na samym
torze za pomoca spawania.

Dotychczas ustalita sie praktyka na kolejach
europejskich, ze tgczy sie, bez odstepéw dyla-
tacyjnych, nieostoniete szyny, az do dtugosci
60—70 m; w Niemczech posunieto sie do 300 m,
a ostatnio w St. Zjednoczonych do 600 miwy-
zej, przy tym okazato sie, ze odcinki szyn
spawanych wydtuzajg sie znacznie mniej, niz
szyny taczone na tubki, gdyz powstaje tak wielkie
tarcie, ze wydtuzanie sie szyny jest w znacznym
stopniu zahamowane. Oczywiscie powstajg wsku-
tek tego naprezenia w szynie, ktdére jednak szy-
na przenosi swobodnie w granicach sprezysto-
$ci i po powrocie do temperatury, przy ktorej
byta uktadana, wraca do diugosci poczatkowej.

Przy spawaniu szyn tramwajowych w mie-
Scie zagadnienie to wogo6le nie odgrywa roli,
gdyz szyny ukryte w nawierzchni podlegajg
znacznie mniejszym wahaniom temperatury, a po-
nadto na licznych tukach o matych promieniach
réznice w diugosci szyn moga sie tatwo kom-
pensowaé¢ przez minimalne zmiany promieni tych

krzywizn. Mozna wiec dzi$ uwazaé za rzecz
ustalong, ze szyny tramwajowe miejskie moga
by¢ spawane na nieograniczonej dtugosci;

za$ szyny kolei parowych i elektrycznych o dtu-
gich prostych torach mogg w kazdym razie by¢
taczone w odcinki kilkuse metrowej dtugosci.
Dla kolei elektrycznych tor ciggty ma tem wiek-
sze znaczenie, ze odpadajg wowczas tgczniki
elektryczne miedzy szynami, ktére sprawiajg

duzo kiopotéw, sag kosztowne, tatwo odrywaja
sie wskutek uginania sie szyn na stykach icze-
sto ulegaja kradziezy.

W ostatnich latach na kolei Delaware & Hud-
son (St. Zjedn.) utozono szereg torow ciggtych
spawanych termitem, dtugosci 450, 600, 900,
1600 i 2200 m; mierzone odksztatcenia w ciggu
catego roku wykazaty tylko minimalne wydtu-
zenia na zigczach dylatacyjnych !).

Jedynym sposobem budowy toréw ciagtych
byto do niedawna spawanie termitowe, a wszy-
stkie préby zastgpienia tej metody, dos$¢ kosz-
townej i wymagajacej klopotliwych przygotowan,
przez spawanie acetylenowe Ilub ‘tukowe, nie
doprowadzaty do pomys$inych wynikoéw. Bardzo
powazna przeszkodg w pracy konstruktoréw na
tym polu byto stosowanie zupeinie nieodpowie-
dnich prob do stwierdzenia trwatosci stykow
spawanych; zadano od tych stykéw przede
wszystkim wytrzymatosci na uderzenie, co pro-
wadzito do zupeinie fatszywych rozwigzan, gdyz
ztgcze pracujgce w torze musi wykazywacé prze-
de wszystkim wysoki stopien wytrzymatosci na
zmeczenie.

Prace na tym polu posunety sie powaznie
naprzéd dopiero wtedy, gdy Miedzynarodowa
Komisja Spawania wigczyta do programu swych
prac spawanie szyn i powierzyta studium tego
zagadnienia Szwajcarii i Polsce; wowczas ta
sprawa zajely sie laboratoria badan wytrzyma-
tosci materiatéw, ktére przede wszystkim stara-
ty sie okresli¢ najodpowiedniejsze warunki, ja-
kim spawany styk ma odpowiadaé. W Polsce
opracowaniem tego zagadnienia zajeto sie Sto-
warzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali.

Nie rozwodzac sie nad poszczeg6lnymi sta-
diami kulkuletniej pracy Stowarzyszenia, nalezy
zaznaczy¢, ze w koncu udato sie skonstruowac
zlacze, wykazujace dostateczny stopien dosko-
natosci 2. Ziacze to, konstrukcji inz. Tulacza,
byto przedstawione na Miedzynarodowym Kon-

"y Deppeler: ,Thermit Welding", The Am.
W. S. Journal, Nr. 12, 1936.
s) P. Tutacz: ,Postepy w dziedzinie spawania ace-

tylenowego ztgcz szynowych”, Sp. i C. M., Nr. 12, 1935.
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gresie Szynowym w Budapeszcie we wrzesniu
1935 r. 3§ i w poréwnaniu do innych konstruk-
cji, wyniki wypadty dla tego zigcza najkorzy-
stniej pod wzgledem wy rzymatosci na uderze-
nie, zginanie statyczne oraz zmeczenie.

Kwestia warunkéw technicznych zlacz spa-
wanych byta specjalnie wyczerpujgco przedy-
skutowana na Kongresie. W wyniku tej dy-
skusji Kongres doszedt do przekonania, ze tyl-
ko préby statyczne i proby na zmeczenie sg
miarodajne i w konsekwencji uchwalit w przy-
sztych badaniach ztgcz spawanych zaniecha¢
stosowania préb na uderzenie. Uchwa-
lono réwniez, ze na przyszty Kongres ma by¢
opracowany referat na temat, dlaczego z préb
na uderzenie nie mozna wnioskowa¢
0 trwatosci ztgcz spawanych. Opracowa-
nia tego referatu podjat sie znakomity specjali-
sta w tym dziale, p. inz. dr. Nemesdy-Nemcsek
z Wegierskich Kolei Panstwowych 4).

To samo zagadnienie byto jednym z tema-
6w Miedzynarodowego Kongresu Acetylenowe-
go, ktéry odbyt sie w Londynie w czerwcu
1936 r. | tam réwniez polski styk odnidst zwy-
ciestwo, dowodem czego jest nagrodzenie twor-
cy jego srebrnym medalem Kongresu.

Dotychczas na Kolejach Polskich i w tram-
wajach Gérnoslaskich i Warszawskich w to-
rach gtdwnych, bocznych i na mostach — wyko-
nanych zostato przeszio 1000 szt. stykéw. Po-
nadto polskimi robotnikami i pod nadzorem pol-
skich inzynierow przeszto 1000 szt. stykéw zo-
stato wykonanych na Kolejach Austryjackich
1 kilkadziesigt na Wegierskich. Pewna ilos¢ pra-
cuje w torach juz 3 lata i, jak dotychczas, za-
chowujg sie one bardzo dobrze.

Ostatnio na nowej linji kolejowej Rybnik-
Zory, 0 uroczystym otwarciu ktérej niedawno
donosity pisma, wykonano 318 stykéw spawa-
nych tego typu, tgczac szyny w odcinki 60 me-
trowe.

Tak wygladata w krdtkim streszczeniu histo-
ria stykéw spawanych palnikiem acetylenowym,
gdy przystepywano do nizej opisrmych robot
spawania stykow na linii tramwajowej Czernia-
kéw-Wilanéw pod Warszawa.

Szyny na tej linii sg typu kolejowego S. 26,
bez rowka, o ciezarze 42 kg na m. b. Poszcze-
g6lne szyny miaty diugo$é od 12 do 18 m; caty
tor diugosci 2200 metrow skiada sie z dwuch
odcinkéw prostych, spawanych bez przerwy: je-
den okoto 1100 m, a drugi okoto 900 m dtu-
gosci, rozdzielonych mijanka; na konhcach szyn
wbudowano ztacza dylatacyjne.

Linia ta zastuguje na wyjatkowe zaintereso-
wanie, gdyz po raz pierwszy chyba w Swiecie
szyna dtugosci przeszto kilometra zostata zreali-
zowana za pomocg palnika acetylenowego. To, ze
zastosowano tu styk polskiej konstrukcji, pod-
nosi oczywiscie znaczenie tego zdarzenia, ktore

3 Sp.i C. M, Nr. 8 1935.

4 Bardzo ciekawa praca inz. Nemesdy-Nemcsek'a
na ten temat zostala opublikowana w Sp. i C. M
Nr. 5, 6 i 9, 1936.
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w postepie spawania w tej dziedzinie moze sta-
nowi¢ punkt przetomowy. Dojscie do skutku tego
eksperymentu, ktory nasze sfery naukowo-tech-
niczne zechcag niewatpliwie odpowiednio wykorzy-
sta¢, zawdzieczamy zainteresowaniu, jakie dla tej
sprawy okazali: Nacz. Dyr. Tramwajow inz. Michat
Budkiewicz i Wicedyr. inz. Edward Synek—oraz
poparciu Nacz. Wydz. Drog. T. M, inz. Jana Ku-

balskiego, ktory biorgc udziat na Kongresie bu-
dapesztanskim, gdzie styk polski spawany ace-
tylenem byt szeroko dyskutowany, mogt wyro-
bi¢ sobie o nim bezstronna opinie.

Ponizej podajemy szczeg6towy opis tego sty-
ku oraz poszczeg6lne operacje przy jego wy-
konywaniu.

Rys. 2. Ukosowanie koncéw szyn za pomocg palnika

acetylenowego do ciecia tlendtvv

Na rys. 1 przedstawione jest ziacze w per-
spektywie. Naprzdéd spawa sie szyne do czota
w caltym przekroju, a nastepnie podktadke, kté-
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ra jest zawinieta z obu stron na stopke i ia-
czona do nasady szyjki (a nie do stopki). Za-

Rys. 3. Nasuniecie podktadki na szyne.

letg tej podkiadki jest tagodne przejscie od pet-
nego przekroju do przekroju zerowego na kon-
cach, co jest uzyskane przez odpowiednie wy-

Rys. 4. Zigcze przygotowane do spawania,

ciecie podktadki; drugg wazng zaletg™ jest umie
szczenie spoin w miejscu, gdzie ostabienie mate
rialu rodzimego przez
spawanie nie ma zna-
czenia. Ponizej podane
zdjecia, wykonane pod-
czas spawania tej linii,
obrazujg  poszczegdlne
czynnosci przy wykony-
waniu ztgcz spawanych.
Rys. 2— 5 przedsta-
wiajg przygotowanie szyn
do spawania. Na rys. 2
spawacz przycina od-
powiednio korice szyn
palnikiem acetylenowym,
przy tym gidwke i stop-
ke ukosuje sie na V,
a szyjke na X. Po ob-
cieciu tlenem koncéw
szyn oczyszcza sie je sta-
rannie z zendry, nasu-
wa sie podktadke na jed-
ng z szyn (rys. 3) i usta-

wia sie dokladnie szy- Rys. 6.
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ny na jednym poziomie, opierajac szyny na des-
kach i regulujgc je do poziomu za pomocg kli-
néw drewnianych.

Po zestawieniu (rys. 4) korice szyn nie stykajg
sie, lecz tworzg waskg szczeline, aby mozna by-
to uzyska¢ dobre przetopienie na wylot.

Aby uzyska¢ dobre przetopienie krawedzi
stopki, a jednocze$nie uniknaé¢ nieréwnosci na
spodniej stronie stopki, przymocowuje sie pod
stopka plytke zelazng 20 mm grubosci, za po-
moca klamerek w ksztalcie U. Ta ptytka nie moze
jednak dotyka¢ stopki, gdyz to utrudnitoby spa-
wanie, a przy tym plytka ta odprowadzataby nie-

Rys. 5. Umocowanie ptytki pod stopkg za pomoca kia

merek w ksztatcie U.

potrzebnie ciepto. Dlatego miedzy plytka, a stop-
ka musi istnie¢ cho¢ niewielka szczelina, ktoérg
sie uzyskuje, wktadajac miedzy ptytke a stop-
ke blaszki grub. 1 mm. Plytke podpiera-
jacg wraz z blaszkg widzimy na drugim planie
rys. 4, za$ na rys. 5 przestawiony jest styk
z przymocowang ptytkg, gotowy do rozpocze-
cia spawania.

Spawanie zlgcza wykonujg jednoczesnie dwaj
spawacze (rys. 6), ktérzy tak musza by¢ zgrani
ze sobag, ze speiniajg wszystkie czynnosci, kaz-

Widok druzyn spawalniczych przy pracy na linii Czerniakéw—Wilanow.
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Rys. 7. Spawanie stopki.

dy na swojej potowie przekroju szyny, z tg sa-
ma predkoscig. Spawanie rozpoczyna sie od
stopki, przy tym po odpowiednim podgrzaniu
stopki w ciggu 3 4 minut kazdy ze spawaczy

Rys. 8. Spawanie szyjki.

rozpoczyna spawanie od $rodka i prowadzi
spoine ku krawedzi stopki (rys. 7).

Po ukonczeniu spawania stopki, co zabiera
4—5 minut czasu, przystepuje sie do spawania

Rys. 9. Spawanie szyjki na przejsciu do gtowki.

Nr. 1— i937

Rys. 10. Spawanie gtoéwki.
szyjki. Szyjke spawajag obaj spawacze, prowa-
dzac palniki naprzeciwko siebie, tak zwang

metodg ,w gore". Do tej czynnosci palniki mu-
sza by¢ znacznie stabsze, niz do spawania stop-
ki. Zamiana koncowek palnika na mniejsze nie
odbywa sie u obu spawaczy jednocze$nie, gdyz

Rys. 11. Spawanie podkitadki.

przez ten czas styk stygiby niepotrzebnie; wiec
gdy jeden spawacz zmienia kohcéwke na mniej-
sza, drugi spawacz ogrzewa szyjke. Nastep-
nie obaj spawacze przystepujag jednoczes$nie do
spawania szyjki, uktadajgc spoiny obustronnie,
od dotu ku gorze (rys. 8). Czynno$¢ ta trwa

Rys. 12, Ziacze spuwane po wykonaniu.
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4—6 minut. Moment koncowy spawania szyjki
widzimy na rys. 9.

Po dojsciu do gtéwki trzeba znowu koncow-
ki o matej wydajnosci zamieni¢ na mocniej-
sze — te, ktdére byly uzyte do spawania stop-
ki.

Rys. 13. Nosze i wézek uzywane do transportu butli

Na rys. 10 widzimy operacje spawania gtow-
ki; czynnos¢ ta nie moze by¢ wykonywana jedno-
czesnie przez 2-ch spawaczy, dlatego operator,
ktéry nie spawa, po usunieciu ptytki z pod
stopki, wyzarza przez ten czas palnikiem stopke
i szyjke. Tym sposobem podczas spawania

Rys. 14. Parasol uzywany przez spawaczy W razie nie-

pogody.

gtéwki caly przekréj szyny jest utrzymywany
w wysokiej temperaturze.

Jako spoiwa uzywano miekkiego drutu PA,
wyrabianego specjalnie do spawania. Tylko
wierzchnig warstwe gtdéwki, na grubosci mniej
wiecej 5 mm, naktada sie drutem ,Tor' ze stali
specjalnej, ktory przy wysokiej wytrzymatosci
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posiada mala zawartos¢ wegla i doskonale ta-

czy sie z metalem szyny; metal natozony tym

drutem wykazuje drobnoziarnistg strukture au-

stenityczng o znakomitych wiasnosciach me-

chanicznych, a twardo$¢ posiada zblizong do

twardosci szyny. Przy naktadaniu tej wierzch-
niej warstwy przekuwa sie
ja miotkiem, aby uzyskaé¢ po-
wierzchnie mozliwie gtadka.
Czas potrzebny na operacje
przy gtdwce wynosi ok. 15
minut.

Po spojeniu szyny pozo-
staje jedynie potaczy¢ pod-
ktadke. Po nasunieciu jej na
srodek styku pogrzewa se
ja palnikami z obu stron
w ciggu 3—4 minut, po czym
spawacze rozpoczynajg ukta-
danie spoiny, idac od $rodka
podktadki w jednym Kkierun-
ku, a po wykonczeniu jed-
nej potowy znowu od
srodka w drugim Kkierunku.
Spawacze przy tej operacji
prowadza wiec palniki naprzeciwko siebie, grze-
jac szyjke w tym samym miejscu (rys. 11). Na
spawanie podkitadki spawacze zuzywajg 15— 20
minut.

Gotowe ziacze widzimy na rys. 12.

Do przenoszenia butli z tlenem i acetylenem
rozpuszczonym wzdiuz toru stosuje sie wozki
i nosze, przedstawione na rys. 13.

W czasie niepogody nalezy zabezpieczy¢
spawaczy i spawang szyne od zbytniego mo-
kniecia; do tego celu stuza wielkie parasole
(patrz rys. 14).

Spawanie zlgcza wraz z przejsciem od je-
dnego do drugiego styku zajmuje ok. 1 godz.,
tym sposobem rozporzadzajac 13 14 parami
spawaczy mozna dziennie spawa¢ 1 km toru
(2 szyny).

Nalezy tak zorganizowaé roboty, aby styki
byty zawczasu przygotowane, a zamiana butli
z gazem odbywata sie sprawnie; nalezy takze pa-
mieta¢, aby styki, ktore dana para spawaczy ma
wykona¢ w ciggu dnia, lezaty koto siebie, a nie
byty rozrzucone wzdiuz trasy.

Na odcinku Czerniakéw—Wilanéw wykona-
no ogo6tem 214 zigcz spawanych. Kierownictwo
robét z ramienia Tram. Miejskich spoczywato
w rekach p. Gldwnego Inspektora inz. T. Koz-
towskiego, p. Nacz. Wydz. Drog. inz. J. Kubal-
skiego i p. Kierownika inz. J. Lawickiego; nad-
z6r nad spawaniem zigcz z ramienia f. ,Perun”
sprawowali pp.: inz. Henryk Jastrzebowski
i Stefan Nadratowski. Roboty te zostaty wyko-
nane w pazdzierniku r. z.

wzdtuz toru.

Rail rectiligne de 1100 m. de longueur soude au
chalumeau.

Apres avoir presente les avantages de la soudure des
rails, on cite les essais de plus en plus pousses, effectues
jusqu'a present dans differents pays. La crainte des de-
formations du rail long a cause de la dilatation fait peu
a peu place a lopinion que les tensions provoquées par
les variations de la temperature peuvent etre supportees
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par le rail sans danger. Cette question eclaircie, il reste
a remplacer la soudure a lI'aluminothermie par la soudure
au chalumeau, beaucoup plus commode et moins couteu-
se. Les elforts des constructeurs ont ete malheureusement
jusqu’a ces derniers temps contraries par les exigences
des administrations des chemins de fer qui attribuaient
une importance exageree aux essais de choc au lieu de
se baser sur les essais d'endurance. L'auteur cite les re-
solutions du Il Congres International du Rail a Budapest
en 1935 a ce sujet et decrit les avantages du joint de
construction polonaise, systeme Tutacz, qui y a ete pre-
sente. Ensuite, on decrit la confection d une voie soudee
pres de Varsovie. au faubourg de Willanéw, par la Com-
pagnie des Tramways. Elle se compose de 2 rails recti-
lignes de 1100 m. et 900 m. de longueur, qui sont pro-
bablement les plus longs rails soudes au chaulumeau du
monde entier.

Les rails etant du type lourd (42 kg/m) sans rainure
et poses sur des traverses, les conditions de travail de
ces rails ne different pas de celles des rails de chemins
de fer; les resultats des essais seront done particuliere-
ment instructifs aussi bien pour les Reseaux de Chemins
de Fer que pour les Cies de Tramways.

Toutes les operations consecutives dans la construc-
tion dun joint sont decrites et illustrees en detail.

Gerade Schiene von 1100 m Lange mittels Azetylen
geschweisst.

Nach einer Darstellung der Vorteile, welche das
Schweissen von Schienenstossen bietet, beschreibt der
Verfasser die stets fortschreitende Versuche, die bis jetzt

Inz. LEON DREHER, Lwow.
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in verschiedenen Landern unternommen wurden. Be-
fiirchtungen vor Formanderungen langer Schienen infolge
der Warmeeinfliisse treten unter dem Drange der An-
sicht zuriick, dass die thermischen Spanungen vom Ma-
terial der Schiene selber gefahrlos ubernommen werden
konnen. Nachdem entstand die Frage die Thermit-
schweissung durch die viel bequemere und billigere Gas-
schmelzschweissung zu vertreten.

Die Bemiihungen der Konstrukteure wurden bis
zuletzt durch die Forderungen der Eisenbahnbehorden
erschwert, welche eine iibertriebende Bedeutung den
Schlagbiegeproben zuschrieben anstatt sich auf die Ermii-
dungsproben zu verlassen.

Im weiteren bespricht der Vorfasser die ensprechen-
de Entschliisse der Il Internationalen Schienentagung in
Budapest im Jahre 1935 und beschreibt die Vorziige des
polnischen Schienenstosses nach Tutacz, welcher wahrend
der Tagung vorgefiihrt wurde. Nachdem wird das ge-
schweisste Geleise beschrieben, welches unweit von War-
schau bei der Bau der elektrischen Bahn bei Wilanow
hergestellt wurde. Es besteht aus 2 geraden Schienen,
1100 und 900 m. lang, die wahrscheinlich als langste ge-
schweisste Schienen der Welt bezeichnet werden konnen.

Die Schienen schweren Typus (42 kg/m), welche der
Gestalt nach Eisenbahnschienen entsprechen, ruhen auf
Schwellen. so dass das Geleise sich in Bedingungen eines
Eisenbahngeleises befindet; die Erfahrungen dieses Baues
werden deshalb ebenso fiir Eisenbahnbehorden wie auch
filr die Verwaltungen der elektrischen Bahnen grosseres
Interesse darstellen.

Alle Einzelheiten des Baues der Schienenstosse sind
in der vorliegenden Abhandlung ausfiihrlich besprochen
auch illustriert.

fi69 016+ 669.1+669.14
2650 stow+5 rys.

Wiadomosci podstawowe z dziedziny metalografji

zelaza 1 stali.

W podstawowych badaniach potgczen spa-
wanych, jakimi rozporzadza wspoétczesna techni-
ka, dominujgca rote odgrywajg badania metalo-
graficzne. Uzupeiniajg one w znacznym stopniu
wiadomosci potrzebne do nalezytego zrozumie-
nia procesoéw, jakie zachodza w czasie spawa-
nia, a przede wszystkim utatwiajg okreslenie
trudnosci, stojgcych na drodze rozwoju spawal-
nictwa.

Poniewaz dziat metalograficzny obejmuje

rozlegty zakres studiéow, a odpowiednia litera-
o D
Rys, 1. Wykresy: a — ostygania, b — ogrzewania

tura niezawsze jest dostepna ogétowi technikdéw-
spawaczy, uwazamy za pozyteczne podaé naj-
wazniejsze wiadomosci z tej dziedziny nauki,
7 zakresu zelaza i stali, uwzgledniajac potrzeby
spawalnictwa.

Wykresy termiczne.

Podstawg do poznania wszystkich rodzajow
zelaza uzywanego w technice jest t zw. wy-
kres termiczny, ktéry daje obraz zalez-
nosci, w jakiej pozostaja ze sobg dwa gtowne
sktadniki: zelazo i wegiel, przy réznej zawar-
tosci procentowej dominujgcego skiadnika, ja-
kim jest wegiel. Znajomos$¢ tego wykresu oraz
sposobu jego powstawania sg zatem potrzebne
nietylko specjalistom z dziedziny metaloznaw-

stwa, ale i tym wszystkim, ktdrzy sie
tym materiatem postuguja w prak-
tyce.

Azeby okresli¢ sposéb tworzenia
sie wykresow termicznych, wyjasnimy
na poczatku termiczne objawy towa-
rzyszace oziebianiu i ogrzewaniu me-

tali wzgl. stopow, oraz przemiany,
jakie zachodzg w okresie zmiany stanu
skupienia.

Metal czysty, wzgl. stop, ztozony
z dwu lub wiecej sktadnikéw, bedac
w stanie pitynnym, stygnie tylko do
tej chwili, gdy rozpoczyna sie krzep-
niecie, po czym temperatura utrzy-
muje sie na statym poziomie, mimo
dalszego odprowadzenia ciepta, az do chwili,
gdy cala masa przejdzie w stan staty. Jest to
t zw. przystanek temperatury*) pota-

cynku.

*) po francusku Zl'arr¢le.
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czony z wydzielaniem sie ciepta ptynnosci.
Temperature, przy ktérej to zjawisko zachodzi,

okreslamy jako temperature krytyczng Ilub
przetomowa.
Okreslenie przebiegu stygniecia lub pod-

grzewania przeprowadza sie za pomoca analizy
termicznej w ten spos6b, ze w réwnych odste-
pach czasu, zwykle co 5 lub 10 sek. odczy-
tuje sie wskazania termoelementu (przyrzadu mie-
rzacego temperature), ktére notuje sie na osi
pionowej wykresu, za$ na osi poziomej notuje
sie czas.

Przy ostyganiu nastepuje w jednostce czasu
wydzielenie pewnej ilosci ciepta, powodujace
spadek temperatury, ktérego wielko$¢ — wobec
niezmienionych innych warunkéw — zalezy od
ciepta wtasciwego danego materiatu. Ma-
teriat w kazdej fazie posiada inng wartosé
ciepta wtasciwego, a zatem linia podajgca za-
lezno$¢ temperatury i czasu bedzie miala w kaz-
dej fazie inne nachylenie. Poniewaz ciepto
wiasciwe nie jest wielkoscig stalg, zatem linia
powyzszej zaleznosci bedzie w zasadzie krzywa.
Przy zmianie fazy lub przemianach allotropo-
wych**) metali i stopéw zachodzi wydzielanie
lub pochtanianie ciepta wzglednie nagte zmiany
ciepta wiasciwego, ktdre sg przyczyng przystan-
kéw lub zataman w wykresie.

Jako typowy przyktad, przedstawiono na
rys. la wykres ostygania, a na rys. Ib -wykres
ogrzewania cynku, wyznaczony sposobem wy-
zej opisanym. Nie zawsze
przebieg stygniecia odpowiada
wykresowi nakreslonemu na
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gdy przechtodzenie jest znaczniejsze, nie docho-
dzi do wyréwnania temperatury wskutek zbyt
matego zapasu ciepta wyzwolonego. Krzywa Il
(rys. 2) wyjasnia taki przebieg, gdzie z powodu
zbytniego przechtodzenia temperatura stygngcej
masy podniosta sie tylko do 1519° (¢c=9°), nie

Rys. 2.
ne stygniecie. Il — przechtodzenie a — 30°,
chtodzenie b — 55°.

Wykresy ostygania czystego zelaza: | — normal-
Il — prze-

za$ do 1528°, w ktdérej normalnie zelazo krzep-
nie. Mozna zapobiec przechlodzeniu, mieszajac
roztopiony metal, lub wrzucajgc krysztatki da-
nego metalu do ptynnej masy w okresie krzep-
niecia.

Nie we wszystkich metalach stygniecie kon-
czy sie na jednym przystanku, przy przejsciu
ze stanu ptynnego w staly. Oprocz zmiany sta-
nu skupienia zachodzg jeszcze dodatkowe przy-
stanki i zatamania krzywej stygniecia, lecz juz

rys. la,gdzie temperatura prze- 150 Zelazo plynne zeagophmne vasi v
miany w czasie Krzepniecia 1500 TKizepniecia _ foptrwoici
jest stala, charakteryzujaca Zelazo d Zelazo f
sie linig pozioma. Zdarzy¢ sie 1400 E_Ars=_140f__ A =K01° EN
bowiem moze, ze ochtodze- Przemiana: Przemianaj- ~ f
nie ptynnej masy pojdzie po- 1300
nizej temperatury krzepniecia
danego metalu czy stopu, bez 1200
zaznaczenia sie zmiany stanu Zelazo | Zelazo
skupienia. Wodwczas wyste- lmo
puje t. zw. zjawisko prze-
chtodzenia, objawiajgce 1 1000
sie chwilowg obnizkg tempe-
ratury. 900  Przemiana: F\A . Afy"??7? r' Acr909’
Na rys. 2 mamy przedsta- Y —aniemagnet Seia70 o Jelazo a Przemiana: a niemagnet. —j
wione krzywe  Kkrzepniecia 800 . niemagnetyczne  niemagnetyczne
czystego zelaza, ktorego tem- Przemiana  magne S e 4h A2=768' Przemiana
L tyczna zelaza a \ Zelazo a Zelazoa |/ magnetyczna ze!. a.
peratura krzepnleua W nor- magnetyczne magnetyczne >/

. 700
malnych warunkach wynosi

1528° (krzywa ). Jednak
przy pewnych ostroznosciach
mozna przechtodzi¢ zelazo
ponizej tej temperatury bez zmiany stanu, jak to
przedstawiajg krzywe Il i Ill; ta chwilowa ob-
nizka w wypadku krzywej Il wynosi: a = 30°
a w wypadku krzywej Il — b = 55° Krzepnie-
cie w masie przechtodzonej, odbywa sie naj-
czesciej tak szybko, ze ilos¢ wyzwolonego cie-
pta podnosi temperature az do Kkrytycznej
i utrzymuje jg do zupelnego przejscia ptynu
w stan staty (krzywa Il). W wypadku jednak

**) wyjasnienie w dalszym ciagu.

Rys. 3. Wykresy, a — ostygania,
kresie temperatur

Czas

b — ogrzewania czystego zelaza w za-
odpowiadajacych przemianom allotropowym.

w stanie statym. Tego rodzaju przystanki i za-
tamania zdarzajg sie tylko w tych wypadkach,
kiedy wewnatrz metalu odbywa sie, w miare
dalszego obnizenia temperatury, zmiana budowy
krystalograficznej. Przemiany te, potaczone ze
zmianami wiasnosci fizycznych, mechanicznych
i chemicznych, nazywamy przemianami al-
lotropowym i

Obecnie rozpatrzymy krzywe stygniecia i pod-
grzewania czystego zelaza (rys. 3). Zalézmy, ze
metal znajduje sie w stanie ptynnym, nieco prze-
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grzany okoto temperatury 1550°. Studzony,
krzepnie w temperaturze 1528°, przechodzac
w odmiane allotropowg oznaczong dla krotkosci
literg greckg delta (0). Oziebiajac zelazo w dal-
szym ciggu zauwazymy, ze po osiggnieciu tempera-
tury 1401° otrzymamy drugi przystanek DE, cha-
rakteryzujgcy sie przemiang zelaza 3 w inng od-
miane allotropowa, ktérg oznaczamy grecka literg
gamma (*)» Przy temperaturze 898° wystagpi z ko-
lei trzeci przystanek FG, z przemiang odmiany
7 w odmiane, oznaczong literg beta (£), i osta-
tecznie, przy H (768°), wystapi zatom uwidocz-
niajacy przemiane zelaza p w odmiane alfa (a),
bedgaca ostateczng formag wszelkich odmian al-
lotropowych zelaza. Allotropowag odmiana zela-
za p rozni sie gtéwnie stopniem magnetyzmu od
zelaza a, dlatego tez na wykresie rys. 3 odmiane @
oznaczono jako niemagnetyczne zelazo a

W okresie stygniecia wystepuje najczesSciej
opisane poprzednio zjawisko przechtodzenia,
wskutek tego punkty przetomowe lezg ponizej
witasciwych temperatur przemiany. Odwrotnie
za$ podczas ogrzewania mozna czesto zauwazyc¢
wskutek przegrzania wyzej lezace punkty
przetomowe. Objaw ten, nazywany histereza,
zalezny jest od predkosci z jaka odbywa sie
ozigbianie lub ogrzewanie. Zeby ufatwié¢ poro-
zumiewanie sig, przystanki oznaczamy literami
A, przy czym, jezeli chodzi o krzywa stygniecia,
dodajemy do litery A znaczek r*), za$ przy
ogrzewaniu temperatury Kkrytyczne otrzymuja
A ze znaczkiem c¢**). Dla odréznienia potozenia
przystanku Ar wzgl. Ac na krzywej dodaje sie
jeszcze wskaznik liczbowy 1, 2, 3, 4.

Stopy metali.

Metale czyste, jakkolwiek stosowane do wielu
celow, nie przedstawiajg jednak takich zalet
mechanicznych, ktéreby pozwolity uzywaé ich
wydatnie do celéow konstrukcyjnych. Majg nato-
miast rozlegte zastosowanie w stopach, ponie-
waz dodatek, czesto bardzo maly, innego me-
talu lub skitadnika niemetalicznego podnosi wy-
bitnie pewne wiasnosci mechaniczne stopu.
Materialy w ten sposéb wytworzone nazywamy
stopami, gdyz wyrabia sie je, stapiajgc ze
sobg metale. Sposdéb jednoczenia sie skia-
dnikoéw w stopie zalezy od ich wtasciwosci a prze-
de wszystkim od ich wzajemej rozpuszczalnosci,
tak w stanie stopionym jak statym. Jedne (np.
otdw i cyna) rozpuszczajg sie w sobie zupeinie
w stanie plynnym, tworzac jednolite ptynne
roztwory. Inne metale (np. otéw i cynk) sto-
pione rozpuszczajg sie w sobie tylko czescio-
wo, dzielgc sie wedle ciezaréw gatunkowych,
przy czym jednak najgtebsza warstwa stopu, obok
ciezszego metalu zawiera pewna ilo$¢ metalu
Izejszego, a zwierzchnia warstwa, obok skiadni-
ka lzejszego zachowuje w roztworze pewng
ilos¢ skladnika ciezszego. Istnieja wreszcie takie
stopy (np. otéw, zelazo), ktére w stanie ptyn-
nym nie sa zupetnie w sobie rozpuszczalne
i dzielg sie na dwie odrebne warstwy, zaleznie

*) z francuskiego refroidissement—ochtadzanie.
") z francuskiego chauffage—ogrzewanie.
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od ciezaru gatunkowego. Najszersze zastosowa-
nie bedg miaty oczywiscie metale tworzace po
stopieniu jednolity ptyn.

Rozpuszczalno$é wzajemna metali zalezy od
ciSnienia i temperatury i zmienia sie ze zmiang
tych czynnikéw. Wskutek tego w jednych sto-
pach metale pozostajg po stezeniu w zupeinym
roztworze i tworzg jednolite krysztaty roztwo-
ru, inne pozostajg we wzajemnym roztworze
tylko w pewnym stosunku (t. z. roztwory gra-
niczne), wydzielajac z roztworu przekraczajacg
ten stosunek nadwyzke jednego skiadnika.
W koncu, istniejg metale, ktére po stezeniu sg
w sobie nierozpuszczalne i tworzg stop bedacy
mieszaning krysztatdéw kazdego skiadnika.

Taki czynnik jak cisnienie mozna w dalszych
rozwazaniach pomingé w zupetnosci, gdyz w przed-
miotach uzytkowych moze by¢ mowa prawie
wytacznie o zachowaniu fsie stezatych metali
przy normalnym ci$nieniu atmosferycznym. Je-
dyny i dominujacy wptyw na zmiany rozpusz-
czalnosci metali w sobie wywiera temperatura.

Metale rozpuszczajg sie ze sobag nietytko
w stanie ptynnym, ale i w statym. O ile w sta-
nie statym znajdujg sie w S$cistym zetknieciu
oraz ogrzane sg do okreslonej temperatury,
powstaje na zasadzie dyfuzji roztwdér staly
0 pewnym stosunku obu skiadnikéw. Précz te-
go zachodzi jeszcze jedna mozliwos¢, t j. two-
rzenie sie zwigzkéw chemicznych, majacych tak
samo krystaliczng budowe jak stop w postaci
roztworu statego; roznica polega na tym, ze
w zwigzku chemicznym skiadniki krysztatu sa
w statym i niezmiennym stosunku wagowym,
natomiast w roztworach statych stosunek ten
moze sie zmienia¢ w szerokich granicach.

Zachodza wiec trzy mozliwosci istnienia sto-
péw stezatych w normalnej temperaturze, jako

1) roztwory,

2) mieszaniny,

3) zwigzki chemiczne.

Wyszczeg6lnione mozliwosci moga zachodzié
réownorzednie, to zn. ze w stopach przy pew-
nym stosunku ilosciowym sktadnikéw i pewnej
temperaturze moze istnie€ roztwor staty,
przy innym stosunku i innej temperaturze
mieszanina odrebnych krysztatéw,
lub wreszcie zwigzek chemiczny. Moze
tez zachodzi¢ kombinacja poszczegdlnych sta-
néw. Struktura stopéw powstatych z tych sa-
mych skitadnikéw, ale o réznej procentowej za-
wartosci, moze by¢ zatem zupelnie odmienna,
co w konsekwencji daje odrebne witasnosci fi-
zyczne i chemiczne.

Wykres termiczny stopéw otdéw-srebro.

W dalszym ciggu zajmiemy sie przebiegami
stygniecia stopoéw otdéw-srebro, Kktore, jak sie
pézniej przekonamy, wykazujg duze podobien-
stwo do ukiadu zelazo-wegiel, do ktérego osta-
tecznie zmierzamy. Do analizy termicznej bie-
rzemy szereg stopow, poczgwszy od 0°/Q 1°/Q
2°/n 2,5°/0, 3%, 4°/0 Ag (srebra), a reszta otdéw
(Pb), i sporzadzamy w opisany wyzej sposéb
krzywe w ukladzie osi spotrzednych tempern-
tura-czas (lewa strona rys. 4),
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Na podstawie szczeg6towych — analiz mozna
sobie utworzyé pewien obraz ogélny zachowa-
nia sie wszystkich stopéw Pb-Ag. W tym celu
odktadamy na osi odcietych zageszczenia w pro-

Rys, 4,

centach, za$ na osi rzednych—temperatury od-
powiadajace a, au a2 c¢3 cx oraz b, bu b2 b”~bM.
taczac punkty nalezgce do zagie¢ oraz przy-
stankdéw, otrzymamy pewne charakterystyczne
dla danego ukfadu linie AB, BC i ED (rys. 4
prawa strona). Znaczenie poszczegélnych pol
i krzywych postaramy sie wyjasnic.

Powyzej ABC znajdujg sie wszystkie stopy
Pb-Ag, o podanych zageszczeniach, w roztwo-
rze ptynnym. Otdw bez domieszki srebra krzep-
nie w temperaturze 327°, co odpowiada punk-
towi A. Krzywa stygniecia dla czystego otowiu
wykazuje w tej temperaturze przystanek a.

W temperaturze 317" zaczynajg sie wydzie-
la¢ ze stopu o zawartosci % Ag krysztaly
czystego otfowiu, co odpowiada =zagieciu ax
Roztwér pltynny wzbogaca sie wobec tego
w srebro i zageszczenie doznaje przesuniecia
w prawo. W miare opadania temperatury doj-
dziemy do tego, ze reszta roztworu piynnego
wzbogaci sie az do 2,5°/0 Ag i w tejze chwili
ptyn przejdzie catkowicie w stan staly.

Dla zawartosci 2°/0 Ag wydzielanie kryszta-
téw otowiu zacznie sie w temperaturze 309
(zagiecie a2, a konczy sie zupelnie jak w wy-
padku poprzednim skrzepnieciem reszty roz-
tworu ptynnego w temperaturze 304u

Stop majacy 2,5% Ag przechodzi w tempe-
raturze 304° odrazu w stan staty (przystanek b),
nie wykazujac poza tym zadnych zagie¢. Stop
ten nosi nazwe stopu eutektycznego; cha-
rakterystyczng cechag stopu lub roztworu eutek-
tycznego jest to, ze Kkrzepnie on jednocze$nie
w catej masie, bez uprzedniego wydzielania
krysztatdbw jednego ze skiadnikéw, przy tym
temperatura w czasie krzepniecia pozostaje sta-
lg (odcinek b na rys. 4). Stopy Pb-Ag, zawie-
rajgce wiecej niz 97,5°/0 Pb noszg nazwe po-

Krzywe stygniecia i wykres termiczny stopéw otdw-srebro.
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deutektycznych, a zawierajgce wiecej niz 2,5°/0
Ag—nadeutektycznych. Przy stygnieciu stopow
tak podeutektycznych, jak i nadeutektycznych
wydzielajg sie naprzéd krysztaly tego skiadni-
ka, ktéry — w stosunku
do eutektyki — jest
w nadmiarze, wiec przy
stopach  podeutektycz-
nych — otowiu, a nadeu-
tektycznych — srebra.
Jednoczes$nie temperatu-
ra spada, a gdy pozo-
stata ptynna mieszanina

staje sie stopem eutek-
tycznym, temperatura
wynosi  304° i dalsze

krzepniecie odbywa sie
juz w catej masie, przy
temperaturze utrzymuja-
cej sie na tym '‘poziomie
az do ostatecznego ze-
stalenia.

Stopy o zawartosci
3°/0 i 4°/0 Ag sa nadeu-
tektyczne i posiadajg
procz przystankéw w
temperaturze eutektycz-
nej b3i &) — zagiecia
c3i c4, przy 315° i 338°,
ktére oznaczajg poczatek wydzielania sie z pty-
nu wolnych krysztatow srebra.

Wykres termiczny otéw-srebro sklada sie
jak widzimy z szeregu pol, ktore—w zalez-
nosci od zageszczenia, czyli jak méwimy kon-

centracji i temperatury —okreslaja w zu-
petnosci stany i mozliwosci krystalizacyjne
uktadu.

Pole I, powyzej krzywych ABC, odpowiada
jednolitemu ptynnemu roztworowi.
W polu II, t j. ABE, bedziemy mieli obok
roztworu ptynnego krysztalty wolnego otowiu.
Pole IIlI, t j. CBD, skitada sie z wol-
nych krysztatow srebra otoczonych pitynnym
roztworem.
W polu 1V, ponizej ED, wszystkie opisane
stopy sa w stanie statym, przy czym
a) nalewo od punktu B sktadajg sie z kryszta-
téw wolnego otowiu-}- eutektyka o stalej
zawartosci srebra 2,5°/0,
b) w punkcie B—z eutektyki,
¢) na prawo od punktu B—z wolnych krysz-
tatow srebra -(- eutektyka.

Wyznaczanie zmian iloiciowych pomie-
dzy skiadnikami stopu.

Wykresy termiczne pozwalaja nam $ledzi¢
nietylko jakosciowe zmiany zachodzgce w ukia-
dach, ale dajg nam dokitadne informacje od-
nosnie do iloSciowych zmian pomiedzy skitadni-
kami strukturalnymi. Dla uog6lnienia wywodow
rozpatrzymy stop podwdjny, skladajacy sie ze
sktadnikéw A i B, ktére sg w stanie statym
zupetnie w sobie nierozpuszczalne (rys. 5), np.
otéw-srebro, glin-cyna, otéw-antymon i t p.

Wezmy pod uwage np. zachowanie sie
w okresie oziebiania stopu o «°/0 zawartosci
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sktadnika B i 100—«°/0 sktadnika A. Proces
przebiega wzdtuz linii prostej PRS. Przechodzac
wzdtuz tej linii w Kkierunku od P do 5 doj-
dziemy w punkcie O, przeciecia sie linii kry-
stalizacji wstepnej FG z linig PPS, do miejsca,
gdzie z jednorodnego piynu zacznag sie wydzie-
la¢ pierwsze krysztaty skltadnika A. Przy dal-

Rys. 5. Wykres termiczny stopu zawierajacego n°/o
sktadnika B i (100 — n) °/0 sktadnika A.

szym obnizeniu sie temperatury do punktu M
(~°), z pozostatego piynnego roztworu wydzie-
lg sie dalsze krysztaly skladnika A. Zeby poz-
na¢ wzajemny stosunek ilosciowy wykrystalizo-
wanego skiltadnika A do roztworu pitynnego
w punkcie M, nalezy poprowadzi¢ przez ten
punkt prostg poziomg az do przeciecia sie
z osig temperatur w M2 i z linig krystalizacji
wstepnej (/W,). W tej temperaturze (/°) zagesz-
czenie pitynnego roztworu bedzie wynosito «i°/0,
t. zn. ze musi on zawieraé¢ w sobie (100 «1°/0
sktadnika A.

Z ptynnego roztworu wydzielajg sie w obre-
bie pola Il jedynie krysztaty skiadnika A, na-
tomiast ilos¢ skladnika B nie bedzie sie zmie-
niata, z czego wynika oczywisty wniosek, ze
zageszczenie w plynie pozostatym po wykry-
stalizowaniu sktadnika A wzroénie i odpowia-
da¢ musi danej temperaturze. Zatézmy dalej, ze
catkowity ciezar stopu wynosi G, wtedy bedziemy

sktadnika B. Je-

zeli ciezar wydzielonych krysztaldw skiad-
nika A bedzie x, wtedy ciezar ptynnego sto-
pu wynosi G — x, a ciezar skfadnika B w tym
stopie przy jego zawartosci procentowej nu

100

mieli w stopie TN N e

bedzie N —-*) nfu Poniewaz wydzielo-

ne krysztaty A nie zawierajg w zupeinosci
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sktadnika B, wartosci wyrazone w powyzszych
wzorach muszg by¢ rowne, a zatem

180 = 1§ & 0 xX—6C

Ciezar pozostatego pitynnego

n, — n

roztworu wy-

nosi G — x. Po postawieniu za x wartosci
otrzymanej z roéwnania poprzedniego bedzie
n, —n n
G X —G— G = G "

Stosunek ciezarowy wydzielonych kryszta-

tow A do plynnego roztworu wyniesie:
g n nl == n
G—Xx n n, n

Wyobrazmy sobie, ze linia M2V X jest dzwig-
nia dwuramienng, podparta w punkcie M i ob-
cigzona na koricu M2 cigzarem a, a na koncu
My - ciezarem b. DzZwignia ta bedzie w rdéwno-
wadze, jezeli stosunek a:b bedzie réwny
(¢, — n):n, t j. stosunkowi X do G — X. Wi-
dzimy wiec, ze ciezar wydzielonych krysztatow
w stosunku do ciezaru ptynnej masy mozemy
wyznaczy¢ z reguty dzwigni, wyobrazajgc
sobie, ze na koncu M., sg zawieszone wydzie-
lone krysztaly skitadnika A, a na kohcu Mx
pozostata ptynna masa.

Przy dalszej obnizce temperatury do punktu
/? (rys. 5) dojdziemy do przeciecia sie z pozio-
ma eutektyczng HGZ. Pozostata reszta piynu
wzbogaci sie wtedy w sktadnik B az do zawar-
tosci eutektycznej w punkcie G i w tym mo-
mencie ptyn przejdzie, jak juz wiemy, odrazu
w stan staly, tworzac eutektyke. Zeby ustali¢
stosunek wydzielonych krysztatéw sktadnika A
do krysztaldw mieszaniny eutektycznej,
w stopie catkowicie juz zestalonym, postepuje-
my z obliczeniem zupeinie w taki sam sposob

jak poprzednio; ten stosunek = wiec 1-;(]%]["'

(dalszy ciag w Nr. 3)

Principes fondamentaux de la metallographie du fer
et de racier.

Dans les recherches concernant les joints soudes, les
essais metallographique tiennent le premier rang, car ils
expliquent le mieux les proprietes des soudures et indi-
quent la voie la plus sure pour la resolution de diffe-
rents problemes.

Le present travail qui evoque les principes fonda-
mentaux de la metallographie de I'acier et du fer a pour
but de permcttre aux plus larges cercles de nos lecteurs
de s'orienter dans cette science relativement nouvelle,
sans etre obliges d'etudier la litterature speciale (asuivre).

Grundlagen der Metallographie des Stahls und Eisens.

Bei dem heutigen Stande der Technik und Wissen-
schaft ist es fast unmoglich bei Untersuchungen von
Schweissverbindungen keine metallographische Priifungen
anzuwenden, da dieselben am besten die Eigenschaften
einer Schweissnaht enthiillen und auch die richtigsten
Lésungen verschiedener Fragen andeuten, denen man im
Schweissen entgegensteht.

Die vorliegende Abhandlung, welche die Grundlagen
der Metallographie des Stahls und Eisens enthiilt, wird es
unseren weiteren Leserkreisen ermoglichen si¢h in die-
sem Gebiete zurechtzufinden ohne dazu die ensprechende
Fachliteratur studieren zu miissen (Fortsetzung folgt).
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60
61
62
63

64

65
66
67
68

Urzqdzenia do zgrzewania oporowego
330 — Ogdlne

331 — Maszyny do zgrzewania punktowego i linjowego
332 — Maszyny do zgrzewania stykowego
333 — Maszyny do zgrzewania iskrowego
4. Materiaty
Ogdlne
Tlen
Karbid
Acetylen

Inne gazy palne

Spoiwa

450 — Ogéblne

451 — Do spawania acetylenowego

452 — Do spawania tukowego (elektrody)
453 — Do lutospawania

5. Technika spawania

Ogobline

Spawanie acetylenewe
510 — Ogdlne

511 — Cienkie blachy
512 — Grube blachy

Spawanie tukowe elektrodg metalowq
520 — Ogdlne

521 — cCienkie blachy

522 — Grube blachy

Spawanie innymi gazami

530 — Ogdlne

531 — Spawanie wodorem

532 — Spawanie gazem S$wietinym

533 — Spawanie parami benzolu, benzyny itd.

Spawanie tukowe elektrodq weglowq
Spawanie atomowe

Spawanie gazowo-tukowe
Zgrzewanie elektryczno-oporowe
570 — Ogodlne

571 — Zgrzewanie punktowe
572 — Zgrzewanie stykowe
573 — zgrzewanie iskrowe

i linjowe

Spawanie i zgrzewanie termitowe
Lutowanie

590 — Ogodlne

591 — Lutowanie miekkie
592 — " twarde
593 — Lutospawanie

6. Ciecie
Ogoblne
Ciecie tlenem (teoria)

Ciecie tukiem elektrycznym

Urzqdzenia do ciecia
630 — Ogodlne

631 — Palniki do ciecia
632 — Maszyny
633 — Przyrzqdy

Technika ciecia stali
640 — Ogodlne

641 — Reczne

642 — Maszynowe
Ciecie zeliwa
Ciecie innych metali

Ciecie pod wodq
Zastosowania cigcia w przemysSle
680 — Ogolne
681 — Ciecie
682 — Ciecie w
683 — Ciecie w

w

w

na ztom i w naprawach
kotlarstwie i w konstrukcjach

obrébce czesci maszyn

684 — Ciecie hutnictwie i odlewnictwie
685 — Ciecie kolejnictwie
686 — cigcie w rzemio$le

689 — Inne zastosowonia ciecia



70

71

72

73

74

75

76

77

78

79

7. Zastosowania spawania w produkcji

Ogblne

Kolejnictwo i tramwaje
710 — Ogodlne
711 — Tabor

712 — Ro6zne robcty warsztatowe
713 — Budowa toréw
Kotlarstwo
720 — Ogdlne
721 — Zbiorniki
7210 — Ogéblne

721 1 — Zbiorniki otwarte

7212 — Zbiorniki wysokoprezne
722 — Kotly (podlegajace przepisom kottowym)
723 — todzie, statki, okrety

Ogrzewnictwo i kanalizacja

730 —Ogoblne

731 — Kotly ogrzewnicze, grzejniki etc.
732 — Rurociqgi instalacyjne

733 — Rurociqgi transportowe

Konstrukcje inzynierskie
740 — Ogoblne

741 — Konstrukcje budowlane
7410 — Ogoblne
7411 — Budowle mieszkalne
7412 — - fabryczne
7413 — . uzyteczno$ci publ.
7414 — Wieze, dachy, koputy, kominy
742 — Konstrukcje lgdowe
7420 — Ogoblne
7421 — Mosty
7422 - Zapory, tamy
743 — Konstrukcje morskie
Budownictwo maszynowe
750 — Og6lne, (czesci maszyn)
751 — Budowa silnikow
7510 — Ogoblne
751 1 — Maszyny parowe
7512 — Diesle, silniki ropne i gazowe
7513 — Silniki benzynowe
7514 — Turbiny parowe
7515 — Turbiny, pompy wodne, sprezarki
7516 — Silniki elektryczne
752 — Budowa obrabiarek, narzedzi i przyrzadéw
do obrébki
753 — Zoérawie, suwnice, urzadzenia transportowe,

urzgdzenia do robét inzynieryjnych

759 — Ro6zne

Samochody i samoloty

760 — Ogédlne

761 — Samochody

762 — Samoloty

Wielki przemyst

770 — Ogoblne

771 — Hutnictwo, koksownictwo i gazownictwo
772 — Kopalnie

773 — Przemyst chemiczny i naftowy

774 — Cementownie

775 — Sitownie (centrale wodno-elektryczne etc.)
776 — Przemyst wojenny

Przemyst rézny

780 — Ogélny

781 — Przemyst mechaniczny

782 — Przemyst elektrotechniczny

783 — Przemys$l rolniczy i narzedzia rolnicze
784 — Przemyst drzewny i papierowy

785 — Cegielnie

786 — Huty szklane

787 — Przemyst tekstylny

788 — Przemyst przetwoérczo-spozywczy
Rzemiosto

80
81

82

83

84

85

86

87

88

89

90
91
92

93
94
95
96

9. RO6zne

8. Zastosowania spawania w naprawach

Ogdlne
Kolejnictwo i tramwaje
810 — Ogéblne
811 - Tabor
812 — Ro6zne roboty warsztatowe
813 — Tor kolejowy
Kotlarstwo
820 — Ogodlne
821 — Zbiorniki
8210 — Ogblne
8211 — Zbiorniki otwarte
8212 — Zbiorniki wysokoprezne
822 — Kotly
823 — todzie, statki, okrety
Ogrzewnictwo i kanalizacja
830 — Ogédlne
831 — Kotly ogrzewnicze, grzejniki etc.
832 — Rurociqgi instalacyjne
833 — Rurociggi transportowe
Konstrukcje inzynierskie
840 — Ogédlne
841 — Konstrukcje budowlane
842 — Konstrukcje lgdowe
843 — Konstrukcje morskie
Budownictwo maszynowe
850 — Ogbdlne (czesci maszyn)
851 — Naprawa silnikéw
8510 — Ogéblne
851 1 — Maszyny parowe
8512 — Diesle, silniki ropne i gazowe
8513 — Silniki benzynowe
8514 — Turbiny parowe
8515 — Turbiny, pompy wodne, sprezarki
8516 — Silniki elektryczne
852 — Naprawa obrabiarek, narzedzi i przyrzadéw
obrébkowych
853 — Naprawa z6rawi, urzadzen transportowych,
maszyn do robdét inzynieryjnych
Samochodéw i samoloty
860 — Ogédlne
861 — Samochody
862 — Samoloty
Wielki przemyst
870 — Ogédlne
871 — Hutnictwo, koksownictwo i gazownictwo
872 — Kopalnie
873 — Przemyst chemiczny i naftowy
874 — Cementownie
875 — Sitownie, (centrale wodno-elektryczne etc.)
876 — Przemyst wojenny
Przemyst r6zny
880 — Ogoblne
881 — Przemyst mechaniczny
882 —m Przemyst elektrotechniczny
883 — Rrzemyst rolniczy i narzedzia rolnicze
884 — Przemyst drzewny i papierowy
885 — Cegielnie
886 — Huty szklane
887 — Przemyst tekstylny
888 — Przemyst przetwérczo-spozywczy
889 — Ro6zne
Rzemiosto

(poza spawaniem) zastosowania

materiatéw i urzgdxen spawalniczych

Ogoblne
Hartowanie powierzchniowe palnikiem acetylenowym

Metalizowanie natryskowe

920 — Ogoblne

921 — Teoria

922 — Urzadzenia
923 — Zastosowania

Inne zastosowania palnika acetylenowego

Zastosowanie tlenu w lecznictwie | ratownictwie

Inne zastosowania tlenu

Zastosowania acetylenu poza spawaniem (oS$wietlenie,
ogrzewanie, naped itp.)
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Klasyfikacja dokumentacji naukowej naszego Stowarzyszenia
oraz organizacja Biblioteki i Czytelni Spawalniczej

W ciggu 8 lat swego istnienia Stowarzysze-
nie nasze zebrato bardzo powazng dokumentacje
z dziedziny spawalnictwa w postaci bibliote-
ki, obejmujacej juz ok. 300 dziet naukowych,
zbioru albumdéw konstrukcyj spawanych i t.p.,
rocznikow czasopism echnicznych cate-
go Swiata, ktére w ilosci 35 otrzymuje Stowa-
rzyszenie na wymiane za ,Spawanie i Ciecie
Metali", przezroczy, ktorymi ilustruje sie od-
czyty, tablic naukowych, filméw etc.

W celu umozliwienia szerszemu ogdtowi tech-
nicznemu wykorzystywania tej dokumentacji
utozono specjalng klasyfikacje cyfrowag systemu
dziesietnego, t j. podzielono cata dziedzinge na 10
dziatow, kazdy dziat z kolei na 10 (lub mnigj)
poddziatéw i t d.

Podziat ten moze by¢ prowadzony tak dale-
ko, jak tylko zajdzie potrzeba; w razie nagro-
madzenia sie wiekszej ilosci dokumentacji na
jakikolwiek temat, moze on by¢ zrézniczkowa-
ny na kilka tematoéw specjalnych, przy zacho-
waniu zasady, aby kazda og6lna pozycja w kla-
syfikacji nie byta dzielona na wiecej niz 10 po-
zycyj szczegotowych. Wedtug tej klasyfikacji zo-
staly utozone kartoteki ksigzek naszej biblioteki
oraz stworzona bibliografia artykutdw wszyst-
kich zagranicznych czasopism spawalniczych;
tym sposobem osoba interesujgca sie jednym
z zagadnien specjalnych, wymienionych w tej
klasyfikacji, moze w kazdej chwili otrzyma¢ wy-
kaz artykutow, ktore na dany temat ukazaty sie
w posiadanych przez Stowarzyszenie czasopis-
mach spawalniczych. W tej bibliografii zamiesz-
czone sa rowniez tytuly artykuldw poruszajgcych
zagadnienia spawalnicze w prasie krajowej.

W jednym z najblizszych zeszytéw postara-
my sie opublikowaé katalog dziet spawalniczych,
ktére posiada nasza Biblioteka; narazie podaje-
my liste czasopism krajowych i zagranicznych,
ktére Stowarzyszenie otrzymuje droga wymiany
za ,Spawanie i Ciecie Metali".

Czasopisma polskie:

Przeglad Techniczny

Inzynier Kolejowy

Przeglad Mechaniczny
Przeglad Elektrotechniczny
Wotynskie Wiadomos$ci Techniczne
Gaz i Woda

Technika Cieplna

Przemyst Naftowy

Przemyst Metalowy

Przeglad Bezpieczenstwa Pracy
Czasopismo Techniczne
Przeglad Gospodarczy

Przeglad Wojskowo-Techniczny
Auto i Technika Samochodowa
Nowos$ci Lotnicze

Czasopisma w jezykach stowianskich:

Awtogennoje Dieto (Rosja)
Autogeni Swareni (Czechostowacja)
Technicki List (Jugostawia)

Czasopisma w jezyku niemieckim:
Der Autogen Schweisser (Austria)
Autogene Metallbearbeitung  (Niemcy)

T. Z. fiir prakt. Metallbearbeitung

Die Elektroschweissung «

Zwanglose Mitteilungen (Niemcy)
Technische Mitteilungen Krupp

Zeitschrift fiir Schweisstechnik (Szwajcarja)
Czasopisma w jezyku francuskim:

Le Soudeur-Coupeur (Francja)
Revue de la Soudure Aulogene \
Soudure et Oxy-Coupage Y
Bulletin Officiel de la Commis- /

sion Permanente Internation. f-"'c
Bulletin de la Societe des Inge-

nieurs Soudeurs Ep | ' j
Le Metalliseur \ r--.,
LOssature Metallique (Belgia) «'.W *
Arcos "\
Technique de la Soudure et du

Decoupage < rr\
Soudure

Journal de la Soudure (Szwajcaria)
Czasopisma w jezyku angielskim:
Journal of the American Welding

Society (St. Zjedn.)
The Welding Engineer I
Oxy-Acetylene Tips
The Metallizer
The Welding Journal (Anglia)
Industrial Gases
The Welder
Electric Welding
The Modern Engineer (Australia)
Dominion Oxwelding Tips (Kanada)

The Welding Review I
Czasopisma w innych jezykach:

La Saldatura Autogena (Wtochy)
La Fiamma Ossiacetilenica "

La Llamma autogena (Hiszpania)
Laschtechnik (Holandja)

Czasopisma powyzsze mogg by¢ przegladane
w lokalu Stowarzyszenia po uprzednim porozu-
mieniu sie z Sekretariatem Stowarzyszenia. W ra-
zie zgtoszenia sie wiekszej ilosci chetnych do
statego korzystania z Czytelni i Biblioteki, lokal
Stowarzyszenia bedzie otwarty rdéwniez w go-
dzinach wieczorowych.

Réwniez dla klisz drukarskich, ilustrujgcych
nasze czasopismo, sporzgadzono kartoteke, w kto-
rej klisze te sg zgrupowane weditug zatgczonej
klasyfikacji. Au orzy piszacy artykuty lub ksia-
zki na temay spawalnicze moga czerpac z tego
materiatu, wypozyczajac klisze ze Stowarzysze-
nia. Kartoteka klisz umozliwia natychmiastowe
zorientowanie sie w posiadanym przez nasze
czasopismo materiale na kazdy temat z dziedzi-
ny spawania.

Jak wspomnieliSmy wyzej, Stowarzyszenie
posiada rowniez kartoteke przezroczy; kartoteka
ta obejmuje juz okoto 1000 pozycji, stanowiagc
nader cenny material dla os6b, omawiajgcych
zagadnienia spawalnicze na odczytach, konfe-
rencjach i t p. Nasze Stowarzyszenie bardzo
che nie wypozycza te przezrocza bezinteresownie.

Réwniez chetnie wypozyczane sg filmy spa-
walnicze, ktérymi Stowarzyszenie rozporzadza
w ilosci paru tysiecy metrow.

Mamy nadzieje, ze praca wiozona w usegre-
gowanie dokumentacji spawalniczej nie tylko
usprawni dziatalno$¢ naszego Stowarzyszenia, lecz
takze utatwi szerokim kotom technikéw, zainte-
resowanych w réznych dziedzinach zastosowania
spawania, nalezyte korzystanie z tych materjatéw.
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/ PRAKTYKI

Naprawa walu korbowego.

Na zdjeciach ponizszych widzimy wat korbowy sil-

nika 25 KM, urwany na Kkorbie. Po zdjeciu przeciwcie-

zaréw, zukosowano korbe na X za pomoca palnika do
ciecia i spojono jg tukiem elektrycznym, stosujgc elektro-
dy Forflex Nr. 251 H. C, o $redn, 5 mm.
pekniety okazat si¢ widocznie za staby, wzmocniono kor-
0 przekroju 20 X 40 mm. Ktére

Poniewaz wat

be dwiema naktadkami
réwniez spojono tukiem. Na ciecie zuzyto 0,25 m3 tlenu;
6 kg elektrod Forflex 251 H.IC. i 28 KWh
wraz z przygotowaniem

na spawanie:
pradu. Czas pracy 7 godzin,

(2 ludzi).

Powazng troska przy spawaniu waléw jest utrzymanie
doktadnej osi; w tym wypadku okazato sig, ze odchy-
lenie nie przenosito 1 mm, co nalezy uwaza¢ za wynik
jest ztozy¢ obie

dobry, bioragc pod uwage, jak trudno

1— 1937

SPAWACZA

potdwki zupetnie doktadnie i utrzymaé¢ doktadne scen-
trcwanie pomimo odksztatcen pod wptywem skurczu
spoiny.

(Z praktyki Sp. Akc. Perun, Warszawa).

Naprawa gtowicy silnika gazowego.

Przedstawiona na rysunku gtowica 45-konnego sil-
nika gazowego byta juz spawana elektrycznie, poniewaz
jednak spoiny okazaly sie nieszczelne, postanowiono pod-

da¢ gtowice bardziej doktad-

nej naprawie za pomoca spa-
acetylenowego, Starg
spoine wycieto, jak to przed-
stawia szkic na lewo, a na-
stepnie pospawano ja palni-
kiem po uprzedniem podgrzaniu
na ognisku z wegla drzewnego.
Sama naprawa trwala dosy¢
krotko; wieksza cze$¢ czasu za-
jeto wycinanie dawnej spoiny
i podgrzewanie. Ogb6tem napra-
wa zajeta 6 godzin (spawacz
1 pomocnik), przy tym zuzyto:
2 m3 — tlenu, 8 kg — Kkarbidu,
2 kg —pateczek ,Zelko", 10 dk
—proszku do zeliwa i 50 kg—
wegla drzewnego, (Z praktyki

Warsztatow Sp. Akc. Perun,
Warszawa).

wania
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Kurs Spawania w Poznaniu.

Podobnie jak w poprzednich latach, odbyt sie w Pozna-
niu w czasie od 20.X do 20.XI r. 1936 kurs acetylenowo-tle-
nowy spawania i ciecia metali w Panstw. Wyzszej Szkole
Budowy Maszyn i Elektrotechniki w Poznaniu. Na kurs
zapisato sie 15 kandydatéw, a ukonczyto 14. Uczestnicy
zapoznali sie z nowoczesnymi metodami spawania réznych
metali (stal, zeliwo, miedZ, mosigdz, aluminium i inne).
Kurs obejmowat wyktady i éwiczenia praktyczne. Po ukon-
czeniu kursu odbyt sie w dniu 20.X1.36 egzamin w obec-
noéci dyrektora p. dr. inz. T. Swiezawskiego. Kiero-
whnictwo kurséw jak tez wyktady prowadzit p. inz. Sgsia-
dek. Kurs zostat zorganizowany przez Poznanskie T-wo
Kurséw Technicznych przy Panstw, Wyzszej Szkole Bud.
Maszyn i Elektrotechn. w Poznaniu, gdzie tez odbywaly
sie wyktady i ¢wiczenia praktyczne.

Materiatdbw do ¢wiczen dostarczyta firma ,Perun" —
Oddziat w Poznaniu.

Kurs spawania w Brzesciu n/Bugiem.

Dyrekcja Gimnazjum Mechanicznego w Brzesciu
n/Bugiem zorganizowata podczas przerwy $wigtecznej,
w dniach od 22 grudnia r. z. do 9 stycznia b. r. w gma-
chu Gimnazjum kurs spawania i ciecia metali dla samo-
dzielnych rzemies$lnikéw i pracownikéw przemystu me-
talowego z terenu woj. Poleskiego i czeSciowo Lubel-
skiego.

Ze wzgledu na krotki czas trwania kursu (10 dni
roboczych) zajecia prowadzono bardzo intensywnie: od 8
do 16 — zajecia praktyczne, od 18 do 21 — wyktady.

Kierownictwo kursu spoczywato w reku p. Dyr. Inz.
F. Ewertynskiego, ktéry poza tym prowadzit wyktady
0 spawaniu elektrycznym. Wyktady o spawaniu i cigciu
gazowym prowadzit p. Inz. W. Gajzler. Zajecia praktycz-
ne prowadzili p, p, A. Lewoncewicz i |. Urbaszek.

Z 22 uczestnikéw 17 ukonczyto kurs z wynikiem
dodatnim.

Budowa kottéw parowych w Stanach Zjednoczonych
Ameryki Poin.

Na posiedzeniu odczytowo-dyskusyjnym S.I.M.P. w dn.
11-go stycznia b.r. zostat przez p. Inz. Jana Fiirstenberga
wygtoszony odczyt pod powyzszym tytutem, oparty na
materiale zebranym przez prelegenta podczas wycieczki
do przemystowych os$rodkéw Stanéw Zjednoczonych.

W pierwszej potowie swego interesujgcego i bogato
ilustrowanego przezroczami odczytu Inz. Furstenberg opi-
sat licznie zebranym stuchaczom urzadzenia szeregu du-
zych sitowni amerykanskich, oraz szczegoty istniejgcych
instalacyj kottowych, W czesci drugiej odczytu prelegent
omoéwit fabrykacje kottéw parowych w Stanach Zjedn.
1 podat kilka charakterystycznych szczegétéow tej pro-
dukcji.

Podczas zwiedzania fabryk kotitowych uderza przede
wszystkim zupeina cisza, panujgca w poteznych halach
fabrycznych, zjawisko stojgce w razgcej sprzecznosci
z tym. do czegoSmy sie przyzwyczaili w warsztatach ko-
tlarskich w Europie. Pochodzi to stad, ze amerykanskie
wytwoérnie w ogromnej wiekszosci w ciggu ostatnich 5—
6 lat porzucity nitowanie i przeszty na spawanie.

W kottach najnowszych systeméw budowanych w Sta-
nach Zjedn, stosuje sie walczaki stosunkowo niewielkiej
Srednicy (ok. 1,5 m), lecz dtugie i ze Sciankami znacznej
grubosci, nieraz do 125 mm. Poszczeg6lne cztony walcza-
kéw tych wykonywa sie najczesciej, wskutek trudnosci
zwalcowania tak grubego materiatu, z 2-ch blach pota-
czonych 2-ma spoinami wzdtuz tworzgcych, przy czym
oddzielne blachy nie walcuje sie. lecz wygina na specjal-
nych prasach. Odpowiednio przygotowane blachy zostajg
nastepnie ztgczone spoinami wykonywanymi na automa-
tycznych maszynach do spawania elektrycznego. Denka
przypawa sie do walczakéw réwniez za pomocag maszyn
automatycznych. W zaktadach fabrycznych, ktére prele-
gent zwiedzit podczas swej wycieczki, stosuje sie opaten-
towane elektrody witasnej produkcji, skomponowane spe-
cjalnie do danego uzytku.
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Wykonane spoiny sg poddawane bardzo $cistym ba-
daniom rentgenograficznym; zdjecia w najnowszych apa-
ratach do badan wykonywa sie na zasadach stereoskopij-
nych, celem mozliwie doktadnego okresSlenia potozenia
zauwazonych wadliwych miejsc. Wedtug stéw prelegenta,
opartych na rozmowach z personelem fabrycznym, meto-
dy spawania sa doprowadzone do takiej doskonatos$ci, ze
trzeba przerzucaé¢ i przeglada¢ znaczne ilosci zdje¢ rent-
genograficznych, aby wreszcie natrafi¢ na spoine wykazu-
jaca braki; zte spoiny mozna otrzyma¢ tylko w wypadku
sabotazu ze strony spawaczy, moéwi prelegent, a nalezy
mie¢ na wzgledzie, ze ostatnio spawanie stosowano z wy-
nikami zupetnie zadowalajgcymi do stali o wytrzymatos-
ci do 70 kg/mm2

Kazda wykonang konstrukcje spawang poddaje sie
nastepnie prébie na ci$nienie wodne, ktéra przeprowadza
sig, tak samo zreszta jak i badania rentgenograficzne, przy
udziale specjalnego kontrolera, stale urzedujacego w kaz-
dej wytwoérni. Kontroler ten jest przedstawicielem insty-
tucji, odpowiadajacej mniej wiecej naszemu Stowarzysze-
niu Dozoru Kottéw, z tg réznica, ze instytucja ta jest je-
dnocze$nie zaktadem ubezpieczenia i pokrywa straty,
ktére wynikaja z powodu wypadku lub uszkodzenia ko-
ttow. Okazuje sie. ze stawki ubezpieczeniowe ustalone
dla kottéw nitowanych sg zbyt wysokie w poréwnaniu
z kottami spawanymi, co tez i jest powodem stopniowego
zaniku nitowania przy fabrykacji kottéw i coraz szersze-
go stosowania przy tej produkcji spawania. B. S.

BIBLIOGRAFIA

Kalendarz Bezpieczenstwa

Wydany staraniem Instytutu Spraw Spotecznych, Ka-
lendarzyk ten zawiera liczne artykuty, pieknie zilustrowa-
ne, ktére majg na celu jak najszersza popularyzacje idei
bezpieczenistwa. Niska cena (30 gr. przy 100 egz.) umozli-
wia przedsigbiorstwom zaopatrywanie swych pracownikéw
w to pozyteczne wydawnictwo.

W kalendarzu ogtoszone zostaty dwa konkursy na
ogélng sume nagréd w wysokosci okoto 3.000 zt. Jeden
konkurs na najlepsza fotografie na temat ,Cztowiek przy
pracy”. Drugi — na najlepszy temat na plakaty ostrze-
gawcze.

Ciekawg atrakcjg sa dwa filmy rysunkowe, zastoso-
wane do tego rodzaju wydawnictwa bodajze pierwszy raz
na $wiecie.

i Higieny Pracy.

Podrecznik o Kolejkach Linowych.

Na zasadzie rozporzadzenia Ministra Komunikacji
o wydawnictwach technicznych zostat wydany przez De-
partament Mechaniczny, naktadem Ministerstwa Komuni-
kacji, podrecznik uktadu inz. E. Raabego ,Kolejki Lino-
we" (stron 248, in 8°, rys. 160). Cena tego podrecznika
w oprawie wynosi 3 zh

Wydawnictwo francuskie o zastosowaniach
spawania.

Naktadem francuskiego biura Office Technique pour
I'Utilisation de IAcier (Paris, rue du General Foy, 25)
ukazat sie w koncu ub. roku Il tom wydawnictwa ,Sou-
dure a I'Arc Electrique”, obejmujacy 280 stron druku
z licznymi rycinami oraz fotografiami wykonanych kon-
strukcji. Praca powyzsza, ktéra wbrew tytutowi omawia
nie tylko konstrukcje wykonane tukiem elektrycznym, ale
réwniez liczne konstrukcje spawane acetylenem, daje prze-
glad nastepujacych dziatéw spawanych konstrukcji sta-
lowych:

1. Konstrukcje mostowe spawane wraz z podaniem
spisu wykonanych w ciggu ostatnich 10 lat spa-
wanych konstrukcji mostowych w Europie oraz
w krajach zamorskich, i z opisem 16 ciekawszych
konstrukcji mostéw spawanych.

2. Konstrukcje spawane z blach, jak: zbiorniki zam-
kniete matej i $redniej pojemnosci; tanki, gazome-
try, silosy, zbiorniki otwarte; wszelkiego rodzaju
kotty; rury, przewody i kanalizacja; konstrukcje
statkéw; tabor kolejowy.

3. Badanie wykonanych konstrukcyj spawanych: na
podstawie zewnetrznego wygladu szwoéw; przy po-
mocy sondowania, stetoskopu; metoda magneto-
graficzna; przy pomocy promieni X; promieni ga-
ma; oraz wnioski z poszczegélnych metod badania
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Na koncu ksigzki podany jest wyczerpujacy spis od-
nos$nej literatury, w ktérym wyszczegélniono 108 prac.

Wszystkie trzy tomy ,La Soudure a I'Arc Electrique"”
znajduje sie w Bibliotece Stow, dla Rozwoju Spaw. i Cie-
cia Metali oraz w Bibliotekach Politechniki Warszawskiej
i Lwowskiej.

Z prasy zagranicznej.

Odporno$¢ na korozje. Dwa gatunki stopéw miedzi
i dwa drugie o podstawie aluminium zostaty poddane,
w stanie niespawanym i spawanym za pomoca palnika
acetylenowego, dziataniu réznego rodzaju ciat chemicz-
nych stosowanych w przemys$le, jak to: weglowodory,
kwasy i t p. Artykut podaje wyniki tych badan w spo-
s6b dos¢ ogdélnikowy. Autogene Metallbearbei-
tung, 15 maj 1936.

Hartowanie za pomoca palnika. Autor omawia dokta-
dnie spos6b postepowania, przy czym opisuje jednoczes$-
nie kilka maszyn, z ktérych jedna jest przeznaczona do
hartowania obreczy k&t wagonowych; stopien nagrzewa-
nia przed hartowaniem jest obliczony tak, aby mozna byto
zmienia¢ gteboko$¢ warstwy utwardzonej w zaleznoSci od
przewidywanego zuzycia podczas pracy. Le Soudeur-
Coupcur, maj 1936.

Spawane rurociggi gazowe. Dwa rurociggi, o $redni-
cy 300 mm i diugosci 9 km kazdy, tacza dwa zbiorniki
gazowe (gazometry) m. Liege z gazowniami. Przy tacze-
niu odcinkéw rur i wykonywaniu potgczen dylatacyjnych
stosowano metodg spawania ,w gore”. Le Soudeur-
Coupeur, maj 1936.

Maszyna do cigcia—nowoczesne narzedzie produkcji.
Szereg udatnie dobranych przyktadéw ilustruje stosowanie
maszyn do ciecia w réznego rodzaju przemystach; zeby
tryboéw, ramy catkowicie spawane. 850 ogniw tancucha
przeznaczonego do obracania przedmiotéw pod miotem
parowym, czeéci turbo-wentylatoréw wycinane z blach
0 grubo$ci 9—50 mm it.d. Oxy-Acetylene Tips
maj 1936.

Pietrowy pocigg aerodynamiczny. Pocigg ten ma ob-
stugiwa¢ podmiejski ruch m. Hamburga i sktada sie zpo-
dwdéjnego wagonu na 300 miejsc siedzgcych i parowozu.
Podwozia pétwozakéw, wagonu i parowozu sg wykonane
za pomocag spawania. V. D. I, maj 1936.

Spawana kurtyna zelazna teatru w Bolonii. Kurtyna,
ktéra jest opisana w artykule, mierzy 16 m szerokosci
1 12,5 m wysokos$ci. Rama kurtyny sktada si¢ z katow-
nikéw roéwniez spawanych. A rcos, Nr. 72, 1936.

Spawane statki. Artykut podaje charakterystyki
i szczegoty konstrukcyjne Kilku jednostek zbudowanych
w roznych krajach: 4 statki motorowe dtugosci 40 m prze-
znaczone do ruchu osobowego, statek-cysterna, zaglowiec

motorowy, niewielki statek pasazerski, A rcos, Nr. 72,
1936 .
Spawanie i ciecie przy budowie zapory wodnej

,Grand Coulee” w St. Zjedn. Am. P6in. Przy budowie
powyzszej zapory zuzywa sie w ciggu jednego tygodnia
ok. 500 kg spoiwa, a 90 palnikéw do ciecia pracuje je-
dnoczes$nie przy wyréwnywaniu opuszczonych stalowych
$cianek szpuntowych, ktdére zostaty uszczelnione za po-
mocg spawania tukowego. Oprécz tego spawanie zostato
zastosowane przy przewodach do transportowania cemen-
tu, przy gazociggu tlenowym, pracujacym na ci$nienie
7kg/cm2iin, TheWeldingEngineer, czerwiec 1936.

Wyprostowanie iilaru betonowego. Celem wykonania
tej pracy wybudowano naokoto filara i opuszczono okrg-
gty keson stalowy o $rednicy 33 m i gtebokosci rdéwniez
33 m. Scianki kesonu w iloéci 26 sztuk, ktére opuszczano
stopniowo, #taczono ze sobag i z poziomymi pierScieniami
usztywniajacymi za pomocg spawania od strony wewnetrz-
nej kesonu. The Welding Engineer, czerwiec 1936.

Metalizowanie natryskowe stalg nierdzewng. Poza
zwykle stosowang stalg chrono-niklowag 18/8. amerykanie
uzywajag do metalizowania specjalnej stali hartujacej w wy-
padkach, gdy chodzi o ochrone przedmiotu nietylko przed
korozja lecz réwniez przed Scieraniem. Jako przyktady,
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autor cytuje pompy i zawory przewodéw ropnych, cylin-
dry sprezarek powietrznych i t d. The Welding En-
gineer, czerwiec 1936.

Wptyw spawania na ksztatty konstrukcyj. Na pod-
stawie danych dostarczonych przez jedng z wytwdérni ame-
rykanskich. ktéra wykonata ponad miljon tonn wyrobéw
spawanych, charakteru przewaznie kotlarskiego, autor opi-
suje zmiany ksztattow konstrukcyjnych zwigzanych z za-
stosowaniem spawania. Przytoczone przykitady podkreslaja
konieczno$¢ gtebszego badania konstrukcyj spawanych.
The American Welding Journal, lipiec 1936.

Wytrzymatos¢ w wysokich temperaturach. Arty-
kut zawiera szereg wskazéwek co do stali nadajgcych sie
najlepiej do zastosowania w temperaturach ponad 500°,
Podaje sie przyktady stosowania spawania w tej dziedzi-
nie oraz kilka niezbednych wyjasnien technicznych. The
Welding Industry, sierpien 1936.

Zastosowanie spawania w kolejnictwie. Autor stresz-
cza wyniki doswiadczen, przeprowadzonych na angielskiej
linji kolejowej L. M. S. co do napawania krzyzownic za
pomoca tuku elektrycznego, Pewne niepowodzenia wy-
wotaty konieczno$¢ uprzedniego nagrzewania krzyzownicy,
ktéra zamierzano napawac. Ostatnio kolej ta zaprowa-
dzita napawanie palnikiem acetylenowym, ktére znajduje

coraz szersze zastosowanie. TheWelding Industry
sierpien 1936.
o ukosowaniu przy wykonywaniu spoin czotowych.

Omawia sie bardzo szczeg6towo rézne sposoby ukosowa-
nia krawedzi tgczonych, ktére sg polecane przy wykony-
waniu, zwiaszcza za pomocg tuku elektrycznego, spoin
czotowych (stykowych), ze wskazaniem ich zalet i wad.
Mitteilungen aus den Forschungsanstal-
ten, lipiec 1936.

Spawanie w budowie statkéw. llos¢ spawanych
statkdéw rzecznych bedacych w ruchu w St. Zjedn. A. Pin.
wcigz wzrasta. W artykule sg opisane 2 statki holowni-
cze, konstrukcja ktérych ulegta catkowitej zmianie wsku-
tek coraz szerszego zastosowania potgczen spawanych.
The Welding Engineer, lipiec 1936,

(0] tworzeniu sie w spoinach por i baniek gazowych.

Artykut zawierajacy obszerng dokumentacje przeprowadza
analogie pomiedzy powstawaniem pecherzy gazowych
w spoinach i w odlewach. Jako $rodek zaradczy poleca sie
stosowa¢ dodawanie pewnych pierwiastkéw, podobnie jak
to sie praktykuje w odlewnictwie. Elektroschweis-
sung, lipiec 1936.

Projekt norm DIN 4.101 dla spawanych mostéw dro-
gowych o dzwigarach z blachy pelnej. Projekt powyz-
szych norm podaje, poza przepisami zwykle charaktery-
zujacymi normy dla konstrukcyj spawanych (préby dla
dopuszczenia przedsigbiorstw, proby spoiwa, kontrola
spoin i t d.), wzory dla obliczania spoin. Oprécz tego
okres$la sie szczeg6towo spos6b wykonywania gtdwniej-
szych potaczen i nastepnie podaje sie wskazéwki co do
obrébki i badania spoin zapomocag promieni X. Elek-
troschweissung, lipiec 1936.

Spawanie metali niezelaznych. Artykut, zawierajacy
ogo6lne opisanie spawania metali niezelaznych, jest zao-
patrzony w liczne przyktady wykonanych obiektéw spa-
wanych: rurociagi, samochody-cysterny i zbiorniki z alu-
minium, liczne i powazne prace kotlarskie z miedzi i t.d.
Industrial Gases, Nr. 1, 1936.

Préby spawaczy. Po wyjasnieniu koniecznos$ci bada-
nia zawodowych zdolnos$ci spawaczy i kontroli ich pracy,
opisuje si¢ niektére z takich prob. ktére moga by¢ usku-
teczniane nawet w niewielkich warsztatach spawalniczych.
Oxy-Acety lene Tips, lipiec 1936.

Zgrzewanie elektryczno - oporowe stali specjalnych.
Autor artykutu rozpatruje badania metalograficzne i me-
chaniczne spoin oporowych wykonanych na 11 gatunkach
stali: weglowej, niklowej, chromo-niklowej i chromo-ni-
klowo-molibdenowej. Badania powyzsze, Kktére przepro-
wadzono majac na celu fabrykacje tancuchéw, wykazaty,
ze zgrzewanie iskrowe jest korzystniejsze, niz inne spo-
soby zgrzewania oporowego. Revue du Nickel,
lipiec, 1936,
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Wyzsza Szkota Budowy

STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA
1CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowaé p. a.

Warszawa, Grochow- ) L
Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-

ska 52

cia Metali, Warszawa, Zgoda 10
(fabryka Perun)

Katowice, Zamko-

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-

wa 20
(Huta Marta)

cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

Kierownictwo kurséw spawania

Lwéw, Bourlarda 5 i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”

(Instytut Przemystowy) Lwéw, Pelczyfiska 32

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

Poznan, Bergera 5 L .
g Poznanskie Towarzystwo Kurséw

Technicznych, Poznan, Bergera 5
Maszyn

t6dz,Zeromskiego 115

tédzkie Towarzystwo Kurséw Tech-

Panstwowa Szkota K L .
nicznych, £6dz, Zeromskiego 115

Wiékiennicza w todzi

L'OXYCOUPAGE dans I/INDUSTRIE

ALBUM ZAWIERAJACY

158 ILUSTROWANYCH PRZYKLADOW
CIECIA ZAPOMOCA TLENU

Cena zt. 7,50

Soudobrasure dans Nndustrie

ALBUM ZAWIERAJACY
241 ilustrowanych przyktadow
lutospawania

Cena zt. 7,50

Album SPAWANYCH
KONSTRUKCJI GMACHU P. K. O.

w Warszawie, przy ul. Swietokrzyskiej

(opis + 132 rys. i fotografji)
zawierajqcy prace Prof. dr. St. Bryly

ssKonstrukcje spawane w budownictwie

(projektowanie i obliczanie, 88 rys.)

Do nabycia w Stow. dla Rozwoju Spaw. i C. M.

Warszawa, Zgoda 10 Cena *e 7,50

WYDAWNICTWA

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA | 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 zt. 50 gr.

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom Il
Technika Spawania. 273 str. 163 rys.

Cena 4 zt. 50 gr.

Tom |Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron,

175 rys. Cena 4 zt. 50 gr.

5. Bryla: Objasnienia do ,Przepis6w projekto-
wania i wykonywania stal. konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie" (tqcznie z tekstem

Przepiséw) 53 stron, 29 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Piotr Tulacz: 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 1 zt. 50 gr.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-

twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt.

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwondéw kosSciel-
nych zapomocq spawania (Spaw. i C. M.

Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.

Inz. J. Zubko'. Elektryczne zgrzewanie oporowe.

Cena 75 gr.

Kurs spawania i cigecia metali w pytaniach

i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.

Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali
zapomocq ptomienia acetylenowego (Spawanie

i Ciecie Metali Nr. 1 i 2, 1936).
Cena 1 zt. 50 gr.

Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety-
lenowego, wraz z objadnieniami (Spaw.i C. M.

Nr. 8 i 9, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
Cena 1 zt. 50 gr.

Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach
technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).

Cena 2 zt.



maszyna clo ciecia tl@an©m wyrobu krajowego

oddaje NIEOCENIONE USHUGI

W KAZDYM WARSZTACIE
MECHANICZNYM

Naped elektryczny
Posuw samoczynny

Prowadzenie elektromagnetyczne po szablonie
lub reczne wg rysunku

Umocowanie elektromagnetyczne szablonéw na stole
Max. grubos¢ ciecia 600 mm

Dtugos$¢ ciecia nieograniczona

Doktadnosé obrobki do 0,5 mm

Idealnie gtadka powierzchnia przekroju

POKAZY NA ZADANIE



