W tym
zeszycie:

Opis zbudowanych
w Kkraju samocho-
déw o konstrukcji
rurowej spawanej.

Sprzet warsztatowy
2 rur spawanych
acetylenem.

Wiadomosci pod-
stawowe z dziedzi-
ny metalografii ze-
laza i stali (dok.).

Przyktady napraw
CzQs$ci maszyn za
Pomocag spawania.

Prooram Dnia Spa-
wania.

na oktadce

Samochdd, o szkiele-
Ciez rur spawanych,
wykonany w kraju.

m



Dostarczamy wszelki sprzetimateriaty do

spawania acetylenowego, spawania #tu-

kowego, ciecia tlenem, napawania lwar-

demi metalami, lutospawania, metalizo-
wania natryskowego.

Porady techniczne i demonstracje
bez ptatnie.

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKELADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica

JAceior"

z butlg na wézku

£tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU LACETOR" przenosne na
nézkach lub przewoZzne na wozkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE sfalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

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

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu iinnych gazow.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 99'‘/2°/0 czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

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

POCHODNIE ACETYLENOWE .BLASK" do oSwietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i olerty na zqgdanie.



TROK X WARSZAWA, KWIECIEN 1937 R. ZESZYT 4

REDAKCJA | ADMINISTRACJA

ZGODA 10, telefon 5-60-47.
otwarta w godz. 8V2 — 1572
Konto czek, P. K. O, Warszawa 16.408
PRENUMERATA: 5 zi, kwartalnie.
Zagranica 7 zl. 50 gr. kwartalnie

Cena zeszytu 2 zi.
Cztonkowie Stow. R, S. C. M. otrzy-

muja czasopismo bezptatnie.
CENY OGLOSZEN:
Cztonkowie

MIESIECZNIK

ORGAN STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE.

Ceny jednostkowe w zt.

» STRONY wspierajacy

. otrzymuja 20 %
1 U mk znizki. Ogtosze-

TRESC ZESZYTU:

Str.
1. Opis zbudowanych w kraju samochodéw o kon- 4.
strukcji rurowej spawane] . . 66 5
2. Sprzet warsztatowy z rur spawanych acetylenem. 70
6.
3. Wiadomos$ci podstawowe z dziedziny metalografii
zelaza 1 Sta i 75 7.

1 300 190 120 nia o posad, po-
3 250 155 100 szukiw. i zaofiar.
6 210 130 85 dla Czt. Stow.

12 175 110 70  — pezptatnie.
Str.
Préba na szczelnos$¢ przy pomocy oleju 79
Z praktyki spawacza ... 80
KroniKa .. e . 83
Przeglad prasy technicznej.....ccc.c.... 84

SOUDURE AUTOGENE ET DECOUPAGE DES METAUX

Revue Mensuelle

L'ORGANE DE L'ASS. POUR LE DEVELOPPEMENT DE LA SOUDURE

AUTOGENE ET DU DECOUPAGE

DES METAUX EN POLOGNE

Warszawa, Zgoda 10.

AVRIL 1937 Nr. 4
SOMM AIRE:

Page Page
1 Description des automobiles a chassis en tubes 4. Essais d'etancheite des soudures .79

soudes construites dans le pays ... 66
2. Equipement d'ateliers realise en tubes soudes au 5. La page du soudeur........... 80
chalumeau , | . e 70 6. CREONIQUE oo 83

3. Principes fondamentaux de la metalographie du

fer et de 1'aCier s 75 7. Revue de la presse technique . 84

SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN DER METALLE

MONATSSCHRIFT DES VEREINES FUR DIE ENTWICKELUNG
DES SCHWEISSENS UND SCHNEIDENS DER METALLE IN POLEN.

Warszawa, Zgoda 10.

APRIL 1937 Nr. 4
INHALT:
Seite Seite
le Beschreibung im Inlande hergestellter Kraftwa- 4. Dichtigkeitsprufungen von Schweissverbindungen, 79

gen, die mit einem aus Rohren mittels Schwei-

ssung hergestelltem Chassis ausgestattet wurden. 66 5
2. Aus Rohren mittels Schweissbrenner hergestelltes

Werkstattengerat. ... 70 6,
3 Grundlagen der Metallographie des Eisens und

Stahls s 75 7.

Aus der Praxis des SChWeiSSers.....eeicveienenne 80
ChroniK e e 83
Technische Umschau . . . . A 84



66 SPAWANIE | CIECIE METALI

Dr. A. SZNERR i inz.;Z. DOBROWOLSKI, Warszawa.

Nr. 4 — 1937

A

Opis zbudowanych w kraju samochodow o konstrukcji

rurowej spawanej.

Zalety konstrukcyj rurowych.

W dazeniu do obnizenia ciezaru Srodkow
transportowych  konstruktorzy coraz chetniej
stosujg przy ich budowie rury, ktorych 1tgcze-
nie w najbardziej choéby skomplikowane wez-

ty — wobec wysokiego juz dzi$ stanu techni-

Rys, 1. Model konstrukcji samochodu osobowego z rur
spawanych,

ki spawania — nie przedstawia trudnosci. Pier-

wsze konstrukcje rurowe zastosowano w budo-
wie samolotéw, gdzie kwestia obnizenia ciezaru
jest najbardziej palaca.

Wzorujagc sie na tych najlzejszych $rodkach
transportu, konstruktorzy wprowadzajg rury do
konstrukcji wagondéw, a ostatnio do budowy
samochodéw. W tym wykonaniu rama i szkielet
karoserii stanowig jedna catos¢, nadzwyczaj
sztywng i wytrzymaltg, gdyz szkielet karoserii
stanowi tez element nosny, wspoipracujac/
z ramg (rys. 1).

Wyeliminowanie wszelkich potgczen na nity
i Sruby podwyzsza nadzwyczaj trwatos¢ kon-
strukcji, wszelkie bowiem pekania ram wsku-
tek normalnego zuzycia majg zaczatek przy ne-
tach. Nity z czasem zluzniajg sie, a wystepujgce
przy otworach nitowych rdzewienie (wskutek
niemoznosci lakierowania pod gtdwkami nitéw)
jest powodem tworzenia sie peknie¢, ktére
wskutek drgan rozszerzajg sie z biegiem czasu

na caly przekroj. Gladkie powierzchnie rur
spawanych umozliwiaja natomiast konserwacje
w idealnych warunkach.

Konstrukcje rurowe spawane majg te zalete,
ze moga by¢ produkowane pojedynczo, bez za-
ktadania wielkich wytwdérni zaopatrzonych w po-
tezne prasy, kosztowne matryce, maszyny do
obrébki etc., ktére optacajg sie dopiero przy
masowej produkcji jednego i tego samego typu
samochod6w. Rury natomiast sg produktem ma-
sowej fabrykacji do innych celéow i zawsze sa
na rynku. Zmiany konstrukcji przy szkielecie
rurowym nie przedstawiajg trudnosci i tatwo
jest dostosowac sie do zyczen klienta. Produ-
kowa¢ tego rodzaju szkielety mozna w naj-
mniejszym nawet warsztacie.

Pierwsze préby budowy w kraju wozow
o konstrukcji szkieletowej z rur.

W takim witasnie matym warsztacie napraw-
czym mechanik samochodowy Gustaw Spottle*)

Pierwszy samochdéd wykonany przez G. Spottle'go
z rur spawanych (1927),

Rys. m2.

zbudowal w Bydgoszczy w r. 1927 swoj pierw-
szy samochdéd o konstrukcji rurowej spawanej

*) Wegier, emigrant
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(rys. 2), zaopatrujac go w silnik i czesci mecha-
niczne wziete z uzywanego samochodu Essex.
Samochdd ten zostat w r. 1932 zademostrowa-
ny w f. Perun, ktéra ze wzgledu na nowosé
konstrukcji spawanej poparta w pewnym zakre-
sie usitowania w kierunku wykonania dalszych
probnych wozdéw. Dzieki uzyskaniu prywatnego
zamoéwienia na w6z zamkniety, G. Spottle magt
urzeczywistni¢ swe projekty, budujac w0éz,
w ktoérego konstrukcji, przedstawionej na rys. 3,
mozna byto juz lepiej wyzyska¢ zalety szkiele-
tu sztywnego z rur spawanych niz przy wo-

Rys. 3. Szkielet drugiego wozu wykonanego przez
G. Spottle'go (1932— 1934).

zie otwartym. Karoseria tu peini funkcje

ramy, wspotpracujgc w przenoszeniu obcig-

zen wraz z podluznicami kratowymi, z ktorymi
stanowi jedna cato$¢. Wytworca przeliczyt sie
jednak z kosztami, ktére przy pierwotypie sa
znacznie wyzsze; utrzymanie kosztéw na wyso-

Rys. 3a. Samochéd z rys. 3 na probie.

ceny popularnych marek wyrobu maso-
wego byto niemozliwe, pomimo ze w6z zaopa-
trzono w uzywane czes$ci mechaniczne i silnik
Chryslera. Nie nalezy jednak sadzi¢, ze samo
wykonanie szkieletu z rur jest kosztowne; przy
omawianym samochodzie koszta te wyniosty za-
ledwie kilka procent kosztu samego samochodu,
natomiast koszty wykonczenia wozu: roboty bla-
charskie (btotniki, maski, drzwi), roboty tapicer-

kosci
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skie i stolarskie oraz dodatki (kota, osprzet),
wyniosty niepomiernie duza sume. Robota sie
przeciggata i chociaz dzieki pomocy finansowej
kilku os6b ze Swiata technicznego udato sie woz
wykonczy¢ w r. 1934, ani odbiorca, ani wy-
tworca nie byli 'z niego w peini zadowoleni,

Rys. 4. Konstrukcja i widok po wykonczeniu trzeciego
wozu. wykonanego przez G. Spottle'go (1934—35).

gdyz wykonhczenie wozu przedstawiato, pomimo
duzych kosztéw, wiele do zyczenia inie dalo sie
unikng¢ pewnych brakéw konstrukcyjnych, po-
prawek etc., naturalnych przy wykonywaniu
prototypu.

Przy nastepnym wozie o konstrukcji analo-
gicznej (rys. 4), wykonanym na zamowienie pew-
nej powaznej instytucji, skorzystano juz z do-
Swiadczen uzyskanych przy poprzednim wozie
i osiggnieto bez poréwnania lepsze wyniki, tak
techniczne, jak i ekonomiczne.

W6z ten zostat zaopatrzony w nowy silnik
fordowski 8-cyl. z kompletnym napedem (skrzyn-
ka biegéw, wal i tylny most).

Zawieszenie podwozia.

Oprécz ciekawej konstrukcji szkieletu na
uwage zastuguje zastosowane w omawianych
wozach niezalezne zawieszenie przednich kot,
przedstawione na rys. 5, oraz zawieszenie tylne
na wahaczu, ktérego ramiona opierajg sie na
resorach za posrednictwem poduszek gumo-
wych*) (rys. 6). W osi wahacza i w przegubach
przednich koncéw resoréw réwniez zastosowa-
no duzych rozmiaréw tuleje gumowe, tak ze

*) Patent polski
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podwozie nie wymaga smarowania. Silnik osa
dzony jest réwniez na czopach gumowych, kto

Rys. 5. Niezalezne zawieszenie przednich két (patent polski).

re zapobiegajg przenoszeniu sie drgan na pod-
wozie. Konserwacja wozu—wobec jak najszersze-

Rys. 6. Oparcie podwozia na tylnych resorach za pomoca
wahacza (patent polski).

go stosowania spawania i bra-
ku wszelkich nitéw, $rub
i sworzni — sprowadza sie do
okresowego malowania i kon-
serwacji czesci mechanicz-
nych.

Samochdod Sp. Akc. Perun.

Szczegdlniej nadajg sie te
konstrukcje do autobusow,
sanitarek itp., gdyz wdwczas
szkielet pudita peini funkcje
ramy, ktéra odpada zupeinie,
i otrzymuje sie konstrukcje
nadzwyczaj wytrzymatya, lek-
ka, bardzo dobrze niosagca
i co jest bardzo wazne
0 wysokim poziomie bezpie-
czenstwa.

3 — 1937

Aby zdaé¢ sobie sprawe z trudnosci i kosz-
tow wykonania tego rodzaju konstrukcji f. Perun
wykonata na witasny uzytek samochod ciezaro-
wy do przewozu butli tlenowych. Szkielet te-
go samochodu widzimy na rys. 7. Z samego
przeznaczenia tego wozu wynikly pewne za-
tozenia konstrukcyjne: szerokosé¢ skrzy-
ni musiata odpowiadac dtugosci butli, aby mozna

Rys. 7. U géry — model szkieletu samochodu ciezaro-

wego wykonanego przez Sp. Akc. Perun.
U dotu — przekr6j poprzeczny, a i b — podtuznice kra-
towe z rur.

byto je tadowaé¢ w poprzek wozu, a ponadto skrzy-
nia musiata mie¢ podtoge ptaska i by¢ dostatecznie
dtuga, aby butle byty tadowane nie wiecej niz w 3
warstwy, przy og6lnym obcigzeniu 3,5 t. Przyjeto
wiec wymiary platformy 1,8X3,6m; aby méc bez-
posrednio oprze¢ skrzynie na szkielecie ramy, gor-
ng czes$¢ tego szkieletu wysunieto odpowiednio
wysoko nad kota. Przy obliczeniu szkieletu,
ktérego przekroj zasadniczy przedstawiony jest
na rys. 7, dla uproszczenia przyjeto, ze cale
obcigzenie przenoszg belki podituzne, nie biorac
pod uwage usztywnien poziomych i ukosnych,
oraz dodatkowego wzmocnienia przez szkielet
budki. Nic wiec dziwnego, ze na probie statycznej
(rys. 9) przy obcigzeniu 7 tonn, max. strzatka

Rys. 8. Widok na roz-
szerzong wtyle kon-
strukcji!  platformy.
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ugiecia wyniosta zaledwie 7 mm. Szkielet ten
jest wiec skonstruowany z wielkim zapasem

Rys. 9. Préba wytrzymatos$ci podwozia pod obcigzeniem 7t

mocy. W konstrukcji tego samochodu zastoso-
wano roéwniez niezalezne zawieszenie przednich

Rys. 10. Schemat wahacza na wozie f. Perun.
W — wahacz, R —resor, G i Gt— guma.

kot, oraz oparcie tylniej czesci podwozia na
wahaczu, przedstawionym schematycznie na
rys. 10.

Samochdéd zaopatrzono w kupiony okazyjnie
uzywany silnik Chevrolet wraz ze skrzynkag
biegdbw i tylnym mostem. Dla obcigzenia uzy-
tecznego 3,5 ttrzeba bylo zaopatrzy¢ wéz w po-
dwojne kota tylne, ze wzgledu jednak, ze na
rynku krajowym nie mozna byto naby¢ odpo-
wiedniego tylnego mostu, arsprowadzanie go
z zagranicy niezmiernie zwiekszytoby koszty,
zrezygnowano narazie z petnego wykorzy-
stania wozu, pozostawiono pojedyncze kola
i zarejestrowano w6z na 2,5 t obcigzenia. Po-
krycie szkieletu, skrzynie i catkowite wykon-
czenie wozu wykonata f. Karossa w Warszawie.
Gotowy wo6z zilustrowany jest na rys. 11.

Proby wozu Sp- Akc. Perun i jego
eksploatacja.

Przed oddaniem wozu do rejestracji woz
przebiegt 5000 km pod obcigzeniem 3t worami
z piaskiem w celu stwierdzenia zachowania sie
Potaczen spawanych. W tym czasie zostat on
zaczepiony na przejezdzie przez kolejke, przy-
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tem potgczenia spawane nawet sie nie zaryso-
waty, cho¢ jedna rurka ulegta peknieciu; pe-
knietg czes$¢ wycieto palnikiem i wstawiono no-
wy odcinek. Dziwnym zbiegiem okolicznosci
ten odcinek witasnie otrzymat nastepnie potezne
uderzenie od dyszla ciezkiego wozu konnego
i pomimo duzego odksztalcenia tej rurki -
spoiny nie puscity.

proby wytrzymatosci po-
do solidnosci tego rodza-

Te mimowolne
twierdzajg zaufanie
ju konstrukcji.

Poza tymi uszkodzeniami przypadkowymi
zadnych uszkodzenn normalnych, jak pekanie
resorow etc. nie byto, cho¢ wéz chodzit po bar-
dzo ztych drogach.

Samochdd ten bedac stale w uzyciu od 4.1V
1936 r. przeszedt dotychczas przeszio 10000 kim.
ku zupetnemu zadowoleniu f. Perun. Wielkie wy-
boje na ul. Grochowskiej, gdzie woéz ten gara-
zuje, daty okazje do stwierdzenia, ze zastoso-
wanie wahacza tylnego jest bardzo celowe, gdyz
woéz niesie na wybojach bez poréwnania lzej,
niz inne wozy ciezarowe f. Perun. Jedyng
wadg jego byt poczatkowo zbyt maty skret, co
jednakze poprawiono bez trudu. Zawieszenie
przednich ko6t dziata zupeinie sprawnie i nie
zauwazono wycierania sie sworzni, na ktorych
kota przesuwajg sie pionowo.

Tuleje gumowe zastosowane w wahaczu
i w zawieszeniu resoréw, oraz zawieszeniu sil-
nika—zachowujg sie bez zarzutu i nie zauwa-
zono ich zuzywania sie.

Podwozie niewatpliwie zaprojektowane jest
za mocno i mogtoby stuzy¢ dla wozu o podwdj-
nej nos$nosci. Praktyka rowniez potwierdzita,

Rys. 11. Widok samochodu f. Perun po wykonczeniu.
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ze konserwacja tego wozu jest znacznie tatwiej-
sza, niz innych wozéw ciezarowych, ktoére po-
siada firma.

Zalety samochodow o szkieletach z rur
spawanych.

Zalety techniczne konstrukcyj
wych spawanych w poréwnaniu do innych sg
wiec niewatpliwe, nalezy jeszcze wzigé pod
uwage strone ekonomiczng. Samo pordéwnanie
ceny wozu krajowego z wozem zagranicznym
nie jest miarodajne, gdyz trzeba poréwnywacé
nie ilos¢ pieniedzy, wedtug kursu gietdowego,
lecz ilos¢ pracy, jaka trzeba wywiezé
aby otrzymac¢ walute na zakup zagranicznego
wozu, z tg iloScig pracy, ktorg trzeba zuzy¢ na
wykonanie wozu w kraju, a wtedy drozszy po-
zornie woz krajowy okazuje sie gospodarczo
tanszy.

samochodo-

Motoryzacja w Polsce wymaga nie mniejszej
ilosci typow wozéw, niz w jakimkolwiek innym
kraju, amoze nawet wiekszej, z powodu ztego sta-
nu naszych drég. Zagadnienie silnika sprowa-
dza sie do produkcji kilku zaledwie typoéw
i jest ono tatwiejsze do rozwigzania, gdyz se-
rie tu beda dos¢ duze. Natomiast, nie mogac
liczy¢ na eksport, bedziemy jeszcze diugi czas
zmuszeni produkowaé¢ podwozia stosunkowo nie-
wielkimi seriami, przy ktérych inwestycje nie
moga by¢ kosztowne. W tych warunkach kon-
strukcje spawane z rur mogg by¢ bardzo inte-
resujace, gdyz zmiana jednej serii na inng wy-
maga tylko zmiany bardzo prostych przyrza-
dow montazowych. Poza tym oparliby$Smy sie
w tym wypadku na patentach polskich, nie po-
trzebujgc ucieka¢ sie do licencyj zagranicznych.

Wzmozenie produkcji z dnia na dzien nie
przedstawia rowniez trudnosci, gdyz szkielety

FLORIAN PRZYBYLEK, Warszawa.
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rurowe moga by¢ wykonywane w kazdym
warsztacie. Nie jest rowniez obojetne, ze na-
rzedzia do spawania acetylenowego i wszelkie
materialy sa wyrobu krajowego i inwestycje
w tym kierunku nie pociggajg za sobag koniecz-
nosci czynienia zakup6w zagranica.

Description des automobiles a chassis en tubes
construites dans le pays.

soudes,

On decrit les chassis d'automobiles en tubes soudes
au chalumeau qui ont ete construits en Pologne a titre
d'essai. On a d'abord realise une torpedo (fig. 2) et deux
limousines (fig. 3, 4 5 et 6); ensuite, la Societe Perun
a construit un camion 3 t pour le transport des tubes
d'oxygene (fig. 7, 8 et 11). Dans ces constructions ont
ete appliques les dispositifs de suspension brevetes, re-
presents sur les fig. 5, 6 et 10, qui, dans la pratique, se
sont montres tres satisfaisants.

On souligne les avantages des chassis soudes en tu-
bes; solidite, legerete, securite, conservation et reparation
faciles, possibilite de fabrication en petite serie et dans
de petits ateliers.

Beschreibung im Innlande hergestellter Kraftwagen,
die mit einem aus Rohren mittels Schweissung herge-
stelltem Chassis ausgestattet wurden.

Es werden aus Rohren autogen geschweisste Kraft-
wagenchassis beschrieben, welche in Polen probeweise
hergestellt wurden. Zunachst wurde ein offener (Abb. 2)
und zwei gedeckte Kraftwagen (Abb. 3, 4 und 5) her-
gestellt; weiter stellte die Perun A. G. ein Lastauto fiir
3 Tonnen Nutzlast zum Transport von Sauerstoffstahl —
flaschen her (Abb. 7, 8 und 11). Bei dieser Konstruktion
wurden patentierte, auf den Abbildungen 5, 6 und 10 dar-
gestellte Aufhangevorrichtungen angewendet, die sich im
Gebrauch ais vollkommen einwandfrei erwiesen.

Es werden viele Vorteile der aus Rohren geschweis-
sten Chassis hervorgehoben und zwar: Festigkeit, kleines
Gewicht, Sicherheit, leichte Instandhaltung und Reparatur,
ais auch die Moéglichkeit der Herstellung derselben in
kleinen Serien selbst in kleinen Werkstatten.

621.791.5:621.99
1000 stéw + 14 rys

Sprzet warsztatowy z rur spawanych acetylenem.

Palnik acetylenowo-tlenowy jest narzedziem,
ktére, jak nizej sie przekonamy, zdolne jest za-
stepowaé¢ caly szereg skomplikowanych i dro-
gich narzedzi, a nawet maszyn, niezbednych
przy dawnych srodkach konstruowania. Abysmy
mogli drogg prostego poréwnania zorientowac
sie, czy i w jakim zakresie spawanie upraszcza
i potania produkcje zardwno masowa, seryjna,
jak i pojedynczych przedmiotéw — zobrazujemy
tu dla przyktadu wykonanie stotka o nastawnej
wysokos$ci w dawnym i nowoczesnym rozwigza-
niu konstrukcyjnym.

W czasie, kiedy jeszcze nie znano spawania,
konstruktor nie wyobrazat sobie prostszego roz-
wigzania zmiennej wysokosci w danym stotku,
jak tylko przez zastosowanie $ruby. Sruba ta
musiata by¢ stosunkowo gruba, a przez to i ciezka.
Siedzenie potgczone byto ze S$rubag, za posre-
dnictwem kotnierza, ktéry magt byé albo odlany

ze stali przy produkcji seryjnej, albo wytoczony
z grubego watu.

Zaréwno jeden jak i drugi spos6b jest ko-
sztowny, bowiem wymaga catego szeregu diu-
gich i skomplikowanych operacyj. Srube wraz
z siedzeniem wkreca sie w czes¢ stalg. Wyko-
nanie tej czesci jest rowniez skomplikowane,
poniewaz najpierw trzeba jg racjonalnie zapro-
jektowaé, wykona¢ model, forme, odla¢ jg i wy-
konczy¢, wreszcie wytoczy¢ i nagwintowac¢ w niej
otwor. Pomijam juz to, ze moze sie zdarzy¢,
iz odlew nie bedzie sie nadawat do uzytku z po-
wodu pekniecia lub porowatosci.

*Teraz uprzytomnijmy sobie fakt, ze przy wy-
konaniu tak prostego przedmiotu, jakim jest
omawiany stotek, musieli wspotpracowaé fa-
chowcy, jak: technik projektujgcy catos$¢, mode-
larz, odlewnik, tokarz i $lusarz i ze konieczne
byto korzystanie z urzadzehn modelarni, odlewni
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i warsztatu mechanicznego. Zdajemy sobie juz
teraz sprawe, ze wykonanie pojedynczego stotka
przy dawnym sposobie byto nieproporcjonalnie
ucigzliwe i kosztowne w stosunku do jego war-

Rys, 1, Stotek o nastaw-

nej wysokosci, skonstruo-

wany wedlug dawnych
metod. Skala 1: 10.

Rys, 2, Nowoczesny sto-
tek o nastawnej wysoko-
éci, wykonany za pomoca
spawania, Skala 1: 10.

tosci i uzytecznosSci, to tez nie mogto by¢ mo-
wy o ekonomicznym produkowaniu tego zwy-
ktego przedmiotu przez maty warsztat $lusarski,
zatrudniajacy 2- 3 ludzi. Koszta przy omowio-
nym sposobie mozna byto skalkulowa¢ na moz-
liwym poziomie tylko przy produkcji masowej,

Rys. 4. Kotnierz taczacy
plyte z rurg przesuwang
Skala 1:8.

Rys. 3. Szczeg6t potaczenia
stopek z noga stotka.
Skala 1:2,

dlatego produkcja tego [rodzaju byta przywile-
jem wielkich firm, zwykle zagranicznych, zor-
ganizowanych na produkcje i zbyt w skali
Swiatowej.
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Obecnie, przy nowoczesnych metodach spa-
wania, najmniejszy nawet warsztat Slusarski, po-
siadajacy urzadzenie acetylenowe, moze takie
konstrukcje wykonywa¢ we wiasnym zakresie
szybko i tanio, produkujgc réwnie tatwo jeden
przedmiot jak i catg ich serie. Catos¢ (rys, 2)

Sruba zaciskowa, wykonana za pomoca spawania
z normalnej $ruby i nakretki. Skala 1:5.

Rys. 5,

wykona¢ moze jeden $rednio uzdolniony S$lusarz,
umiejacy spawaé, bez czyjejkolwiek pomocy
i postugujac sie prawie wytgcznie palnikiem.
Palnikiem do ciecia ucinamy kawaltki rur
0 grubosci scianek 2 mm i o wymiarach, po-
danych na rys. 2. Nastepnie przygotowujemy
z preta okragtego cztery kawatki po 300 mm

Rys. 6. Spawany stojak warsztatowy 0 nastawnej wyso-
kosci. Skala 1: 10.
dtug,, ktérych konce z jednej strony zaokrag-

lamy przez obtopienie krawedzi, W rurze grub-
szej, w odlegtosci 40 mm do konhca, wycinamy
otwor o S$rednicy wiekszej nieco od S$rednicy
sruby zaciskowej. Z blachy grubosci 3 mm wy-
cinamy krazek o $rednicy 150 mm (rys. 3).
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Rys, 7.

Wykonanie tapek

420
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Teraz, Kkiedy
mamy juz przygo-
towane wszyst-
kie czesci, przy-
stepujemy do
spojenia ich ze
sobg. A wiec
cztery prety wiag-
zemy drutem w
wiazke, wsuwa-
my wjedenz wy-
lotbw grubszej
rury na gtebo-
ko$¢ 30 mm, ob-
ciskamy staran-
nie wylot w ima-
dle naokoto pre-
tow i spawamy,
jak to zilustro-
wano na rys. 3.
Po wykonaniu
tego potgczenia,
w przeciwlegly
koniec tejze ru-
ry wciskamy $ci-
$le dopasowany
sworzen. Nawy-
ciety otworek na-
ktadamy zwykta,
ale wysoka na-
kretke i po sta-
rannym przyita-

paniu przypa-
przedtuzaczy. Rys. 8. Spawany koziot warsztatowy o zmiennej wamy ja haj-
wysokosci. pierw cienka

spawalniczy wykonany z rur spawanych. Skala 1: 10.

warstwa, a po
jej wystygnieciu—druga, grubsza. Sworznia nie na-
lezy wyjmowacé wczesniej, az po zupetnym osty-
ghieciu spoiny, bowiem ma on na celu przeciwdzia-
ta¢ powstaniu wewnagtrz rury garbu, ktoryby
maégt utrudniaé, lub zgota uniemozliwiaé przesu-
wanie czesci ruchomej stotka.

Wykonanie uchwytu dla $ruby zaciskowej
nie nastrecza — jak wida¢ z rys. 5 — zadnych
trudnosci. Teraz chwytamy miejsce zlgczenia

rury z pretami

w imadle i wy-

ginamy je, jak

obrazuje rys. 2.

Tak wiec wy-

konaliSmy obsa-

de i podstawe

stotka. Pozosta-

je tylko przypa-

wac kotnierz do

rury o mniejszej

Srednicy (rys. 4)

i przybi¢ lub

i przykreci¢ sie-

dzenie, ktore wy-
cinamy najlepiej
z klejonki gru-
bosci 15 do 20
mm, w ksztalcie
krazkaalbo kwa-
dratu z obcie-
tymi rogami.

LJ

600
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Wierzchnie krawedzie dobrze jest mocno $cigé

i zaokragli¢, zeby nie uciskaly siedzacego.
Wsuwamy wreszcie rure z siedzeniem w ob-

sade, jedng reka ustalamy odpowiednig wyso-

kos¢ w granicach od 465 do 750 mm, drugg
reka przykrecamy Srube zaciskowg i stotek
jest gotowy do uzytku.

Palnik acetylenowy—o0 czym wyzej juz byto
powiedziane—nietylko utatwia nam samo wyko-
nywanie, ale pozwala na szereg uproszczen bez
szkody dla uzytecznosci przedmiotu.

Mam tu na mysli budowe innych jeszcze
sprzetéw z rur spawanych. Na rys. 6 widzimy
stojak warsztatowy wysuwany, zbudowany w po-
dobny sposéb, jak opisany wyzej stotek. Na-
lezy jedynie pamietaé, aby tapki w taki sposob
przypawaé¢ do rurek, zeby po ich opuszczeniu

SPAWANIE | CIECIE METALI 73

nie wystawaty ponad wierzchnig linie dzwigarka
(rys. 7). Dla zmniejszenia wywrotnosci mozna
obcigzy¢ nozki stojaka przez przypawanie do
nich ciezkiego krazka zelaznego. Reszta szczegd-
tow wystarczajgco uwidoczniona na rysunku,
nie nasuwa zadnych watpliwosci.

Zaznaczy¢ warto, ze palnik acetylenowo-tle-
nowy daje jeszcze te dogodno$é¢, ze nie wymaga

z cien-
Srednicy.

Rys, 11.
kosciennych rur

Duza drabina spawana z zerdziami
stalowych o stopniowanej
Skala 1: 10.

zbyt starannego dopasowywania zigcz, poniewaz
mozna nim tatwo zapawac szczeliny réwne na-
wet 2—3-krotnej grubosci materiatu.

W ten spos6b zyskujemy réwniez na czasie
przez unikanie zmudnego pasowania koniecz-
nego np. przy nitowaniu, czy spawaniu elek-



74 SPAWANIE | CIECIE METALI Nr. 4 — 1937

trycznym. Mozna za tym rury przycina¢ odrecznie
palnikiem, znaczac uprzednio miejsce z6ttg kredka.

Bardzo przydatnym sprzetem jest koziot,
spawany z rur, ktéry ma te wyzszo$¢ nad zwy-
ktym koziem drewnianym, ze pozwala zmie-
nia¢c swa wysokos$¢ w zaleznosci od potrzeby.
Wedtug wymiaréw, podanych na rys. 8, wyso-
ko$¢ dolna wynosi 650 mm, gérna 1000, réznica
wysokosci 350. Wykonanie szczego6tdéw jest ta-
kie samo, jak w przyktadach poprzednich, przy
czym dla zwiekszenia nosnosci kozta mozna
uzy¢ rur masywniejszych, np. o grubosci $cia-
nek 3—4 mm.

Rys, 12, Wzmocniony szczebel

z dwuch sczepionych ze sobg ru-

stuzg one Kkilkakrotnie diuzej od drabin drewnia-
nych, nawet zaopatrzonych w zelazne okucia.

Drabiny mniejsze — do wysokos$ci 3 m —
mozna budowa¢ z zerdzi jednostajnych o S$re-
dnicy 40 mm (rys. 10). W drabinach wiekszych
zerdzie moga mie¢ $rednice stopniowanag dla
zmniejszenia ciezaru a zwiekszenia statecznosci
przez obnizenie punktu ciezkosci. Wierzchotki
drabin moga by¢ w ksztalcie poétkola (rys. 10);
dla otrzymania tadnego kolana nalezy przed
zginaniem rure wypetni¢ zupetnie suchym (pra-
zonym) piaskiem i mocno go ubi¢, nagrzewac
palnikiem odcinki réwne 2—3-krotnej S$rednicy
rury, okolice nagrzania intensywnie stu-
dzi¢ zimng wodg i stopniowo zgina¢ ma-
tymi katami. W pewnych wypadkach, np.
gdy drabiny zaczepia sie o wattransmisyj-
ny lub t.p., wskazane jest zaopatrzy¢ wierz-
chotki w przypawane haki z okragtych
pretéw (rys. 11). O ile drabiny majg by¢
opierane na poditodze drewnianej czy
ziemi, trzeba je uzbroi¢ w ostrogi, jak na
rys. 13, natomiast przy uzyciu ich na beto-
nie, czy posadzce, nalezy podstawy dra-
bin zaopatrzy¢ w pietki gumowe (rys. 14).

Dla zwiekszenia sztywnosci drabin
w kierunku poprzecznym mozna dac¢
pierwszy i ostatni szczebel—a w bardzo
wysokich—nawet kilka szczebli podwdj-
nych, z dwdch sczepionych ze sobg ru-
rek, jak to ilustruje rys. 12.

Juz z tych choéby kilku przytoczonych
przyktadow tatwo wywnioskowac, ze pal-
nik acetylenowo-tlenowy jest nietylko do-

rek. Rys 13. Ostroga dla drabin uzywanych na ziemi drew- : . . i
nianej podiodze. Rys. 14. Pietka gumowa dla drabin, przeznaczo- skonatym nar_zedZ'em Jﬁczema a,Ie ! l_'ml
nych na posadzke i beton. Skala 1: 2. Wersaln)_/_m i ekonomicznym S$rodkiem

produkcji.

Tak samo uzytecznym sprzetem jest w war-
sztacie rowniez i stét do spawania. Stét tego
rodzaju powinien by¢ wytrzymaly, lekki (aby
dat sie tatwo przenosi¢ i przesuwac) i co naj-
wazniejsze — wysoko$¢ jego powinna dac sie
tatwo regulowa¢, a to w celu umozliwienia spa-
wania w dogodnej pozycji przedmiotéw o du-
zej rozpietosci wymiaréw. Stét przedstawiony
na rys. 9 faczy w sobie wszystkie wspomniane
zalety, jest bowiem wytrzymaty, stosunkowo
lekki i moze zmienia¢ swag wysokos¢ od 600
do 1000 mm. Wykonanie poszczegélnych wez-
tow jest podobne do przyktadow wyzej omo-
wionych. Do czes$ci ruchomej stolu mozna ka-
watkami przypawac¢ rame z katownika (na blat
z cegiet) lub piyte zelazng. Dla tatwiejszego
przesuwania stolu nalezy do wylotu rur, sta-
nowigcych nogi, przypawaé¢ pietki z wypukitych
krazkow, wyklepanych z blachy.

Szczego6lnie celowe jest zastosowanie spawa-
nia acetylenowego przy budowie drabin z rur
cienkosciennych (grubos$é¢ s$cianek rur zelaznych
2—3 mm, stalowych—1,5-2 mm).

Drabiny takie wykazujg znaczng przewage
nad ciezkimi, chwiejnymi i niepewnymi drabi-
nami drewnianymi, bowiem sg lekkie w sto-
sunku do swej wysokiej wytrzymatosci i diugo-
trwatosci, a ponadto wyjatkowo sztywne, co przy
ich uzyciu daje poczucie pewnosci i bezpieczen-
stwa. Ich ekonomiczno$¢ réwniez nie ulega kwestii:

Equipementd’ateliers realise en tubes soudes au chalumeau.

Le chalumeau remplace avantageusement les nombreu-
ses machines-outils tres coiiteuses qui, avant 1l'introduction
de la soudure, etaient necessaires.

Avec les anciennes methodes de construction qui de-
mandaient de nombreux operateurs (modeleur. mouleur,
tourneur, serrurier, etc.) les prix ne pouvaient etre main-
tenus a un niveau acceptable qu'a condition d'une produc-
tion massive, par de grands etablissements.

Actuellement, un petit atelier de 2 ou 3 artisans peut
realiser les memes objets a un prix avantageux,

Pour illustier la revolution qu'a entrainee le chalu-
meau dans les methodes de construction, on decrit I'appli-
cation de la soudure dans la confection de divers objets
d’ateliers que, grace au chalumeau, on peut fabriquer
beaucoup plus vite et au prix le plus bas.

Aus Rohren mittels Schweissbrenner hergestelltes W erk-
stattengerat.

Der Schweissbrenner ist ein Werkzeug, welches in
vielen Fallen nicht nur teuere Hilfsmittel sondem auch
Maschinen, die vor der Einfiihrung des Schweissens in
die Produktion unentbehrlich waren, vertreten kann,

Bei der bisherigen Produktionsweise. bei welcher
Modelltischler, Giesser, Dreher, Schlosser usw. tatig sein
miissten, konnten viele Werkstiicke nur bei einer Massen-
herstellung mit Hilfe von grossen Einrichtungen verhalt-
nismassig billig ausgefiihrt werden Bei den heutigen
Mitteln konnen Arbeiten dieser Art mit 2 bis 3 Arbeitern
in Angriff genommcn werden.

Um die grosse Umwandlung, die der Schweissbrenner
in der Anfertigung ganz verschiedener Gegenstande hcr-
vorgerufen hat, deutlich zu schildern, beschreibt der Ver-
fasser einige Geriite, die mit Hilfe einer Atitogenanlage ent-
schieden einfacher, schneller und billigerals es die ehema-
ligen Einrichtungen gestattelcn, angefertigt werden konnen.



Nr. 4 — 1937

Inz. LEON DREHER, Lwow.
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669,016+669.1+669.14
1250 stéw+10 rys.

Wiadomosci podstawowe z dziedziny metalografii

zelaza i stali. }

Spawalnosé

Spawalno$¢ réznych gatunkéw zelaza tech-
nicznego zalezy w pierwszym rzedzie od zawar-
tosci wegla. Z praktyki wiadomo, ze zgrzewa-
nie w ogniu wzgl. gazem wodnym stali o za-
wartosci wegla do 0,2°/0 i krzemu 0,25°/0 nie
nastrecza specjalnych trudnosci. Udalo sie tez,
stosujgc daleko idace ostroznosci, zgrzewac
w ogniu stal o zawartosci 0,5°/0 wegla. Bez
trudnosci dajg sie tez zgrzewac elektrycznie (opo-
rowo) i stapia¢ w ptomieniu gazowym stale o za-
wartosci do 0,25°/0 C. Przy uzyciu specjal-
nego drutu mozna z powodzeniem spawa¢ ma-
terialy az do zawartosci 0,35% wegla, bez ujem-
nego wptywu na witasnosci mechaniczne spoiny.
Nowsze badania w tej dziedzinie taczenia me-
tali ustality, ze nie osiggnieto w tym Kkierunku
ostatecznej granicy. Stosujgc bowiem wysoko-
wartosciowe elektrody (z dodatkiem Cr-Ni) mozna
przesunag¢ granice spawalnosci do okoto 0,6% C.

Wzrastajaca zawarto$¢ wegla w stali wptywa
na porowato$¢ spoin, powoduje czesSciowe, a na-
wet catkowite zahartowanie stopiwa (t. j. ma-
teriatlu spoiny), wzgl. stref potozonych tuz obok
miejsca tgczonego i sprzyja powstawaniu rys.

Badania metalograficzne potaczen
spawanych

Badania metalograficzne pozwalajg nam na
stwierdzenie wielu btedéw popetnianych w cza-
sie taczenia metali. Wystarczy wyliczy¢ Kkilka
zasadniczych, jak zia regulacja ptomienia, prze-
grzanie, przepalenie, zastosowanie nieodpowie-
dniego spoiwa, niedostateczne stopienie spoiwa
z materiatem rodzimym i t. p.

Przejdziemy obecnie do opisu dziatania, jakie
moze wywierac¢ ptomien gazowy, wzgl. tuk elek-
tryczny, na budowe krystaliczng spoiny oraz na ma-
teriat taczony znajdujacy sie w najblizszym sg-
siedztwie spoiny.

Skutkiem dziatania gorgcego ptomienia, ktore
doprowadza do zupetnego przetopienia oba brze-
gi tgczonego przedmiotu wraz ze spoiwem, po-
tgczenie ma strukture materiatu lanego.

czenia. Budowa krystaliczna ztgcza jest zupet-
nie odmienna, ziarna wielokrotnie wieksze, o nie-
regularnej budowie. Poniewaz w miare wzrostu
ziarn zmniejsza sie wytrzymatosé, a zwieksza kru-
e--1r' yy st; ', <

<3fs *z ry

* \r

Typowa struktura blachy zwalcowanej z zelaza

Rys. 16.
miegkkiego. Pow. 200-kr.

chos$¢ materiatu, istniejg znaczne réznice w wia-
snosciach mechanicznych miedzy spoing a ma-
teriatem nieobjetym dziataniem plomienia. Ta

@) ile taczone czesci byly takze lane/to po- i m K

taczenie wykonane poprawnie nie zmieni jego
charakteru, rozni¢ sie tylko moze skladem che-
micznym i wielkos$cig ziarn.

Inaczej ma sie rzecz z zelazem, ktére prze-
szto przerébke mechaniczna (kucie, walcowanie
i t. p.). Zachowuje ono w miejscach, nie dotknie-
tych dziataniem ptomienia, budowe nie zmieniona,
za$ w miejscu ztgczenia przechodzi w stan ptyn-
ny, podobny temu, jaki miato w surowym bloku
przed mechaniczng przerébka. Na rys. 16 wi-
dzimy blache z zelaza miekkiego o typowej
drobnoziarnistej strukturze materialu walcowa-
nego, narys. 17— te sama blache w miejscu zia-

*) Dok. artykutu z Nr. 1i Nr. 3 r. b.

r f

Struktura blachy z rys. 16 w strefie przejsciowej

Rys. 17.
po spawaniu. Pow. 200-kr.

réznica w grubosci ziarn moze by¢ mniejsza lub
wieksza, zaleznie od materiatlu rodzimego, od
spoiwa, a co najwazniejsze — od sposobu wy-
konania potgczenia.
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Znaczny wptyw na gruboziarnisto$¢ potacze-
niawywiera nieumiejetna robota. W razie, gdy jest
ona zbyt powolna, materiat podlega przegrzaniu
i tworzy sie struktura wybitnie gruboziarnista.

Celem zwro6cenia uwagi czytelnika na to, jak
wielki wptyw na wiasnosci fizyczne spoiny wy-
wiera praca spawacza wykonywana umiejetnie
i ze zrozumieniem proceséw, jakie zachodzag
podczas uskutecznienia potgczenia, niech postuzy
przyktad zestawiony w tabeli, gdzie wy-
szczeg6lniono wyniki badan wytrzymatosciowych
uzyskanych przy badaniu prébek na rozrywa-
nie, wykonanych z samego spoiwa.

Dla poréwnania wynikéw, prdéby przepro-
wadzono z dwoma spawaczami przy uzyciu
drutu zwyktego niestopowego oraz drutu zawie-
rajgcego mangan i nikiel, do potgczen o wyz-
szej wytrzymatosci. Zaznaczy¢ przy tym nalezy,
ze przed wykonaniem probek z samego spoiwa
poddano spawaczy przepisanym przez normy
prébom, wykonywanym na kawatkach blach
spawanych, ktére wykazaty dla obu réwno-
rzedno$¢ w wynikach.

Z tabeli umieszczonej nizej widoczne jest,
. Granica sprezy-
Spawacz Rodzaj stosci Qr
druty kglmtrit
I drut zwyczajny 28,3
I 21,0
drut stopowy
jak inaczej przedstawia sie sprawa, gdy chodzi

0 probki uzyskane nie przez polgczenie dwbch
blach, lecz przez stopienie samego spoiwa.

Zeby unikna¢ btedu, jaki moznaby popetnié
przy okreslaniu ostatecznej przyczyny owych
réznic we wiasnosciach wytrzymatosciowych,
jakie nie trudno zauwazy¢, przyjrzawszy sie ta-
beli, wykonano caty szereg badan nad rozmie-
szczeniem i wielkosScig zanieczyszczen, zawarto-
Scig gazow i t p.

Przekonano sie w koncu, ze w obu wypad-
kach tylko réznica w strukturze odgrywata role.

Ryf. 18, Struktura proébki z samego stopiwa, wykonanej
przez spawacza Il. Pow. 200-kr.

Na rys. 18 widzimy obraz mikroskopowy

gorszej probki, wykonanej drutem stopowym,

przez spawacza Il. Wyglad struktury wskazuje

na material wybitnie przegrzany o charaktery-
stycznej budowie iglastej Widmannstattenals).

Rys. 19. Struktura prébki z samego stopiwa, wykonanej

przez spawacza |. Pow. 200-kr.

Budowa krystaliczna probki wykonanej przez

spawacza | wykazuje ziarna drobne i rdéwno-
mierne (rys. 19).
Znacznie wybitniej zaznaczyt sie wpiyw

struktury na wyniki préb na udarnos¢.

Granica wytrzy- Wydtuzenie A Przewezenie C

matosci Rr L= 8d
kglmm3 °/o
37,4 20,0 36.0
34,1 11,0 30.0

Przekonano sie tez, ze przy spawaniu elek-
trycznym réznice w budowie strukturalnej wy-
wotujg te same zmiany w wiasnosciach mecha-
nicznych.

Rys. 20, Obraz mikroskopowy miejsca nieprzetopionego

nalezycie. Pow. 200-kr.

13) Struktura Widmannstattena powstaje wskutek
b. powolnego stygniecia odlewu. W strukturze tej sku-
pienia ferrytu (a takze perlitu) sg utworami prostolinij-
nymi, roztozonymi w geometrycznych ksztattach pod roz-
maitymi katami wzgledem osi uktadu krystalicznego.
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Dos¢ czesto wada popetniang
w czasie wykonywania spoiny
jest nienalezyte przetopienie, t. j.
gdy stykajace sie powierzchnie
taczonych przedmiotéw nie sto-
pia sie i nie zlejg ze sobg. Takie
przedmioty sg tylko miejscami
ztgczone materiatem dodatkowym
i jak gdyby oblepione nim. Na
zdjeciu mikroskopowym (rys. 20)
widzimy wilasnie takie miegjsce,
w ktorym materiat dodatkowy
nie potaczyt sie z materiatem
spawanego przedmiotu i skutkiem

tego powstata jakby przerwa,
oddzielajgca spoine od mate-
riatlu blachy.

Précz objawu gruboziarnisto-
s§ci w samym miejscu zlgczenia
obserwowa¢ mozna na rys. 21
takze zwiekszenie ziarn w ma-

"oy >
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Rys. 21. Struktura przegrzanego ma-
teriatu obok spoiny. Pow. 200-kr.

teriale niestopionym, w sasiedz-
twie potgczenia, wywotane zbyt-
niem przegrzaniem go przez pto-
mien.

Drugim czynnikiem, ktory
obok ciepta wywiera wptyw na
jakos$¢ potaczenia, bedzie nie-
watpliwie wpltyw chemiczny ga-
z6w uzytych do wytworzenia
ptomienia topigacego. Uzywamy
do tego, jak wiadomo, przewaz-
nie acetylenu, ktéry mieszany
w palniku z tlenem daje odpo-
wiednio wysokg temperature po-
trzebng do stapiania.

Nieodpowiedni dobd6r stosun-
ku ilosciowego obu gazéw, wy-
nikajacy z nienalezytej regulacji
ptomienia, powoduje nadmiar
jednego z nich, a nadmiar ten,

>

*

Rys, 23.

Rys. 22. Struktura materialu naweglonego na przejsciu

od spoiny do blachy. Pow. 200-kr.

o ile jest znaczny, oddziatywa na strukture pota-
czenia w odmienny sposéb, gdy jest za wiele
acetylenu, w odmienny znow, gdy przewaza tlen.

Jezeli w nadmiarze znajduje sie acetylen,
to pod dziataniem wysokiej temperatury spala-
nia nastepuje jego dysocjacja i wydzielajacy sie
wolny wegiel taczy sie z roztopionym zelazem,
naweglajac materiat potgczenia. Rys. 22 wska-
zuje taki przykiad, przy czym zdjecie mikrosko-
powe wykonano na przejsciu od spoiny do bla-
chy; w tym wypadku widoczne jest tez wy-
bitne przegrzanie krysztatow.

Naweglenie zwieksza krucho$¢ spoiny, zmniej-
sza wytrzymatos¢ przedmiotu w miejscu zigcze-
nia i — o ile dziatajg sity — moze by¢ powo-
dem pekniecia i ztamania.

Skutki, jakie wywotuje nadmiar tlenu w pto-
mieniu, sg jeszcze bardziej niekorzystne. Pewien
nadmiar tlenu powoduje spalanie sie zelaza,
a tym samym podwyzszanie temperatury. Spowo-

Struktura materiatu zawierajacego zuzle w nadmiernej ilosci.

Pow. 200-kr.
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dowaé¢ to moze, przy jednakowej szybkosci spa-
wania, przegrzanie materiatu i jego gruboziar-
nistos$¢, précz tego nadmiar tlenu dziata na materiat
stopiony utleniajgco, tworzac zuzel, ktérego kro-
pelki mieszajg sie z ptynnym metalem i po za-
stygnieciu pozostajg w potgczeniu, czynigc je
stabszym i niejednolitym.

Rys. 24. Pory i pekniecia w spoinie zZle wykonanej.

Pow. 12-kr.

W dalszym ciggu, z powodu utleniania sie
wegla, krzemu i manganu, tworza sie gazy, wsku-
tek czego potaczenie, précz zuzlowatosSci jest
rébwnocze$nie porowate. Dziury i zuzel w po-
taczeniu ostabiajg znacznie material spoiny.
Na rys. 23 widzimy takg spoine wykonang pto-
mieniem o nadmiarze tlenu, ktéra oprécz zuzla
zawiera dziury.

W czasie spawania tukiem elektrycznym
elektrodg gotg, metal ptynny jest otoczony przez
gazy powietrza (azot, tlen), ktdére dostajg sie
réwniez do spoiny, tworzac banieczki w ma-
teriale. Wynikiem tego sg przerwy w materiale,

w formie

Rys. 25. Obraz struktury zawierajgcej azotki

nieregularnych igietek. Pow. 200-kr.

potaczone ze sobag niejednokrotnie drobnymi ry-
sami (rys. 24).
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Przerwy te sg szczegdlnie niepozadane przy
spawaniu zbiornikéw przeznaczonych na gazy

wzgl. ptyny, od ktérych wymagamy précz do-
statecznej wytrzymatosci takze odpowiedniej
szczelnosci.

Zjawisko przegrzania zachodzi takze przy
przecinaniu materiatow strumieniem tlenu. Gru-
boziarnistos¢ miejsca cietego zwykle nie jest
znaczna i siega dos$¢ ptytko, dlatego nie moze
mie¢ w praktyce wptywu ujemnego i utrudnia-
jacego stosowanie tego sposobu ciecia.

Zaznaczono poprzednio, ze materiat spawany
tukiem elektrycznym wykazuje zdolno$¢ do po-
chtaniania précz innych gazéw takze i azotu.

Azot z zelazem tworzy potgczenia chemiczne

Fe”N i FedN zwane azotkami, ktére wyste-
puja w postaci regularnych igietek widocznych
na rys. 25. Obserwowaé je mozna dopiero po

wyzarzeniu i odpowiednio wolnym ostudzeniu,
w przeciwnym bowiem razie znajdujg sie w roz-
tworze i sg niewidoczne nawet pod najsilniej-
szym powiekszeniem.

Azotki odznaczajg sie duza (wardoscig i sg
trudne do roztozenia nawet w wysokich tem-
peraturach. Wywotuja one, przy zwiekszonej
wytrzymatosci, znaczny spadek ciggliwosci (kru-
chosg).

Wystepujg one przewaznie w czasie spawa-
nia elektrodami nieotulonymi. Otulina tworzy
bowiem warstwe ochronna, utrudniajgc dostep
gazom, wytwarzanym w czasie spawania.

Nikiel, ktéry dodajemy celowo do ma-
teriatu elektrod, utrudnia tez prawie -catko-
wicie tworzenie sie azotkdw, oddziatywa przy
tym pomys$lnie na strukture, czynigc jg drobng
i prawie zupetnie nie odrézniajagcg sie od ma-
teriatlu spawanego. Azotki sg jedng z przyczyn,
dla ktorych spoiny, wykonanej elektroda nieotu-
long, nie nalezy poprawia¢ palnikiem.

W artykule tym, ktory objetoscig swag i tak
znacznie przekroczyt ramy nakreslone mu przez
Redakcje, starano sie wytozy¢ mozliwie jasno
i krotko te wszystkie wiadomosci z metalografii,
ktére sa potrzebne dla zrozumienia przemian,
jakie nastepuja w metalu na skutek procesu
spawania.

Bez znajomosci podstawowych form krysta-
licznych metalu i wykresoéw termicznych  dobor
odpowiednich spoiw do réznych rodzajow i ga-
tunkéw metali oraz ulepszanie metod spawania
bytoby zdane tylko na przypadek. Badania wy-
trzymatosciowe pozwalajg nam wprawdzie stwier-
dzi¢ wyniki otrzymane przy spawaniu, natomiast
odpowiedz, dlaczego otrzymano w jednym wy-
padku lepsze wyniki niz w innych — dajg nam
badania metalograficzne. Tym sposobem te ba-
dania stajag sie podstawowym czynnikiem po-
stepu w spawalnictwie, a o$wiecony spawacz,
k'éry pragnie uzupetnia¢ swe wiadomosci przez
studjowanie wynikéw badan naukowych, ogta-
szanych w literaturze fachowej, nie moze sie
juz dzisiaj obej$¢ bez znajomosci podstawowych
zasad metalografii.
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Proba na szczelnosS¢ przy pomocy oleju.

Szerokie zastosowanie olejéw mineralnych w techni-
ce i przemys$le wymaga odpowiednich, bardzo szczelnych
naczyn, jakimi musza by¢ np.: kadzie transformatoréw
olejowych, kubty wytgcznikéw olejowych, zbiorniki na
ptynne smary, rope naftowg, benzyne i t. p.

Niezwykta przenikliwosé¢ tych olejow, zwilaszcza
w stanie podgrzanym (normalna temperatura pracy duze-
go transformatora przy pelnym obcigzeniu wynosi Kilka-
dziesigt stopni), wymaga nie tylko starannego i umiejetnego
wykonania spoin, ale réwniez poddania gotowego naczy-
nia takim prébom, ktére datyby stuprocentowg pewnos$¢
co do ich szczelnosci, Jednocze$nie z tym préby powinny
by¢ tanie i dostgpne dla warsztatébw najmniej nawet wy-
posazonych.

Taka witasnie proba, dajgcag bardzo zadowalajgce wy-
niki, jest préba naftg przy uzyciu mleka kredowego, jako
Srodka pomocniczego.

Przed przystgpieniem do préby, miejsca spawane
i ich najblizsze okolice (je$li spawamy elektrycznie) na-
lezy dobrze oczys$ci¢ szczotkg. Przy acetylenowym spa-
waniu szczotkowanie nie jest konieczne.

Miejsca oczyszczone powlekamy dos¢ gestym mle-
kiem kredowym, ktére przygotowujemy w sposéb naste-

— ——=Strona
rwt/zona naftg

/7 W U

L--—-- Stronapobittonal

Rys. 1. Sposéb wykonywania préby przy spawaniu

acetylenowym.

rozrabiamy wodg w takiej
ktéra dobrze i jedno-
i utworzy po

pujacy: sproszkowang krede
iloSci, azeby otrzymac gesta ciecz,
stajnie pokryje nam spoiny i ich okolice

wyschnieciu  plame  zupeinie jednostajng, bez smug.
Mlekiem tym bielimy przedmiot od strony wyko-
------ strona pobielono
Strona nasycona
Rys. 2. Postepowanie przy spawaniu elektrycznym.

nanych spoin (w wypadku spawania jednostronnego), albo—
w zaleznos$ci od potrzeby — od strony dowolnej (rys. 1i 2),
po czym przedmiot pozostawiamy az do zupeinego wy-
schniecia.

Jezeli jednak zalezy nam na czasie, to mozna suszenie
przyspieszy¢ przez podgrzanie blachy od strony niepobie-
lonej benzynéwka lub duzym palnikiem acetylenowym;
miejsce pomalowane bedzie nam wtedy schnaé¢ na po-
czekaniu.

Po zupetnym wyschnieciu powierzchni powleczonej
kredg nalezy odwrotna strone blachy obficie nasyci¢ naf-
ta, dbajac o to, azeby mogta ona zapetni¢ wszystkie za-
glebienia i szpary spawanej czesci metalu.

Przy zlewaniu naftag np. duzej kadzi nalezy nasypac
pod nig warstwe piasku, ktéryby pochitongt nadmiar Scie-
kajacej nafty.
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620.1 : 621.791
500 stow 3 rys.

Po przesiaknieciu piasku naftag nalezy go usung¢ dla
unikniecia pozaru, mogacego powsta¢ od iskier pryskajg-
cych przy wykonywaniu poprawek,

Powyzszej probie poddawaé¢ mozna przedmioty za-
réowno po catkowitym wykonaniu roboty spawanej, jak
i po poszczegbélnych operacjach (rys. 3),

Jezeli spoina posiada wiekszg szczeline (dla oka je-
dnak niedostrzegalng) — wtedy nafta przesaczy si¢ na-

oznaczen/z neA/netrtn%_STronar

-pobielanot

wewnetrzna strona
jta&oeona nafta,

Rys. 3. Préba pojedynczej spoiny i spos6b oznaczania
miejsc wadliwych.
tychmiast i utworzy na pobielonej powierzchni ciemng
plame.

Nie nalezy zwlekaé¢ z oznaczeniem miejsc wadliwych,
gdyz w miare powiekszania sie plamy, miejsca te sa co-
raz mniej wyrazne.

Btad oznaczamy najlepiej czerwona kredka lub ostrym
narzedziem przez narysowanie dwuch przecinajacych sie
kresek, ktérych punkt przeciecia bedzie wyznaczat nam
doktadnie szczeline. Krzyzyk 6w mozna jeszcze otoczyé
linig kolistg dla zwiekszenia jego widocznosci (rys, 3).
Ma to znaczenie przy poprawkach wewnatrz zbiornikéw,
rur i t p.

Po oznaczeniu miejsc wykonanych wadliwie przyste-
pujemy do poprawek. W tym celu oczyszczamy jedno
z tych miejsc z kredy i spawamy, potem drugie, trzeciei t d.

Poprawki najlepiej wykonywa¢ elektrodg tego same-
go gatunku, ktérym wykonano spoing, ale o jeden stopien

cienszg. Np. jesli spoina zostata wykonana elektro-
dg 0 3,3 mm — to poprawke wykonujemy elektro-
dg 0 2,5 mm, stosujac prad mocniejszy niz ten, ktérego

normalnie uzywa sie dla tej elektrody.

Po kolejnym wykonaniu poprawek miejsca poprawio-
ne powlekamy powtérnie kreda, suszymy i znowu zwil-
zamy odwrotna strone nafta.

W takim stanie przedmiot pozostawiamy na czas
diuzszy, azeby nafta miata mozno$¢ przeniknaé nawet
przez mikroskopijne pory. przez ktére olej zawarty w na-
czyniu mogty sie z biegiem czasu przesgczy¢ na zewnatrz.

(0] ile po uptywie od kilku do kilkunastu godzin na

biatej powierzchni nie powstang zadne plamy, wynik proé-
by uwazamy za dodatni.

Préba powyzsza, chociaz jest w wykonaniu prosta
i tania, daje nam jednak zupeina pewnos$¢ szczelnosci
spoin nawet na goracy olej, co zostato juz niejednokrot-
nie sprawdzone w praktyce.

Florian Przybytek. Warszawa
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Z PRAKTYKI SPAWACZA

Naprawy silnikéw samochodowych.

Silnik samochodowy 6-cio cylindrowy wagi ok. 150 kg .

ulegt silnemu zuzyciu na skutek niewtasciwej konserwacji,
a mianowicie wszystkie gniazda zaworéw zostaty powaz-
nie wybite, a ponadto S$cianki gérne pomiedzy gniazdami

a otworami

cylindrowymi byly w 5 miejscach popekane.

Catkowita dtugos¢ peknie¢ wynosita ok. 100 mm, a grub,

$cianki 5 mm.

Naprawe wykonano palnikiem acetylenowym z pod-

grzewaniem

na ognisku. Wszystkie gniazda napawano

po kolei, idac od jednego konca bloku,
a po drodze spawano roéwniez peknigcia,
ktére ukosowano na V.

Naprawa ta udata sie doskonale; ro-
boty przygotowawcze zajelty 4 godz, czasu,
wliczajgc w to czas zuzyty na podgrzewa-
nie, na samo za$ spawanie zuzyto 3 godz.
Przy naprawie pracowato 2 ludzi (spawacz
i pomocnik). Zuzycie materialu byto na-
stepujgce; tlenu — 1 m3 karbidu 4 kg, pa-
teczek Zelko 5 mm 1,5 kg, proszku 5 dk,
wegla drzewnego — 25 kag.

Powyzej opisana robota nalezy do naj-
bardziej typowych; niejednokrotnie podob-
ne naprawy byty opisywane w n/czasopi-
Smie.

Ciekawszg robotg jest przedstawiony
na drugiej fotografii blok silnika 6-cio
cylindrowego, ktérego koszulka wodna zo-
stata rozsadzona przez mréz wzdtuz catego
bloku.

Na obwodzie tej Scianki o grub. 6 mm
zjawity sie 2 peknigcia diug. 500 mm;
w $rodku $cianka ta byta uwypuklona,
wobec tego wylamano jg do reszty, prze-

tamano na po6t, wyprostowa-
no, zukosowano brzegi naV,
nastepnie wpasowano $cianke
do cylindra i spojono, Aby
unikna¢ zwichrowania sie
$cianki, wykonano naprzéd
Srodkowa spoine i od tej spo-
iny spawano w prawo i w le-
wo, jak to wskazujg strzatki
na zdjeciu.

Robota ta zajeta 4 godz.
czasu 2 ludzi. Przy tym zu-
zyto; tlenu — 1,5 m*. Kkarbi-
du — 6 kg, pafeczek Zelko
4 mm — 15 kg, proszku do
zeliwa — 5 dk, wegla drzew-
nego — 20 Kkg.

(Z praktyki Warszt. Spaw.
f. Perun),
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Naprawa ram pras i nozyc.

2 stojaki wysokos$ci ok. 800 mm popekaty, jak widac
na zataczonym zdjeciu, wskutek przeciazenia,

Peknigcia zukosowano na X, zostawiajac w Srodku
nieco materialu niezukosowanego, azeby mozna byto ze-
stawi¢ doktadnie cze$ci spawane; po zestawieniu scze-
piono obie czesci spoing punktowa, wiozono oba stojaki
do ogniska i spojono je palnikiem. Po spojeniu przykryto
ognisko dzwonem z blachy, aby stygniecie odlewoéw od-
bywato sie powoli.

Przygotowanie wraz z podgrzaniem zajeto 2 godz.,
spawanie 4 godz. (2 ludzi), zuzyto: tlenu — 4 m3 karbi-
du 16 kg, pateczek Zelko 8 mm — 4 kg, proszku do ze-
liwa — 10 dk i wegla drzewnego — 20 kg. Grubos¢
Scianki wynosita 40 — 50 mm, o catkowitej dtugosci
spoin na jednym stojaku ok, 250 mm.

Przedstawiona na drugim zdjeciu prasa réwniez pekia
w catym przekroju na szer. 130 mm przy grub, $cianki 25 mm.

Poniewaz do’ naprawy prasa ta przy-
szta z peknigciami juz zukosowanymi,
wiozono jg do ogniska i po odpowiednim
zagrzaniu peknigcie spojono.

Na przygotowanie zuzyto 2 godz, na
spawanie 2 godz. (2 ludzi). Zuzyto: tlenu —

1.5 m3 karbidu — 6 kg, pateczek Zelko
8 mm — 2 kg, proszku do zeliwa — 3 dk,
wegla drzewnego 10 Kg.

Na trzecim zdjeciu pokazana jest na-

prawa nozyc do ciecia belek, szyn i t p..
wykonanych z odlewu stalowego o ciezarze
ok. 1500 kg. W tym wypadku pekniecia
obejmujg cze$¢ przekroju na diugosci
700 mm, przy tym grubos$¢ Scianki w miej-
scu pekniecia wynosi od 10 do 100 mm.
Pekniecie to powstato wskutek jamy osa-
dowej w grubszej czeSci rozszerzajacego sie
stopniowo przekroju; S$rednica tej jamy
wynosita ok. 80 mm.

Naprawe wykonano za pomoca spa-
wania tukowego, peknigcie zukosowano
palnikiem na V, po czym wykonano spo-
ine obustronna, stosujac elektrody Forflex
251 HC. Ukosowanie zajeto 1 godz. czasu
Zuzyto: tlenu — 1,5 m3, karbidu — 1,5 kg.

Na spawanie zuzyto 24 godziny, przy tym
zuzyto 20 kg elektrod Forflex 251HC 6 mm.
(Zpraktyki Warsztatéw Sp. Akc. Perun).
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Lutospawanie zbiornika
z blachy tombakowej.

Wiadomo, ze lutospawanie
stosuje sie z wielkim powodze-
niem do naprawy odlewéw ze-
liwnych. Natomiast mniej zna-
ne jest zastosowanie tej metody
do spawania metali niezelaznych,

jak miedzi, mosiadzéw, bronzéw.

Zdjecie obok przedstawia
bardzo ciekawag proébe lutospa-
wania blachy tombakowej za po-
mocg palnika acetylenowo-tle-
nowego, przy uzyciu drutu Bron-
zyt.

Tombak jest to stop miedzi,
tym roézniacy sie od mosiagdzu,
ze zawiera mniej cynku. Symbol
tombaku jest Cu Zn 15, zawiera

on 10— 16°/0cynku, reszta miedz.

Préba spawania zbiornika

z tombaku udata sie doskona-

Naprawa gtowicy silnika gazowego.

Przedstawiona na zatgczonym zdjeciu gtowica o wym. 700X600X600mm,
wagi ok. 600 kg popekata z powodu braku wody chiodzacej. Scianki
zewnetrzne grub. ok. 20 mm byly pekniete na diugosci ok. 600 mm, a po
stronie wewnetrznej byto osiem peknie¢ o diugosci tacznej okoto 800 mm.

Po wycieciu peknie¢ $cianki wewnetrznej na V. podgrzano cato$¢ na
ognisku i przystgpiono do spawania peknieé¢ wewnetrznych. Niektére z pek-
nie¢ byty niewidoczne, tak ze dopiero pod ptomieniem palnika mozna byto
je rozpoznaé i pospawaé¢. Po sprawdzeniu, ze nie ma juz zadnych peknieé
wewnatrz, spojono $cianki zewnetrzne.

Przygotowanie do spawania z podgrzaniem zajeto 4 godz. czasu, a spa-
wanie 6 godz. (2 ludzi).

Zuzyto: tlenu — 5 m\ karbidu — 20 kg, pateczek 2elko < 8 mm—
6 kg. proszku do zeliwa — 25 deka, wegla drzewnego — 50 kg. (Z praktyki
Warsztatéow Sp. Akc. Perun).
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le. W celu unikniecia odksztatcen,
spoine wykonywano odcinkami dtu-
gosci 150 mm; spawano blache obu-
stronnie  przyczym poszczegélne
odcinki spoiny wykonywano naprze-
mian, to z jednej, to z drugiej strony.

Robota zajeta 2,5 godz. czasu.
Zuzyto: 15 m3 — tlenu, 6 kg kar-
bidu, 1,5 kg Bronzytu oraz 14 dk
proszku ,Kapox*“. (Z praktyki War-
sztatow Sp. Akc. Perun).
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Polsko-Niemiecki Dzieh Spawania
w Warszawie.

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cigcia Metali w Pol-
sce, Stow. Inz, Mech. Polskich oraz Polski Zwigzek Inzy-
nieréw Budowlanych, wspélnie ze Zwigzkiem Niemiec-
kich Inzynieréw (V. D. L) urzadzaja w dniach 26 i 27
kwietnia b. r, w Warszawie konferencje p, t ,Dzien Spa-
wania", w celu omoéwienia aktualnych spraw — zwig-
zanych z normalizacja préb potaczen spawanych.

PROGRAM KONFERENCJI.
Poniedziatek 26.1V.1937 r.
Posiedzenie w Gmachu Politechniki

9,30 — Otwarcie obrad przez
J. M. Pana Rektora Po-
litechniki Warszawskiej

godz. 10 — Prof. Fiek, Berlin-

Dahlem: ,Prace w celu
ujednostajnienia proéb
potgczen spawanych w
Niemczech",

godz. 1045 — Prof, Bryta i inz.

Poniz, Warszawa,

sWarunki badania po-

taczen  spawanych w

Polsce".

Dyskusja.

godz,

Wycieczki,
godz. 14 — Zwiedzanie budowli spa-
wanych i warsztatéw
spawalniczych w Warszawie.

Odczyty w Gmachu Stow. Technikéw

godz, 18 — Prof. Dr. Schulz, Dortmund: ,Spawa-
nie stali St. 52 w Swietle najnowszych prac".
— Dy r. inz. Adrian, Berlin: ,Spawanie,

jako ochrona od rdzy”.

Wtorek 27.1V.1937 r.

Posiedzenie w Gmachu Politechniki.

godz, 10 — Dyr, Czternasty, Frankfurt n. O
,Spawanie stali stopowych w budowie
kottéw i zbiornikéw pod cis-
nieniem”.

godz. 1045 — Dyr. Tutacz i inz.

E lean dt Katowice: ,Przepi-

sy spawania kottéw w Polsce".

Dyskusja,

godz. 12 — Wspblne $niadanie uczestni-
kéw konferencji.

Wycieczki,

godz. 14.00 — Zwiedzanie warsztatéw i bu-

dowli spawanych.
Odczyt w Gmachu Stow. Tech-
nikow,
godz. 19 — Dyr. Kreissig, Uerdingen

n. R.: ,Puste profile stalowe
jako nowoczesny element kon-
strukcyjny".
Referaty i gtosy w dyskusji wygtaszane w
jezyku polskim beda ttomaczone na niemiec-

ki, a wygtaszane w jezyku niemieckim — na
jezyk polski.
Udziat w konferencji — bezptatny. Wszyscy cztonko-

wie wymienionych wyzej Stowarzyszen majg wstep wolny,

SPAWANIE | CIECIE METALI 83

ponadto zaproszenia mozna otrzymywaé¢ w Sekretariatach
wymienionych wyzej Stowarzyszen,

Jak wyzej podano, we wtorek o godz, 12 odbedzie
sie wspdlne $niadanie, na ktore beda zaproszeni goscie
niemieccy, Ze wzgledu na konieczno$¢ wcze$niejszego
ustalenia liczby os6b, ktére wezma udziat w $niadaniu
(koszt ok. 10 zt), uprasza si¢ o nadsytanie zgto-
szen do dn. 17 kwietnia p. a Stow, dla Rozwoju
Spaw. i Ciecia Metali, Zgoda 10 w Warszawie.

45-y kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 25 stycznia do 27 lutego r. b. prowa-
dzony byt przez Oddziat Katowicki Stowarzyszenia,
wspoélnie ze Slgskim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemysto-
wym, 45-ty kurs spawania i cigecia metali w Katowicach,

Kierownictwo Kursu spoczywato w rekach P. Dyr. Tuta-

cza. Uczestnicy kursu, w liczbie 89. podzieleni byli na
trzy grupy — jedng przedpotudniowg oraz dwie popo-
tudniowe.

Egzamin uczestnikéw kursu odbyt sie w dniach 2
i 3 marca r. b. W skiad Komisji Egzaminacyjnej wcho-
dzili pp.: Dyrektor Slgskiego Instytutu Rzemie$lniczo-
Przemystowego, inz. Zygmunt tabecki oraz Dyrektor Sto-
warzyszenia. inz. Piotr Tutacz. Kurs powyzszy, z wynikiem
dodatnim, ukonczyto 82 absolwentéw.

40 kurs spawania w Warszawie.

W dniu 23 marca r. b. zostat zakonczony 40 Kkurs
spawania w Warszawie. Z ogélnej liczby 36 uczestnikéw

kursu do egzaminu staneto 33 osoby, z ktérych 31 zdato
egzamin z wynikiem dodatnim.
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W skiad Komisji Egzaminacyjnej wchodzili pp.: zmontowano i spawano na pociggu, skladajacym sie
Z. Rudzki — Dyrektor Instytutu Przemystowo-Rzemies$lni- z 110 wozéw kolejowych, ktéry nastepnie zostat wprowa-
czego, inz. H. Jastrzebowski z f. ,Perun”. oraz dzony wewnatrz tunelu. The Welding Engineer,
inz. B. Szupp — Kierownik kursu. listopad 1936.

XIV kurs spawania we Lwowie.

Dnia 9 b. m. zakoniczony zostat XIV-ty kurs spawa-
nia i ciecia metali we Lwowie, prowadzony przez nasze
Stowarzyszenie, przy wspo6tudziale tamt, Instytutu Prze-
mystowego dla Matopolski Wschodniej. Kurs prowadzony
byt pod kierownictwem p. Wiodzimierza Ficka. Egzamin
konicowy, z wynikiem dodatnim, ztozyto 28 absolwentéw.
W sktad Komisji Egzaminacyjnej wchodzili pp.: inz. Sta-
nistaw Tatarczuch. Dyrektor Instytutu Przemystowego we
Lwowie oraz inz. Wiodzimierz Fick. Kkierownik kurséw
spawania we Lwowie.

Suwak spawalniczy.

Sp. Akc. ,Perun” wydata suwak spawalniczy do kal-
kulacji czasu i zuzycia materiatléw przy spawaniu acety-
lenowym, spawaniu elektryczno-tukowym i cigeciu tlenem.

W suwaku uwzgledniono rézne metody spawania ace-
tylenowego stali miekkiej, jak spawanie w lewo, w prawo,
w goére, na Scianie pionowej, nad gtowa, spawanie naroz-
nika i spawanie w pachwinie, dla r6znych grubosci blach.
Ponadto podano wzory na obliczanie kosztéw spawania
zeliwa, stali nierdzewnej, miedzi, mosigdzu, glinu, niklu,
melchioru, monelu i otowiu, w zaleznosci od grubosci
czesci tgczonych. Tabela dla spawania tukowego obejmuje
wszelkie dane do kalkulacji spawania elementéw o grub.
3—16 mm., a tabela dla ciecia tlenem uwzglednia ciecie
reczne blach grub. 5—75 mm. Kalkulacje spawania rur
podano dla $rednic od 1 do 10 cali.

Oryginalny ten suwak, bedacy jedynym tego rodzaju
wydawnictwem w $wiecie, nie jest sprzedawany; otrzy-
mujg go bezptatnie odbiorcy Sp. Akc. ,Perun” oraz oso-
by pracujgce naukowo-technicznie i w szkolnictwie tech-
nicznym, na zadanie skierowane p. a. firmy (Jasna 1,
Warszawa),

Pokazy filmowe Instytutu Spraw Spotecznych.

Niezaleznie od pokaz6éw, zapoznajgcych zaintereso-
wane sfery z dorobkiem na polu produkcji filméw
z dziedziny bezpieczenstwa pracy (,Uwaga!" ,Zwarcie”,
~W kopalni wegla”, ,Praca przy obrébce drewna”), Insty-
tut Spraw Spotecznych podjgt organizowanie seanséw
poswieconych wys$wietlaniu podobnego rodzaju filmoéw
zagranicznych- Na pokazie odbytym w dn. 13 marca w Kki-
nie .Europa" licznie zebrana publiczno$¢ miata moznos¢
obejrzenia 2 filméw niemieckich — jednego obrazujacego
problem piekna pracy i drugiego na temat racjonalnego
o$wietlenia warsztatow pracy. W zestawieniu z tymi
dwoma filmami, wykonanymi, jak mozna byto spodzie-
waé sie. doskonale — film polski ,Uwaga!" (rez. E. Ce-
kalski) wykazat, ze i nasza produkcja stoi na wysokim
poziomie zaréwno pod wzgledem ujecia tematu, jak i je-
go realizacji artystycznej. Zaznaczy¢ nalezy, ze filmy In-
stytutu Spraw Spotecznych byly demonstrowane zagrani-
cag — w Italii i w Anglii, gdzie zostaly zaszczytnie
wyro6znione (film ,W kopalni wegla” bedzie wyswietlany
w angielskich okregach gérniczych dla celéw dydaktycz-
nych). Instytut Spraw Spotecznych zapowiada nastgpny
pokaz, na ktérym beda demonstrowane filmy angielskie.

Przeglqd prasy

Spawane prowadnice spustow zapory wodnej Fort-
Peck. Ponad 100 szt. prowadnic tych wykonano za po-
mocg spawania z prostokgtnych pustych po$rodku odle-
wow stalowych. Kazda prowadnica sktada sie z 4 odcinkéw
tgczonych ze sobg w specjalnych przyrzadach po uprzed-
nim nagrzewaniu. The Welding Engineer, listo-
pad 1936,

Spawane szyny w tunelach. Szyny utozone w tune-
lach w Montana (St, Zjedn.) sa potaczone w odcinki
o diugosci 1200 m za pomocag spawania termitem. Szyny

Redaktor: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI Wydawca

Nowe rozporzadzenia w sprawie spawania acetyle-
nowego. W dn. 26 lutego 1936 r. wioskie Ministerstwo
komunikacji ogtosito dekret ustalajacy og6lne normy wy-
konania i stosowania spawania, a poza tym — ksigzeczki
pracy zawodowej dla spawaczy, posiadanie ktérych be-
dzie po uptywie jednego roku obowigzkowe. Przytacza
sie poszczegélne punkty dekretu, dotyczgce ksigzeczek
pracy. Saldatura Autogena e Taglio dei Me-
tali, listopad 1936.

Spawanie zeliwa kujnego. Autor bada te sprawe
specjalnie w dziedzinie tacznikéw rurowych, wykonywa-
nych z zeliwa kujnego. Azeby spawanie byto mozliwe,
zawartos¢ w zeliwie wegla nie powinna przekraczac
0,10 0,20°/0; warunek ten nie zawsze jest w tgcznikach
,Sius" dotrzymany. Der Autogen Schweisser,
pazdziernik 1936.

Spawanie acetylenowe w Szwajcarskich Warsztatach
Kolejowych. Obszerny artykut zawiera wyliczenia ro6z-
nych zastosowann w tych warsztatach palnika do ciecia
i do spawania: spawanie i napawanie czes$ci parowozoéw
i elektrowozéw; naprawa za pomocg spawania i ciecia
metalowych czesci wagon6éw osobowych, towarowych
i stuzbowych; spawanie i napawanie szyn i inne. Opisa-
ne i omowione sa réwniez przyktady praktyczne. Jour -
nal de la Soudure, paZzdziernik — listopad 1936.

Najnowsze zastosowanie metalizacji. Autor pokrdtce
opisuje zasady postepowania i nastepnie omawia Kkilka
typowych prac wykonanych za pomocg pistoletu do na-
tryskiwania; odnowienie mostu Lepine; natryskiwanie
aluminium i cynkiem celem zabezpieczenia metalowych
kadzi i wiezy oczyszczajgcych; przewody rurowe w zbior-
nikach do magazynowania ropy w zaktadach jednej z wiel-
kich firm naftowych we Francji; natryskiwanie cynkiem
catego systemu wentylacyjnego na statku ,Normandie”.
Le Soudeur-Coupeur, pazdziernik 1936.

Nowa metoda nagrzewania przed spawaniem. Meto-
de te stosuje sie przewaznie przy naprawach gtowic i cy-
lindréw silnikéw samochodowych. Nagrzewanie wykony-
wa sie za pomocg specjalnych palnikéw gazowych,
odpowiednio skierowanych, dzieki czemu unika si¢ cat-
kowitego nagrzewania w piecu, kosztownego i mogacego
spowodowacé¢ odksztatcenia i pekniecia. The Welding
Engineer, pazdziernik 1936.

Prace spawalnicze. W postaci krotkich wzmianek
czytamy o nastepujacych spawanych konstrukcjach: ruro-
ciggi. z ktérych jeden o diugosci 135 kim; liczne szalu-
py i pontony; todzie rybackie, pokryte powitoka z niklu,
dla przechowania ryb; wiezy ci$nien o $rednicy 30 m
i wysokosci 16 m; 2 kominy fabryczne o wysokosci 24 m;
podwozie pociggu motorowego o diugosci 270 m. wagony
ktérego sa wykonane ze stali nierdzewnej za pomoca
zgrzewania punktowego it. d. The Welding Engi-
neer, pazdziernik 1936.

Most na autostradzie w Niemczech. Most ten, znaj-
dujacy sie w stanie budowy w Hiidersdorf, w poblizu
Berlina, o szerokosci 22,6 m sktada sie z dwuch czeSci,
z ktorych jedna ma diugo$¢ 740 m, druga zas — 240 m.

Podaje sie niektére dane dotyczace wykonania spoin.
V. D. I, 3 pazdziernik 1936.
Nowe przepisy o spawanych kottach parowych.

Artykut podaje obfite dane co do przyczyn, ktére spowo-
dowaly opracowanie nowego projektu, rozpatrywanego
przez wiadze ministerialne. Omawia sie zasadnicze punk-
ty, ktore przewiduja miedzy innymi podwyzszenie spoét-
czynnikéw wytrzymatosci potgczen spawanych. Przepisy
ustalaja tez zakres uprawnienn specjalnego komitetu, do
zadan Kktérego nalezy kontrola prac spawalniczych przy
kottach. V. D. I, 3 pazdziernik 1936,
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| JL m- . LAlbum spawanych konstrukcji Gmachu P. K O.
jf M 1 w Warszawie" — to nie zwykta publikacja pa-
migtkowa — to podrecznik zawierajgcy szereg
ciekawych rozwigzan

najréznorodniejszych konsirukcji budowlanych

spawanych
oraz prace prof. Bryly, bogato ilustrowana o
projekiowaniu i obliczaniu konsirukcji

Aby uprzystepnic¢ ksztatcacej sie mtodziezy nabywanie lego
podrecznika, obnizyliSmy cene ze z 750 na 1zt 3—

Cena 3 zi. Slow. dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali,
Warszawa, Zgoda 10, lei. 5.60-47.

ZNI1ZK.I N A Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy plomienia acetylenowo-tle-
PODRECZN”(U nowego. Tom | Materjaty i Urzqdzenia 334 sk.
152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt. 25 gr.

SPAWANIA
Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
| CIECIA METALI ‘ cygmunt = .
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom Il
Technika Spawania. 273 sir. 163 rys.

Cena 2 zt. 25 gr.

1tom — 2.25

Tom Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-

2 tomy — 4. — . Vi casioser P
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
3 l,omy _ 5 50 175 rys. Cena 2 zt. 25 gr.
S. Brytla: Objasnienia do ,Przepisow projekto-
wania i wykonywania stal. konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie” (tqcznie z tekstem
STALE POPOLUDNIOWE Przepiséw) 53 stron, 29 rys. Cena 1 zt. 50 gr.
K U R SY SPAWAN I A Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych.

Czes$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,

1CIECIA METALI 111 tablic. Cena 20 zt.—

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zi. 50 gr.
Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
. . . | twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt.
Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac p. a.
Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwondéw kosciel-
nych zapomoc spawania Spaw. i C. M.
Warszawa, Grochow- Y P q sp (Se
ska 52 Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10 Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.

(fabryka Perun)
Cena 75 gr.

Katowice, Zamko- i i cieci i i
Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
wa 20 . . . i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.

cia Metali, Katowice, Zamkowa 20
(Huta Marta) . . . .
Lutospawanie — najnowsza metoda fqczenia metali

zapomocq plomienia acetylenowego (Spawanie
Lwow, Bourlarda 5 i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun” i Cigcie Metali Nr. 1 i 2, 1936).

(Instytut Przemystowy) Lwéw, Pelczyniska 32 Cena 1 zt. 50 gr.

Kierownictwo kurséw spawania

Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety-

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania lenowego, wraz z objasnieniami (Spaw.i C. M.
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. .Perun” Nr. 8 i 9, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdariska 34 Cena 2 zt. 50 gr.

Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach
Poznanskie Towarzystwo Kurséw technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).
Technicznych, Poznan, Bergera 5 Cena 2 zt.

WYDAWNICTWA

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

t6di,Zeromskiego 115 Lodzkie T Kursow Tech
odzkie Towarzystwo Kursow Tech- STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU

Panstwowa Szkota ] h Lods 7 Ki 115
Wi6kiennicza w todzi | CZnyem rodz, seromskiego SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE
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