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noézkach lub przewozne na wozkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do llenu, acetylenu i powietrza.

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

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazow.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
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przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na igdanie.
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Palnik NORMUS MINOR

do spawania i ciecia blach cienszych 2zZ ZzZ

przecina blachy
0 grubosci nawet
ponizej 1 mm

nadzwyczaj doktadnie i czysto.

Informacje i pokazy we wszystkich

biurach sprzedazy

9 koncowek do spawania o wydaj-

nosci od 10 do 400 litr. acetylenu na

godz. Koncowka do ciecia blach
i — 6 mm grub.
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Ciecie tlenem zeliwa i stali odpornych na korozle.

Przecinanie tlenem stali jest szeroko znane
i stosowane, natomiast ciecie tlenem zeliwa sto-
sowane jest tylko sporadycznie, aczkolwiek ta
metoda mogtaby odda¢ duze ustugi przemystowi,
tym bardziej, ze nadaje sie ona rownie dobrze do
przedmiotéw o grubosci zaledwie kilku milime-
trow (rury), jak i o znacznej grubosci (formy
odlewnicze, korpusy maszyn i t. p).

Ciecie tlenem moze znalez¢ zastosowanie za-
réwno przy przerébkach i naprawach, jak i przy
cieciu na ztom obiektéw zniszczonych.

Technika ciecia za pomocg tlenu zeliwa rézni
sie w stopniu do$¢ znacznym od techniki ciecia
stali miekkiej. Przy stali, jak wiadomo, spalanie
sie zelaza w atmosferze tlenu odbywa sie w sta-
nie statym, w temp. ok. 1000°. Wytworzone tlenki
topig sie w temp. nizszej, niz stal, sg wiec pod-
muchem tlenu usuwane z powierzchni stali
i proces ciecia posuwa sie stopniowo dalej, przy
czym ptomien podgrzewajacy stuzy w ciggu dal-
szym tylko do przeciwdziatania chtodzgcym
wptywom strumienia tngcego tlenu oraz do uzupet-
nienia strat cieplnych, powstajgcych w wierzch-
nich warstwach przedmiotu przez promienio-
wanie i przewodnictwo cieplne metalu.

W wypadku ciecia zeliwa wystepuja 3 nie-
sprzyjajgce nam okolicznosci, a mianowicie:

1. grafit— stalty skiladnik zeliwa — utrudnia
spalanie sie zelaza.

2. spalanie zeliwa rozpoczyna sie w tempe-
raturze, przy ktorej zeliwo nie znajduje sie juz
w stanie statym, a wiec nie mozna cigé zeliwa
w stanie statym.

3. ta okoliczno$¢ nie stanowi sama przez sie
trudnosci, gdyz w stanie ptynnym zeliwo tatwo
sie utlenia, natomias'; powstajgce tlenki, posia-
dajac wyzszg temperature topliwosci niz zeliwo,
tworzg na powierzchni skorupe ochronna, unie-
mozliwiajgcg posuwanie sie naprzéd procesu
utleniania.

Gdybysmy mieli mozno$¢ doprowadzi¢ ze-
liwo do temperatury topliwosci i jednoczes$nie
topi¢ tworzace sie tlenki, to nic nie statoby na
przeszkodzie tak rozpoczeciu sie spalania jak
i dalszemu jego postepowi. Do tego celu mozna
iS¢ 2-ma drogami. Pierwszy spos6b polega na
spalaniu w plomieniu wiekszej ilosci acetylenu,
przy czym mozna stosowac palnik do ciecia z nad-
miarem acetylenu w ptomieniu, wzglednie spe-
cjalny palnik do ciecia zeliwal. Drugi sposob—
jest to spalanie dodatkowego zelaza wprowa-
dzonego do kapieli zeliwa, co mozna wykonad
dwoma metodami: metoda ciecia lancg tlenowa
i metodg ciecia przy uzyciu drutu. Pierwsza
metoda?) jest stosowana w hutnictwie np. w wiel-
kich piecach do wypalania otworu spustowego,
otworow w dyszach zuzlowych i powietrznych,
oraz do usuwania skorupy tworzgcej sie pod-
czas stygniecia w mieszalnikach surowca i w ka-

) ,Spawanie i Ciecie Metali" Nr. 11/1935.
J ..Spawanie i Ciecie Metalil Nr. 5/1929.
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dziach, stosowanych przy przewozie surowca do
stalowni i t. d.

Metoda ciecia przy uzyciu drutu, oparta na
tej samej zasadzie, weszta do uzytku praktycz-
nego dopiero od niedawna. Poniewaz sposdb ten
moze by¢ pozyteczny w wypadkach, gdy zeliwo
przecina sie tylko dorywczo, a wiec nie optaca
sie nabywac specjalnych palnikéw do ciecia ze-
liwa, uwazamy za wskazane poda¢ w ciggu dal-
szym pewne dokladniejsze wskazoéwki o sposo-
bie postepowania przy cieciu z uzyciem drutu3.

Metoda ta, ktora zostata zapoczgatkowana
w St. Zjedn. i ostatnio znalazta szersze rozpow-
szechnienie rowniez i we Francji, moze by¢
stosowana do materiatlu o dowolnej grubosci.
Uzywa sie przy tym normalnego palnika do ciecia
pod warunkiem jednak, ze ptomien podgrzewa-
jacy jest znacznie silniejszy niz potrzebny przy
cieciu stali tej samei grubosci. Po nagrzaniu do

posuw

Ciecie zeliwa przy uzyciu drutu. Potozenie pal-

nika i drutu.

Rys. 1.

jasnoczerwonego zaru tej czeSci przedmiotu
gdzie zamierzamy rozpoczg¢ ciecie, otwiera sie
kurek regulujgcy doptyw dodatkowego tlenu,
i podstawia sie pod strumien tlenu drut zelazny
lub stalowy o $rednicy 4—8 mm, w zaleznosci od
grubosci przecinanego materiatu. Spalanie sie dru-

tu w atmosferze tlenu powoduje wydzielanie sie
znacznej ilosci ciepta, ktore po czesci stapia utwo-
rzone tlenki, po czesci za$ pocigga za sobg miej-
scowe topienie sig, a nastepnie spalanie zeliwa.

Prawidtowy przebieg operacji i jako$¢ otrzy-
manego ciecia zaleza, oczywiscie, w znacznym
stopniu od regularnego charakteru posuwania
sie drutu. Pewng wprawe mozna naby¢ juz po
kilku ¢wiczeniach. Rys. 1 wskazuje wzajemne
potozenie palnika i drutu.

3 Opis ten zostat zaczerpniety z czasop. ..Soudeur-

Coupeur". Nr. 8/1937.
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Wskazane jest, zwtaszcza gdy grubos$¢ prze-
cinanego materiatu jest wieksza, stosowa¢ do
prowadzenia palnika przyrzad podany na rys. 2.
Azeby prowadnica nie utrudniata manipulacji dru-
tem, a poza tym azeby nie zostata uszkodzona
przez odpryskujgce tlenki, ustawia sie jg w pew-
nym oddaleniu od linii przecinania.

Jesli podczas pracy — z jakiegokolwiek po-
wodu otrzymuje sie ciecie wadliwe, nalezy
zmniejszy¢ szybko$é posuwu palnika i zwiekszy¢
szybkos$¢é ruchoéw drutem, co powoduje intensyw-
niejsze spalanie sie zelaza i silniejszy doptyw do-
datkowego ciepta; szczelina wkrotce przyjmuje
znéw charakter normalny.

Charakterystyka ciecia w zaleznosci od gru-
bosci przecinanego zeliwa, t. j. Srednice dyszy,
srednice drutu i t. d, oraz zuzycie tlenu na
1 cm2 przekroju, a drutu na 1 m2 przekroju sg
podane w tabeli.

Grubos¢  $rednica Cisnienie Srednica Szybkos¢ Zuzycie

%‘%‘iﬁ‘ dyszy tlenu drutu ciecia denu  drutu ra

mm mm atm mm  tnjgodz. Itrlcm2 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 75 16
350 3,0 10 8 1,20 8 17

W wypadku ciecia czesSci mniejszej dtugosci
wplyw nagrzewania i rozpoczecia procesu ciecia
jest bardzo wielki, poniewaz one mogag trwacé
dos$¢ diugo i to tym diuzej im grubo$¢ materiatu
jest wieksza. Nalezy wiec wtedy przy kalku-
lacji zmniejszy¢ liczby w rubryce a i zwiek-
szy¢ je w rubrykach b i ¢. Wydajnos¢ pracy
jest rowniez mniejsza, jezeli przecinane przed-
mioty sg pokryte grubsza warstwg farby lub
tlenkow.

Na rys. 3, 4 i 5 podano kilka przyktadow
ciecia zeliwnych przedmiotéw przy uzyciu drutu.
Rys, 3 przedstawia zeliwne #tozysko czopowe
podnosnika; ‘grubosé],ciecia wahata sie pomiedzy

Rys. 3. Zeiiwne tozysko czopowe podno$nika przecinane

przy uzyciu drutu.

120 a 250 mm. Na rys. 4 i 5 widzimy czeSci
rozcinanej formy odlewniczej o ciezarze 58 ton;
grubos¢ przecinanych czesci wynosita od 280
do 450 mm.
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Dobre wyniki ciecia zeliwa przy uzyciu drutu
moga wskazywaé¢ na mozliwosé zastosowania tej
metody ciecia roéwniez i przy innych metalach

Rys. 4. Czeé¢ rozcinanej formy odlewniczej o ciezarze
58 t. Grubos$¢ ciecia — 450 mm.
zelaznych. WidzieliSmy wyzej, ze uzycie drutu

dostarcza niezbedng ilo$¢ kalorii ciepta do sta-
piania tlsnkéw zelaza, tworzacych warstwe
ochronng ponad stopionym zeliwem; mozna wiec

Rys. 5. Ciecie $cianki formy odlewniczej z rys. 4 gru-

bosci 280 mm.

przypuszczat, ze ten sam zabieg okaze sie sku-
teczny i przy cieciu stali nierdzewnych, t j.
w wypadkach, gdy powstate tlenki chromu
i niklu rowniez uktadajg sie pomiedzy zelazem
a strumieniem tlenu.

Rzeczywiscie, doSwiadczenia prowadzone w
tym kierunku zostaly uwienczone powodzeniem
i obecnie tg metodg postugujg sie przy przeci-
naniu stali specjalnych w ten sam sposo6b, jak
przy cieciu zeliwa.

Zaktady Shawinigan Chemicals np. postepujg
tak przy przecinaniu nadlewo6w ze stali nierdze-
wnej 18/b, t. j. zawierajacej 18°/0 chromu i 8%
niktu. Stosuje sie przy tym zwykly osprzet do
ciecia materiatlu $redniej grubosci, z tg jedynie
réznicg, ze palnik jest zaopatrzony w specjalne
urzadzenie do regulowania doptywu tlenu, aby
moznabyto pracowac postugujac sie tylko jedna
reka. Srednice dysz wynoszg 1,5—2,0 mm przy
grubosciach do 75 mm i od 2,5 do 3,0 mm przy
grubosciach wiekszych.
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Cisnienie tlenu nastawia sie na ok. 8,5 atm
przy grubosciach do 75 mm i na 10— 11 atm przy
wiekszej grubosci materiatu, a nastepnie spa-
wacz reguluje palnik tak, azeby przy otwartym
doptywie tlenu otrzymac¢ ptomien normalny lub
z bardzo nieznacznym nadmiarem acetylenu.
Palnik trzyma sie w prawej rece, podczas gdy
w rece lewej trzyma sie drut ze zwyklej miek-
kiej stali o $Srednicy 4 mm. Przy rozpoczeciu
ciecia podgrzewa sie ptomieniem palnika koniec
drutu, ustawiony w punkcie, gdzie zamierzamy
zaczaé cig¢, przy czym o$ dyszy palnika jest
skierowana mozliwie wzdiuz drutu, a jaderko

Rys. 6, Ciecie przy uzyciu drutu nadlewu ze stali nie-

rdzewnej 18/8.

ptomienia podgrzewajgacego znajduje sie w odleg-
tosci 2—3 c¢cm od konca drutu. Drut jest utrzymy-
wany w zgdanym kierunku za pomocg urzadzenia,
umocowanego na palniku.

Gdy tylko osiggnieto odpowiednig tempera-
ture, otwiera sie doptyw tlenu, strumien ktérego
wyrzuca na wlewke ptynne tlenki stopione wsku-
tek spalania sie drutu, dzieki czemu tlen ma
dostep do dalszych warstw stali nierdzewnej
i powoduje jej spalanie. Wytwarza sie szczelina
0 szerokosci ok. 1,0- 15 cm wystarczajacej,
aby mozna byto, w razie potrzeby, wprowadzi¢
w rozciecie koniec palnika i drutu stalowego
celem tatwiejszego przeciecia $rodkowej czesci
nadlewu.

W opisany spos6b przecina sie na zimno nad-
lewy $rednicy 150 — 225 mm w ciggu ok. 18 min.
przy zuzyciu 5—6 m drutu i 8 — 10 litr. tlenu
na 1 cm2 Wykonanie tejze pracy przy przed-
miotach w stanie jeszcze cieptym jest tatwiejsze
1 oszczedniejsze.

Na rys. 6 i 7 jest przedstawione przecinanie
przy uzyciu drutu nadlewu ze stali 18/8. Widok
rozcietego nadlewu jest widoczny na rys. 8.
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We Francji sposéb ciecia stali nierdzewnych
i kwasoodpornych przy uzyciu drutu jest stoso-
wany w licznych zaktadach. Jako przyktad
mozna przytoczy¢ doswiadczenie przeprowadzo-
ne w jednej stalowni w okregu Loire: przecinato

Rys. 7. Ciecie nadlewu z rys. 6 — widok boczny.

sie stale nierdzewne, w ktérych zawarto$¢ chromu
wahata sie w granicach od 14 do 24%, o prze-
kroju prostokgtnym w dwuch wypadkach (80X
180 mm) i okragtym (o $rednicy 110i 135 mm)—
w dwuch innych wypadkach. Wszystkie cztery
probki przecieto z jednakowa tatwoscig, przy
stosowaniu palnika, dysza ktorego posiadala
Srednice 3,0 mm. Cisnienie tlenu wynosito 3 atm
przy cieciu probek o grubosci 80 i 110 mm

Rys. 8, Powierzchnia przecieta nadlewu z rys. 6 i 7.

i 5 atm—przy probkach 135 i 180 mm; S$rednica
uzywanego przy cieciu drutu — 6mm. Przy pra-
cach tych zauwazono, ze korzystniej bylo, aby
drutem operowat pomocnik spawacza, a poza
tym—ze lekkie podiuzne ruchy palnikiem przy-
spieszaja usuwanie tlenkéw. Przecietne zuzycie
tlenu w 4 omawianych wypadkach wyniosto
3,08 litr. na cm2 powierzchni ciecia.
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Typowe wady wykonania spoin przy uzyciu elektrod

powlekanych.

Wstep.

W praktyce spoiny tukowe w rzadkich tylko
wypadkach nie wymagajg poprawek i uzupetnien.
Biedy przy spawaniu tukowym zdarzajg sie
stosunkowo czes$ciej niz przy spawaniu acetyleno-
wym. Dzieje sie to dlatego, ze przy uktadaniu
spoin tukowych nagrzewanie i topienie metalu
wystepujg zawsze jednocze$nie, podczas gdy
przy spawaniu palnikiem obie te czynnosci mo-
ga by¢ rozdzielone i regulowane niezaleznie jed-
na od drugiej. Np. czasem wystarczy tylko
unie$¢ palnik, zeby nie wytopi¢ dziury; réwniez
nadmiar natozonego materialu daje sie naj-
czesciej rozprowadzi¢ palnikiem. Przy spawa-
niu tukowym, kazde przerwanie tuku przerywa
réwniez prace, a rozprowadzenie materiatu bez
jego dodawania jest tutaj niemozliwe.

Dlatego to bez poprawek i uzupeinien oby-
waja sie jedynie drobne, seryjne roboty warszta-
towe o krotkich spoinach.

Przyczyny wad.

Wady spoin tukowych spowodowane sg rézno-
rodnymi przyczynami. Mogg one wynika¢ z cha-
rakteru i rozmiaru robét, jak np. spawanie bar-
dzo ztozonych konstrukcyj okretéw, wagonow,
autobuséw, olejowych kadzi do transformatorow
wielkich mocy i t p., albo sg nastepstwem
zbytniego pos$piechu przy niewtasciwym syste-
mie wynagradzania spawaczy.

Najczesciej jednak sg one skutkiem niedbal-
stwa i nieuswiadomienia spawaczy oraz nie dos¢
ostrej i Scistej kontroli rob6t. tatwo z powyz-
szego wywnioskowaé, ze gtdwng role przy zwal-
czaniu btedoéw spawania ma do spetnienia kierow-
nictwo warsztatu i organy nadzorcze.

Sprawa rozpoznania bledu nie jest zbyt
tatwa. Oczywiscie fachowiec w dziedzinie spa-
wania moze zupeinie doktadnie i niezawodnie
btad spostrzec i okres$lic. Trudno jednak przy
wykonywaniu kontroli spoin zatrudniaé¢ wybit-
nego, drogo optacanego fachowca. Samo zycie
nas uczy, ze kontrole moze wykonywaé¢ kazdy,
nawet poczgtkujacy technik, byleby tylko jasno
zdawat sobie sprawe z istoty i wielkosci biedu.
Do tego jednak niezbedna jest mozliwie najdo-
ktadniej ujeta definicja btedéw spawania.

Okreslenie spoiny prawidiowej.

Wobec nieograniczonej réznorodnosci wad
tatwiej nam bedzie okresli¢ spoine prawidiowa,
niz wadliwg. Wszystkie odchylenia od spoiny
prawidtowej bedziemy uwazali za btad, a jego
wielkos¢ okreslimy stopniem odchylenia od
ustalonej normy.

Na zasadzie powyzszych rozumowan uwaza-
my, ze; ,spoina prawidtowa jest to
taka spoina, ktora spetnia warunki

wytrzymatosciowe, ekonomiczne i
estetyczne". Definicja ta dotyczy jedynie
samej spoiny, bez uwzglednienia mozliwych bie-
déw przy projektowaniu potgczen spawa-
nych, przy zatozeniu, ze material elektrody
jest bez =zarzutu. Jezeli np. spawa sie gotym
drutem, spoina moze zawiera¢ rézne wady, po-
chodzace z niewtasciwego tworzywa, ktdrych
tu nie rozpatrujemy.

Ograniczamy sie jedynie do omowienia bile-
déw, mogacych powstaé¢ przy uktadaniu spoin
elektrodami powlekanymi dobrego gatunku, po-
niewaz wymagania jakie sie stawia potgczeniom
spawanym sg obecnie tak wysokie, ze do prze-
waznej wiekszosci robdt spawanych tylko takie
elektrody moga by¢é uzyte.

Blizej zainteresowanych biedami spawania
elektrodami gotymi odsytamy do artykutéw oma-
wiajgcych to zagadnienie w naszym czasopiSmie
W nr. 2 i 3 z roku 1936.

W zrozumieniu podanego wyzej okres$lenia
spoina spetnia warunki wytrzymatosciowe, o ile
faktyczne jej wymiary i materiat zdotajg prze-
nosi¢ obcigzenia okreslone przez projektujacego.

Warunki ekonomiczne sa spetnione, jezeli
rzeczywisty wymiar spoiny nie przekracza do-
statecznego wymiaru, okreslonego w projekcie,
a czas spawania nie przekracza czasu okreslongo
przez nalezytg kalkulacje. Zrozumiate jest, ze
nadmiar utozonego stopiwa zwieksza koszt ma-
teriatéw; ukladanie tego nadmiaru zwieksza zu-
zycie energii cieplnej oraz robocizne.

Warunki estetyczne sg speinione, jezeli spo-
ina ma ksztatt regularny, posiada réwnomierne
fale i nie jest zeszpecona poprawkami.

Wady, z powodu ktérych spoina nie spetnia
wymaganych warunkéw, dadzg sie podzieli¢ na
szereg rodzajow, ktére ponizej przytaczamy.

Wady zmniejszajace wytrzymatos¢ spoin.

1. Wadliwe zaczynanie i
czanie spoin. Szczeg6lnie czesto w spawaniu
tukowym wystepuje brak dobrego rozpoczecia
i zakonczenia spoin (rys. 1). Bezposrednim tego
powodem moze by¢ stosowanie za grubych elek-
trod w stosunku do grubosci materiatu lub za
duza gestos$¢ pradul.

W obu wypadkach jeziorko jest bardzo ptyn-
ne, co zmusza spawacza do szybkiego posuwu
i nie pozwala mu na chwilowe jego zwolnienie,
konieczne dla dobrego zakonczenia spoiny.
Z drugiej strony pospiech (dla ktérego spawacz
prawdopodobnie uzyt elektrody wiekszej $red-
nicy czy tez duzego pradu) nie pozwala mu na

I __ natezenie pradu w amperach,

1) Gestos$¢ pradu » przekrdj elektrody w mm2

innymi stowami: gestos¢ pradu jest to ilos¢ amperéw
przypadajgca na kazdy mm?2 przekroju elektrody.

zakan-
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zaczekanie az koniec spoiny ostygnie, aby ja
prawidtowo zakonczyé. Spieszac sie w dalszym
ciggu, spawacz zapomina brak ten uzupetnié.

Jezeli teraz robota jego nie zostata skontro-
lowana, a brakéw nie usunieto, to mogg one stac
sie przyczyna wielu przykrych niespodzianek.

Tymczasem przy dobrej woli i odrobinie sta-
rannosci mozna nawet tym samem pradem iw tym
samym czasie wykona¢ zakonczenie spoiny pra-
widtowo (rys. 2).

W celu unikniecia btedu nalezy, przy ukiada-
niu cienszych spoin, przeskoczy¢ tukiem w od-
legtosci ok. 10 mm od korica spoiny na sam jej
koniec i dokonczy¢ jg w kierunku przeciwnym
tak, azeby krater byt odlegty od konca o kilka
do kilkunastu mm, jak na rys. 3.

Uktadajgc spoiny grubsze lub wielowarstwo-
we, czesto lepiej jest na kilkanascie milimetréow
przed zakorniczeniem przerwac tuk, zaczekac az
krater skrzepnie i dokonczyé spawania w kie-
runku przeciwnym, jak na rys. 4.

0] ile jest duza ilo$¢ spoin,
stawi¢ spoiny niedokonczone az do zupeinego

1i 2. Niewtasciwe i wtasciwe i za-

kanczanie spoin.

Rys. rozpoczynanie

ich wystygniecia. Nastepnie — po utozeniu ostat-
niej z nich — wroci¢ do pierwszej, odbi¢ zuzel
i wykonaé¢ zakonczenie jak wyzej.

Rys. 3 i 4.
wych) i grubszych

Zakonczenie spoin cienszych (jednowarstwo-
(wielowarstwowych).

Przy spoinach pionowych (rys. 5) nalezy spa-
waé prawie do konca, nastepnie zakonczy¢, za-
palajac i gaszac tuk kilkakrotnie, jak na rys. 9.
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Spoiny diugie, zwilaszcza jednowarstwowe,
majg jeszcze jedng dos¢ czesto spotykang wade.
Polega ona na ztym potgczeniu ze sobg czesci

'K

Wadliwie zakoriczona spoina pionowa.
Prawidtowe zakohczenie spoiny pionowej.

Rys. 5.
Rys. 6.

spoin, utozonych przez poszczeg6lne elektrody
(rys. 7). Wady te wystepujg ze szczeg6lng jaskra-
woscig przy spoinach szczelnych i mocnych, np.
w zbiornikach na nafte i oleje pod cisnieniem,
gdzie spoiny przeciekajg wlasnie w wymienio-
nych miejscach.

Wada ta pochodzi stad, ze zanim spawacz
zdazy z kleszczy wyrzuci¢ niedopatek i zatozy¢
nastepng elektrode oraz ponownie zajarzy¢
tuk, to krater zdazy juz ostygnaé, a zuzel na
nim stwardnie¢. Jes$li teraz spawacz dalszy
ciag spoiny zacznie uktada¢ poczynajac od
zimnego Kkrateru, to nie uzyska on nalezytego
potaczenia wskutek braku wtopienia (zanim podito-
ze dojdzie do stanu dostatecznej ptynnosci, jezior-

7 i 8. Wadliwe (u goéry) i prawidtowe nawigzywanie
poszczegdlnych spoin w diugim potaczeniu.

Rys.

ko nawiagzanej spoiny przesunie sie juz dalej). Po
wystygnieciu  poczatek nastepnej gasienicy
odstaje od krateru poprzedniej i tworzy szcze-
linke, przez ktéra moga sie pozniej przesgczac
zawartosci zbiornikéw, zwtaszcza ciecze o du-
zej ciektosci (wiskoza).

Wady takiej mozna uniknaé przez rozpocze-
cie spoiny nieco dalej (kilka do kilkunastu mm)
za kraterem i powro6cenie do krateru, skad mo-
zna juz uklada¢ spoine we wihasciwym Kierunku,
jak na rys. 8. Dzieki zajarzeniu tuku poza miej-
scem rozpoczecia spawania, mamy moznos$¢ na
miejsce to skierowaé tuk juz ustalony.
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2. Pekanie spoin.

Pekniecie spoiny jest widocznym skutkiem
wyzwolonych naprezen, wywotanych skurczem
po ostygnieciu. Naprezenia te mogg mie¢ swe
siedlisko zar6wno w samej spoinie, jak i w ma-
teriale przylegtym, przy czym zajs¢ moga trzy
wypadki:

a) Spoina jest stabsza niz przylegty mate-
rial—naprezenie wyzwala sie w spoinie i powo-
duje jej pekniecie.

b) Spoina ma wytrzymato$¢ wiekszg niz przy-
legty materiat, ale nie zostala z materiatem na-
lezycie potgczona przez odpowiednie wtopienie—
naprezenie wyzwala sie w strefie przejsciowej
i powoduje pekniecie miedzy materiatem i spoina.

c) Spoina ma przekrdj dostateczny (wytrzy-
matosc€) i dostateczne wtopienie—naprezenie wyz-
woli sie w materiale tgczonym i tutaj nastgpi
pekniecie.

Moze zdarzy¢ sie jeszcze pekniecie mate-
rialu daleko poza utozong spoing, spowodowane
skurczem w catym uktadzie np.: wskutek nie-
witasciwego kierunku spawania, jak na rys. 9.
Wiasciwy kierunek spawania podany jest na
rys. 10. Wypadek ten jednak nie odnosi sie
do wad spoin, ktére w niniejszym artykule

Rys. 9 i 10. Niewtasciwy i wtasciwy kierunek uktadania
spoin ze wzgledu na naprezenia w uktadzie spawanym.

omawiamy, lecz raczej do ogo6lnych bieddéw spa-
wania, ktére bedziemy rozpatrywaé¢ osobno.

W pierwszym wypadku spoina moze mieé
za maty przekréj w stosunku do przekroju ia-
czonych elementéw, albo tez przy jej ukiadaniu
zostat uzyty za wielki prad w stosunku do gru-

Rys. 11. Pekniecie w spoinie i sposéb przygotowania do

naprawy.

bosci elektrody. Nadmierna gesto$¢ pradu za-
nadto uptynnia stopiwo, przez co ono sie nie-
wspoétmiernie rozszerza. Przy stygnieciu zachodzi
zjawisko odwrotne; stopiwo kurczy sie odpo-
wiednio do stopnia pecznienia i to najczesciej
powoduje pekniecie spoiny. Materiat przylegty
nie doznaje tych zmian w réwnym stopniu, po-
niewaz nie ulega on tak bezposredniemu wpty-
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wowi tuku co stopiwo. Swiadczy o tym najle-
piej fakt, ze rysa bierze poczatek i jest szersza
od strony podstawy trojkgta wpisanego w prze-

Rys. 12 i 13. WHtasciwa i niewtasciwa naprawa peknietej

spoiny.

kroj spoiny, gdzie masa przekroju jest najwiek-
Sza, a zatem procesy pecznienia i skurczu wy-
stepujg z najwiekszag sitg (rys. 11).

Wypadek drugi zachodzi wtedy, gdy spawa-
my przy niedostatecznej gestosci pradu, albo
przy niewykonywaniu elektrodg odpowiednio
obszernych ruchéw poprzecznych, t. zw. szycia.
Powoduje to przylepienie sie spoiny do krawedzi
(zgrzanie) i w wielkim stopniu ostabia potacze-
nie, ktére peka pod dziataniem niewielkiej na-
wet sity (skurcz, wstrzgs, giecie i t p.).

Trzeci wypadek zachodzi, jezeli materiat
zostat przegrzany przez utozenie zbyt grubej
spoiny, zwiaszcza jednowarstwowej i przy uzyciu
za duzej gestosci pradu.

We wszystkich wypadkach peknie¢ nalezy
poprawke wykonaé po uprzednim wycieciu
rowka o dtugosci nieco wigkszej niz rysa i spoié
na nowo jak na rys. 12, a nie jak na rys. 13.

3. Gniazda zuzla i dziury. Sag
czesto spotykane wady w spawaniu {ukowym,
zwilaszcza elektrodami grubopowlekanymi, daja-
cymi gesty i ciezki zuzel. Wady te, chociaz sg
tylko wtasciwe spawaniu tukowemu, nie wyni-
kajag jednak z jego istoty. Sgone wynikiem niedos-
tatecznej wprawy w odgarnianiu ptynnego zuzla
podczas uktadania spoiny. Stosunkowo rzadko
gniazdo zuzlowe powsta¢ moze niezaleznie od
spawacza; zdarzy¢ sie to moze w wypadku ukita-
dania od razu bardzo grubych warstw stopiwa
elektrodg o plytkiej gardzielil), dajacej zuzel
0 gestosci bardzo zblizonej do gestosci ptynnego
metalu. Piytka gardziel nie pozwala ptomienio-
wi tuku wywiera¢ na odgarniany zuzel dos¢
silnego parcia, ktore jest niezbedne do odpie-
rania naptywajgcego na jeziorko zuzlu.

') Gardziel jest ptytka wtedy, jezeli powtoka elek-
trody topi sie jednoczes$nie ze spoiwem, lub gdy opdéznie-
nie w jej topieniu sie jest niedostateczne.

to
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Ponadto elektroda moze mieé¢ jeszcze wade
niezalezng od skiadu otuliny, a polegajagca na
tym, ze podczas spawania tworzy sie na poczatku
elektrody was wskutek nieréwnomiernego topie-
nia sie powitoki. Was ten nie pozwala na utrzy-
mywanie krotkiego tuku (co ma duze znaczenie
przy spawaniu na pionie i na suficie) i na od-
powiednie nim kierowanie (ptomien tuku jest
odchylany od osi elektrody w bok).

Bez wzgledu na przyczyne powstania, zuzel
W spoinie tworzy miejsce niebezpieczne, szcze-
g6lnie w spoinach szczelno-mocnych (rys. 14)
Nalezy przeto biedy takie nadzwyczaj skrupu-

Rys. 14. Gniazda zuzlowe w nieumiejetnie uktadanych

spoinach elektrodami mocno zuzlujacymi.

latnie poprawiaé, lecz nie przez tatanie dziury
sposobem przedstawionym na rys. 15, jak to
nieraz bardzo nierozsadnie czynig spawacze.
Najpierw trzeba z gniazda wybi¢ lub wy-
dtubaé¢ zuzel, a resztki wydmuchaé¢ dla otrzy-
mania zupetnie czystej jamki. O ile jamka jest
gteboka, dobrze jest jg nieco poszerzy¢ dla uzy-
skania dobrego dostepu do jej dna. Tak przygoto-
wang jame zapetniamy stopiwem, stosujgc elektro-

Xuiet FK A
H / i) mE)

15 16 17
Rys. 15. 16 i 17. Przyktad wadliwego poprawiania spoiny
z gniazdem zuzlowym (rys. 15) i poprawki wykonane
prawidtowo (rys. 16 i 17).

de co najmniej o jeden stopien ciensza, niz elektro-
da pierwotna, przy wiekszej, niz normalnie na dana
elektrode, gestosci pradu (np. 20%. Zwiekszony
prad ma ulatwi¢ wtopienie sie w najczesciej juz
wystygte podtoze (rys. 16 i 17).

4. Niewypetnienie stopiwemspo-
iny jest réwniez wada (rys. 18 i 19), gdyz spoina
ma wtedy niedostateczny przekroj. Wady tej
nalezy unika¢ nawet w wypadku, kiedy spoina
ma by¢ pdzniej zdilutowana lub zeszlifowana.
Nadlewek jest zawsze niezbednym zapasem
przekroju (wytrzymatosci) na wypadek jakiej$
niedoktadnosci w wykonaniu spoiny.

Brak stopiwa mozna tatwo poprawi¢ (tech-
nicznie tatwo, ale nieekonomicznie) przez nato-
zenie gasienicy odpowiedniej grubosci (rys. 20),
przy czym za norme uwazamy nadlewek o wy-
sokosci 20—25% a, gdzie a jest to wysokosé
trojkgta wpisanego w przekro6j spoiny.

5. Nadgryzione brzegi spoin #tuko-
wych tworzg sie wtedy, gdy podczas spawania
nie wykonywano elektrodg odpowiednich ruchéw.
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Przez to niema pozgadanego tagodnego przejscia
od przekroju materiatu tgczonego do przekroju
spoiny, a w miejscu przejsciowym usadawia
sie zuzel, tworzac karb (rys. 21), ktory wy-
datnie zmniejsza wytrzymato$¢ spoiny, zwiasz-
cza gdy pracuje ona na zginanie. Brak ten

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

(niedo-

Rys. 20. Spoina z ,brakiem stopiwa” uzupeiniona nad-
lewkiem.
Rys. 21. Spoina z ,nadgryzionymi brzegami" powstata

wskutek niewykonywania elektroda ruchéw poprzecznych.
Rys. 22. ,Nadgryzione brzegi" w spoinie poprawione
nadlewkami.

usuwa sie stosunkowo duzym naktadem pracy,
dlatego ze z obu stron spoiny trzeba utozy¢
waskie paseczki stopiwa jak na rys. 22.

Nadgryzienia brzegéw spoiny zawsze mozna
unikng¢, odgarniajac zuzel do tylu przez inten-
sywne wykonywanie ruchoéw poprzecznych.
Przy elektrodach stabo zuzlujacych nalezy wy-
konywac¢ zygzaki, przy S$rednio zuzlujgcych—
potksiezyce, przy mocno zuzlujagcych — ruchy
wkleste w ksztalcie litery U.

6. Podciecie.
czy ,podcieciemll polega na zmniejszeniu prze-
kroju tgczonych czesci oraz na utworzeniu tym
samym karbu obok polgczenia, analogicznie
do opisanego w p. 5 ,nadgryzaniall brzegow.

Wypadek podciecia przedstawiony na rys. 23
i 24 powstaje, o ile podczas spawania elektroda
nie byla trzymana w ptaszczyznie prostopadiej

23 24 25
Rys. 23 i 24. Wada spoin zwana ,podcigeciem".
Rys. 25. Prawidtowy sposéb naprawy podciecia spoiny.

do ptaszczyzny potozenia spoiny. Tego rodzaju
btedu mozna uniknaé, trzymajac elektrode we
wiasciwym potozeniu.

Podciecia te powstajg przewaznie skutkiem
utrzymywania zbyt diugiego tuku i nieprzestrze-
gania ruchéw wiasciwych wykonywaniu przed-
stawionego rodzaju spoin.

Do tej wady tatwo niedopusci¢ przez odpo-

wiednie poruszanie elektrodg i utrzymywanie
krotkiego tuku.
Wszystkie przytoczone w punkcie 6 biedy

poprawi¢ mozna jedynie przez wypeinienie kar-
bu waska spoinka, jak na rys. 25.

Wada zwana przez spawa-
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7. Brak przetopienia (rys. 26) i przy-

klejenie
dostatecznej ilosci

(rys. 27) powstaje zawsze przy nie-
ciepta, doprowadzanego do

m m m - 26

Rys. 26. Brak przetopienia.
Brak przetopienia i czesciowe przyklejenie od
spodu.

Rys. 27.

podtoza spoiny. Moze sie to zdarzyé¢ przy zbyt
matej gestosci pradu w elektrodzie, (rys. 26),
albo jezeli zuzyto za cienkiej elektrody w sto-

Rys. 28 i 29. Brak dostatecznej wytrzymatosci na zginanie
u spoin zle przetopionych i czesciowo przyklejonych.

sunku do grubosci tagczonych elementéw, dajac
na elektrode zbyt duzy prad (rys. 27).

W obu wypadkach wada jest powazna, gdyz
w miejscu potgczenia od spodu spoiny istnieje
karb, ktory zagraza potgczeniu przy takim dzia-
taniu sity, jak na rys. 28 i 29.
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Wad wyzej wskazanych mozna tatwo unik-
ngé, stosujgc elektrody wiasciwej grubosci, od-
powiednig gesto$¢ pradu i wiasciwy posuw.

W drugiej czesci niniejszego artykutu,
patrzymy biedy innych rodzajow.

roz-

(c. d. n)

soudures effectuees a
(a suivre)

Defauts typiques d'execution des
l'aide des electrodes enrobees

L'auteur classe ces defauts en troi$ groupes, suivant
qu'ils enfreignent aux exigences: 1) de la resistance. 2) de
I'economie, 3) de l'esthetique. Dans la premiere partie
de cette etude, on discute les defauts compromettant la
resistance, et notamment; soudures mal commencees 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. 18—20), caniveaux (fig. 21— 25), collage et
manque de penetration (fig. 26—29).

Charakteristische Schweissfehler beim Lichtbogenschweis-
sen mit umhullten Elektroden.

Der Verfasser teilt die Schweissfehler in drei Grup-
pen ein. welche den Anforderungen der Festigkeit,
der Wirtschaftlichkeit und der Asthetik entsprechen.

In dem ersten Teil der Abhandlung werden die Festig-
keitsfehler besprochen und namlich: 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. 14— 17) Mangel an Zusatzwerkstoff

(Abb. 18 — 20), Verminderung der Werkstoffstarke (Abb.
21— 25) und schlechtes Durchschweissen (Abb. 26 — 29).

Zastosowanie metalizowania natryskowego przy wyrobie

grzejnikdw elektrycznych.

W czasopismie francuskim ,Revue de 1'Alu-
minium et de ses applications” znajdujemy inte-
resujacy artykut o zastosowaniu metalizowania
natryskowego w wyrobie grzejnikéw elektrycz-
nych. Ze wzgledu na szerokie mozliwosci jakie
posiada metalizowanie natryskowe w tej dziedzi-
nie, podajemy w skréceniu tresé¢ tego artykutu.

Jak zapewne wiekszosci naszych czytelnikow
wiadomo, przyczepno$¢ pomiedzy aluminium
a szkiem, odpowiednio do tego celu przygoto-
wanym, jest do$¢ dobra. Przypominamy, ze szkio
mozna przygotowaé¢ do metalizowania w trojaki
spos6b, a mianowicie: przez oczyszczenie po-
wierzchni ‘tugiem od mogacych znajdowac sie na
niej Sladéw ttuszczu, przez pokrycie powierzchni
cienkg warstwa szkta wodnego, wreszcie—mozna
powierzchnie opiaskowaé. Przy wyrobie grzej-
nikdéw elektrycznych zalecatyby sie raczej pierw-
sze dwa sposoby.

Na tak przygotowanej powierzchni warstwa
aluminium trzyma sie do$¢ dobrze, tworzac cienkg
folie, ktorej opdr elektryczny jest okoto 10 razy
wiekszy od oporu folii tej samej grubosci wyko-
nanej z czystego metalu. Zwiekszenie sie oporu
aluminium po przejsciu przez pistolet nalezy
ttomaczy¢ zawartoscig tlenkéw. Szkio od strony
niepometalizowanej ma wyglad zwierciadia,
warstwa metalu za$ jest matowa, o powierzchni
drobnoziarnistej.

Grzejniki elektryczne wykonane przy pomocy
metalizowania na szkle pracuja przy stosunkowo
niskiej temperaturze, przenoszac jednak ciepto do
otoczenia nie tylko za posrednictwem przewodni-

621.793.7
500 stow 4 rys.

ctwa, ale réwniez przez promieniowanie, co tatwo
mozna stwierdzié, zblizywszy sie do takiego apa-
ratu na odlegtos¢ okoto 50 cm, przy czym bardzo
wyraznie odczuwa sie promieniowanie ciepta.

Piyty uzywane do grzejnikéw winne by¢ wy-
konane ze szkia specjalnego, niepekajacego na
skutek szybkich zmian temperatury, wystepu-
jacych przy wigczaniu i wytaczaniu pradu.

Aluminium natrys$niete zachowuje sie w pracy
bardzo dobrze, gdyz opo6r jego ulega niewiel-
kim zmianom. Po 1000 godzin pracy opoér jego
maleje okoto 10°/0, po 3000 godzin—o 12°/Q jak
wykazaty doswiadczenia przeprowadzane z ekra-
nami grzejnymi.

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

Moc grzejnikéw wynosi okoto 30—40 W na
decymetr kwadratowy powierzchni grzejnej.

W ostatnich latach poczeto stosowac t. zw.
-ogrzewanie kryte", ktére polega na ogrzewaniu
Scian, sufitow i podtég przy pomocy cieptej wo-
dy o niewysokiej temperaturze (60°) rozprowa-
dzanej wezownicami umieszczonymi pod tynkiem
$cian lub sufitéw na duzych ptaszczyznach, przy
czym okazato sie, ze sposob ten daje doskonate

wyniki, pomieszczenie bowiem grzane w ten
sposob posiada bardzo réwnomierny rozkiad
temperatury. Grzejniki elektryczne wykonane

na wielkich powierzchniach szklanych przy po-
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mocy metalizowania majg tutaj znakomite za-
stosowanie, dajgc taki sam efekt przy znacznie
tatwiejszym wykonaniu i prostszej obstudze.

Rys. 1. Grzejnik ze szkta nietamliwego, zawierajacy pasek
aluminiowy ditugosci ok. 9 m, wykonany za pomocg meta-
lizowania natryskowego. Temp. ok. 130°.

Ponizej przytaczamy za ,Revue de 1'Alumi-
nium et de ses applications"” kilka przyktadéw
wykonanych grzejnikéw elektrycznych.

Rys. 2. Ekran grzejny o dtugos$ci paska oporowego 8,2 m.
Moc pradu — 700 W, temp. : 120 — 150".

Na rys. 1 przedsta,wiono grzejnik o wymia-
rach 50X40 cm, wykonany z dwuch ptyt ze spe-
cjalnego szkia nietamliwego ,Sekurit”. Na kazdej
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z ptyt znajduje sie taSma oporowa z natry$nie-
tego aluminium diugosci 864 cm i szerokosci
15 mm, utozonej w postaci linii tamanej. Plyty
umieszczone sg w wspoélnej ramie stronami meta-
lizowanymi do siebie, przez co uniemozliwiono
dotykanie warstwy znajdujacej sie pod napieciem.

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

Tasmy obydwu ptyt polaczono w szereg na na-
piecie 110V, przy czym cato$¢ zuzywa moc okoto
900 W. W naszych warunkach lepiej bytoby za-
opatrzy¢ kazda ptyte w tasme o wiekszej dtu-
gosci i mniejszej szerokosci tak, by kazda plyta
mogta pracowac na napiecie 110 V; taczac wtedy
ptyty w szereg lub réwnolegle, mozna stosowacé ra-
diator taki na napiecia 220 lub 110 V. Temperatura
najcieplejszych miejsc radiatora wynosi ok. 130°.

Na rys. 2 widzimy ekran grzejny posiadajacy
wyglad bardziej dekoracyjny. Jest to grzejnik
wykonany na jednej ptycie; tasma oporowa uto-
zona w postaci arabesek posiada dtugos$¢ 820 cm
i szeroko$¢ 10 mm. Moc grzejnika wynosi 700 W
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Rys. 4, Schemat utozenia posadzki z rys. 3. Dtugos$¢ paska opo
rowego—55 m, szeroko$¢ 9 cm, moc— 1200 W, tem p.—30°.

przy napieciu pracy 110 V. Wymiary piyty szkla-
nej wynoszg 80X50 cm. Temperatura powierzchni
ekranu wynosi 120 — 150°.

Na rys. 3 wreszcie uwidoczniono wnetrze biura,
wyposazonego w ogrzewanie elektryczne, umiesz-
czone w posadzce, wykonanej ze specjalnych
ptytek szklanych, zaopatrzonych od dotu w po-
krycie aluminiowe. Posadzka skilada sie z 420
ptytek potaczonych w szereg na napiecie robocze
110 V. Wymiary posadzki wynoszg 1960X4200mm.
Dtugos¢ powstatego w ten sposdéb paska oporowe-
go wynosi 55 m, szeroko$¢ 90 mm. Moc grzejna
1200 W. Temperatura posadzki utrzymuje sie na
wysokosci 30°, pozwalajac na otrzymanie tem-
peratury pomieszczenia miedzy 18 a 20n Na
rys. 4 uwidoczniono schemat utozenia posadzki.
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Srodki zabezpieczajace wytwornice przed

zamarznieciem.

Zabezpieczenia instalacyj acetylenowych
przed zamarznigeciem jest zgadnieniem znanym
oddawna, zwilaszcza w krajach o temperaturach
zimowych tak niskich, Zze korzystanie z acety-
lenu wytwarzanego w wytwornicach sprawia
trudnosci z powodu zamarzania wody.

Istnieje sporo ciat chemicznych, dodanie
ktérych do wody obniza temperature jej zamar-
zania, wynik ostateczny zalezy jednak w duzej
mierze od rodzaju ciata i od koncentracji mie-
szaniny czy roztworu.

W wypadku zastosowania $rodkéw tego ro-
dzaju do wytwornic acetylenowych konieczna jest
przede wszystkim skuteczno$¢ dziatania, t. j.
mozliwie wieksze obnizenie temperatury wody,
przy ktoérej w niej zaczynaja wytwarza¢ sie
krysztatki lodu, i jednocze$nie mozliwie mniejszg
zawartoscia $rodka w roztworze; procz tego
srodek ten powinien by¢ tani, niepalny, nielotny,

t

Rys. 1. Wykres temperatury zamarzania roztworu wodnego
1 — gliceryny
2 — spirytusu
3 — glikolu etylenowego

nie dziata¢ szkodliwie na metale i poza tym nie
rozpuszcza¢ w sobie acetylenu w stopniu wiek-
szym niz czysta woda.

Ze S$rodkoéw chemicznych dotychczas zna-
nych najwieksze zastosowanie znalazty gliceryna
i chlorek wapnia, ktére dodawano do wytwornic
i bezpiecznikéw wodnych.

Tak chlorek wapnia jak i glyceryna czynig
zado$¢ prawie wszystkim wyzej podanym wa-
runkom, lecz chlorek wapnia wywotuje silniej-
szg korozje niz woda, gliceryna za$ jest stosun-
kowo droga. Nalezy jednak zaznaczyé¢, ze koro-
dujace dziatanie chlorka wapnia na metal wy-
twornicy zostaje po czesci ostabione przez wa-
pno, ktére pokrywa metalowe S$cianki zbior-
nikow.

Ostatnio stosuje sie nowy $rodek przeciwko
zamarzaniu: glikol etylenowy. Srodek ten poczat-
kowo znalazt zastosowanie w przemysle samocho-
dowym, moze jednak by¢ stosowany réwniez
i przy instalacjach acetylenowych'), Jest on cal-

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

t

Rys. 2. Wykres temperatury zamarzania roztworu wod-

nego chlorku wapnia.

etylenowego nie powoduja silniejszej korozji metali
niz czysta woda, cena za$ jest nizsza niz gli-
ceryny.

Poréownawcze zestawienie obnizania tempe-
ratury zamarzania wody pod wptywem dziatania
domieszki gliceryny, spirytusu, glikolu etyleno-

20 uy O 8 IM%

Rys. 3. Rozpuszczalno$¢ acetylenu w zaleznos$ci od kon-
centracji roztworu glikolu etylenowego.

wego (rys. 1) i chlorku wapnia (rys. 2) sg uwidocz-
nionena wykresach utozonych wedtug Curme'a
i Jounga? oraz Roozeboom'a.

Wedtug doswiadczen p. A. Leroyl, roz-
puszczalnos¢ acetylenu w glikolu etylenowym jest
prawie taka sama, jak w wodzie czystej, nawet
przy koncentracji roztworu do 50% objetoSciowej
zawartoséci glikolu etylenowego (rys. 3). Srodek ten
mozna wiec bez obawy przed ztymi skutkami
stosowac przy instalacjach acetylenowych.

B. S.

') Revue de la Soudure Autogene, marzec 1937

Industrial and Engineering Chemistry, 1925, 17,
1117.
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Spawana pompa odsrodkowa.

Jednym z wazniejszych wzgledéw, dla ktérych jesli nie ma dostatecznie wielkiej produkcji.
czesto stosuje sie spawanie zamiast wykonywa- Nie trzeba tez zapomina¢ o tym, ze cze$¢ wy-
konana z blachy za pomocg
Spawania i ciecia jest znacz-
nie lzejsza i wytrzymalsza,
niz odlew.

Pompy odsrodkowe, przed-
stawione na rys. 1, sa jednym
z przyktadoéw celowo zasto-
sowanej konstrukcji spawanej
acetylenem. Pompy te przez-
naczone sg do pompowania
roztworu sody. Zostaly one
wykonane za pomocg ciecia
tlenem i spawania acetyleno-
wego; na czesci sktadowe,
Rys. 1. Widok szeregu pomp wykonanych wytacznie za pomocg ktore widzimy narys. 2, skfa-
spawania acetylenowego i ciecia tlenowego. dajq Si('}‘ grubsze i ciensze
kawatki blach, kawatki rur,

watek i Sruby.

nia odlewo6w, jest krotki termin fabrykacji Wirnik wykonany zostat w ten spos6b, ze

i mozno$¢ obycia sie bez dokitadnych rysunkéw. do watka przypawano odpowiednio wygiete, wy-
Bardzo czesto materiaty potrzebne do wyrobu ciete z blachy topatki. Wlot i wylot dla ptynéw
zostat utworzony za pomocag 2 kawatkéw rur

Srednicy 5 mm; 2 pokrywki o $redn. 30 cm zo-

Rys. 2. Czesci sktadowe pompy. Rys. 3. Pompa spawana po wykonaniu.

sa w magazynach, gdyz do spawania bierze sie Staly wyciete w grubej blasze; podstawki zostaty

blachy i rury. Jezeli stosuje sie odlewy, trzeba Wykonane w nader prosty sposob z blachy
naprzéd robi¢ doktadne rysunki, aby mozna by- | preta okragtego.
to przygotowa¢ modele, a to wszystko kosztuje W wyniku zastosowania spawania otrzymano

duzo czasu i pieniedzy, i zupetnie sie nie optaca, konstrukcje bardzo prosta, tanig i solidna.
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Schron opancerzony ze stali spawane}.

Schron ten pomystu inz. Benoist (Francja) jest zasad-

niczo schronem podziemnym zabetonowanym. Jest on
skonstruowany jako zbiornik cylindryczny, przypominaja-
cy ksztattem kociot parowy, Zbudowany jest catkowicie
ze stali o wysokiej wytrzymatosci, spawanej tukiem elek-
trycznym, Wymiary jego sg tak zaprojektowane, aby mogt
by¢ transportowany w czeéciach na wagonach lub cieza-
rowych samochodach, Model najmniejszy moze by¢ trans-
portowany w catos$ci, modele wieksze transportowane sg
w czes$ciach, ktére na miejscu sa taczone za pomoca spa-
wania,

Schron normalnej wielkoéci O 2 mtr., przedstawiony

6,70 mtr. Zaopatrzony jest on

na rysunku, ma dtug.

w dwie studnie wejsciowe, zamykane klapami. Przez te
wejécia zstepuje sie do komory D, zaopatrzonej w ochro-
ny z blachy (nie zaznaczone na rysunku) przeciwko roz-
pryskom pociskéw. Studnie wejsciowe moga by¢ prze-
dtuzane, w razie potrzeby, przez dotaczenie elementéw na

miejscu budowy.

Wnetrze schronu jest zaopatrzone w tawki i hamaki

lub prycze; moze on pomies$ci¢ stale 10 osdéb, z ktérych

8 w stanie lezacym, a czasowo moze pomiesci¢ 20 oséb
stojacych lub lezacych,

Model mniejszy o tej samej $rednicy ma diug, 4,60 m,
zaopatrzony jest w 1 studnie i komore wejsSciowa. Moze
on stuzy¢ za schron stale dla 4 oséb. Przeznaczony jest
dla placéwki obserwacyjnej lub dla dowédztwa.

Dla utatwienia transportu oba typy sa zaopatrzone
utatwiajace ustawienie

w haki do podnoszenia i kotyski

na platformach pojazdéw, na ziemi, lub w gtebi rowu

w czasie montowania pod ziemia.
Jeden z koncow tego schronu moze by¢ wykonany
jako sktad zamkniety na zywno$¢, materiaty wojenne lub

jako ustep,

Schron moze by¢ wkopany na dowolnej gtebokosci

i zanurzony w masywie z betonu.

Jest zrozumiate, ze jezeli studnie znajdujg sig¢ na

poziomie ziemi, caty teren nad schronem powinien by¢

pokryty warstwa kamieni, kawalkéw wapna, uzbrojony
lub nie belkami zelaznymi lub szynami utozonymi blisko
siebie.

W zasadzie ludzie wewnatrz schronu zyja w nim tak,
jak w todzi podwodnej, zupetnie izolowani od zewnetrz-
nej atmosfery. W tym celu schrony sg zaopatrzone w bu-
tle z tlenem lub w butle ze sprezonem powietrzem, oraz

w urzadzenie do regeneracji powietrza wedtug znanych

sposob6w. Chociaz ten system wymaga wymiany butli,
jest on daleko korzystniejszy od wentylacji z oczyszcza-
powietrza, nalezy sie bowiem spodzie-

niem zakazonego

waé, ze w przysztej wojnie beda stosowane gazy jeszcze

nieznane, do absorbowania ktoérych schron moze nie po-
siada¢ odpowiednich $rodkow.

Jednakze schron jest réwniez zaopatrzony w wenty-
lator ssacy o napedzie elektrycznym i noznym (w wy-
padku przerwania doptywu pradu), ktéry ssie albo czyste
powietrze z duzej wysokos$ci przez komin blaszany, albo

tez powietrze zakazone z matej wysokosci, oczyszczane

nastepnie na odpowiednich filtrach. Nalezatoby zapewni¢
gdyz
wylotowe dla powietrza moga by¢ przez

sobie oba sposoby zaopatrywania sie w powietrze,
rury ssace i

bombardowanie zniszczone.

W kazdym wypadku, chociaz schron jest zupetnie
szczelny, nalezy zachowaé¢ w nim mate nadciénienie, aby
zabezpieczy¢ sie przed dojsciem powietrza zakazonego
w czasie otwierania wejscia przy wchodzeniu i wycho-
dzeniu ze schronu.

Jak wida¢ z powyzszego opisu, schron tego rodzaju
zabezpiecza jednocze$nie przed pozarem, eksplozjg, gaza-

mi trujacem, a nawet mikrobami.

Nawet w wypadku gdy brakowatoby czasu na zako-
panie go do ziemi, potozony poprostu na ziemi, juz sta-
wyjawszy
trafienia go wprost przez pocisk.

nowitby dobrg ochrone, oczywiscie wypadek

Schron ten, dzieki swej catkowitej szczelnos$ci, moze

by¢ utozony nawet w terenach bagnistych.
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Z PRAKTYK SPAWACZA

Naprawa 4-cylindrowego bloku do silnika samochodowego.

Widoczny na fotografii blok
silnika samochodowego ,Adler” starszego typu wazy ok.
70 kg i ma wymiary 800x400x500 mm.

W jednym z krancowych cylindrow wyrwana zostata
$cianka, tworzac otwdr 250x200 mm w $ciance grub. 7 mm.
Ponadto naokoto otworu rozchodzito sie promienisto
6 pekniegc.

Przyczyna uszkodzenia jest blizej

podobnie $cianka pekta przy wybuchu, ale skutkiem ist-

nieznana, prawdo-

Naprawa prasy.

Widoczna na fotografii stanina prasy wysokos¢!

600 mm i cigzaru ok. 90 kg pekta przy pracy, prawdo-
podobnie skutkiem przesuniecia sie matrycy.

Cze$¢ peknieta (pekniecie grub. 40 i 80 mm, diug.
280 mm) sczepiono prowizorycznie palnikiem i podgrzano
na ognisku. Nastepnie palnikiem do cigcia zukosowano kra-
wedzie z jednej strony do potowy przekroju i spojono
je, uzywajac pateczek zeliwnych.

W ten spos6b zapewniono sobie dobre dopasowanie
czesdci i zachowanie witasciwych wymiaréw.

Nie wyjmujac przedmiotu z ogniska, obrécono go
i powtdérzono te sama operacje z przeciwnej strony.

Przygotowania zabraty 2 ludziom 1.5 godz. -czasu.
Operacje spawania wykonat spawacz z pomocnikiem
materiatu: 20 kg wegla

w ciggu 3.5 godz., zuzywajac

drzewnego, 16 kg karbidu, ok. 6 m3 tlenu (fagcznie z cie-
ciem), 5 kg pateczek zeliwnych i200 g proszku do zeliwa

(z praktyki Warsztatéw S. A. Perun, Warszawa).

zeliwny 4 cylindrowego

niejacych juz oddawna naprezen wewnetrznych w zeli-

wie.
Przygotowanie
trzeba byto

samej krzywiznie

byto o tyle trudne, ze
tate zeliwna o takiej
($cianki

do spawania
sporzadzi¢
co $cianka cylindra

wybitej brakowato). tate przygotowano z ru-
ry zeliwnej odpowiedniej $rednicy i grubosci
Scianki.

Caty blok przed spawaniem zostat podgrza-
ny na ognisku. Krawedzi tgczonych nie ukoso-
wano — zostawiono tylko odpowiedniej szero-

koéci odstep miedzy krawedzig taty i otwo-
ru.

Wszystkie przygotowania zabraty 3 godz.
czasu i zostaly wykonane przez spawacza i po-
mocnika.

Naprawe wykonat spawacz z pomocnikiem
w ciggu 6 godz, w sposéb nastepujacy: na na-
grzanym bloku spojono najpierw 6 rys, uktadajac
spoiny w kierunku otworu, nastepnie wstawio-
ja bez wiegkszych tru-
cylindra

no fate i przypawano

dnosci. Wewnetrzna

w miejscu naprawionym nadlano do odpowie-
dniej grubosci dla otrzymania gtadkiej powierzczni cylin-
dra po wytoczeniu,

Do naprawy zuzyto tate zeliwna, 30 kg wegla drzew-
nego. 2,5 kg pateczek zeliwnych, 0,25 kg proszku do zeliwa,
5 kg karbidu i 1,5 m3 tlenu. (Z praktyki Warsztatéw
S. A. Perun, Warszawa)

powierzchnie
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Szkolnictwo
44 Kkurs spawania w Warszawie.
r, zostat zakonhczony 44

liczby
osoby,

W dniu 16 pazdziernika b.
normalny kurs spawania w Warszawie, Z ogoélnej
43 uczestnikéow kursu do egzaminu stanety 41
z ktérych 34 zdato egzamin z wynikiem dodatnim.

W skitad Komisji Egzaminacyjnej wchodzili pp: Z. Rudz-
ki — Dyrektor Instytutu Przemystowo-Rzemieélniczego
w Warszawie, inz. H, Jastrzebowski z f, ,Perun”, oraz inz.
B. Szupp — Kierownik Kkursu.

Spawanie na Xl Zjezdzie Inzynierow
Mechanikow.

W dniach 9 — 12 pazdziernika br. w Warszawie od-
byt sie X1 Zjazd Inzynieréw Mechanikéw, w ktéorym wzie-
to udziat ok. 400 uczestnikéw. Wygtoszono ok. 60 referatéow,
z tego 8 referatéow na plenum, reszte w Sekcjach facho-
wych, ktérych byto 5: energetyczno-konstrukcyjna, war-
sztatowa, metaloznawcza, wojskowo-techniczna i spawal-
nicza.

Spawalniczej przewodniczyt
trzymat p. inz. J. Hillar.

Na posiedzeniu Sekcji
p. inz. Z. Dobrowolski, piéro

W Sekcji Spawalniczej zostaty wygtoszone nastepujace
referaty: p. inz. W, Czyrski — Zmiany strukturalne
i wytrzym. w strefie przejsciowej stali weglistych spawa-
nych tukiem elektrycznym, p. inz. P, Tutacz — Zagadnie-
nia badan wytrzymato$ciowych potaczen spawanych, p. inz.
Z. Dobrowolski — Nowosci w dziedzinie wypalania palni-
kiem rys na stalowych pétfabrykatach walcownianych,
p. inz. B. Szupp — Konieczno$¢ utworzenia Instytutu Spa-
walniczego i jego zadania.

Referatéw tych nie streszczamy, gdyz referat p. inz,
Czyrskiego zostat wydrukowany w Ns 9, referaty
pp, inz. Tutacza i Dobrowolskiego beda wydrukowane
w najblizszych numerach, za$ referat p. inz. Szuppa w naj-
wazniejszej swej treéci znajda czytelnicy w artykule dru-
kowanym w n/czasopiémie w zeszycie specjalnym, wyda-
nym z okazji X- lecia n/Stowarzyszenia p. t. , Instytut spa-
walniczy i jego pierwsze zadania”.

Poniewaz referaty pp. inz. Czyrskiego i Tutacza do-
tyczyty tematéw wytrzymatosciowych i w dyskusji czesto
omawiano je wspdlnie, podajemy wiec w streszczeniu
odrazu cato$¢ tej dyskusji.

P. kpt. Koziarski zwrécit uwage, ze préby omawiane
przez p. inz. Czyrskiego dotyczyty tylko blach grubych,
natomiast spawanie cienkich blach wymaga innego po-
dejscia, a wtasnie stale stopowe wysoko wytrzymatosciowe
sg specjalnie stosowane w lotnictwie, gdzie tylko profile
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cienkoscienne sa uzywane. Roéwniez zwracat uwage, ze
badania statyczne nie decyduja o wartosSci spoiw. lecz
badania wytrzymatosciowe na zmeczenie. Nie powinnismy
sie suggerowaé¢ wynikami badan statycznych i pomimo
trudnosci, jakie przedstawiaja préby zmecézeniowe,!“nie
nalezy z nich rezygnowaé¢. Proby na udarno$¢ opisane
w referacie p. Czyrskiego nie stoja w zadnym stosunku
do préb na zmeczenie, a czesto sg z nimi w sprzeczno-
$ci. Réwniez ciagliwo$¢ i mata twardo$¢ materiatu nie
jest miarg jego dobroci w pracy, gdyz np, stale azotowane
0 wysokiej twardoéci i bardzo matym wydtuzeniu dosko-
nale pracujg na zmeczenie,

P. inz. Ciotkosz podnosi,
namiczna, czyli przez uderzenie,
dawata wskazéwek jak beda sie zachowy-
waty elementy spawane w pracy. Dopiero
zmeczeniowa moze da¢ pewne wskazowki
i to — o ile mozna — wykonana na samym
przedmiocie spawanym.

P. inz. Dobrowolski wyraza watpliwos¢,
czy proby wydtuzenia, opisane pizez p. inz,
Czyrskiego, obejmujace raczej materiat ro-
dzimy, gdyz grubo$¢ strefy przejsSciowej
w stosunku do przekroju prébki jest niewiel-
ka, moga by¢ miarodajne.

P. inz. Czyrski w odpowiedzi wyjas$nia,
ze we wnioskach swego referatu nie opierat
sie na prébach na udarno$¢, lecz tylko na
prébach na rozerwanie i wydtuzenie, przy
tym te ostatnie obejmowaty strefe przejscio-
wa. Jezeli te préby nie daja bardzo $cistych
wynikéw, to jednak — tacznie 2z prébami
metalograficznymi — umozliwiajag uzyskanie
pogladu na wytrzymato$¢ potaczen i na ra-
zie musimy na nich poprzestac.

P. inz. Szperling zapytuje p. inz. Tutacza,
czy celowo pominat w swoim referacie pro-
by na wudarno$¢, na co prelegent odpowie-
dziat, powotujac sie na uprzednig dysku-

sje, ze proby na wudarno$¢ sa bardzo mato miarodajne
1 mniej daja niz préby statyczne, ktére badz co badz stojg
zawsze w pewnym stosunku do préb na zmeczenie.

Obaj prelegenci wyrazili zgodna opinie, ze chociaz
w dzisiejszej praktyce jesteSmy zmuszeni opieraé¢ sie na
prébach statycznych, to jednakze nalezy dazy¢ do
wykonywania raczej préb na zmeczenie i to w warunkach,
w jakich potgczenia istotnie pracujg, przy tym charaktery-
zowanie samego spoiwa w oderwaniu od materiatu rodzi-
mego jest niewtasciwe, gdyz w kazdym wypadku powinny
by¢ uwzglednione oba materiaty; poza tym préby powinny
dotyczy¢ réznych grubosci materiatu

W dyskusji nad celowo$cig typowej proby na rozer-
wanie dotychczas stosowanej, obaj prelegenci doszli do
zgodnego wniosku, ze proéba t. zw. szwedzka (z otworami
wierconymi w spoinie) jest najodpowiedniejsza, proba ta
zastepuje réowniez probe t. zw, lang. to jest samego sto-
piwa, ktéra tak bardzo jest kwestionowana w obecnym
czasie,

P. inz, Rzewuski, zwracajgc uwage na mozliwosci
polepszenia spoin przez wyzarzanie, uwaza, ze powinno
sie uwzglednia¢ ten zabieg ulepszajacy przy charaktery-
zowaniu réznych spoiw, rozszerza to bowiem zakres spa-
walnoéci na niektére materiaty, ktére bez wyzarzania
nalezatoby uwazaé¢ za niespawalne.

W dyskusji nad referatem p. inz. Dobrowolskiego
omawiajacym oczyszczanie poétfabrykatéw walcownianych
za pomocg palnika, na zapytanie p. inz. Czyrskiego pre-
legent wyjasnia, ze stale ognioodporne i kwasoodporne.
ktére z natury rzeczy nie dajg sie cig¢ ptomieniem ace-
tylenowo - tlenowym, nie moga by¢ takze ta metoda
opalane.

Po referacie p. inz. Szuppa o Instytucie Spawalniczym
wywigzata sie bardzo zywa dyskusja, w jakim kierunku na-
lezy skoncentrowa¢ wysitki naszych organizacji spawalni-
czych, czy na tworzenie Instytutu, czy tez kurséw dla inzy-
nieréw, przy tym zgodzono sie, ze kursy tego rodzaju po-
winny obejmowaé¢ na poczatek ok. 60 godz. wyktadow
i tylez zaje¢ praktycznych, a z biegiem czasu rozwingé
sie w Wyz$zg Szkote Spawania, na wzdr paryskiej Szkoty.

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

ze proéba dy-
nie bedzie

1 X1 Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich wyraza

poglad, ze sprawe utworzenia Polskiego Instytutu
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Spawalniczego

koniecznosci.

2. Rownolegle z tym nalezy natychmiast przystapi¢ do

zorganizowania regularnego szkolenia kadr

inzynierskich wyspecjalizowanych w spawalnictwie.
Na koncowym posiedzeniu plenarnym Zjazdu oba te

whnioski zostaly uchwalone.

nalezy uwazaé¢ za jedng z pilnych

Napawanie szyn na kolejach wegierskich.

W roku zesztym na kolejach wegierskich napawano
tytutem préby zuzyte krzyzownice, przy tym 5 krzyzow-
nic zostato napawanych palnikiem acetylenowym, a 1
krzyzownica — tukiem elektrycznym. Roboty te zostaty
wykonane bez wyjmowania krzyzownic z toru.

Po 7 miesigcach pracy napawanych krzyzownic ko-
misja, ztozona z przedstawicieli Kolei Wegierskich oraz
przedstawicieli wegierskiej fabryki tlenu Vulkan, ktéra te
préoby wykonata, zbadata stan tych krzyzownic i wydata
bardzo pochlebng opini¢ o napawaniu za pomocag palnika
acetylenowego. Zuzycie krzyzownic napawanych acety-
lenem wynosito od 0,5 — 0.3 mm, natomiast krzyzownica
napawana tukiem elektrycznym wykazata zuzycie 6—9 mm
i silne uszkodzenia, pochodzgce z tuszczenia sige i odpry-
skiwania materiatu.

Do napawania acetylenowego stosowano drut Tor
oraz drut Altor. Drut Tor jest wyrabiany w Polsce, drut
Altor za$ jest analogicznym drutem wyrabianym we
Francji.

W protokéle, zestawionym po ogledzinach przez wy-
zej wspomniang komisje, czytamy dostownie co nastepuje:

Szyny boczne w krzyzownicach t. zw. angielskich sg
wymieniane zazwyczaj po 2, a najwyzej 3 latach, a nor-
malne zuzycie tych szyn gdy sg nowe wynosi wpierwszym
roku 9 mm, przy gestosci ruchu 6000 — 7000 osi dziennie.

Biorac pod uwage, ze okres 7 miesiecy pracy krzyzo-
wnic badanych obejmowat miesigce jesienne, gdy ruch po-
ciggébw weglowychjest bardzo silny, wyniki wykazane przez
krzyzownice napawane za pomocg metody acetylcnowo-tle-
nowej oraz przy uzyciu metali dodatkowych Tor i Altor
sg pod wzgledem zuzycia bardzo dobre".

Obuda 7 maja 1937 r.

Podpisani:

Za dyrekcje Kolei Wegierskich:
J. dr. Nemesdy Vendel Vitay, Geza Devai i
garassy.

Za firme Vulkan: Antal Vogl i Imre Vogl.

Tovadar Wagner,
Istvan For-

40-letni jubileusz akademika E. O. Patona

W jednym z ostatnich zeszytéw (8/37) miesiecznika
LAwtogiennoje Dieto” znajdujemy wiadomos$¢ o jubileuszu
40-letniej dziatalnoéci naukowej, pedagogicznej i prak-
tycznej akademika E. O. Patona, dtugoletniego (1905-1930)
zwycz. profesora katedry mostéw na Kijowskiej Politech-
nice, ostatnio, od roku 1929, Cztonka Akademii Nauk
U. S.S. R

Prof. E. O. Paton jest w polskich sferach technicznych
znany jako wybitny specjalista w dziedzinie budowy mo-
stow dzieki jego pierwszorzednym podrecznikom (Mosty
drewniane, Mosty zelazne, Szkice mostéw i t. d).

Mniej natomiast znane jest, ze poczynajac od roku
1929 Akademik E. O. Paton — po blizszym zaznajomieniu
si¢ z zaletami spawania pod wzgledem racjonalizacji pro-
dukcji oraz oszczedno$ci na materiale i robociznie — z ca-
tym impetem swojej niespozytej energii oddaje sie za-
prowadzeniu spawania w konstrukcjach mostowych, budo-
wnictwie maszynowym, budowie statkéw i t d,

W tym ze 1929 roku Akademik E. O. Paton organizuje
przy Akademii Nauk U.S.S. R. Laboratorium Spawania
Elektrycznego, przeksztatcone w roku 1933 w Instytut Spa-
wania Elektrycznego, dyrektorem ktérego Ak. E. O. Paton
jest dotychczas. Poza tym, w roku 1936, Jubilat bierze

aktywny wudziat w zorganizowaniu Wydziatu Spawalni-
czego przy Kijowskim Industrialnym Instytucie.
W utworzonych przez Ak. E. O. Patona instytucjach

przeprowadzono, pod jego bezposrednim kierownictwem,
szereg powaznych doswiadczalnych i teoretycznych prac,
dotyczacych wytrzymatosci potgczen spawanych, racjona-
lizacji ksztattéw konstrukcji spawanych, badania wptywu
skurczu, automatyzacji prac spawalniczych, technologii
spawania i t, d
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Notujac wydatng dziatalno$¢ Ak. E. O. Patona w spa-
walnictwie, wyrazamy nadzieje, ze niestrudzony Jubilat
jeszcze w ciagu dtugich lat bedzie mégt z pozytkiem odda-
wacé sie ukochanej pracy.

Statystyka wypadkoéw pracy, jako podstawa akcji
zapobiegawczej.

(Komunikat Inst. Spraw. Spotecznych).

W Stanach Zjednoczonych,
wigzku ubezpieczenia robotnikéw, towarzystwa ubezpie-
czeniowe, dziatajac zresztg we wiasnym interesie—w ce-
lu mozliwego ograniczenia liczby i stopnia wypadkéw,
a tym samym zmniejszenia sum wyptacanych odszkodo-
wan — zaczety udziela¢ daleko idgacych ulg przedsiebior-
stwom, Kktére wprowadzity u siebie odpowiednie zabez-
pieczenia i zorganizowaty kontrole wypadkéw oraz
wykazaty sie zmniejszeniem wypadkowoéci w ciggu okre-
$lonej ilosci lat. Oszczednos$ci na samych sktadkach, nie
liczagc korzysci, wynikajgcych ze zracjonalizowania pro-
dukcji, zachecity przedsiebiorcow do tworzenia wydziatéw
bezpieczennstwa i wprowadzenia udoskonalen ochronnych.
Oszczednoéci z tego tytutu, naprzyktad w przemysle sta-
lowym, wyniosty w St, Zjedn. w ciggu ostatnich pieciu
lat ok. 5 miliardéw dolaréw. Dodamy dla orientacji, ze
wysokos$¢ stawki podstawowej, regulowana zasadniczo
zaleznie od stopnia niebezpieczenstwa w danym przemy-
éle, moze by¢ zmniejszona zaleznie od wynikéw obser-
wacji prowadzonej w danym zaktadzie w okresie 3—5 lat.

Podobnie i u nas ustawa z dn. 28 marca 1933 r.
0 ubezpieczeniach spotecznych stwarza podstawe do ob-
nizania lub podwyzszania wymiaru skiadek w zaleznosci
od warunkéw bezpieczenstwa i higieny w zaktadzie pracy.

Nie na drodze przymusu, ani nakazu, lecz przez wy-
kazanie istotnych korzys$ci z wprowadzenia racjonalnych
metod bezpieczenstwa i higieny stwarza sie sprzyjajace
warunki dla rozwoju akcji w zaktadach pracy, zacheca
sig do niej cate grupy wytwoércze.

Pociagneto to za sobg konieczno$¢ prowadzenia
szczeg6towej analizy wypadkéw pod wzgledem ich przy-
czyn i czestotliwo$ci. Analiza ta, oparta o mozliwie $ci-
sta statystyke, musi by¢ prowadzona przez instytucje
ubezpieczeniowag i roéwnolegle przez zainteresowane za-
ktady pracy, w celu przy$pieszenia wynikéw obserwacji
1 jednoczes$nie realizowania korzys$ci materialnych za do-
konane wysitki. Statystyka powinna odgrywac role wskaz-
nika, role te musi spetnia¢ szybko i zrozumiale, w prze-
ciwnym bowiem razie staje sie zestawieniem szeregu
cyfr, na zbieranie ktérych marnuje sie czas. Statystyka
prowadzona przez instytucje ubezpieczeniowg i kontrolo-
wana przez obszerne dane zbierane przez same zaktady
pracy — musi operowa¢ pewnymi catoéciami zjawisk, nie
analizujgc  wypadkéw wedtug duzej liczby przyczyn
a ograniczajac si¢ do ujmowania ich w odrebne grupy,
odpowiadajace podziatowi, wedtug ktérego materiat opra-
cowywany jest przez przedsigebiorstwa.

Stosujgc podobna metode, mozna bez trudu stworzy¢
racjonalng kontrole co najmniej 65 — 70°/0 wypadkoéw,
a tym samym stworzy¢ podstawe do odpowiedniej poli-
tyki sktadek, ktéra moze doprowadzi¢ do szybkiego
zmniejszenia liczby wypadkoéw i obcigzen, wynikajacych
z tego tytutu dla zycia gospodarczego.

po wprowadzeniu obo-
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Mieczystaw Tomkiewicz ,Tarcze szlifierskie” Nakta-
dem Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich,
W-wa, 1937 r., str. 107, rys. 19.

Wydawnictwo to jest jednym 2z serii wydawnictw
-Biblioteki Technicznej SIMP" w dziale warsztatowym.
Jest to pierwsza obszerna praca na ten temat w literatu-
rze polskiej, tym wigksza wiec zastuga autora, ze zadat
sobie trud opublikowania materialdw zebranych w czasie
swojej wieloletniej praktyki.

W pierwszej czes$ci swej pracy autor omawia tarcze
szlifierskie, a wiec materialy stosowane do wyrobu tarcz,
ich witasnosci (twardos¢, ziarnistos¢, struktura, ksztatty), po-
daje przy tym nomenklature tarcz i udziela szeregu wska-
zé6wek o obchodzeniu sie z tarczami (zamocowywanic
tarcz, obcigganie, chtodzenie i t p).
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W czeéci drugiej zostata omdéwiona praca tarczy szli-
fierskiej, a wiec predkosci obwodowe tarcz i szlifowanych
przedmiotéw, posuw podtuzny i poprzeczny, szlifowanie
wykonczajace, oraz zamie zczone dane dotyczace ilosci
widréw skrawanych przy szlifowaniu, zuzywania sig tar-
czy, wyznaczania oporu szlifowania i mocy zuzywanej,
w koncu omoéwiono techniczne i ekonomiczne warunki
szlifowania oraz kalkulacje kosztow.

Praca ta powinna sie¢ znalezé w kazdym warsztacie
mechanicznym.

,Zasady bezpieczenistwa i higieny pracy przy spa-
waniu i cieciu metali”. Wydawnictwo czasopisma ,Bezpie-
czenstwo i Higiena Pracy”, W-wa, 1937 r. Format 12 X 17cm.
Str. 40. Cena 50 gr.

Broszura powyzsza zostala wydana jako odbitka ze
specjalnego numeru czasopisma ,Bezpieczenstwo i Higie-
na Pracy” (Nr. 9 — 10, 1937 r.) poswieconego temu zagad-
nieniu,

I W szeregu artykutéw omoéwione zostaty warunki, ja-
kie powinny by¢ spetnione, aby praca spawaczy byta cat-
kowicie bezpieczna dla nich i otoczenia; wielkie znacze-
nie, jakie w tym wzgledzie posiadaja obowigzujace prze-
pisy i rozporzadzenia urzedowe oraz konieczno$¢ stosowania
ich w praktyce, zostato tu nalezycie podkre$lone, a tres¢
tych przepiséw doktadnie omoéwiona i skomentowana.

Publikacja ta zostata wydana przy wspo6ipracy Sto-
warzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali, ktére
w jciggu swej 10-letniej dziatalnosci za posrednictwem
swego czasopisma, specjalnych wydawnictw oraz wykta-
déw na kursach spawaczy wiele juz zdziatato w kierunku
uswiadomienia spawaczy i nadzoru technicznego o koniecz-
nosci przestrzegania warunkéw bezpieczenstwa.

Spawanie uchodzi za prace niebezpieczna, gdyz niektdre
jego elementy dziatajg zywo na wyobraznie (fatwopalnosé
acetylenu, wysokie cisnienie tlenu, o$lepiajace Swiatto tuku,
operowanie pradem, wysokie temperatury), statystyka jed-
nak wykazuje, ze sg to pozory, gdyz ilo$¢ wypadkéw
w tym dziale — w stosunku do ilo$ci oséb zatrudnionych—
jest bez pordwnania mniejsza niz np. w przemys$le drzew-
nym lub transportowym, ktére wydajg sie mniej niebez-
pieczne. Wykazujac, ze stosowanie elementarnych i zupet-
nie nieskomplikowanych przepiséw zapewnia catkowite
bezpieczenstwo i ochrone zdrowia tak obstugi jak i oto-
czenia, publikacja ta powinna sie przyczyni¢ do rozwia-
nia legendy o niebezpieczenstwie spawania, ktéra do
dzisiejszego dnia pokutuje ws$réd sfer technicznych
i utrudnia rozwd6j spawania. Szczegélniej na tym cierpi
spawanie acetylenowe, cho¢ nie jest ono wcale mniej
bezpieczne od spawania tukowego.

Jak zaznacza dr, A. Sznerr w .motto”, umieszczonym
na czele tej publikacji, petne bezpieczeristwo pracy, tak
w spawaniu jak i na kazdym polu dziatalnosci technicznej,
jest podstawowym warunkiem najwyzszej sprawno$ci pra-
cy, Nie tylko wiec wzgledy humanitarne, ale i wzgledy
techniczno - ekonomiczne przemawiaja za tym, aby prze-
myst poswiecit Zagadnieniu bezpieczeistwa jak najwiecej
uwagi.

Wydanie specjalnej broszurki, omawiajacej cato$¢ za-
gadnien bezpieczenstwa, nasuwajacych sie w pracy spa-
walniczej, zostanie niewatpliwie powitane z uznaniem
przez kierownikéw wytwoérni i warsztatéw spawalniczych,
gdyz utatwi im zapoznanie sie z caloksztattem tych za-
gadnien iwydanie odpowiednich zarzadzen w celu osiag-
niecia petnego bezpieczenstwa os6b pracujacych pod ich
nadzorem.

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Spawanie tukowe przy budowie parowozéw i wago-
néw dla Tow. Kolejowego L. M. S. Autor przytacza szcze-
gbéty konstrukcji 73 parowozéw, podajac wykonanie czes$ci
spawanych, jak réowniez 35 wagonéw towarowych o nos$-
nosci 12 tonn. Jeden z tych ostatnich wagonéw byt pod-
dany probie wykolejenia przy szybkoséci 24 km na godzine
i nastepnie 56 km na godzine; za drugim razem w 2 spoi-
nach pokazaty sie rysy. The Welder, styczen 1937 r.

Przyktady konstrukcyj spawanych obrabiarek. Opisuje

sie spawang podstawe maszyny do ciecia tlenem. Autor
poréwnuje te konstrukcje z dawniejsza maszyng, ktéra
zawierata tylko czes$ci lane. T. Z. fiir Praktische

Metallbearbeitung, luty 1937 r.
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Spawalnicze nowos$ci techniczne na targach w Lipsku.
Opis réznych nowych urzadzen, wystawionych na targach
w Lipsku: liczne urzadzenia i transformatory do spawania,
wytwornice wysokiego cisnienia, wytwornice o suchym
wapnie pokarbidowym, maszyny do spawania tukowego,

maszyny do przecinania specjalnych profiléw. T, Z. fiir
Praktische Metallbearbeitung, Iluty 1937 r.
Bezpieczniki dziatajgce bez zamkniecia wodnego.

Podaje sie opis urzadzen zabezpieczajgcych przed powro-
tem ptomienia, przeznaczonych do zabezpieczenia zwtaszcza
butli

z acetylenem rozpuszczonym i wogéle zbiornikéw
zawierajacych gazy palne. Autogene Metallbear-
beitung, luty 1937 r.

Metalizowanie aluminium. Opisuje si¢ sposoby po-

stepowania przy metalizowaniu za pomocag pistoletu. Sto-
suje sie drut z czystego aluminium lub stopéw aluminium.
Przy naczyniach kuchennych jest to postepowanie korzyst-
niejsze niz cynowanie. Dalej podaje sie przyktady zasto-
sowania w rozmaitych gateziach przemystu: mleczarstwo,
przemyst chemiczny, dekoratorstwo, gazownictwo i t. d.

Industrial Gases, grudzien 1936 r.
Badanie nad cieciem stali za pomoca tlenu. Jest
to obszerna praca przedstawiona na zebraniu Instytutu

Spawalniczego 10 lutego 37 r. Autor rozwaza wptyw struk-
tury wewnetrznej metali na przebieg cigcia, oraz wptyw
réznych skiadnikéw: C, Mn, Si, Ni, Cu, Mb, Tg. P, S.
W koncu podaje wtasnosci powierzchni cietych. Wel-
ding Industry, luty 1937 r.

Spawanie zbiornikéw pod ci$nieniem. Jest to pierw-
sza cze$¢ referatu, przedstawionego w dn. 9 marca br.
Instytutowi Inz. Cywilnych, w ktérym autor przeprowadza

poréwnanie potgczen nitowanych i polgczen spawanych
na zbiornikach pracujacych pod cisnieniem. Dalej przy-
tacza sie angielskie specyfikacje materiatéw kottowych
i poré6wnanie réznych przepiséw. Welding Industry,

marzec 1937 r.

Podstawy obliczania spawanych ram maszynowych.
Autor wylicza ogdlne charakterystyczne cechy ram ma-
szynowych i nastepnie przytacza liczne zalety ram spa-
wanych. W ciggu dalszym podaje sie obliczenia ram spa-
wanych oraz poréwnywa witasnosci spawanych stali
w poréwnaniu z innymi materiatami, znajdujgcymi zastoso-
wanie przy wykonywaniu ram maszynowych. Bulletin
de la Societe des Ingenieurs Soudeurs, sty-
czen — luty 1937 r.

Korpusy motoréw Diesla, wykonane za pomocg spa-
wania. W krétkim zarysie historycznym podaje sie rozwoj
stosowania motoréw Diesla do napedu statkéw, osiggniety
W znacznym stopniu dzieki stosowaniu spawanych kor-
puséw motorowych. Nastepnie autor przytacza liczne zdje-

cia spawanych korpuséw i wskazuje, w jaki sposéb
one byly projektowane i wykonywane. Bulletin de la
Societe des Ingenieurs Soudeurs, styczen —
luty 1937 r.

Ukosowanie za pomoca palnika acetylenowego. Po-
miedzy licznymi zastosowaniami ciecia tlenem w prze-
mys$le ukosowanie brzegéw wzbudza specjalne zaintereso-
wanie Autor rozpatruje mozliwosci opracowania przepisow
technicznych, dotyczacych ukosowania mechanicznego, na-
stepnie za$§ omawia przyczyny niepowodzen i sposoby,

stosujac ktére mozna niepowodzen tych uniknagaé. Sou-
deur — Coupeur, kwiecien 1937 r.
W ptyw spawania na projektowanie maszyn i tech-

nike warsztatowg. Jest to streszczenie odczytu, wygtoszo-
nego podczas rocznego zebrania Miedzynar, Zw, Acetyl,
w St-Louis, w ktérym autor podaje ogélne poglady na sto-
sowanie spawania tukowego i ciecia tlenem przy budowie
korpuséw maszyn. La Machine Moderne, kwie-
cien 1937 r.

W ptyw ciepta tuku elektrycznego na wtasnosci meta-
lu przy spawaniu stali weglistych. Autor artykutu wyka-
zuje, ze jest rzecza niemozliwg otrzymac¢ jednolita twar-
dos¢ w materiale rodzimym, jes$li spoiny wykonywa sie
jedng warstwa. Przy spawaniu kilkuwarstwowym nastepu-
je pewne ulepszenie materialu stopiwa wskutek drobniej-
szej struktury ziarn. Zawarto$¢ wegla w wysokosci 0,25°/0
nalezy uwaza¢ za najwyzszg granice, przy ktérej mozna
mowi¢ o doskonatej spawalnosci materiatéw. L as c h-
techniek. styczen 1937.
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Spawalno$¢ metali zelaznych i innych. Autor dzieli
poszczegélne, zwykle stosowane metale, ktére mozna t3-
czy¢ za pomoca spawania lub napawa¢, stosujac tuk elek-
tryczny, na metale ktérych napawanie wymaga specjalnej
techniki i na metale, przy ktérych stosowanie #tuku jest
utrudnione. Dla kazdego z nich autor podaje odpowiednie
sposoby pracy i wymienia specjalne wtasnos$ci spoin, na
nich wykonanych. Electric W elding, kwiecien 1937 r.

Stosowanie spoiw, nadajgcych
stenityczng. Autor podaje ogdlny zarys stosowania tych
spoiw do spawania stali austenitycznych lub nieausteni-
tycznych i zaznacza, ze Krupp posiada patenty na spa-
wanie stali nieaustenistycznych, Stosowanie tych spoiw
pozwala uniknaé¢ koniecznosci obrébki termicznej po spa-
waniu. Nastepnie autor przytacza kilka zastosowan tego
postgpowania przy naprawach i przy produkcji, wska-
zujac miedzy innymi na to, ze w wypadku rurociggéw
korzystniej jest stosowaé¢ spawanie acetylenowe przy gru-
bosciach do 10 mm, a spawanie tukowe — przy grubo-
Sciach wyzszych. Autogene Metalbearbeitung,
1 maj 1937 r.

spoinie strukture au-

Spawanie acetylenowe przy budowie samochodéw
i wozéw przyczepnych. Autor wykazuje, przytaczajac
schematyczne rysunki ogdlnych konstrukcji i szczegdtéw

potaczen, mozliwos¢ wykonywania za pomocg spawania
acetylenowego przyczepek wozéw samochodowych o nos-

noéci od 500 — 1000 kg. Autogene Metallbear-
beitung, 1 maj 1937 r.
Wptyw rodzaju pradu elektrycznego na wtasnosci

spoin. W artykule rozpatruje sie w sposéb dosy¢ ogélny
wzgledne zalety lub wady stosowania pradu statego i zmien-
nego przy spawaniu tukowym. Sprawe oszczednosci, bez-
pieczenstwa, statosci tuku i mechanicznych wtasnoéci spoin
badano przeprowadzajac znaczng ilo$¢ dowidczen. E 1le k-
troschweissung, kwiecien 1937 r.

Przyczynek do badania spawalnos$ci bronzéw alumi-
niowych. Jest to dalszy cigg artykutu opublikowango w nr.
marcowym. Autor na podstawie dosSwiadczen stwierdza
niezbednos$¢ Srodkdédw odtleniajacych, zaznacza jednak przy
tym, ze nie mozna w tym celu stosowaé¢ proszkow, uzy-
wanych tak przy spawaniu aluminium, jak i miedzi, E 1le k-
troschweissung, kwiecien 1937 r.

Spawanie stali réznych wytrzymatoéci. Podaje sie
wyniki badan spoin, wykonanych na stalach weglistych
o zawartosci wegla pomiedzy 0,11 — 0,68 °/0. Metody spa-
wania stosowane podczas tych badan byty nastepujace:
spoiny tukowe wykonano stalowymi elektrodami rdzenio-
wymi z 1,5°/0 Mn, stalowymi elektrodami austenitycznymi
Ni — Cr o grubej powtoce; przy spawaniu acetylenowym
stosowano spoiwa zawierajace okoto 1°/0 Cr i 0,2°/, Mo.
T. Z. fiir Praktische Metallbearbeitung.
kwiecien 1937 r.

Oporowe spawanie aluminium, punktowe i liniowe.
Ogo6lne rozpatrywanie sprawy regulacji pradu przy spa-
waniu za pomoca urzadzen termojonicznych. Opis maszy-
ny do spawania liniowego. Mikrograficzne zdiecia spoin

punktowych i liniowych na duraluminium i hydrona-
lium. T. Z. fiir Praktische Metallbearbei-
tung. kwiecien 1937 r.

Wytrzymato$¢é stopéw, zawierajgcych nikiel, przy
niskich temperaturach. Opisuje si¢ kolejno: nikiel, monel,
stopy zelazo - nikiel i chromo - zelazo - nikiel, stal o stabej
zawartosci Ni i Cr, zeliwa o zawartosci Ni. Spawanie sta-
li o malej zawartosci Ni jest potraktowane pobieznie.
V. D. I, kwiecien 1937 r,

Spawanie grubych blach aluminiowych. Wyniki ba-
dan dotyczace lego zagadnienia sa nastepujace: najlepsza
strukture otrzymuje sie przy spawaniu acetylenowym me-
toda ,w goére” po zukosowaniu blach na X. Spoiny, wy-
konane w potozeniu poziomym za pomocag tuku elektrycz-
nego lub palnika acetylenowego po zukosowaniu blach
na V posiadaja strukture o wiekszej ziarnisto$ci. Odpor-
no$¢ na korozje jest jednakowa tak przy spawaniu”™tuko-
wym, jak i przy spawaniu acetylenowym. V. D.
cien 1937 r.

Spawanie i ciecie na wystawie w Lipsku. Artykut
zawiera przeglad nowosci z dziedziny spawania i ciecia,
wystawionych na Targach lipskich. Szczeg6towiej opisuje
sie wytwornice z suchym wapnem pokarbidowym. Auto-
gene Metallbearbeitung, 5 kwiecien 1937 r.

Radiograficzne badanie spoin. Autor artykutu daiy
do ustalenia trzech gtdwnych typéw wad spoin: porowa-
tos¢, pekniecia i brak przetopienia. Nastepnie zaznacza
w jaki sposéb nalezy kierowa¢ wigzkg promieni X
i podaje napiecia, ktére stosuje sie przy okres$leniu ktérej-
kolwiek z oznaczonych wyzej wad. The Welding
Industry, kwiecien 1937 r.

O spawaniu cynku. Wylicza sie trudno$ci napotyka-
ne przy spawaniu cynku: niski punkt wrzenia, parowanie,
tworzenie sie tlenkéw, Autor radzi stosowaé¢ nowy Srodek
odtleniajacy, sktadu ktérego nie podaje. Autogene
Schweisser, kwiecien 1937 r.

Lutospawanie stalowych rur. Autor wskazuje na za-
lety tej metody, stosowanie ktérej jest na porzadku dzien-

nym w Ameryce, Niemczech i Francji, i zaznacza ze jest
pozadane, azeby Ilutospawanie rur stalowych znalazio
i w Austrii takze rozpowszechnienie, na jakie zastuguje.

Zeitschrift des A. I. A. V., kwiecien 1937 r.

Spawanie szyn. W artykule wyszczegdlnia sie r6znego
rodzaju urzadzenia stosowane przy utrzymywaniu toréw
kolejowych (napawanie koncéw szyn) za pomoca palnika
acetylenowego, nastepnie opisuje sie palniki jedno - dwu
i trzyptomienne i wskazuje sie¢ zalety kazdego z nich oraz
metody pracy. Sczeg6towo omawia sie poza tym przebieg
prac przy napawaiu szyn. The American Welding
Society Journal, kwiecien 1937 r.

Spawanie acetylenowe cienkich blach. Po wyliczeniu
wszystkich czynnikéw wptywajacych na otrzymanie do-
brej, wytrzymatej i pieknej spoiny, autor omawia nowo-
czesng technike spawania cienkich blach i korzys$ci pty-
nace ze stosowania specjalnych urzadzeh przy wykonywa-
niu prac. The American Welding Society
Journal, kwiecien 1937 r.

Lutospawanie cylindréw parowozowych na linii P. O.
Midi. Autor wykazuje zalety lutospawania przy wszelkiego
rodzaju naprawach cylindréw parowozowych, uwazajac za
gtéwna dogodnos$¢ fakt, ze wiekszo$¢ prac naprawczych
mozna wykona¢ bez rozbidrki i uprzedniego nagrzewania.
Liczne przykiady napraw sg opisane i ilustrowane za po-
moca zdje¢, Soudeur-Coupeur, maj 1937 r.

Ciecie pod wodg. Zasady ciecia pod woda. Pierwsze
praktyczne zastosowanie w 1926 r. przy ratowaniu todzi
podwodnej 351, zatopionej na gtebokosci 45 m. Przecina-
nie $cianek szczelnych, na gtebokosci 10 m, mogto by¢
prowadzone z szybkos$cia 30 szt, na godzing, co odpowiada
20 m. b. ciecia na godzing, przy grubosci 9,5 mm. The
American Welding Society Journal, kwie-
cien 1937 r.

Utwardzanie stali za pomoca napawania. Autor w spo-
s6b bardzo szczegétowy opisuje zabiegi, .niezbedne przy
utwardzaniu stali tg metodg. Objasnienia sa tak doktadne,
ze daja spawaczowi mozno$¢ wykonywania tego rodzaju
prac nawet w wypadku, gdy poprzednio nimi sie nie zaj-
mowat. Oxy -Acetylene Tips, kwiecien 1937 r.

Majster —kalkulator
spawalniczy

kilkanascie lat praktyki w b. powaznym

przedsiebiorstwie, zmieni posade.

task.
wania i Ciecia Metali”, Warszawa, Zgoda 10.
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SPRAWOZDANIE

z XIl Miedzyn. Kongresu Spawania
w Londynie 1936 r.

6 tomow
Cena

74 referatow
1566 stron zt. 71

Do obejrzenia w Stowarzyszeniu

STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA

| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowa¢ p. a.

W arszawa, Grochow-
ska 301
(fabryka Perun)

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

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

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

Kierownictwo kurséw spawania

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

(Instytut Przemystowy) Lwéw, Pelczynska 32

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

Poznan, Bergera 5 L |
. Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Wyzsza Szkota Budowy K j
Technicznych, Poznanh, Bergera 5
Maszyn

Lt6d£,Zeromsklegol 15

| tédzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
Panstwowa Szkota

. . X nicznych, £6dz, Zeromskiego 115
Witékiennicza w todzi

PRZETWORNICE SPAWALNICZE

DO SPAWANIA tUKOWEGO

250 AMP. State przewozne, 2-kotowe i

280 AMP. 4-kotowe, z silnikami prqdu sta-

350 AMP. tego i trojfazowego, z silnikami
spalinowymi na benzyne lub rope.

2000 AMP. Na kilka spawan réwnocze$nie.

TRANSFORMATORY SPAWALNICZE

250 AMP. state i przewozne dla dotgczenia do

500 AMP. wszelkich napie¢ prqdu tréjfazowego.

TRANSFORMATORY tH e

[dla wszelkich

PRADNICE -
SlLNIKl i kazdej mocy.

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy pltomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom |. Materiaty i Urzqdzenia 334 str.
152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt. 25 gr.

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

Cena 2 zt. 25 gr.

Tom |Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
175 rys. Cena 2 zt. 25 gr.

Uwaga : Cena za 2 tomy — 4.—

za 3 tomy — 5.50

Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Czes$¢ |I. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt.—

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

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

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwonoéw koiciel-
nych zapomocq spawania (Spaw. i C. M.
Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.

Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr.

Inz. Leon Dreher. Wiadomo$éci podstawowe z dzie-

dziny metalografii zelaza i stali.
Cena 1 zt.

Kurs spawania i cigecia metali w pytaniach
i odpowiedziach. Wydanie Il. 48 str. Cena 1 zt.

Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali
zapomocq plomienia acetylenowego (Spawanie

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

Przepisy urzegdowe dotyczgqce spawania acety-
lenowego, wraz z objadnieniami (Spaw.i C. M.

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

Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach
technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).
Cena 1 zt. 25 gr.
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