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

melalu siopionej elektrody

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKEADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica .Acetor" i butlg na wézku
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leca:

WYTWORNICE ACETYLENU LACETOR" przenosne 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 99'/2°/o czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

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

POCHODNIE ACETYLENOWE .BLASK' do oS$wietlania

przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na zadanie.
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Inz. J. KOZIARSKi
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621.791 -f 629.135
2.400 stéw -|- 14 rys.

Naprawy samolotow przy pomocy spawania 1

Przejrzyjmy sobie pokrdtce te czesci samo-
lotu, ktére mozna i ktérych nie mozna napra-
wia¢ przy pomocy spawania.

Czesci silnika, ktére mozna naprawiac.

Kart er. Wszelkiego rodzaju uszkodzenia
karteru (ze stopu glinu), jak: pekniecie spowo-
dowane skurczami odlewniczymi lub skurczami
powstalymi podczas kucia, urwanie sie jakiej$
czesci, np. tapy silnikowej i t. p., o ile znajduja
sie w miejscu silnie pracujgcym, nalezy napra-
wiac¢ tylko przy pomocy spawania. (Oczywiscie
stosujac do tego odpowiednie podgrzewanie).
O ile pekniecie znajduje sie w miejscu niena-
razonym na silne obcigzenie, np. dolna czes¢
karteru silnika szeregowego, ktéra stanowi zbior-
nik smaru, moim zdaniem nalezy raczej luto-
wacé. Lutowanie nie stwarza niebezpieczenstwa
.rzucenia sie“ danej czesci podczas grzania
(gtdéwnie przy elementach cienkosciennych ale
skomplikowanych). Pamieta¢ jednak nalezy, by
nie dopusci¢ do mozliwosci powstania pradow
galwanicznych w wypadku istnienia réznicy po-
tencjatdw pomiedzy lutowiem a materiatem ro-
dzimym, co z reguly pocigga za soba niebez-
pieczenstwo korozji. Nalezy wiec dobiera¢ od-
powiednie lutowia o potencjale o ile mozno-
sci rownym potencjatowi materialu rodzimego.
Poniewaz jednak to (ze wzgledu na charakter
lutowania) prawie nigdy nie da sie osiagna¢, na-
lezy stosowa¢ S$rodki ochronne przed korozjg
(izolacja, ochrona elektrochemiczna). Mam wra-
lekkich

zenie, ze znaczenie Ilutowania stopdéw
(a wiec i karterow silnikowych) jest niedoce-
niane.

Cylinder. Pekniecie koszulki wodnej,

nadlanie siedzenia jak i grzybka zaworowego
(czestokro¢ przy pomocy specjalnych stopéw
jak ,stellit"), nadlanie obtamanego zeberka it p.
daje sie doskonale uskutecznia¢ przy pomocy
spawania.

Inne czes$ci. Nadiewanie wytartych $rub
zderzakowych i kapturkéw zaworéw, naprawa
tulej i panewek brgazowych i mosieznych, nad-
lutowanie nieszczelnych zeliwnych pierscieni
tlokowych, naprawa uszkodzonych rur wyde-
chowych lub ssacych i t. p.

Czesci silnika, ktérych nie mozna naprawiac
przy pomocy spawania.

Nie mozna pod zadnym pozorem naprawiac
czesci silnika, pracujacych w ciezkich warun-
kach gtéwnie na obcigzenia dynamiczne, prze-
mienne jak korbowdd, wal korbowy, sworzen
ttokowy, poniewaz najlzejsze zmiany obrébek
cieplnych lub powstanie nawet mikroskopijnych
peknie¢ moze spowodowac zniszczenie danej
czesci, a za nig silnika, a to moze spowodowac
katastrofe samolotu.

Natomiast mam wrazenie, ze powinno sie
uda¢ nadlewanie zuzytych garbow naciskowych
(kutaczkéw) watkdéw lub tarcz rozrzadowych.

*) Dokonczenie do str. 4, Nr. 1, 1937 r.

Czesci platowca, ktére mozna naprawiac.

Najwiecej oczywiscie napraw spawalniczych
bedzie w platowcu spawanym. Tutaj inteligencja
i spryt Kkierujgcego naprawami majg bardzo
wdzieczne pole do popisu. Tym bardziej, ze na-
prawy te trzeba opracowywac¢ od wypadku do
wypadku. Zadnego schematu nie mozna tu za-
stosowacé. | dziw czlowieka bierze na widok
naprawionej czesci, ktéra wydawata sig¢ juz nie
do uratowania. Operujac najprostszymi narze-
dziami, jak pilnik, pitka, cyrkiel drgzkowy i od-
powiednie przyrzady, mozna prostowac i zamie-
nia¢ rury i wezty, z czesci kilku uszkodzonych
kadtubéw zrobi¢ jeden, prostowaé usterzenia
i zamienia¢ w nich elementy i t. p.

Czestym uszkodzeniom ulegaja zbiorniki oraz
przewody. O ile sg one zrobione 2z glinu, mie-
dzi lub miekkiej stali, naprawy ich nie przed-
stawiaja zannych trudnosci. Tu jednak musze
podkresli¢, ze przy naprawach zbiornikéw pa-
liwowych i na smary, trzeba bardzo skrzetnie
zabezpiecza¢ sie przed wybuchem mieszanki,
ktéra wypetnia wnetrze. Przy naprawach zbior-
nikéw z glinu pamieta¢ nalezy o skrupulatnym
usuwaniu resztek proszkéw (ktérg jako silnie
chtonne, dajg z wodg elektrolit, a w nastepstwie
powodujg korozje) i t p.

W dalszym ciggu postaram sie opisa¢ jeden
z elementéow napraw, ktéry z powodzeniem
mozna stosowaé¢ przy naprawie kadtuboéw, uste-
rzen, podwozi i t. p.

Czesci platowca, ktoérych nie mozna napra-
wia¢ przy pomocy spawania.

Pod zadnym pozorem nie mozna naprawiac
czesci ze stopow lekkich, obrabianych cieplnie,
czesci stalowych obrabianych cieplnie, ktére
przez spawanie stracityby swe wiasnosci (np.
wszelkiego rodzaju sworznie), czesci ze stali
wysokostopowych i wytrzymatych jak S$ciegna,
druty. Tak samo jest niedopuszczalne naprawia-
nie przez spawanie okué, ktére sg czesSciowo
wykonane za pomoca lutospawania.

Inne czesci samolotu.

Szerokie zastosowanie znajduje lutowanie
palnikiem przewoddw oraz spawanie glinowych
oston silnika, urzadzen do strzelania (obrotnice),
bombardowania (wyrzutniki bomb), napawanie
wytartej ptozy ogonowej i t p.

3. W jaki sposéb naprawiac?

Juz poprzednio wspomniatem, ze najwiek-
szym wrogiem spawacza jest skurcz, ktory le-
Zy juz w samej istocie procesu technicznego,
do ktérego nalezy spawanie, i ktéorego uniknag'¢
sie nie da. Jakie skutki moze pociggna¢ za
sobg skurcz, juz omoéwitem poprzednio. Wobec
tego, nie mogac unikna¢, nalezy go jako$ obejsé,
jakbym sie wyrazit obrazowo, niejako oszukac.

Jest rzeczg niemozliwg podanie w szczuptych
ramach referatu wszystkich sposobéw tych ,po-
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dejs¢” skurczu. Zresztg, jak juz poprzednio
wspomniatem, nad wyborem metody napraw
trzeba sie zastanawia¢ od wypadku do wypad-
ku. Zadnego schematu utozyé sie nie da.

¥. Jako przyktad sposobu rozumowania pozwole
sobie poda¢ metode napraw i zamian elemen-
téw kratownicy przestrzennej, jaka jest kadtub,
podwozie lub usterzenia. Mysl sama, ze sie tak
wyraze poetycko ».nhatchnienie“ do jej opraco-
wania poddat mi Pan Boutte, kierownik biura
studjow ,Office Central de Soudure Autogene",
w Paryzu, pod ktorego swiattym kierownictwem
stawialem swe pierwsze Kkroki spawacza. Me-
toda ta, stosowana od kilku lat, daje zadowa-
lajace rezultaty.

Ale konkretnie.

Najczestszym uszkodzeniem, nie spowodowa-
nym naturalnem zuzyciem, jest zgiecie rury lub
kilku rur, ktére pociaga za sobg prostowanie
lub zamiane rury lub tez catego wezia.

Rys. 1

Wyobrazmy sobie, ze przy ,twardym lgdo-
waniu zostata zgieta rura miedzy dwoma we-
zkami A i B (rys. 1). Przy czym przypusémy, ze
ani wezet, ani sasiednie elementy nie zostaly
uszkodzone.

Przede wszystkim nalezy sie zdecydowag,
czy rure te prostowaé czy tez wycig¢ i zamie-
ni¢ na inna.

W pierwszym rzedzie trzeba przekonaé sie
z jakiego materiatu jest ona zrobiona: ze stali
miekkiej weglistej, czy tez stopowej (np. chro-
momolibdenowej). W drugim wypadku trzeba
bedzie prawie zawsze decydowaé sie na wycie-
cie jej i zamiane, z tego powodu Ze ru-
ry ze stali stopowej (Cr — Mo) sg materialem
wysokosprezystym i na zimno gigé sie nie daja.

W wypadku za$ podgrzewania ryzykujemy albo
miejscowe odpuszczenie, albo silne zahartowa-
nie. Jedno i drugie moze wybitnie obnizy¢ wy-
trzymatos¢.
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W wypadku pierwszym, t. j. jezeli rury sa
zrobione ze stali miekkiej weglistej, nalezy sie
zorjentowa¢ co do stopnia uszkodzenia. W tym
celu nalezy doktadnie obejrze¢, czy rura nie
posiada gdzie$ wgniecenia lub pekniecia, co
z zasady musi jg kwalifikowaé do zamiany.
Précz tego nalezy dokladnie zbadaé miejsce
zgiecia przy weztach. W tych miejscach nastg-
pi pewne zowalizowanie przekroju. Nalezy wiec
wykona¢ dwa pomiary $rednic do siebie pro-
stopadtych: najwiekszej i najmniejszej (rys. 2).

Teraz nalezy przekona¢ sie o stopniu zowa-
lizowania, w tym celu wezmy:

Di— D2
D

100

W ten spos6b dostaniemy stopien zowalizo-

wania, wyrazony w procentach.

Warunki techniczne dla danego gatunku stali
winny okresli¢ granice owalizacji, przy ktoérych
jeszcze prostowanie rury jest dopuszczalne. Po
przekroczeniu tej granicy rura winna by¢ wy-
cieta i zastgpiona inna.

Jezeli jednak przy ogledzinach okaze sie, ze
przy wezle wystgpity faldy (rys. 3), co oznacza,
ze przekroczono granice pitynnosci metalu, rura
winna by¢ wycieta i zastgpiona inna.

W jaki spos6b nalezy rure prostowac? Przed-
stawia jto obrazowo rysunek 4.

W tym celu z kawatka twardego drzewa
nalezy wykonac¢ belke A. (Moznaby tez wyko-
na¢ yg z metalu o szczekach przesuwanych,
a wiec uniwersalng). Dopasowaé¢ kawalek twar-
dego drewna do ksztattu rury B. Przy pomocy $ru-
by C z jarzmem D doprowadzi¢ rure do zada-
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nego ksztattu. Nalezy doda¢, ze czestokroé¢ wy-
konanie tego zabiegu na zimno bedzie niemo-
zliwe. Bedziemy musieli uciec sie do pomocy
palnika, ktérym trzeba bedzie podgrzewac¢ miej-
sca E i F. Trzeba jednak zwraca¢ bardzo bacz-
na uwage, by przy nagrzewaniu nie obnizy¢
zbytnio granicy ptynnosci metalu i nie spowo-
dowaé zgniecenia rury. Jako skutek po osty-
gnieciu bedzie skroécenie sie rury, a wiec od-
ksztalcenie catej czesci (np. skrecenie kadtuba).

W wypadku konieczno$ci zamiany rury,
sprawa przedstawia sie bardziej skompliko-
wanie.

W pierwszym rzedzie nalezy sig zastanowic,
w ktéorym miejscu wykonamy spawanie, a wiec
gdzie nalezy rure ciac.

Przy spawaniu dzieki ubocznym procesom
cieplnym nastepuje ostabienie materiatu i to
gldwnie na obcigzenia przemienne (a te sa naj-
grozniejsze, poniewaz kazda cze$s¢ w samolocie
drga, a wiec i rury ktére sg mniej lub wiecej
dtugie). Nalezy wobec tego spawac tam, gdzie
wartosci tych obcigzen sa najmniejsze, a wiec
gdzie naprezenia przez nie wywotane, sg naj-
nizsze.

Pod wzgledem obcigzen, drgajaca rure mo-
zemy przyréwnaé¢ do belki catkowicie lub pot
zamocowanej (zaleznie od rodzaju wezia), gietej
na wzor struny od maximum do minimum. Przyj-
mujac, ze przekrdj rury jest wszedzie taki sam,
mozemy uwazaé¢ te belke jako jednostajnie ob-
cigzong (rys. 5).

Rys. 5.

Wobec tego wykres momentéw gnacych be-
dzie sie przedstawiat, jak na rys. 6.

Jak wynika z rys. 6, najwieksze obcigzenie
ghace, a wiec i naprezenia wystgpia w miejscu

M w odlegtosci m = — .
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Najmniejsze w miejscach N w odlegtosci |
réwnej
dla belek catkowicie zamocowanych:
/= 02115 L
dla belek pdétzamocowanych:
/= 012 L.
Spoine nalezy oczywiscie kiasé tam, gdzie
bedzie ona narazona na najmniejsze obcigzenia,
a wiec w odlegtosci

1= 01 0,2 L

Przyczem wielko$¢ / bedzie
a wiec od stopnia

od Srodka wezta.
zalezna od budowy wezia,
zamocowania.

Z powyzszych rozumowan wynikajg dwie za-
sady:

1) Nigdy nie spawaé elementdéw posrodku
pomiedzy weztami.

2) Przy sztukowaniu rur, kias¢ spoiny w od-
legtosci 1 — 0,1 H-0,2 L od s$rodka wezta (za-
leznie od stopnia zamocowania rozwazanego ele-
mentu). Przyczem raczej nalezy sie zbliza¢ do
srodka wezta niz na zewnatrz.

Drugie pytanie: w jaki sposéb nalezy lgczy¢
rury?

Problem zdawatoby sie pozornie mato waz-
ny. Jednak przyjrzyjmy mu sie troche blizej.

Proces spawania, jako proces powodujacy
miejscowe obrobki cieplne, daje spadki niekto-
rych wilasnosci metalu. Nie moge niestety zajgé
sie szczegétowem omowieniem wszystkich zja-
wisk krystalizacyjnych, wystepujacych podczas
spawania. Zwroce wobec tego uwage na strefe,
powstajacg obok spoiny, na t. zw. strefe przej-
sciowg (rys. 7).

2 3 1
Rys. 7.
Czes¢ 1 — spoina.
Czes$¢ 2 — miejsce, gdzie metal byt podgrza-
ny do wysokiej temp., jednak nie stopiony.

W wypadku stali o wiekszej zawartosci wegla
nastepuje tu zahartowanie z przegrzaniem. Jak
wiadomo, miejsca takie sg kruche, mato odpor-
ne na drgania, a wiec o matej wytrwatosci (wy-
trzymatosci dynamicznej). Bedzie to strefa ,nie-
bezpieczna dynamicznie".

Czes¢ 3—miejsce, gdzie materiat byt wystar-
czajaco podgrzany by sie odpusci¢ (ponizej A3,
ale zamato —by sie zahartowa¢. Bedzie to wiec
strefa zupelnego odpuszczenia, a wiec o0 naj-
mniejszej wytrzymatosci na obcigzenia statyczne
(Sciskanie, rozciaganie). Bedzie to strefa ,nie-
bezpieczna statycznie".

Czes¢ 4—miejsce, gdzie materjat byt zamato
podgrzany, by w nim wystgpity jakiekolwiek
zmiany.

Strefy te towarzysza spoinie.

Gdybysmy wobec tego spoili rury sposobem
najprostszym, t j. ,na styk“ (rys. 8), to strefy
niebezpieczne bedg sie znajdowaly catkowicie
w przekroju czynnym, potozonym obok spoiny.
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le czes¢ strefy niebezpiecznej, ktora znajduje
sie w przekroju czynnym, a wiec w powyzszym
wypadku prostopadtym do naprezen gnacych,

nazwijmy ,przekrojem niebezpiecznym". W po-
wyzszym wypadku przekr6j niebezpieczny be-
dzie przedstawiat pewne maximum.

Wezmy inny sposob potaczenia, t. zw. ,w pi-
szczatke" (rys. 9).

A

Zrobmy sobie studjum przekrojow niebez-

piecznych. Przekonamy sie, ze w tym wypadku
w kazdym przekroju czynnym otrzymamy pew-
ng czes$¢ strefy niebezpiecznej i metalu niezmie-
nionego. Okazuje sie, ze przekroje niebezpiecz-
ne sg roztozone najekonomiczniej, kiedy Kkat,
ktéry tworzy spoina z osig elementu,
30°.
Wobec tego bedziemy sie starali tak przecigé
rure, by miejsce A (rys. 9) wypadio tam, gdzie
moment gnacy jest najmniejszy, a wiec w miej-
scu N (rys. 6).

Ale to jeszcze nie wszystko. Trzeba rure ciaé
tak, by po spojeniu strefy niebezpieczne, po-
wstate przy spawaniu wezta i rury, nie pokryty
sig, bo w tym wypadku spadek witasnosci wy-
trzymatosciowych elementu poteguje sie.

Trzecie pytanie: czem zastgpi¢ rure wycieta?

Na miejsce rury wycietej musimy wstawié
nowa. W tym celu nalezy dobra¢ rure o tych
samych witasnosciach co i wycieta i o ile mo-
zliwe doktadnie o tych samych wymiarach.
W wypadku koniecznosci wyciecia elementu ze
stali stopowej (np. Cr-Mo), a gdy sie nie posia-
da do zamiany rury z tego samego materjatu,
mozna wstawi¢ rure ze stali weglistej. W tym
jednak wypadku trzeba dobra¢ rure o wymia-
rach odpowiednio wzmocnionych, by skompen-
sowat spadek wytrzymatosci.

Czas i ograniczone miejsce nie pozwalajg mi
jeszcze powréci¢ do pytania drugiego. Powie-
dziatlem, ze spoine nalezy ktas¢ w miejsce, gdzie
wartos¢ momentu gnacego jest najmniejsza,
a wiec w odlegtosci /= 01 ~ 0,2 L od $rodka
wezta (rys. 6). Sceptyk jednak zaraz podchwy-
ci: dobrze, ale w miejscu, gdzie moment gnacy
jest rowny zeru, obcigzenie Scinajace przedsta-
wia duzg warto$¢. Obcigzenie to moze by¢ nie-

a=
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bezpieczne dla spoiny. Tak, bytoby ono niebez-
pieczne raczej w wypadku #gczenia rur na styk.
Ze wzgledu na poprzeczny Kkierunek tych ob-
cigzen, w przekroju niebezpiecznym, przedsta-
wiajagcym soba najwiekszg wartos$¢, dziatatyby
duze obcigzenia normalne. Temu niebezpieczen-
stwu zapobiega tgczenie rur w ,piszczatke".
Jak wiadomo, przy tym sposobie spawania
otrzymujemy najekonomiczniejszy spos6b rozio-
zenia przekrojéow niebezpiecznych. W kazdym
przekroju normalnym znajduje sie cze$¢ strefy
niebezpiecznej i cze$¢ metalu zdrowego.

Czwarte i najwazniejsze pytanie: W jaki spo-
s6b obroni¢ sie przed skurczem?

Jak juz wspomniatem poprzednio, skurcz jest
nieodtgcznym i nieuniknionym towarzyszem spa-
wania. Towarzyszem niestety niepozagdanym,
ale ktérego nie mozna sie pozbyé. Nie mogac
wiec pozby¢ sie go, nalezy sie postaraé, by je-
go towarzystwo nie narazito nas na nieprzyjem-
ne nastepstwa w postaci naprezen lub odksztal-
cen, ktére moga zupeinie unicestwi¢ zabiegi
naprawcze. Powtarzam jednak: nie tudzmy sieg,
ze wptyw jego uda sie zupetnie usunac.

Jak sie do tego zabrac?

Jedynym mozliwym sposobem jest zréwno-
wazenie jego skutkoéw przez poczatkowy zabieg
odwrotny w dziataniu niz skurcz. Krotko: po-
staramy sie wymiary czesci, ktérg mamy wsta-
wié¢, obra¢ odpowiednio wieksze i to o tyle,
ile wyniesie skurcz.

Tu jednak napotykamy na druga trudnos¢.
O ile trzeba powiekszy¢ dany element? Czy
istniejg na to jakie$ reguty? Nie! Skurcz zalezy
od zbyt wielu czynnikéw, ktore ze swej strony
nie sg state, a to od: wspdiczynnika rozszerzal-
nosci materjatu, temperatury do ktérej metal
grzejemy, zasiegu tej temperatury (a wiec prze-
wodnictwa cieplnego), metody spawania i same-
go spawacza (szybkosci spawania, jego wpra-
wy) oraz warunkéw miejscowych (szybkos$¢ stu-
dzenia dzieki odbieraniu ciepta przez sagsiednie
czesci, temperatury otoczenia i t. p.).

Wszystkie te wptywy mozemy usungé¢ w na-
stepujacy sposob.

t- / -1

Rys. 10.

Przed samym wykonaniem spawania ten
sam spawacz, ktory bedzie napra-
wiat (by usuna¢ czynniki, zalezne od spawa-
cza) przygotowuje sobie kawatek rury wycietej
i kawatek tej, ktérg wstawi na miejsce uszko-

dzonej. Przygotowuje je do spawania w ten
sam sposéb, jak do naprawy (w ,piszczatke")
(rys. 10).

W miejscach A i B kresli znaki i mierzy
doktadnie odlegto$¢ |. Spawa obie rury z so-
ba, baczac, by nie nastgpito spaczenie.
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Pozwata im ostygnaé, a nastepnie mierzy rozejda. Z wielkosci tego rozejscia i opierajgc
znéw odlegto$¢ pomiedzy znakami A i B =V . sie na prawie Hook'a
Ré6znica
v AZ L L
I—I'=M E'E "

bedzie wielkoscig skurczu.
Z rysunku wzglednie z sasiedniej, symetrycz-
nej strony bierze sie odlegtosci pomiedzy S$rod-

kami odpowiednich weztow L (rys. 11), naj-
lepiej diugim cyrklem drazkowym).
Po wycieciu uszkodzonej rury i po odpo-

wiedniem przygotowaniu jej koncéw przy po-
mocy specjalnego przyrzadu (sktadajgcego sie
z dwuch Srub o gwintach przeciwnych i na-
kretki) rozsuwamy wezty w ten sposdéb, by od-
legto$¢ pomiedzy s$rodkami byta wieksza niz

L+ 2AZ
i
K
/[, mMm. HO
L =——————— Witce/nu L*2a/
Rys. 12.
Przygotowujemy rure zastepcza, ale o dtu-

gosci wiekszej od tej, jakg ona powinna mie¢
po spojeniu, o 2 A/, czyli o dwa skurcze. Spoié
jeden koniec rury nowej ze starg w miejscu M.
Da¢ ostygna¢. Skreci¢ przyrzad K w ten spo-
s6b, by odlegto$¢ pomiedzy S$rodkami wezta by-
ta réwna.

L+M .

Spoi¢ szybko rure ze starg w miejscu N.

W miare stygniecia skreca¢ powoli przyrzad
K az do uzyskania odlegtosci pomiedzy wezta-
mi réownej L.

W ten prosty spos6b zréwnowazymy skurcz
spoin, a co zatem idzie — unikniemy naprezen lub
tez odksztatcen.

Sposob ten stosuje w praktyce z zupeilnem
powodzeniem od Kkilku lat.

Musze podkresli¢, ze postepowanie w inny
sposob, jak np. mocowanie weziéw przed na-

prawa, by sie nie zeszty, prowadzi nieuchron-
nie do naprezen lub odksztatcenn. Kto sie chce
przekonaé, niech sobie po takiej naprawie

przetnie rure pitkg a zobaczy, o ile brzegi sie

bedzie mogt obliczy¢ wielko$é naprezenia;skur-
cznego R lub catkowitej sity P. (Pod warunkiem,
Ze naprezenia sg jeszcze ponizej granicy spre-
zystosci).

Moze sie jednak zdarzyé, ze brak nam be-
dzie rury do zamiany, a naprawa musi by¢ wy-
konana. Jak wtedy postapi¢? Samo wyprosto-
wanie uszkodzonej rury moze nie wystarczy¢.

W pewnych wypadkach mozna i na to zna-
lez¢ sposob.

W tym celu po wyprostowaniu rury nalezy
na nig zatozy¢ opaske z blachy (rys. 13J.

j* i*
i i
I
Pizekr6j A~B M Ot * 1
U - y LU
4
Rys. 13.
Pamieta¢ jednak nalezy, aby:
1. Przed natozeniem opaski wygig¢ lekko

rure w Kkierunku strzatki i to o tyle, ile wynie-
sie skurcz podiuzny.

2. Opaske nalezy zawijaé, podgrzewajac ja
palnikiem.

Po spojeniu skurcz podtuzny MN spowodu-
je doprowadzenie rury do odpowiednich wy-
miarow.

Sposob ten jednak ma pewng niedogodnosc.
Jest dos$¢ trudno wygigé rure o tyle, by po
spojeniu przybrata zadany ksztait. Pozatem do-
ginanie opaski jest kiopotliwe.

Rys. 14.

Mozna te naprawe uskuteczni¢ inaczej (rys. 14).
Da¢ opaske tylko takg, by obejmowata potowe
rury. Spoiny wypadng na S$rednicy i przez
zrownowazenie skurczéw nie dopuszczg do od-
ksztatcen.

Podatem tylko jeden z wypadkéw: naprawe
uszkodzonego elementu miedzyweztowego. Spra-
wy to nie wyczerpuje. Daje tylko obraz, jakie-
mi drogami musi kroczy¢ rozumowanie, by na-
prawa osiggneta zadowalajgce wyniki. Rozumu-
jac w ten sposéb, mozemy zamieni¢ cate we-
zty, czesci kadtuba, usterzenia i t. p.
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Podkreslam, ze w naprawach nie da sie za-
stosowa¢ zadnych kanonéw, zadnych regut. Kaz-
dy niemal wypadek naprawy posiada swo6j od-
rebny charakter. Dlatego przed przystgpieniem
do pracy, trzeba sobie dobrze zda¢ sprawe
z rodzajow skurczow, ich kierunkéw i przewi-
dywanych wielkosci. W wypadkach watpliwych
nalezy przeprowadzi¢ préby,

Tylko wiadomosci teoretyczne, poparte prak-
tyka dadzg zadowalajgce wyniki.

Reparation d'avions par la soudure oxy-acetylenique.

(suite et fin)

Dans la suite de communication dont la premiere
partie a ete publiee dans le numero precedant, l'auteur
passe en revue toutes les parties vitales du moteur et du
fuselage en indiquant les genres des reparations auxquel-
les on peut les soumettre sans compromettre la securite.
Les problemes de changement indesirable dans la struc-
ture du metal et des tensions dues au retrait sont discu-
tes en detail; les diverses mesures a appliquer pour pa-
rer a ces difficultes sont decrites et illustrees par des
croquis. L'auteur conclut que dans ces travaux on ne

Spawanie antikorodalu.

Antikorodal jest to stop glinu stosowany
ostatnio coraz czes$ciej przy wyrobie ozdobnych
poreczy balustrad, krat okiennych mebli i t. p.

Jako sktadniki stopowe stosuje sie:

krzemu 09 — 11%
manganu 0,6 — 0,8%
magnezu 0,65 — 0,75%.

Z metalu tego wyrabia sie ksztattowniki réz-
norodnego przekroju oraz rury cienkoscienne.
Przy stosowaniu tych elementéw do konstrukcji
wyzej wspomnianych spawanie jest w przewaz-
nej ilosci wypadkéw najracjonalniejszym, a cze-
stokro¢ jedynie mozliwym sposobem 1gczenia.

W Polsce stop antikorodal byt dotychczas
mato stosowany i z tego wzgledu mogtyby po-
wstaé¢ watpliwosci co do jego spawalnosci, po-
dajemy wiec ponizej sposéb spawania cienkich
blach antikorodalowych oraz rur cienkoscien-
nych z tego metalu.

Rys. 1. Proébki blach z antikorodalu spawane palnikiem

acetylenowym,

Jak wynika z podanego wyzej skiadu che-
micznego, stop antikorodalowy skiada sie gtow-
nie z glinu; dodatki stopowe wynoszag, razem
wzigwszy, zaledwie okoto 3% To tez w zasadzie
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peut pas etablir de regies generates; seule I'experience
appuyee sur les connaissances theoriques du procede de
soudure peut fournir les resultats desires dans tou. les
cas particuliers.

Reperatur von Flugzeugen mittels Schweissens.

(Schluss)

Im weiteren Zuge seiner Abhandlung, derer erste Teil
in dem vorigen Hefte unserer Monatsschrift veroffentlicht
wurde, geht der Verfasser zum Uberblicke aller Grund-
teile des Fluszeug-Motors und-Gestels iiber und bezeich-
net dabei auch die Art der Reperaturen, welche unter-
nommen werden konnen ohne den Sicherheitsstand zu
vermindern.

Die Fragen, welche unerwiinschte Struktur-Anderun-
gen des erwarmten Metals und Schrumpfspannungen an-
betreffen, werden ausfiihrlich besprochen; verschiedene
Massnahmen, die anzuweden sind um diese Schwierigkei-
ten aufzuheben, werden beschrieben und mittels Zeich-
nungen erlautert.

Der Verfasser stellt im weiteren fest, dass es unmo-
glich ist fiir die in Rede kommenden Reperaturarbeiten
allgemein giiltige Regel zu bestimmen; nur Erfahrung und
teoretische Kenntnisse der Schweissvergange konnen in
einzelnen Sonderfallen zu gewiinschten Erfolgen fiihren.

621.791.5 : 669.018.8
400 stéw + 3 rys.

spawanie antikorodalu odbywa sie prawie tak
samo, jak spawanie glinu zwyktego.

Stosuje sie palnik o wydajnosci okoto 50
litréw acetylenu na kazdy milimetr grubosci
czesSci spawanej, przyczym nalezy mie¢ na
wzgledzie, ze wydajnos¢ palnika nie zalezy tyl-
ko od grubosci taczonych czesci, ale takze od
wielkosci przedmiotu, gdyz naskutek dobrego
przewodnictwa glinu, ciepto rozchodzi sie bar-
dzo szybko; z tego tez powodu nalezy przy
wiekszych grubosciach stosowaé palnik o wiek-
szej stosunkowo wydajnosci.

Palnik nalezy pochyli¢ mocno w Kkierunku
powstawania spoiny i w miare ogrzania sie
czesci, kierowa¢ coraz bardziej na drut w celu
unikniecia wytapianiu dziur.

Jako S$rodek redukujacy stosuje sie proszki
uzywane przy spawaniu zwyktego glinu (Hara-
kiri). Jako materialu dodatkowego uzywa sie
drutu z antikorodalu, lub $cinkéw z blachy.

Nie nalezy stosowa¢ drutu cienszego od
3 mm S$redn., gdyz drut o matej Srednicy stapia

Rys. 2. Spawana rurka z”antikorodalu.

sie w postaci kulki o znacznie wiekszejsredni-
cy od Srednicy samego drutu, dodawanie ma-
terjatlu do spoiny nie odbywa sie dostatecznie
szybko i w koncu ilos¢ proszku redukujacego, po
krywajgcegodrut, jest zbyt mata, skutkiem czego
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zachodzi potrzeba czestego przerywania pracy
celem nabrania na drut nowej porcji proszku,

Rys. 3. Odlew z antikorodalu,

prawiony za pomoca spawania acetylenowego.

a przerwy takie, jak wiadomo, powoduja nao-
g6t bledy w spoinie.

Inz. Z. DOBROWOLSKI.

posiadajacy pecherze na iapach,
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Spoiny nalezy przekuwaé¢ na zimno, o ile
to jest mozliwe.

Resztki proszku redukujgcego na-

lezy skrupulatnie oczysci¢ przy uzy-

ciu cieptej wody i szczotki drucianej.

Przy spawaniu nalezy zwrd6cic
uwage na regularnos¢ ptomienia, gdyz
najmniejszy nawet nadmiar tlenu

utrudnia spawanie bardzo wydatnie.

Na zamieszczonych obok zdje-
ciach uwidoczniono spoiny wykonane
na cienkich blachach i rurach (gru-
bos¢ 1 mm). Na rys. 3 pokazano
odlew antikorodalowy naprawiony
przy pomocy spawania.

Odlewy antikorodalowe spawa sie
zupetnie podobnie jak odlewy wy-
konane ze zwyktego glinu z tym
jednak, ze uzywa sie specjalnych pa-
teczek.

Spawacze wprawieni do spawania
zwyktego glinu nie napotykajg na-
og6t na wieksze trudnosci przy
spawaniu antikorodalu, jezeli stosujg
sie $cisle do wskazéwek powyzej wytuszczo-
nych.

389.6: 621.791
1.100 stéw -]- 1 rys.

Program prac normalizacyjnych w dziedzinie spawania

W Polce prace normalizacyjne w dziedzinie
spawania rozpoczete zostaly dopiero woéwczas,
gdy spawanie zaczeto znajdowac zastosowanie
w ustrojach, ktérych wykonanie ze wzgledu na
bezpieczennstwo publiczne pozostaje pod nadzo-
rem wiadz. Poczatkowo, istniejagce juz przepisy
urzedowe, dotyczgce ustrojow nitowanych, byty
poprostu uzupetniane przez wprowadzenie row-
niez spawania, najczesciej w bardzo ograniczo-
nym zakresie. W takim stadium ze sie tak
wyraze — niedorozwoju znajduje sie do dzi$
spawanie w kottach, gdyz w przepisach kotto-
wych istniejg o nim zaledwie wzmianki. Z chwi-
la jednak, gdy zaczeto wytwarza¢ ustroje cal-
kowicie spawane, powsta¢ musiaty oddzielne
przepisy, réwnolegte do przepiséw o ustrojach
nitowanych. W ten sposéb powstaly u nas
osobne przepisy budowy mostéw i przepisy kon-
strukcji budowlanych, a wkrotce majg sie ukazaé
przepisy o zbiornikach pary pod ci$nieniem.

PodobiehAstwo miedzy przepisami, a normami
polega na tem, ze jedne i drugie majg na celu
utrzymanie produkcji przemystowej na wysokim
poziomie, natomiastgdy w przepisach wszyst-

ko jest rozpatrywane z punktu widzenia
gtébwnie bezpieczenstwa, to w normach, obok
jakosci, gtéwnag role odgrywa ekonomia, jaka

sie osigga ze standaryzacji produkcji. Poniewaz
jednak solidny ustréj jest jednocze$nie i bez-
pieczny, nic wiec dziwnego, Zze przepisy i nor-
my zawierajg wtasciwie te same elementy, je-
dynie forma przepiséw jest nieco inna ze wzgledu
na ich moc prawng, ktérej normy nie posiadaja.

Przepisy wigc sg to normy z mocg prawna,
normy oczywiscie niekompletne, gdyz standary-
zujg gtdwnie te elementy, ktdre majg wptyw na
bezpieczenstwo konstrukgcji.

Mowigc wiec w dalszym ciaggu o normaliza-
cji w dziedzinie spawania, bedziemy pod tym
rozumieli opracowywanie tak norm, jak i prze-
piséw, tem bardziej, ze po utworzeniu w P. K. N.
Komisji Spawania, prace te zostaty w tej Ko-
misji skoncentrowane.

Rozwiniecie prac normalizacyjnych w pierw-
szym rzedzie do zastosowan spawania w po-
szczegO6lnych gateziach przemystu kryje w sobie
powazne niebezpieczenstwo, przed ktérym na-

lezatoby zawczasu sie zabezpieczyé. Trzeba
mianowicie wzigé pod uwage fakt, ze obok
szczeg6tow, dotyczacych stosowania spawania

tylko w danej dziedzinie, wszystkie te normy
muszg zawiera¢ wskazéwki ogolne, dotyczace
spawalnosci materiatu, projektowania potaczen
spawanych, przygotowania czesci tgczonych,
urzadzen do spawania, spoiw, sposobéw kon-
troli, kwalifikacji spawaczy etc.

Te wskazowki charakteru ogo6lnego powinny
by¢ oczywiscie, o ile mozliwe, identyczne we
wszystkich przepisach. Jezeli wskazania ogdlne
sg opracowane z osobna, to nie méwiac juz
o0 stracie czasu spowodowanej przez kilkakrotne
powtarzanie tej samej pracy — mozna obawiac
sie, iz beda one dos$¢ znacznie rézni¢ sie mie-
dzy soba, czesto w szczego6tach nieistotnych, co
wprowadzitoby chaos w normalne funkcjonowa-
nie warsztatow spawalniczych, wykonujgcych
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jednoczes$nie roboty, podlegajace réznym nor-
mom spawania.

W konsekwencji zachodzi po6zniej koniecz-
no$¢ uzgadniania norm miedzy sobg, co jest
zadaniem bardzo niewdziecznym i najezonym
trudnosciami coraz to wigkszymi, w miare jak
ro$nie ilos¢ norm.

Takie postepowanie,
zasada normalizacji, jest niestety zupetnie
naturalne, Zzycie bowiem zadaje nam pytanie
konkretne: jak spawaé mosty? jak spawaé¢ ko-
tty — i do opracowania tych zagadnien muszg
by¢ powotywani oczywiscie w pierwszym rzedzie
specjalisci budowy mostéow, czy kottow,
ktérzy zapraszajg spawaczy tylko do wspétpra-
cy. Tymczasem logika wymaga, aby w pierw-
szym rzedzie da¢ odpowiedz na pytanie: ,jak
spawaé¢ wogo6le?1i to zagadnienie, jako najogol-
niejsze, musi by¢é opracowane w pierwszym
rzedzie, jezeli prace normalizacyjne majg sie
rozwija¢ w sposob racjonalny. Ta praca obarcza
juz samych spawaczy, niezaleznie od gatezi
przemystu, w jakiej pracujg. Takze od spawa-
czy i tylko od spawaczy mozemy oczekiwac
opracowania ogélnego programu norma-
lizacji spawania i oni wiasnie powinniby po-
siada¢ ogo6lne kierownictwo tych prac, co do-
tychczas nie zostato zrealizowane z wielkim dla
tych prac uszczerbkiem.

W tym programie na pierwszym planie mu-
szg sie znalez¢ normy elementéow skiadajgcych
sie na kazdg robote spawalniczg, niezaleznie od
gatezi przemystu.

Program taki zostal ostatnio naszkicowany
przez Podkomisje 0Og6lna Komisji Spawania
P. K. N, a poniewaz jest to kwestja zasadniczego
znaczenia, obchodzaca caly og6t techniczny,
przepuszczamy, ze omdwienie go na tych tamach
moze by¢ pozadane.

W tym programie zasadniczym punktem wyj-
$cia jest norma podstawowa, jako ,0g6l-
ne przepisy techniczne spawanial, w ktérej beda
ujete reguty obowigzujace przy kazdej wogole
powaznej robocie spawalniczej. Stworzenie ta-
kiej normy podstawowej miatoby te wielkg
zalete, ze juz tych ogo6lnych regut w niej za-
wartych nie trzeba bytoby powtarza¢ w normach
dotyczacych poszczegélnych zastosowanh spawa-
nia w przemysle; pozatem ta norma podstawowa,
jako odnoszaca sie do wszelkich robo6t spawal-
niczych, bytaby bardzo uzyteczna w stosunkach
miedzy przedsiebiorcami, a ich odbiorcami
w wypadkach, gdy bezpieczenstwo publiczne
nie wchodzi w gre i nie mozna sie oprze¢ na
zadnych obowigzujacych przepisach urzedowych,
a jednak trzeba w umowie ustali¢ warunki od-
bioru objektéw spawanych.

W czasopiSmie Spawanie i Ciecie Metali,
Nr. 6,1936, zostat ogtoszony francuski pro-
jekt tego rodzaju normy podstawowej; madgtby
on stuzy¢ za wzor do opracowania analogicznej
normy polskiej.

Wszystkie inne normy spawalnicze bytyby
rozwinieciem tej normy podstawowej, przytem
to rozwiniecie sztoby w dwuch kierunkach:
wgtgb i wszerz.

sprzeczne z sama
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Jako rozwiniecie wgtab rozumiemy opra-
cowanie wszystkich tych elementéw, z ktorych
sktadajg sie roboty spawalnicze, niezaleznie od
gatezi przemystu. Te elementy sa nastepujace:

1) urzadzenia,

2) metal rodzimy,

3) spoiwo,

4) projektowanie,

5) wykonywanie,

6) spawacz,

7) kontrola.

Te elementy, skltadajgce sie na kazdg robote
spawalnicza, powinny by¢ tematem oddzielnych
norm, ktére nazwiemy normami ogoélnymi.
Normy ogélne bytyby jakgdyby zalgcznikami do
normy podstawowej, gdyz wraz z nig tworzyty-
by cato$¢, normujaca wszelkie zagadnienia zwiag-
zane z wykonywaniem robdt spawalniczych
przemystowych, niezaleznie od tego, czy podle-
gajg one kontroli organéw publicznych, czy tez
tej kontroli nie podlegaja.

Normy ogélne obejmowatyby wiec nastepuja-
ce tematy:

1) urzadzenia do spawanial),

2) spoiwa?

3) klasyfikacje metali pod wzgledem spawal-
nosci,

4) okreslenia i oznaczenia spoin,

5) projektowanie i obliczanie potaczen spa-
wanych,

6) technike wykonywania potaczen spawanych,

7) egzaminy i klasyfikacje spawaczy,

8) kontrole robo6t spawalniczych i warunki
odbioru.
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Jezeli idzie o rozwiniecie normy podstawo-
wej wszerz to rozumiemy po tym normy do-
tyczace zastosowan spawania w poszcze-
golnych gateziach przemystu, a wiec normy do-
tyczace konstrukcji budowlanych, mostowych,

'y z podziatem na urzadzenia do spawania acetyle-
nowego, tukowego (na prad staly i zmienny), zgrzewania
punktowego etc.

2 z podziatem na druty do spawania acetylenowego

i elektrody, oraz z podziatem na metale.
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budowy zbiornikéw, kottdw, rurociggow, ma-
szyn etc. Wszystkie te normy, ktoére nazwiemy
normami szczeg6towymi, opieralyby sie na
normie podstawowej i normach ogélnych. Pod-
komisje fachowe Komisji Spawania P. K. N. mia-
tyby w tych normach ogélnych materiat gotowy,
jezeli idzie o zasadnicze elementy, wyzej wy-
mienione, Kktore sa czesciami skladowymi kaz-
dej roboty spawalniczej; praca tych organdéw
pod tym wzgledem ograniczataby sie tylko do
wyboru odpowiednich elementéw z norm ogo6l-
nych. Istotna praca Podkomisji fachowych spro-
wadzataby sie tylko do opracowania tych do-
datkowych elementéw, ktére ze wzgledu na
specyficzny charakter danych robét spawalni-
czych nie beda mogly sie znales¢ w normach
og6lnych.

Naszkicowany program prac, przedstawiony
graficznie na zatgczonej tablicy, narzuca sie, ja-
ko jedynie logiczny, najbardziej ekonomiczny
i prowadzacy najprostszg drogg do naszych
celow.

W ten spos6b réwniez kwestja ujecia jedno-
litego réznych zagadnien spawalniczych, jak np.
badan wytrzymatosciowych, bytaby rozwigzana.

Nalezatoby moze powiedzie¢ kilka stow
jeszcze o zagadnieniu miedzynarodowego uje-
dnostajnienia norm spawania. Oczywiscie mieg-
dzynarodowe upadabnianie norm jest zagadnie-
niem, ktérego w sposéb zasadniczy rozwigzac
nie mozna, gdyz normy miedzynarodowe moga
powstaé¢ tylko przez uzgadnianie norm narodo-
wych od wypadku do wypadku.

Dotychczas w dziedzinie spawalnictwa zo-
stat juz zrealizowany miedzynarodowy projekt
definicji i oznaczania potaczenh spawanych na
rysunkach technicznych3, pozatem miedzynaro-
dowa Komisja Spawania w Paryzu pracuje nad
wydaniem stownika spawalniczego w réznych
jezykach. My réwniez pracujemy obecnie nad
ustaleniem stownictwa polskiego i ogtoszony juz

zostal w Czasopismie Spawanie i Ciecie Metalid)
stownik niemiecko-polski, przytem tekt niemiec-
ki zostat zaczerpniety ze stownika niemiecko-
angielsko-rosyjskiego wydanego przez V. D. L
Stownik niemiecko-polski po przestudjowaniu
w naszych organizacjach spawalniczych podda-
ny bedzie ostatecznemu zatwierdzeniu przez
Komisje Spawania P.K. N., a nastepnie zostanie
przekazany Miedzynarodowej Komisji Spawania,
jako materiat do stownika wielojezycznego.
W ten spos6b stownictwo spawalnicze polskie
zostanie ustalone i zwigzane z terminologig in-
nych krajow. Wydanie miedzynarodowych norm
oznaczania spoin i miedzynarodowego stownika,
utatwi wymiane rysunkéw i literatury, jak row-
niez porozumiewanie sie w sprawach spawalni-
czych na terenie miedzynarodowym. Tak sa-
mo — przypuszczamy nie bytoby wielkich
przeszkéd przy miedzynarodowem uzgadnianiu
innych norm, dotyczacych zagadnienn ogdlnych,
jak egzaminéw i klasyfikacji spawaczy, projek-
towania i obliczania potaczen spawanych i t. p.

Réwniez kwestja ujednostajnienia prob mecha-
nicznych powinnaby w interesie ogélnego po-
stepu techniki spawalniczej w Swiecie znalez¢
pozytywne rozwigzanie. Proby te bowiem sta-
nowig tem cenniejsza dokumentacje, im w wiek-
szej ilosci sg wykonywane, jednak pod warun-
kiem, ze sg przeprowadzane w warunkach iden-
tycznych. Umozliwienie zbierania materialéw
z catego Swiata dla wyciggniecia wnioskéw, by-
toby nader cennym krokiem na drodze postepu.

Swiadomi tych ustug, jakie w licznych wy-
padkach oddaje umiedzynarodowienie norm, po-
winnismy juz przy opracowywaniu polskich
norm mie¢ na uwadze mozliwosci po6zniejszego
ich uzgadniania z normami innych krajow, przy-
najmniej w zagadnieniach $cisle naukowych, nie
majacych znaczenia dla sprzecznych nieraz in-
tereséw ekonomicznych i handlowych poszczegol-
nych krajow.

389.6 r621.791
2.300 stéw -j" 5 tablic -f- 5 rysunkoéw

Projekt polskiej normy oznaczania spoin na rysunkach

technicznych
Uwagi ogolne.

1. Projekt normy, opracowany przez Podko-
misje Ogolng Komisji Spawania Acetylenowego
i Elektrycznego P. K. N., jest zgodny z miedzy-
narodowym projektem oznaczania spoin, uchwa-
lonym przez odpowiedni Komitet I. S. A., do
ktérego wchodzg przedstawiciele Niemiec, Fran-
cji, Wioch, Belgii, Holandii, Austrii, Czechosto-
wacji, Danii, Szwecji i Norwegii. Jedynie An-
glia i Stany Zjednoczone, posiadajgce juz inny
spos6b oznaczania spoin, nie naleza do tego
porozumienia.

2. Drobne zmiany, wprowadzone przez Pod-
komisje Og6lna do projektu miedzynarodowego,
zostang zapewne przyjete rowniez przez I, S. A.,
jednak, gdyby to nawet nie nastgpito, norma

') obejmujacy cata Europe, précz Anglji.

polska musiata by by¢ uznanag za zgodng z nor-
mag miedzynarodowg, gdyz symboliczne oznacza-
nie spoin jest w obu projektach identyczne.
R6znice miedzy oznaczeniami obrazowemi w pro-
jekcie naszym i miedzynarodowym wskazane sg
i wyjasnione w ,Uwagachll pod tablicami.

3. Biorgc pod uwage, ze projekt miedzyna-
rodowy jest juz 5-ym projektem Komitetu I. S. A.
i wynikiem kilkuletniej jego pracy, mozna mieé
nadzieje, ze nie zostanie on juz zmieniony, dla-
tego nalezy przypuszczaé, ze norma ta moze by¢
uchwalona przez P. K. N. i wprowadzona w zycie.

4. Projekt normy nizej podany, po uprzed-
nim przedyskutowaniu na posiedzeniach Grupy
Referentéw Stow. Rozwoju S. i C. M. i Sekcji
Spawalniczej S. I. M. P., zostat uchwalony w dn.

* Nr. 10 i 12, 1935 oraz Nr. 1, 1936,
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12 stycznia r. b. na posiedzeniu Podkomisji
Og6lnej Kom. Spawania P. K. N.

Wszyscy zainteresowani proszeni sg o
nadsytanie swoich uwag p. a. Redakcji na-
szego czasopisma do konca marca, gdyz w tym
terminie zamierzone jest zwotanie nastepnego po-
siedzenia Podkomisji Ogo6lnej dla ostateczne-
go uchwalenia projektu, po czym zostanie on
przekazany na plenum Komisji Spawania. Za-
twierdzenie normy przez Komisje Spawania po-
winno by¢ juz tylko formalnoscia; gdyby wszy-
scy zainteresowani zechcieli — nie odktadajgc—
zapozna¢ sie z ta norma i zawczasu przystac
swoje uwagi, moznaby byto liczy¢, ze jeszcze
w biezacym pdtroczu zacznie ona obowigzywac.

5. Biura Konstrukcyjne, ktéore w braku pol-
skiej normy positkujg sie normag niemiecka, nie
bedg mialy zadnych trudnosci w przejsciu na
norme polskg, gdyz w symbolicznym oznaczaniu
spoin nie ma miedzy nimi roéznic.

6. Zgodnie z uchwatg Podkomisji Ogdlnej
w dn. 12 b. m. dalszym zadaniem Podkomisji
Ogdlnej bedzie opracowanie normy przygoto-
wania polaczen spawanych. Podkomisja Ogoélna
zwraca sie do biur konstrukcyjnych posiadajg-
cych wilasne normy przygotowania potgczen spa-
wanych z prosbg o nadsytanie ich do Podkomisiji,
aby mozna bylo te materiaty uwzgledni¢ przy
opracowywaniu normy przez Podkomisje.

Terminologia.

1 Cze$¢ normy, ktéra zawiera okreslenia
spoin, jest réwniez jaknajscislej wzorowana na
projekcie miedzynarodowym. Przy ustaleniu pol-
skiej terminologii starano sig, w miare moznos-
ci, uwzgledni¢ istniejgce nazwy.

2. Trzeba byto tu jednak wprowadzi¢ nowe
terminy, a to w zwigzku z zasadniczym podzia-
tem spoin, przyjetym przez normy miedzynaro-
we. W miedzynarodowym projekcie rozréznia
sie zasadniczo ,Stossnaht" i ,Kehinahtll zalez-
nie od potozenia spoiny w stosunku do po-
wierzchni stykajgcych sie, natomiast niezaleznie
od tego, czy czesci tgczone sg ,na styk®, czy
w ksztatt. T, na zakladke i t p.

Spoiny przedstawione na rysunkach pod po-
zycjami 3, 6 i 9 maja jednag nazwe ,Stossnahtli
w projekcie nazwano je ,spoinami czo-
towymi", chociaz dotychczas byto we zwyczaju
nazywa¢ spoine z poz. 3 spoing ,stykowa", a
z poz. 6 i 9 — spoing ,pachwinowg" (z jedno-
stronnym, ew. dwustronnym ukosowaniem). Nie
mozna bylo w danym wypadku zatrzymac sie
na dawnej nazwie spoiny ,stykowa", gdyz w do-
tychczasowej praktyce termin ,spawanie w styk'l
(lub na styk) nie oznaczat okreslonego ksztattu
spoiny 1 'nie jbyt uzywany w celu odréznienia
tych potaczen od potaczen pachwinowych; po-
taczenia na styk moglty by¢ wykonane réwnie
dobrze za pomocg spoin ,Stossnaht”, jak i
,Kehinaht".

Wyraz ,styk" w ogdlnym ujeciu oznacza ze-
tkniecie sie 2-ch czesci i uzywany jest w zna-
czeniu ,potgczenie”. Np. moéwi sie ,styk belki
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ze stupem”, niezaleznie od tego, czy jest on
wykonany za pomoca spoin czotowych, czy pa-
chwinowych. Ze wzgledu wiec na bardzo og6l-
nikowe znaczenie wyrazen ,potgczenie na styk",

.Spoina stykowa", nie mozna byto terminu
~Stossnaht" przettumaczy¢ wprost na ,spoina
stykowa" i obrano termin ,spoina czotowa",

jako jednoznaczny i lepiej obrazujgcy charakter
spoiny.

3. Nazwa ,spoina czotowa" byla dotychczas—
zreszta w bardzo ograniczonej mierze
uzywana dla spoin pachwinowych (w potacze-
niach na zaktadke, lub z nakladkami), majgcych
kierunek prostopadty do sity, w odr6znieniu od
spoin pachwinowych ,bocznych", wykonanych
w kierunku sity. W zwigzku z nowym znacze-
niem terminu ,spoina czotowa", nalezy dla spo-
in pachwinowych w potgczeniach na zaktadke lub
z nakladkami uzywaé¢ wyrazen uzywanych w je-
zyku francuskim i angielskim: ,spoina pachwino-
wa podtuzna''i ,spoina pachwinowa poprzeczna",
zaleznie od kierunku obcigzenia.

4. Dla poz. 22 i 29 pozostawiono nazwe
.Z0rzewanie stykowe" i ,spoina stykowal, bo-
wiem ,stykll nie oznacza tu formy potaczenia,
lecz spos6b taczenia. Potgczenia uzyskuje sie
przez zetkniecie sie przekrojow, a wiec uzycie
tego terminu w tym wypadku zadnych zastrze-
zen budzi¢ nie moze.

5. Rowniez, zgodnie z projektem miedzyna-
rodowym, spoiny przedstawione na poz. 12, 13,
14 i 15 nalezato nazwa¢ jednym terminem, cho-
ciaz dotychczas dla spoiny z poz. 12 uzywano

nazwe ,pachwinowa"”, dla poz. 13 — spoina
-katowa wewnetrznal, dla poz. 14 — spoina
.katowa zewnetrzna", a dla poz. 15 — spoina

-Krawedziowa".

Przyjeto dla tych wszystkich spoin nazwe
-pachwinowa", jako najbardziej ogdlna.

6. Co sie tyczy poz. 18 i 19 — dawniej
powszechnie uzywane nazwy ,spoina szczelino-
wa", lub ,bruzdowa", na ktérych niewtasciwosc
zwracano juz nieraz uwage, zmieniono na ,Spoi-
na otworowa" (,kotowa", wzglednie ,podtuzna").

Nalezy zaznaczy¢, ze norma przewiduje tyl-
ko otwory catkowicie zalewane metalem; jest
to zupetnie stuszne, gdyz spoiny, uktadane tylko
wzdtuz obwodu wyciecia, ktére dotychczas na-
zywano réwniez spoinami szczelinowymi (bruz-
dowymi), sg w istocie rzeczy spoinami pachwi-
nowymi, tak co do ksztattu, jak i obliczania
wytrzymatosci; umieszczenie ich przeto w nor-
mach byto zbyteczne. Podkomisja w opracowa-
nym przez siebie stowniku proponuje dla tego
rodzaju spoin nazwe ,spoiny wiericowe".

Pozostawienie dawnej nazwy ,spoiny szcze-
linowe" (bruzdowe) dla spoin otworowych
i wiencowych prowadzitloby do nieporozumien,
gdyz sam fakt umieszczania spoiny w szczelinie
nic nie mowi jeszcze o ksztalcie spoiny.

7. Potaczenia otrzymane przez zgrzewanie
(Presschweissung) nazwano roéwniez ,spoina-
mi"”, wychodzgc z zatozenia, ze chociaz procesy
zgrzewania i spawania zasadniczo sie roéznia,
jednak — po wykonaniu — potgczenia otrzy-
mane z obu tych proceséw sa tej samej natury.
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Zresztg — poniewaz nazwy spoin otrzymywanych
przez rézne rodzaje zgrzewania (poz. 29—36)
sg zupetnie r6zne od nazw spoin otrzymywanych
przez spawanie — nie moze by¢é watpliwosci
co do rodzaju samego procesu #aczenia.

8. Sam termin ,spoina" zostat przez Podkomi-

sje przyjety, jako najbardziej uzywany, a tym sa-
mym zostaty odrzucone wyrazenia uzywane do-
tychczas réwnolegle: ,szew spawany"”, ,spawka"
i ,spaw".

Pojecie ,szwu" odnosi¢ sie moze tylko do
nitowania i rozciggniecie tego terminu na pota-
czenia spawane bytoby nielogiczne. Uzywanie
terminu ,szew spawany" przedstawiato ponadto
te niedogodnos$¢, ze przez to trzeba byto poia-
czenia nitowane nazywaé ,szwami nitowanymi".
Odrzucenie wyrazenia ,Szew spawany" przy-
wraca nazwie ,szew" dawne znaczenie potacze-

Oznaczanie spoin

OKRESLENIA SPOSOBOW SPAWANIA
i ZGRZEWANIA

. Spawanie (poz. 1 — 28)

Spawanie jest to tgczenie metali zapomocg ciepta
przy miejscowym zagrzaniu ich do stanu topliwosci, z do-
daniem lub bez dodania spoiwa i bez stosowania nacisku
lub uderzenia.

Podziat spawania:

A. Spawanie gazowe

B. Spawanie tukowe

C. Spawanie atomowe
D. Spawanie termitowe,

A. Spawanie gazowe.

Zrédtem ciepta jest spalanie sie gazu.

B. Spawanie tukowe.

Zrédtem ciepta jest tuk elektryczny jarzacy sie badZ po-
miedzy przedmiotem spawanym i elektrodg, badz tez po-
miedzy dwiema lub wiekszg iloScig elektrod. Rozréznia

sie przy tym:
1. Spawanie elektrodg metalowa.

Elektrode stanowi drut goty, otulony lub rdzeniowy.

2. Spawanie elektrodg metalowg w atmosferze gazu
ochronnego.

tuk elektryczny i
wiednim gazem.

kapiel metalu sg otoczone odpo-

3. Spawanie elektrodg weglowa.

Elektrode lub elektrody stanowig pateczki weglowe,
przy czym w okres$lonych wypadkach do potgczenia do-
daje sie spoiwo.

4. Spawanie elektrodg weglowg w atmosferze
ochronnego.

gazu

tuk i kapiel metalu sg otoczone odpowiednim gazem.

C. Spawanie atomowe.

Wytworzone pomiedzy elektrodami ciepto wykorzy-
stuje sie do rozktadu drobin gazu na atomy; przy tworze-
niu sie z powrotem drobin energia pochtonieta podczas
ich rozktadu wydziela sie i wytwarza w ten spos6éb pto-
mien o bardzo wysokiej temperaturze, przy czym jedno-
cze$nie atmosfera gazu ochronnego otacza kagpiel metalu.

D. Spawanie termitowe.
Zrédiem ciepta jest egzotermiczna reakcja pomiedzy

glinem i tlenkiem Zzelaza, otrzymane przy tym pltynne ze-
lazo stanowi spoiwo.
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nia wylacznie nitowanego, bez koniecznosci do-
dawania okres$lenia ,nitowany".

9. Materiaty dodatkowe, jak druty, elektro-

dy, prety, pateczki itp., sg objete nazwag ogdlng
»Spoiwo".
10. Nalezy zwrdci¢ uwage, ze projekt stownika
spawalniczego, opracowany przez Stow, dla
Rozwoju Spaw. i Ciecia Metali, zostat ogtoszo-
ny w naszym czasopismie (Nr. 10 i 12 1935 r.
i Nr. 1, 1936). Stownik ten po przedyskutowa-
niu przez Grupe Referentow Stow, dla R. S.
i C. M. i Sekcji Spawalniczej S. I. M. P. zosta-
nie przestany do Podkomisji Ogoélnej w celu
ostatecznego uchwalenia obowigzujgcej nomen-
klatury.

Osoby, pragnace wzig¢ udziat w opracowa-
niu tego stownika, proszone sg o zawiadomienie
o tym Redakcji n. Czasopisma.

Projekt normy

II. Zgrzewanie (poz. 29  36)

Zgrzewanie jest to spos6b taczenia metali, przy kté-
rym czes$ci miejscowo ogrzane sg taczone w stanie cia-
stowatym za pomocg nacisku mechanicznego lub uderze-
nia, zasadniczo bez uzycia spoiwa.

Podziat zgrzewania:

A. Zgrzewanie kuzienne

B. Zgrzewanie na gazie wodnym
C. Zgrzewanie oporowe

D. Zgrzewanie termitowe.

A. Zgrzewanie kuzienne.

Ciepto wytwarza sie na ognisku kuziennym lub w pie-
cu kuziennym.
B. Zgrzewanie na gazie wodnym.

Ciepto wytwarza si¢ przez spalanie gazu wodnego.

C. Zgrzewanie oporowe.

Zrédtem ciepta jest prad elektryczny przeptywajacy
przez zetkniete powierzchnie taczonych czesci.

i. Zgrzewanie stykowe.

Prad doprowadzony do kazdej z czesci taczonych
przeptywa z jednej czes$ci do drugiej poprzez powierzch-
nie styku; taczenie odbywa sie przez dociskanie tgczo-
nych czesci.

Operacja ta moze by¢ dokonana w dwojaki sposéb:

a) Zgrzewanie stykowe wtasSciwe

taczone sa docisniete do siebie przez caly
Po wytworzeniu sie cieptg naste-
— réwnomierne

Czesci
czas wiaczenia pradu,
puje — wskutek speczania si¢ metalu
zgrubienie w miejscu taczenia (poz. 29).

b) Zgrzewanie iskrowe

Po wiaczeniu pradu obie czesci taczone sa kilkakrot-
nie zblizane do siebie i oddalane, a powstajacy kazdora-
zowo w styku #Htuk, charakteryzajacy sie snopem iskier,
nadtapia powierzchownie przekroje tgczone, ktére zostajg
nastepnie docisniete, przy czym wycisniety metal stopiony
tworzy cienkie i nieréwnomierne obrzeze dookota miejsca
potaczenia (poz. 30).

2. Zgrzewanie na zaktadke.

Prad doprowadza sie do ograniczonych powierzchni
przy pomocy elektrod, ktére jednoczes$nie wytwarzaja nie-
zbedny nacisk mechaniczny.

Zgrzewanie na zaktadke obejmuje:

a) Zgrzewanie punktowe
b) Zgrzewanie punktowe na garb
c) Zgrzewanie liniowe.
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a) Zgrzewanie punktowe (poz. 31 — 33)

Przy pomocy elektrod kilowych otrzymuje sie spoiny
w ksztatcie punktow.

b) Zgrzewanie punktowe na garb (poz.34)

W miejscu tgczonym jedna z blach jest jest zaopa-
trzona w garby. Pod naciskiem elektrod o duzym prze-
kroju nastepuje na powierzchniach styku obu blach po-
taczenie, a garby pod naciskiem ulegajg sptaszczeniu.

c) Zgrzewanie liniowe (poz. 35 i 36)

Pomiedzy obracajagcymi sie elektrodami krazkowymi
czesci tgczone sg przeciggane. Jedna z elektrod moze by¢
zastapiona przez stale oparcie, na ktéorym spoczywajg
taczone czesci, podczas gdy druga elektroda toczy sie po
nich. W zaleznosci od sposobu wigczania pradu i posu-

wu cze$ci tgczonych spoina moze by¢ przerywana lub
ciggta.
Rozr6znia sie ponadto:
1) Zgrzewanie liniowe na zaktadke (poz. 35)
Zaktadka pozostaje réwniez po operacji.
2) Zgrzewanie liniowe na styk (poz. 36)

Zaktadka znika podczas operacji.

D. Zgrzewanie iermitowe.

Zrédlem ciepta jest reakcja egzotermiczna, pomiedzy
glinem i tlenkiem zelaza.

OKRESLENIA SPOIN.
Spoina.

Spoina jest to potaczenie dwuch Ilub wigkszej ilosci
czeéci zapomoca spawania lub zgrzewania.

Rodzaje spoin.
I. Podziat wedtug przekroju spoiny.

A. Przy spawaniu.

1 Spoina czotowa
w ktorym spoiwo jest doprowadzone pomiedzy powierzch-
nie styku. Powierzchnie te podlegaja w zasadzie odpo-
wiedniemu przygotowaniu.

Rozréznia sie nastepujace spoiny czotowe:

jest to potaczenie czesci,

SPAWANIE | CIECIE METALI 33

3. Spoina otworowa kotowa lub po-
dtuzna jest to potaczenie dwuch czesci, potozonych
jedna na drugiej, przez wypetnienie spoiwem otworu okrg-
gtego lub podituznego, znajdujacego sie w jednej z czesci
tgczonych. Poz, 18, 19,

Nazwa Znak podstawowy

Spoina otworowa kotowa
lub podtuzna.

B. Przy zgrzewaniu oporowym.

1 Spoina stykowa iskro wa jest to poitg-
czenie dwuch stykajacych sie czeSci potozonych w tej
samej ptaszczyznie lub pod dowolnym katem. Poz. 29, 30.

2. Spoina na zaktadke punktowa i

liniowa jest to potaczenie dwuch lub wigecej czeSci,
zachodzgcych na siebie brzegami. Poz. 31—35.
3. Spoina liniowa na styk jest potgcze-

niem dwuch cienkich blach, ktérych krawedzie tak was-
ko zachodzg na siebie, ze przez nacisk przy zgrzewaniu
doprowadzone sg do jednego poziomu. Poz. 36,

Nazwa Znak podstawowy

Spoina stykowa X

Spoina iskrowa
*

Spoina na zaktadke (punktowa

i liniowa) I O

Spoina liniowa na styk.

Il.Podziatwedtug ksztattu gérnej powierzchnispoiny.

1 Spoina ptaska, 2. spoina wklesta
3 spoina wypukta.

Nazwa Znak podstawowy

Spoina plaska

Spoina wklesta

Spoina wypukita

Spoiny czotowe sg z reguty wypukte. Jezeli do gor-

Nazwa Znak podstawowy Pozycja nej powierzchni spoiny dotaczane sg inne czeéci, nalezy
stosowaé spoine ptaska, Jezeli przez samo spawanie nie
Spoina  krawedziowa 1 mozna uzyska¢ wymaganej powierzchni spoiny, wdéwczas
dodatkowa obréobke nalezy zaznaczy¢ na rysunku. Spoiny
pachwinowe sg z reguly ptaskie,
Spoina na | 2
IIl. Podziat wedtug ciqgtosci i potozenia.
\4 3,4 1. Spoiny ciagte, idace nieprzerwanie na catej diu-
gosci, Poz. 20.
" *\/ 5,6 2. Spoiny przerywane, sktadajace sie z szeregu krot-
kich spoin, oznaczonej diugosci, wykonanych w ozna-
czonych odstepach, Poz. 21, 22.
U 7 Rozréznia sie przy tym:
a) spoiny naprzeciwlegte, gdy réwnolegte
spoiny przerywane wykonane sg w ten sposéb, ze poszcze-
X X 8 gélne odcinki spoin potozone s naprzeciw siebie.
Poz. 23, 24, 25.
K \Z b) Spoiny naprzemianlegte, gdy spoiny le-
9 zg naprzeciw odstepoéw miedzy odcinkami drugiej spoi-
ny, Poz. 26. 27, 28.
., podwdéjne U X | 10 Przy spawaniu punktowym rozréznia sie:
2 Spoina pachwinowa jest to potaczenig dnléj “nji.Sth’)(l)g-y ?fidnorzedowe, gdy punkty potozone s3 na

w ktérym spoiwo nie jest doprowadzone
lecz do kata utworzonego
Powierzchnie te nie podle-
Poz. 11 — 17.

Znak podstawowy

dwuch czesci,
miedzy powierzchnie styku,
przez powierzchnie #aczone.
gaja w zasadzie przygotowaniu.

Nazwa

Spoina pachwinowa

2. Spoiny wielorzedowe, gdy punkty potozone sa
w Kilku rzedach réwnolegtych, przy tym rozréznia sie:

a) spoiny naprzeciwlegte, gdy punkty dwuch
lub wiecej rzedéw potozone sg naprzeciw siebie. Poz. 32.

b) spoiny naprzemianlegte, gdy punkty
dwucgglub wiecej rzeddw nie leza naprzeciwko siebie.
Poz.
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OZNACZANIE SPOIN.

1. Ogolne.

Oznaczanie spawania na rysunkach wykonywa si¢ za pomocg symboli, liczb i szczegélnych znakéw. Zasada
znakowania jest jednoznaczno$¢ wszystkich znakéw i skrétéw. Jezeli podane ponizej oznaczenia nie wystarczajg dla

jednoznacznego oznaczenia spoin, nalezy szczego6ty przedstawié¢ oddzielnie i

wi¢ spoiny przez zakreskowanie.

2. Znaki spawania.

ZNAK

NAZWA
PODSTAWOWY
WYPUKLA

SPOINA KAAWEIDZIOWA

SPOINA NA |
spoine na V - < )
spomna na 12 V

i SPOINA NA LJ (: o

0

0

N sroma na X X ()()

a

o SPOINA NA K

a

>C

SPOINA NA PODHOJNE U

SPOINA PACHWINOWA

SPOINY OTWOROWE
KOLOWA 1PODLUZNA

SPOINA STYKONA

SPOINA ISKROWA
SPOINA PUNK TONA
SPOINA PUNKTONA NA GARB

SPOINA LINIOWA

SPOINA LINIOWA NA STYK

OO0 0 OX X i

WYPUKLO * LUa PtASKO

Uwaga. Zgodne z projektem miedzynarodowym.

w danym wypadku doktadniej przedsta-

SYMBOLE
PEASKA HKLE,S!--A POOPAHANFJ *}
= 1 (:)
<1 T « )
< 3 O

< < <Z

t
o
<

c

JEST FO SPOINA DODA TKOWO UZUPELNIONA ZA POMOCA, SPAWANIA OD STRONY ODWROTNEJ
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3. Znaczenie liczb.

Przy spoinach czotowych i pachwino-
wych:
a = grubos$¢ spoiny
p = odlegto$¢ miedzy krawedzia i poczatkiem
spoiny (Poz. 22)
I = dtugosé¢ spoiny
e — podziatka spoiny przerywanej
n = ilo$¢ odcinkéw spoin przerywanych
h — dtugo$¢ boku spoiny pachwinowej.

Grubos$¢ spoiny pachwinowej (rys, 1, 2), jest réwna
wysokosci trojkata réwnoramiennego wpisanego w spoi-
ne. Przy spoinach czotowych grubo$¢ spoiny przyjmuje
sie réwna grubos$¢ cienszej z blach tgczonych.

Za dtugos¢ / przyjmuje sie te czes¢ spoiny, ktéra po-
siada w petni przepisany przekr6j. Wobec tego korice
0 mniejszym przekroju powinny by¢ pominiete. Przy
spoinach przerywanych | oznacza dtugos$¢ pojedynczego
odcinka, (rys. 3).

£

rys. 3,

Przy spoinach czotowych nalezy zawsze podawac /,
za$ przy spoinach pachwinowych a i /.

Przy szczegdlnie diugich przerywanych spoinach (np.
dzwigary, stupy) n moze by¢ pominiete.

Poza tym przy spoinach wklestych moze by¢ dodat-
kowo podana wielko$¢ h.

Przy spoinach otworowych kotowych:
d — $rednica otworu
e — odlegto$¢ miedzy otworami
n :-= ilo$¢ otworow.

Wielkoséci d i e powinny by¢ zawsze podana.

Przy spoinach otworowych podtuznych:
b — szeroko$¢ otworu
I = dtugosé otworu
e = podziatka otworéw

n = ilo$¢ otworéw

Wartosci b i / powinny by¢ zawsze podane.

Przy spoinach punktowych:
d =. $rednica spoiny punktowej
e = podziatka spoin punktowych
e, =: odlegto$¢ pomiedzy rzedami.

Wielkos$¢ d, e i e, powinny by¢ zawsze podane.
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4. Skroty.

Skroty na oznaczenie najczes$ciej stosowanych sposo-
boéw spawania i zgrzewania:

G — Spawanie gazowe
E — Spawanie tukowe
R — Zgrzewanie oporowe

5. Oznaczanie spawania montazowego.

Spoiny, ktére majg by¢ wykonywane na miejscu bu-
dowy (montazowe), powinny by¢ zaznaczone choragiewka,
np.

6. Kolejnos¢ znakoéw.

Kolejno$¢ znakoéw, wchodzacych w skiad oznaczen
spawania, powinna zawsze by¢ nastepujaca:

a) Symbol

b) Liczbowe wartosci, a mianowicie: a albo b, albo
d, oraz n, /, e, ev

c) Skrét oznaczajacy sposéb spawania (zgrzewania).
Skrét moze by¢ pominiety, jezeli z samego rysunku nie
ulega watpliwosci, jaki jest spos6b spawania (zgrzewania).

d) Dalsze ewentualne dane. np. dotyczace elektrod
itd

Dane te powinny by¢ wpisane poza linig spoiny po-
wyzej lub ponizej strzatki.

Dane powyzej linii strzalki oznaczaja spoing z przed-
niej strony rysunku. Poz. 1 — 4. 6 — 12, 14, 15, 17, 19
21 — 28.

linig strzatki oznaczajg spoing z tylnej
Poz. 5, 12, 13. 16 — 18, 20, 23 — 28.

Dane pod
strony rysunku.

Na bocznych widokach spoin nie potrzeba wypisywac
danych pod linig strzalki, jezeli mozna je zaznaczy¢ po
tej stronie, po ktérej znajduje sie spoina. Poz. 5, 12, 13.
16 — 18, 20, 23 — 28.

Przerywane spoiny oznacza sie kreska pochytg (/)
miedzy liczbami | i e. Poz. 21 — 25.

Naprzemianlegle przerywane spoiny oznacza sie¢ lite-
rg Z umieszczong miedzy liczbami lie. Poz. 26 — 28.

7. Przy oznaczaniu spawania:

Przy spoinach ciggtych miedzy a i / nalezy postawi¢
tacznik (-), przy spoinach przerywanych miedzy a i n
tgcznik (-), pomiedzy n i / znak mnozenia (X). pomiedzy
I i e kreske pochyta (/) lub tez litere Z.

Przy spoinach otworowych kotowych nalezy miedzy
d i n postawi¢ tgcznik (-). miedzy n i e znak mnoze-
nia (X).

Przy spoinach otworowych podtuznych miedzy b i L
i n postawi¢ tacznik (-), miedzy n ie znak mnozenia (X)-

8. Przy oznaczaniu zgrzewania:

Miedzy d i e nalezy postawi¢ tgcznik (-),
e i f, kreske pochytg (/) lub litere Z.

miedzy
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Przyktady oznaczania spoin.

Nr.

2 — 1937

pozy- ZNHK OZNHCZENM
NRZ HR
C['\|a ROSTH/M OBRAZOWE SYMBOLICZNE
516 I G
SPOINft KRRWEDZIOHR _Z-
r~
£ (=)a-16 ]
SPOINR NR
10-16 =\a-l 6
spoina n» V <|a—| 6 | <ga-1 5
y~
WYKONMR Z PRZODU r
SPOINA NPV X) a-1 £ K)Q -1 £
WYKONRNR 2 PRZODU |
poDPRwnnn z tytu L
a
SPOINP NR 2\/
HYKCONRNRZ TYtU 1Z)o-1 E I
SPOIN) NR IZ\!
A“"\No-I£ -1000E
WYKONRNA, Z PRZODU . 1
jCL
spoina NP U a-1£ <\o-Il£
q iL. [ -
WYKONRNR Z PRZODU
xX)a-1£ (x)a-1£
S SPOINf} NR X Ul
i I a
SPOINR NR K N\oa-l£ a-1E
NA (>c) a-1E (xz)a-l1£

W NR PO0IVOINE U ik _ZI 74

Uwaga.
tem od oznaczeh obrazowych w projekcie miedzynarodowym,

oznaczenia spoin, oraz linje proste, oznaczajgce obrobke brzegéw tgczonych.

Oznaczenia symboliczne sg takie same, jak w projekcie miedzynarodowym. Oznaczenia obrazowe réznig sie
ze na widokach dodano ggsienice w celu
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Przyktady oznaczania spoin.

pozy- Z NRK OZNACZENIU
ciu hrzwr
N * I y OBRRZOWE SYMBOLICZNE

SPOINH PRCHWINONR
H h/YPUKtH WYKONUNH JL

Z PRZODU miam iiu LLSiiiu

SPOIHR PRCRWINOHR I
|

12 wykonrnr z przodu

JUKO PLFISKRIZ TYLU EU
JUKO WKteStR o{

SPOINR PFKHWINOWft

| 3 PLRSKR HYKONRNR vt h>a-1£

Z TYLU

ba-lE
SPOINR PRCHWINOHR

14 HYPUKELR WYHONRtF! L X I y tto-/ E

Z PRZODU

SPOINR PHCHWINOWR
¢
]_5 PLRSKR HYKONRNR

Z PRZODU ANa-l € N~ wf

SPOINR PRCHWIIYOHR " /La-7e | Ag

16 WKtASLR HYKONRNR

Z PRZODU t u

SPOINR PRCHHINOHR

17 WYKONRNRZ PRZODU cuucturrrnTccti

IRKO WYPUKLRIZ TYLU
JRKO PLRSKR

c
Po\-1 £
| \+d-n*eE

e 4 i
]_8 SPOINR OTHOROHR :y_ ~rJ

HI1LOMNA dad-n % L

1
19 SPOINR OTWOROHR L A «CCj(((0

PODLUZNR
.cb-/-n*ef
L [-n=e K'b-h vef |

PRZY POJEDYNCZEJ SPOINIE SZCZELINOWEJ OOPRDRJH CYFRY /? mG

Uwaga. Oznaczenia symboliczne sg takie same, 'jak w projekcie miedzynarodowym. Oznaczenia obrazowe tem ro6z-
nig sie od oznaczen obrazowych w projekcie miedzynarodowym, ze na widokach dodano gagsienice w celu
oznaczenia spoin.
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Przyktady oznaczania spoin.

pozy-
UR NRZWR
NP- OBRRZOWE

2000

20 SPOINR Cff*OtR £

SPOINR
21 M ti—
PRZEPYWRIYH UD. r-e N -e N
SPOINR
22 przzrywrnr r e -1
— trmn-—- nika
SPOINY
23 PRZERYHRNE
NRPRZEUHLE&LE ~tr~-ZF$Z
SPOINY
24 PRZERYHRNE
NRPHZECINLE6LE
SPOINY
25 PRZE RYWRNE Trep r ~Tm

NPPRZECINLEOtE

SPOINY
26 PRZERYWRNE

NRPRZEMIRNLEHU

SPOINY

=

27 PRZERYWRNE l |

WPRZEMIHNLEOtS

SPOINY
28 PRZERYWRNE

NRPRZEMIRNLEUE

((erth I ~nlLr

: f. 250 ,] 250 ,)
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OZNRCZ.E.N18

E3SSSSS3

arn"st

SYMBOLICZNE

~8-2000E t\820M£

~A\a-n*12jeE

a-n*l/lef

»ije E
ar n>t2jeC

MO-4 *100/250 E Kool k..
\4-4 *50/250 E m

JO0/250E
h>4-4< 501250E

~Oz-n'TleE

boM-n.Jle E
I —A Qi(2-n>lle E

X |— a,t5t-n>T7eE\

kS
)KRESKOHRNtE OZNRCZR ZE SPOINR ZRCZYNR J/< t KONCZY ODCINKIEM SPRHRNYM

Uwaga. Oznaczenia symboliczne sg takie same.

nig sie od oznaczeh obrazowych w projekcie miedzynarodowym,

jak w projekcie miedzynarodowym. Oznaczenia obrazowe tem rdz-

ze w poz. 20 i 21, na widokach dodano

gasienice; w poz. 22 — 28 w projekcie miedzynarodowym spoiny na widokach zaznaczone sg prostokgtami,

a w projekcie polskim — gasienicami.
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Oznaczanie zgrzewania.

Uwaga. Oznaczenia obrazowe i symboliczne sg takie same, jak w projekcie miedzynarodowym.

39
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Spawanie w budowie obrabiarek.

Niejednokrotnie zwracaliSmy uwage naszych
czytelnikbw na korzysci, jakie daje spawanie
w budowie obrabiarek. Jednak zadnych poste-
péw w tym kierunku nasze fabryki obrabiarek
nie poczynity; przeciwnie nawet w prasie tech-
nicznej polskiej dawano wyraz przekonaniu o nie-
celowosci stosowania stali spawanej na toza obra-
biarek zamiast odlewow zeliwnych, a to z po-
wodu jakoby wiekszych drgan maszyn o kon-
strukcji spawanej. Ze te zastrzezenia nie sg
stuszne, najlepiej $wiadczy artykut ,N o w o-
czesne obrabiarki niemieckie'* (Przegl.
Mech. Nr. 21, 1936), piéra p. inz. J. Rozwa-
dowskiego, z ktérego okazuje sie, ze w Niem-
czech umiano wyzyskaé¢ zalety konstrukcji spa-
wanych i ze dalszy rozwdj konstrukcji obrabia-
rek idzie witasnie w tym kierunku.

Ze wzgledu na wage tego zagadnienia, przy-
taczamy ponizej wyjatki z tego artykutu, doty-
czgce konstrukcji spawanych.

P. inz. Rozwadowski pisze:

W nowoczesnych obrabiarkach nie-
mieckich tatwo zauwazy¢ coraz dalszy po-
step w doskonaleniu konstrukcji, czesto
nawet drugorzednych szczegétéw. Sledzac
co roku na targach Lipskich rozwéj nie-
mieckich obrabiarek, mozemy stwierdzi¢,
ze wilasnie temu Niemcy zawdzieczajg
obecny poziom swoich maszyn...

Konstrukcje spawane zdobywa-
ja sobie coraz to szersze zastosowanie
niektére firmy stosujag je prawie wy-
tagcznie, jak np, f-ma Diskus Werke
(spawane kadtuby maszyn). Tiomaczy sie
to nie tylko postepem samej techniki spa-
wania, ale i postepem w zakresie umie-
jetnosci konstrukcyjnych, ktére pozwalajg
zapewni¢ konstrukcji spawanej dostatecz-
ng sztywnos$¢, oraz unikngé¢ szko-
dliwych zakresow drgan, wyzysku-
jac jednoczes$nie wszystkie zalety konstruk-
cji spawanych, a przedewszystkim moznos¢
znacznego (do 30%) zmniejszenia ciezaru,
a wraz z tem obnizenia kosztow transpor-
tu oraz optat celnych, moznos$¢ krotszego
terminu dostawy i t. d.

Strugarki poprzeczne (shaping), w $lad
za dtutownicami, znajdujg coraz to mniejsze
zastosowanie na korzys¢ frezarek. Chcac
temu zapobiec choé¢ w czes$ci, podwyzsza
sie ich wydajnos¢... co przy zastosowaniu
obok tego lekkich -spawanych kon-
strukcji — pozwolito na znaczne pod-

Nr. 2 — 1937
400 stéow -f- 1 rys.
wyzszenie szybkosci strugania. Podobne

wysitki sg czynione w budowie diutownic
(Rawensburg)...

Szereg ciekawych konstrukcyjnych roz-
wigzan daje firma Diskus przez wytacz-
ne zastosowanie spawania do bu-
dowy szlifierek. Takim nowym modelem
jest szlifierka o okragltym stole, obracaja-
cym sie dokota stupa, na ktérym znajduje
sie gtowica z tarczg segmentowg o piono-
wym wrzecionie (rys.)"...

Szlifierka spawana.

Sg to tylko krotkie wzmianki, gdyz w ra-
mach artykutu sprawozdawczego nie mogly sie
znalez¢ blizsze szczegéty o samych kon-
strukcjach spawanych. Swiadczy to jednak,
ze w konkurencyjnym przemys$le obrabiar-
kowym niemieckim potrafiono wykorzystaé mo-
zliwosci spawania, podczas gdy nasi konstruk-
torzy obrabiarek zadnych w tym Kkierunku za-
interesowan nie zdradzaja.
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Naprawa walca do farb
drukarskich.

Przedstawiony na zdjeciu wa-
lec posiadat bardzo wyrobione czo-
py, ktére nadlano zapomocg luku
elektrycznego przy uzyciu elektrod
sForflex" éred. 5 mm. Do naprawy
zuzyto 2,5 kg elektrod i 10 KWh

pradu. Czas pracy — 2,5 godz.
(Z praktyki warsztatow Sp. Akc.
Peruri).

Spawanie gtowicy.

Gtowica motoru Diesla, przedstawiona .na rys. nizej,
byta peknieta na gniazdach zaworowych. Naprawe usku-
teczniono za pomoca spawania acetylenowego z podgrza-
niem na ognisku. Do naprawy zuzyto: 2,5 m3tlenu, 10 kg
karbidu, 1,5 kg pateczek ,Zelko”, 5 dk proszku do zeli-
wa, oraz 50 kg wegla drzewnego. Czas pracy — 6 godzin.
Po spawaniu otwory zostaly przetoczone i oszlifowane
na doktadng miare, przy tym mozna i.bylo stwierdzi¢,
ze materiat w spoinie byt miekki i bardzo dobrze obra-
bialny. (Z praktyki warsztatéow Sp. Akc. Peruri).

Naprawa kota zebatego do kieratu.

Naprawa ta polegata na spojeniu peknigtej szprychy
1 natozeniu 4-ch wytamanych zebéw za pomoca palnika
acetylenowo-tlenowego. Do naprawy zuzyto: 0,5 m3 tlenu,
2 kg karbidu, 0,7 kg pateczek Zelko" $redn. 4 mm.
oraz 1 dk proszku do zeliwa. Czas pracy - 2 godziny.
(Z praktyki warsztatéow Sp. Akc. Perun).
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Naprawa karterow
aluminiowych.

Wielokrotnie juz opisy-
waliSmy w naszym czaso-
pisSmie naprawe karteréw alu-
miniowych. Zalgczona przy
niniejszym ilustracja przed-
stawia karter bardzo silnie
popekany z urwanymi tapa-
mi, ktéry zostat naprawiony
w ciggu 2 godzin. Przy spa-
waniu oderwang cze$¢ kar-
teru potaczono uchwytami,
aby zapobiec mozliwym zmia-
nom wymiaréw. Do naprawy
zuzyto: 0,25 m3 tlenu, 1 kg
karbidu, 0,5 kg pateczek alu-
miniowych i 3 dk proszku
,Harakiri”. (Z praktyki war-
sztatéw Sp. Akc. Perun).

Naprawa kota.

Robote wymagajaca duzej starannosci i umiejetnosci
przedstawia rys. obok. Widzimy tu koto zeliwne, S$redni-
cy 1200 mm. wagi 200 kg, ktérego tarcza pekita tuz przy
przy piascie, w miejscu oznaczonym kreda. Spawanie na
petnej $cianie tarczy, ograniczonej z jednej strony gru-
bym wiericem, a z drugiej réwniez grubg piasta, przedsta-
wia — pomimo catkowitego zagrzania tarczy — specjalne
trudnosci, gdyz po spawaniu nagrzana tarcza, posiadajaca
stosunkowo niewielka grubos$¢, stygnie szybciej, powstajg
naprezenia i tarcza tatwo ulega pekaniu. Po spawaniu
wiec nalezy pilnie baczy¢, aby temperatura nagrzanego
kota spadata réwnomiernie we wszystkich jego czesciach,
Przy naprawie tego kota zuzyto 4 kg pateczek ,Zelko",
2 m3tlenu. 8 kg karbidu i 10 dk proszku do zeliwa.
Do podgrzania zuzyto 30 kg wegla drzewnego. Naprawe
uskuteczniono w 4 godz. (2 ludzi). (Zpraktyki warsztatéow
Sp. Akc. Perun. Warszawa).
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Naprawa pokrywy
maszyny miynskiej.

Pokrywe te. ktoérej licz-
ne pekniecia widoczne sg na
rysunku, naprawiono zapomo-
ca palnika acetylenowego,
przy uprzednim podgrzaniu
pokrywy na ognisku z wegla
drzewnego. Do naprawy zu-
zyto: 4 m3tlenu, 16 kg kar-
bidu, 4 kg pateczek ,Zelko",
25 dk proszku, 30 kg wegla
drzewnego. Robota zajeta 6
godzin (spawacz z pomocni-
kiem). (Z praktyki warszta-
téow Sp. Akc. Perun).
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44 kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 26 listopada do 22 grudnia 1936 r. pro-
wadzit Oddziat Katowicki Stowarzyszenia, wspdélnie ze
Slaskim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym w Kato-
wicach, 44-ty kurs spawania i ciecia metali, na ktéry
uczeszczato 100 uczniéw, P. dyr. Jonscher przeprowadzit
otwarcie kursu oraz kilka wyktadéw wstepnych, poczem

dalszy program”kursu przerobiony zostat pod kierownic-
twem p, inz. Szuppa, Wyktady i ¢éwiczenia praktyczne
prowadzone fbyty w trzech grupach.

Egzamin ~konicowy odbyt sie w dn. 22li 23 grudnia
r, ub. W skiad Komisji Egzaminacyjnej wchodzili p.p.:
dyr, Jonscher Gustaw, dyr. tabecki Zygmunt oraz inz.
Szupp Bolestaw, Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim
ukonczyto 86 absolwentéw.

Sprawozdanie z posiedzenia Podkomisji Ogélnej
Komisji Spawania P- K. N.

Dnia 12 stycznia r, b. odbyto sie w Komitecie Nor-
malizacyjnym posiedzenie poswiecone dyskusji projektu
wstepnego normy oznaczenh spoin narysunkach technicznych.

W posiedzeniu wzieli udziat pp.:

inz. Jézef Biernacki, Fabryka Amunicji — Skarzysko,

inz, Zygmunt Dobrowolski, S, A. ,Perun”—Warszawa,

inz. Janusz Holtorp, P. Z. Inz. — Warszawa,

inz. Artur Jahns, Wsp. Inter. — Katowice,
inz. Roman Kraskiewicz, Ostr. Zakli. — Warszawa,
dr. Alfred Sznerr, dyr. S. A. ,Perun” — Warszawa,

kpt. inz, Stefan Szumiel, Delegat Kom. Norm. Dow,
Lotn. M. S. Wojsk, do Komisji Spawania P.K.N..
inz. Czestaw Szczekowski, M.S. Wojsk. — Warszawa,
inz. Bolestaw Szupp. Stow, dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce — Warszawa,
inz. Arseniusz Szumowski, Fabr. Lokomotyw- Chrzanéw.

Po wprowadzeniu kilku drobnych zmian stylistycz-
nych i skorygowaniu paru niewielkich niedoktadnosci
w rysunkach, projekt normy zostat uchwalony.

Ponadto przyjeto wniosek, aby w formie aneksu do
normy opracowaé¢ norme, zawierajgcg definicje lutospa-
wania i oznaczenia tej metody na rysunkach: réwniez
uchwalono opracowaé¢ osobng norme przygotowania spoin.

Sam tekst projektu normy w brzmieniu przyjetym na
tym posiedzeniu, oraz szczeg6towe wyjasnienia podane
sg W niniejszym zeszycie,

IX Targi Katowickie.

W czasie od 16 maja do 1 czerwca 1937 r. odbeda
sie w Katowicach, jak corocznie, IX Targi Katowickie,
urzadzane staraniem Slaskiego Towarzystwa Wystaw i Pro-
pagandy Gospodarczej.

Targi te organizowane w miesécie stotecznym zywot-
nego okregu $laskiego sa chetnie obsytane towarem kra-
jowym przez wytwdércow, gdyz stwarzajg korzystng okazje
dla zaméwien i wzmagajg powazne obroty handlowe.
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Przeglad prasy

Nowe zastosowanie spawania elektrycznego w kon-
strukcjach elektrycznych i mechanicznych. Przytacza sie
liczne prace spawalnicze wykonane przez jedng firme,
miedzy innymi: kondensator na 500 KVA zasilany prgdem
3.000 V, ktérego zbiornik jest catkowicie spawany; pro-
stownik na 3.000 V o mocy 1500 Kw, sktadajacy sie
z blach potaczonych za pomoca spawania; korpusy moto-

row it d. Arcos
73. 1936.

Spawane maszy-
ny do budowy
drég. Z prac wyko-
nanych w tej dzie-
dzinie wymienia si¢
miedzy innymi: cze-
$ci walca drogo-
wego — podwozie,
kota i szkielet wo-
zu; dwie betoniarki
catkowicie spawa-
neitd Arcos
Nr. 7'1936 r.

Spawane gazomie-
rze. Opisuje  sie
wspomniane juz po-
przednio w niniej-
szej rubryce dwa ga-
zomierze o prowa-
dnicach spiralnych.
Poniewaz praca
tych gazomierzy

okazata sie zadowalajaca, przystgpiono do budowy za
pomoca spawania jeszcze jednego gazomierza tego samego
typu o pojemnosci ok. 4500 m3 Electric Welding,
sierpien 1936.

Nowa hala Rolnictwa w Hamilton (Nowa Zelandia)
Szkielet tej hali jest catkowicie spawany i skilada sie
z 12 dzwigaréw tukowych o rozpietosci 25 m i wysokos-
ci 15 m. Pokrycie stanowig spawane ze sobag blachy sta-
lowe, W ten sposéb otrzymano konstrukcje lekka i jedno-
czesSnie wytrzymatlg na dziatanie sit seismicznych, bardzo
czestych w tych miejscowo$ciach. Electric Wel-
ding, sierpien 1936.

Wptyw przetopienia na naprezenia w spoinach pach-
winowych. Artykut stanowi uzupetnienie pracy, poprze-
dnio ogtoszonej, w ktérej autor przedstawia sprawozda-
nie z badan foto-elastycznych nad prébkami réwnora-
miennych spoin pachwinowych o réznej gtebokosci prze-
topienia w wierzchotku. The American Welding
Journal, wrzesien 1936 r.

Spawanie stali wysokowytrzymatosciowych. Autor
artykutu dazy do udowodnienia, ze przy stosowaniu spe-
cjalnych elektrod mozna spawac stale o wytrzymatosci do
70 kg/cm2 bez tworzenia pecherzy lub zwigkszania twar-
dosci metalu w spoinie. Blizszych szczegétéw co do skia-
du i innych wiasnosci tych elektrod nie przytoczono.
Elektroschweissung, sierpien 1936.

Maszyna do spawania acetylenowego. Maszyna stuzy
do spawania bez spoiwa blach grubosci od 0,3 do 1,5 mm
przy szybkosci pracy wahajgcej sie w granicach od 14 do
10 m na godzine. Posuw uskutecznia sie przez ci$nienie
wody. ktéra poza tym jest wykorzystywana do chtodzenia
palnika. Der Autogen Schweisser, lipiec-sier-
pien 1936 r.

tadunki elektrycznos$ci statycznej wskutek przepty-
wu gazéw, ktére moga spowodowac tworzenie sie iskier
i zaptony reduktoréw, zalezg przede wszystkim od: szyb-
koéci przeptywu gazu, ilosSci cieczy porywanej przy tym
oraz wiréw i pradéw w gazie wyptywajacym. A uto-
geneMetallbearbeitung, 1i 15 sierpnia 1936.

Catkowicie spawany budynek warsztatowy. W Au-
stralii wybudowano gmach warsztatowy dla wytwoérni
broni o powierzchni 150X30 m. Dach systemu Shed opie-
ra si¢ na 12 poprzecznych kratowych dzwigarach stropo-
wych, ktére sa potaczone w jedng cato$¢ z kolumnami
umieszczonymi wzdtuz $cian. The Welder, lipiec
1936 .
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Spawanie elektryczne czes$ci przecinanych palnikiem
acetylenowym w budownictwie morskim. Podaje sie wy-
niki badan mechanicznych i metalograficznych wykona-
nych nad probkami spoin elektrycznych tgczacych blachy
stalowe, poprzecinane poprzednio palnikiem acetyleno-
wym. Doswiadczenia te, chociaz noszg charakter fragmen-
taryczny i nieujednostajniony, daja naog6ét co do spoin
wykonanych bezposrednio na czes$ciach przecinanych pal-
nikiem wyniki dodatnie. The Welder, lipiec 1936.

Spawanie przy fabrykacji mebli. Jedna z wiekszych
fabryk mebli stalowych w Kanadzie stosuje spawanie
acetylenowe do taczenia ram ze sobg i nastepnie do i3-
czenia ram z blachami je wypetniajgcymi przy takich ob-
jektach, jak stoty i szafy biurowe, kasy zelazne, pulpity
it.d The Welding Review, Nr. 3/4, 1936 r,

Spawanie mosigdzu i bronzu. Sprawa spawania tych
stopéw jest rozpatrywana w zwigzku z wcigz zwigkszaja-
cymi sie zastosowaniami ich w budownictwie w postaci
specjalnych ksztattownikéw. Jako przykiady przytacza sie

drzwi zwykte i obrotowe, okratowania i inne. The
Welding Review Nr. 3/4, 1936.

Zasadnicze formy spawanych potaczen rurowych.
Artykut, majacy gtdwnie na celu nauczanie, obszernie

wyjasnia korzysSci taczenia rur okragtych spoing czoto-
wa, wykonang réznymi sposobami. Inne rodzaje potaczenh
spawanych omawia sie tylko pokrotce. Oxy-Acetyle-
ne Tips, wrzesien 1936 r.

Oszczedna fabrykacja. W artykule opisuje sie stoso"
wanie odlewo6éw stalowych i blach przecinanych za pomo-
ca palnika i nastgpnie spawanych przy fabrykacji turbo-
wentylatoréw, korpusy ktérych stanowig dwie potdwKki
cylindréw lanych, potaczonych ze sobg kotnierzami spa-
wanymi. Oxy - Acetylene Tips, wrzesien 1936.

Spawanie tukowe przy stosowaniu mocniejszych pra-
dow i elektrod powlekanych. Opisuje sie korzys$ci i spo-
sob uzycia elektrod, ktérymi mozna, dzieki specjalnym wia-
Sciwosciom powtoki, spawaé¢ pragdem majacym natezenie o
50 proc. wyzsze niz prad zwykle uzywany przy spawaniu.
Poza zwiekszeniem szybkosci praca tymi elektrodami jest
korzystna jeszcze pod tym wzgledem, Zze mozna spawac
ograniczajgc ukosowanie do minimum, Ilub wogbéle nie
ukosujgc czeéci tgczonych. The Welding Jour-
nal Nr. 7/8 1936 r.

Spawanie acetylenowe w kopalniach ztota ,Golden
Reef“. Autor artykulu wymienia nadzwyczaj liczne za-
stosowanie palnika do spawania i ciecia w gtdwnym o$-
rodku pot.-afrykanskich kopalni ztota: naprawa i utrzyma-
nie urzadzen, #aczniki kolejki elektrycznej, prace rato-
wnicze, prace budowlane — wszedzie palniki acetyleno-
we znajduja szerokie zastosowanie, The Welding
Journal Nr. 7/8 1936 r,

Maszyna do przecinania rur. Podaje sie opis specjal-
nej maszyny dajacej mozno$¢ przecina¢ diugie rury na
mniejsze odcinki za pomocag palnika umieszczonego we-
wnatrz rury i otrzymujgcego ruch obrotowy. Maszyna
sktada sie z dwuch zasadniczych czesci: jedna stuzy do
wiasciwego przecinania rur, a druga — do usuwania od-
iignslééw. Le Soudeur-Coupeur, czerwiec— lipiec

r.

Spawanie zeliwa bez podgrzewania. Sprawie tej po-
Swiecono w omawianym N-rze 3 artykuty. W pierwszym
podaje sie sprawozdanie z doswiadczeh wykonywanych
celem zbadania mozliwosci przeprowadzenia napraw wa-
dliwych miejsc w odlewach zeliwnych za pomocg spa-
wania bez podgrzewania: specjalny rodzaj powtoki po-
zwala na otrzymywanie metalu stopionego bez zuzla
i pecherzy przy jednoczesnym dobrym przetopieniu. W dru-
gim artykule sa oméwione doswiadczenia co do wyjasnie-
nia mozliwoséci spawania zeliwa bez podgrzewania, przy
stosowaniu elektrod z zeliwa austenicznego: jest to moz-
liwe, o ile stosuje sie elektrody ze specjalng powitoka.
Z ostatniego artykutu dowiadujemy sie, ze w pewnych
zaktadach, produkujacych sprezarki i aparature chemicz-
na. spawanie zeliwa na zimno stosuje sie przy naprawach
defektéw w odlewach. Awtogennoje Dieto, Nr. 7
1936 r.
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Szablony do ciecia maszynowego przy prowadzeniu
za pomocg przyciggania magnetycznego. Artykut zawiera

ciekawe wskazowki co do sposobdéw fabrykacji takich
szablonéw; omawia sie ich grubo$¢; $rodki ostroznosci
zwigzane z katami b. ostrymi lub wewnetrznymi; stosu-

nek wymiaréw szablonéw i przedmiotéw, do wycinania
ktérych maja stuzyé¢; poréwnanie szablonéw petnych z pu-
stymi wewnatrz it. d, Le Soudeur-Coupeur,
czerwiec—lipiec 1936 r.

Spawany komin ze stalowych blach nierdzewnych.
Komin o wysokosci 15 m sktada sie z 5 odcinkéw wyko-
nanych zapomocg spawania; spawane sa réwniez kotnie-
rze dla potaczen poszczegélnych odcinkéw miedzy soba,
0xy-Acetylene Tips, sierpien 1936,

Nowe metody pracy w kuzni z zastosowaniem pal-
nika acetylenowego. Autor artykulu wskazuje na szereg
przyktadéw zaczerpnietych z praktyki, jak nalezy w spo-
s6b oszczedny wykonywaé¢ naprawy i roboty nowe przy
maszynach, powozach oraz narzedziach rolniczych przy
pomocy acetylenowego palnika do spawania i cigcia,
Autogene Metallbearbeitung, 15 lipiec 1936.

Nowe szwajcarskie przepisy dotyczace préb zbior-
nikéw na gazy sprezone. Podaje sie zasadnicze postano-
wienia nowych przepiséw, ktére miedzy innymi przewi-
duja przeprowadzanie préb butli tlenowych co 5 lat, butli
acetylenowych co 10 lat, JournaldelaSoudu-
re, sierpienn 1936.

Normy spawalnicze. Komisarjat Ciezkiego Przemystu
opublikowat nastepujace normy dotyczace spawania: nor-
my wykonania i odbioru rurociggéw spawanych; normy
wykonania i odbioru spawanych kadtubéw statkéw dla
rzeglugi rzecznej; normy budowy spawanych wagonéw
1ich odbioru. Awtogiennoje Dieto, Nr.5 1936.

Wptyw tlenu i azotu na wiasnosci mechaniczne
i obrobke termiczng potaczen spawanych. Sprawozdanie
z dosSwiadczen, wykonanych aby okres$li¢ wptyw tych ga-
z6w na potgczenia spawane, podaje jako wyniki badan:
ilo§¢ azotu zawartego w spoinie zalezy od dtugosci tuku;
ilos¢ tlenu — wzrasta w miare zwiekszania sie dtugosci
tuku; hartowanie przy 600° zwieksza twardo$¢ i wytrzy-
mato$¢ statyczng it. d, Awtogiennoje Dieto,
Nr. 6. 1936.

Spoina czotowa w konstrukcjach spawanych. Po za-
znaczeniu, ze spoina czotowa wyrugowata spoine pachwi-
nowa, i oméwieniu powod6éw tego zjawiska, autor opisuje
doswiadczenia, Kktére obecnie przeprowadza Wydziat Ba-
dan f-my E, M, F. Electric Co, Rozpatruje sie szczeg6to-
wo stosowanie w spoinach czotowych ukosowania na V,
na X, na U i na podwéjne U. The Modern Engi-
neer, maj—czerwiec. 1936.

Spawane cysterny. Podaje sie niektére dane o wy-
konaniu licznych cystern za pomocg spawania: dwie —
po 660 m3 jedna — 120 m3i jeszcze dwie po 300 m3; poza
tym 7 innych wykonywa sie obecnie z blach spawanych,
przy czym jedna z nich jest o $rednicy 23 m. The
Welding Engineer, sierpien 1936.

potrzebuje w najblizszym
czasie

kilku wykwalifikowanych spawaczy
acetylenowych

ktérzy mogliby spawac rurociggi o 0 300/314.

Spawacze, ktérzy posiadajg dostateczng

praktyke w tego rodzaju bardzo odpowie-

dzialnych pracach, oraz spawacze, ktorzy

juz przy spawaniu rurociggéw dalekobiez-

nych pracowali, moga sie zgtaszac¢ listownie
pod adresem:

Inz. Kotodziej ..POLMIN™, Drohobycz.

F-ma ,Polmin"

Redaktor: Ini.ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca STOW, dlaROZWOJU SPAW.ICIECIA MET.w POLSCE

Druk. ,,Bagatela", Warszawa, Al. Jerozolimskie 29 Tel, 9.40-99.



TOCZNIA
GDANSKA

ODDZIAL BUDOWY MASZYN ELEKTRYCZNYCH
TEL: 23441 - GDANSK - ADR TELEGR.. STOCZNIA

PRZEDSTAWICIELSTWA W POLSCE:
WARSZAWA -+tODZ - KATOWICE-LWOW -POZNAN

STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA
1CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowa¢ p. a.

Warszawa, Grochow-
ska 52
(fabryka Perun)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cig-
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10

Katowice, zamko-
wa 20
(Hutg Marta)

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

Kierownictwo kurséw spawania
Lwow, Bourlarda 5

(Instytut Przemystowy)

i cigcia metali, Sp. Akc. ,Perun
Lwoéw, Petczynska 32

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

Poznan, Bergera 5

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Wyzsza Szkota Budowy

Technicznych, Poznan, Bergera 5
Maszyn

L 6dZ,Zeromskiego 115

Lédzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
Panstwowa Szkota

. nicznych, £6dz, Zeromskiego 115
Wtékiennicza w todzi

Album SPAWANYCH

konstrukcji gmachu p. K. 0.
w Warszawie, przy ul. Swietokrzyskiej
(opis -|- 132 rys. i fotografji)
zawierajgcy prace Prof. dr. Sf. Bryty
..Konstrukcje spawane w budownictwie

(projektowanie i obliczanie, 88 rys.)

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

Warszawa, Zgoda 10 Cena zt. 7.50

PRZETWORNICE SPAWALNICZE

DO SPAWANIA tUKOWEGO

250 AMP. State i przewozne, 2-kotowe i
280 AMP. 4-kotowe, z silnikami prqdu sta-
350 AMP. tego i tréjfazowego, z silnikami
spalinowymi nabenzyne Ilub rope
2000 AMP. Na kilka spawan réwnocze$nie.
TRANSFORMATORY SPAWALNICZE
250 AMP. state i przewozne dla dotgczenia do
500 AMP. wszelkich napie¢ prqdu tréjfazowego.
TRANSFORMATORY
dla slkich
PRADN|CE napiec¢
i kazdej mocy.
SILNIKI hmoey

Ceny zniione !

WYDAWNICTWA = e

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Cigcia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom | Materjalty 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. Bryta: Objasnienia do ,Przepiséw projekto-
wania i wykonywania stal. konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie™" (lgcznie z tekstem
Przepis6w) 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'. Cigcie metali zapomocq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
twie. 38 st'on, 74 rys. Cena 1 zt.

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwonéw kosciel-
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 ciecia metali w pytaniach
i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.
Lutospawanie — najnowsza metoda tgczenia metali

zapomocq plamienia acetylenowego (Spawanie
i Ciecie Metali Nr. 1 i 2, 1936).
Cena 1 zt. 50 gr.

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

Nr. 8 i 9, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
Cena 2 zt. 50 gr.

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

Cena 2 zt.
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Seria wylwornic ,Progaz" podczas odbioru urzedowego przez rzeczoznawcéw, w wytwdérni Peruna w Warszawie

Wieloletnie dosSwiadczenie
Masowa fabrykacja

Udoskonalone metody produkcji

umozliwiajg nam dostarczanie
wytwornic pierwszorzednej jakosci

po cenach wyjgtkowo niskich

PROSPEKTY | OFERTY NA ZADANIE



