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Palnik NORMUS MINOR

do spawania i ciecia blach cienszych

przecina blachy

0 grubosci nawet
ponizej 1 mm
nadzwyczaj doktadnie i czysto.

Informacje i pokazy we wszystkich
biurach sprzedazy

9 koncéwek do spawania o wydaj-

nosci od 10 do 400 liir. aceiylenu na
godz. Koncéwka do ciecia blach

— 6 mm grub.

sp.akec. P E R U N

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKEADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica

.Acetor"

z butlg na wézku

£tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU LACETOR" przenos$ne na
nozkach lub przewozne na woézkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

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

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazéow.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 9912/o czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

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

POCHODNIE ACETYLENOWE .BLASK' do os$wietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na igdanie.
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ELEKTRODY POWLEKANE

,,AUTA POKOJ"

SLASKIE ZAKLADY GORNICZO-HUTNICZE S.A.
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WYDAWNICTWDO
STOW. DLA ROZWOJU SPAWANIA

PRENUMERATA 2 Zt. ROCZNIE I CIECIA METALI W POLSCE

STOWARZYSZENIE
DLA ROZWOJU
SPAWANIA 1 CIECIE
METALI W POLSCE
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Katowice
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Z). Huty Krol. i Laura, Katowice
Autogen, S. A. Wielkie Hajduki
Starachow. Zakt. Gorn.-Hutnicze
P. Zaklady Lotnicze, Warszawa
Pierw. Fabr. Lokom., Chrzanoéw
Zakt. Hohenlohego, Wetnowiec
Ferrum Sp. Akc.,, Katowice
Stocznia Gdanska, Zakt. B. Okr.
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Charakterystyka roznycn metod spawania

acetylenowego.

Uwagi ogolne.

Zastosowanie spawania acetylenowego jest
ze wszystkich metod spawania najbardziej roz-
powszechnione.

Powodzenie swe zawdziecza ta metoda licz-
nym zaletom, z ktérych najwazniejsze przed-
stawiajg sie, jak nastepuje:

a) korzystne wtasnosci
nia acetylenowego (ochronna atmo-
sfera redukujaca), ktore umozliwiajg otrzy-
mywanie potaczenia o wysokich wiasnosciach
mechanicznych bez specjalnych zabiegow, przy
stosowaniu tanich drutéw do spawania,

b) mozliwo$¢ spawania — obok stali i ze-
liwa — réwniez wszystkich innych
metali.

c) tatwos¢ uzycia palnika takze do in-
nych celow, jak do ciecia i ztobienia stali,
do podgrzewania w celu zmiany ksztattéw two-
rzywa (kucie, giecie), do lutospawania, lutowa-
nia etc.

d) bardzo cenna zaleta palnika wyrézniajgca
go z posrod innych narzedzi, polegajgca na tym,
ze moc jego mozna zmienia¢ dowolnie w granicach
nadzwyczaj szerokich (50-ciokrotnie), przez pro-
sta zmiane koncoéwki, bez straty na wydajnosci.

Wielkg tez role odgrywa tanio$¢ urzadzenia
acetylenowego itatwos¢ przenoszenia go z miej-
sca na miejsce, przy niezaleznosci od obcych
zrédet energii.

Dlatego w najmniejszych nawet warsztatach
mechanicznych przybory acetylenowe do spa-
wania stanowia najniezbedniejsze urzadzenie,
a na Zachodzie wobec ogromnego rozwoju
automobilizmu — nawet kazda wiejska kuznia
jest w nie zaopatrzona.

Dla wykorzystania jednak wszystkich cen-
nych zalet spawania acetylenowego niezbedna
jest doktadna znajomos¢ jego rozlicznych metod,
gdyz tylko zastosowanie w}asciwego sposobu
spawania daje mozno$¢ osiggniecia pozadanych
wynikow, tak pod wzgledem technicznym, jak
i ekonomicznym.

Dawne metody dotychczas stosowane, jak
metoda ,w prawo” i ,w lewo", zostaly w cig-
gu ostatnich 2 — 3 lat znacznie udoskonalone.
Poza tym stworzono nowe metody, ktére po-
zwalajg uzyskaé¢ lepsze wyniki mniejszym kosz-
tem.

Szczegdlnie nalezy zwréci¢ uwage na meto-
de spawania ,w goére", gdyz daje ona najlepsze
wyniki i powinna by¢ stosowana mozliwie sze-
roko, w kazdym wypadku, gdy warunki pracy
na to pozwalaja. Wyniki techniczne przy tej
metodzie sa pierwszorzedne, a co do strony
ekonomicznej — wystarczy porownaé tabele
zuzycia gazoéw odnoszace sie do réznych metod
spawania blach tej samej grubosci, aby stwier-
dzi¢ wielkg ekonomie tej metody.

Charakterystyczne cechy réznych metod poda-
ne sg w dalszym ciggu; nalezy jednak przestrzec

ptomie-
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czytelnikéw, jakoby z tego krotkiego zestawienia
mozna byto nauczy¢ sie spawac. Poznaé szcze-
gétowo metody spawania mozna tylko na kur-
sach spawania urzgdanych przez Stowarzyszenie
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Pol-
sce lub—ostatecznie— z odpowiednich podrecz-
nikow.

Tym, ktérzyby kwestionowali cyfry podane
przez nas, mozna z géry odpowiedzieé, ze istot-
nie, w praktyce rzadko mozna spotkac sie ze
spawaniem wykonanym wedtug wiasciwych re-
gut ustalonych dla kazdej metody; spawacze
czesto nie mogg sie pozby¢ dawnych ztych na-
wyczek z tych czaséw, gdy fantazja spawacza
zastepowata racjonalng metode. Np. dzi$ jest
ustalone, ze palnik posiada tylko ruch postepo-
wy, a ruchy poprzeczne wykonywa drut. Ta
prosta uwaga moze wzbudzi¢ w niejednym czy-
telniku wielkie zdziwienie, co jest dowodem, do
jakiego stopnia nowe metody spawania acety-
lenowego nie przeniknety jeszcze do warsztatéw;
nalezy jednak dotozy¢é wszelkich staran, aby
wykorzystaé nowe zdobycze techniki spawalni-
czej i nauczy¢ sie jak najekonomiczniej zuzyt-
kowywac ciepto ptomienia acetylenowego.

Spawanie nie jest sztuka; jest to rzemiosto,
ktérego trzeba sie nauczyé.

Cyfry, podane w dalszym ciggu, sg oparte
na wynikach uzyskiwanych w dobrze prowadzo-
nych warsztatach, gdzie spawanie acetylenowe
jest odpowiednio postawione i otaczane opieka,
na jaka zastuguje. Kazdy moze osiggnaé¢ wyni-
ki analogiczne i niejednokrotnie Kkorzystniej-
sze, jesli zada sobie nieco trudu.

Przy positkowaniu sie tabelami, zamieszczo-
nymi w dalszym ciggu*), nalezy wzigé¢ pod uwage,
co nastepuje:

1) tabele te odnoszg sie tylko do zwyktych
konstrukcji z miekkich stali weglowych (zelaza);

2) cyfry, podane w tych tabelach, sa wzie-
te z praktyki; moga one by¢ tatwo osiagniete,
a nawet prawie zawsze polepszone przez kazdy
warsztat, ktéry posiada instalacje w dobrym sta-
nie i spawaczy wykwalifikowanych;

3) tabele odnosza sie do wykonywania spo-
in w sposdéb ciaggty; na brzegach juz przygoto-
wanych, sczepionych, albo odpowiednio Kiero-
wanych, a wiec przy warunku, ze spawacz nie
przerywa ciaggle swej pracy, aby poprawia¢ po-
tozenie brzegéw i ich rozchylenie;

4) nie wszystkie grubosci sg w tabelach
uwzglednione; dla grubosci posrednich mozna
tatwo obliczy¢ czas zuzycia gazéw, positkujac
sie danymi odnoszacymi sie do 2-ch sgsiednich
grubosci;

5) dla innych metali niz stal miekka, poda-
ne sa proste wzory, za pomocg ktérych dla kaz-
dej z praktycznie uzywanych grubosci mozna
szybko obliczy¢ czas i zuzycie gazéw.

*) Revue de la Soudure Autogéne, Nr 264, 1936.
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Spawanie ,w lewo" cienkich blach.

Potozenie palnika i drutu przy spawaniu ,w lewo".
Goérny szkic przedstawia przygotowanie krawedzi.

Widok spoiny w naturalnej wielkoSci
na blasze grub. 3 mm,

Uwaga: Ta metoda, ktora jest najbardziej
rozpowszechniona, nie jest odpowiednia do spa-
wania stali, gdy wysoka wytrzymatos¢ jest wy-
magana i powinna by¢ stosowana tylko do gru-
bosci podanych w tabeli I

Tabela 1

Spawanie ,w lewo“ cienkich blach.

Zuzycie na 1 m

E © £ . ]
NS} W . . © \Q E . ]
2E 2883 cE 8tH osE . E o
Qo -E'E @ % = X © 5 cE o = 2
E=! = T, 2235 .35 S E = Z £
58 28k, 25 JEE B3E £5 S=
g 3 B vwg wg° ST 8 o
1 100 2 12 5 85 10 20
15 150 2 8 75 19 22 35
2 225 3 6 10 35 42 50
2,5 225 3 4,7 13 48 57 65
3 300 3 4 15 75 90 90
Zastosowanie spawania ,w lewo”.

roboty kotlar-
na blachach

Roboty blacharskie i drobne
skie, biezgce roboty warsztatowe
1— 3 mm grub.

Spawanie wykonywa sie w potozeniu pozio-
mym na blachach sczepionych punktami; odleg-
to$¢ pomiedzy punktami sczepnymi powinna wy-
nosi¢ ok. 30 razy grubosci metalu spawanego (30 g).

Jest pozadane, aby po sczepieniu miedzy
brzegami blach pozostata szczelina o szerokosci
réwnej potowie grubosci blachy.
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Spawanie pochyte ,w lewo".

Potozenie przedmiotu, palnika i drutu. Przygotowanie
krawedzi, jak na gérnym szkicu, tj. pod katem 90°.

Widok spoiny w naturalnej wielkosci, wykonanej metoda
,w lewo” w potozeniu pochytym, na blasze grub. 5 mm.

Tabela 11

Spawanie ,w lewo pochyto”.

Zuzycie na 1 m

N 1S 2 Lo E wv .

8E Sggd SE Ytn See . £

o =_=Q 9 c X © S " c= o = 0 .

55 ©E®O 3 25 <& <E s JSj:

SE 38:p 28 XEE 3E 25 T O
g 2 nwg o= S é y'w
4 350 3-4 3 20 135 160 100
5 500 3—4 24 25 210 250 250
6 600 4 2 30 300 360 360
8 750 5 15 40 530 640 640
10 1000 6 1,2 50 835 1000 1000

Zastosowanie spawania ,w lewo” w potozeniu

pochytym.

Do biezacych robét kotlarskich. Blachy grub.
4 mm moga by¢ spawane bez ukosowania, ze
sczepianiem lub bez. W wypadku sczepiania
odlegtosci miedzy punktami sczepnymi powinny
wynosi¢ 20 g. Dla blach grub, powyzej 5 mm
blachy tgczone musza by¢ ukosowane pod ka-
tem 90°.

Metoda ta nie jest godna polecenia, jezeli
potaczenia sa narazone na duze naprezenia,
szczegblnie zmiennej.
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Spawanie pochyte .w lewo",

dwuwarstwowe.

70 -80°

Potozenie spoiny, palnika, drutu oraz ksztatt brzegow ta-
czonych.

Widok spoiny dwuwarstwowej w czasie spawania blach

grub. 12 mm. Szeroko$¢ naturalna spoiny 28 mm.
Tabela 11l
Spawanie ,w lewo” pochyte dwuwarstwowe.
L E w© . £ wwm | ¢ cuw_cie na 1 m
2 E §_‘Eg% S€ gcx Sog T 0
a =392 £ XTS5 P c= ¢ w

23 Ss5°7 83 89 98f 3E 15

0
©f 2See g5 S8 2w oo
10 1000 5 1.4 43 715 860 1000
12 1200 6 1,2 50 1000 1200 1300
15 1500 6 0.9 67 1660 2000 2000
18 2000 7 0,6 100 3000 3600 2900
Zaitoiowanie spawania ,w lewo", dwiema war-

stwami w potozeniu pochytym.

Roboty kotlarskie, rurociagi zwykie i pod
ciSnieniem. Spawanie blach od 10 do 18 mm

grub, z uprzednim sczepieniem brzegoéw #tgczo-
nych. Odlegtosci pomiedzy punktami sczepnymi
winny wynosi¢ 20 g\ brzegi blach powinny by¢
nieco rozstawione.

Grubo$¢ warstw wynosi 1\2 grubosci spoiny.
Warstwy uktada sie kolejno odcinkami o diugo-
sci najwyzej 80 mm. (Szczegdtowy opis metody
patrz kalendarz Nr. 6).

11 — 1937

Spawanie ,w prawo".

yo*©

palnika, drutu oraz ksztat brzegow
taczonych.

Potozenie

Widok spoiny wielkos$ci naturalnej, wykonanej metoda
sW prawo" na blasze grub. 8 mm.

Tabela 1V

Spawanie ,w prawo“.
E © « . Zuzycie na 1 m
N b7} . < © @
3 E °%s5 2E gcn %.‘EE - £ o
S_ 5T8g £_ £88 "ttt = =
53 SE£Eg® T, 235 ¢ S E f= 2 E
68 284 52 NSEJFE §E _ %%
N %) »
g = © @ O S é 7
5 500 3 3 20 165 198 200
6 600 3 2,50 24 240 288 290
8 750 4 1,85 32 486 580 580
10 1000 5 1,50 40 665 800 800
12 1200 6 1,25 48 960 1150 1150
15 1500 6 1 60 1500 1800 1800

Zastosowanie spawania ,w prawo”.

Roboty kotlarskie i rurociggi. Spawanie
blach od 5 do 15 mm z uprzednim sczepieniem
brzegdw Ilub bez sczepienia przy zastosowaniu
przyrzadéw, utrzymujacych brzegi w odpowie-
dnim potozeniu.

Przy spawaniu blach powyzej 12 mm grubo-
éci, poleca sie stosowaé spawanie ,w prawo”
dwiema warstwami, analogicznie do metody spa-
wania ,w lewo" dwiema warstwami, opisanej
wyzej.
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Spawanie ,w gore" jednostronne.

Obraz spawania metoda ,w goére"£oraz potozenie palnika
i drutu,

Widok spoiny w naturalnej Widok spoiny od spodu,
wielkosci wykonanej za po-
moca spawania ,w gore” na

blasze grub. 4 mm.

Tabela V

Spawanie ,w goére” jednostronne.

E 9 . . Zuzycie na 1 m
SE Bgun SE 9S4 © y
o cxpT 2E 9cT ZFCE £
IS ==0 9 c X 3 o S o = o
53 Sctco o 22 g5 E £ 3E
68 28eg £8 JSE B=E ZE 5=
g = wg 0s 0O s 5§ 77
© B
2 100 2 5 12 26 31 35
3 150 2 3,30 18 54 65 70
4 225 2 2,50 24 96 115 120
5 300 3 2 30 150 180 190
6 350 3 1.60 38 220 260 270
Zastosowanie jednostronnego spawania ,w gore”.
Budowa zbiornikéw na ci$nienie, butli na

gazy sprezone, skroplone lub rozpuszczone pod
cisnieniem oraz wszelkie konstrukcje narazone
na przenoszenie duzych naprezen, w szczegol-
noséci naprezen zmiennych.

Spawanie blach od 2 do 6 mm grub, przy
uprzednim sczepieniu brzegéw lub bez scze-
pienia brzegéw, przy zastosowaniu przyrzadow
utrzymujacych brzegi w odpowiednim potozeniu
lub bez przyrzaddow.

Poleca sie miedzy krawedziami pozostawié
szczeline réwng potowie grubosci blachy. W ten
sposob zwieksza sie szybko$¢ spawania i spo-
iny sa réwniejsze.
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Spawanie obustronne ,w JOQq
bez ukosowania.

Widok spoiny w naturalnej wielkosci wykonanej-metoda
.w goére", obustronnie, przez 2 spawaczy na blasze grub.
6 mm (na lewo) i 12 mm (na prawo).

Tabela VI
Spawanie obustronne ,w go6rge” bez ukosowania.
£ ' Zuzycie na 1 m
NS 3] . N 28 . ©
2E 958 g€ 2CN Seg 5. =
Qo == 8 2 X © 5 cE 28 Ti
SZ SE£Ec° 3J 225 &< 1 s
58 3%, £28 XSE F3E b of
g 3 E o5 w3c D " W ragoe
3 75 2 6,6 9 24 28 45
4 100 2 5 12 48 57 80
5 150 2 4 15 75 90 125
6 150 3 3 20 100 120 196
7 225 3 2,85 21 148 175 245
8 225 3 2,75 22 164 196 360
10 300 3 2,5 24 240 288 460
12 350 3 2 30 350 420 550
Uwaga. Przy obliczaniu kosztéw robocizny nalezy

czas spawania, podany w tabeli, pomnozy¢
przez 2, gdyz spawanie wykonuje 2 spawaczy.

spawania obustronnego ,w goére",
bez ukosowania.

Spoiny sa wykonywane przez 2 spawaczy,
stojacych po obu stronach blach tgczonych;
kazdy z nich stapia blachy na potowie grubosci.

Metoda ta daje bardzo korzystne wyniki
i zawsze powinno sie jg stosowaé, gdy jest do-
step z obu stron spoiny. Spoiny wykonywane
ta metodg odznaczaja sie bardzo wysoka wytrzy-
matoscia, przy tym odksztalcanie sie brzegow
tgczonych przy tej metodzie jest najmniejsze.

Przy tej metodzie brzegéw sie nie ukosuje;
szczelina miedzy brzegami powinna by¢ rowna
potowie grubosci blachy.

Zastosowanie
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Spawanie obustronne ,w gore"
z ukosowaniem brzegow.

Przy taczeniu blach o grub, powyzej 25 mm nalezy spoi-
ne wykonywaé 2-ma warstwami.

Widok spoiny wielkos$ci naturalnej, wykonanej metoda

na blasze grub. 16 mm.

Tabela Vv II

W gore” z ukosowaniem brzegow
pod katem 80°.

Spawanie obustronne

'
(=]

Zuzycie na 1 m

— Ea S @SN 03 Q9o o4
2Ee 29835 SE QcHN Ssg . £
3 S=06c0o ¢ X@88 ocE o = IS4
S5 _gf_Cutuc» 85 225 g_g ;E = ]
3 2 g T = E 25 - 3=
°F stee af BREETCEE g 85
14 350 4 1,70 35 460 550 740
16 400 4 1,50 40 650 780 940
18 450 4 1,20 50 700 840 1200
20 500 4 1 60 1000 1200 1500
25 625 5 0,85 75 1570 1900 2300
30 750 5 0,60 100 2500 3000 3400
Uwaga. Od 15 mm wit spawanie dwiem a warstwami.

Spawanie tag metodg jest wykonywane przez
2-ch spawaczy, analogicznie do poprzedniej me-
tody, jednocze$nie z obu stron. Te metode sto-
suje sie do blach grub. 14—30 mm. Brzegi po-
winny byé zukosowane na X pod katem 80°.

Brzegi moga by¢, zaleznie od wypadku,
sczepione, utrzymywane w odpowiednim poto-
zeniu za pomoca przyrzaddéw, lub tez swobod-
ne. Gdy grubosé¢ blach wynosi 25 mm lub po-
wyzej, spawanie nalezy wykonywaé¢ 2-ma warst-
wami, t. j. poszczeg6lne warstwy uktada sie na
grubosci réwnej */4 grubosci blach, odcinkami
dtugosci 60—80 mm.

Zastosowania.

Jest to metoda najbardziej ekonomiczna i da-
jaca najlepsze wyniki pod wzgledem wytrzy-
matosci przy wykonywaniu robot kotlarskich
o duzej grubosci Scianek.
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Spawanie naroznika-

Potozenie palnika i drutu przy taczeniu pod katem 2-ch
cienkich blach spoing pachwinowg zewnetrzng.

Przy spawaniu blach 3— 10 mm grub, pole-
ca sie stosowa¢ metode ,w lewol w potozeniu
pochytym.

Przy spawaniu blach wiekszych grubosci po-
leca sie stosowa¢ metode ,w prawo", ktéra
wowczas daje lepsze wyniki i jest bardziej eko-
nomiczna.

Tabela VviIlIlI

Spawanie naroznika z zewnatrz,
(Spoiny pachwinowe zewnetrzne),

5 @ %}5\0 o _ ;o.g ) 1 Zuzycie na 1 m
8- 2988 2F BTH BIE < a
5 fEcs> 5, 525 _GE g H
22 o< 3 2z2 = 3£ 5
= >3 = 5 Rag g SE 25 0 E
Oz o826 G HNGE L= 0.'®
IS
1 75 15 12 5 6 7 15
U
2 150 2 75 8 20 24 30
3 225 3 5 12 45 54 60
4 300 3 3,75 16 80 96 100
5 375 4 3 20 125 150 160
6 500 4 2,5 24 200 240 250
8 600 4 1,85 32 320 380 400
10 800 5 1,5 40 500 600 700

Spoiny pachwinowe, ukitadane na narozni-
kach, w kacie utworzonym przez 2 réwno obcie-
te blachy sg bardzo ekonomiczne (odpada uko-
sowanie), bardzo czesto wiec sg stosowane w nhaj-
réznorodniejszych konstrukcjach. Nalezy jednak
wzigé pod uwage, ze ze wzgledu na swoje po-
tozenie spoiny te nie moga by¢ narazone na
wielkie naprezenia, szczeg6lnie od giecia.

Zastosowania potgczen naroznikowych.

Roboty blacharskie i drobne roboty kotlarskie.

Blachy tgczone powinny by¢ zawsze scze-
pione, odlegto$¢ miedzy punktami sczepnymi
winna wynosi¢ 20 g.

Ukosowania w tym wypadku sie nie stosuje,
gdyz blachy réwno obciete tworzg naturalny
rowek dla spoiny.
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Spawanie potgczen teowych.

Potozenie palnika i drutu przy uktadaniu spoiny pachwi-
nowej wewnetrznej w potgczeniu teowym.

Przy spawaniu blach powyzej 6 mm nalezy
stosowa¢ metode ,w prawo”.

W wiekszos$ci wypadkéw szerokos$¢ lica spo-
iny powinna by¢ mniej wiecej trzy razy wiek-
sza od przecietnej grubosci blach #taczonych;
przy spawaniu blach grubszych wymiary spo-
iny powinny by¢ obliczane w stosunku do sit
przenoszonych.

Metoda ta pozwala na wykonywanie bardzo
prostych potgczen bez specjalnego przygotowa-
nia. Gdy spoiny sg dobrze wykonane, posia-
daja one zupeinie dostateczng wytrzymatosc.

Tabela IX

Spawanie potagczen teowych.

(Spoiny pachwinowe wewnetrzne).

. | o
5% S5, 23 padaelE i ¢ i
B g%EE ©5 B5FEJ77 8= g 325
i 100 2 10 6 12 14 25
2 225 3 6 10 42 50 48
3 350 3 4 15 90 110 100
4 500 4 3 20 160 210 200
5 600 4 2.4 25 250 300 300
6 750 4 2 30 375 450 440
8 1000 5 15 40 665 600 750
10 1200 5 1,2 50 1000 1000 1100

Zastosowania potqczen teowych.
Roboty blacharskie, kotlarskie, budowa sa-
molotéw, etc.

Przy bardzo duzej roznicy grubosci blach
taczonych nalezy za pomoca dodatkowego zrodia
ciepta ogrzewaé¢ grubsza blache.
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Spawanie ,,na Scianie".

1 ruch przy spawaniu na Scianie.

Il ruch przy spawaniu na $cianie,

Sposob wykonywania spoiny poziomej na
Scianie pionowej, t. zw. spawanie ,na S$cianie”.

Szeroko$é spoiny powinna byé réwna mnigj
wiecej podwojnej grubosci blachy.

Tabela X

Spawanie poziome na $cianie pionowej.

S .
o 3 . oE vz Zuzycie na 1 m
28 2958 SE %:cx Ss¢ £
o ==3 0o c X © ne= ¢ = o
S5 SEGO o 22§85 g£ &g s 2
GE S8, 28 RsggzE 2z = 3E
g = B wg na L= 5 2o
— © s
5 350 3 2 30 180 210 200
6 500 3 1,60 36 275 330 290
7 500 3 1,40 42 375 450 390
8 600 4 125 48 480 570 510
10 750 4 1 60 750 900 800
12 1000 4 0.80 72 1120 1300 1100
Spawanie ,na $cianie" nie jest trudne do

wykonania na blachach do 5 mm Przy spawa-
niu blach o grub, powyzej 5 mm, nalezy wyko-
nywac¢ kolejno 2 ruchy, przedstawione na wyzej
podanych szkicach.

Jezeli blachy sag dostepne z obu stron, lepiej
jest w tym wypadku stosowaé spawanie obu-
stronne ,w gore”, bez ukosowania, ktére jest
rownie tatwe w tym wypadku, jak i przy wy-
konywaniu spoin pionowych.

Przy spawaniu ,na S$cianie” metodg po-
kazang na szkicach brzegi tgczone powinny by¢
zukosowane na ,V" pod katem 70° i przed spa-
waniem powinny by¢ sczepione; odlegto$¢é miedzy
punktami sczepnymi réwna sie ok. 20 d.
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Spawanie ,sufitowe"

Potozenie palnika i drutu przy spawaniu ,sufitowym"

Zewnetrzny wyglad spoiny jest taki sam,
jak przy spawaniu 2-warstwowym metodg ,w le-
wo" w potozeniu pochytym; szeroko$¢ spoiny
jest nieco wieksza.

Tabela XI

Spawanie ,sufitowe".

Zuzycie na 1 m

E 9 . .
o \ Lo < £ O o . ©
BE SugHN SE ScH QgE o £
Qa == Q O c X © 5 ccS o = o
S5 ®8ESDO o 235 .85 =E = 2 E
SE S8E, 28 X8e §5& g5 S§
5 350 3 1,6 38 235 290 250
6 500 3 13 35 345 410 360
7 500 3 1.15 53 455 545 490
8 600 4 1 60 600 720 640
10 750 4 0,80 75 935 1120 1000

Przy wykonywaniu niektérych konstrukciji,
a gldwnie w robotach montazowych, czesto sie
zdarza konieczno$¢ wykonywania spawania
.nad gtowa".

Aby uzyska¢ dobre wyniki, trzeba wykony-
waé spoine w sposéb pokazany na rysunku:
spawacz staje twarza do linii spoiny i spawa
w kierunku ku sobie. Tym sposobem moze on
lepiej obserwowaé¢ topienie sie krawedzi i nie
jest narazony na poparzenie przez iskry i spa-
dajgce kropelki metalu.

Spawanie ,nad gtowga" powinno by¢ wykony-
wane dwiema warstwami, odcinkami o dtug.
60—80 mm, analogicznie do spawania pochytego
2-ma warstwami, opisanego wyzej. Brzegi 13-
czone powinny byé ukosowane pod katem
70—80°.
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Spawanie bez dodawania spoiwa.

Bardzo cienkie blachy
czotowymi bez dodawania spoiwa. Ta metoda
ma czesto zastosowanie w blacharstwie, przy
fabrykacji beczek, baniek, naczyn i t. p. oraz
w przemysle automobilowym przy spawaniu ka-
roserii.

Spawanie uskutecznia sie metodg ,w lewo",
przy (ym brzegi %aczone moga by¢ sczepione,
iub tez utrzymywane w odpowiednim potozeniu
przez przyrzady, albo wreszcie zupetnie wolne.

tgczy sie spoinami

Tabela XII

Spawanie ,w lewo” bez dodawania spoiwa.

wE 8 G 0o & Zuzycie na 1 m
2E 2848 QTN Seg E
= =T 88 XTo c = 3£ =
53 ©C =T D o R < £ = £ =
G 285, REE f35E  ZE =
g ; € o » 8 % - é
0,8 75 24 2,5 3 3,6
1 100 20 3 5 6
1,2 100 16 3,8 75 9
15 150 14 4,3 11 13
2 225 12 5 18 22

Przyktady przyrzadéw do utrzymywania brzegéw blach
w odpowiednim potozaniu.
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Spawanie réznych metali.

Wszystkie metale i stopy, stosowane w przemy-
Sle, dajg sie spawac za pomocg palnika acetyle-
nowo-tlenowego. Do spawania innych metali niz
zelazo i stal stosowana jest gtownie metoda
spawania ,w lewo".

Ze wzgledu na to, ze spawanie tych metali
jest stosunkowo rzadko stosowane, nie podajemy
doktadnych tabel zuzycia gazéw i czasu spawa-
nia, tylko wzory ogo6lne, ktore pozwalagjg dla
kazdej grubosci obliczy¢ z grubsza wydajnosé
palnika, $rednice drutu, szybko$¢ spawania
i zuzycie gazow. Oczywiscie, zaleznie od wa-
runkoéw, wielkosci przedmiotu i t p. cyfry te
zmieniaja sie w pewnych granicach.

Tabela nizej podana podaje cyfry przecietne,
ktére do wstepnej kalkulacji kosztéw spawania
tych metali sg zupetnie wystarczajace.

Tabela spawania réznych metali.

Palnik Drut Czas Zuzycie na 1 m
Metal 9B c £ E g k5 R
& c . g F @
£ C EM it row Gr
Zeliwo . 150a a 6a 15a2  18a2 %3
Stal nierdz. 75a 0,7a 6a 7,5a2 9a2 s+
Miedz . 300a a 2,5a 12,5a2 15a2
Mosiagdz 100a 0,7a 5a 8,3a2 1lla2 >,(;:
Aluminium . . 75a a 2a 2,5a2 3a2 39\0
Nikiel . 120a 0,7a 6a 12a2 14a2 c |
Melchior . 100a 0,7a Sa 8,3a2 10a2 g
Monel . . . . 75a 0,7a 6a 75a2 9a2 °
Otow 5—10a 4—2a zaleznie od U
metody

a — grubo$¢ metalu spawanego w nm
k — ciezar wtasc. metalu w gr/cm3

Wskazéwki ogélne dotyczqce

metali.

spawania réznych

Zeliwo.

Palnik powinien by¢ uregulowany normalnie;
proszek wprowadza sie do kapieli za pomoca
pateczki, metoda ,w lewo".

Stal nierdzewiejgca.

Palnik uregulowany normalnie; specjalnym
proszkiem pokrywa sie brzegi tgczone z wierz-
chu i od spodu, metoda ,w lewo". Przy gru-
bosciach powyzej 2 mm wskazane, jest stosowa-
nie obustronnej metody ,w gore” (2 spawaczy—
do 12 mm bez ukosowania), jezeli jest dostep
z obu stron.
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Miedz.

Palnik uregulowany normalnie; brzegi tgczo-
ne powleka sie pastg z obu stron. Przy spawa-
niu jednostronnym stosuje sie metode ,w gore”
w potozeniu pochytym. Przy wiekszych grubo-
Sciach polecone jest spawanie obustronne me-
toda ,w gore“ z brzegami ukosowanymi.

Mosigdz.

Plomien z nadmiarem tlenu; brzegi taczone
powleka sie proszkiem zmieszanym z wodg od
spodu spoiny, do kapieli doprowadza sie pro
szek za pomoca pateczki, spawanie metodag
W lewo". (Blizsze szczego6ty patrz ,Spawanie
i Ciecie Metali” Nr..., 1936).

Aluminium.

Palnik uregulowany normalnie. Proszek wpro-
wadza sie do kapieli za pomocg pateczki; spa-
wanie ,w lewo™, przy tym pateczka zanurzona
stale w kagpieli ma ruchy poprzeczne. Przy.
grubosciach powyzej 4 mm nalezy stosowaé
spawanie dwuwarstwowe.

Bardzo dobre wyniki
stronne metodg ,,w goére”.

daje spawanie obu-

Nikiel.

Palnik uregulowany normalnie. Proszkiem
zmieszanym z wodag powleka sie brzegi tgczone
od spodu, a do kapieli wprowadza sie pro-
szek za pomoga pateczki; spawanie metodg
~W prawo".

Melchior.

Palnik uregulowany normalnie. Proszkiem
zmieszanym z wodg powleka sie brzegi 43-
czone od spodu, a do kapieli wprowadza
sie proszek za pomocag pateczki; metoda spawa-
nia ,w lewo"“.

Monel

Palnik uregulowany normalnie. Proszkiem
zmieszanym z wodg powleka sie brzegi tgczone
od spodu, a do kagpieli wprowadza sie proszek
za pomocag pateczki; metoda spawania ,w lewo".

Otow.

Wielko$¢ palnika zalezy od metody spawa-
nia i potozenia brzegéw tgczonych (,do czota“,
lub ,na zakladke"). Wielko$¢ palnika waha sie
od 5a do 10a, a czas spawania wynosi 4a do
2a. Spawanie wykonuje sie bez proszku, pal-
nikiem uregulowanym normalnie.
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opawanie w kosScielnych instalacjach ogrzewniczych.

Juz kilka lat temu podaliSmy w naszym cza-
sopismie*) opis najnowszego, najbardziej racjo-
nalnego systemu ogrzewania, ktory nazwalismy

Rys. 1 Uktadanie na podtodze poszczegélnych wezownic.

wowczas ogrzewaniem ,krytym". System ten
taczy w sobie zalety ogrzewania indywidualne-
go za pomocag piecow kaflowych z zaletami

Rys. 2. Widok catosci
pokrywanie

instalacji. W gtebi na prawo —
rur betonem; beton powinien byé — o ile
mozna — jak najmniej wilgotny.

ogrzewania centralnego, wodnego lub parowego,
a nie posiada wad tych obu systeméw. Zale-
tami tymi sa: przechodzenie ciepta od Zrédia

*)  ,Spawanie i Ciecie Metali" Nr. 11/31.
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621.791.5+ 662.98
250 s+.43 rys.

do cztowieka przez promieniowanie, a nie przez
ruch ogrzanego powietrza, ktére porywa kurz
i powoduje przy oddechu uczucie suchosci,
niska temperatura zrodta ciepla, lepsze poczucie
cztowieka przy nizszej prze cietnej temperatu-
rze powietrza, anizeli przy ogrzewaniu central-
nym, niezabieranie widocznego miejsca w ubi-
kacjach, utatwianie dekoracji wnetrz itd.

o ile nam wiadomo, jedna z powaznych firm

warszawskich ogrzewniczo-instalacyjnych  po-
dejmuje sie wykonywania tego rodzaju urzag-
dzen.

Zatgczone ilustracje przedstawiajg budowe
tego typu ogrzewania w kosciele St. James
w Vancouver (Kanada)*). Urzadzenie to zawiera
ok. 3500 m rurek o $rednicy wewnetrznej 20 mm.
Wszystkie potgczenia w ilosci 1500 byty spa-
wane palnikiem acetylenowym. Poszczegélne
wezownice byly spawane w warsztacie, a na

Rys. 3. Grupa zaworéw do dowolnego wigczania po-

szczeg6lnych czesci instalacji.

miejscu taczone miedzy soba. Po wykonaniu
catosci przeprowadzono prébe wodng pod ci-
$nieniem 25 atm; gdy proba wykazata zupeing
szczelnos$¢ zalano cato$¢ betonem, jak to widaé
na rys. 2. Warstwa betonu wystaje ponad rury
na wysokos$¢é 40 mm.

Urzadzenie to zaopatrzone jest tylko w je-
den kociot, posiada jednak dwa oddzielne obwo-
dy: jeden dla kaplicy, a drugi dla kosciota. Tem-
peratura wody wynosi 55", a ci$nienie 2 atm,;
wedtug zalozen temperatura podiogi na po-
wierzchni betonu powinna wynosi¢ 24°, a na
wysokosci cztowieka— 18do201

Ten system przedstawia dla kosSciotow spe-
cjalne zalety, gdyz umozliwia réwne rozprowa-
dzanie ciepta na poziomie, a dzieki stosunkowo
niewysokiej temperaturze podiogi, ucieczka
ciepta w gorne strefy, gdzie jest ono bezuzy-
teczne, nie jest tak gwattowna, jak przy kalo-
ryferach o wysokiej temperaturze.

* The Welding Review. May, 1937.
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FLORIAN PRZYBYLEK, Warszawa.

Typowe wady wykonania spoin przy uzyciu elektrod

powlekanych *).

Wady spoin pod wzgledem ekono-
micznym.
Do niedawna ekonomiczna strona spawania
nie byta dostatecznie doceniana. Najprawdo-

podobniej przyczyna tego byt nieuzasadniony
brak zaufania do potaczen spawanych. Dlate-
go to ,gorliwi" spawacze wykonywali spoiny

o wymiarach przekraczajgcych o wiele dosta-
teczny przekréj i zuzywali nadmierng ilos¢ ma-
teriatdw, energii cieplnej i czasu.

Przestrzeganie dobrze pojetej ekonomii spa-
wania wcale nie zagraza pewnosci spoin pod
wzgledem wytrzymatosci.

Obecnie zycie samo przekonuje nawet naj-
wiekszych sceptykéw o doskonatosci potaczen
spawanych.

Gdy strona wytrzymatoSciowa spawania prze-
stata budzi¢ zastrzezenia, naturalnym biegiem rze-
czy zaczeto ostatnimi czasy coraz czesciej zastana-
wia¢ sie nad strong ekonomiczng, uznajac, ze
jest ona réwnie wazna, jak i wzgledy techniczne.

Zasada racjonalnej ekonomii spawania tuko-
wego jest osiggniecie projektowanej wytrzyma-
tosci potaczen przy mozliwie najmniejszym zu-
zyciu elektrod, energii elektryczej i czasu.

Ponizej przytaczamy szereg bteddw, ktére sg
zaprzeczeniem tej zasady.
Spawanie nieodpowiednimi elektro-
dami.

Wiasnos$ci stopiwa nie tylko musza doréwny-
waé wihasnosciom mechanicznym materiatu spa-

wanego, ale nawet powinny je przewyzszac,
zwilaszcza pod wzgledem wytrzymatosci.
Jest to tym wuzasadnione, ze w konstruk-

cjach wszystkie lub wiekszos¢ dziatajacych
w nich sit, skupia sie w miejscach weztowych,
gdzie wiasnie ilo$¢ spoin jest najwieksza. Stad
odpowiedzialno$é spoin jest duza i dlatego do
ich wykonania powinny byé uzyte elektrody
odpowiednio wysokiej jakosci, pozwalajace na
minimalne wymiary spoin.

Mate wymiary spoin obnizajg zuzycie elek-
trod, czasu i energii elektrycznej.

Zuzycie energii jest minimalne, poniewaz do-

brymi elektrodami moga by¢ tylko elektrody
powlekane, pozwalajgce na spawanie pradem
zmiennym, z transformatora, ktory ma wysoka

sprawnos¢ (czesto prawie 80%) i minimalne zu*
zycie energii podczas biegu jatowego (ponizej
2% zuzycia podczas biegu roboczego).

Chcac natomiast osiagnaé¢ przy uzyciu elek-
trod niepowlekanych lub pseudo powlekanych
podobne wyniki wytrzymatosSciowe, co przy
uzyciu elektrod powlekanych wysokiej jakosci,
trzeba z koniecznosci zwiekszy¢ wymiary spoin
nieraz bardzo znacznie.

Proporcjonalnie do zwiekszonych wymiaréw
spoin nastepuje zwiekszanie sie ciezaru zuzytych
elektrod i drogocennego czasu. Zuzycie energii

*) Dok. art. z Nr. 10, r. h.
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1.200 sléw-)-9 rys.

elektrycznej jest niewspétmiernie wysokie, po-
niewaz do spawania elektrodami gotymi musi
by¢ uzyta przetwornica pradu statego.

Sprawno$¢ przetwornicy do spawania wynosi
najczesciej ponizej 50%, a jej energia biegu ja-
towego siega 40% energii zuzywaneej w biegu
roboczym.

Przy uzyciu zespotu benzynowego na prad
staly sprawnos$¢ jest jeszcze mniejsza.

2. Zbyt wielki przekrdj spoiny.

Spoina moze mie¢ jeszcze za duzy przekrdj,
o ile posiada za duzy nadlewek, za duzy Kkat
zukosowania, wzglednie brzegi taczone sa uko-
sowane na V zamiast na X,

Wysoko$¢ normalnego a dostatecznego nad-
lewka okreslona jest w punkcie 4 pierwszej
czesci niniejszego artykutu.

Za wystarczajagcy kat zukosowania mozna
przyja¢ srednio 70°.

Ponadto, o ile tylko warunki spawania na
to pozwalajg, nalezy, poczynajgc juz od grubosci
10 mm, ukosowac¢ blachy na X.

Zmniejsza to przekrdj spoiny w stosunku do
spoiny na V dwukrotnie, przy jednoczesnym
zachowaniu tej samej wytrzymatosci.

wielka ilos¢ warstw

W spoinie.

3. Zbyt

Ilos¢ warstw w spoinie, chociaz nie wplywa
na zwiekszenie ciezaru stopiwa, jednak ma
wpltyw na zwiekszenia kosztéow zuzytych elek-
trod. Dzieje sie to dlatego, ze chcac utozyc
wiecej warstw trzeba uzyé elektrod mniejszej
Srednicy. Te ostatnie w stosunku do elektrod
grubszych sg drozsze, liczagc za kg, i wymagaja
wiekszej gestosci pradu spawania, co powieksza
jednostkowe zuzycie energii elektrycznej. Po-
nadto spoina wielowarstwowa wymaga wiecej
czasu nha jej wykonanie niz spoina o malej ilo-
Sci warstw lub jednowarstwowa, poniewaz spa-
wa sie stabszym pradem, ilos¢ topionego me-
talu na godz. jest mniejsza i wiecej sie traci
czasu na odbijanie zuzla i czyszczenie kazdej
warstwy.

Dlatego to celowe jest stosowanie elektrod
o $rednicach 5, 6 mm i wyzej, zwilaszcza przy
uktadaniu drugiej, trzeciej i nastepnych warstw
W spoinie.

Czasem jednak, gdy zalezy na duzej cig-
gliwosci stopiwa, stosuje sie mniej ekonomiczne
spoiny wielowarstwowe, w celu wyzyskania ko-
rzystnego zjawiska wyzarzania warstw dolnych
przez gorne.

4. Zbyt

Opierajagc sie na rozumowaniu punktu 3,
mozna bytoby przypuszczaé (zresztg stusznie), ze
stosowanie duzych natezen pradu jest zawsze
korzystne. Nie nalezy jednak pod tym wzgle-
dem przesadzaé, zwiaszcza przy ukiadaniu spo-
in na pionie i nad glowa.

wielkie natezenie pradu.
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Tutaj zbyt duze natezenie pradu nadmiernie
uptynnia jeziorko, powoduje za duzy rozprysk
i pogrubia zbytecznie spoing, co w wyniku za-
miast zwiekszenia szybkosci spawania powoduje
rozprysk i Sciekanie pitynnego metalu, przez co
zndw zmniejsza sie posuw, a zwieksza sie zu-
zycie elektrod i energii elektrycznej.

5. Nieekonomiczne nadktadanie
wierzchni.

po-

Nadktadanie powierzchni za pomocag spawania
tukowego, chociaz jest czynnos$cig bardzo tatwa,
to jednak rzadko sie spotyka prawidiowe jej
wykonanie.

Spawacze, nadktadajgc powierzchnie, za mato
zwracajg uwagi na strone ekonomiczng i popet-
niajg btad przedstawiony na rys. 30.

-nad/eh/ skuteczny stra ta-

Rys. 30. Nieoszczedny spos6b nadktadania powierzchni.

Rys. 31. Wtiasciwy sposéb nadktadania powierzchni.

Biad ten tkwi w tym, ze gasienice sa zbyt
wypukte, a ich grzbiety sg odsuniete od siebie
za daleko, przy czym witasciwa wysoko$é warst-
wy nadlanej znajduje sie duzo nizej niz wyso-
kos¢ grzbietow. Taki sposob ukladania spoin
pocigga za sobg czasem kilkadziesigt procent
straty materiatlu i odpowiednig strate energii
elektrycznej i czasu. Nadomiar ztego, chcagc
otrzymac¢ gtadka powierzchnig, trzeba nadmiar
nadlanego stopiwa zebraé na strugarce wzglednie
spitowac, co dodatkowo zwieksza koszt robociz-
ny i powoduje zbyteczne zuzycie energii me-
chanicznej i narzedzia.

Chcac wykonaé¢ nadlanie powierzchni pra-
widtowo, nalezy uktadaé ggsienice bardziej pta-
skie, kazda nastepng gasienice wtopi¢ az do
potowy poprzedniej, azeby grzbiety utworzyty
razem prawie ptaszczyzne (rys. 31).

Sposob ten nie tylko daje zaoszczedzenie ma-
teriatu, energii elektrycznej i robocizny przy
spawaniu, ale réwniez zmniejsza niezbedng ob-
rébke mechaniczng. Wystarczy bowiem zebraé
tylko jeden widr, azeby otrzymac¢ zupetnie gtad-
ka powierzchnie.

6. Nadmiar poprawek i uzupetnien.

Ze kazda poprawka i uzupetnienie spoin juz
wykonanych drogo kosztuje — jest zrozumiate
samo przez sie i nie wymaga specjalnego omo-

Rys. 32. Spoina normalna o
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wienia. Chcemy tylko zwréci¢ uwage na to, ze
wszystkie poprawki sg niewspo6tmiernie drogie
do rozmiaréw spoin poprawkowych. Zuzycie
materiatow i energii elektrycznej jest co prawda
niewielkie, ale zato strata czasu i robocizny
bardzo duza.

Robocizna poprawiania bywa najczesciej dro-
ga, poniewaz poprawki musi wykonywaé nieraz
iepszy i lepiej optacany spawacz.

1los¢ i wielko$¢ poprawek, zwtaszcza przy du-
zych i skomplikowanych robotach, decyduje czesto
0 zysku przedsiebiorstwa, a nawet moze czasem
spodziewany zysk zamieni¢ na czysta strate.

Dlatego to lepiej jest wykonywaé spawanie
systematycznie i zatrudnia¢ lepszych spawaczy,
ktérzy w ostatecznym obrachunku wydajniej i ta-
niej pracuja, anizeli spawacze o watpliwych kwa-
lifikacjach i zdolnosci produkcyjnej.

Wady spoin pod wzgledem estetycznym.

Poczucie co do estetyki spoin ‘tukowych
zmieniato sie nieustannie pod wptywem postepu
w doskonaleniu elektrod powlekanych i techni-
ki spawania.

Obecnie sg w sprzedazy elektrody, ktorymi
bardzo tatwo mozna utozy¢ piekng i regularng
spoine. Utarto sie nawet powiedzenie, ze ,nawet
dziecko potrafi pieknie spawac".

0] ile piekny wyglad spoiny nie jest jeszcze

dowodem jej wytrzymatosci i ekonomicznosci,
to brzydki wyglad wskazuje niewatpliwie na
brak wprawy spawacza, niewtasciwy lub niere-
gularny prad, nieodpowiednie elektrody lub t.p.
braki, ktére ujemnie wptywaja na wytrzyma-
tos¢ spoiny i ekonomie. Wiec chociaz wyglad
zewnetrzny niema dominujgcego wpitywu w oce-
nie jakosci spoin, jednak nie nalezy zaniedby-
wacé ich tadnego wygladu, ktéry podnosi (czasem
pozornie) jej warto$¢, podczas gdy wyglad
brzydki wcale nie zwieksza do niej*zaufania.
Dobra, nowoczesnag elektrodg mozna .utozy¢
bardzo tatwo piekng, o regularnych #tuskach
spoine, o ile przestrzega sie wtasciwych ruchéow
elektrody, odpowiedniego natezenia pradu‘i sze-

regularnych tuskach i este-
tycznym ksztatcie.

rokosci gasienicy proporcjonalnie do S$rednicy
elektrody.

Za norme przyja¢ mozna, ze szeroko$¢ ga-
sienicy réwna sie trzykrotnej Srednicy elektro-
dy (rys. 32).

(nieeste-

Spoiny nieprawidtowe

tyczne).

Rys. 33 i 34 przedstawiajg spoiny wykonane
nieprawidtowo, poniewaz spawano za duzym na-
tezeniem pradu. Nadmierny prad spowodowat
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tak wielkg szybko$é topienia sie elektrody, ze
spawacz stracit panowanie nad nig i proces ukia-
dania stopiwa odbywal sie samoczynnie, pra-
wie bez udziatu spawacza, co spowodowato nie-
prawidtowe utozenie sie spoiny.

Rys. 33. Spoina wadliwa i nieestetyczna, z powodu nad-

miernego natezenia pradu.

Rys. 34. Spoina wadliwa i nieestetyczna, utozona przy

uzyciu nadmiernego natezenia pradu; Kierunek uktadania

sie stopiwa odchylony z powodu magnetycznego dziatania
tuku.

Rys, 35. Spoina nieestetyczna, powstata przez uktadanie

za duzym pradem i za duzym posuwem.

Rys. 36. Spoina o nieregularnych rysalch, powstatych
skutkiem nieréwnych ruchéw poprzecznych elektroda
i niejednakowej dtugosci tuku.

Rys, 37. Spoina wykonana bardzo niedbale, bez prze-

strzegania elementarnych zasad uktadania spoin tukowych.

Rys. 38. Spoina wadliwa, zeszpecona poprawkami.
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Rys. 35 ilustruje spoine, przy ktorej uktada-
niu stosowano za duzy posuw, a poszczegdlne
tuski zostaty rozsiane zbyt daleko od siebie.

Na rys. 36 widoczna jest spoina nieprawidio-
wa, posiadajgca nieréwno utozone tuski skutkiem
nieréwnomiernego posuwu elektrody.

Na rys. 37 wida¢ spoine wykonana bardzo
niedbale lub nieumiejetnie, poniewaz nie prze-
strzegano jednostajnego posuwu elektrody i re-
gularnych, jednakowo szerokich ruchéw po-
przecznych.

Na rys. 38 widac¢ spoine wadliwg pod wzgle-
dem estetycznym, poniewaz zostata zeszpecona
nieumiejetnie wykonanymi poprawkami.

Na tym konczymy przeglad spoin nieprawid-
towo wykonywanych czy to pod wzgledem
technicznym, czy tez ekonomicznym, czy wresz-
cie estetycznym. Oczywiscie, nie wyczerpalis-
my wszystkich wypadkoéw jakie sie zdarzajag
w praktyce, zatrzymalismy sie tylko na typowych,
najczesciej spotykanych. Pozwalamy sobie wy-
razi¢ nadzieje, ze ten przeglad moze utatwic
w niektdrych wypadkach kierownikom spawalni
i rzeczoznawcom kontrole spawania, a i dla sa-
mych spawaczy zestawienie rdéznych bteddéw,
ktére moga im sie zdarza¢ w codziennej prak-
tyce, tez nie bedzie — przypuszczamy — bez
pozytku.

Defauts typiques d’execution des soudures effectuees
a l'aide des electrodes enrobees
(suite et fin).

Dans la suite de son article, dant la premiere partie
a ete publiee dans le No precedent, l'auteur decrit et il-
lustre les soudures a l'arc qui enfr<ignent les exigences de
1'economie (fig. 30 et 31) et de l'esthetique (fig. 33etsui-
vantes). La fig. 32 illustre une soudure reguliere. normale,
la fig. 33 une soudure deposee avec une intensite du cou-
rant trop grande, la fig, 34—Ile meme defaut accentue par
une fausse tenue de 1l'electrode, la fig. 35—1'intensite et
la vitesse trop grandes, la fig, 36— le mouvement oscil-
latoire irregulier et la longueur de l'arc variable, la fig. 37
—une soudure effectuee d'une fagon tres negligee, sans
observer les regies d'art elementaires, la fig, 38—une sou-
dure defiguree par les reprises.

Comme la regularite est une des conditions d'un bon
travail, le mauvais aspect d'une soudure est le plus sou-
vent un signe de manque de resistance et d'un travail
couteux.

Lichtbogen
(Schluss).

Charakteristische Schweissfehler beim
schweissen mit umhullten Elektroden

In der weiteren Folge seiner Abhandlung, deren ers-
ter Teil in dem voriegen Hefte unserer Zeitschrift verof-
fentlicht wurde, beschreibt der Verfasser solche Schweiss-
nahte die den Anforderungen der Wirtschaftlichkeit (Abb.
30 u. 31) und der Aesthetik (Abb. 33 und weitere) nicht
entsprechen.

Abb. 32 stellt eine regelmassige normale Schweiss-
raupe dar. Abb. 33 — eine Schweissraupe bei Anwendung
zu starken Stromes niedergelegt, Abb. 34 — derselbe Feh-
ler, wobei die Elektrode falsch gefiihrt wurde, Abb. 35 —
zu starker Strom und zu grosse Schweissgeschwindigkeit,
Abb. 36 — unregelmassige Seitenbewegungen der Elektro-
de bei verandelicher Lichtbogenlange, Abb. 37 — eine
Schweissraupe die durch spatere Ausbesserungen verun-
staltet wurde.

Da die Regelmassigkeit eine Grundbedingung gutes
Schweissens ist, kann man das fehlerhafte Aussehen
einer Schweissnaht meistens als Zeichen gewisser Festig-
keitsmangel und unwirtschaftlicher Arbeitsausfiihrung be-
trachten.
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/ PRAKTYKI

Legendarny eliksir zycia — cudowny $rodek leczacy
wszystkie dolegliwosci, choroby i rany, przywracajacy swie-
z0$¢ i miodos¢ i obdarzajacy zyciem wiecznym, nie zostat
jeszcze wykryty, ani przez starozytnych filozoféw, ani przez
Sredniowiecznych scholastykéw. Nie wynalezli go réwniez
uparci alchemicy ani entuzjasci nowozytnej wiedzy przy-
rodniczej.

Dopiero nowoczesna mys$l techniczna — wyraz wie-
cznie niezadowolonej ludzkos$ci — zrodzita spawanie— ten
potezny, uniwersalny $rodek na wszystkie prawie choroby
i urazy, jakim podlegajg twory wspoétczesnej techniki.

Spawalnictwo, bogate w najrozmaitsze $rodki zarad-
cze; chociaz niepozornie, ale hojnie stuzy pomocag zaréwno
tworom uszkodzonym wskutek starosci jak i utomnym od
zarania swego istnienia. Mozemy sie o tym przekonaé
choc¢by na tych skromnych przyktadach opisywanych w ni-

niejszej rubryce w kazdym zeszycie naszego miesiecznika.

Naprawa zaworow

Na fotografiach obok widzimy zawory do urzadzen
fabryki
Te bardzo zwyczajne na pozér zawory sg jednak dos¢

chemicznej.

niezwykte, poniewaz stanowig one cze$¢ sktadowa ruro-
ciggéw dla cieczy prawdopodobnie kwas6éw, o silnym

dziataniu zragcym. Ze wzgledu na charakter swojej pra-
cy, zawory zostaly odlane ze stali kwasoodpornej o duzej
zawartosci chromu i niklu. Kazdy z nich wazy po 10 kg
i posiada kotnierz o 300 mm $rednicy.

Zawory, jak wida¢ na fotografii, posiadaty braki w po-
staci 6 otworéw o S$rednicy 30 mm na swoim obwodzie,
ktore sg pozostatosciag od kotkéw utrzymujgcych rdzen
formy odlewnej we witasciwym potozeniu.

Celem naprawy byto wypetnienie tych otworéw za
pomoca spawania,

Spawanie stali nierdzewnych i kwasoodpornych, za-
wierajacych duza zawarto$¢ niklu i chromu, napotyka do-
tychczas na trudnosci. Dzieje sie to dlatego, ze podczas
spawania w strefie, nagrzanej do temperatury 700 — 800 0C
tworzg sie wegliki chromu. Chrom wycigga ze stali we-
giel, taczy sie z nim i tworzy miedzykrysztatowe ztogi
weglika chromu, obnizajagc wydatnie odporno$¢ na koro-
zje i wytrzymato$¢ mechaniczng tworzywa, ktére moze po-
peka¢ juz podczas stygniecia, jak to sie nieraz w prakty-
ce zdarzato.

Pomimo wyzej wymienionych trudnosci naprawe wy-
konano z wielkim powodzeniem.

Jeden zawdr podgrzano cokolwiek na ognisku i spo-
jono palnikiem acetylenowym, zuzywajac do naprawy ok,
250 litréw tlenu, okoto 1 kg karbidu i 5 kg proszku do

spawania stali chromoniklowych.
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SPAWACZA

Pozostate trzy zawory spawano specjalnymi elektro-
dami wyrobu f. ,Perun" do stali chromoniklowych, zuzy-

wajac okoto 50 szt, elektrod o $red, 3,3 mm.

W obu wypadkach spawanie si¢ udato, przy czym
catkowita naprawa wszystkich czterech zaworéw trwata
8 godzin i zostata wykonana przez jednego spawacza.
Wyniki
po uptywie do$¢ znacznego czasu miejsca spawane nie

naprawy sg bardzo zadowalajace, poniewaz
wykazaty podczas pracy zaworéw zadnych brakéw (Z pra-
ktyki Warsztatow Naprawczych Tow. Akc. ,Perun” w War-

szawie).
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Naprawa pokrywy cylindra prasy hydraulicznej na 300 atm.

Fotografie widoczne obok i zdjecie na oktadce przed-
stawiajg pokrywe cylindra prasy hydraulicznej, pracujacej
przy ci$nieniu 300a tm. Jest to odlew stalowy wagi ok.
2000 kg, o wymiarach 1400 X 1400 X 1000'mm i grubosci
tap 300 mm.

Uszkodzenie powstato prawdopodobnie skutkiem ist-
niejacych w odlewie naprezen, ktére podczas pracy spo-
wodowaty odpeknigcie tapy, taczna diugos¢ przetomu
(pekniecia) wynosita ok. 1000 mm, na grubo$ci 300 mm,

Napawanie matrycy

Widoczna na zdjeciu obok matryca zeliwna, do wygnia-
tania z blachy czes$ci podwozia samochodowego, wazy ok.
250 kg i posiada wymiary 1050 X 700 X 300 mm. o grubosci
écian ok. 60 mm. Podczas skrawania zebrano za duzo ma-
teriatlu na powierzchni ok. 4200 cm* (1400 X 300 mm).

Celem naprawy byto natozenie warstwy brakujacej za
pomoca spawania.

Przed napawaniem podgrzano na ognisku nie catg ra-
me, ale tylko miejsce wadliwe (przez oszczednos¢).

Nastepnie przy pomocy palnika acetylenowego nad-
lano warstwe zeliwa o grubosci ok. 5 mm.

Naprawe wykonat spawacz 2z pomocnikiem w ciggu
6 godzin i zuzyt 8 kg pateczek Zelko, 0.25 kg proszku do
zeliwa ,,Fontol” oraz 5 m3 tlenu i ok. 16 kg karbidu
(Z praktyki Warsztatow low. Akc. ,Perurilw Warszawie).

Miejsca pekniete przygotowano do spawania przez
zukosowanie brzegéw na V przy pomocy palnika do cie-
cia. Ponadto z 20 mm blachy przygotowano dwa tréjkagtne
zebra dla zwiekszenia pewnosci potaczenia tapy z czescig
kotem i cylindrem.

Przygotowania zabraty dwom ludziom 8 godzin czasu
(spawacz i pomocnik).

Naprawe wykonano za pomoca spawania tukowego.
Spawano, uktadajac spoiny od koncoéw szczeliny do jej
Srodka, w celu przeciwdziatania rozszerzaniu sie rysy.

Czynnos$ci naprawcze trwaly 32 godz, i byly wyko-
nane przez spawacza z pomocnikiem. Ogé6tem robocizna
naprawy (czynno$ci przygotowawcze i naprawcze) wyno-
si 40 godzin na cztowieka.

Catkowite zuzycie materiatbw wynosito: do ukoso-
wania krawedzi — ok. 6 kg karbidu i 6 m3 tlenu, do
spawania—20 kg elektrod Forflex 251 HC 00 4 i 5 mm.
i ok.50 KWh energii elektrycznej w liczniku (Z praktyki
warsztatow spawalniczych S. A. Perun, w Warszawie).
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Naprawa aluminiowego karteru samochodowego.

Widoczny obok na zdjeciu karter samochodowy dtug.
600 mm, szerokos$ci 300 mm, a grubosci $cianek 6 mm jest
odlewem aluminiowym i wazy ok, 10 Kkg.

Podczas jazdy dostat sie pod samo-
chéd duzy kamien, ktéry przy pierw-
szym ,skoku" wozu wybit otwér o wy-
miarach 80 X 80 mm, a przy drugim
skoku spowodowat pekniecie $cianki
w drugim miejscu w ksztatcie krzyza,

o wymiarach 50 X 50 mm, oraz szereg
drobnych peknie¢ w miejscagh wido-
cznych na fotografiach.

Ood lew

apoin”
W//Ai VIAVIE
Po<4pO r Ka A3°dkt<xdka
Z blachy hc~
laltie]

Przed spawaniem brzegi peknie¢
zukosowano. a w wybity otw6r dopaso-
wano tate z blachy aluminiowej o gru-
bosci réwnej Sciankom odlewu. Pod
miejsca, w ktérych miaty byé¢ uktada-
ne spoiny, podtozono blache zelazng
i unieruchomiono jg podpdrka, jak na
szkicu. Podktadki z zelaznej blachy
byty konieczne, poniewaz grubos$é
spawanych $cianek aluminiowych jest
znaczna. Dla otrzymania wiec zupet-
nego ich przetopu spawacz zmuszony
jest tworzy¢ duze i giebokie jeziorko
ptynnego metalu. Jesliby przy tym nie byto zelaznej pod-
ktadki, to mogtyby powstaé¢ za silne przetopy ipotworzy¢
sie sople lub nawet dziury, co przy spawaniu aluminium cze-
sto sie zdarza wobec duzej rzadkoSci jeziorka, oraz witasci-
wego dla tego metalu raptownego przechodzenia w stan
ptynny.

Ponadto caty odlew lekko podgrzano na ognisku dla
unikniecia szkodliwych naprezen, mogacych powstaé¢ wsku-

tek nieréwnomiernego nagrzewania przy spawaniu.
Podczas spawania przestrzegano og6lnych wskazanh
dotyczacych spawania aluminium oraz wtasciwych kierun-

koéw uktadania spoin, jak zaznaczono strzatkami na zdjeciu.

Cala naprawa razem z przygotowaniem trwata 3 go-
dziny i zostata wykonana przez spawacza z pomocnikiem.

Materiatéw przy naprawie zuzyto: 5 kg wegla drzew-
nego, ok, 200 Itr ttenu, 0,8 kg karbidu, 200 gr pateczek alu-
miniowych i 10 gr proszuu do spawania aluminium ,Ha-
rakiri”. (Z praktyki Warsztatow Spawalniczych S. A. Pe-
run w Warszawie).

Naprawa korby parowozowej.

Widoczna na zdjeciu korba stalowa dtugosci 330 mm
0 S$rednicy czopéw 65 i 80 mm ulegta zuzyciu przez
tarcie.

Miejsca napunktowane oznaczajg strefe najbardziej
wytartg, ktéra jak wida¢ z wzajemnego potozenia Kkorby
1 powierzchni uszkodzonej odpowiada potozeniu, w kto-
rym zmienne obcigzenie powierzchni tracych jest naj-
wieksze.

Powierzchnia uszkodzona wynosita ok. 75% catkowite
powierzchni czopéw, t, j. ok. 2500 cm2

Naprawe bez zadnych przygotowan wykonat 1 spa-
wacz w ciggu 3 godz., napawajgc #tukiem powierzchnie
wytartg. Spoiny ukladano jedng warstwe w kierunku réw-
nolegtym do osi czopéw. Ze wzgledu na duze grubosci
czopéw i malg grubo$¢ warstwy nadlanej zadnych obaw
co do skrzywienia sie watka nie byto,

Do naprawy zuzyto 3 kg elektrod Forflex Nr. 251 HC

0 4 mm i ok. 3,2 KWh energii elektrycznej. (Z praktyki
Warsztatéow S. A. Perun, Warszawa).
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Jubileusz p. Jo6zefa Ziemkiewicza.

P. Jozef Ziemkiewicz, dyr. Oddziatu Sp. Akc. Perun
w Skarzysku, obchodzit d. 27 listopada b. r. jubileusz
25-lecia swej pracy w tej firmie. Na obcho6d tej uroczy-
stosci zjechali do Skarzyska dyrektorzy Sp.~Akc. Perun,
liczni delegaci centrali i wszystkich Oddziatéw Peruna,
przedstawiciel naszego Stowarzyszenia w osobie p. inz,
Jonschera, oraz szereg gosci. W pieknie udekorowanym
biurze f, Perun w Skarzysku odbyt sie bankiet, w ktérym
wzieto udzial 50 oséb.

Szereg przemoéwien okolicznosSciowych  rozpoczat
dyr. naczelny Sp. Akc. Perun, p. dr Alfred Sznerr. Wyraza-
jac przede wszystkim swoja rado$¢ z okazji tej pieknej
uroczystosci, p. dr Sznerr scharakteryzowat dziatalnosé
Jubilata na polu zawodowym i spotecznym w stowach
nastepujacych.

....Danym mi byto wspoétpracowaé z naszym Jubilatem
od poczatku Jego pracy w naszym”towarzystwie na roz-
nych stopniach jego Kariery.

Mitody mechanik przyszedt na praktyke, pojechat do
Baku, gdzie byt majstrem fabryki tlenu, nie szczedzit
pracy i oszczedzal, marzac o powrocie do Polski. Przy-
szta rewolucja, stracit oszczednos$ci i ztrudem wraz z ro-
dzing wrécit do Polski, aby rozpoczg¢ swojg prace odnowa.

Znéw sie tutaj spotkaliSmy i wraz z resztg gwardii
Peruna wzieliSmy sie do pracy juz w wolnej Polsce.
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W tym wspdlnym wysitku udato sie nam stworzy¢ i ufun-
dowa¢ nowa gataz przemystu spawalniczego w Polsce,
a od 7 lat Jubilat jest dyrektorem Oddziatu naszego To-
warzystwa w Skarzysku,

Przez caly ten okres pracy, w réznych kolejach losu.
widzimy p. Jézefa Ziemkiewicza zawsze jednakim, zaw-
sze chetnym, gotowym do oddania swych sit i umiejetno-
éci Towarzystwu, a poza swag pracag zawodowg stuzy On
jako najlepszy przyjaciel wszystkim swoim towarzyszom
pracy, niezaleznie od ich stopnia w firmie i stanowiska
spotecznego. To umitowanie swej pracy, réwny i ser-
deczny stosunek do wszystkich, z kim dane mu jest pra-
cowa¢, tworzy koto niego grono prawdziwych przyjaciét,
dla ktérych wuroczystos¢ dzisiejsza nie jest czczg formal-
noscig, ale okazja do dania wyrazu ich prawdziwej przy-
jazni i serdecznosci dla zalet umystu i serca Jubilata.

Te 25 najlepszych lat naszego Jubilata nie zostaly
zmarnowane — pokazaly nam. jak konsekwentnie ura-
biajac swdj charakter na podstawie wrodzonej szlachet-
nosci i dobroci, mozna stworzy¢ wokoét siebie atmosfere
zaufania i przyjazni i zjedna¢ sobie szacunek.

Dlatego to. w imieniu Dyrekcji Towarzystwa i wia-
snym, pozwalam sobie ztozyé¢ p. Jézefowi Ziemkiewiczowi
podziekowanie za Jego prace i oddanie i zyczy¢ Mui Je-
go Rodzinie dalszego powodzenia, zdrowia i wszelkiej
pomysInosci®.

Nastepnie przemawiali: w imieniu Oddziatu w Skar-
zysku p, Rudolf Nowak i p. Henryk Erdman, a w imie-
niu pracownikéw Oddziatlu Warszawskiego — p. Feliks
Kurzyna, wyrazajac w imieniu personelu Peruna i swoim
whasnym uczucia sympatii i szczerej zyczliwos$ci. Stowo
okoliczno$ciowe od naszego Stowarzyszenia wypowiedziat
p. inz. Jonscher, dajagc wyraz uznania dla pracy i zalet
charakteru Jubilata.

Jubilat, szczerze wzruszony oznakami przyjazni, jakie
otrzymywat od wszystkich obecnych, dziekowat serdecznie
za zgotowanie Mu tej uroczystosci, o ktérej zachowa na
zawsze mite wspomnienie.

Przytgczajac sie w petni do wyrazéw sympatii, wy-
powiedzianych przez delegata Stowarzyszenia, nasza Re-
dakcja sktada Sz, Jubilatowi zyczenia powodzenia w dal-
szej pracy i wszelkiej pomys$inosci w zyciu osobistym.

Szkolnictwo

IX kurs spawania w Bydgoszczy.

W czasie od 14 czerwca do 21 lipca b. r. w Byd-
goszczy odbyt sie kolejno IX kurs spawania i cigcia me-
tali, przy udziale 25 os6b, ktérzy wszyscy ztozyli egzamin
koncowy przed Komisjg Egzaminacyjna z wynikiem do-
datnim.

Uczestnicy IX kursu spawania w Bydgoszczy.
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W sktad Komisji Egzaminacyjnej wchodzili pp, Erazm
Glyda — delegat Stowarzyszenia dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Metali w Polsce, Stanistaw Ortowski —
przedstawiciel warsztatow P. K. P. w Bydgoszczy oraz
Edward Andrzejewski — wyktadowca kursu.

Kierownictwo kursu spoczywato w rekach p. Dyr.
J. Dziembowskiego, cztonka n/Stowarzyszenia.

49 kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 4 do 29 pazdziernika r. b. prowadzony
byt w Katowicach, pod kierownictwem p. dyr. Tulacza,
49-ty kurs spawania i ciecia metali, na ktéry uczeszczato
156 uczestnikéw. Cwiczenia praktyczne odbywaly sie
w czterech grupach, natomiast wyktady dla | i Il grupy
odbywaty sie przedpotudniem, a dla Il i IV grupy — po-
potudniu.

Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 135
absolwentow.

Miedzynarodowa Komisja

Sprawozdanie z posiedzenia Statej Miedzynarodo-
wej Komisji Acetylenu i Spawania.

Ostatnie posiedzenie Statej Miedzynarodowej Komisji
Acetylenu i Spawania (C. P. L) odbyto sie 20 pazdziernika
b. r, w Paryzu (Sesja XXIV).

Cztonkowie Komisji w pierwszym rzedzie zaakcepto-
wali wnioski przedstawione przed Podkomisje, posiedzenia
ktérych odbyty sie w Paryzu uprzednio w dniu 18 paz-
dziernika b. r.

Whnioski dotycza spraw nastepujgcych:

Bezpieczniki suche. Jedna z podkomisji mia-
ta polecone przez C. P. I. zbadanie sprawy bezpiecznikoéw,
t zw. ,suchych". Referentem byt p. Granjon.

W wyniku przeprowadzonych badan Podkomisja wy-
raza zgode na w prowadzenie w uzycie przez kraje, kto-
re tego sobie zyczg, bezpiecznikéw suchych, pod warun-
kiem stwierdzenia nalezytej jakosci kauczuku i przy jedno-
czesnym umieszczeniu — pomiedzy wytwornica a siecig
rozdzielczg — bezpiecznika wodnego ustawionego w odpo-
wiedniej odlegtosci od pierwszego stanowiska spawal-
niczego.

Po 2 latach doswiadczenh Podkomisja ponownie zbada
celowos$¢ dopuszczenia bezpiecznikéw suchych do uzytku
bez zastrzezen.

Ujednostajnienie przepiséw badan wy-
twornic acetylenowych. Whnioski Podkomisji,
referentem ktorej jest p. Van Sierenberg de Boer (Holan-
dia), sa nastepujace:

Najwyzsza granica ci$nienia dopuszczalnego w wy-
twornicach acetylenowych ustala si¢ na 1.5 atn (nadci-
$nienia).

Poza tym postanowiono, ze ci$nienie, ktore bierze sie
pod uwage przy obliczaniu grubosci blach wytwornicy,
wysokiego cisnienia powinno by¢ rdéwne co najmniej 4-
krotnemu najwyzszemu ciénieniu dopuszczalnemu.

Cisnienie prébne powinno by¢ réwne co nagjmniej 2-
krotnemu ci$nieniu najwyzszemu.

Wreszcie postanowiono, ze blachy, w wytwornicach
wykonywanych ze zwyktej stali, powinny posiada¢ gru-
bos¢ co najmniej 1 mm.

Ujednostajnienie przepiséw dotyczag-
cych mas porowatych wbutlach ccetyleno-
wyc h Podkomisja, referentem ktérej jest p. Van Sieren-
berg de Boer, postanawia na podstawie przeprowadzonych
studjow, Ze nalezy zrezygnowaé z ujednostajnienia prze-
piséw ze wzgledu na niewielka ilos¢ butli znajdujacych
sie¢ w obrocie migedzynarodowym oraz ze wzgledu na roz-
biezno$¢ pomiedzy przepisami, dotyczgacemi mas porowa-
tych, przyjetymi w réznych krajach. W krajach, nieposia-
dajacych zadnych przepiséw, moga by¢ stosowane ktére-
kolwiek z przepiséw istniejgcych.

Stownik spawalniczyw kilku jezykach.
Wykaz stéw francuskich, ustalony poprzednio, zostat sta-
raniem T-wa L'Air Liquide przettumaczony na jezyki:
niemiecki, angielski, hiszpanski, holenderski japoriski i por-
tugalski, Wkrotce zostang wykoriczone réwniez ttdmacze-
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nia na inne jezyki. Postanowiono, ze praca ta bedzie dla
kazdego jezyka przejrzana przez cztonkéw C. P. I. odpo-
wiedniego kraju. Nastepnie zostanie opracowany stownik
zaopatrzony w rysunki objasniajace.

Xl Miedzynarodowy Kongres. P. dr. Ri-
marski sktada sprawozdanie ze stanu prac przygotowaw-
czych do przesztego Kongresu, organizacje ktérego powie-
rzono Niemcom. Kongres odbedzie sie w drugiej potowie
lipca 1939 r.,, prawdopodobnie w Berlinie. Po rozpatrzeniu
Kilku bierzacych spraw C. P. 1. postanawia, ze najblizsze
posiedzenie Komisji odbedzie sie w maju 1938 r. w jednym
z nastepujacych miast: Genewa, Haga lub Bruksela,

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Spawanie stali wysokowytrzymatosciowych. Wyniki
badan na zmeczenie (zginanie (prébek spawanych udo-
wodnity, ze spawanie acetylenowe w wypadkach spoin
czotowych daje najlepsze wyniki, Badania na rozerwanie
statyczne prébek dowodza wyzszosci spawania tukowego,
wykonanego elektrodami ze stali austenitycznej. T, Z. fiir
Praktische Metallbearbeitung. maj 1937 r.

Udoskonalenie potgczen teowych. Celem uniknigcia
odksztatcen spowodowanych przez spawanie podczas wy-
konywania ksztattownikéw spawanych wynaleziono wiele
réznych sposobéw, jak np.. specjalnego rodzaju ukosowa-
nie blach, zeberkowane blachy (stopki) i t. d, Nowy spo-
sob. ktéry jest opisany w artykule, uzupetnia i ulepsza
systemy istniejgce: polega on na uktadaniu wzdtuz podtuz-
nych osi potgczenia, przed przystgpieniem do witasciwego
spawania, jednego lub kilku tancuszkéw ze spoiwa. Ar-
cos, styczen — luty 1937 r.

Spawanie w konstrukcjach lotniczych. Samolot-limu-
zyna ,.Executive”, zbudowany przez ,Spartan Aircraft Com-
pany” w Tulsa (Oklahoma), posiada jako specjalng wias-
no$¢ szkielety kadtubu i skrzydet wykonane z rur chro-
momolibdenowych pospawanych palnikiem.

Samolot ,Beech — 18" jest jednoptatowcem o mocy
420 KM z niskimi wspornikowymi skrzydtami konstrukcji
mieszanej ze stali i z alcladu. Konstrukcje skrzydet, ru-
chomych lotek i podstawy motoru wykonano z rur ze stali
specjalnej pospawanej za pomocg palnika. Les Ailes.
maj i sierpien 1937 r.

W ptyw spawania na projektowanie maszyn i techni-
ke warsztatowa. Dalszy cigg pracy, odczytanej podczas
Kongresu Miedzynarodowego Zw. Acetylenowego w St-
Louis. Autor zaznacza, w tej drugiej czesci, w jaki spos6b
nalezy sporzadzaé¢ rysunki korpuséw maszyn i podaje po-
réwnanie korpuséw spawanych z korpusami lanymi. Na-
stepnie podaje sie stosowanie spawania i ciecia przy utrzy-
maniu. naprawach i przerébkach korpuséw maszyn wy-
konanych z zeliwa i staliwa. La Machine Modern e.
maj 1937 r.

Spawanie acetylenowe w warsztatach. Po omdwie-
niu braku spawaczy spotggowanego przez masowe anga-
zowanie przez towarzystwe kolejowe spawaczy z prze-
mystu prywatnego, autor zwraca uwage na koniecznos¢ se-
lekcji spawaczy. Le Nord Industrie 1 czerwiec 1937.

Nowe maszyny do spawania tukowego. W artykule
omawia sie spawanie tukowe niezukosowanych blach znacz-
nych grubos$ci za pomocg elektrod duzych $rednic. Spec-
jalne mafzyny. stanowiace pewien ukfad przetwornic, pra-
cuja na prad staty wcelu uniknigcia konieczno$ci uzywania
elektrod grubo powlekanych. Revue G¢énérale de
I'E lectricité, czerwiec 1937 r,

O ksztatcie spoin czotowych.
iz przygotowanie brzegéw posiada wielkie znaczenie dla
dobrego wykonania spoiny, z czym sg zwigzane réwniez
pewne zmiany wptywu skurczu oraz ilos¢ stopiwa. Z dru-
giej strony koszt spoiny jest zalezny od przekroju poprzecz-
nego rowka, ktéry nalezy zapetni¢ spoiwem. Autor wska-
zuje na zalety i wady réznych sposobdéw ukosowania przy
wykonywaniu spoin czotowych, Revue de Métallur-
gie, maj 1937 r.
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B C ~Album spawanych konsirukcyj Gmachu P. K O.
g M 1 7 1N Ek w Warszawie" — to nie zwykla publikacja pa-
* * m * x migtkowa — io podrecznik zawierajacy szereg
ciekawych rozwiqzan
najréznorodniejszych konstrukcyj budowlanych
spawanych
oraz prace prof. Bryly, bogalo iluslrowang o
projektowaniu i obliczaniu konstrukcyj
Aby uprzystepnic¢ ksztatcacej sie mtodziezy nabywanie tego
podrecznika, obnizyliSmy cene ze z. 750 na z. 3.—

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

Dr, Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
SPRAWOZDANIE _ ¢ =P ¢
Metali przy pomocy plomienia acetylenowo-tle-

Z XII Mledzyn. Kongresu Spawanla nowego. Tom | Materiaty i Urzqdzenia 334 str.

. 152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt. 25 gr.
w Londyme 1936 r, Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-

recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom Il

‘ e na Technika Spawania. 273 str. 163 rys.

Cena 2 zt. 25 gr.

6 tomow

74 referatow
j 7:| Tom Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron

1566 stron o :
175 rys. Cena 2 zt. 25 gr.

Do obejrzenia w Stowarzyszeniu Uwaga : Cena za 2 tomy — 4.—
za 3 tomy — 5.50

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

STALE POPOLUDNIOWE . S .
Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq
K U R S Y S P AWA N IA tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-

I C I E C I A M E T A L I twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt.

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwonéw koiciel-
nych zapomocq spawania (Spaw. i C. M.

Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.
Adres kursu Zgloszenia nalezy kierowaé p. a. Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr.
Warszawa, Grochow- ; i Sci ie-
s Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- Inz. Leon Dreher. Wiadomos$ci podstawowe z dzie

ska . S . .

cia Metali, Warszawa, Zgoda 10 dziny metalografii zelaza i stali.
(fabryka Perun) Cena 1 zt.
Katowice, Zamko- ) o Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
wa 20 Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- i odpowiedziach. Wydanie Il. 48 str. Cena 1 zt.

cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

(Huta Mqrta) Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali

zapomocq ptomienia ocetylenowego (Spawanie
i Cigcie Metali Nr. 1 i 2, 1936).
Cena 1 zt. 50 gr.

Kierownictwo kurséw spawania

Lwéw, Bourlarda 5 i ciecia metqli, Sp. Akc. ,Perun*

(Instytut Przemystowy) Lwow, Pelczyniska 32

Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety-

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania lenowego, wraz z objadnieniami (Spaw.i C. M.
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. .Perun’ Nr. 9 i 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).

(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34 Cena 2 zt. 50 gr.
Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach

Poznan, Bergera 5 L . f ;
. Poznanskie Towarzystwo Kurséw technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).

Wyzsza Szkota Budowy . ,

Technicznych, Poznan, Bergera 5 Cena 1 zt. 25 gr.

Maszyn

WYDAWNICTWA

t6di,Zeromskiegol 15 Lodzkie T . Kursow Tech
Parstwowa Szkola cdziie Towarzystwo Kursow fech- STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
Wiskiennicza w todzi  Mcznyeh. todz, zeromskiego 115 SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE



CENTRALA SP. AKC.
WARSZAWA. JASNA 1

toDZ.

BIURA SPRZEDAZY

WARSZAWA. SKARZYSKO-KAMIENNA,

POZNAN, BYDGOSZCZ,

TEL. 5.60-47 DABROWKA MALA (GORNY SLASK),
KRAKOW. LWOW, BORYSLAW

SZKEA OCHRONNE DO SPAWANIA tUKOWEGO

Alhermal masne
Athermal SIV $rednie
Athermal SV ciemne

przepuszczajgc w do-
statecznej ilosci pro-
mienie widzialne, za-
Irzymujq prawie cat-
kowicie szkodliwe pro-
mienie pozafjotkowe
i pozaczerwone.

3 gatunki szkiet o r6znych stopniach przejrzystosci umozliwiaja
dobranie szkiet odpowiednio do wrazliwosci oka spawacza

Pozafjofkowe Promienie widzialne

Wyniki badan opty-
cznych szkiet Alher-
mai pod wzgledem
przepuszczalnosci

roznych
promieni.

rodzajow

0,001
300 *00 500 600

Réwniez rekomendujemy ostatnia nasza
nowosS¢ w dziedzinie ochrony wzroku:

.Pozaczerwone

700 850 -1000/™u

OKULARY DLA NADZORU O SZKtLACH PODWOJNYCH

Szkia dolne (jasne) stale zaslaniajg oczy od szkodliwych od-
blaskow luku elektrycznego, a szkta gorne i(ciemne) opuszczane sq
na dolne szkia, gdy kontroluje sie zbliska proces topienia metalu.

Niezaleznie od tego prowadzimy stale znane ze swej

dobroci i trawlosci

OKULARY DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO

INFRA-REX

jasne ,14"

o0 ciemnym odcieniu W S

ciemne ,24" SZ KLA ciemno-zielone WC



