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przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na igdanle.
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Inz. BOLESLAW SZUPP.

Polski Instytut

Sprawa przygotowania kadr spawalniczych,
tj. inzynierdéw i technikéw gruntownie obznajomio-
nych z teorig i technika spawania, jest dla pol-
skiego przemystu i techniki, a przede wszyst-
kim dla obronnosci kraju, sprawg wedtug nas
niezmiernie wazng, co staraliSmy sie udowodnié
w artykule p. t ,O koniecznosci tworzenia kadr
inzynieréw-specjalistbw w dziedzinie spawania"”
(Spawanie i Ciecie Metali Nr. 1-1937).

Cieszy nas bardzo, ze postulatami naszymi
zajeta sie nietylko prasa techniczna lecz nawet
prasa og6lna. Redakcja ,Polski Zbrojnej" np.
wzieta sprawe przez nas podniesiong pod uwage
i zamiescita w jednym z numeréw swego dzien-
nika obszerne streszczenie podanego wyzej ar-
tykutu. Réwniez w ,Polsce Zbrojnej", w nume-
rze z dnia 27 maja b.r., ukazat sie tresciwy ar-
tykut kpt. inz. J. Koziarskiego—znanego i cenio-
nego w sferach spawalniczych fachowca-,,O przy-
gotowaniu kadr spawalniczych", ktory daje te-
zom naszym szersze i bogatsze oswietlenie.

W artykule niniejszym chcielibySmy przed-
stawi¢ niektore zasadnicze wyjasnienia sprawy
nas interesujacej, a poza tym — omoéwi¢ pewne
postulaty artykutu p. kpt. J. Koziarskiego, z kto-

rymi nie we wszystkim zgadzamy sie. Czy-
nimy to tym chetniej, iz uwazamy, Zze sprawe
tak doniostej wagi lepiej jest troche ,przewat-

kowac¢" niz przemilcze¢ i omina¢ szczegoty nie-
wyrazne, mogace wywotaé¢ nieporozumienie.

P. kpt. J. Koziarski w artykule swoim wy-
raza zdanie, ze nie warto prowadzi¢ na naszych
wyzszych uczelniach technicznych kurséw spa-
wania w takich rozmiarach, jak to sie obecnie
praktykuje, motywujac to tym, iz w ten sposdb
tworzy sie tylko ztudzenia, ze co$ sie robi, pod-
czas gdy w rzeczywistosci powazniejszych wy-
nikow sie nie osiega.

Nieco dalej p. kpt. J. Koziarski wskazuje na
dwie drogi, ktéore mogityby wyprowadzi¢ nas
z impasu stworzonego przez brak inzynieréow-
spawalnikéw, sa to:

1. Stworzenie specjalnych katedr w naszych
wyzszych uczelniach technicznych.

2. Zorganizowanie w wiekszych os$rodkach
przemystowych i naukowych, jak w Warszawie,
Lwowie, Krakowie i Katowicach, powaznych
kilku miesiecznych kurséw spawania dla inzy-
nieréw i technikow.

Podzielajgc w zasadzie stusznos$¢ tych po-
gladow, wskaza¢ musimy powody, dla ktérych
uwazamy wprowadzenie kurséw w wyzszych
zaktadach naukowych, nawet w tak ograniczo-
nym zakresie jak obecnie, za konieczne stadium
przejsciowe.

Spawalniczy
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Musimy sobie uprzytomnié, ze do niedawna
jedyng klasyczng forma taczenia metali byto ni-
towanie, oparte na wieloletnich doswiadczeniach
i ustalonych sposobach obliczenia wytrzymatosci.
Wchodzgce w szersze uzycie spawanie nie roz-
porzadzato tak bogatg dokumentacja.

Dopiero w naszych oczach narastajg prace
badawcze i studia teoretyczne nad poszczegol-
nymi zagadnieniami w dziedzinie spawalnictwa,
ustalaja sie wzory wytrzymatosciowe, wspotczyn-
niki bezpieczenstwa, zasadnicze formy potgczen
spawanych, technika poszczeg6lnych sposobow
spawania, a nawet terminologia i znakowanie

W tych warunkach nie mozna zadaé¢, aby w
programach zaktadéw naukowych spawanie przo-
dowato albo wypierato formy nitowane, ogdlnie
przyjete, znane i oparte na teoretycznych pod-
stawach. Tym niemniej rozwigzania spawane sa
coraz czesSciej omawiane na wykladach i stoso-
wane w roznych projektach. Poznanie wiec przez
studentéw samych podstaw spawalnictwa, wy-
ktadanych na dotychczasowych kursach elemen-
tarnych, jest bezsprzecznie niezbedne, aby nie
byli zaskoczeni przez te nowe pojecia, z ktéry-
mi sie zapoznajg jakby mimochodem przy stu-
chaniu réznych kurséw specjalnych czy to bu-
downictwa lgdowego i morskiego, czy tez budo-
Wy maszyn.

Rzecz prosta, ze po przetrawieniu spawa-
nia przez teoretykéw wiedzy technichnej spawa-
nie moze zaja¢ miejsce réwne, a moze nawet
wyzsze od nitowania w samej nauce technologii,
lecz na to trzeba pewnego czasu izaczyna¢ na-
lezy od matego. Takim zaczgtkiem sg nieobowig-
zujgce popularne wyktady, obecnie prowadzone
dorywczo lub stale nanaszych wyzszych zakia-
dach naukowych. W jednym zgodzi¢ sie mozemy
z p. kpt. Koziarskim, ze wyktady te powinny
by¢ uzupetniane obowigzkowymi praktycznymi
zajeciami, gdyz spawanie wywiera bardzo duzy
wptyw na ksztattowanie konstrukcji, stwarza no-
we formy i linie, co sie tym wyraza, ze mowi-
my o duchu konstrukcji spawanej. Zrozumieé
tego ducha konstrukcji spawanej i wyzyskac¢ od-
rebnos¢ tej metody taczen metali mozna tylko
wtedy, gdy sie trzymato palnik w reku, gdy pro-
wadzito sie elektrode i widziato sie, jak nalezy
wykonywaé¢ wzorowe potlgczenia spawane i jakie
niebezpieczenstwo tkwi w niewtasciwym projek-
towaniu polgczen, a w szczego6lnosci—w nasla-
dowaniu konstrukcji nitowanej. Swiadomo$¢ tych
odrebnosci konstrukcyj spawanych, wynikajgcych
z samej techniki procesu spawania, moze by¢
osiggnieta tylko przez oswojenie sie z tg tech-
nikg. A wowczas tatwiejsze bedzie zrozumienie,
dlaczego przechodzi sie na konstrukcje spawa-
ne, i lepiej beda zrozumiane rézne przykiady
konstrukcyj spawanych, ktére na wyktadach spec-
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jalnych sg podawane oczywiscie bez wnikania
w samg technike spawalniczg.

Przy dzisiejszym przecigzeniu wszystkich wyz-
szych zakitadéw naukowych, trudno jest mysleé
0 utworzeniu specjalnej katedry spawania, za-
nim spawanie nie stanie sie rownie klasycznym
1 powszechnie znanym sposobem 1tgczenie me-
tali jak nitowanie.

Korzysci jakie ptyng z obowigzkowego kursu
spawania, chocby elementarnego, skionity nie-
ktéore z zaktadéw naukowych, jak np. Wyzsze
Szkoty Budowy Maszyn w Warszawie i w Po-
znaniu, do wprowadzenia kursu spawania i urzg-
dzenia pracowni spawalniczych, w ktérych shu-
chacze odbywajag praktyczne ¢éwiczenia. W in-
nych wyzszych zaktadach kursy te sg nie obo-
wigzujgce, a zorganizowane sg dorywczo, jak np.
w Politechnice Warszawskiej (przez Koto Studen-
tow Mechanikéw) i w Politechnice Lwowskiej
(co rok w przerwie semestralnej); tylko Aka-
demia Goérnicza w Krakowie ma wyktady spa-
wania wiaczone do programu, ale rowniez jako
nieobowigzkowe.

Jedynie Politechnika Gdanska wprowadzita
spawanie, jako normalny przedmiot wyktadow.

W tym stanie rzeczy musimy uwazac nieobo-
wigzkowe kursy spawania prowadzone w ogra-
niczonym zakresie jako faze przejsciowa, jako
tymczasowe zajecie pewnej pozycji w twier-
dzach nauki oficjalnej, a zycie samo pokaze,
czy ta inicjatywa i dobrowolne wysitki studen-
tow posiadajg dos¢ zywotnosci, aby przekonad
witadze wuczelni o niezbednos$ci zaprowadzenia
regularnych kurséw spawania. Byloby rzecza
nader interesujgca, aby rady Wydziatéw Mecha-
nicznych poszczegélnych Politechnik zastano-
wity sie nad mozliwoscia wprowadzenia tych
kurséw i co najwazniejsza—udzielenia im miej-
sca w planie zaje¢, juz i tak szczelnie wypet-
nionym.

P. kpt. Koziarski wyraza zdanie, ze mozna
wyksztatci¢ potrzebne zastepy inzynieréw spa-
walnikéw na wieczorowych kursach zorganizo-
wanych w Kkilku najwiekszych osrodkach tech-
nicznych i naukowych. Takie rozwigzanie moz-
liwe jest tylko dla juz ukonczonych inzynieréw,
pracujacych w danych os$rodkach, ktorzy stwier-
dzili w praktyce, ze im spawanie jest potrzebne,
i sg tak zainteresowani w nabyciu tych wiado-
mosci, ze sg gotowi pokry¢ dos¢ wysokie koszty
tych studiéw uzupetniajagcych. Stow, dla Roz-
woju Spawania i Ciecia Metali w Polsce urzg-
dza zreszta kursy tego typu w wiekszych osrod-
kach przemystowych polskich, jednakze witasnie
z powodu znacznych kosztéw i trudnosci w do-
borze prelegentow w kazdym z tych os$rodkéow
kursy te moze nie zawsze odpowiadajag wyma-
ganiom juz skonczonych inzynierdw.

Rozwigzaniem znacznie lepszym bytoby, przy
zachowaniu dotychczasowych kurséw elementar-
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nych, stworzy¢ przy jednym z wyzszych zakia-
déw, lub tez niezaleznie—Instytut Spawalniczy,
a przy nim — roczne kursy spawania. Wten-
czas dobor prelegentdw, urzadzenie laboratoridw
i pracowni mogtoby by¢ postawione na odpo-
wiednio wysokim poziomie i mozna bytoby two-
rzy¢ kadry w postaci wykwalifikowanych inzy-
nieréow-spawalnikoéw. Stworzenie zatem Polskiego
Instytutu Spawalniczego w Warszawie, aprzy nim
Wyzszych Kurséw Spawania, na wzor np. Insti-
tut de Soudure w Paryzu, bytoby jedynym roz-
wigzaniem tej sprawy w obecnym stanie rzeczy.
Instytut francuski powstat jednakze sumptem bo-
gatego przemystu spawalniczego we Francji; sto-
warzyszenia spawalnicze i pisma wydawane przez
organizmy spawalnicze w Paryzu skupiaja koto
siebie tysigce cztonkéw, podczas gdy nasze Sto-
warzyszenie liczy ich najwyzej na dziesiatki.
Realizacja zatem tak wielkiego zadania bez po-
mocy catego zainteresowanego przemystu i sfer
rzadowych jest nie do pomyslenia; najlepszy zas
dowdd, ze zainteresowanie takie winno istnie¢,
stanowi fakt, iz w jednej tylko z wigkszych wy-
twérni w Polsce w ciggu kilku ostatnich lat ilos¢
nitownikéw ze 100 spadta do 10, a ilos¢ spa-
waczy z 2-ch podniosta sie do 60.

Przy dzisiejszym stanie rzeczy wielki musi
by¢ wysitek inzynieréw i technikéw, aby spros-
ta¢ tego rodzaju przemianom, bez popetniania
nieuniknionych biedéw przy nastawieniu sie na
nowe metody wytworczosci.

Moze mysl, rzucona tu, zostanie podjeta przez
sfery naukowe i gospodarcze, a nasze Stowarzy-
szenie z checig wezmie udziat w realizacji Insty-
tutu Spawalniczego, ktory w rozwoju obronnosci
i przemystu naszego Panstwa odegratby bardzo
wazng role. Zaznaczy¢ przy tym trzeba, ze nie
nalezy liczy¢ od poczatku na setki absolwen-
téw; zadaniem Wyzszej Szkoly Spawania byto-
by ksztalcenie rocznie 20 do 30 specjalistow,
ktérzy przez ten rok studiéw posiedliby gruntow-
nie wszystkie metody spawania i nabyli wszelkie
wiadomosci naukowe i praktyczne w stopniu
wystarczajacym do dalszej samodzielnej pracy.

Za pocieszajacg do pewnego stopnia mozna
uzna¢ te okolicznosé, ze dotychczas ilo$¢ takich
instytutow w krajach nawet wiecej uprzemysto-
wionych od nas jest niewielka i ze za wzor
pod tym wzgledem nalezy uwaza¢ Institut de
Soudure w Paryzu, na ktérym studiujg wszyst-
kie narodowosci $wiata, tak ze na dwudziestu
kilku absolwentéw rocznie tej wyzszej szkoty
spawania udziat Francuzéw wynosi tylko ok. 50°Q
O ile nam zresztg wiadomo, zaden ze stuchaczy,
ktérzy ukonczyli ten Instytut, nie pozostal bez
zajecia: sg oni nader poszukiwani.

Sadzimy, ze iabsolwenci Polskiego Instytutu
Spawalniczego mieliby zapewnione pole dziatania
w przemysle polskim i oddaliby duze ustugi na-
szej technice i Panstwu.
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Inz. PIOTR TULACZ, Katowice.
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Aktualne zagadnienia w szkolnictwie spawalniczym ) |S2simig

Spawacz w prawodawstwie
przemystowym.

Czy spawacz jest rzemie$lnikiem
iczy spawanie moze by¢é zawodem?

Oto pytania, z jakimi nieraz spotykamy sie
w roznych okolicznosciach i ktére sg tak istot-
ne, ze trzeba daé¢ na nie jasna i S$cista odpo-
wiedz. Poszukajmy tej odpowiedzi w obowigzu-
jacym w Polsce prawie przemystowym.

Na str. 154 ,Prawo Przemystowell opraco-
wanego w roku 1934 przez radce Ministerstwa
Przemystu i Handlu, p. Slaskiego, znajdujemy na-
stepujgce wyjasnienie w tej sprawie:

.Elektryczne spawanie metali jest
jedng z positkowych czynno$ci w zakresie rzemio-
sta kowalskiego, kotlarskiego, S$lusarskiego i t. p.
O ileby za$ miato by¢ wykonywane jako odrebny
przemyst, to nalezatoby uwazaé¢ je jako przemyst
wolny, t. j. nie podpadajacy pod przepisy dziatu IX
rozp. Prez. Rz. o prawie przemystowym (M. P. H.
4/VIIl 1928 r. Nr. PA, 2297 do Urz. Wojew. w Kra-
kowie),

Przedsiebiorstwo spawania me-

tali przy pomocy aparatu do spawania metali,

Rys. 1,

tj. przy pomocy t. zw. autogenul), a nie sposobem
kowalskim, t.j. nie przez uderzanie miotem — jest
przemystem wolnym (M-stwo P. i H.dn. 15/X.1931 r.
Nr. PA. V. 1/6 SI. do Urzedu Wojew. w Tarno-
polu w sprawie A. 1.)”

Dowiadujemy sie, ze spawanie moze by¢ po-
sitkowg czynnoscig réznych rzemiost — jezeli
jednak wykonane jest jako odrebny przemyst,
jest przemystem wolnym,

*) Odczyt wygtoszony na Dorocznym Walnym Zgro-
madzeniu Stow. d. R. S. i C. M. w d. 9.1V. 1937 r.

') Pod spawaniem przy pomocy ,autogenu” nalezy
rozumieé¢ spawanie acetylenowe. (Przyp. Red.)

Laboratorium Stow. R. S. i C. M. w Katowicach.

Art, 1.

,Za przemyst w zrozumieniu niniejszego roz-
porzadzenia uwaza sie wszelkie zatrudnienie zarob-
kowe lub przedsiebiorstwo wykonywane samoistnie
i zawodowo, bez wzgledu na to, czy jest ono wy-
twarzajace, przetwarzajgce, handlowe i ustugowe”.

Prawa Przemystowego mowi:

Do istotnych znamion przemystu nalezy z a-
wodowo$¢ zatrudnienia zarobkowego. Ponie-
waz spawanie jest przemystem — jest tym sa-
mym zawodem; sg wiec i zawodowi spa-
wacze.

Poniewaz spawanie jest przemystem wol-
nym — nie podpada ani pod przepisy dziatu IX,
dotyczacego Rzemiosta, ani tez pod art. 8, do-
tyczagcego Kkoncesji. Spawanie wiec nie
jest rzemiostem,

Art. 3 Prawa Przemystowego postanawia:

.Prowadzenie przemystu jest wolne i dozwolo-
ne kazdemu, o ile rozporzadzenie niniejsze nie
przewiduje w tym wzgledzie wyjatkéw i ograni-
czen (t. j. dla Rzemiosta i koncesiji).

Poniewaz prawo w stosunku do spawania
ograniczen nie przewiduje — spawanie moze
by¢ wykonane zawodowo przez
kazdego bez zadnego ogra-
niczenia, gdyz jest wiasnie
przemystem wolnym.

Jakie z tego wyptywaja konse-
kwencje w praktycznym zyciu, naj-
lepiej zilustruje nam nastepujace
poréwnanie:

Dzisiaj prawie kazdy z nas fo-
tografuje i kazdy z nas zna sie na
fotografowaniu. Kazdy z nas wie
réwniez, ze autorytetem w tej dzie-
dzinie jest prof. Buthak, ktérego
prace zdobig najbardziej eksklu-
zywne wystawy zagraniczne.

Jednak wedtug Prawa Przemy-
stowego fotografowanie jest rze-
miostem i gdyby prof. Buthak chciat
otworzy¢ atelier  fotograficzne,
maogtby natrafi¢ na bardzo powazne
trudnosci, pochodzace stad, ze nie
mogtby sie wykazaé¢ odpowiednim
uzdolnieniem, gdyz za uzdolnienie
takie uznaje Prawo Przemyst, odby-
cie nauki u fotografa zawodowego.

Natomiast kazdy moze rozpocza¢ wykonywa-
nie spawania zawodowo, o ile zgtosi to wiadzy
przemystowej pierwszej instancji, i nie potrzebuje
wcale przedstawia¢ jakiego$ Swiadectwa uzdol-
nienia w tym zawodzie. Powyzsze dotyczy przed-
siebiorstw spawalniczych, ktére — jak widzimy

korzystaja z zupetnej swobody, jako prze-
myst wolny. Kto w przemysle tym zatrudniony
jest w charakterze pracownika, moze by¢
zaliczony do kategorii pracownika wykwalifiko-
wanego.

Powstaje teraz nastepne pytanie:

Jak sie moze wyszkoli¢ spawacz



Nr. 7 — 1937

zawodowy, azeby zosta¢ pracowni-
kiem wykwalifikowany m?

W mys$l Prawa Przemystowego moze sie on
szkoli¢ jako uczen przemystowy, ktéremu jednak
pryncypat, u ktérego sie szkolit, nie moze wy-
stawi¢ ,Swiadectwa ukonczenia nau-
ki", lecz tylko sSwiadectwo stwierdzajgce prze-
byty czas nauki, ktéry uwierzytelnia Urzad
Gminny (str. 138).

Art. 124 postanawia, ze:

..Minister Przemystu i Handlu wraz z Mini-
strem Opieki Spotecznej moze*) specjalnym roz-
porzadzeniem wprowadzi¢ egzaminy na wykwalifi-
kowanych pracownikéw oraz okreslony sposéb ich
odbywania. Egzaminy te zdawa¢ mo g g*) ucznio-
wie po przebyciu w przemys$le przepisanego czasu
nauki. Egzaminy te nie moga jednak mie¢ chara-
kteru obligatoryjnego i nie moga stanowi¢ warunku
rozpoczecia samoistnego wykonywania zawodu spa-
wacza".

Rys. 2. Maszyna wytrzymatos$ciowa.

Tyle méwia Przepisy Prawa Pzemystowego
w odniesieniu do spawaczy zgwodowych.

Z kolei nasuwatoby sie pytanie:

Czy stan rzeczy, jaki z przepiséw tych wy-
nika, jest dla rozwoju spawania korzystny, czy
tez nie?

Prawo Przemystowe przewiduje — jak wi-
dzimy — mozno$¢ unormowania wyszkole-
nia spawaczy zawodowych, analogicznie jak
istnieje mozno$¢ normalizacji wyrob6w przemy-
stowych; tego nam rzeczywiscie bar-
dzo potrzeba.

*) Podkreslenie autora.
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Natomiast prawo wyklucza skrepowanie tego
wyszkolenia sztywnymi przepisami, opartymi nie-
raz na bardzo chlubnej, ale réwniez bardzo

Rys. 3. Mikroskop metalograficzny.
skostniatej tradycji, przeczacej czesto istotnym
potrzebom zycia, jak to ma nieraz miejsce

w rzemioSle.

Mozemy wiec byé z obecnego stanu praw-
nego W odniesieniu do szkolnictwa spawalnicze-
go najzupeiniej zadowoleni.

Podstawowe szkolenie spawacza
zawodowego.
Z kolei powstaje dla nas pytanie: jak nale-

zatoby unormowaé¢ bieg wyszkolenia spawacza
zawodowego?

Rys. 4. Urzadzenie do badan metalograficznych.
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Wyszkolenie praktyczne w spawaniu ,ucznia
przemystowegoll samo nie wystarcza. Liczne
przykiady, jakie znamy w naszej dziatalnosci
kursowej, wskazujg na to, ze nawet kilkuletnia
praktyka nie daje gwarancji dobrego spawania.

Rys. 5.

Spawanie jest procesem napozoér jedynie pro-
stym, w rzeczywisto$ci jednak niemozliwym jest
dojs¢ przez najdtuzsza nawet praktyke do pra-
widtowego opanowania tego procesu, bez odpo-
wiednich wskazéwek. Dopiero potgczenie przy-
gotowania teoretycznego z racjonalnie utozonym
szeregiem metodycznych ¢wiczen na kursie oraz
kilkuletnia praktyka — moga uksztattowa¢ do-
brego spawacza.

Rys. 6. Spawalnia acetylenowa w Szkole Katowickej.

Bytoby$ to wywazaniem otwartych drzwi,
gdybym sie staral uzasadniaé potrzebe spe-
cja lnego szkolenia w spawaniu. Potrzeba ta-
ka jest zbyt oczywista, a dowodem, w jakim

stopniu ona sie dzi$ ujawnia, jest naptyw kandyda-

Sala wyktadowa szkoty w Katowicach.
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téow na nasze kursy spawania, ktory stale z roku
na rok wzrasta. W roku 1936 frekwencja na kur-
sach wzrosta o 25°/0 w poréwnaniu z rokiem
1935, ktéory dat najwyzszg ilos¢ uczestnikow
kurséw z lat ubiegtych.

Kursy nasze sg od szeregu
lat unormowane w ten sposoéb,
ze program ich jest jednakowy
dla catego obszaru Polski. Obec-
nie przeprowadzamy dalsze pra-
ce nad zunifikowaniem metod
szkolenia, oceny egzaminacyjnej
i t pp Wprowadzamy na kur-
sach nowy czynnik oceny osig-
gnietych przez ucznia wynikow,
t j. szybkos¢ spawania, ktora
tak wazng role odgrywa w kal-
kulacji kosztow.

W produkcji spawac¢ do-
brze to nie wszystko, trzeba
spawaé¢ rowniez szybko!
Stosujemy sie w tym wzgledzie
do dyrektyw Instytutu Spawania
w Paryzu, jakie przedstawit na
ostatnim Kongresie Spawania
w Londynie, dyrektor tegoz In-
stytutu, p. Granjon.

Jaki stopien przygo-
towania dajg nasze kur-
sy absolwentom? Ukoncze-
nie kurséw spawania dotychczas przez nas organi-
zowanych, tj. kursu dla poczatkujgcych, odpo-
wiada przygotowaniu uczestnika do stopnia po-
mocnika spawacza, a przy odbytej rocznej prakty-
ce w wykonywaniu samodzielnych prac spawal-
niczych — do stopnia spawacza praktykujgcego.
Kursy te, obejmujace wyszkolenie podstawowe
zaréwno teoretyczne jak i praktyczne w spa-
waniu acetylenowym i elektrycznym, powinien

ukonczy¢ kazdy, kto zamierza
poswieci¢ sie w przysztosci badz
to catkowicie zawodowi spawa-
cza lub tez wykonywaé¢ spawa-
nie jako obrébke pomocnicza,
przy gtownym swoim zawodzie
np. $lusarza, mechanika wzgl.
innego pracownika metalowego.

Spotykamy sie tu i O6wdzie
z zarzutem, ze absolwent kursu
nie jest dostatecznie wyszkolony
w spawaniu. Zarzut ten polega
na nieporozumieniu. Czyz mo-
zna wyszkoli¢c zawodowego
spawacza w kilku tygo-
dniach — jezeli wyszkolenie
w innych zawodach trwa Kil-
ka lat?

Na kursach naszych dajemy
podstawy réznych metod pracy.
Dla spawania, jako obrobki po-
mochniczej, wyszkolenie to wy-

starczca — jednak dla spawacza zawodowego

jest to stanowczo za malo.

Jakzez wiec ma sie odbywa¢ osta-
teczne wyszkolenie spawacza zawo-
dowego?
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Zagadnienie to istnieje nietylko dla Polski,
lecz réwniez na terenie miedzynarodowym. Pro-
pozycje szkolenia na kursach, podzielonych na
kilka stopniowych etapéw, natrafiaja na prak-
tyczne trudnosci zwigzane z kilkakrotnymi
przerwami w normalnym zatrudnieniu pracow-
nikow.

Praktycznym  rozwigzaniem
tego zagadnienia jest szkolenie
na wyzszych kursach spawania.

Kursy wyzsze.

Wyzsze kursy spawania mu-
szg by¢ prowadzone oddzielnie
dla spawania acetylenowego i lu-
kowego. Kursy te przeznaczone
sg dla spawaczy, ktdérzy ukon-
czyli kurs spawania i ciecia me-
tali dla poczatkujacych i prze-
szli co najmniej dwuletnia prak-
tyke przy samodzielnym wy-
konywaniu robét spawalniczych
w przemys$le. Ukonczenie wyz-
szego kursu spawania odpowiada
przygotowaniu uczestnika do
stopnia spawacza zawodo-
wego acetylenowego lub elek-
trycznego.

Caly szereg dziedzin zasto-
sowania spawania podlega reglamentacjom spe-
cjalnym. Dotyczg one miedzy in. spawania w bu-
downictwie, w kottach, zbiornikach i rurach pod
ci$nieniem.

Jest rzeczg zrozumiata, ze w tych dziedzi-
nach moga pracowac jedynie spawacze zawodo-
wi. Dlatego tez przy ukonczeniu kursu wyzsze-
go spawacz musi wykonac¢ z do-
brym wynikiem préby przepi-
sane dla tych dziedzin.

Dopiero przy  stworzeniu
pewnego zastepu tak wyszko-
lonych pracownikéw bedzie moz-
na z niego czerpa¢ w miare
potrzeby.

Dzi$ selekcja spawaczy dla
dziedzin podlegajgcych regla-
mentacji odbywa sie na zasadzie
przepisanych préb, przy ktorych
jednak uwzglednia sie tylko su-
maryczne wiasnosci mechanicz-
ne spoiny. Pomijajgc fakt, ze
préoby te, przy nieraz falszy-
wych zatozeniach dotyczacych
ich wykonania, moga dawaé¢ wy-
niki przypadkowe, to w kazdym
razie dla prac produkcyjnych
nie s§ one wystarczajace.
Chodzi tu bowiem nietylko o do-
bro¢ spoin, lecz i o ich koszt.

Witasnosci mechaniczne spoiny zaleze¢ bedag
gtdwnie od: 1) warunkdéw wykonania,
a wiec od doboru tworzyw, spoiwa, urzgdzenia
spawalniczego, jego regulacji, metody spawania,
potozenia spoiny i t p. 2) czynnika indy-
widualnego, wiasciwego dla kazdego spawa-
cza, ktory znow zalezy gtéwnie od:
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Rys.

[Rys. 8,

135

a) jego wrodzonej przydatnosci,

b) jego wyszkolenia.

Zazwyczaj w warsztatach lub przy pracach
w terenie, czy tez na budowie pracuje wieksza
ilos¢ spawaczy, ktérzy powinni przedstawiac
jak najmniejsze odchylenia pod wzgledem tego
czynnika indywidualnego, gdyz wtedy tylko mo-

7. Spawalnia tukowa w Szkole Katowickiej.

zemy liczy¢ sie z okresSlong pewnoscig spoiny,
jezeli jako pewnos$¢ okresSlimy jak najwezszy
rozsiew czy tez rozstrzat osiggnietych przez po-
szczegblnych spawaczy wartosci wytrzymatoscio-
wych spoin, wykonanych w analogicznych wa-
runkach.

Podobnie przedstawia sie rowniez tak wazna

Warsztat mechaniczny w Szkole Katowickiej.

dla przemystu kwestia kosztéw spawania.
Potrzebna jest wiec selekcja per-
sonelu i selekcja ta nie moze sie opiera¢ na
jednej probie spawacza, ktorej wynik — jak
zaznaczyliSmy — moze by¢ przypadkowy, z po-
wodu specjalnych warunkéw wykonania.
Selekcja ta odbywa sie droga naturalng, jak
w wielu innych dziedzinach. Przeprowadza ja
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najczesciej zycie samo. Nie jest to jednak spo-
s6b najkorzystniejszy ani dla przemystu, ani dla
spawaczy. Racjonalng selekcje spawaczy winno
sie przeprowadzi¢ przede wszystkim na kursach
spawania. Na nizszych kursach nie jest ona
nieodzowna o tyle, ze wyszkolenie to do-
tyczy spawania, jako czynnosci pomocniczej,
jednak materiat ludzki wyzszych kurséw spa-
wania winien by¢ staranie przebrany.

Mozna tu postuzy¢ sie, oprocz dtuzszej ob-
serwacji do jakiej ma sie sposobnos$¢ w ciggu
trwania kursu, specjalnymi badaniami psycho-
technicznymi.

Badania psychotechniczne spawaczy zainicjo-
watem w Polsce juz w roku 1929, przedstawia-
jac wyniki naszych prac na X-tym Miedzynaro-
dowym Kongresie Spawania w Ziirichu w roku
1930. Byty to pierwsze kroki wogole w Swiecie
w tej dziedzinie.

Obecnie badania takie od kilku lat przepro-
wadza Instytut Spawania w Paryzu, a praca p.
Bloch See, przedstawiona na ostatnim Miedzy-
narodowym Kongresie w Londynie, opiera sie
na tak bogatym materiale, iz mozna z materiatu
tego juz dzisiaj wybraé najwazniejsze testy,
nadajace sie dla przeprowadzenia selekcji spa-
waczy; moze ona tez tworzy¢ podstawy dla ra-
cjonalnego przeprowadzania poradnictwa
zawodowego mitodziezy robotniczej.

Kursy wyzsze, poza przeprowadzaniem ra-
cjonalnej selekcji, dadza rowniez dalsze zunifi-
kowanie metod i czasu wykonania pracy, co row-
niez zwiekszy pewnos$¢ potgczen spawanych
i przyczyni sie sie do wzrostu zaufania do spoi-
ny. Zaufanie to przej$¢ musi dalsze stopnie, az
stanie sie dla nas wszystkich tak na'uralnym,
ze — zamiast dzisiaj wydawanych w réznych
dziedzinach zakazéw i ograniczen spawania —
bedziemy sie poprostu stosowaé do zasad
techniki spawania. Warunkiem nieodtgcz-
nym tego musi by¢ réwniez wyszkolenie perso-
nelu kierowniczego. Sprawy te poruszyt nowo-
roczny artykut p.inz. B. Szuppa p. t. ,O koniecz-
noéci tworzenia kadr inzynieréw-specjalistow
w dziedzinie spawania".

Stowarzyszenie nasze przewiduje w tym celu
kursy spawania dla inzynieréw, technikéw, kon-
struktoréw i t. d.

Moznaby wreszcie zadaé¢ sobie pytanie:

Dlaczego Stowarzyszenie nasze dopiero teraz
przystepuje do organizowania wyzszych kurséw
spawania, jakc> tego ostatecznego etapu wyszko-
lenia w spawaniu zawodowym? Pochodzi to
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stad, ze zrealizowanie naszych zamierzen w tym
kierunku musiato byé poprzedzone przez stwo-
rzenie dla nich odpowiednich ram w postaci
nabycia odpowiednich urzadzen, wyszkolenia
personelu instruktorskiego i t. p.

Szkota i pracownia Stow. w Katowicach.

Na zakoniczenie pozwole sobie przedstawié
w kilku obrazach nasze urzgdzenia w Centrali
Stowarzyszenia w Katowicach. Sa one jeszcze
bardzo skromne — jest to bowiem dopiero dzie-
sigty rok naszej dziatalnosci — nie mniej odpo-
wiadajg w zupetnosci tym zadaniom, jakie w dzie-
dzinie szkolenia zawodowego nas czekaja.

Na rys. 1 widzimy Laboratorium Stowarzy-
szenia, rys. 2 przedstawia dokitadniej maszyne
wytrzymatosciowg. Jest to maszyna o trzech za-
kresach regulacji, t. j. 4, 12 i 40 ton, i nadaje sie
do préb na rozerwanie, giecie, zaginanie, $ci-
skanie oraz prob twardosci. Na rys. 3 widzimy
mikroskop metalografczny f-my Reichert, typu
szafkowego M. E. F. Rys. 4 przedstawia nam
urzadzenie do trawienia szlifow, wraz z odczyn-
nikami.

Rys. 5 przedstawia naszg sale wyktadows;
na rys. 6 widzimy cze$¢ warsztatu, przeznaczo-
ng dla spawania acetylenowo-tlenowego, a na
rys. 7 cze$¢ warsztatu, przeznaczong dla spa-
wania elektrycznego, ktére rozwija sie w Sto-
warzyszeniu coraz bardziej, dzieki utworzeniu
specjalnej  Sekcji Spawania Elektrycznego.
Wreszcie rys. 8 przedstawia widok na warsztat
$lusarski i mechanicznej obrébki probek spa-
wanych.

Problems actuels dans I'enseignement de la soudure.

Dans la premiere partie de son article, l'auteur dis-
cute le caractere juridigue du metier de soudeur en Po-
logne et passe en revue les differents cours reguliers de
soudure de I'Association pour le Developpement de la
Soudure et de I'Oxy-Coupage en Pologne.

Apres avoir souligne l'influence d'une selection des
eleves sur les resultats de l'instruction, l'auteur decrit
les installations de 1'ecole de soudure de 1 Association
a Katowice.

Aktuelle Problemen des Schweissunterrichtwesens.

Im ersten Teil seiner Ausfuhrung klart der Verfasser
die Frage iiber den gesetzlichen Stand der Schweisser in
Polen auf, im weiteren geht er zur Besprechung der Schweis-
serkurse iiber, die ais Anfanger - Kurse und hohere
Schweisskurse veranstaltet werden,

Nachdem die Selektion der Schweisschuler und derer
Einfluss auf den Erfolg des Schweissunterrichts bespro-
chen wird, bietet der Verfasser den Lesern einige Aufnah-
men dar, welche die Lehranstalt unseres Verein in Ka-
towice schildern,

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali przeprowadza
badania i ekspertyzy, udziela porad i opracowuje wszelkie zagadnienia

przemystowe z dziedziny spawalnictwa
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Napawanie acetylenowe narzedzi i czeSci maszyn

Cztowiek w swych postepach technicznych
nasladuje tylko nature. Czyz zeby nie pokryte
emalja mogtyby dtugo stuzyé cztowiekowi? Czyz
nie narzuca sie tu analogia, ze i zeby kopaczki
lub pity powinny by¢ pokrywane metalem znacz-
nie trwalszym, niz ten, z ktérego te przedmioty
zostaty wykonane? A to moze by¢ wykonane
jedynie za pomocg spawania.

Istnieje dziedzina, w ktérej napawanie meto-
dag acetylenowa rozwineto sie juz u nas z nad-
zwyczajnie dobrymi wynikami—tg dziedzing jest
napawanie szyn kolejowych, opisane wielokrot-
nie na tamach naszego czasopisma.

Wspaniate wyniki osiagniete przy konserwacji
nawierzchni kolejowych sa dowodem, Ze istniejg
wielkie mozliwosci wykorzystania tej metody
réwniez i w konserwacji maszyn i narzedzi.

Mozliwo$¢ utwardzania powierzchni narzedzi
i mechanizméw przez powlekanie ich za pomocg
napawania twardym metalem powinna spowodo-
wacé korzystne zmiany w samych metodach kon-
strukcji maszyn. Ubieganie sie konstruktoréw o
materiaty wartosciowe pod wzgledem swych
wiasnosci mechanicznych, a jednocze$nie wytrzy-
mate na zuzycie, jest dzi$ bezprzedmiotowe.

Rys. 1. Napawanie acetylenowe czopa o0si parowozowej
w jednym z wioskich Warsztatéw Kolejowych.

Przeciez logiczniej jest rozdzieli¢ te dwie
funkcje na dwa rdézne metale: stosowac¢ na ele-
menty konstrukcji metal najbardziej odpowiedni
ze wzgledu na sity przenoszone przez te ele-
menty, a trwato$¢ powierzchniowg na zuzycie i
korozje uzyskiwaé przez napawanie czesci tra-
cych materiatem wielokrotnie trwalszym od ma-
terialu konstrukcyjnego. Upraszcza to konstruk-
cje i daje rozwiagzania ekonomiczniejsze.

Metale do napawania.

Gdy wystarcza twardos$¢ ok. 300 Br., napa-
wanie acetylenowe stalg stopowg ,,Tor", wyrobu
krajowego daje znakomite wyniki. 5-letnie do-
Swiadczenia z tym materiatem na P. K. P. w za-
stosowaniu do napawania szyn wykazaly jego
wysokg odporno$¢ na Scieranie i uderzenia.
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23506st6w+20 rys.

Strukture strefy przejSciowej miedzy warstwag na-
pawang Torem, a stalg szynowg, widzimy na rys. 2.

Na powtoki bardziej odporne stosuje sig
stal o wysokiej zawartosci chromu propagowang

Rys. 2. Struktura strefy przejsciowej na potgczeniu war-
stwy napawanej drutem Tor ze stalg szynowa (0,5°0 C).
Powiekszenie 200-krotne.

przez Sp. Akc. Perun pod nazwg ,,Alchrom1, ktéra
po stopieniu wykazuje twardo$¢ 400 — 500 Br.
Potaczenie stali miekkiej z Alchromem przedsta-
wione jest na rys. 3.

Oba te metale taczg sie z metalami rodzi-
mymi zapomocag spawania, tworzac na potacze-
niu stop z metalem rodzimym.

Zupetnie odmienng grupe metali twardych
tworzg t. zw. Stellity, gdyz nie stapia sie ich
zimetalem podstawowym, lecz tylko natapia sie
warstwe Stellitu napowierzchnie przedmiotu pod-
grzanego ponizej punktu topliwosci, a potacze-
nie tej warstwy Stellitu z materiatem rodzimym
powstaje dzieki przyczepnos$ci, jak przy lutowa-
niu. Nie nastepuje wiec tu proces spawania, lecz
lutospawania, co wida¢ wyraznie na rys. 4.

Napawanie Stellitem jest szczeg6lniej szeroko
stosowane w St. Zjednoczonych i w Kanadzie.

Rys. 3, Zdjecia mikrograficzne warstwy napawanej dru-

tem Alchrom na stali miegkkie;j.
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Stellit jest stopem chromu, wolframu i ko-
baltu. Posiada on te cenng witasciwos¢, ze za-
chowuje swa twardos$¢ az do temperatury 1000°C.
Twardos¢ warstwy natozonej Stellitem waha sie
od C-40 do 54 Rockwella w zaleznos$ci od gatunku
Stellitu, t. j. od iloSci poszczegélnych skiadnikow
zawartych w tym stopie.

Rys. 4. Zdjecie mikrograficzne warstwy Stellitu napawa-
nej na stali miekkie;j.

Stellit znalazt liczne zastosowania w napa-
waniu maszyn stosowanych przy robotach pub-
licznych, a takze w maszynach kopalnianych
wszelkiego rodzaju, oraz w przemysle mecha-
nicznym do utwardzania narzedzi ze stali zwykiej.
Istniejg 3 gatunki Stellitu: Nr, 1, Nr. 12 i Nr. 6.

Stellit Nr. 1jest najtwardszy ze wszystkich
trzech gatunkéw i najbardziej wytrzymaty na
Scieranie. Twardo$¢ metalu po stopieniu wynosi
C-54 Rockwella, wytrzymato$¢ na rozerwanie
38kg/mm2 przy wydtuzeniu prawie réwnym 0. Pod
bardzo wielkim naciskiem lub silnymi uderze-
niami moze sie tuszczyé, jezeli jednak warstwa
natozona jest dobrze podparta, zadne trudnosci
nie zachodzg. Ten gatunek Stellitu powinien
by¢ uzywany do pokrywania powierzchni 'pod-
legajgcych bardzo silnemu Scieraniu”przy niezbyt
silnych uderzeniach.

Stellit Nr. 12
nie jest tak twardy,
jak gatunek Nr. 1i jest
nieco mniej odporny
na Scieranie. Jest
on jednak bardziej
wytrzymaty i nieco
ciggliwszy niz Stellit
Nr. 1, dlatego tez jest
odpowiedniejszy do
napawania wiekszych
powierzchni, przy kto-

Rys. 5. Zatapianie ziarn Hay- rych  nawet drOb_ne
stellitu w warstwie Stellitu, Wtoskowate peknie-
przy utwardzaniu s$widra do cia sg niepozadane.
wiercenia szyboéw naftowych. Twardo$¢ tego ga-

tunku Stellitu wynosi
C-48 Rockwella, a wytrzymatos$¢ na rozrywanie—

73 kg/mm2

Stellit Nr. 6 jest mniej twardy, lecz zna-
cznie kujniejszy i wytrzymalszy niz gatunek
Nr. 1 i Nr. 12. Wytrzymatosc gatunku

Nr. 6 jest wieksza, odporno$¢ na Scieranie nieco
stabsza, natomiast nie tuszczy sie on przy ude-
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rzeniach i dzieki temu jest odpowiedniejszy do
pokrywania powierzchni, podlegajacych uderze-
niom lub duzym, naciskom oraz nadaje sie w
tych wypadkach, gdy otrzymanie ostrej krawedzi
jest niezbedne, jak np. do matryc do wycinania,
ttoczenia, do gniazd zaworowych i t.p. Twardos¢
gatunku Nr. 6 wynosi C-40 Rockwella, awytrzy-
mato$¢ na rozrywanie—81 kg/mm2

Dobér odpowiedniego materiatlu podstawo-
wego jest rowniez bardzo wazny. Chociaz zwykita
stal weglowa nadaje sie dla wielu celéw na
cze$ci narazone na uderzenia i duze naciski, jak
np. matryce do wycinania, ttoczenia na gorgco

i na zimno, najlepsze wyniki otrzymuje sie na
stali chromo-niklowej o zawartosci: C :0,35 —
0,45% Mn :0,5—0,8°/,, Ni:1— 15°/, Cr:0,45—

0,75°/0. Stal ta jest bardzo wytrzymata na ude-
rzenia, szczegélnie po obrdbce termicznej prze-
widzianej dla tego gatunku”stali.

Rys. 6. Narzedzia z wytaniajgcymi sie zebami z twardych
ziarn Haystellitu, po zuzyciu sie metalu miedzy ziarnami.

Powtoke nalozong Stellitem mozna jeszcze
bardziej uodpornié¢ na Scieranie, zatapiajgc w niej
ziarna Haystellitu. Haystellit jest spieczo-
nym weglikiem wolframu o twardosci bliskiej dia-
mentu. Plytki Haystellitu o zaokrgglonych gérnych
krawedziach, utozone w pewnych odstepach w
warstwie Stellitu, tworza szereg punktéw nad-
zwyczaj odpornych na Scieranie (rys. 5). Ziarna te
sg, praktycznie méwigc, niezuzywalne, aw miare
jak metal wypeiniajacy odstepy miedzy tymi
ziarnami zuzywa sie, wylaniajg sie one z kra-
wedzi w ksztalcie zebow, zachowujac pierwotne
wymiary narzedzia bez zmiany, jak to przedsta-
wia rys. 6. Tym sposobem otwor wiercony np.
szybu naftowego podczas catego trwania pracy
narzedzia ma te samg S$rednice i péZzniejsze roz-
wiercanie na witasciwg miare jest zbyteczne.
Osigga sie tym sposobem duze oszczednos$ci na
kosztach i czasie wiercenia.
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Napawanie Torem i Alchromem.

Napawanie Torem ze wzgledu na mata ilosé
zawartego w nim wegla odbywa sie z takg samg
tatwoscia, jak napawanie stalg miekka.

Napawanie—po dokiadnym oczyszczeniu po-
wierzchni — nalezy wykonywa¢ paskami 2 —
3 cm szerokosci, przekuwajac kazdy odcinek
w temperaturze czerwonego zaru.

Operacje naktadania powierzchni za pomoca
Alchromu musi poprzedzi¢ doktadne oczyszcze-
nie szlifierkg lub pilnikiem czesci nakladanych.
Przedmiot powinien by¢ ustawiony w takiej po-
zycji, aby nakladanie mozna byto uskutecznié
w plaszczyznie poziomej. Nakladanie wykonywa
sie 2-ma lub kilkoma warstwami.

Przy naktadaniu pierwszej warstwy ptomien
palnika powinien by¢ uregulowany neutralnie;
przy nakfadaniu nastepnych warstw ptomien pal-
nika powinien by¢ z lekkim nadmiarem acety-
lenu. Pierwsze przejscie palnika po powierzchni
nakitadanej ma na celu roztopienie metalu rodzi-
mego i natozenie cienkiej warstwy Alchromu,
nie trzeba wiec przy tej operacji stosowac pto-
mienia naweglajacego, ktdry zmieniatby skiad
metalu rodzimego i zwiekszat jego zawartosé
wegla, dlatego tez stosuje sie plomien neutralny.
Nalezy unika¢ topienia metalu przedmiotu na
zbyt wielkiej gtebokosci.

W chwili nakfadania warstwy Alchromu two-
rzy sie na powierzchni cienka warstewka tlenku
chromu, ktéra pochodzi z czesciowego utlenia-
nia sie chromu zawartego w metalu. Ta bionka
tlenku otacza wokoto krople Alchromu topio-
nego. Nalezy nie dopusci¢ do uwiezienia tej
btonki pomiedzy metalem rodzimym i nakfada-
nym, poniewaz pasmo tlenku zmniejszytoby przy-
czepnos¢ warstwy natozonej do metalu rodzi-
mego i obnizytoby wytrzymato$¢ na granicy po-
taczenia obu metali; wieksze gniazda tlenkow
u podstawy warstwy natozonej mogtyby nawet
spowodowa¢ odklejanie sie warstwy natozonej.
Nalezy wiec koncem pateczki, zanurzonym w kga-
pieli, pociera¢ o powierzchnie metalu rodzimego.
Tym sposobem usuwa sie btonke tlenkdéw i zmu-
sza sie jg do splyniecia na powierzchnie metalu
naktadanego. Koniec pateczki powinien stale
pozostawa¢ wewnagtrz plomienia, aby unikng¢
utleniania sie metalu.

Przy nakfadaniu nastepnych warstw stoso-
wanie ptomienia neutralnego spowodowatoby
tworzenie sie duzej ilosci tlenkéw— tym wiek-
szej, ze przy tej operacji topi sie Alchrom w du-
zej ilosci, naklada sie bowiem juz nie cienkg
warstwe, jak przy pierwszej operacji, ale war-
stwe przynajmniej 3 mm grubosci. Aby unikngé
w ogoéle utleniania sie chromu, reguluje sie pto-
mien w ten sposéb, aby stozek przedstawiajacy
nadmiar acetylenu byt 2 razy diuzszy od jadra;
wiekszy nadmiar acetylenu obniza twardo$¢ po-
wioki.

Nalezy unika¢ ruchow poprzecznych palnika;
najwyzsza twardo$¢ osigga sie wtedy, gdy metal
naktadany jest waskimi paskami.

Bardzo dodatnig strong stosowania Alchromu
jest mozno$¢ przekuwania warstwy natozonej,
zanim metal zastygnie. Przekuwanie to polepsza
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wiasnosci mechaniczne metalu i podwyzsza jego
ciagliwos$¢. Poza tym przekuwanie umozliwia na-
danie warstwie naktadanej ksztattu pozgdanego,
co zmniejsza poOzniejsza obrdébke na szlifierce,
ewentualnie czyni te obrébke catkowicie zbedna.
Przekuwanie winno by¢ wykonywane w wy-
sokiej temperaturze, pomiedzy 600° a 1000°. Tych
granic temperatury nalezy S$cisle przestrzegag;
przekuwanie w temperaturze wyzszej niz 1000°
lub nizszej niz 600° pocigga za soba tworzenie
sie wewnetrznych peknie¢, niewidzialnych po-
czatkowo dla oka, ktére jednak z czasem po-
wodujg wykruszanie sie warstwy natozonej.
Warunki stygniecia przedmiotu natozonego
Alchromem maja wptyw decydujgcy na twardos¢
powtoki. Najwyzszg twardos¢ osiaga sie, gdy
przedmiot stygnie powoli; studzenie strumieniem
powietrza zmniejsza nieco twardos$¢, hartowanie
w oliwie powoduje juz wiekszg strate na twar-
dosci, a najwiekszgag—hartowanie w wodzie.

Napawanie Stellitem.

W celu nabycia wprawy najlepiej jest prze-
prowadza¢ d¢wiczenia napawania na ptytkach
stalowych 200 X 30 X 10 mm. Po uzyska-
Rys. 9.

Rys. 7, 8 i 9. Przygotowanie narzedzi i czesci maszyn

do napawania Stellitem (czynno$¢ 1). Linie przerywane
oznaczaja ksztalt warstwy napawanej po oszlifowaniu.

niu biegtosci w napawaniu prébek, nie trudno
juz bedzie doswiadczonemu spawaczowi wyko-
nywaé¢ bardziej ztozone roboty pod warunkiem,
ze bedzie on Scisle zachowywal wskazowki
nizej podane.
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Czynnos$¢ 1. Przygotowanie <czes$ci napawanych.
Nalezy dokladnie oczysci¢ powierzchnig,

ktéra ma by¢ napawana, za pomocag szlifierki
lub pilnika, az do zupetnego usuniecia wszelkich

Sladéw brudu, zendry, ttuszczu Ilub innych ob-
cych ciat. Ostre krawedzie nalezy zaokraglic.
Jezeli krawedz napawana podlega uderzeniu,

jak np. stempel do prasowania, ostrze nozyc
lub matryca, przedmiot napawany powinien by¢
odpowiednio obrobiony, jak wskazuje rys. 7.
Ksztalt ten zapewnia natozonej warstwie Stellitu
dobre oparcie i pozwala jej dobrze przenosi¢

Rys. 10. Podgrzewanie przedmiotéw palnikiem o ptomie-

niu neutralnym (czynno$¢n2)»

lub réwnolegte do wiegksze-
Stosunek sze-
by¢

uderzenia pionowe
go wymiaru warstwy natozonej.
rokosci do grubosci warstwy powinien
rowny 2—3 : 1

Rys. 12.

Jezeli warstwa napawana nie podlega silnym
uderzeniom, krawedz moze by¢ przygotowana
jak na rys. 8. W ten sposob np. przygotowuje
sie do napawania gniazda zaworow wylotowych
silnikow benzynowych.

W wypadku naktadania dtuzszych powierzch-
ni, jak np. na prowadnicach walcarek, przed-
miot powinien by¢ wyztobiony, przy tym pro-
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mien zaokraglenia ztobka powinien by¢ réwny
grubosci warstwy (rys. 9).

Jezeli przedmiot nie moze by¢ obrobiony
maszynowo, nalezy go opitowac recznie; w kaz-
dym wypadku nalezy dba¢ o absolutng czy-
sto$¢ powierzchni, ktéra ma by¢ napawana.

Czynnos$¢ 2.

Czesci Sredniej wielkosci powinny byé pod-
grzane bezposrednio palnikiem do temp. 450'1
przy czym ptomien palnika powinien by¢ Scisle
neutralny (rys. 10). W tej temperaturze stal na-

Podgrzewanie.

Rys. 11. Ruchy palnika podczas podgrzewania.

biera bardzo stabej barwy ciemno-czerwonej,
widocznej tylko bez okularéw, przy zastonie-
tych oknach. Strzatki na rys. 11 wskazujg ruch
palnika podczas ogrzewania.

Czesci wiekszych rozmiaréw muszg by¢ pod-

Regulacja ptomienia na $ciSle okreslony nadmiar acetylenu (czynnos$¢ 3).

grzane w odpowiednim ognisku. Podgrzanie nie
powinno w zadnym wypadku osiggng¢ tempe-
ratury krytycznej, a tym bardziej tak wysokiej
temperatury, aby metal pokrywal sie zendra.

Czynnos$¢ 3. Regulacja ptomienia.
Do dalszych czynnosci plomien powinien

zawiera¢ nadmiar acetylenu, przy tym powinno
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sie go uregulowac¢ w ten spos6b, aby stozek pto-
mienia, ktoéry powstaje wskutek nadmiaru ace-
tylenu, byt 3 razy diuzszy od wewnetrznego
jadra, jak to wskazuje rys. 12. Przy napawaniu
stellitem tylko tak ustawiony plomien powinien
by¢ uzywany.

do stanu ,pocenia

Rys.. 13. Doprowadzenie powierzchni

sie" (czynnos$é 4).

Plomien zawierajacy nadmiar acetylenu przy-

gotowuje odpowiednio powierzchnie stali, po-
wodujgc topienie sie na powierzchni nadzwy-
czaj cienkiej warstwy, co czyni powierzchnie
stali btyszczacg, jak powierzchnia wody; ten
stan nagrzania powierzchniowego, bedacy jak-
by stanem wstepnym do topienia sie stali
na powierzchni, nazywamy ,poceniem sie"
stali. Doprowadzenie powierzchni stali do
stanu ,pocenia sie“ jest absolutnie niezbedne,

aby warstwa napawana dobrze potgczyta sie
z metalem rodzimym. Laczenie sie Stellitu ze sta-
lg jest w istocie rzeczy lutospawaniem, a nie spa-
waniem, gdyz metal dodawany nie tworzy stopu
z metalem podstawowym, tylko lutuje do niego.
Aby lutowanie byto mocne, lut musi dobrze
.ZWilza¢" metal podstawowy, co sie poznaje po
tem, ze kropla stopionego lutu rozlewa sie ptasko
po powierzchni.

STOZEK NADMIARU ACETYLENU

powierzchnia

ZEWNETRZNA CZESC PKkOMIEHIA

Rys. 14.

Jezeli ptomien nie jest odpowiednio uregu-
lowany i nie ma nadmiaru acetylenu, woéwczas
to ,zwilzanie" nie nastepuje, metal nakladany

.pocenia SIit"

Schematyczny obraz rys. 13.
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nie rozlewa sie réwno po powierzchni i war-

stwa napawana staje sie porowata.

Doprowadzenie powierzchni do stanu
.,pocenia sie".

Czynnos$¢ 4.

Palnik nalezy trzymaé w ten sposob, aby
ptomien byt skierowany pod kagtem 30°—60° do
powierzchni napawanej (rys. 13 i 14). Jadro
ptomienia powinno by¢ odlegte o ok. 3 mm od
powierzchni. Nalezy trzymac¢ palnik w tej po-
zycji az do chwili, gdy metal pod ptomieniem
zacznie blyszczeé, co wskazuje, ze w nadzwy-
czaj cienkiej warstwie zaczyna wystepowac to-
pienie, czyli, Zze stal ,poci sie“. Pocenie sie
stali nastepuje na przestrzeni objetej stozkiem
nadmiaru acetylenu (rys. 14). Wielkos¢ powierzch-
ni pocenia si¢ stali zalezy od wielkosci palnika; dla
palnika o S$redniej wielkosci ta powierzchnia
rozcigga sie na odlegto$¢ 6 mm naokoto stozka
nadmiaru acetylenu. W tym stanie powierzchnia
jest gotowa do przyjecia stellitu.

Czynnos$¢ 5. Poczgtek napawania.

Nalezy cofng¢ ptomien o tyle, aby koniec
pateczki Stellitu moégt sie dostaé miedzy jadro
ptomienia i przedmiot (rys. 15). Nastepnie na-
lezy koniec pateczki przysunaé¢ do ptomienia tak,

Rys. 15. Poczatek napawania (czynno$¢ 5).
aby koniec jadra akurat do-
tykat pateczki, ktéra z drugiej
strony powinna lekko dotykaé
powierzchni naktadanej. W tym
momencie nastepuje topienie sie
pateczki i ptynny metal rozlewa
sie na powierzchni ,spoconejii
Jezeli krople metalu pienig sie
lub gotujg, albo nie rozlewaja
sie réwno, jest to oznaka, ze stal
jest za zimna i powinna by¢ do-
prowadzona na nowo do tem-
peratury pocenia sie, jak to
byto wyzej wyjasnione.
Czynnos$¢é 6. Uktadanie warstwy Stellitu.
Nalezy rozprowadzi¢ stopiony metal po po-
wierzchni pocacej sie, wyjmujac pateczke z pto-
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mienia i kierujgc ptomiert na ptynny metal. Na- warstwe pozadanej grubosci, topiac odpo-

stepnie wprowadzamy znowu pateczke do plo- wiednig ilos¢ metalu; jest to Kkorzystniejsze
niz powtdérne napawanie nastepnej warstwy.
Podczas napawania mozna powraca¢ plomie-
niem do juz natlozonych miejsc, tuz obok Kka-
pieli, w celu stopienia np. wystajgcego wzgoérka
i wyrownania powierzchni, co jest niezbedne
gdy czes¢ napawana podlega obrobce. Te na-
wroty jednak powinny by¢ wykonywane bardzo
szybko, aby przez ten czas prog kapieli nie magt
skrzepnag.

Kagpiel metalu powinna rozszerza¢ sie w kie-
ruku napawania na skutek ,zwilzania" przez
ptynny metal powierzchni, doprowadzonej do
stanu pocenia sie u progu kapieli. To posuwa-
nie sie kapieli powinno sie odbywac¢ jedynie pod-
muchem plomienia, a nie za pomocg pateczki.
Zazwyczaj posuw odbywa sie w kierunku
rekiwtrzymajacej pateczke, t. j. napawanie od-
bywa sie w lewo (wprzoéd). Jezeli jednak stal
tatwo zendruje, jak réwniez na bardzo cienkich
przedmiotach, metoda w prawo (w tyl) moze
by¢ ~dogodniejsza (rys. 18). Przy tej metodzie
posuw odbywa sie w kierunku reki trzymajag-
cej palnik. Bieglty spawacz majgcy nieco prak-
tyki w tych robotach nie ma trudnosci w wy-
borze odpowiedniej metody.

Rys. 16. Naktadanie warstwy Stellitu (czynnos$¢ 6). Zanieczyszczenia zendrg lub pecherzyki,
pojawiajace sie w glebi kagpieli powinny by¢

mienia i topimy nastgepng porcje metalu w ilo- wydobyte na wierzch za pomoca ptomienia pal-
sci zadanej. nika. Przy odpowiednim podgrzaniu tlen-
ki jako 1zejsze od me-

talu wyptywajag do go-

ry, rowniez pecherzy-

ki gazéow wydostajag

STOZEK NADMIARU ACETYLENU sie na powierzchnie.

Jezeli pomimo staran
tuska tlenku nie mo-
JADRO PLYNNEGO STELLITU ze sie wydosta¢ na
wierzch, nalezy ja

poruszy¢ pateczka.

W bardzo trudnych

wypadkach moze by¢

konieczne zastosowa-

nie topnika; dobry pro-

Rys, 17,”~]Schematyczny obraz rys. 16. szek do zeliwa w tym

wypadku wystarcza.

ZEWNETRZNA CZZSC. PLOMIENIA

Teraz nalezy skierowaé¢ plomien
w ten sposdb, aby cze$¢ jego otaczata
krawedz kapieli, utrzymujac jg w stanie
ptynnym, a cze$¢ bytla skierowana na
powierzchnie tuz przed kapielg; gdy
nowy odcinek powierzchni o0sigg-
nie temperature pocenia sie, piyn-
na warstwa metalu rozszerzy sie sa-
ma na powierzchnie spocong. W tym
momencie trzeba doprowadzi¢ szyb-
ko pateczke pod ptomien, przytknaé
ja do kapieli i stopi¢ pewng ilosé
nowego metalu, ktéry powinien do-
brze sie potaczy¢ z istniejaca kapielg

(rys. 16 i 17). Rys. 18. Napawanie metodg ,w prawo” na blachach
Nalezy powyzsze czynnosSci po- tatwo zendrujacych lub na bardzo cienkich przedmiotach.

wtarza¢ starannie, postepujac na-

przéd, az do chwili, gdy cata powierzchnia czynnosé¢ 7. Studzenie przedmiotu po napawaniu.

zostanie pokryta warstwg Stellitu. Przy odpo- Po nalozeniu warstwy odpowiednich wymia-

wiedniej praktyce mozna otrzymac¢ odrazu réw nalezy zesunaé palnik z kapieli metalu
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ruchem powolnym, aby unikngé¢ utworzenia sie Zestawienie.
pecherzy i peknie¢ (rys. 19). Jezeli pokazag sie
rysy, nalezy roztopi¢ ponownie miejsca pekniete,
usuna¢ tlenki za pomoca pateczki i doda¢ nieco
ptynnego metalu z pateczki. Jezeli w dalszym
ciggu pokazujg sie pecherze, trzeba wyszlifowaé
warstwe w tym miejscu na catej giebokosci, az
do ukazania sie metalu podstawowego, podgrzac
stopniowo powierzchnie metalu i wypetni¢ do-
datkowo to miejsce Stellitem.

Ponizej podajemy jeszcze raz najwazniejsze
szczegoty postepowania przy napawaniu Stelli-
tem, ktore spawacz powinien doskonale sobie

Po skonczeniu napawania nalezy natych-
miast wtozy¢ cze$¢ napawang do skrzynki z mikag
sproszkowang, popiotem lub podobnym materia-
tem izolujacym, aby przedmiot moégt stygnaé¢ po-
woli. W niektéorych wypadkach powolne sty-
gniecie jest absolutnie niezbedne, aby otrzymact
warstwe wolng od peknie¢ i wewnetrznych
naprezen.

Czesci, ktore wykazujg sktonnos¢ do peka-
nia, jak np. gniazda lub zawory grzybkowe
o duzej Srednicy, tuleje itp. powinny by¢é umie-
szczone bezposrednio po napawaniu w piecu,
podgrzane powoli do temperatury czerwonego
zaru (ok. 620°), a nastepnie pozostawione w tym
piecu do zupeinego ostygniecia. Nigdy nie na-
lezy chtodzi¢ czesci napawanych przez zanurza-
nie w wodzie.

Czynnos$¢ 8. Obrébka warstwy natozonej.

Po zupetnym ostygnieciu przedmiotu napa- ) ) ) )
wanego moze by¢ niezbedna obrébka na do- Rys. 19. Odejmowanie palnika od przedmiotu.
ktadny wymiar w celu otrzymania gtadkiej po-
wierzchni. Obrébke mozna wykonaé recznie lub  przyswoi¢, zanim przystapi do ¢wiczen napa-
na szlifierce. Szybkos¢ obwodowa tarczy powin- wania.
na sie zawiera¢ pomiedzy 900— 1400 m/min.

Zbyt wielka szybko$¢ jest niepozadana.

R&ézne wskazowki dotyczqce stellitowania.

Wielkos¢ palnika.

Do przecietnych prac najodpowiedniejszym
palnikiem jest palnik o wydajnosci ok. 600 litrow
acetylenu na godz., przy napawaniu mniejszych
czesci nalezy stosowac stabsze koncowki, a do
grubszych — silniejsze. Po krotkiej praktyce
spawacz bez trudu potrafi dobra¢ odpowiednig
koncéwke do przedmiotu, zasadniczo jednak
nalezy uzywac stabszych koncéwek. Lepiej jest
bowiem pracowaé¢ wolniej, lecz starannie, bez
przegrzewania stali, niz uzywa¢ za mocnych
koncéwek i wusitujgc osiggnagé¢ bardzo wielkie
szybkosci otrzymywac¢ powtoki porowate.

Grubo$¢ pateczki.

Do pokrywania Stellitem niewielkich po-
wierzchni trzeba stosowac pateczki od 3 do 5 mm
srednicy. Jezeli sie nie posiada tak cienkich
drutéw, mozna je otrzymac¢ z pateczek Srednicy
8—9 mm, przetapiajac je w plomieniu z nad-
miarem acetylenu na sznureczek zadanej Sred-
nicy, ukiadany na zimnej ptycie weglowej, gra-
fitowej, lub zelaznej. Przesuwajgc koniec pate-
czki po ptycie z réwnomierng szybkoscia, topi
sie jej koniec jednocze$nie w piomieniu i for-
muje sie na plycie precik o mniejszej Srednicy, 1 Doktadnie oczysci¢ powierzchnie przed-
jak to wskazuje rys. 20, miotu napawanego.

Rys. 20. Przetapianie grubej pateczki Stellitu na pateczke
0 mniejszej Srednicy.
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2) Podgrzewanie przeprowadzi¢ w odpo-
wiednich warunkach, dostosowanych do wiel-
kosci i ksztaltu przedmiotu napawanego.

3) Stosowaé¢ przy napawaniu ptomien z nad-
miarem acetylenu, przy tym stozek nadmiaru

acetylenu powinien posiadaé diugos¢ 3 razy
wiekszg od jadra.
4) Nie topi¢ Stellitu, zanim powierzchnia

przedmiotu nie osiggnie temperatury pocenia sie.

5) Wierzchotek jadra powinien prawie do-
tykaé¢ pateczki. Nie nalezy trzymac¢ plomienia
zbyt daleko od pateczki i przedmiotu.

6) Tlenki powinny by¢ wydobyte z gtebi ka-
pieli na powierzchnie, nigdy nie powinny by¢

Rozwdj
torow kolejowych

Niejednokrotnie podawaliSmy w naszym cza-
sopiSmie opisy zastosowania spawania acetyleno-
wego do naprawy szyn i réznych czesci stalowych
toréw kolejowych. Od czasu wprowadzenia tej

Rys. 1. Wozrost spawaczy, zatrudnionych w stuzbie

drogowej.
metody na P. K. P,, to jest od r. 1933, rozwdj
jej nastepuje nadzwyczaj szybko, daje ona bo-
wiem kolejom ogromne oszczednosci. Moznaby
zaryzykowa¢ twierdzenie, ze palnik acetyleno-
wy dokonat w tej dziedzinie formalnej rewolucji.
Normalnie wielkim sukcesem technicznym jest
osiggniecie w jakiejkolwiek dziedzinie oszczed-
nosci 10-15-20%, tymczasem w dziale kosztow
konserwacji toréw niektore pozycje zostaty dzieki
palnikowi wykreslone prawie w 100%. Koszty
napraw, wykonywanych natorach za pomocg spa-
wania acetylenowego, nie przenoszg 5—10% war-
tosci obiektu naprawianego; najkosztowniejsza
z tych napraw — napawanie zuzytej Kkrzyzow-
nicy—wynosi 8-10°/0 ceny nowej Kkrzyzownicy,
przy tym naprawe mozna wielokrotnie powta-
rza¢, oszczednosci wiec w kosztach konserwacji
krzyzownic wynoszg wiecej niz 90%. Nic wiec
dziwnego, ze ilos¢ spawaczy zatrudnionych przy
konserwacji toréw stale wzrasta. Interesujgce
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one zatopione w metalu naktadanym, gdyz sa
przyczyna tworzenia sie pecherzy, porowatosci

i peknieé.
7) Ptynny metal powinien posuwac sie na-
przéd pod dziataniem wylgcznym plomienia;

nie trzeba przesuwacé
mocg pateczki.

8) Zazwyczaj jest zupeinie mozliwe natoze-
nie catej grubosci jedng warstwg. Napawanie
wielowarstwowe nalezy tylko wtedy stosowag,
gdy go unikng¢ nie mozna.

9) Przedmiot powinien by¢ studzony bardzo
ostroznie. Nie nalezy pozwoli¢, aby napawane
czesci stygly zbyt szybko.

ptynnego metalu za po-

spawania acetylenowego w Polsce w konserwaciji

621-791.54-625.143
750 stéw4-6 rys.

w tym wzgledzie dane nadestat nam taskawie
p.inz.Waligo6rski, ktéory naZjezdzie Inz. Drogo-
wych w Wilnie w r. 1935 omoéwit bardzo szcze-
gétowo to zagadnienie w referacie p.t. ,Napra-
wa materiatdbw nawierzchni za pomocg napawa-
nia i spawania".

Przedstawiony ponizej na wykresach rozwdj
spawania acetylenowego w konserwacji toréw
w jednej z Dyrekcji P. K. P. ilustruje najlepiej
przewrot, jaki sie dokonat w tej dziedzinie.
Wykresy te obejmujg okres czasu od 1932 r.
do listopada 1936 r., dane wiec dotyczace 1936 r.
nie obejmujg petnego roku. Nalezy zaznaczyé,
ze rozwo6j ten dotyczy ylko spawania acetyle-
nowego, poniewaz ilo$¢ spawaczy elektrycznych

i aparatow do spawania #tukowego nie ulega
w tym okresie zmianie.
Na rys. 1 przedstawiono wzrost ilosci spa-

waczy acetylenowych, zatrudnionych w Oddzia-
tach Drogowych tej Dyrekcji. Widzimy tu, ze
ilo§¢ spawaczy wzrasta rownomiernie od 1933 r.
w dos¢ szybkim tempie, co jest dowodem, ze

1932 33 34 35 36 37
Rys. 2. Wzrost iloSci instalacyj na acetylen rozpuszczony.
zastosowanie tej metody jest dalekie od osig-

gniecia punktu szczytowego. Roéwnolegle do
wzrostu spawaczy widzimy na rys. 2 zwieksze-
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nie sie ilosci instalacyj, przy tym szybki wzrost
instalacyj na acetylen rozpuszczony wskazuje na
to, ze gtownie rozwijajg sie roboty na torach bez
wyjmowania szyn, natomiast ilos¢ urzadzen sta-
tych w warsztatach (wytwornic) pozostaje stata.
W warsztatach urzadzenia acetylenowe stoso-
wane sg do ciecia szyn i blach, do naprawy tub-
kéw, do naprawy i wyrobu réznych czesci syg-
nalizacji oraz do wewnetrznych robdt warszta-
towych. Naprawa tubkéw peknietych i wytartych
za pomocag spawania jest przedstawiona narys. 3.
Widzimy, ze do roku 1934 wykonywano te
roboty tukiem elektrycznym, w roku 35 zas$ prze-
rzucono je catkowicie na instalacje acetylenowe.
Spadek w r. 1936 wskazuje, ze zapasy tubkéw
szmelcowych zostaty wyrobione i naprawiano
tylko niewielka ilo$¢ tubkéw, w tymze roku wy-
jetych z toréw.

Rys. 3. Naprawy tubkoéw.

Bardzo powazng pozycje przedstawiajg krzy-
zownice. Na wykresie na rys. 4 widaé¢, ze do
r. 1935 wykonywano te naprawy tylko tukiem,
natomiast w 1936 r. mamy gwaltowny wzrost
krzyzownic naprawianych acetylenem, a ilo$¢
naprawianych tukiem spadta. W pordwnaniu zr.
1935, ilos¢ krzyzownic naprawianych acetylenem
w r. 1936 wzrosta czterokrotnie; pochodzi to stad,
ze krzyzownice naprawiane za pomoca palnika
acetylenowego nie potrzebujg by¢ wyjmowane
z toréw, podczas gdy do naprawy tukiem elek-
trycznym trzeba je przywozi¢ do warsztatow.
Dawniej wiec tylko krzyzownice stacyjne, znajdu-
jace sie w bezposrednim sagsiedztwie warsztatow
mogly by¢ naprawiane, gdyz wyjecie ich i trans-
port do spawalni nie pociggaja za sobg duzych
kosztow.

Jeszcze w wiekszym stopniu widaé przy-
datnos$¢ spawania acetylenowego do tego
rodzaju robo6t na rys. 5 gdzie przedstawiono
ilo§¢ napawanych koricow szyn. W danej dyrek-
cji napawanie koncéw szyn rozpoczeto w r. 1935,
w roku za$§ 1936 ilos¢ napawanych stykow
podwoita sie, wzrastajac do cyfry Kkilkunastu
tysiecy.

Ilos¢ koncéw szyn napawanych tukiem byta
nieznaczna, gdyz nie przeniosta 2°/00g6lnej iloSci
koncéw szyn naprawianych.
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Jak wiadomo, nietylko uszkodzenia na kon-
cach szyn, ale réwniez na samej powierzchni tocz-

Rys. 4. Naprawy krzyzownic.

nej usuwa sie za pomocg napawania acetyleno-
wego. Wszelkie wgtebienia, wydarcia i t p.
wypetnia sie metalem, pekniecia za$ wypala sie
naprzod palnikiem az do zupelnego usunigcia
uszkodzonego metalu, a nastepnie powstate wsku-
tek tego wglebienia napawa sie. Naprawy szyn
t. zw. rakowatych w pierwszych latach byty nad-
zwyczaj liczne, jak wida¢ z rys. 6, gdyz nalezato
wyrobi¢ ogromne zapasy szyn, ktdére lezaly od lat

Rys. 5. Naprawy stykow.

na sktadzie, jako nienadajace sie do uzytku z po-
wodu drobnych rys it p. defektéow, czestokro¢
minimalnych, z ktérymi jednak szyna leze¢ w to-
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rze nie mogta, ze wzgledu na mozliwos¢ dalszego
pekania. Obecnie tego rodzaju pekniecia sg bez
trudu usuwane. Oczywiscie, ze wzgledu na ko-
nieczno$¢ wypalania rys, roboty te prawie cat-
kowicie wykonywane sg za pomocg spawania
acetylenowego, jedynie wgniecenia, wyzarcia
i t. p. uszkodzenia moga by¢é napawane ‘tukiem
i to na szynach wyjetych z toréw, dostarczanych
do warsztatéw. | dlatego tylko szyny okazyjnie
wyjmowane z toréw, z innych réznych wzgledéw,
sg naprawiane w warsztacie za pomocg tuku elek-
trycznego, natomiast normalnie szyny sg napra-
wiane bez wyjmowania z toru.

Rys. 6. Naprawy szyn rakowatych.

Dane te, ktére obejmujg zaledwie cztery lata,
a dla niektérych robdét tylko 2 ostatnie lata,
wskazujg najtepiej o rozmiarach, jakie przyjety
te prace. Nic dziwnego, gdyz palnik acetyleno-
wy, raz wprowadzony na tory, znajduje w re-
kach stuzby drogowej, ktéra stoi u nas na
bardzo wysokim poziomie, coraz to réznorod-
niejsze zastosowania. Z pomiedzy zastosowan,
nalezy wymieni¢ zapawanie iglic, ptyt $lizgo-
wych (siodetek iglicowych) hakéw i nitéow na
rozjazdach, naprawianie widet do ttucznia, kto-
rych w danej Dyrekcji naprawiono 70 szt. (ko-
sztem 1 zt. za sztuke), spawanie blach izolocyj-
nych dla mostéw, stupkéw orientacyjnych it p.

Pobiezne obliczenia wykazuja, ze w r. 1936
w omawianej Dyrekcji oszczednosci na kosztach
konserwacji krzyzownic, uzyskane dzieki zastoso-

Kursy spawania I

Spawanie i ciecie metali stanowito w po-
czatkach swych pomocnicza obrobke w rzemio-
S§le i przemysle metalowym, wykonywang za-
zwyczaj przez wykwalifikowanych rzemies$lni-
kow, jak np. Slusarzy, blacharzy, kowali i. t p.
Coraz szersze zastosowanie spawania przede
wszystkim dla produkcji nowych przedmiotow—

cie cia metali
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wania spawania, osiggnety ok. 35 000 zt na jedne-
go spawacza. Poniewaz spawacze nie sg zatrud-
niani przy konserwacji toréw w miesigcach zi-
mowych, widzimy, ze rentowno$¢ spawania jest
nadzwyczaj wysoka, a koszta inwestycyji na urza-
dzenia do spawania amortyzujg sie juz nie w
ciagu lat czy miesiecy, a w ciggu tygodni. :
Wielkg zastugg naszego kolejnictwa jest to,
ze bez zadnych obcych wzoréw w tej dziedzinie
dokonato wielkich postep6éw i wysuneto sie pod
tym wzgledem na pierwsze miejsce w Europie.
Gdy na P. K. P. napawanie acetylenowe stato sie
juz rzeczg zwykty, w krajach przodujacych na
polu techniki, jak Niemcy, Francja i Anglia, ta
metoda nie wyszta jeszcze ze stadium prob i do-
Swiadczen. W doswiadczeniach tych zresztg
opieraja sie one na polskich pracach, z ktérych
czerpig gotowy juz material dokumentacyjny
i tym sposobem majg znacznie utatwione zadanie.

Developpement de la soudure au chalumeau daus
I'entretien des voies ferrees-

On represente sur quelques diagrammes le develop-
pement de la soudure au chalumeau pour les travaux de
conservation des voies ferrees dans un des districts de
Chemins de Fer de Pologne. La fig. 1 montre 1'accrois-
sement du nombre de soudeurs oxy-acetyleniques, la
fig. 2.— des installations a I'acetylene dissous et a gene-
rateurs (en pointill¢), les fig. 3—6 illustrent le nombre de
reparations effectuees au chalumeau (trait plein) et a l'arc
(trait pointille), et notamment: fig. 3 — eclisses, fig. 4 —
croisements. fig. 5— bouts de rails, fig. 6 — rails cance-
reux, En dehors de ces travaux, les Services des Voies
emploient le chalumeau pour la reparation des aiguilles
et des parties frottantes des aiguillages, la reparation des
outils, la confection des poteaux de signalisation, et divers
autres travaux, dans leurs ateliers.

On calcule que la seule reparation des coeurs de
croisements, qui est effectuee pendant 8 mois par an,
donne 35000 zt. d'economie par soudeur et par an-

Entwicklung der Gasschmelzschweissung beim Instand-

halten der Eisenbahngeleise.

Der Verfasser stellt auf einigen Diagrammen die Entwick
lung der Gasschmelzschweissung bei dem Instandhalten
des Eisenbahngeleises einer der polnischen Eisenbahndirek-
tion vor. Abb. 1 zeigt den Zuwachs der Azetylen-Schweis-
ser, Abb. 2—den Zuwachs der Azetylen-Dissous-Schweiss-
anlagen und der Azetylenerzeuger (Punkt-Linie); die
Abb. 3 — 6 schildern den Zuwachs der Reparaturen,
welche mittels des Schweissbrenners (voile Linie) und
mittels des Lichtbogens (Punkt-Linie) ausgefiihrt wurden,
namlich: Abb. 3—Schienen-Laschen, Abb. 4—Kreuzungen,
Abb. 5— Schienenende, Abb. 6 — mangelhafte Schienen.
Ausser diesen Arbeiten findet der Azetylenbrenner beim
Eisenbahndienst seine Anwendung auch bei der Reparatur
von Weichen und deren Bestandteilen. beim Instandhalten
von Werkzeugen, bei der Herstellung von Signalstiitzen
und verschiedenen anderen Werkstattenarbeiten.

Man berechnet, das allein die Reparatur von Herz-
stiicken der Kreuzungen, welche jahrlich wahrend nur
8 Monate aussgefiihrt wird, eine Ersparnis von 35000 Zt
jahrlich pro Schweisser bringt.

254

zmienito jednak z biegiem czasu stan poprzedni
do tego stopnia, ze dzisiaj spawanie w kazdej
swej odmianie staje sie nowag specjalnoscig za-
wodowa pracownikéw, ktorych zatrudnia sie
w przemysle wylgacznie dla wykonywania robot
spawalniczych, a wiec jako spawaczy acetyle-
nowych i elektrycznych, wzglednie spawaczy
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specjalizujgcych sie w pewnych dziedzinach za-
stosowania réznych metod spawania.

Spawanie i ciecie metali, jako nowoczesna
specjalnos¢ zawodowa, wymaga gruntownego
wyszkolenia, ktére rézni¢ sie jednak musi od
szkolenia w innych zawodach rzemiesiniczych.
Spawanie bowiem przechodzi obecnie staty roz-
woj swoich metod pracy, stosowanych narzedzi,
materiatow i t. p.

Wyszkolenie w zawodzie spawacza wymaga
przystosowania metod szkolenia do ciggtych po-
stepow techniki spawania i moze by¢ racjonal-
nie przeprowadzone jedynie przez specjalng in-
stytucje, ktéra zostata stworzona i jest utrzymy-
wana przez zainteresowany przemyst w tym
wiasnie celu. Instytucja taka jest Stowarzysze-
nie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali, kt6-
re od r. 1928 prowadzi na terenie catej Polski
specjalne kursy spawania.

Rodzaje kursow.

Kursy spawania, jakie prowadzi Stowarzy-
szenie samodzielne, wzgl. wspdlnie z Instytuta-
mi Rzemie$lniczo-Przemystowymi, dzielg sie na
nastepujgce kategorie:

I. Kursy spawania i ciecia metali
czatkujacych.

Kursy te, .obejmujgce wyszkolenie podstawo-
we zaréwno teoretyczne jak i praktyczne w spa-
waniu acetylenowym i elektrycznym, powinien
ukonczy¢ kazdy, kto zamierza posSwieci¢ sie
w przysztosci catkowicie zawodowi spawacza
lub tez wykonywaé¢ spawanie jako obrébke po-
mocniczg, przy gtéwnym swoim zawodzie np.
$lusarza, mechanika wzgl. innego pracownika
metalowego.

Ukonczenie kursu spawania i ciecia metali
dla poczatkujacych odpowiada przygotowaniu
zawodowemu uczestnika do stopnia pomocnika
spawacza, a przy odbytej rocznej praktyce
w wykonywaniu samodzielnych prac spawalni-
czych—do stopnia spawacza praktykujacego.

Il. Wyzsze kursy spawania:

a) acetylenowego,

b) elektrycznego.

Kursy te przeznaczone sg dla spawaczy,
ktérzy ukonczyli kurs spawania i ciecia metali
dla poczatkujacych i przeszli co najmniej dwu-
letnig praktyke przy samodzielnym wykonywa-
niu rob6t spawalniczych w przemysle.

Ukonczenie wyzszego kursu spawania odpo-
wiada przygotowaniu uczestnika do stopnia
spawacza zawodowego acetylenowego
lub elektrycznego.

I1l.  Kursy specjalne:

jak np. kurs spawania w lotnictwie,

kurs spawania dla stuzby utrzyma-
nia nawierzchni kolejowej,

kurs spawania metali kolorowych,
kurs spawania kottow, zbiornikow,
rurociggéw i t p.

IV. Kursy dla inzynieréw i technikow:

a) kurs technologiczny,

b) kurs projektowania konstrukcyj

nych.

dla po-

spawa-
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V. Kursy okolicznosciowe:

np. kursy spawania dla instalatoréw wodo-
ciggowych, gazowych i centralnego ogrze-
wania.
kursy przeszkolenia spawaczy w nowych
metodach spawania i t. p.

Kursy state i lotne.

Kursy wymienione w p. I, Ill, IV i V prze-
prowadza Stowarzyszenie badz to we wiasnych
statych uczelniach spawania, zorganizowanych
przy Oddziatach Stowarzyszenia, jako Kkursy
state, badz tez jako kursy lotne, organizowane
sporadycznie w wiekszych osrodkach przemystu
metalowego lub tez w wiekszych fabrykach.

Kursy wymienione w p. Il, t j. wyzsze Kkur-
sy spawania, odbywajg sie narazie w Oddziatach
Stowarzyszenia w Katowicach i Warszawie.

State kursy spawania prowadzi Stowa-
rzyszenie:

1. w Warszawie, wspélnie z Instytutem Rzem.
Przemystowym,

2. w Katowicach, wspélnie ze Slaskim Insty-
tutem Rzem. Przemystowym,

3. we Lwowie, wspoélnie z Instytutem Przem.
dla Matopolski Wsch.
4. w Bydgoszczy, wspdlnie ze Sp. Akc. Perun.

State kursy spawania odbywajg sie okresowo,
w miare napiywajacych zgtoszen na poszczegél-
ne rodzaje kursow.

Przynajmniej raz w roku odbywajg sie poza
tym kursy lotne w nastepujacych miejscowo-
Sciach:

1 w Krakowie, wspoélnie z Woj.
Rzem. Przemystowym,

2. w Dabrowie Gérniczej, wspdélnie z Tow.
Kurséw Technicznych,

3. w Poznaniu, wspélnie z Tow. Kurséw
Technicznych,

4. w todzi, wspolnie z Tow. Kurséw Tech-
nicznych.

State kursy spawania organizowane sg przez
Stowarzyszenie jako kursy catodzienne,
przeznaczone w pierwszym rzedzie dla przy-
jezdnych uczestnikéw kursu, oraz jako kursy

Instytutem

popotudniowe dla miejscowych uczestni-
kow.
Podziat zaje¢ na kursach:
los¢ Zajecia  wyktady Czas trwania
Rodzaj kursu gdoz?;']n %az%czz.' teoret. kursu wraz
zajet: do godz. 0d g. dog.z egzaminem
8 — 10
kurs 11,30 — 10-11,30 10 dni
catodzien- — 13.30 17-18,30 roboczych
ny 8 15— 17
kurs 15 I— bl? o . 26 dni
popotu- u —
roboczych
dniowy 3 18- 20 y

Lotne kursy spawania przeprowadzone sa
zazwyczaj jako kursy popotudniowe.
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uczestniczenia w kursach
spawania.

Warunki

/. Kursy spawania i ciecia metali (dla po-
czatkujgcych). 1. Jako kandydatéw na powyzsze
kursy przyjmuje sie zglaszajgcych sie, ktdrzy
ukonczyli co najmniej 18 lat zycia i nie przekro-
czyli 40-go roku zycia. Pierwszenstwo majg me-
talowcy.

2. Kandydat na kurs powinien przy zgto-
szeniu wypeini¢ kwestionariusz i podpisa¢ de-
klaracje.

3. Kandydat wptaca przy zapisie najmniej
potowe ustalonej optaty kursowej za uczestnic-
two, po czym uwazany jest za uczestnika kursu.

zostaje, na
zawiado-

4. Kazdy z uczestnikéw kursu
tydzien przed dniem otwarcia kursu,
miony listownie o doktadnej dacie i godzinie
rozpoczecia zaje¢, ktore Kierownictwo kursu
ustala w miare naptywu zgtoszen, lub tez wy-
znacza zgory.

5. Przy rozpoczeciu kursu kazdy z uczestni-
kéw powinien przynies¢ z soba: dla ¢wiczen
praktycznych—okulary do spawania oraz ubra-
nie robocze, dla wyktadéw teoretycznych—ze-
szyt i otowek.

6. Kazdy z uczestnikéw zobowigzuje sie na
czas trwania kursu:

a) pracowa¢ Scisle wedtug wskazowek in-
struktora,

b) zachowac sie jak najspokojniej, azeby ni-
czem nie przeszkadza¢ w normalnej pracy na

kursie,
c) uczeszcza¢ regularnie na wszystkie wy-

ktady i ¢wiczenia,

d) opuszczenie zaje¢ w ciggu 5 dni pocigga
za soba wykreslenie stuchacza z listy uczestni-
kéw danego kursu.

e) nie pali¢ w tych ubikacjach, w ktoérych
palenie jest wzbronionie,

f) wszystkie zarzadzone prace wykonywaé
sumiennie,

g) narzedzia i urzgdzenia szkolne szanowag,

h) obchodzi¢ sie oszczednie z danymi mu
do dyspozycji materiatami spawalniczymi.
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wodu niedostatecznych odpowiedzi przy egza-
minie teoretycznym, ma prawo powtorzy¢ czesc
teoretyczng kursu bezptatnie i zgtosi¢ sie po-
nownie do egzaminu.

11. Kazdy absolwent kursu spawania i cie-

cia metali dla poczatkujgcych, moze by¢ przy-
jety na dwutygodniowg praktyke warsztatowg
przy statej uczelni Stowarzyszenia w Katowi-
cach na warunkach podanych nizej.

Il. Wyzsze Kursy spawania.

1. Na wyzsze kursy spawania przyjmuje
sie kandydatéw, ktérzy ukonczyli kurs spawa-
nia i ciecia metali dla poczatkujgcych i odbyli
— przed lub po ukonczeniu kursu—co najmniej
dwuletnig praktyke w wykonywaniu samodziel-
nych prac spawalniczych. Odbycie praktyki musi
by¢ udokumentowane odpowiednimi zaswiadcze-
niami przedsiebiorstw przemystowych Ilub rze-
mieslniczych. Poza tym obowigzujg punkty od
2 do 10, podane pod |I.

I11.  Kursy specjalne.
IV. Kursy dla inzynieréw i technikéw.
V. Kursy okolicznosciowe.

Warunki uczeszczania na powyzsze Kkursy
sg analogiczne, jak pod |, z wyjatkiem punktu
1-go, ktory dostowany jest do okolicznosci w ja-
kich dany kurs sie odbywa.

Praktyki warsztatowe.

1 Praktyki warsztatowe odbywajg sie w sta-
tej uczelni Stowarzyszenia w Katowicach w go-
dzinach zaje¢ warsztatowych, t.j. od 8 do 15-ej.

2. Na dwutygodniowg bezptatng praktyke
warsztatowg przyjmuje sie absolwentow kursow
spawania i ciecia metali dla poczatkujacych,
ktérzy nie majg po ukonczeniu kursu innych mo-
zliwosci kontynuowania déwiczen w spawaniu.

3. Przyjeci na praktyke warsztatowg otrzy-
mujg w Sekretariacie uczelni formularz ewiden-
cyjny, z ktorym zglaszajg sie do kierownika
warsztatu szkolnego. Po ukonczeniu praktyki,
wypetniony przez kierownika warsztatu formu-

7) Catkowita optata za kurs jest ustalondarz zwracajg w Sekretariacie, celem otrzymania

przez Zarzad Stowarzyszenia i musi by¢ uiszczo-
na przez uczestnika przed odebraniem $wia-
dectwa.

8. Poczynajac od trzeciego tygodnia trwa-
nia kursu popotudniowego, uczestnicy powinni
wptacaé druga rate optat kursowych.

Uczestnicy, ktoérzy przy koncu trzeciego ty-
godnia trwania kursu nie wptacili conajmniej
4/5 catkowitej optaty, moga by¢ pozbawieni
prawa dalszego uczeszczania na wyktady i ¢wi-
czenia praktyczne.

9. Po ukonczeniu kursu kazdy z uczestni-
kéw poddaje sie egzaminowi teoretycznemu,
przed Komisjg Egzaminacyjna.

10. Uczestnik kursu, ktory nie uzyskat przy
egzaminie koricowym wyniku dodatniego, z po-

zaswiadczenia z praktyki.

4. Uczeszczajagcy na praktyke obowigzani
sg do wypetniania wszelkich robdt, zleconych
/m przez kierownika warsztatu.

5. Czas przeznaczony na ¢wiczenia spa-
walnicze lub spawanie przedmiotéw uzytkowych,
wykonywanych w warsztacie, powinien w ciggu
dnia wynosi¢ tgcznie przynajmniej jedng godzi-
ne dla kazdego uczestnika praktyki.

6. Absolwenci kurséw spawania, ktorzy
pragng naby¢ wiekszg wprawe w spawaniu po-
szczegblnymi metodami lub w spawaniu pewnych
przedmiotéw, mogag ¢wiczenia te odbywaé w cza-
sie praktyki w warsztatach Stowarzyszenia, za
zwrotem kosztéow zuzytych przez nich materia-
tow wzgl. pradu elektrycznego.
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Z PRAKTYKI SPAWACZA

Naprawa rury zeliwnej.

Zilustrowana obok rura, stanowigca czes¢
urzadzenia gorzelni, zostata urwana w niewiel-
kiej odlegtosci od koinierza, przy tym sam
kotnierz ulegt niewielkim popekaniom.

Srednica wewnatrz rury— 200 mm, gru-
bos¢ Scianki — 18 mm, grubo$é¢ kotnierza
24 mm.

Naprawe wykonano za pomoca spawania
acetylenowego bez podgrzewania. Naprzéd
spojono peknigcia na kotnierzu po zukoso-
waniu na V, a nastepnie po dopasowaniu
urwanej czeéci do rury. wykonano spoine
na obwodzie rury. Ze wzgledu na konieczno$¢
doktadnego dopasowania kotnierza ukosowa-
no nie na catej grubosci, a po spojeniu z jed-
nej strony przetopiono cze$¢ niezukosowana,
spawajac od wewnatrz.

Przygotowanie trwato 1 godz, (1 czio-
wiek), a spawanie — 3 godz, (spawacz i po-
mocnik), przy tym zuzyto tlenu — 2,5 m3
karbidu — 10 kg, pateczek Zelko, — 3.5 kg,
proszku Fontol — 100 g. (Z praktyki War-
sztatéw Sp. Akc. Perun, Warszawa).

Naprawa korby kota rozpedowego samochodu.

Zataczone zdjecie ilustruje silnie zuzyta jednostron-
nie 'korong kola przed naprawg i po naprawie za
pomocg napawania palnikiem acetylenowe - tlenowym,
$rednica kota 400 mm, dtugos¢ zeba 20 mm, wysokos$¢ 8 mm,

nu

Do napawania zuzyto : 0,25 kg drutu 0 2 mm, tle-

250 Itr, karbidu — 1 kg; czas pracy 1 godz.

(Z praktyki Warsztatow Sp. Akc. Perun).
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ELIHU THOMSON
1853 - 1937 r.

W St. Zjedn. zmart w wieku lat 83 uczony i pionier
w dziedzinie przemystu elektrotechnicznego dr Elihu
Thomson. Obok Edisona, swego réwiesnika i przyjaciela,
E. Thomson byt najwiekszym w St. Zjedn. wynalazcg
w dziedzinie elektrycznos$ci. Przeszto 800 patentéw na je-
go imie S$wiadczyto o jego niezmordowanej dziatalnosci.
Urodzony w Manchester w Anglii, miat 5 Iat gdy rodzi-
na jego przeniosta sie do St. Zjedn. Dzieki nadzwyczaj-
nym zdolnosSciom juz w wieku lat 23 zostat profesorem
chemii i fizyki na uniwersytecie w \Filadelfii. Na tym
stanowisku E. Thomson odkryt w r. 18"7 (majac lat 24) za-
sade elektrycznego zgrzewania oporowego, ktére w zycie
praktyczne weszto w 10 lat pdzniej po szeregu udos-
konalen maszyn do zgrzewania jego patentu. Jedno-
cze$nie wynalazt on 3 fazowa pradnice elektryczng,
transformator chtodzony oliwg, przetwornice pradu state-
go i in. W celu eksploatacji swego systemu os$wietlenia
elektrycznego zatozyt Thomson Houston Electric Com-
pany, ktére nastepnie zilaczone z Edison General Elec-
tric Company utworzyto dzisiejsze stynne General Elec-
tric Company. W tym Towarzystwie E. Thomson stat
do samej Smierci na czele dzialu naukowego.

E. Thomson byt jedynym uczonym na Swiecie, Ktory
otrzymat 3 najwyzsze angielskie odznaczenia naukowe
z dziedziny techniki, a mianowicie: medal im Hughes a
od londynskiego Royal Society, medal im. Kelvin'a
i wreszcie im. Faraday a od Stow. Inz. Elektrykéw. Poza
tym szereg medali otrzymat od Stow, amerykanskich,
w ktoérych piastowal najwyzsze godnosci.

42 kurs spawania w Warszawie.

W dniu 26 czerwca zostat przeprowadzony egzamin
teoretyczny dla uczestnikéw 42 kursu spawania i ciecia

Uczestnicy 42 kursu spawania w Warszawie.
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metali, ktéry odbyt sie w Warszawie w dniach od 31 maja
do 25 czerwca r. b.

Z ogo6lnej liczby 36 oso6b, ktére stanety do egzaminu
przed Komisjg—w sktadzie: p. Z. Rudzki —Dyrektor Insty-
tutu Przemystowo-Rzemies$lniczego, p. inz. Z. Dobrowol-
ski—Redaktor n/czasopisma i p, inz. B, Szupp—Kierownik
kursu — 31 absolwentéw zdato egzamin z wynikiem do-
datnim.

Wybuchy w spawalniach metali.

21 czerwca br. w spawalni H, Janca w todzi, przy
ul. Kilinskiego 85 naprawiano za pomocg spawania elek-
trycznego kilka zelaznych beczek do spirytusu. Jak wia-
domo, naprawa beczek po spirytusie lub benzynie powinna
by¢ wykonana z wielkg ostroznoscig, gdyz pozostajacy
w szczelinach ptyn, odparowujgc w czasie spawania tworzy
z powietrzem mieszaning wybuchowg. Ta mieszanina
oczywiscie z wielkg tatwosciag zapala si¢ od ptomienia
tuku lub palnika i chociaz beczki sg otwarte, sita wybuchu
moze by¢ do$¢ znaczna. W danym wypadku robotnicy
wprawdzie przeptukali woda beczki, ale widocznie nie
uczynili tego do$¢ starannie, nie powtorzyli tej czynnosci
kilka razy (jak to jest przepisane) i przy spawaniu jed-
nej z beczek nastgpit wybuch, przy tym 2 ludzi zostato
zranionych.

Analogiczny wypadek zdarzyt sie nastepnie we Lwo-
wie. w f-mie Bock przy ul. Ormianskiej, réwniez przy
naprawie beczki po spirytusie. Spawacz, zajety przy na-
prawie beczki za pomocg spawania, nie dokonat poprzed-
nio jej dokladnego przemycia i oczyszczenia. Nagroma-
dzone wewnatrz resztki spirytusu wytworzyty z powietrzem
mieszaning wybuchowa, ktéra—przy zetknieciu sie z pto-
mieniem palnika—eksplodowata, wyrywajac dno spawanej
beczki i zabijajgc nim spawacza.

Wypadki powyzsze, ktére zdarzyly sie w tak krot-
kim odstepie czasu jeden po drugim, tak przy spawaniu
tukowym, jak i acetylenowym, powinny stuzyé spawa-
czom za przestroge i wskaza¢ w sposéb nader dobitny na
to, ze nie wolno lekcewazyé¢ przepisow
bezpieczenstwa prac spawalniczych pod
grozag kalectwa lub $mierci.

Przeglqd prasy polskiej

W sprawie niestateczno$ci diugiego prostego toru
kolejowego o szynach spawanych pod wptywem ogrzania.
(prof. dr. M. T. Hub er, ,Czasopismo Techniczne" Nr. 7,
1937 r).

Autor oblicza taka wygieta w gére posta¢ réwnowagi
szyn spawanych prostego poziomego toru kolejowego,
ktéra odpowiada podiuznemu Sciskaniu wskutek podwyz-
szenia temperatury o t°. Rachunek wykonano przy nowym
zatozeniu, ze wygieta posta¢ przedstawia jedng fale ,wy-
boczenia” pomiedzy czesSciami toru, ktére pozostaty proste;
oraz przy zalozeniu dawniej stosowanym przez innych
autoréw, ze postacig réwnowagi jest szereg fal identycz-
nych. Wyniki dowodza, ze przy bardzo sztywnym podtozu
zmiana postaci rownowagi z prostej na wygieta nie da sie
uzyska¢ bez doprowadzenia z zewnatrz wielkich zasobdéw
energii. Samorzutne wyboczenie w ptaszczyznie pionowej
jest przeto przy tych warunkach praktycznie niemozliwe,

Spawanie szyn, (K.Chrzgstow:
Inzynier Kolejowy, Nr. 4, 1937r.).

Przedstawiono wyniki préb na
uderzenie bijakiem kafara, przeprowa-
dzonych na stykach tubkowych i sty-
kach spawanych tukiem. Warunki préb
byty takie same, jakie sg wymagane
przez przepisy Ministerstwa Komuni-
kacji dla stykéw tubkowych. Styki
spawane wykonane byly w ten spo-
s6b. ze spawano tylko gtéwke, a pod
stopke dawano podktadke przypawang
do szyny wzdtuz krawedzi stopki. Z tych
prob okazato sie, ze spawane styki
wykazujg wiekszg wytrzymatos¢ na
uderzenie niz tubki.

Préby te sg dos¢ ciekawe, jednak dla
praktykibez wigekszego znaczenia. Z prac
badawczych publikowanych w ,Spawa-
niu i Cieciu Metali" wynika, ze préby
kafarowc nie sg miarodajne dla oceny

ski,
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przydatnosci styku do rzeczywistej pracy w torze; odnosi
sie to w réwnym stopniu do stykéw tubkowych jak i spa-
wanych. Jedynie z badan wytrzymato$Sciowych na zme-
czenie mozna sadzi¢ o trwatosci styku. Styki przed-
stawione w pracy p. Chrzastowskiego napewno nie zado-
wolnityby pod tym wzgledem, gdyz szyny nie sg spawa-
ne w catym przekroju (w celu otrzymania jak najwiegk-
szej strzatki ugiecia), sg wiec znacznie ostabione w poréw-
naniu do peilnych szyn; réwniez pekanie poza miejscem
spawanym nie jest dowodem wytrzymatosci styku, gdyz je-
zeli witasnie tam peka petna szyna to dlatego, ze zosta-
ta w tym przekroju znacznie ostabiona wskutek niewta-
Sciwej konstrukcji styku.

Nadlewanie krzyzownic szynowych.
Zw. Przedsieb. Komunik. Nr. 4, 1937 r.
Nr. 9 1937 r.).

Streszczenie artykutu, omawiajgcego w jednym z cza-
sopism francuskich rozw6j napawania krzyzownic na P.K.P.
Przykre wrazenie wywiera fakt, ze o postepach technicz-
nych w Polsce czytelnik polski informowany jest na pod-
stawie zagranicznych publikacji, chociaz ,Spawanie i Cie-
cie Metali" w ciggu 5 lat opublikowato catg serie prac
polskich na ten temat, informujac szczeg6towo o zastoso-
waniach palnika acetylenowego, nietylko do naprawy
krzyzownic, ale wogdle w konserwacji toréw kolejowych
i tramwajowych w Polsce. Takze w Przegl. Mech., w Inz.
Kolej, i innych byly zamieszczane bardziej wyczerpujace
artykuty. Z tych Zrédet mozna byto zaczerpngé lepsze
informacje, niz z artykutu zagranicznego; podane w tym
streszczeniu ilosci napawanych krzyzownic niewiadomo
do czego sie odnosza, réwniez niescis$le podano tam koszt
naprawy krzyzownic, ktéry nie przenosi 10°/0 kosztéw no-
wej krzyzownicy.

Elektryczne spawanie szyn.
Przedsiegb. Komun. Mr. 3, 1937 r.
1937 r.).

Pod tym niescistym tytutem podano streszczenie arty-
kutu, zamieszczonego w jednym z pism francuskich, na
temat poréwnania miedzy zgrzewaniem termitowym i zgrze-
waniem stykowym szyn kolejowych. Poniewaz termin—
.Spawanie elektryczne"—uzywany jest jako jednoznaczny
ze ,spawaniem tukowym” (ktére réwniez stosowane jest
do tgczenia szyn) czytelnik moze zupetnie nie zorientowac
sie, ze chodzi tu o jeden z rodzajow zgrzewania
oporowego, a mianowicie: zgrzewanie stykowe. Czas
bytby najwyzszy, aby tlumacze artykutéw 2z dziedziny
spawalnictwa zapoznali si¢ z polskg terminologig spa-
walnicza.

(Przeglad Czas.
Dod. do Prz. T.

(Przeglad Czas. Zw.
Dod. do Prz, T. Nr. 7,

Dziesieciolecie spawania konstrukcji stalowych w Polsce.
dr. inz, W. Poniz, Przeglad Techniczny Nr. 13, 1937 r.).

W bardzo treSciwym, a jednocze$nie bogatym w szcze-
g6ty artykule autor przedstawia historie pierwszego okresu
rozwoju spawania konstrukcji stalowych, ktéry mozna by-
toby nazwa¢ okresem ,bohaterskim". Wielokrotnie w tym
artykule wspomniane nazwisko prof. Bryty jest dowodem,
jak wielkie znaczenie ma praca jednostki dla rozwoju catej
galezi techniki iprzemystu. Istotnie, nazwisko prof. Bryty
stato sie synonimem postepu w spawalnictwie, szczeg6lnie
w robotach inzynierskich.

Przeglgd prasy zagranicznej

Zastosowanie hartowania powierzchniowego do cien-
kich blach bebnéw hamulcowych. Po diugim wstepie,
omawiajacym korzysci hartowania powierzchniowego za
pomoca palnika acetylenowego, opisuje sie zastosowanie te-
go postepowania do do bebnéw hamulcowych ze stali
0 sktadzie: C—0,333°/0,Si—0,010,/°; Mn- 0,58°/0; P—0,019°/0,
S-0,029°/,;Ni—0,12°/0,Cr—0,06°/0. Dalej podaje sie doktadny
opis sposobéw wykonywania prac, jak réwniez wyniki badan
na korozje blach hartowanych, ktére wypadty bardzo za-
dowalajgco. Autogene Metallbearbeitung.l
1 15 grudzien 1936.

Tworzenie sie peknig¢ jako nastgpstw proceséw spa-
walniczych. Streszczenie artykutu wydrukowanego w ,Stahl
und Eisen", ktéry omawia powstanie peknie¢ przy spawa-
waniu acetylenowym stali péttwardych, weglistych, man-
ganowych i chromo-molibdenowych. Podaje sie doswiad-
czenia, wykonane przez Zaktady Kruppa, co do spawalno-
Sci tych stali, The American Welding Journal,
grudzien 1936,
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Spawanie stopéw aluminium. Artykut jest catkowicie
poswiecony naprawie za pomocg spawania karteréw wy-
konywanych jako odlewy ze stopoéw aluminiowych i za-
wiera liczne zdjecia oraz rozwazania co do spoin, jakie
przy tych pracach nalezy stosowa¢, metod zgrzewania
i wykonywania spoin. Soudure. listopad-grudzien 1936 r.

Spawanie tukowe aluminium, doswiadczenia i mozliwo-
§ci zastosowania. Artykut zawiera ogélne wskazéwki co do
wygladu spoin, przygotowania i sposobéw wykonywania
pracy przy spoinach czotowych i pachwinowych. Przyta-
cza sie rowniez doswiadczenia ze spoinami hydronalium
i siluminem. Zalety spawania aluminium za pomocg tuku
elektrycznego sg opisane w spos6b dos¢ ogélny. Elektro-
schweissung, grudzien 1936.

N aktadki wzmacniajagce na rurociggach spawanych.
W wypadku gdy rurociagi spawane, ktére sgtgczone za po-
mocg spoin wykonywanych nad gtowa, pracuja pod znacz-
nym ci$nieniem lub przy podwyzszonych temperaturach,
proponuje sie wzmacnia¢ spoiny poprzeczne nakladkami
podtuznymi. Opisuje sie zastosowanie tej metody na ruro-
ciggu ze stali molibdenowej pracujgcym przy temperatu-
rze 400°. Elektroschweissung, grudzien 1936.

Obrébka sztucznego materiatu ,Mipolam®* przy fabry-
kacji rurociggow. Nowy plastyczny materiat ,Mipolam",
otrzymywany przez katalityczng polimeryzacje acetylenu,
tatwo poddaje sie obrébce po zmiekczeniu zapomocg pto-
mienia acetylenowo-tlenowego. V. D.l. Styczen 1937,

Spawanie zeliwa palnikiem acetylenowym. W pierw-
szej czesci artykutu omawia sie zagadnienie naprawy
przedmiotéw zeliwnych i sposoby, ktore stojg do dyspozycji
spawacza acetylenowego: spawanie na zimno, spawanie
z uprzednim nagrzewaniem, lutospawanie, Nastepnie po-
daje sie przykiad naprawy czesci kotta. Der Autogen-
schweisser, grudzien 1936.

Zawor ,Klinger” do butli zawierajagcych gazy spre-
zone, ptynne lub rozpuszczone. Opisuje si¢ nowy typ za-
woru, posiadajacy nastepujace zalety: catkowita szczelnos¢,
tatwos$¢ manipulowania, brak materiatéw palnych, stopnio-
we otwieranie. Journal de la Soudure, styczen 1937

Palnik do ciecia pod wodg syst. Picard H. 7. T-wo
L,L'Air Liquide” wypuscito na rynek nowy palnik do cie-
cia pod wodg, w ktérym uzywa sie wodor jako gaz palny,
Wielkie zalety tego palnika polegajg na tym, ze mozna nim
pracowa¢ na wielkich gtebokosciach i ze nurek jest cat-
kowicie uwolniony od koniecznos$ci regulowania ptomie-
nia. Soudeur-Coupeur, styczen 1937.

Spawanie w konstrukcjach lotniczych. Artykut zawie-
ra szczeg6towy opis nastepujacych samolotéw: NA 16
North American Aviation i Fiat BR 20, w ktérych kon-
strukcja nos$na kadituba sktada sie z dzwigaréow Warren'a
ze stalowych chromo-molibdenowych rur pospawanych
palnikiem acetylenowym. Wodnoptatowiec Ha 139, wyko-
nany przez f. Blohm i Voss w Hamburgu, posiada jako
gtdwna ceche charakterystyczng pojedyncza podiuznice ze
stali, ktéra jednoczesnie jest magazynem paliwa. Les
Ailes, 21 styczeh i 4 luty 1937.

Naprezenia wewnetrzne powstate wskutek spawania.
Streszczenie badan, przeprowadzonych w réznych krajach,
nad okres$leniem naprezen wewnetrznych powstatych wsku-
tek spawania réznymi metodami: spawanie oporowe, lu-
kowe, atomowe, it. d. Bulletin Technique du
Bureau Veritas, styczen 1937.

Spawanie aluminium i jego znaczenie w przemysSle
chemicznym. Artykut wykazuje zalety potaczen spawa-
wanych aluminium nad potgczeniami nitowanymi pod
wzgledem wiekszej odpornosci na korozje i wiekszej wy-
trzymatosci mechanicznej. Tabele i wykresy podajg wyni-
ki badan mechanicznych i na korozje. Na zakonczenie
autor stwierdza, ze przekuwanie na gorgco spoiny i miej-
sce przylegtych ulepsza materjat, podczas gdy przekuwa-
nie na zimno zmniejsza odporno$¢ na korozje. Autoge-
ne Metallbearbeitung. styczen 1937.

Zastosowanie zgrzewania oporowego do wykonywa-
nia stykéw szyn. Po krotkim historycznym zarysie spa-
wania szyn réznymi metodami, autor nieco diuzej zatrzy-
muje si¢ na taczeniach szyn za pomoca zgrzewania opo-
rowego i opisuje maszyny i sposoby wykonywania pracy
stosowane w Niemczech. Elektroschweissung,
Styczeh 1937 r.
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[e] zawarto$ci acetonu w acetylenie rozpuszczonym. Au-

tor dazy do ustalenia czy straty na acetonie sg spowodowane
porywaniem mechanicznym przez acetylen, czy tez odpo-
wiadajg normalnej zawartos$ci gazu znajdujgcego sie pod
cisnieniem pary acetylenu w butli, w kohcu wypowia-
da sie za hipotezg drugg. Stad wniosek, ze Kkorzystniej
jest utrzymywaé butle w temperaturze mozliwie niskiej.
Autogene Metallbearbeitung, styczen 1937.

Spawanie jest Srodkiem zabezpieczajgcym przeciw-
ko korozji. Korozja konstrukcyj metalowych najczesciej za-
lezy od nieodpowiedniej koncepcji potaczen nitowanych,
uniemozliwiajgcych czyszczenie i malowanie. Spawanie
pozwala na wytwarzanie potaczen szczelnych i uniknie-
cie w skutek tego opisanych niedogodnosci, Autogene
Metallbearbeitung, styczen 1937,

Rozw6j spawanych mostéow o dZzwigarach petnos$cien-

nych. Artykut podaje opisy i szczeg6ty konstrukcji mo-
stow przez Stralsund, przy Kalkberg w poblizu Berlina
i przez rzeke Lech w poblizu Augsburgu. Elektro-

schweissung, styczeh 1937,

Badania starzenia sie stali, naktadanych za pomoca
tuku elektrycznego, przy ré6znych temperaturach. Prze-
ciwnie temu co ma miejsce przy stosowaniu elektrod go-
tych lub o cienkiej powtoce, metal naktadany za pomoca
elektrody o grubej powtoce nie zachowuje swoich witas-
nosci na dluzszy czas. Autor bada starzenie sie metalu
poddanego pewnym procesom termicznym podobnym do

tych, ktére sie odbywajg w kottach parowych. A w to-
gennoje Dieto, Listopad 1936.
Zalety stosowania ciecia za pomocg tlenu i spawa-

nia przy budowie korpuséw maszyn. Autor przypomina
ekonomiczne korzysci budowy spawanych korpuséw
maszyn, bezsprzecznych w wypadkach przedmiotéw
specjalnych, pojedynczych modeli lub wykonywanych w
niewielkiej ilosci. Korzysci te moga by¢ dyskutowane
w wypadku budowy maszyn seryjnych i musza by¢ jeszcze
nadal badane. Autor bada zalety mechaniczne tak z punk-
tu widzenia dogodnosci fabrykacji, jak i wytrzymatosci.
Bulletin de la Societe des Ingenieurs Sou-
deurs, listopad-grudzien 1936.

Hartowanie powierzchownie za pomocg palnika ace-
tylenowego i jego przemystowe zastosowanie. Autor, kto-
ry jest specjalista w tej dziedzinie, okre$la znaczenie har-
towania powierzchniowego przy budowie maszyn i wyjas-
nia technike hartowania za pomoca palnika, jak réwniez
i inne metody hartowania. Nastgpnie autor opisuje ma-
terialy uzywane przy hartowaniu powierzchniowym iprzy-
tacza liczne zastosowania tego postepowania. Bulletin
de la Societe des Ingenieurs Soudeurs, Li-
stopad-grudzien 1936.

Spawanie i ciecie metali w rzemiosle. Autor wyjas-
nia za pomocg licznych rysunkéw i zdje¢ zastosowanie
spawania przy konstrukcjach dotychczas mato znanych,
podkres$lajac przy tym, ze mozliwosci spawania i ciecia
w tej dziedzinie sg jeszcze bardzo mato wyzyskane. Bul-
letin de la Societe des IngenieursSoudeurs,
Listopad-grudzien 1936.

Spawanie przy budowie karoserii. Autor na poczatku,
artykutu wyszczeg6lnia zagadnienia zwigzane z budowa
metalowej karoserii spawanej, opisuje material stosowany
przy zgrzewaniu iskrowym, spawaniu tukowym i acetyle-
nowym. T. Z. fiir Metallbearbeitung, styczen
1937 r.

Konstrukcje metalowe wykonane za pomocg spawa-
nia acetylenowego. Autor jest zdania, ze obecnie nie ma
powodoéw technicznych, ktére mogtyby staé na przeszko-
dzie rozwojowi zastosowania spawania acetylenowego przy
budowie konstrukcji stalowych. Przebieg zjawisk defor-
macyj jest bowiem dostatecznie zbadany, w skutek czego
tatwo jest zapobiec zjawiskom niepozgdanym; poza tym
spawanie acetylenowe stosuje sie najczesciej przy wyko-
nywaniu spoin stykowych, wysokie zalety ktérych sa juz
dostatecznie znane. L' Ossature Metallique, sty-
czen 1937.
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Badania elketro-magnetyczne celem wykrycia rys w
blokach stalowych. Zasada postepowania polega na prze-
puszczeniu badanego bloka przez zw6j, przez ktéry prze-
puszcza sie prad zmienny i przez 2 zwoje indukcyjne,
zbudowane na zasadach diferencjalnych. Podaje sie¢ moz-
liwos¢ zastosowania tego sposobu przy badaniu spoin.
V. D, I, styczen 1937 r.

Spawanie cienkich blach za pomocag tuku o elektro-
dach weglowych. Autor zaznacza, ze cienkie blachy mo-
ga by¢ z tatwoscig spawane elektrodg weglowg. Opisuje
sie¢ metody pracy przy wykonywaniu spoin w kacie we-
wnetrznym, przy odgietych krawedziach blach, spoin w
naktadke i spoin czotowych. The Welding Industry,
styczen 1937.

Spawanie tukowe stali miekkiej za pomocag grubych
elektrod. Dalszy cigg pracy zapoczatkowanej w numerze
pazdziernikowym. Poleca si¢ stosowanie pradu o nate-
zeniu 400 amp. przy elektrodach 0 8 mm w i 500 amp.
przy elektrodach 0 91/2 mm. Nie poleca sie stosowac¢ spawa-
nia w jedng warstwe lub spawania dwuwarstwowego, przy
czym jedng spoing wykonywatoby sie z jednej strony bla-

chy, a warstwe druga ze strony odwrotnej. The Mo-
dern Engineer, listopad 1936.
Postepy w spawaniu korpuséw kottowych.  Krotki

historyczny zarys zagadnienia; przepisy A. S. M. E.; ba-
dania za pomocag promieni X. Podaje sie przy sposobnosci,
ze sprawdzenie za pomoca promieni X rurociggéw pod
cisnieniem w Boulder-Dam wymagato 82 km. filmu. The
Modern Engineer, Listopad 1936,

Spawanie stali nierdzewnych. Ogélne rozwazanie
na temat coraz szerszego rozwoju stosowania stali nie-
rdzewnych 18/8. Omawianie réznych czynnikéw sprzy-
jajacych nalezytemu wykonaniu spawania tych stali za
pomoca palnika acetylenowego. Chociaz ptomien acety-
lenowy posiada wiasnosci odtleniajace, autor radzi stoso-
waé¢ palnik o dodatkowym ptomieniu acetylenowo-
powietrznym. DerAutogen Schw eisser, Styczen 1937.

Postep w spawaniu rurociaggéw za pomocag ptomienia
acetylenowego. Opisuje sie organizacje pracy przy wy-
konywaniu spawanych rurociggéw; zaznacza sie przy tym,
ze zaczeto stosowa¢ wewnetrzne pierScienie celem pod-
trzymania spoin od wewnatrz, co jest godne polecenia w
wypadku spawania tukowego, a jest zbyteczne przy spa-
waniu acetylenowym. The Welding Engineer
styczen 1937.

Spawanie cienkos$ciennych rur. Autor bada wplyw
regulacji ptomienia na wykonywanie spoin cienkos$cien-
nych rur ze stali Cr Mo stosowanych w lotnictwie i przy-
chodzi do wniosku, ze lepsze wyniki daje ptomien z lek-
ka naweglajgcy. ktéry zmniejsza utlenianie si¢ metalu i

przyspiesza topienie sie proszku redukujgcego. The En-
gineering Journal, grudzien 1936.
Spawanie w Stanach Zjednocz, w 1936 r. Rok 1936

zaznaczyt si¢ w Ameryce ogloszeniem przepiséw sprzy-
jajacych rozwojowi spawania acetylenowego, a zwitaszcza
w dziedzinie naprawy kottéw. Poza tym wiekszo$¢ Tow.

gazowych i wodociggowych stosuje lutospawanie przy
przewodach zeliwnych. 0 xy-Acetylene Tips, sty-
czen 1937.

Inzynier Dyplomowany

z powazng praktyka, ukonczone dwa fa-

kultety francuskie—elektrotechniki i Wyz-

szej Szkoty Spawania w Paryzu (E. S. S. A)

przyjmie odpowiednie stanowisko w po-

waznym przedsiebiorstwie. Wiek 31 Ilat.

taskawe oferty sub. ,Spawanie" do Ad-
ministracji.
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] Ju mf o m ~Album spawanych konslrukcyj Gmachu P. K O.
g M 17 lIc il w Warszawie" - io nie zwykla publikacja pa-
migikowa - io podrecznik zawierajacy szereg
ciekawych rozwigzan

najréznorodniejszych konstrukcyj budowlanych

spawanych
oraz prace prof. Bryly, bogato ilustrowang o
projektowaniu i obliczaniu konstrukcyj

Aby uprzystepni¢ ksztatcgcej sie mtodziezy nabywanie tego
podrecznika, obnizyliSmy cene ze z 750 na z. 3—

Cena 3 zt. Stow. dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali,
Warszawa, Zgoda 10, tel. 5.60-47.

ZNI1ZK.I N A Dr, Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy plomienia acetylenowo-tle-
PODRECZN'KU nowego. Tom |. Materiaty i Urzqdzenia 334 str.
152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt. 25 gr.

SPAWANIA

Dr. Alfred Sznerr iinz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-

| CIECIA METALI . u .
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom Il

Technika Spawania. 273 str. 163 rys.

Cena 2 zt. 25 gr.

1 tom 2.25

Tom Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
2 I'Omy 4 tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
3 l,omy 5 50 175 rys. Cena 2 zt. 25 gr.

5. Bryla: Objasnienia do ,Przepiséw projekto-
wania i wykonywania stal. konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie” (iqcznie z tekstem

STALE POPOLUDNIOWE Przepiséw) 53 stron, 29 rys. Cena 1 zt. 50 gr.
K U R S Y S PAWA N |A Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych.

Czes$¢ |I. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,

I C I E C I A M E TA L I 111 tablic. Cena 20 zt.—

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocgq

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zk 50 gr.
Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-

) . . ) twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zit.
Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac¢ p. a.
Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwonéw kosciel-

nych zapomocq spawania (Spaw. i C. M.
Warszawa, Grochow-

ska 301
(fabryka Perun)

Stow. dla Rozwoju Spawania i Cie- Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10 Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr.

Katowice, Zamko- . . L . .
Stow. dla Rozwoju Spawania i Cie- Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach

wa 20 i i i i
Huta Marta) cia Metali, Katowice, Zamkowa 20 i odpowiedziach. Wydanie Il. 48 str. Cena 1 zt.

Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali
Kierownictwo kurséw spawania zapomocq ptomienia acetylenowego (Spawanie
» i Cigcie Metali Nr. 1 i 2, 1936).

Cena 1 zt. 50 gr.

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

(Instytut Przemystowy) Lwow, Pelczyriska 32

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. 9 i 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdarnska 34 Cena 2 zt. 50 gr.

Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach
Poznanskie Towarzystwo Kursow technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).
Technicznych, Poznan, Bergera 5 Cena 1 zt. 25 gr.

WYDAWNICTWA

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

t6de,Zeromsklegol 15 o i
Parstwowa Szkota todzkie Towarzystwo Kurséw Tech- STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
Wibkiennicza w todzi | CZ"Yeh. £0dZ, zeromskiego 115 SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE



CENTRAL A SP. AKC. BIURA SPRZEDAZY

WARSZAWA, SKARZYSKO-KAMIENNA,

WARSZAWA, JASNA 1 £O6DZ, POZNAN, BYDGOSZCZ,
DABROWKA MALA (GORNY SLASK),
TEL. 5.60-47 KRAKOW. LWOW, BORYSLAW

SZKEA OCHRONNE DO SPAWANIA tUKOWEGO

Aihermal Sl Ja sne  preepuszczaiac w do-

statecznej ilosci pro-
mienie widzialne, za-

Alhermal SIV Srednie  trzymuja prawie cat-

kowicie szkodliwe pro-
mienie pozafjotkowe

Athermal SV ciemne i pozaczerwone.

3 galunki szkiet o réznych slopniach przejrzystosci umozliwiajg
dobranie szkiet odpowiednio do wrazliwosci oka spawacza

Wyniki badan opty-
cznych szkiet Alher-
mal pod wzgledem
przepuszczalnosci
roznych rodzajow
promieni.

Réwniez rekomendujemy oslalnia nasza
nowos$¢ w dziedzinie ochrony wzroku:

OKULARY DLA NADZORU O SZKLACH PODWOJNYCH

Szkia dolne (jasne) stale zastaniaja oczy od szkodliwych od-
blaskéw tuku elektrycznego, a szkla gorne i(ciemne) opuszczane sq
na dolne szkia, gdy kontroluje sie zbliska proces topienia metalu.

Niezaleznie od lego prowadzimy stale znane ze swej dobroci i trwatosci

OKULARY DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO

zaopatrzone w szkta wyborowe

INFRA-REX Ib zwykte V>

jasne ,,14" i ciemne ,24" S Z IKLA ciemno-zielone WC



