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P o s i a d a j ą c  w y ł ą c z n e  p r z e d s l a w i c i e l s i w o  
f. O d a m  w Paryżu

na sprzedaż w Polsce proszku H A R A K I R I 
mmmmmaa—mm do Spawania aluminium 
przestrzegamy przed nabywaniem lego proszku 
poza naszymi Biurami  S p r z e d a ż y  i Składami .

Oryginalny proszek Harakiri, zaopalrzony w ełykiely polskie i w znak 
- ...- = ochronny, jak wyżej, można olrzymać ■------

tylko za naszym pośrednictwem.

Istniejące w handlu — poza naszymi Biurami Sprzedaży i Składami — 
proszki o nazwie „ H a r a k i r i ” 
jako niewiadomego pochodzenia 

nie mogą być r ó w n o w a r t o ś c i o w e  z w y r o b e m  o r y g i n a l n y m
II II

sp . a k c . P E R U N

FRANCISZEK WAGNER i S-ka
z a ł o ż o n a  w  1 8 7 8

ZAKŁADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU
Ł Ó D Ź ,  u l .  Ż e r o m s k i e g o  9 4 t e l e f o n  1 9 8 - 2 9

P o l e c a ;

W y tw o rn ic a  .A c e to r ' z b u tlq  na w ó A fr

WYTWORNICE ACETYLENU .ACETOR' przenośne na 
nóżkach lub przewoźne na wózkach, dopuszczone do użyt­
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do łlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i cięcia metali płomieniem acetyleno­
wo-tlenowym.

ZAW ORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazów. 

WĘŻE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.

TLEN techniczny i medyczny o 991/2°/0 czystości.

ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

PAŁECZKI, DRUTY i PROSZKI do spawania pło mieniem 
acetylenowo-tlenowym.

POCHODNIE ACETYLENOWE .BLASK' do oświetlania 
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na iqdanie.



?v

}~'l I'

■

I
1

:':r~

BHH 
ELEKTRODY POWLEKANE

„HUTA POKOJ
ŚLĄSKIE ZAKŁADY GÓRNICZO-HUTNICZE S.A

K A T Ó W  I C E



N O W  O S C!

Palnik N O R M U S  M I N O R
d o  s p a w a n ia  i  c ię c ia  b la c h  c ie ń s z y c h  Z Z

przecina blachy
o grubości nawet 

poniżej 1 mm
n a d z w y c z a j  d o k ł a d n i e  i c z y s t o .

I n f o r m a c j e  i p o k a z y  we wszystkich
biurach sprzedaży

9 końcówek do spawania o wydaj­
ności od 10 do 400 litr. acetylenu na 
godz. Końcówka do cięcia blach 

' l i  —  6 mm grub.
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Z G O D A  10, telefon 5-60-47. 
otwarta w godz. 8’ /a —  15^2 

K onto czek. P. K. O. W arszawa 16.480 
PRE N U M ERATA: 3 zł, kwartalnie. 
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C> • .1  I. - ■ I -  I I I _  ■ _  621.791.5:669.13ięcie tlenem żeliwa i słali odpornych na korozię. I; 1000 słów-f8 rys.

Przecinanie tlenem stali jest szeroko znane 
i stosowane, natomiast cięcie tlenem żeliwa sto­
sowane jest tylko sporadycznie, aczkolwiek ta 
metoda mogłaby oddać duże usługi przemysłowi, 
tym bardziej, że nadaje się ona równie dobrze do 
przedmiotów o grubości zaledwie kilku milime­
trów (rury), jak i o znacznej grubości (formy 
odlewnicze, korpusy maszyn i t. p).

Cięcie tlenem może znaleźć zastosowanie za­
równo przy przeróbkach i naprawach, jak i przy 
cięciu na złom obiektów zniszczonych.

Technika cięcia za pomocą tlenu żeliwa różni 
się w stopniu dość znacznym od techniki cięcia 
stali miękkiej. Przy stali, jak wiadomo, spalanie 
się żelaza w atmosferze tlenu odbywa się w sta­
nie stałym, w temp. ok. 10 00 °. Wytworzone tlenki 
topią się w temp. niższej, niż stal, są więc pod­
muchem tlenu usuwane z powierzchni stali 
i proces cięcia posuwa się stopniowo dalej, przy 
czym płomień podgrzewający służy w ciągu dal­
szym tylko do przeciwdziałania chłodzącym 
wpływom strumienia tnącego tlenu oraz do uzupeł­
nienia strat cieplnych, powstających w wierzch­
nich warstwach przedmiotu przez promienio­
wanie i przewodnictwo cieplne metalu.

W  wypadku cięcia żeliwa występują 3 nie­
sprzyjające nam okoliczności, a mianowicie:

1 . grafit— stały składnik żeliwa — utrudnia 
spalanie się żelaza.

2 . spalanie żeliwa rozpoczyna się w tempe­
raturze, przy której żeliwo nie znajduje się już 
w stanie stałym, a więc nie można ciąć żeliwa 
w stanie stałym.

3. ta okoliczność nie stanowi sama przez się 
trudności, gdyż w stanie płynnym żeliwo łatwo 
się utlenia, natomias'; powstające tlenki, posia­
dając wyższą temperaturę topliwości niż żeliwo, 
tworzą na powierzchni skorupę ochronną, unie­
możliwiającą posuwanie się naprzód procesu 
utleniania.

Gdybyśmy mieli możność doprowadzić że­
liwo do temperatury topliwości i jednocześnie 
topić tworzące się tlenki, to nic nie stałoby na 
przeszkodzie tak rozpoczęciu się spalania jak 
i dalszemu jego postępowi. Do tego celu można 
iść 2 -ma drogami. Pierwszy sposób polega na 
spalaniu w płomieniu większej ilości acetylenu, 
przy czym można stosować palnik do cięcia z nad­
miarem acetylenu w płomieniu, względnie spe­
cjalny palnik do cięcia żeliwa1). Drugi sposób— 
jest to spalanie dodatkowego żelaza wprowa­
dzonego do kąpieli żeliwa, co można wykonać 
dwoma metodami: metodą cięcia lancą tlenową 
i metodą cięcia przy użyciu drutu. Pierwsza 
metoda2) jest stosowana w hutnictwie np. w wiel­
kich piecach do wypalania otworu spustowego, 
otworów w dyszach żużlowych i powietrznych, 
oraz do usuwania skorupy tworzącej się pod­
czas stygnięcia w mieszalnikach surowca i w ka-

•) „Spaw anie i C ięcie  M etali" Nr. 11/1935.
J) ..Spawanie i C ięcie M etali1' Nr. 5/1929.

dziach, stosowanych przy przewozie surowca do 
stalowni i t. d.

Metoda cięcia przy użyciu drutu, oparta na 
tej samej zasadzie, weszła do użytku praktycz­
nego dopiero od niedawna. Ponieważ sposób ten 
może być pożyteczny w wypadkach, gdy żeliwo 
przecina się tylko dorywczo, a więc nie opłaca 
się nabywać specjalnych palników do cięcia że­
liwa, uważamy za wskazane podać w ciągu dal­
szym pewne dokładniejsze wskazówki o sposo­
bie postępowania przy cięciu z użyciem drutu3).

Metoda ta, która została zapoczątkowana 
w St. Zjedn. i ostatnio znalazła szersze rozpow­
szechnienie również i we Francji, może być 
stosowana do materiału o dowolnej grubości. 
Używa się przy tym normalnego palnika do cięcia 
pod warunkiem jednak, że płomień podgrzewa­
jący jest znacznie silniejszy niż potrzebny przy 
cięciu stali tej samei grubości. Po nagrzaniu do

posuw

Rys. 1. C ięcie  żeliw a przy użyciu  drutu. P ołożenie pal­
nika i drutu.

jasnoczerwonego żaru tej części przedmiotu 
gdzie zamierzamy rozpocząć cięcie, otwiera się 
kurek regulujący dopływ dodatkowego tlenu, 
i podstawia się pod strumień tlenu drut żelazny 
lub stalowy o średnicy 4— 8 mm, w zależności od 
grubości przecinanego materiału. Spalanie się dru­

tu w atmosferze tlenu powoduje wydzielanie się 
znacznej ilości ciepła, które po części stapia utwo­
rzone tlenki, po części zaś pociąga za sobą miej­
scowe topienie się, a następnie spalanie żeliwa.

Prawidłowy przebieg operacji i jakość otrzy­
manego ciecia zależą, oczywiście, w znacznym 
stopniu od regularnego charakteru posuwania 
się drutu. Pewną wprawę można nabyć już po 
kilku ćwiczeniach. Rys. 1 wskazuje wzajemne 
położenie palnika i drutu.

3) Opis ten został zaczerpnięty z czasop. ..Soudeur- 
Coupeur". Nr. 8/1937.
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Wskazane jest, zwłaszcza gdy grubość prze­
cinanego materiału jest większa, stosować do 
prowadzenia palnika przyrząd podany na rys. 2 . 
Ażeby prowadnica nie utrudniała manipulacji dru­
tem, a poza tym ażeby nie została uszkodzona 
przez odpryskujące tlenki, ustawia się ją w pew­
nym oddaleniu od linii przecinania.

Jeśli podczas pracy — z jakiegokolwiek po­
wodu otrzymuje się cięcie wadliwe, należy 
zmniejszyć szybkość posuwu palnika i zwiększyć 
szybkość ruchów drutem, co powoduje intensyw­
niejsze spalanie się żelaza i silniejszy dopływ do­
datkowego ciepła; szczelina wkrótce przyjmuje 
znów charakter normalny.

Charakterystyka cięcia w zależności od gru­
bości przecinanego żeliwa, t. j. średnice dyszy, 
średnice drutu i t. d„ oraz zużycie tlenu na 
1 cm2 przekroju, a drutu na 1 m2 przekroju są 
podane w tabeli.

Grubość Średnica Ciśnienie Średnica Szybkość Z u ż y c i e
przed­
miotu

dyszy tlenu drutu cięcia tlenu drutu na
mm mm atm mm tnjgodz. Itr 1 cm2 mim2

a b c

50 2,0 4 4 3 5 10
100 2,5 5 5 2,25 6 12
150 2,5 6 6 1,75 6,5 13
200 2,5 7 6 1,60 7 14
250 3,0 8 7 1,50 7,25 15
300 3,0 9 8 1,30 7,5 16
350 3,0 10 8 1,20 8 17

W  wypadku cięcia części mniejszej długości 
wpływ nagrzewania i rozpoczęcia procesu cięcia 
jest bardzo wielki, ponieważ one mogą trwać 
dość długo i to tym dłużej im grubość materiału 
jest większa. Należy więc wtedy przy kalku­
lacji zmniejszyć liczby w rubryce a i zwięk­
szyć je w rubrykach b i c. W ydajność pracy 
jest również mniejsza, jeżeli przecinane przed­
mioty są pokryte grubszą warstwą farby lub 
tlenków.

Na rys. 3 , 4 i 5 podano kilka przykładów 
cięcia żeliwnych przedmiotów przy użyciu drutu. 
Rys, 3 przedstawia żeliwne łożysko czopowe 
podnośnika; ‘grubość],cięcia wahała się pomiędzy

Rys. 3. Żeiiw ne łożysko czop ow e podnośnika przecinane 
przy użyciu drutu.

120 a 250 mm. Na rys. 4 i 5 widzimy części 
rozcinanej formy odlewniczej o ciężarze 58 ton; 
grubość przecinanych części wynosiła od 280 
do 450 mm.

Dobre wyniki cięcia żeliwa przy użyciu drutu 
mogą wskazywać na możliwość zastosowania tej 
metody cięcia również i przy innych metalach

Rys. 4. Część rozcinanej form y od lew niczej o ciężarze 
58 t. G rubość cięc ia  — 450 mm.

żelaznych. Widzieliśmy wyżej, że użycie drutu 
dostarcza niezbędną ilość kalorii ciepła do sta­
piania tlsnków żelaza, tworzących warstwę 
ochronną ponad stopionym żeliwem; można więc

Rys. 5. C ięcie  ścianki form y odlew niczej z rys. 4 gru­
bości 280 mm.

przypuszczać, że ten sam zabieg okaże się sku­
teczny i przy cięciu stali nierdzewnych, t. j. 
w wypadkach, gdy powstałe tlenki chromu 
i niklu również układają się pomiędzy żelazem 
a strumieniem tlenu.

Rzeczywiście, doświadczenia prowadzone w 
tym kierunku zostały uwieńczone powodzeniem 
i obecnie tą metodą posługują się przy przeci­
naniu stali specjalnych w ten sam sposób, jak 
przy cięciu żeliwa.

Zakłady Shawinigan Chemicals np. postępują 
tak przy przecinaniu nadlewów ze stali nierdze­
wnej 18/b, t. j. zawierającej 18°/0 chromu i 8% 
nikłu. Stosuje się przy tym zwykły osprzęt do 
cięcia materiału średniej grubości, z tą jedynie 
różnicą, że palnik jest zaopatrzony w specjalne 
urządzenie do regulowania dopływu tlenu, aby 
m ożnabyło pracować posługując się tylko jedną 
ręką. Średnice dysz wynoszą 1,5— 2,0 mm przy 
grubościach do 75 mm i od 2,5 do 3,0 mm przy 
grubościach większych.
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Ciśnienie tlenu nastawia się na ok. 8,5 atm 
przy grubościach do 75 mm i na 10— 11 atm przy 
większej grubości materiału, a następnie spa­
wacz reguluje palnik tak, ażeby przy otwartym 
dopływie tlenu otrzymać płomień normalny lub 
z bardzo nieznacznym nadmiarem acetylenu. 
Palnik trzyma się w prawej ręce, podczas gdy 
w ręce lewej trzyma się drut ze zwykłej mięk­
kiej stali o średnicy 4 mm. Przy rozpoczęciu 
cięcia podgrzewa się płomieniem palnika koniec 
drutu, ustawiony w punkcie, gdzie zamierzamy 
zacząć ciąć, przy czym oś dyszy palnika jest 
skierowana możliwie wzdłuż drutu, a jąderko

Rys. 6, C ięcie przy użyciu drutu nadlewu ze stali n ie­
rdzewnej 18/8.

płomienia podgrzewającego znajduje się w odleg­
łości 2 — 3 cm od końca drutu. Drut jest utrzymy­
wany w żądanym kierunku za pomocą urządzenia, 
umocowanego na palniku.

Gdy tylko osiągnięto odpowiednią tempera­
turę, otwiera się dopływ tlenu, strumień którego 
wyrzuca na wlewkę płynne tlenki stopione wsku­
tek spalania się drutu, dzięki czemu tlen ma 
dostęp do dalszych warstw stali nierdzewnej 
i powoduje jej spalanie. Wytwarza się szczelina
0 szerokości ok. 1 ,0 -  1,5 cm wystarczającej, 
aby można było, w razie potrzeby, wprowadzić 
w rozcięcie koniec palnika i drutu stalowego 
celem łatwiejszego przecięcia środkowej części 
nadlewu.

W  opisany sposób przecina się na zimno nad- 
lewy średnicy 150 — 225 mm w ciągu ok. 18 min. 
przy zużyciu 5 — 6 m drutu i 8 — 10 litr. tlenu 
na 1 cm2. Wykonanie tejże pracy przy przed­
miotach w stanie jeszcze ciepłym jest łatwiejsze
1 oszczędniejsze.

Na rys. 6 i 7 jest przedstawione przecinanie 
przy użyciu drutu nadlewu ze stali 18/8. Widok 
rozciętego nadlewu jest widoczny na rys. 8 .

I

Rys. 7. C ięcie nadlewu z rys. 6 —  w idok boczny.

się stale nierdzewne, w których zawartość chromu 
wahała się w granicach od 14 do 24%, o prze­
kroju prostokątnym w dwuch wypadkach (80X  
180 mm) i okrągłym (o średnicy 110 i 135 mm) — 
w dwuch innych wypadkach. Wszystkie cztery 
próbki przecięto z jednakową łatwością, przy 
stosowaniu palnika, dysza którego posiadała 
średnicę 3,0 mm. Ciśnienie tlenu wynosiło 3 atm 
przy cięciu próbek o grubości 80 i 1 1 0  mm

Rys. 8, Pow ierzchnia przecięta nadlewu z rys. 6 i 7.

i 5 atm— przy próbkach 135 i 180 mm; średnica 
używanego przy cięciu drutu — 6mm. Przy pra­
cach tych zauważono, że korzystniej było, aby 
drutem operował pomocnik spawacza, a poza 
tym— że lekkie podłużne ruchy palnikiem przy­
spieszają usuwanie tlenków. Przeciętne zużycie 
tlenu w 4 omawianych wypadkach wyniosło 
3,08 litr. na cm2 powierzchni cięcia.

CIĘCIE METALI Nr. 10 -  1937

W e Francji sposób cięcia stali nierdzewnych 
i kwasoodpornych przy użyciu drutu jest stoso­
wany w licznych zakładach. Jako przykład 
można przytoczyć doświadczenie przeprowadzo­
ne w jednej stalowni w okręgu Loire: przecinało
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Typowe wady wykonania spoin przy użyciu elektrod 
powlekanych.
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Wstęp.
W  praktyce spoiny łukowe w rzadkich tylko 

wypadkach nie wymagają poprawek i uzupełnień. 
Błędy przy spawaniu łukowym zdarzają się 
stosunkowo częściej niż przy spawaniu acetyleno­
wym. Dzieje się to dlatego, że przy układaniu 
spoin łukowych nagrzewanie i topienie metalu 
występują zawsze jednocześnie, podczas gdy 
przy spawaniu palnikiem obie te czynności mo­
gą być rozdzielone i regulowane niezależnie jed­
na od drugiej. Np. czasem wystarczy tylko 
unieść palnik, żeby nie wytopić dziury; również 
nadmiar nałożonego materiału daje się naj­
częściej rozprowadzić palnikiem. Przy spawa­
niu łukowym, każde przerwanie łuku przerywa 
również pracę, a rozprowadzenie materiału bez 
jego dodawania jest tutaj niemożliwe.

Dlatego to bez poprawek i uzupełnień oby­
wają się jedynie drobne, seryjne roboty warszta­
towe o krótkich spoinach.

Przyczyny wad.
W ady spoin łukowych spowodowane są różno­

rodnymi przyczynami. Mogą one wynikać z cha­
rakteru i rozmiaru robót, jak np. spawanie bar­
dzo złożonych konstrukcyj okrętów, wagonów, 
autobusów, olejowych kadzi do transformatorów 
wielkich mocy i t. p., albo są następstwem 
zbytniego pośpiechu przy niewłaściwym syste­
mie wynagradzania spawaczy.

Najczęściej jednak są one skutkiem niedbal­
stwa i nieuświadomienia spawaczy oraz nie dość 
ostrej i ścisłej kontroli robót. Łatwo z powyż­
szego wywnioskować, że główną rolę przy zwal­
czaniu błędów spawania ma do spełnienia kierow­
nictwo warsztatu i organy nadzorcze.

Sprawa rozpoznania błędu nie jest zbyt 
łatwa. Oczywiście fachowiec w dziedzinie spa­
wania może zupełnie dokładnie i niezawodnie 
błąd spostrzec i określić. Trudno jednak przy 
wykonywaniu kontroli spoin zatrudniać wybit­
nego, drogo opłacanego fachowca. Samo życie 
nas uczy, że kontrolę może wykonywać każdy, 
nawet początkujący technik, byleby tylko jasno 
zdawał sobie sprawę z istoty i wielkości błędu. 
Do tego jednak niezbędna jest możliwie najdo­
kładniej ujęta definicja błędów spawania.

Określenie spoiny prawidłowej.
W obec nieograniczonej różnorodności wad 

łatwiej nam będzie określić spoinę prawidłową, 
niż wadliwą. Wszystkie odchylenia od spoiny 
prawidłowej będziemy uważali za błąd, a jego 
wielkość określimy stopniem odchylenia od 
ustalonej normy.

Na zasadzie powyższych rozumowań uważa­
my, że; „ s p o i n a  p r a w i d ł o w a  j e s t  to 
t a k a  s p o i n a ,  k t ó r a  s p e ł n i a  w a r u n k i

w y t r z y m a ł o ś c i o w e ,  e k o n o m i c z n e  i 
e s t e t y c z n e " .  Definicja ta dotyczy jedynie 
samej spoiny, bez uwzględnienia możliwych błę­
dów przy projektowaniu połączeń spawa­
nych, przy założeniu, że materiał elektrody 
jest bez zarzutu. Jeżeli np. spawa się gołym 
drutem, spoina może zawierać różne wady, po­
chodzące z niewłaściwego tworzywa, których 
tu nie rozpatrujemy.

Ograniczamy się jedynie do omówienia błę­
dów, mogących powstać przy układaniu spoin 
elektrodami powlekanymi dobrego gatunku, po­
nieważ wymagania jakie się stawia połączeniom 
spawanym są obecnie tak wysokie, że do prze­
ważnej większości robót spawanych tylko takie 
elektrody mogą być użyte.

Bliżej zainteresowanych błędami spawania 
elektrodami gołymi odsyłamy do artykułów oma­
wiających to zagadnienie w naszym czasopiśmie 
w nr. 2 i 3 z roku 1936.

W zrozumieniu podanego wyżej określenia 
spoina spełnia warunki wytrzymałościowe, o ile 
faktyczne jej wymiary i materiał zdołają prze­
nosić obciążenia określone przez projektującego.

Warunki ekonomiczne są spełnione, jeżeli 
rzeczywisty wymiar spoiny nie przekracza do­
statecznego wymiaru, określonego w projekcie, 
a czas spawania nie przekracza czasu określongo 
przez należytą kalkulację. Zrozumiałe jest, że 
nadmiar ułożonego stopiwa zwiększa koszt ma­
teriałów; układanie tego nadmiaru zwiększa zu­
życie energii cieplnej oraz robociznę.

Warunki estetyczne są spełnione, jeżeli spo­
ina ma kształt regularny, posiada równomierne 
fale i nie jest zeszpecona poprawkami.

Wady, z powodu których spoina nie spełnia 
wymaganych warunków, dadzą się podzielić na 
szereg rodzajów, które poniżej przytaczamy.

Wady zmniejszające wytrzymałość spoin.

1 . W a d l i w e  z a c z y n a n i e  i z a k a ń ­
c z a n i e  s p o i n .  Szczególnie często w spawaniu 
łukowym występuje brak dobrego rozpoczęcia 
i zakończenia spoin (rys. 1). Bezpośrednim tego 
powodem może być stosowanie za grubych elek­
trod w stosunku do grubości materiału lub za 
duża gęstość prądu1).

W  obu wypadkach jeziorko jest bardzo płyn­
ne, co zmusza spawacza do szybkiego posuwu 
i nie pozwala mu na chwilowe jego zwolnienie, 
konieczne dla dobrego zakończenia spoiny. 
Z drugiej strony pośpiech (dla którego spawacz 
prawdopodobnie użył elektrody większej śred­
nicy czy też dużego prądu) nie pozwala mu na

I __ natężenie prądu w am perach,
1) Gęstość prądu ^ przekrój elektrody w mm2 

innym i słowam i: gęstość prądu jest to ilość amperów 
przypadająca na każdy mm 2 przekroju elektrody.



200 SPAWANIE I CIĘCIE METALI Nr. 10 1937

zaczekanie aż koniec spoiny ostygnie, aby ją 
prawidłowo zakończyć. Śpiesząc się w dalszym 
ciągu, spawacz zapomina brak ten uzupełnić.

Jeżeli teraz robota jego nie została skontro­
lowana, a braków nie usunięto, to mogą one stać 
się przyczyną wielu przykrych niespodzianek.

Tymczasem przy dobrej woli i odrobinie sta­
ranności można nawet tym samem prądem i w tym 
samym czasie wykonać zakończenie spoiny pra­
widłowo (rys. 2 ).

W  celu uniknięcia błędu należy, przy układa­
niu cieńszych spoin, przeskoczyć łukiem w od­
ległości ok. 1 0  mm od końca spoiny na sam jej 
koniec i dokończyć ją w kierunku przeciwnym 
tak, ażeby krater był odległy od końca o kilka 
do kilkunastu mm, jak na rys. 3.

Układając spoiny grubsze lub wielowarstwo­
we, często lepiej jest na kilkanaście milimetrów 
przed zakończeniem przerwać łuk, zaczekać aż 
krater skrzepnie i dokończyć spawania w kie­
runku przeciwnym, jak na rys. 4.

O ile jest duża ilość spoin, dobrze jest zo­
stawić spoiny niedokończone aż do zupełnego

Rys. 3 i 4. Zakończenie spoin cieńszych  (jednow arstw o­
w ych) i grubszych (w ielow arstw ow ych).

Przy spoinach pionowych (rys. 5) należy spa­
wać prawie do końca, następnie zakończyć, za­
palając i gasząc łuk kilkakrotnie, jak na rys. 9 .

Spoiny długie, zwłaszcza jednowarstwowe, 
mają jeszcze jedną dość często spotykaną wadę. 
Polega ona na złym połączeniu ze sobą części

! K

Rys. 1 i 2. N iew łaściw e i w łaściw e rozpoczynanie i za ­
kańczanie spoin.

ich wystygnięcia. Następnie — po ułożeniu ostat­
niej z nich — wrócić do pierwszej, odbić żużel 
i wykonać zakończenie jak wyżej.

Rys. 5. W adliw ie zakończona spoina pionow a. 
Rys. 6. Praw idłow e zakończenie spoiny pionow ej.

spoin, ułożonych przez poszczególne elektrody 
(rys. 7). W ady te występują ze szczególną jaskra­
wością przy spoinach szczelnych i mocnych, np. 
w zbiornikach na naftę i oleje pod ciśnieniem, 
gdzie spoiny przeciekają właśnie w wymienio­
nych miejscach.

Wada ta pochodzi stąd, że zanim spawacz 
zdąży z kleszczy wyrzucić niedopałek i założyć 
następną elektrodę oraz ponownie zajarzyć 
łuk, to krater zdąży już ostygnąć, a żużel na 
nim stwardnieć. Jeśli teraz spawacz dalszy 
ciąg spoiny zacznie układać poczynając od 
zimnego krateru, to nie uzyska on należytego 
połączenia wskutek braku wtopienia (zanim podło­
że dojdzie do stanu dostatecznej płynności, jezior-

Rys. 7 i 8. W adliw e (u góry) i praw idłow e nawiązywanie 
poszczególnych  spoin w długim  połączeniu.

ko nawiązanej spoiny przesunie się już dalej). Po 
wystygnięciu początek następnej gąsienicy 
odstaje od krateru poprzedniej i tworzy szcze­
linkę, przez którą mogą się później przesączać 
zawartości zbiorników, zwłaszcza ciecze o du­
żej ciekłości (wiskoza).

W ady takiej można uniknąć przez rozpoczę­
cie spoiny nieco dalej (kilka do kilkunastu mm) 
za kraterem i powrócenie do krateru, skąd mo­
żna już układać spoinę we właściwym kierunku, 
jak na rys. 8 . Dzięki zajarzeniu łuku poza miej­
scem rozpoczęcia spawania, mamy możność na 
miejsce to skierować łuk już ustalony.
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2. P ę k a n i e  s p o i n .
Pęknięcie spoiny jest widocznym skutkiem 

wyzwolonych naprężeń, wywołanych skurczem 
po ostygnięciu. Naprężenia te mogą mieć swe 
siedlisko zarówno w samej spoinie, jak i w ma­
teriale przyległym, przy czym zajść mogą trzy 
wypadki:

a) Spoina jest słabsza niż przyległy mate­
riał— naprężenie wyzwala się w spoinie i powo­
duje jej pęknięcie.

b) Spoina ma wytrzymałość większą niż przy­
legły materiał, ale nie została z materiałem na­
leżycie połączona przez odpowiednie wtopienie— 
naprężenie wyzwala się w strefie przejściowej 
i powoduje pęknięcie między materiałem i spoiną.

c) Spoina ma przekrój dostateczny (wytrzy­
małość) i dostateczne wtopienie— naprężenie w yz­
woli się w materiale łączonym i tutaj nastąpi 
pęknięcie.

Może zdarzyć się jeszcze pęknięcie mate­
riału daleko poza ułożoną spoiną, spowodowane 
skurczem w całym układzie np.: wskutek nie­
właściwego kierunku spawania, jak na rys. 9. 
Właściwy kierunek spawania podany jest na 
rys. 1 0 . Wypadek ten jednak nie odnosi się 
do wad spoin, które w niniejszym artykule

Rys. 9 i 10. N iew łaściw y i w łaściw y kierunek układania 
spoin ze względu na naprężenia w układzie spawanym.

omawiamy, lecz raczej do ogólnych błędów spa­
wania, które będziemy rozpatrywać osobno.

W  pierwszym wypadku spoina może mieć 
za mały przekrój w stosunku do przekroju łą­
czonych elementów, albo też przy jej układaniu 
został użyty za wielki prąd w stosunku do gru-

Rys. 11. Pęknięcie w spoinie i sposób przygotowania do 
naprawy.

bości elektrody. Nadmierna gęstość prądu za­
nadto upłynnia stopiwo, przez co ono się nie­
współmiernie rozszerza. Przy stygnięciu zachodzi 
zjawisko odwrotne; stopiwo kurczy się odpo­
wiednio do stopnia pęcznienia i to najczęściej 
powoduje pęknięcie spoiny. Materiał przyległy 
nie doznaje tych zmian w równym stopniu, po­
nieważ nie ulega on tak bezpośredniemu wpły-
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wowi łuku co stopiwo. Świadczy o tym najle­
piej fakt, że rysa bierze początek i jest szersza 
od strony podstawy trójkąta wpisanego w prze-

Rys. 12 i 13. W łaściw a i n iew łaściw a naprawa pękniętej 
spoiny.

krój spoiny, gdzie masa przekroju jest najwięk­
sza, a zatem procesy pęcznienia i skurczu w y­
stępują z największą siłą (rys. 1 1 ).

Wypadek drugi zachodzi wtedy, gdy spawa­
my przy niedostatecznej gęstości prądu, albo 
przy niewykonywaniu elektrodą odpowiednio 
obszernych ruchów poprzecznych, t. zw. szycia. 
Powoduje to przylepienie się spoiny do krawędzi 
(zgrzanie) i w wielkim stopniu osłabia połącze­
nie, które pęka pod działaniem niewielkiej na­
wet siły (skurcz, wstrząs, gięcie i t. p.).

Trzeci wypadek zachodzi, jeżeli materiał 
został przegrzany przez ułożenie zbyt grubej 
spoiny, zwłaszcza jednowarstwowej i przy użyciu 
za dużej gęstości prądu.

We wszystkich wypadkach pęknięć należy 
poprawkę wykonać po uprzednim wycięciu 
rowka o długości nieco większej niż rysa i spoić 
na nowo jak na rys. 12, a nie jak na rys. 13.

3. G n i a z d a  ż u ż l a  i d z i u r y .  Są to 
często spotykane wady w spawaniu łukowym, 
zwłaszcza elektrodami grubopowlekanymi, dają­
cymi gęsty i ciężki żużel. Wady te, chociaż są 
tylko właściwe spawaniu łukowemu, nie wyni­
kają jednak z jego istoty. Są one wynikiem niedos­
tatecznej wprawy w odgarnianiu płynnego żużla 
podczas układania spoiny. Stosunkowo rzadko 
gniazdo żużlowe powstać może niezależnie od 
spawacza; zdarzyć się to może w wypadku ukła­
dania od razu bardzo grubych warstw stopiwa 
elektrodą o płytkiej gardzieli1), dającej żużel
o gęstości bardzo zbliżonej do gęstości płynnego 
metalu. Płytka gardziel nie pozwala płomienio­
wi łuku wywierać na odgarniany żużel dość 
silnego parcia, które jest niezbędne do odpie­
rania napływającego na jeziorko żużlu.

’ ) Gardziel jest płytka wtedy, jeżeli pow łoka elek­
trody topi się jednocześnie ze spoiwem , lub gdy opóźn ie ­
nie w jej topieniu się jest niedostateczne.

SPAWANIE I CIĘCIE METALI
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Ponadto elektroda może mieć jeszcze wadę 
niezależną od składu otuliny, a polegającą na 
tym, że podczas spawania tworzy się na początku 
elektrody wąs wskutek nierównomiernego topie­
nia się powłoki. Wąs ten nie pozwala na utrzy­
mywanie krótkiego łuku (co ma duże znaczenie 
przy spawaniu na pionie i na suficie) i na od­
powiednie nim kierowanie (płomień łuku jest 
odchylany od osi elektrody w bok).

Bez względu na przyczynę powstania, żużel 
w spoinie tworzy miejsce niebezpieczne, szcze­
gólnie w spoinach szczelno-mocnych (rys. 14)' 
Należy przeto błędy takie nadzwyczaj skrupu-
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Rys. 15. 16 i 17. Przykład w adliw ego poprawiania spoiny 
z gniazdem żużlow ym  (rys. 15) i popraw ki wykonane 

praw idłow o (rys. 16 i 17).

dę co najmniej o jeden stopień cieńszą, niż elektro­
da pierwotna, przy większej, niż normalnie na daną 
elektrodę, gęstości prądu (np. 20%). Zwiększony 
prąd ma ułatwić wtopienie się w najczęściej już 
wystygłe podłoże (rys. 16 i 17).

4. N i e w y p e ł n i e n i e  s t o p i w e m s p o -  
i n y jest również wadą (rys. 18 i 19), gdyż spoina 
ma wtedy niedostateczny przekrój. Wady tej 
należy unikać nawet w wypadku, kiedy spoina 
ma być później zdłutowana lub zeszlifowana. 
Nadlewek jest zawsze niezbędnym zapasem 
przekroju (wytrzymałości) na wypadek jakiejś 
niedokładności w wykonaniu spoiny.

Brak stopiwa można łatwo poprawić (tech­
nicznie łatwo, ale nieekonomicznie) przez nało­
żenie gąsienicy odpowiedniej grubości (rys. 20 ), 
przy czym za normę uważamy nadlewek o wy­
sokości 20— 25% a, gdzie a jest to wysokość 
trójkąta wpisanego w przekrój spoiny.

5. N a d g r y z i o n e  b r z e g i  s p o i n  łuko­
wych tworzą się wtedy, gdy podczas spawania 
nie wykonywano elektrodą odpowiednich ruchów.

Przez to niema pożądanego łagodnego przejścia 
od przekroju materiału łączonego do przekroju 
spoiny, a w miejscu przejściowym usadawia 
się żużel, tworząc karb (rys. 2 1 ), który wy­
datnie zmniejsza wytrzymałość spoiny, zwłasz­
cza gdy pracuje ona na zginanie. Brak ten

Rys. 14. Gniazda żużlow e w nieum iejętnie układanych 
spoinach elektrodami m ocno żużlującym i.

latnie poprawiać, lecz nie przez łatanie dziury 
sposobem przedstawionym na rys. 15, jak to 
nieraz bardzo nierozsądnie czynią spawacze.

Najpierw trzeba z gniazda wybić lub wy­
dłubać żużel, a resztki wydmuchać dla otrzy­
mania zupełnie czystej jamki. O ile jamka jest 
głęboka, dobrze jest ją nieco poszerzyć dla uzy­
skania dobrego dostępu do jej dna. Tak przygoto­
waną jamę zapełniamy stopiwem, stosując elektro-

Rys. 18 i 19. Spoiny o niedostatecznym przekroju (niedo­
miar stopiwa).

Rys. 20. Spoina z „brakiem stopiw a” uzupełniona nad- 
lewkiem .

Rys. 21. Spoina z „nadgryzionym i brzegam i" powstała 
wskutek niew ykonyw ania elektrodą ruchów poprzecznych. 
Rys. 22. „N adgryzione brzegi" w spoinie popraw ione 

nadlewkam i.

usuwa się stosunkowo dużym nakładem pracy, 
dlatego że z obu stron spoiny trzeba ułożyć 
wąskie paseczki stopiwa jak na rys. 2 2 .

Nadgryzienia brzegów spoiny zawsze można 
uniknąć, odgarniając żużel do tyłu przez inten­
sywne wykonywanie ruchów poprzecznych. 
Przy elektrodach słabo żużlujących należy wy­
konywać zygzaki, przy średnio żużlujących— 
półksiężyce, przy mocno żużlujących — ruchy 
wklęsłe w kształcie litery U.

6 . P o d c i ę c i e .  Wada zwana przez spawa­
czy „podcięciem 11 polega na zmniejszeniu prze­
kroju łączonych części oraz na utworzeniu tym 
samym karbu obok połączenia, analogicznie 
do opisanego w p. 5 „nadgryzania11 brzegów.

W ypadek podcięcia przedstawiony na rys. 23 
i 24 powstaje, o ile podczas spawania elektroda 
nie była trzymana w płaszczyźnie prostopadłej

23 24 25
Rys. 23 i 24. W ada spoin zwana „p od cięc iem ".

Rys. 25. P raw idłow y sposób naprawy podcięcia  spoiny.

do płaszczyzny położenia spoiny. Tego rodzaju 
błędu można uniknąć, trzymając elektrodę we 
właściwym położeniu.

Podcięcia te powstają przeważnie skutkiem 
utrzymywania zbyt długiego łuku i nieprzestrze­
gania ruchów właściwych wykonywaniu przed­
stawionego rodzaju spoin.

Do tej wady łatwo niedopuścić przez odp o­
wiednie poruszanie elektrodą i utrzymywanie 
krótkiego łuku.

Wszystkie przytoczone w punkcie 6 błędy 
poprawić można jedynie przez wypełnienie kar­
bu wąską spoinką, jak na rys. 25.
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7. B r a k  p r z e t o p i e n i a  (rys. 26) i p r z y ­
k l e j e n i e  (rys. 27) powstaje zawsze przy nie­
dostatecznej ilości ciepła, doprowadzanego do

m m m - 26

Rys. 26. Brak przetopienia.
Rys. 27. Brak przetopienia i częściow e przyklejenie od 

spodu.

podłoża spoiny. Może się to zdarzyć przy zbyt 
małej gęstości prądu w elektrodzie, (rys. 26), 
albo jeżeli zużyto za cienkiej elektrody w sto-

Rys. 28 i 29. Brak dostatecznej wytrzym ałości na zginanie 
u spoin źle przetopionych i częściow o przyklejonych.

sunku do grubości łączonych elementów, dając 
na elektrodę zbyt duży prąd (rys. 27).

W  obu wypadkach wada jest poważna, gdyż 
w miejscu połączenia od spodu spoiny istnieje 
karb, który zagraża połączeniu przy takim dzia­
łaniu siły, jak na rys. 28 i 29.

Wad wyżej wskazanych można łatwo unik­
nąć, stosując elektrody właściwej grubości, od­
powiednią gęstość prądu i właściwy posuw.

W  drugiej części niniejszego artykułu, roz­
patrzymy błędy innych rodzajów.

(c. d. n.)

D e fa u ts  ty p iq u e s  d 'e x e c u t io n  des so u d u re s  e ffe c tu e e s  a 
l 'a id e  des e le c tro d e s  e n ro b e e s  (a  s u iv re )

L'auteur classe ces defauts en troiś groupes, suivant 
qu'ils enfreignent aux exigences: 1) de la resistance. 2) de 
l'econom ie, 3) de l'esthetique. Dans la prem iere partie 
de cette etude, on discute les defauts com promettant la 
resistance, et notamment; soudures mal com m encees ou 
mal terminees (fig. 1-— 6), collage entre les couches suc- 
cesssives (fig. 7 — 8), fissures (fig. 9 — 13), inclusions des 
scories et soufflures (fig. 14— 17), manque du metal d 'ap- 
port (fig. 1 8 — 20), caniveaux (fig. 2 1 — 25), collage et 
manque de penetration (fig. 26— 29).

C h a ra k te r is t is c h e  S c h w e is s fe h le r  b e im  L ic h tb o g e n s c h w e is -  
sen m it  u m h u llte n  E le k tro d e n .

Der Verfasser teilt die Schweissfehler in drei Grup- 
pen ein. w elche den Anforderungen der Festigkeit, 
der W irtschaftlichkeit und der Asthetik entsprechen.

In dem ersten Teil der Abhandlung werden die Festig- 
keitsfehler besprochen und nam lich: Schweissnahte, die 
schlecht angefangen oder geendet wurden (Abb. 1 —  6), 
schlechtes Schweissen aufeinandern-liegender Schichten 
(Abb. 7 —  8), Rissen (Abb. 9 —  13), Schlackeneinschliisse 
und Poren (Abb. 1 4 — 17) Mangel an Zusatzwerkstoff 
(Abb. 18 —  20), Verm inderung der W erkstoffstarke (Abb. 
2 1 — 25) und schlechtes Durchschweissen (Abb. 26 —  29).

Zastosowanie metalizowania natryskowego przy wyrobie
grzejników elektrycznych.

W czasopiśmie francuskim „Revue de 1'Alu- 
minium et de ses applications" znajdujemy inte­
resujący artykuł o zastosowaniu metalizowania 
natryskowego w wyrobie grzejników elektrycz­
nych. Ze względu na szerokie możliwości jakie 
posiada metalizowanie natryskowe w tej dziedzi­
nie, podajemy w skróceniu treść tego artykułu.

Jak zapewne większości naszych czytelników 
wiadomo, przyczepność pomiędzy aluminium 
a szkłem, odpowiednio do tego celu przygoto­
wanym, jest dość dobra. Przypominamy, że szkło 
można przygotować do metalizowania w trojaki 
sposób, a mianowicie: przez oczyszczenie po­
wierzchni ługiem od mogących znajdować się na 
niej śladów tłuszczu, przez pokrycie powierzchni 
cienką warstwą szkła wodnego, wreszcie—można 
powierzchnię opiaskować. Przy wyrobie grzej­
ników elektrycznych zalecałyby się raczej pierw­
sze dwa sposoby.

Na tak przygotowanej powierzchni warstwa 
aluminium trzyma się dość dobrze, tworząc cienką 
folię, której opór elektryczny jest około 10  razy 
większy od oporu folii tej samej grubości w yko­
nanej z czystego metalu. Zwiększenie się oporu 
aluminium po przejściu przez pistolet należy 
tłomaczyć zawartością tlenków. Szkło od strony 
niepometalizowanej ma wygląd zwierciadła, 
warstwa metalu zaś jest matowa, o powierzchni 
drobnoziarnistej.

Grzejniki elektryczne wykonane przy pomocy 
metalizowania na szkle pracują przy stosunkowo 
niskiej temperaturze, przenosząc jednak ciepło do 
otoczenia nie tylko za pośrednictwem przewodni-

621.793.7 
500 słów 4 rys.

ctwa, ale również przez promieniowanie, co łatwo 
można stwierdzić, zbliżywszy się do takiego apa­
ratu na odległość około 50 cm, przy czym bardzo 
wyraźnie odczuwa się promieniowanie ciepła.

Płyty używane do grzejników winne być wy­
konane ze szkła specjalnego, niepękającego na 
skutek szybkich zmian temperatury, występu­
jących przy włączaniu i wyłączaniu prądu.

Aluminium natryśnięte zachowuje się w pracy 
bardzo dobrze, gdyż opór jego ulega niewiel­
kim zmianom. Po 1000 godzin pracy opór jego 
maleje około 10°/0, po 3000 godzin— o 12°/0, jak 
wykazały doświadczenia przeprowadzane z ekra­
nami grzejnymi.

Temperatura powierzchni grzejników alumino- 
szklanych w miejscach najcieplejszych nie prze­
kracza 150° C. Przy bardzo wielkich powierzch­
niach grzejnych stosuje się temperatury niższe, 
a mianowicie około 30° np. przy posadzkach 
ogrzewanych elektrycznie.

Moc grzejników wynosi około 30— 40 W  na 
decymetr kwadratowy powierzchni grzejnej.

W  ostatnich latach poczęto stosować t. zw. 
„ogrzewanie kryte", które polega na ogrzewaniu 
ścian, sufitów i podłóg przy pomocy ciepłej w o­
dy o niewysokiej temperaturze (60°) rozprowa­
dzanej wężownicami umieszczonymi pod tynkiem 
ścian lub sufitów na dużych płaszczyznach, przy 
czym okazało się, że sposób ten daje doskonałe 
wyniki, pomieszczenie bowiem grzane w ten 
sposób posiada bardzo równomierny rozkład 
temperatury. Grzejniki elektryczne wykonane 
na wielkich powierzchniach szklanych przy po-
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mocy metalizowania mają tutaj znakomite za­
stosowanie, dając taki sam efekt przy znacznie 
łatwiejszym wykonaniu i prostszej obsłudze.

z płyt znajduje się taśma oporowa z natryśnię- 
tego aluminium długości 864 cm i szerokości 
15 mm, ułożonej w postaci linii łamanej. Płyty 
umieszczone są w wspólnej ramie stronami meta­
lizowanymi do siebie, przez co uniemożliwiono 
dotykanie warstwy znajdującej się pod napięciem.

Rys. 1. G rzejnik ze szkła niełam liw ego, zaw ierający pasek 
alum iniow y długości ok. 9 m, wykonany za pom ocą meta­

lizow ania natryskowego. Tem p. ok. 130°.

Poniżej przytaczamy za „Revue de 1'Alumi- 
nium et de ses applications" kilka przykładów 
wykonanych grzejników elektrycznych.

Rys. 3. Ogrzewanie elektryczne biura, umieszczone w posadce.

Taśmy obydwu płyt połączono w szereg na na­
pięcie 1 1 0 V, przy czym całość zużywa moc około 
900 W. W naszych warunkach lepiej byłoby za­
opatrzyć każdą płytę w taśmę o większej dłu­
gości i mniejszej szerokości tak, by każda płyta 
mogła pracować na napięcie 110 V; łącząc wtedy 
płyty w szereg lub równolegle, można stosować ra­
diator taki na napięcia 220  lub 1 1 0  V. Temperatura 
najcieplejszych miejsc radiatora wynosi ok. 130°.

Na rys. 2  widzimy ekran grzejny posiadający 
wygląd bardziej dekoracyjny. Jest to grzejnik 
wykonany na jednej płycie; taśma oporowa uło­
żona w postaci arabesek posiada długość 820 cm 
i szerokość 10  mm. Moc grzejnika wynosi 700 W

Rys. 2. Ekran grzejny o długości paska oporow ego 8,2 m. 
M oc prądu —  700 W , temp. : 120 —  150”.

Na rys. 1 przedsta,wiono grzejnik o wymia­
rach 50X 40 cm, wykonany z dwuch płyt ze spe­
cjalnego szkła niełamliwego „Sekurit". Na każdej
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Rys. 4, Schemat ułożenia posadzki z rys. 3. Długość paska opo 
row ego— 55 m, szerokość 9 cm, m oc— 1200 W , te m p .— 30°.

przy napięciu pracy 1 1 0  V. Wymiary płyty szkla­
nej wynoszą 80X 50 cm. Temperatura powierzchni 
ekranu wynosi 120 — 150°.

Na rys. 3 wreszcie uwidoczniono wnętrze biura, 
wyposażonego w ogrzewanie elektryczne, umiesz­
czone w posadzce, wykonanej ze specjalnych 
płytek szklanych, zaopatrzonych od dołu w po­
krycie aluminiowe. Posadzka składa się z 420 
płytek połączonych w szereg na napięcie robocze 
1 1 0  V. Wymiary posadzki wynoszą 1960X4200mm. 
Długość powstałego w ten sposób paska oporowe­
go wynosi 55 m, szerokość 90 mm. Moc grzejna 
1200  W. Temperatura posadzki utrzymuje się na 
wysokości 30°, pozwalając na otrzymanie tem­
peratury pomieszczenia między 18 a 20n. Na 
rys. 4 uwidoczniono schemat ułożenia posadzki.
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Środki zabezpieczające wytwornice przed 
zamarznięciem.

Zabezpieczenia instalacyj acetylenowych 
przed zamarznięciem jest zgadnieniem znanym 
oddawna, zwłaszcza w krajach o temperaturach 
zimowych tak niskich, że korzystanie z acety­
lenu wytwarzanego w wytwornicach sprawia 
trudności z powodu zamarzania wody.

Istnieje sporo ciał chemicznych, dodanie 
których do wody obniża temperaturę jej zamar­
zania, wynik ostateczny zależy jednak w dużej 
mierze od rodzaju ciała i od koncentracji mie­
szaniny czy roztworu.

W  wypadku zastosowania środków tego ro­
dzaju do wytwornic acetylenowych konieczna jest 
przede wszystkim skuteczność działania, t. j. 
możliwie większe obniżenie temperatury wody, 
przy której w niej zaczynają wytwarzać się 
kryształki lodu, i jednocześnie możliwie mniejszą 
zawartością środka w roztworze; prócz tego 
środek ten powinien być tani, niepalny, nielotny,

t

kow icie rozpuszczalny w wodzie i posiada na 
stępującą charakterystykę: temperatura topli­
w ości— 12,3° C; t-ra wrzenia -j- 197,2° C; ciężar 
gatunkowy przy 15° C — 1,117. Roztwory glikolu

t

Rys. 2. W ykres temperatury zamarzania roztworu w od ­
nego chlorku wapnia.

etylenowego nie powodują silniejszej korozji metali 
niż czysta woda, cena zaś jest niższa niż gli­
ceryny.

Porównawcze zestawienie obniżania tempe­
ratury zamarzania wody pod wpływem działania 
domieszki gliceryny, spirytusu, glikolu etyleno-

Rys. 1. W ykres temperatury zam arzania roztworu w odnego
1 —  gliceryny
2 —  spirytusu
3 —  glikolu  etylenow ego

nie działać szkodliwie na metale i poza tym nie 
rozpuszczać w sobie acetylenu w stopniu więk­
szym niż czysta woda.

Ze środków chemicznych dotychczas zna­
nych największe zastosowanie znalazły gliceryna 
i chlorek wapnia, które dodawano do wytwornic 
i bezpieczników wodnych.

Tak chlorek wapnia jak i glyceryna czynią 
zadość prawie wszystkim wyżej podanym wa­
runkom, lecz chlorek wapnia wywołuje silniej­
szą korozję niż woda, gliceryna zaś jest stosun­
kowo droga. Należy jednak zaznaczyć, że koro­
dujące działanie chlorka wapnia na metal wy­
twornicy zostaje po części osłabione przez wa­
pno, które pokrywa metalowe ścianki zbior­
ników.

Ostatnio stosuje się nowy środek przeciwko 
zamarzaniu: glikol etylenowy. Środek ten począt­
kowo znalazł zastosowanie w przemyśle samocho­
dowym, może jednak być stosowany również 
i przy instalacjach acetylenowych'), Jest on cał-

20 U) IM %b0 80
Rys. 3. R ozpuszczalność acetylenu w zależności od kon­

centracji roztworu glikolu etylenow ego.

wego (rys. 1 ) i chlorku wapnia (rys. 2 ) są uwidocz- 
nionena wykresach ułożonych według Curme'a 
i Jounga2) oraz Roozeboom'a.

Według doświadczeń p. A. Leroy1), roz­
puszczalność acetylenu w glikolu etylenowym jest 
prawie taka sama, jak w wodzie czystej, nawet 
przy koncentracji roztworu do 50% objętościowej 
zawartości glikolu etylenowego (rys. 3). Środek ten 
można więc bez obawy przed złymi skutkami 
stosować przy instalacjach acetylenowych.

B . S.

1117.

’ ) Revue de la Soudure Autogene, marzec 1937 
Industrial and Engineering Chemistry, 1925, 17,
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Spawana pompa odśrodkowa.
Jednym z ważniejszych względów, dla których 

często stosuje się spawanie zamiast wykonywa­

nia odlewów, jest krótki termin fabrykacji 
i możność obycia się bez dokładnych rysunków. 
Bardzo często materiały potrzebne do wyrobu

jeśli nie ma dostatecznie wielkiej produkcji. 
Nie trzeba też zapominać o tym, że część wy­

konana z blachy za pomocą 
spawania i cięcia jest znacz­
nie lżejsza i wytrzymalsza, 
niż odlew.

Pompy odśrodkowe, przed­
stawione na rys. 1 , są jednym 
z przykładów celowo zasto­
sowanej konstrukcji spawanej 
acetylenem. Pompy te przez­
naczone są do pompowania 
roztworu sody. Zostały one 
wykonane za pomocą cięcia 
tlenem i spawania acetyleno­
wego; na części składowe, 
które widzimy na rys. 2 , skła­
dają się grubsze i cieńsze 
kawałki blach, kawałki rur, 
wałek i śruby.

Wirnik wykonany został w ten sposób, że 
do wałka przypawano odpowiednio wygięte, wy­
cięte z blachy łopatki. Wlot i wylot dla płynów 
został utworzony za pomocą 2 kawałków rur 
średnicy 5 mm; 2 pokrywki o średn. 30 cm zo-

Rys. 1. W idok  szeregu pom p w ykonanych w yłącznie za pom ocą 
spawania acetylenow ego i cięcia  tlenow ego.

Rys. 2. Części składow e pom py.

są w magazynach, gdyż do spawania bierze się 
blachy i rury. Jeżeli stosuje się odlewy, trzeba 
naprzód robić dokładne rysunki, aby można by­
ło przygotować modele, a to wszystko kosztuje 
dużo czasu i pieniędzy, i zupełnie się nie opłaca,

Rys. 3. Pompa spawana po wykonaniu.

stały wycięte w grubej blasze; podstawki zostały 
wykonane w nader prosty sposób z blachy 
i pręta okrągłego.

W  wyniku zastosowania spawania otrzymano 
konstrukcję bardzo prostą, tanią i solidną.
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Schron opancerzony ze słali spawane}.
Schron ten pom ysłu inż. Benoist (Francja) jest zasad­

n iczo schronem podziem nym  zabetonowanym . Jest on 
skonstruowany jako zbiornik cylindryczny, przypom inają­
cy  kształtem k ocio ł parow y, Zbudow any jest ca łk ow icie  
ze stali o wysokiej w ytrzym ałości, spawanej łukiem  elek­
trycznym , W ym iary jego są tak zaprojektowane, aby mógł 
być transportowany w  częściach  na w agonach lub cięża­
row ych sam ochodach, M odel najmniejszy m oże być trans­
portowany w całości, m odele w iększe transportowane są 
w  częściach, które na miejscu są łączone za pom ocą spa­
wania,

Schron normalnej w ielkości 0 2 mtr., przedstawiony 
na rysunku, ma dług. 6,70 mtr. Zaopatrzony jest on 
w dw ie studnie w ejściow e, zam ykane klapami. Przez te 
wejścia zstępuje się do kom ory D, zaopatrzonej w  ochro­
ny z blachy (nie zaznaczone na rysunku) przeciw ko roz- 
pryskom pocisków . Studnie w ejściow e mogą być prze­

dłużane, w razie potrzeby, przez dołączenie elem entów  na 
miejscu budowy.

pokryty warstwą kamieni, kaw ałków  wapna, uzbrojony 
lub nie belkam i żelaznym i lub szynami u łożonym i blisko 
siebie.

W  zasadzie ludzie wewnątrz schronu żyją w  nim tak, 
jak w łodzi podw odnej, zupełnie izolow ani od zewnętrz­
nej atmosfery. W  tym celu  schrony są zaopatrzone w bu­
tle z tlenem lub w butle ze sprężonem  powietrzem , oraz 
w  urządzenie do regeneracji powietrza w edług znanych 
sposobów. Chociaż ten system wymaga w ym iany butli, 
jest on daleko korzystniejszy od w entylacji z oczyszcza­
niem zakażonego powietrza, należy się bow iem  spodzie­
w ać, że w  przyszłej w ojnie będą stosowane gazy jeszcze 
nieznane, do absorbowania których schron może nie p o ­
siadać odpow iedn ich  środków.

Jednakże schron jest rów nież zaopatrzony w  wenty­
lator ssący o napędzie elektrycznym  i nożnym  (w w y­
padku przerwania dopływ u prądu), który ssie albo czyste 
powietrze z dużej w ysokości przez kom in blaszany, albo 
też pow ietrze zakażone z małej w ysokości, oczyszczane

W nętrze schronu jest zaopatrzone w ław ki i hamaki 
lub prycze; może on pom ieścić stale 10 osób, z których
8 w  stanie leżącym , a czasow o m oże pom ieścić 20 osób 

stojących lub leżących,
M odel mniejszy o tej samej średnicy ma dług, 4,60 m, 

zaopatrzony jest w 1 studnię i kom orę w ejściow ą. M oże 
on służyć za schron stale dla 4 osób. Przeznaczony jest 
dla p laców ki obserwacyjnej lub dla dowództwa.

Dla ułatwienia transportu oba typy są zaopatrzone 
w haki do podnoszenia i kołyski ułatwiające ustawienie 
na platformach pojazdów, na ziem i, lub w głębi rowu 
w czasie m ontowania pod ziemią.

Jeden z końców  tego schronu może być wykonany 
jako skład zamknięty na żywność, materiały wojenne lub 

jako ustęp,
Schron może być wkopany na dow olnej głębokości 

i zanurzony w m asywie z betonu.
Jest zrozumiałe, że jeżeli studnie znajdują się na 

poziom ie ziem i, cały teren nad schronem  pow inien  być

następnie na odpow iednich  filtrach. N ależałoby zapewnić 
sobie oba sposoby zaopatrywania się w  pow ietrze, gdyż 
rury ssące i w ylotow e dla pow ietrza mogą być przez 
bom bardowanie zniszczone.

W  każdym  wypadku, chociaż schron jest zupełnie 
szczelny, należy zachow ać w nim małe nadciśnienie, aby 
zabezp ieczyć się przed dojściem  pow ietrza zakażonego 
w  czasie otwierania w ejścia przy w chodzeniu  i w ych o­
dzeniu ze schronu.

Jak w idać z pow yższego opisu, schron tego rodzaju 
zabezpiecza jednocześnie przed pożarem, eksplozją, gaza­
mi trującem, a nawet mikrobam i.

Nawet w wypadku gdy brakow ałoby czasu na zako­
panie go do ziem i, położony poprostu na ziem i, już sta­
now iłby dobrą ochronę, wyjąwszy oczyw iście  wypadek 
trafienia go wprost przez pocisk.

Schron ten, dzięki swej całkow itej szczelności, może 
być ułożony nawet w  terenach bagnistych.
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Z P R A K TY KI S P A W A C Z A
Naprawa 4-cylindrowego bloku do silnika samochodowego.

W idoczny na fotografii b lok  żeliw ny 4 cy lindrow ego n iejących  już oddawna naprężeń wewnętrznych w żeli- 
silnika sam ochodow ego „A d ler” starszego typu w aży ok. wie.
70 kg i ma wym iary 800x400x500 mm. Przygotow anie do spawania było o tyle trudne, że

trzeba było sporządzić łatę żeliwną o takiej 
samej krzyw iźnie co  ścianka cylindra (ścianki 
w ybitej brakow ało). Łatę przygotowano z ru­
ry żeliw nej odpow iedniej średnicy i grubości 
ścianki.

Cały blok przed spawaniem został podgrza­
ny na ognisku. Krawędzi łączonych  nie ukoso- 
wano — zostaw iono tylko odpow iedniej szero­
kości odstęp między krawędzią łaty i o tw o ­
ru.

W szystkie przygotowania zabrały 3 godz. 
czasu i zostały wykonane przez spawacza i p o ­
m ocnika.

Naprawę w ykonał spawacz z pom ocnikiem  
w ciągu 6 godz, w sposób następujący: na na­
grzanym bloku spojono najpierw 6 rys, układając 
spoiny w kierunku otworu, następnie w staw io­
no łatę i przypawano ją bez w iększych tru­
dności. W ewnętrzną pow ierzchnię cylindra 
w miejscu naprawionym  nadlano do odpow ie- 

dniej grubości dla otrzymania gładkiej pow ierzczni cy lin ­
dra po w ytoczeniu,

Do naprawy zużyto łatę żeliwną, 30 kg węgla drzew ­
nego. 2,5 kg pałeczek żeliwnych, 0,25 kg proszku do żeliwa,
5 kg karbidu i 1,5 m3 tlenu. (Z  praktyki Warsztatów
S. A. Perun, Warszawa)

Naprawa prasy.

W idoczna na fotografii stanina prasy w ysokość! 
600 mm i ciężaru ok. 90 kg pękła przy pracy, praw do­
podobnie skutkiem przesunięcia się matrycy.

Część pękniętą (pęknięcie grub. 40 i 80 mm, dług. 

280 mm) sczepiono prow izoryczn ie  palnikiem  i podgrzano 
na ognisku. Następnie palnikiem  do cięcia  zukosowano kra­
wędzie z jednej strony do po łow y przekroju i spojono 
je, używ ając pałeczek żeliwnych.

W  ten sposób zapew niono sobie dobre dopasowanie 
części i zachow anie w łaściw ych  w ym iarów .

Nie wyjm ując przedm iotu z ogniska, obrócono go 
i pow tórzono tę samą operację z przeciw nej strony.

Przygotowania zabrały 2 ludziom 1.5 godz. czasu.
Operację spawania w ykonał spaw acz z pom ocnikiem  

w ciągu 3.5 godz., zużyw ając materiału: 20 kg węgla 

drzewnego, 16 kg karbidu, ok. 6 m3 tlenu (łącznie z c ię ­
ciem ), 5 kg pałeczek żeliw nych i 200 g proszku do żeliwa 
(Z  praktyki Warsztatów S. A. Perun, Warszawa).

W  jednym z krańcow ych cylindrów  wyrwana została 
ścianka, tw orząc otw ór 250x200 mm w ściance grub. 7 mm. 
Ponadto n aokoło otworu rozchodziło  się promienisto 
6 pęknięć.

Przyczyna uszkodzenia jest bliżej nieznana, praw do­
podobnie ścianka pękła przy wybuchu, ale skutkiem ist-
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K R O N I K A

Szkolnictwo
4 4  k u r s  s p a w a n i a  w  W a r s z a w i e .

W  dniu 16 października b. r, został zakończony 44 
normalny kurs spawania w W arszawie, Z ogólnej liczby
43 uczestników kursu do egzaminu stanęły 41 osoby, 
z których 34 zdało egzam in z w ynikiem  dodatnim.

W  skład Kom isji Egzam inacyjnej w chodzili pp: Z. R udz­
ki —- Dyrektor Instytutu Przem ysłow o-Rzem ieślniczego 
w W arszawie, inż. H, Jastrzębowski z f, „Perun", oraz inż. 
B. Szupp —  K ierow nik kursu.

Spawanie na XI Z jeździe  Inżynierów  
Mechaników.

W  dniach 9 — 12 października br. w W arszawie od ­
był się XI Zjazd Inżynierów M echaników, w którym w zię­
ło  udział ok. 400 uczestników. W ygłoszono ok. 60 referatów, 
z tego 8 referatów na plenum, resztę w Sekcjach facho­
w ych, których było 5: energetyczno-konstrukcyjna, war­
sztatowa, m etaloznawcza, w ojskow o-techniczna i spaw al­
nicza.

Na posiedzeniu Sekcji Spaw alniczej przew odniczył 
p. inż. Z. D obrow olski, pióro trzymał p. inż. J. Hillar.

W  Sekcji Spawalniczej zostały w ygłoszone następujące 
referaty: p. inż. W, Czyrski — Zmiany strukturalne 
i wytrzym . w strefie przejściow ej stali w ęglistych spaw a­
nych łukiem elektrycznym , p. inż. P, Tułacz —  Zagadnie­
nia badań w ytrzym ałościow ych połączeń spawanych, p. inż. 
Z. D obrow olski —  N ow ości w dziedzinie wypalania palni­
kiem rys na stalow ych półfabrykatach w alcow nianych, 
p. inż. B. Szupp —  K onieczność utworzenia Instytutu Spa­
w alniczego i jego zadania.

Referatów tych nie streszczamy, gdyż referat p. inż, 
Czyrskiego został wydrukow any w Ns 9, referaty 
pp, inż. Tułacza i D obrow olskiego będą wydrukowane 
w najbliższych numerach, zaś referat p. inz. Szuppa w n aj­
w ażniejszej swej treści znajdą czyteln icy w  artykule dru­
kowanym  w n/czasopiśm ie w zeszycie specjalnym , w yda­
nym z okazji X - lecia  n/Stowarzyszenia p. t. ,,Instytut spa­
w alniczy i jego pierwsze zadania” .

Poniew aż referaty pp. inż. Czyrskiego i Tułacza do­
tyczyły  tem atów w ytrzym ałościow ych i w dyskusji często 
om aw iano je w spólnie, podajem y w ięc w streszczeniu 
odrazu całość tej dyskusji.

P. kpt. Koziarski zw rócił uwagę, że próby omawiane 
przez p. inż. Czyrskiego dotyczyły  tylko blach grubych, 
natomiast spawanie cienkich  blach wymaga innego p o ­
dejścia, a właśnie stale stopow e w ysoko w ytrzym ałościow e 
są specjalnie stosowane w lotnictwie, gdzie tylko profile

cienkościenne są używane. R ów nież zw racał uwagę, że 
badania statyczne nie decydują o wartości spoiw . lecz 
badania w ytrzym ałościow e na zm ęczenie. Nie powinniśm y 
się suggerować w ynikam i badań statycznych i pom im o 
trudności, jakie przedstawiają próby zm ęćzeniow e,!^nie 
należy z nich rezygnow ać. Próby na udarność opisane 
w  referacie p. Czyrskiego nie stoją w żadnym stosunku 
do prób na zm ęczenie, a często są z nim i w sprzeczno­
ści. Rów nież ciągliw ość i mała twardość materiału nie 
jest miarą jego dobroci w pracy, gdyż np, stale azotowane
0 w ysokiej twardości i bardzo małym wydłużeniu dosko­
nale pracują na zm ęczenie,

P. inż. C iołkosz podnosi, że próba dy­
nam iczna, czy li przez uderzenie, nie będzie 
dawała w skazów ek jak będą się zachow y­
w ały elem enty spawane w pracy. D opiero 
zm ęczen iow a m oże dać pewne wskazówki 
i to —  o ile  m ożna —  wykonana na samym 
przedm iocie spawanym.

P. inż. D obrow olski wyraża w ątpliw ość, 
czy  próby wydłużenia, opisane p izez p. inż, 
Czyrskiego, obejm ujące raczej materiał ro ­
dzimy, gdyż grubość strefy przejściow ej 
w  stosunku do przekroju próbki jest n iew ie l­
ka, mogą być miarodajne.

P. inż. Czyrski w odpow iedzi wyjaśnia, 
że w e wnioskach sw ego referatu nie opierał 
się na próbach na udarność, lecz tylko na 
próbach na rozerwanie i w ydłużenie, przy 
tym te ostatnie obejm ow ały strefę przejścio­
wą. Jeżeli te próby nie dają bardzo ścisłych 
wyników , to jednak —  łącznie z próbam i 
m etalograficznym i —  um ożliw iają uzyskanie 
poglądu na wytrzym ałość połączeń  i na ra­
zie musimy na nich poprzestać.

P. inż. Szperling zapytuje p. inż. Tułacza, 
czy  ce low o  pom inął w swoim  referacie pró ­
by  na udarność, na co prelegent odp ow ie­
dział, pow ołu jąc się na uprzednią dysku­

sję, że próby na udarność są bardzo m ało miarodajne
1 mniej dają niż próby statyczne, które bądź co  bądź stoją 
zaw sze w pewnym  stosunku do prób na zm ęczenie.

Obaj prelegenci w yrazili zgodną opinię, że chociaż 
w dzisiejszej praktyce jesteśmy zmuszeni opierać się na 
próbach statycznych, to jednakże należy dążyć do 
wykonywania raczej prób na zm ęczenie i to w  warunkach, 
w  jakich połączenia  istotnie pracują, przy tym charaktery­
zow anie samego spoiw a w  oderwaniu od materiału rodzi­
m ego jest niew łaściw e, gdyż w każdym wypadku pow inny 
być uwzględnione oba materiały; poza tym próby pow inny 
dotyczyć różnych grubości materiału

W  dyskusji nad ce low ością  typow ej próby na rozer­
wanie dotychczas stosowanej, obaj prelegenci doszli do 
zgodnego wniosku, że próba t. zw. szwedzka (z otworam i 
w ierconym i w spoinie) jest najodpow iedniejsza, próba ta 
zastępuje również próbę t. zw, laną. to jest samego sto- 
piwa, która tak bardzo jest kwestionowana w obecnym  
czasie,

P. inż, Rzewuski, zw racając uwagę na m ożliw ości 
polepszenia spoin przez wyżarzanie, uważa, że pow inno 
się uwzględniać ten zabieg ulepszający przy charaktery­
zowaniu różnych spoiw , rozszerza to bow iem  zakres spa­
w alności na niektóre materiały, które bez wyżarzania 
należałoby uważać za niespawalne.

W  dyskusji nad referatem p. inż. D obrow olskiego 
om awiającym  oczyszczanie półfabrykatów w alcow nianych  
za pom ocą palnika, na zapytanie p. inż. Czyrskiego pre­
legent wyjaśnia, że stale ognioodporne i kwasoodporne. 
które z natury rzeczy nie dają się c ią ć  płom ieniem  ace- 
tylenow o - tlenowym , nie mogą być także tą metodą 
opalane.

Po referacie p. inż. Szuppa o Instytucie Spaw alniczym  
w yw iązała się bardzo żywa dyskusja, w  jakim kierunku na­
leży skoncentrować w ysiłki naszych organizacji spawalni­
czych, czy  na tw orzenie Instytutu, czy też kursów dla inży­
nierów, przy tym zgodzono się, że kursy tego rodzaju p o ­
winny obejm ow ać na początek ok. 60 godz. w ykładów  
i tyleż zajęć praktycznych, a z biegiem  czasu rozw inąć 
się w W yżśzą Szkołę Spawania, na w zór paryskiej Szkoły.

Jako wnioski do uchwalenia przez Plenum Zjazdu, 
Sekcja Spawalnicza wysunęła dwa dezyderaty:

1. XI Zjazd Inżynierów M echaników  Polskich wyraża 
pogląd, że sprawę utworzenia P o l s k i e g o  I n s t y t u t u
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S p a w a l n i c z e g o  należy uważać za jedną z pilnych 
konieczności.
2. R ów nolegle z tym należy natychmiast przystąpić do 
zorganizow ania r e g u l a r n e g o  s z k o l e n i a  k a d r  
i n ż y n i e r s k i c h  w yspecjalizow anych w spawalnictw ie.

Na końcow ym  posiedzeniu plenarnym  Zjazdu oba te 
w nioski zostały uchwalone.

N a p a w a n i e  s z y n  n a  k o l e j a c h  w ę g i e r s k i c h .

W  roku zeszłym  na kolejach  węgierskich napawano 
tytułem próby zużyte krzyżow nice, przy tym 5 krzyżow ­
nic zostało napawanych paln ik iem  acetylenowym , a 1 
krzyżow nica —  łukiem elektrycznym . R oboty te zostały 
wykonane bez w yjm ow ania krzyżow nic z toru.

Po 7 miesiącach pracy napawanych krzyżow nic k o ­
misja, złożona z przedstaw icieli K olei W ęgierskich oraz 
przedstaw icieli węgierskiej fabryki tlenu Vulkan, która te 
próby w ykonała, zbadała stan tych krzyżow nic i w ydała 
bardzo pochlebną opin ię o napawaniu za pom ocą palnika 
acetylenow ego. Zużycie  krzyżow nic napawanych acety­
lenem w ynosiło od 0,5 —  0.3 mm, natomiast krzyżow nica 
napawana łukiem  elektrycznym  w ykazała zużycie 6 —9 mm 
i silne uszkodzenia, pochodzące z łuszczenia się i odpry- 
skiwania materiału.

D o napawania acety lenow ego stosowano drut Tor 
oraz drut Altor. Drut T or jest w yrabiany w Polsce, drut 
A ltor zaś jest analogicznym  drutem wyrabianym  we 
Francji.

W  protokóle, zestawionym  po oględzinach przez w y­
żej wspom nianą komisję, czytam y dosłow nie co  następuje:

Szyny boczne w krzyżownicach t. zw. angielskich są 
wymieniane zazwyczaj po 2, a najwyżej 3 latach, a nor­
malne zużycie tych szyn gdy są nowe wynosi w pierwszym 
roku 9 mm, przy gęstości ruchu 6000 — 7000 osi dziennie.

Biorąc pod uwagę, że okres 7 miesięcy pracy krzyżo­
wnic badanych obejmował miesiące jesienne, gdy ruch po­
ciągów węglowych jest bardzo silny, wyniki wykazane przez 
krzyżownice napawane za pomocą metody acetylcnowo-tle- 
nowej oraz przy użyciu metali dodatkowych Tor i Altor 
są pod względem zużycia bardzo dobre".

Obuda 7 maja 1937 r.
Podpisani:
Za dyrekcję Kolei W ęgierskich: Tovadar Wagner, 

J. dr. Nemesdy Vendel Vitay, Geza Devai i Istvan For- 
garassy.

Za firm ę Vulkan: Antal Vogl i Imre Vogl.

4 0 - l e t n i  j u b i l e u s z  a k a d e m i k a  E. O .  P a t o n a

W  jednym z ostatnich zeszytów  (8/37) m iesięcznika 
„A w togiennoje D ie ło ’’ znajdujem y w iadom ość o jubileuszu 
40-letniej działalności naukowej, pedagogicznej i prak­
tycznej akadem ika E. O. Patona, długoletniego (1905-1930) 
zw ycz. profesora katedry m ostów na Kijow skiej P olitech ­
nice, ostatnio, od  roku 1929, Członka Akadem ii Nauk 
U. S. S. R.

Prof. E. O. Paton jest w polskich  sferach technicznych 
znany jako w ybitny specjalista w  dziedzinie budow y m o­
stów dzięki jego pierwszorzędnym  podręcznikom  (Mosty 
drewniane, M osty żelazne, Szkice m ostów  i t. d).

M niej natomiast znane jest, że poczynając od roku 
1929 A kadem ik E. O. Paton —  po bliższym  zaznajom ieniu 
się z zaletami spawania pod w zględem  racjonalizacji pro ­
dukcji oraz oszczędności na materiale i robociżn ie —  z ca ­
łym im petem swojej niespożytej energii oddaje się za­
prowadzeniu spawania w konstrukcjach m ostowych, bud o­
w nictw ie maszynowym , budow ie statków i t. d,

W  tym że 1929 roku Akadem ik E. O. Paton organizuje 
przy A kadem ii Nauk U. S. S. R. Laboratorium Spawania 
Elektrycznego, przekształcone w roku 1933 w Instytut Spa­
wania Elektrycznego, dyrektorem  którego Ak. E. O. Paton 
jest dotychczas. Poza tym, w roku 1936, Jubilat bierze 
aktywny udział w zorganizowaniu W ydziału  Spawalni­
czego przy Kijowskim  Industrialnym Instytucie.

W  utworzonych przez Ak. E. O. Patona instytucjach 
przeprowadzono, pod jego bezpośrednim  kierownictwem , 
szereg pow ażnych dośw iadczalnych  i teoretycznych prac, 
dotyczących  wytrzym ałości połączeń  spawanych, racjona­
lizacji kształtów konstrukcji spawanych, badania wpływu 
skurczu, automatyzacji prac spaw alniczych, technologii 
spawania i t, d.

Notując wydatną działalność A k . E. O. Patona w spa­
walnictwie, wyrażamy nadzieję, że niestrudzony Jubilat 
jeszcze w ciągu długich lat będzie mógł z pożytkiem  odda­
w ać się ukochanej pracy.

S t a t y s t y k a  w y p a d k ó w  p r a c y ,  j a k o  p o d s t a w a  a k c j i  
z a p o b i e g a w c z e j .

(Komunikat Inst. Spraw. Społecznych).

W  Stanach Z jednoczonych , po w prowadzeniu o b o ­
wiązku ubezpieczenia robotników , towarzystwa ubezpie­
czeniow e, działając zresztą we własnym interesie— w ce ­
lu m ożliw ego ograniczenia liczby  i stopnia wypadków , 
a tym samym zmniejszenia sum w ypłacanych  odszkodo­
wań — zaczęły udzielać daleko idących  ulg przedsiębior­
stwom, które w prow adziły u siebie odpow iednie zabez­
pieczenia i zorganizow ały kontrolę w ypadków  oraz 
w ykazały się zm niejszeniem w ypadkow ości w ciągu okre­
ślonej ilości lat. O szczędności na samych składkach, nie 
licząc korzyści, w ynikających  ze zracjonalizow ania pro­
dukcji, zachęciły przedsiębiorców  do tworzenia w ydziałów  
bezpieczeństw a i wprowadzenia udoskonaleń ochronnych. 
O szczędności z tego tytułu, naprzykład w przem yśle sta­
low ym , w yniosły  w St, Zjedn. w ciągu ostatnich pięciu  
lat ok. 5 miliardów dolarów . Dodam y dla orientacji, że 
w ysokość stawki podstaw ow ej, regulowana zasadniczo 
zależnie od stopnia niebezpieczeństw a w danym przem y­
śle, m oże być zm niejszona zależnie od w yników  obser­
w acji prowadzonej w danym zakładzie w okresie 3— 5 lat.

Podobnie i u nas ustawa z dn. 28 marca 1933 r.
0 ubezpieczeniach  społecznych  stwarza podstawę do ob ­
niżania lub podwyższania wym iaru składek w zależności 
od warunków bezpieczeństw a i higieny w zakładzie pracy.

Nie na drodze przymusu, ani nakazu, lecz przez w y ­
kazanie istotnych korzyści z wprowadzenia racjonalnych 
metod bezpieczeństw a i higieny stwarza się sprzyjające 
warunki dla rozwoju akcji w  zakładach pracy, zachęca 
się do niej ca łe  grupy w ytw órcze.

Pociągnęło to za sobą konieczność prowadzenia 
szczegółow ej analizy w ypadków  pod względem  ich przy­
czyn  i częstotliw ości. Analiza ta, oparta o m ożliw ie ści­
słą statystykę, musi być prowadzona przez instytucję 
ubezpieczeniow ą i rów nolegle przez zainteresowane za­
kłady pracy, w celu  przyśpieszenia w yników  obserw acji
1 jednocześnie realizow ania korzyści materialnych za d o ­
konane wysiłki. Statystyka powinna odgryw ać rolę w skaź­
nika, rolę tę musi spełniać szybko i zrozum iale, w prze­
ciw nym  bow iem  razie staje się zestawieniem szeregu 
cyfr, na zbieranie których marnuje się czas. Statystyka 
prowadzona przez instytucję ubezpieczeniow ą i kontrolo­
wana przez obszerne dane zbierane przez same zakłady 
pracy —  musi operow ać pew nym i całościam i zjawisk, nie 
analizując w ypadków  w edług dużej liczby  przyczyn 
a ograniczając się do ujm owania ich w odrębne grupy, 
odpow iadające podziałow i, według którego materiał opra­
cow yw any jest przez przedsiębiorstwa.

Stosując podobną metodę, można bez trudu stworzyć 
racjonalną kontrolę co  najmniej 65 —  70°/0 w ypadków , 
a tym samym stw orzyć podstawę do odpow iedniej p o li­
tyki składek, która m oże doprow adzić do szybkiego 
zm niejszenia liczby w ypadków  i obciążeń, w ynikających 
z tego tytułu dla życia gospodarczego.
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Mieczysław Tomkiewicz „T a rcze  szlifiersk ie”  N akła­
dem Stowarzyszenia Inżynierów M echaników  Polskich, 
W -w a, 1937 r., str. 107, rys. 19.

W ydaw nictw o to jest jednym z serii w ydaw nictw  
-B iblioteki Technicznej SIMP" w dziale warsztatowym. 
Jest to pierwsza obszerna praca na ten temat w literatu­
rze polskiej, tym większa w ięc zasługa autora, że zadał 
sobie trud opublikow ania materiałów zebranych w czasie 
swojej w ieloletniej praktyki.

W  pierwszej części swej pracy autor om awia tarcze 
szlifierskie, a w ięc materiały stosowane do wyrobu tarcz, 
ich w łasności (twardość, ziarnistość, struktura, kształty), p o ­
daje przy tym nomenklaturę tarcz i udziela szeregu wska­
zów ek o obchodzeniu się z tarczami (zam ocow yw anic 
tarcz, obciąganie, ch łodzen ie i t. p).
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W  części drugiej została om ów iona praca tarczy szli­
fierskiej, a w ięc prędkości obw odow e tarcz i szlifow anych 
przedm iotów , posuw podłużny i poprzeczny, szlifowanie 
wykończające, oraz zamie zczone dane dotyczące ilości 
w iórów  skrawanych przy szlifowaniu, zużywania się tar­
czy, wyznaczania oporu szlifowania i m ocy zużywanej, 
w  końcu om ów iono techniczne i ekonom iczne warunki 
szlifow ania oraz kalkulację kosztów .

Praca ta powinna się znaleźć w każdym warsztacie 
mechanicznym.

„Z a s a d y  b e z p ie c z e ń s tw a  i  h ig ie n y  p ra c y  p rz y  sp a ­
w a n iu  i  c ię c iu  m e ta l i” . W ydaw nictw o czasopism a „B ezpie­
czeństwo i Higiena Pracy", W -w a, 1937 r. Format 12 X  17cm. 
Str. 40. Cena 50 gr.

Broszura powyższa została wydana jako odbitka ze 
specjalnego numeru czasopism a „B ezpieczeństw o i H igie­
na Pracy” (Nr. 9 —  10, 1937 r.) pośw ięconego temu zagad­
nieniu,

i W  szeregu artykułów om ów ione zostały warunki, ja­
kie pow inny być spełnione, aby praca spaw aczy była ca ł­
kow icie  bezpieczna dla nich i otoczenia; w ielk ie znacze­
nie, jakie w tym w zględzie posiadają obow iązujące prze­
pisy i rozporządzenia urzędow e oraz konieczność stosowania 
ich w praktyce, zostało tu należycie podkreślone, a treść 
tych przepisów  dokładnie om ów iona i skomentowana.

Publikacja ta została wydana przy w spółpracy Sto­
warzyszenia dla R ozw oju  Spawania i C ięcia M etali, które 
w jciągu swej 10-letniej działalności za pośrednictwem 
swego czasopisma, specjalnych w ydaw nictw  oraz w ykła­
dów  na kursach spaw aczy w iele już zdziałało w kierunku 
uświadom ienia spaw aczy i nadzoru technicznego o kon iecz­
ności przestrzegania warunków bezpieczeństwa.

Spawanie uchodzi za pracę niebezpieczną, gdyż niektóre 
jego elem enty działają żyw o na wyobraźnię (łatw opalność 
acetylenu, w ysokie ciśnienie tlenu, oślepiające światło łuku, 
operowanie prądem, w ysokie temperatury), statystyka jed­
nak wykazuje, że są to pozory, gdyż ilość w ypadków 
w tym dziale —  w stosunku do ilości osób zatrudnionych— 
jest bez porównania mniejsza niż np. w przemyśle drzew ­
nym lub transportowym , które wydają się mniej niebez­
pieczne. W ykazując, że stosowanie elem entarnych i zupeł­
nie nieskom plikow anych przepisów  zapewnia całkow ite 
bezpieczeństw o i ochronę zdrowia tak obsługi jak i oto ­
czenia, publikacja ta pow inna się przyczynić do rozw ia­
nia legendy o n iebezpieczeństw ie spawania, która do 
dzisiejszego dnia pokutuje wśród sfer technicznych 
i utrudnia rozw ój spawania. Szczególn iej na tym cierpi 
spawanie acetylenow e, ch oć nie jest ono w ca le  mniej 
bezpieczne od spawania łukowego.

Jak zaznacza dr, A. Sznerr w .m otto” , um ieszczonym  
na cze le  tej publikacji, pełne bezpieczeństw o pracy, tak 
w spawaniu jak i na każdym polu działalności technicznej, 
jest podstaw ow ym  warunkiem najwyższej sprawności pra­
cy, Nie tylko w ięc w zględy humanitarne, ale i w zględy 
techniczno - ekonom iczne przem awiają za tym, aby prze­
mysł pośw ięcił Zagadnieniu bezpieczeństw a jak najw ięcej 
uwagi.

W ydanie specjalnej broszurki, om aw iającej ca łość za­
gadnień bezpieczeństwa, nasuwających się w  pracy spa­
w alniczej, zostanie n iew ątpliw ie powitane z uznaniem 
przez kierow ników  w ytw órni i warsztatów spawalniczych, 
gdyż ułatwi im zapoznanie się z całokształtem  tych za­
gadnień i w ydanie odpow iednich  zarządzeń w celu  osiąg­
nięcia pełnego bezpieczeństw a osób pracujących pod ich 
nadzorem.

PRZEGLĄD PRASY ZAGRANICZNEJ

S p a w a n ie  łu k o w e  p rz y  b u d o w ie  p a ro w o z ó w  i  w a g o ­
n ó w  d la  T o w . K o le jo w e g o  L . M .  S. Autor przytacza szcze­
góły konstrukcji 73 parow ozów , podając wykonanie części 
spawanych, jak rów nież 35 w agonów  tow arow ych o noś­
ności 12 tonn. Jeden z tych ostatnich w agonów  był pod­
dany próbie w ykolejenia przy szybkości 24 km na godzinę 
i następnie 56 km na godzinę; za drugim razem w 2 spoi­
nach pokazały się rysy. T h e  W e l d e r ,  styczeń 1937 r.

P rz y k ła d y  k o n s t ru k c y j s p a w a n y c h  o b ra b ia re k . Opisuje 
się spawaną podstawę maszyny do cięcia  tlenem. Autor 
porównuje tę konstrukcję z dawniejszą maszyną, która 
zawierała tylko części lane. T. Z. f i i r  P r a k t i s c h e  
M e t a l l b e a r b e i t u n g ,  luty 1937 r.

S p a w a ln ic z e  n o w o ś c i te c h n ic z n e  na  ta rg a c h  w  L ip s k u .
Opis różnych now ych urządzeń, w ystawionych na targach 
w Lipsku: liczne urządzenia i transformatory do spawania, 
w ytwornice w ysokiego ciśnienia, w ytw ornice o suchym 
wapnie pokarbidow ym , maszyny do spawania łukowego, 
maszyny do przecinania specjalnych profilów . T , Z. f ii r 
P r a k t i s c h e  M e t a l l b e a r b e i t u n g ,  luty 1937 r.

B e z p ie c z n ik i d z ia ła ją c e  bez z a m k n ię c ia  w o d n e g o .
Podaje się opis urządzeń zabezpiecza jących  przed pow ro­
tem płom ienia, przeznaczonych do zabezpieczenia zwłaszcza 
butli z acetylenem  rozpuszczonym  i w ogóle  zbiorników  
zawierających gazy palne. A u t o g e n e  M e t a l l b e a r ­
b e i t u n g ,  luty 1937 r.

M etalizow anie aluminium. Opisuje się sposoby p o­
stępowania przy m etalizowaniu za pom ocą pistoletu. Sto­
suje się drut z czystego aluminium lub stopów aluminium. 
Przy naczyniach kuchennych jest to postępow anie korzyst­
niejsze niż cynow anie. Dalej podaje się przykłady zasto­
sowania w rozm aitych gałęziach przemysłu: m leczarstwo, 
przemysł chem iczny, dekoratorstwo, gazow nictw o i t. d. 
I n d u s t r i a l  G a s e s ,  grudzień 1936 r.

B a d a n ie  na d  c ię c ie m  s ta l i  za p o m o cą  t le n u . Jest 
to obszerna praca przedstawiona na zebraniu Instytutu 
Spaw alniczego 10 lutego 37 r. Autor rozważa w pływ  struk­
tury wewnętrznej metali na przebieg cięcia , oraz w pływ  
różnych składników: C, Mn, Si, Ni, Cu, Mb, Tg. P, S. 
W  końcu podaje w łasności pow ierzchni ciętych . W e l ­
d i n g  I n d u s t r y ,  luty 1937 r.

S p a w a n ie  z b io r n ik ó w  p o d  c iś n ie n ie m . Jest to p ierw ­
sza część referatu, przedstawionego w dn. 9 marca br. 
Instytutowi Inż. C yw ilnych , w  którym autor przeprowadza 
porów nanie połączeń  nitow anych i połączeń  spawanych 
na zbiornikach pracujących pod ciśnieniem . Dalej przy­
tacza się angielskie specyfikacje m ateriałów  kotłow ych 
i porównanie różnych przepisów. W e l d i n g  I n d u s t r y ,  
m arzec 1937 r.

P o d s ta w y  o b lic z a n ia  s p a w a n y c h  ra m  m a s z y n o w y c h .
Autor w ylicza ogólne charakterystyczne cechy ram ma­
szynow ych i następnie przytacza liczne zalety ram spa­
wanych. W  ciągu dalszym podaje się ob liczenia  ram spa­
wanych oraz porównyw a własności spawanych stali 
w porównaniu z innymi materiałami, znajdującym i zastoso­
w anie przy w ykonyw aniu  ram m aszynow ych. B u l l e t i n  
d e  l a  S o c i e t e  d e s  I n g e n i e u r s  S o u d e u r s ,  sty­
czeń —  luty 1937 r.

K o rp u s y  m o to ró w  Diesla, w ykonane za p o m o cą  sp a ­
wania. W  krótkim zarysie historycznym podaje się rozw ój 
stosowania m otorów Diesla do napędu statków, osiągnięty 
w  znacznym  stopniu dzięki stosowaniu spawanych kor­
pusów m otorow ych. Następnie autor przytacza liczne zd ję­
cia  spawanych korpusów i wskazuje, w jaki sposób 
one były  projektow ane i w ykonyw ane. B u l l e t i n  d e  l a  
S o c i e t e  d e s  I n g e n i e u r s  S o u d e u r s ,  styczeń — 
luty 1937 r.

U kosow anie za  p o m o cą  palnika acety lenow ego. P o­
m iędzy licznym i zastosowaniami cięcia  tlenem w prze­
myśle ukosowanie brzegów  wzbudza specjalne zaintereso­
wanie Autor rozpatruje m ożliw ości opracow ania przepisów  
technicznych, dotyczących  ukosowania m echanicznego, na­
stępnie zaś om awia przyczyny n iepow odzeń  i sposoby, 
stosując które można niepow odzeń tych uniknąć. S o u -  
d e u r  — C o u p e u r ,  kw iecień  1937 r.

W p ły w  s p a w a n ia  na  p r o je k to w a n ie  m a szyn  i  te c h ­
n ik ę  w a rs z ta to w ą . Jest to streszczenie odczytu, w ygłoszo­
nego podczas rocznego zebrania Międzynar, Z w , Acetyl, 
w St-Louis, w którym autor podaje ogólne poglądy na sto­
sowanie spawania łukow ego i cięcia  tlenem przy budow ie 
korpusów maszyn. L a  M a c h i n e  M o d e r n ę ,  k w ie­
cień 1937 r.

W p ły w  c ie p ła  łu k u  e le k t ry c z n e g o  na w ła s n o ś c i m e ta ­
lu  p rz y  s p a w a n iu  s ta l i  w ę g lis ty c h . A utor artykułu w yka­
zuje, że jest rzeczą n iem ożliw ą otrzym ać jednolitą tw ar­
dość w materiale rodzimym, jeśli spoiny w ykonyw a się 
jedną warstwą. Przy spawaniu kilkuwarstwowym  następu­
je pew ne ulepszenie materiału stopiwa wskutek drobniej­
szej struktury ziarn. Zawartość węgla w w ysokości 0,25°/o 
należy uważać za najwyższą granicę, przy której można 
m ów ić o doskonałej spawalności materiałów. L a s c h- 
t e c h n i e k. styczeń 1937.
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S p a w a ln o ś ć  m e ta li ż e la z n y c h  i  in n y c h . Autor dzieli 
poszczególne, zw ykle stosowane metale, kłóre można łą ­
czy ć  za pom ocą spawania lub napawać, stosując łuk elek­
tryczny, na metale których napawanie wym aga specjalnej 
techniki i na metale, przy których stosowanie łuku jest 
utrudnione. Dla każdego z nich autor podaje odpow iedn ie 
sposoby pracy i wym ienia specjalne w łasności spoin, na 
nich wykonanych. E l e c t r i c  W  e l d i n g ,  kw iecień  1937 r.

S to s o w a n ie  s p o iw , n a d a ją c y c h  s p o in ie  s t ru k tu rę  a u ­
s te n ity c z n ą . Autor podaje ogólny zarys stosowania tych 
spoiw  do spawania stali austenitycznych lub nieausteni- 
tycznych i zaznacza, że Krupp posiada patenty na spa­
w anie stali nieaustenistycznych, Stosowanie tych spoiw  
pozw ala uniknąć kon ieczności obróbki termicznej po spa­
waniu. Następnie autor przytacza kilka zastosowań tego 
postępowania przy naprawach i  przy produkcji, wska­
zując m iędzy innym i na to, że w wypadku rurociągów  
korzystniej jest stosować spawanie acetylenow e przy gru­
bościach  do 10 mm, a spawanie łukow e —  przy grubo­
ściach w yższych. A u t o g e n e  M e t a l b e a r b e i t u n g ,
1 maj 1937 r.

S p a w a n ie  a c e ty le n o w e  p rz y  b u d o w ie  sa m o ch o d ó w  
i  w o z ó w  p rz y c z e p n y c h . Autor wykazuje, przytaczając 
schem atyczne rysunki ogólnych  konstrukcji i szczegółów  
połączeń , m ożliw ość w ykonyw ania za pom ocą spawania 
acetylenow ego przyczepek w ozów  sam ochodow ych o noś­
ności od 500 — 1000 kg. A u t o g e n e  M e t a l l b e a r ­
b e i t u n g ,  1 maj 1937 r.

W p ływ  ro d z a ju  prądu elektrycznego na w łasności 
s p o in . W  artykule rozpatruje się w sposób dosyć ogólny 
względne zalety lub w ady stosowania prądu stałego i zm ien­
nego przy spawaniu łukowym . Sprawę oszczędności, bez­
pieczeństwa, stałości łuku i m echanicznych własności spoin 
badano przeprowadzając znaczną ilość dow idczeń . E 1 e k- 
t r o s c h w e i s s u n g ,  kw iecień  1937 r.

P rz y c z y n e k  do  b a d a n ia  s p a w a ln o ś c i b ro n z ó w  a lu m i­
n io w y c h .  Jest to dalszy ciąg artykułu opublikow ango w  nr. 
m arcowym . Autor na podstawie doświadczeń stwierdza 
niezbędność środków odtleniających, zaznacza jednak przy 
tym, że nie można w tym celu  stosow ać proszków, uży­
wanych tak przy spawaniu aluminium, jak i m iedzi, E 1 e k- 
t r o s c h w e i s s u n g ,  kw iecień  1937 r.

S p a w a n ie  s ta l i  ró ż n y c h  w y trz y m a ło ś c i.  Podaje się 
w yniki badań spoin, w ykonanych na stalach węglistych
o zawartości węgla pom iędzy 0,11 —  0,68 °/0. M etody spa­
wania stosowane podczas tych badań byty następujące: 
spoiny łukow e w ykonano stalow ym i elektrodam i rdzenio­
w ym i z 1,5 °/0 Mn, stalowym i elektrodami austenitycznymi 
Ni —  Cr o grubej p ow łoce ; przy spawaniu acetylenow ym  
stosowano spoiwa zawierające około  1 °/0 Cr i 0,2 °/„ Mo.
T. Z. f i i r  P r a k t i s c h e  M e t a l l b e a r b e i t u n g .  
kw iecień  1937 r.

O p o ro w e  s p a w a n ie  a lu m in iu m , p u n k to w e  i l in io w e .
Ogólne rozpatrywanie sprawy regulacji prądu przy spa­
waniu za pom ocą urządzeń term ojonicznych. Opis maszy­
ny do spawania liniow ego. M ikrograficzne zdięcia spoin 
punktow ych i lin iow ych  na duraluminium i hydrona- 
lium. T. Z. f i i r  P r a k t i s c h e  M e t a l l b e a r b e i ­
t u n g .  kw iecień  1937 r.

W y trz y m a ło ś ć  s to p ó w , z a w ie ra ją c y c h  n ik ie l ,  p rz y  
n is k ic h  te m p e ra tu ra c h . Opisuje się kolejno: nikiel, monel, 
stopy żelazo - n ikiel i chrom o - żelazo - nikiel, stal o słabej 
zawartości Ni i Cr, żeliwa o zawartości Ni. Spawanie sta­
li o małej zawartości Ni jest potraktowane pobieżnie.
V. D. I., kw iecień  1937 r,

S p a w a n ie  g ru b y c h  b la c h  a lu m in io w y c h .  W yniki ba­
dań dotyczące lego zagadnienia są następujące: najlepszą 
strukturę otrzymuje się przy spawaniu acetylenow ym  m e­
todą „w  górę” po zukosowaniu blach na X. Spoiny, w y ­
konane w położeniu  poziom ym  za pom ocą łuku elektrycz­
nego lub palnika acetylenow ego po zukosowaniu blach 
na V  posiadają strukturę o większej ziarnistości. O dpor­
ność na korozję jest jednakowa tak przy spawaniu^łuko- 
wym , jak i przy spawaniu acetylenow ym . V. D. 
cień 1937 r.

R e d a k t o r :  In ż .  Z Y G M U N T  D O B R O W O L S K I .  W y d a w c a  S T O W  d l a  R O Z B O J U  S P A W .  i C I Ę C I A  M E T .  w  P O L S C E

Druk. , ,BAGATELĄ"."j\l. JWąłtlfmskl* ' Z t J - j i /  9-40-U9

S p a w a n ie  i  c ię c ie  na w y s ta w ie  w  L ip s k u .  Artykuł 
zawiera przegląd now ości z dziedziny spawania i cięcia, 
wystawionych na Targach lipskich. Szczegółow iej opisuje 
się w ytw ornice z suchym  wapnem pokarbidow ym . A u t o ­
g e n e  M e t a l l b e a r b e i t u n g ,  5 kw iecień  1937 r.

R a d io g ra f ic z n e  b a d a n ie  s p o in . A utor artykułu d ą iy  
do ustalenia trzech głów nych  typów wad spoin: porow a­
tość, pęknięcia i brak przetopienia. Następnie zaznacza 
w jaki sposób należy kierow ać wiązką prom ieni X 
i podaje napięcia, które stosuje się przy określeniu której­
kolw iek  z oznaczonych  w yżej wad. T h e  W e l d i n g  
I n d u s t r y ,  kw iecień  1937 r.

O s p a w a n iu  c y n k u . W ylicza  się trudności napotyka­
ne przy spawaniu cynku: niski punkt wrzenia, parowanie, 
tworzenie się tlenków, Autor radzi stosow ać n ow y środek 
odtleniający, składu którego nie podaje. A u t o g e n e  
S c h w e i s s e r ,  kw iecień  1937 r.

L u to s p a w a n ie  s ta lo w y c h  ru r .  Autor wskazuje na za­
lety tej metody, stosowanie której jest na porządku dzien­
nym w A m eryce, N iem czech i Francji, i zaznacza że jest 
pożądane, ażeby lutospawanie rur stalowych znalazło 
i w Austrii także rozpow szechnienie, na jakie zasługuje. 
Z e i t s c h r i f t  d e s  A. I. A . V., kw iecień 1937 r.

S p a w a n ie  szyn . W artykule w yszczególnia się różnego 
rodzaju urządzenia stosowane przy utrzymywaniu torów 
kolejow ych  (napawanie koń ców  szyn) za pom ocą  palnika 
acetylenow ego, następnie opisuje się palniki jedno - dwu 
i  trzypłom ienne i wskazuje się zalety każdego z nich oraz 
metody pracy. Sczegółow o om awia się poza tym przebieg 
prac przy napawaiu szyn. T h e  A m e r i c a n  W e l d i n g  
S o c i e t y  J o u r n a l ,  kw iecień  1937 r.

Spawanie a cety lenow e cienkich  b la c h . Po w yliczeniu  
wszystkich czynników  w pływ ających  na otrzym anie d o ­
brej, wytrzym ałej i pięknej spoiny, autor om aw ia now o­
czesną technikę spawania cienkich blach i korzyści p ły ­
nące ze stosowania specjalnych urządzeń przy w ykonyw a­
niu prac. T h e  A m e r i c a n  W e l d i n g  S o c i e t y  
J o u r n a l ,  kw iecień  1937 r.

L u to s p a w a n ie  c y l in d r ó w  p a ro w o z o w y c h  na  l i n i i  P. O . 
M id i .  Autor wykazuje zalety lutospawania przy w szelkiego 
rodzaju naprawach cylindrów  parow ozow ych, uważając za 
głów ną dogodność fakt, że w iększość prac napraw czych 
można w ykonać bez rozbiórki i uprzedniego nagrzewania. 
Liczne przykłady napraw są opisane i ilustrowane za p o ­
m ocą zdjęć, S o u d e u r - C o u p e u r ,  maj 1937 r.

C ię c ie  p o d  w o d ą . Zasady cięcia  pod wodą. Pierwsze 
praktyczne zastosowanie w 1926 r. przy ratowaniu łodzi 
podw odnej 351, zatopionej na głębokości 45 m. Przecina­
nie ścianek szczelnych, na głębokości 10 m, m ogło być 
prowadzone z szybkością 30 szt, na godzinę, co  odpow iada 
20 m. b. cięcia  na godzinę, przy grubości 9,5 mm. T h e  
A m e r i c a n  W e l d i n g  S o c i e t y  J o u r n a l ,  kw ie­
cień 1937 r.

U tw a rd z a n ie  s ta l i  za p o m o cą  n a p a w a n ia . Autor w spo­
sób bardzo szczegółow y opisuje zabiegi, .niezbędne przy 
utwardzaniu stali tą metodą. Objaśnienia są tak dokładne, 
że dają spaw aczow i m ożność w ykonyw ania tego rodzaju 
prac nawet w wypadku, gdy poprzednio nimi się nie zaj­
m ował. O x y  - A c e t y l e n e  T i p s ,  kw iecień  1937 r.

Majster — kalkulator 
spawalniczy

kilkanaście lat praktyki w b. poważnym 
przedsiębiorstwie, zm ieni posadę.

Łask. zgłoszenia do Administracji „Spa­
wania i Cięcia Metali” , Warszawa, Zgoda 1 0 .
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2 5 0  A M P . S ta łe  p rze w o źn e , 2 -k o ło w e  i 
2 8 0  A M P . 4 -k o ło w e , z s iln ika m i p rq d u  sta- 
3 5 0  A M P . łe g o  i tró jfa z o w e g o , z s iln ika m i 

sp a lin o w ym i na benzynę  lub  ro pę .
2 0 0 0  A M P . N a  k ilka  spaw ań  ró w n o cze śn ie .
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ŁH I2E
[d la  w sze lk ich  

n a p ię ć

i każde j m ocy.

SPRAWOZDANIE

z XII Miedzyn. Kongresu Spawania
w Londynie 1936 r.

6  łomów 
74 referatów 

1566 stron
Do obejrzenia w Stowarzyszeniu

C e n a

zł. 71

STAŁE POPOŁUDNIOWE

K U R S Y  SPAWANI A  
I C I Ę C I A  M E T A L I

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

A d re s  kursu Z g ło sze n ia  na leży  k ie ro w a ć  p. a.

W a r s z a w a ,  G ro c h o w ­
ska 301  

(fab ryka  Perun)

S tow , d la  R ozw oju  S pa w a n ia  i C ię ­
c ia  M e ta li, W arszaw a , Z g o d a  1 0

K a t o w ic e ,  Z a m k o ­
w a 2 0  

(H u ta  M a rta )

S tow , d la  R ozw oju S paw an ia  i C ię ­
c ia  M e ta li, K a to w ice , Z a m ko w a  2 0

L w ó w ,  B o u rla rd a  5 
(Ins ty tu t P rzem ys ło w y)

K ie ro w n ic tw o  kursów  spaw an ia  
i c ię c ia  m e ta li, Sp. A kc . „P e ru n " 

L w ów , P ełczyńska 3 2

B y d g o s z c z ,  P u ła w ­
ska 1 8  

(fa b ry k a  P erun)

K ie ro w n ic tw o  kursów  spaw an ia  
i c ię c ia  m e ta li, Sp. A k c . .P e ru n " 

B ydgoszcz, G dańska 3 4

P o z n a ń ,  B e rg e ra  5 
W yższa S zko ła  Budowy 

Maszyn

P oznańskie  T ow arzystw o  Kursów  
Techn icznych , Poznań, B e rg e ra  5

Ł ó d £ ,Ż e ro m s k le g o 1  1 5 
P aństw ow a S zko ła  

W łó k ie n n ic z a  w  Łodz i

Ł ó d zk ie  T o w arzys tw o  K ursów  T e ch ­
n icznych , Łódź, Ż e ro m s k ie g o  1 1 5

Dr. Alfred Sznerr: P o d r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  
M e t a l i  p rzy  po m ocy  p ło m ie n ia  a c e ty le n o w o -tle - 
n o w e go . Tom I. M a te r ia ły  i U rzq d ze n ia  3 3 4  s tr. 
1 5 2  rys., 2  ta b l. C e n a  2  z ł .  2 5  g r .

Dr. Alfred Sznerr i inż. Zygmunt Dobrowolski: P o d ­
r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  M e t a l i .  Tom II. 
Techn ika  S paw an ia . 2 7 3  s tr. 1 6 3  rys.

C e n a  2  z ł .  2 5  g r .

Tom III. Z e szy t I. Z a s tosow a n ia . S paw an ie  w  ko- 
t la rs tw ie , o g rz e w n ic tw ie  i kan a liza c ji. 2 4 1  stron 
1 7 5  rys. C e n a  2  z ł .  2 5  g r .

U w a g a  : C ena  za 2  tom y — 4 . — 
za 3  to m y  — 5 . 5 0

Inż. Piotr Tułacz: A t l a s  k o n s t r u k c y j  s p a w a n y c h .
C zęść  I. S pa w a n ie  A u to g e n iczn e . 51 s tro n , 
1 1 1 ta b lic . C e n a  2 0  z ł . —

Inż. Zygmunt Dobrowolski: C i ę c i e  m e t a l i  z a p o m o c q  
t l e n u .  1 9 6  s tron , 1 3 9  rys. C e n a  1 z ł .  5 0  g r .

Inż. Zygmunt Dobrowolski: S p a w a n i e  w  o g r z e w n i c ­
t w i e .  3 8  s tro n , 7 4  rys. C e n a  1 z ł .

Inż. Bolesław Szupp: N a p r a w a  d z w o n ó w  k o i c i e l -  
ny c h  z a p o m o c q  s p a w a n i a  (S paw . i C . M . 
N r. 12 , 1 9 3 6 )  C e n a  1 z ł .

Inż. J. Zubko: E l e k t r y c z n e  z g r z e w a n i e  o p o r o w e .
C e n a  7 5  g r .

Inż. Leon Dreher. W i a d o m o ś c i  p o d s t a w o w e  z  d z i e ­
d z i n y  m e t a l o g r a f i i  ż e l a z a  i s t a l i .

C e n a  1 z ł .

K u r s  s p a w a n i a  i  c i ę c i a  m e t a l i  w  p y t a n i a c h  
i o d p o w i e d z i a c h .  W yd a n ie  II. 4 8  str. C e n a  1 z ł .  

L u t o s p a w a n i e  — na jnow sza m e toda  łq c z e n ia  m e ta li 
zap o m o cq  p ło m ie n ia  a c e ty le n o w e g o  (S p a w a n ie  
i C ię c ie  M e ta li N r. 1 i 2 , 1 9 3 6 ).

C e n a  1 z ł .  5 0  g r .  

P r z e p i s y  u r z ę d o w e  d o t y c z q c e  s p a w a n i a  a c e t y ­
l e n o w e g o ,  w ra z  z o b ja śn ie n ia m i (S pa w . i C . M . 
N r. 9  i 12 , 1 9 3 4  i N r. 8  i 12, 1 9 3 5 ).

C e n a  2  z ł .  5 0  g r .  

P r o j e k t  n o r m  o z n a c z a n i a  s p o in  n a  r y s u n k a c h  
t e c h n i c z n y c h  (S paw . i C . M . N r. 2 , 1 9 3 7 ).

C e n a  1 z ł .  2 5  g r .

W Y D A W N IC T W A

S T O W A R Z Y S Z E N I A  D L A  R O Z W O J U  
S P A W A N I A  I C I Ę C I A  M E T A L I  W  P O L S C E
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