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OSTRZEZENIE

Posiadajgc wytaczne przedstawicielstwo

f. Odam w Paryzu
na sprzedaz w Polsce proszku HARAKIRI
do spawania aluminium
przestrzegamy przed nabywaniem tego proszku

poza naszymi Biurami Sprzedazy i Skiadami.

Oryginalny proszek Harakiri, zaopatrzony w etykiety polskie i w znak
= ochronny, jak wyzej, mozna otrzymac =
tylko za naszym posrednictwem.

Istniejgce w handlu —poza naszymi Biurami Sprzedazy i Sktadami —

proszki o nazwie ,Harakiri" T

.jako niewiadomego pochodzenia
mogg by¢ rownowartosciowe zwyrobem oryginaln:

sp.akc. PERUN

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKEADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatlozona w 1878 £tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU LACETOR" przenosne na
nozkach lub przewozne na wézkach, 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 gazow.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 99*/"°/o czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

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

POCHODNIE ACETYLENOWE ..BLASK' do oSwietlania
przy robotach nocnych.

Wytwornica .Acetor" z butlg na wozku Cenniki ilustrowane i oferty na zZgdanie.
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ZGODA 10, telefon 5-60-47.
otwarta w godz, 82 — 151/2
Konto czek, P, K. O. Warszawa 16.408
PRENUMERATA: 3 zt. kwartalnie.
Dla Cztonkéw stowarzyszen technicz-
nych i spawaczy — 2 zt. kwartalnie.

Zagranica 4 z. kwartalnie
Cena zeszytu 1 zi, 25 gr.

Cztonkowie Stow. R. S. C. M. otrzy-
mujg czasopismo bezptatnie.
CENY OGLOSZEN:

Ceny jednostkowe w z. CZtonkowie
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Wydajemy nowe czasopismo spawalnicze.

Gdy 10 lat temu wydawaliSmy pierwszy
zeszyt ,Spawania i Ciecia Metali" pisaliSmy
w ,Stowie wstepnym?”, co nastepuje:

~Stawiajgc najwiekszy nacisk na praktyczng
warto$¢ czasopisma, prowadzi¢ bedziemy osobny
dziat ciekawych przykladow zastosowan spawa-
nia, jak réwniez dzial praktycznych wskazowek
dla spawaczy z dziedziny samej techniki ré6z-
nych metod spawania”.

W zalozeniu wiec czasopismo nasze miato
obstugiwaé réwniez spawaczy i w tym celu pro-
wadziliSmy od samego poczatku dziat p.t, ,Tech-
nika spawania”, ktéry pod zmienionym na-
stepnie tytulem: ,Z praktyki spawacza”
mial za zadanie podawac¢ rozne informacje i wska-
charakteru praktycznego, ktére uzupet-
nialtyby wiadomosci nabyte przez spawaczy na
kursach spawania i umozliwiatyby im dalsze
doksztatcanie sie w swoim rzemiosle.

zowkKi

W gtéwnej swej tresci jednak czasopismo
nasze byto i jest przeznaczone dla inzynieréw
i technikéw. WiadomosSci zawarte w dziale
.Z praktyki spawacza” mogty przyniesé¢ nieraz
korzys$¢ réwniez wyzszemu personelowi technicz-
nemu, zainteresowanemu w robotach spawalni-
czych, — ta grupa naszych czytelnikéw nic wiec
nie tracita na tym, ze pismo bylo bardziej
wszechstronne. Natomiast, zawierajagc w gtow-
nej swej tresci materiat zbyt odleglty nieraz od
zainteresowan spawaczy, czasopismo nasze nie
mogto liczy¢ na wieksze powodzenie ws$rod rze-
miesInikow.

Redagowanie czasopisma dla czytelnikow
0o bardzo réznym poziomie wyksztalcenia jest
zawsze rzeczg bardzo trudng i mija sie z celem,
gdyz w zadnej z grup czytelnikéw nie moze
takie czasopismo znalez¢ 100% zainteresowania.

razie czasopismo ,Spawacz" bedzie wycho-
dzito jako dwumiesiecznik.

Bedzie ono poswiecone spawaniu acetyle-
nowemu i spawaniu tukowemu, przy zupet-
nie réownorzednym traktowaniu obu tych metod,
z wylaczeniem jakiejkolwiek reklamy i uprzy-
wilejowania ktorejkolwiek z metod. Tylko pra-
ce o charakterze czysto technicznym, z wyila-
czeniem propagandy handlowej, beda mogty by¢
w tym piSmie umieszczane.

Mamy nadzieje, ze ws$rdéd 7—8000 spawaczy
znajdziemy cho¢ 10°/0 ludzi, rozumiejacych zna-
czenie ksztalcenia zawodowego przy pomocy
czasopisma i zdajgcych sobie sprawe z osobi-
stych korzysci, jakie tg droga moga osiggnac.

Niska cena prenumeraty — 2 zi rocznie
umozliwia nawet najgorzej uposazonym spawa-
czom zapisanie sie na liste prenumeratoréw
.Spawacz a“.

Bardzo duze znaczenie dla powodzenia ,S p a-
wacza" bedzie miato przychylne ustosunko-
wanie sie don zarzadow fabryk, kierownikow
i wiascicieli warsztatow spawalniczych. Pierw-
szy zeszyt ,Spawaczal bedzie rozdawany dar-
mo wszystkim fachowcom, ktorzy zechcg sie
zapozna¢ z jego trescig. Wszyscy kierownicy
i wiasciciele warsztatow, ktorzy zechcg podaé
nam swoj adres oraz ilos¢ zatrudnionych przez

siebie spawaczy, otrzymaja odpowiednig ilos¢

egzemplarzy pierwszego zeszytu ,Spawaczal do
bezptatnego rozdania.

Przypuszczamy, ze kierownicy i wiasciciele
warsztatéw, po zaznajomieniu sie z tresciag ,Spa-
waczal, zrozumiejg korzysci, jakie pltyng z do-
ksztatlcania ta droga naszych rzemieslinikow
i zechcg przyczynic¢ sie do jak najszerszego roz-
powszechnienia tego czasopisma. Niejednokrot-
nie mieliSmy dowody, ze nasi rzemie$lnicy tak-

10 lat temu, gdy spawanie nie byto tak roz;y \ijedzy i chetnie czytaja odpowiednio reda-

powszechnione jak obecnie, nie mogliSmy sobie
pozwoli¢ na wydawanie osobnego organu dla
spawaczy. Obecnie jednak, gdy przez kursy
Stowarzyszenia przeszto juz 6000 spawaczy,
mozna uwazaé, ze takie pismo moze i powinno
powstac.

Aby wyraznie podkresli¢ charakter nowego
organu, dajemy mu tytut ,Spawacz". Bedzie
on utrzymany catkowicie na poziomie kultural-
nego rzemieslnika i mamy nadzieje, ze znajdzie-
my dostatecznie liczng rzesze czytelnikéw, dla
ktérych warto bedzie prowadzi¢ te prace. Na

gowang literature, dlatego akcja ta niewatpliwie
spotka sie z wdziecznym przyjeciem.

Ze swej strony pozyskalismy szereg dobrych
praktykow do wspoétpracy i mamy nadzieje, ze
damy spawaczom w rece pismo istotnie pozytecz-
ne i zajmujace, przypuszczamy wiec, ze mozemy
liczy¢ na powodzenie nowego organu nietylko
wsrod  rzemiesinikéw, ale i wsrod personelu
nadzorczego. Liczymy réwniez na poczytnosé
.Spawacza” w szkotach zawodowych i na kur-
sach  doksztalcajacych  rzemieslnikéw - meta-
lowcow.
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Spawanie aluminium metodq ,w gére’.

W prasie technicznej nieraz ukazywaly sie
publikacje, wyjasniajace zalety nowych metod
spawania acetylenowego oraz przyktady ich
praktycznego zastosowania. Najczesciej jednak
publikacje te mialy na wzgledzie stosowanie
nowych metod wylgcznie do spawania stali,
a nie innych metali, co nalezy tlomaczy¢ bra-
kiem odpowiedniego materiatlu doswiadczalnego,
na podstawie ktérego mozna bytoby wykazac
zalety tych metod i opracowaé¢ dane cyfrowe,
jako wskazowki do dalszego ich zastosowania
w praktyce.

Spawanie aluminium metodg ,w gdre" przy
grubosciach materiatu ?awanego ponad Umm,
gdy spoine wykonuje spawaczy, pracujacych
jednoczes$nie naprzeciw siebie, zostalo w ciggu
ostatniego czasu zbadane tak wszechstronnie,
ze mozna uwaza¢ wszystkie zagadnienia zwig-
zane z tg sprawg za wyjasnione. Na podstawie
tych doswiadczenh mozna twierdzi¢, ze przy
taczeniu aluminium o grubosci od do 30 mm
spawanie ,w gére" jest sposobem najtariszym,
najpewniejszym, a zarazem i najtatwiejszym do
wykonania.

Przy grubosciach blach aluminjqwych od 6
do mm, spawanie obustronne éspawaczy)
mozna wykonywaé¢ bez zadnego przygotowania,
t. j. bez ukosowania, bezposSrednio po przecie-
ciu na nozycach i po nalezytym sczepieniu
blach ze sobg albo po ustaleniu ich potozenia
za pomoca klinéw albo uchwytéw

Blachy o grubosciach 15—30 mm spawa sie
w ten sam sposéb, z ta tylko réznica, ze brzegi
nalezy zukosowyaé¢ na X, tworzac rowki o kacie
rozwartosci z kazdej strony.

Oczywiscie spawanie obustronne moze by¢
zastosowane tylko w wypadku, gdy dostep
z obu stron jest mozliwy. W wiekszosci wy-
padkéw warunek ten jest tatwy do speknienia.
Jesli ma sie spawac zbiorniki, przedmioty puste
wewnatrz o $cianach ptaskich lub wypukiych,
metode spawania ,w gore" mozna zawsze sto-
sowac, gdy S$rednica jest rowna lub przekracza
700 mm. W wypadku spawania zbiornikéw nie
zaopatrzonych we wilazy, zawsze mozna Wwy-
konaé¢ tg metoda spoiny podiuzne ptaszczy
i spoine kotowag jednego z den, podczas gdy
przypawanie drugiego dna uskutecznia sie juz
metodag zwykig.

Przy spawaniu aluminiu metodg ,w goére"
potozenie i ruchy palnikéw i drutéw sa te same,
jak przy spawaniu tg metodg blach stalowych
(rys. 1. Sama praca jest jednak nieco inna,
chociazby z tego powodu, ze nalezy przy spa-
waniu stosowaé¢ S$rodki redukujace, jak to sie
zawsze czyni przy spawaniu aluminium.

Kazdy z 2 palnikéw uzytych do ,sp nia
obustronnego w gére bez ukosowania mm
gruly.) powinien posiada¢ wydajnos¢ 25 Itr/godz.
na mm grubosci, a przy blachach ukosowa-
nych (12--30 mm grub.) — 30 Itr/godz. W tabeli
zamieszczonej ponizej czytelnicy znajdg dane
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750 stéw-}-4 rys.-f-1 tabl.

co do S$rednicy drutu, szybkosci spawania, zu-
zycia materiatow itd. zaleznie od grubosci spa-
wanego materiatu.

Przy spawaniu waskich odcinkéw blach alu-
miniowych, np. podczas ¢wiczen spawaczy na
odpadkach blach, ydajnos$¢ palnikéw nalezy
zmniejszy¢ o ok. /0, poniewaz straty cieplne
wskutek przewodnictwa sg w tych wypadkach

Rys. 1

mniejsze, niz przy spawaniu przedmiotéw o du-
zej masie. Te ¢wiczenia, w celu zdobycia wpra-
wy, sa dla spawaczy, ktdérzy poprzednio nie
spawali tg metodg aluminium, absolutnie nie-
zbedne, jesli sie chce, azeby wykonanie zamie-

rzonej konstrukcji nie napotykatlo na zZadne
trudnosci.
Azeby doprowadzenie S$rodkéw redukuja-

cych dokonywato sie z niezbedng regularnoscia,
lecz bez nadmiaru, trzeba, aby kazdy ze spa-
waczy miat swoje naczynie 2z proszkiem, umie-
szczone na podstawce, na odpowiedniej wyso-
kosci, w bliskim zasiegu reki, ktora prowadzi
drut. Przy takim urzadzeniu, koniec mozna za-
nurza¢ dos$¢ czesto w proszku, nie przerywajac
pracy. Przy sposobnos$ci mozna zaznaczy¢, ze
we Francji przeprowadzono doswiadczenia z dru-
tami aluminiowymi otulonymi, zawierajgcymi
juz w otulinie niezbedny topnik, ktére daly do-
skonate wyniki.

Zharmonizowanie pracy spawaczy odgrywa
przy tej metodzie spawania bardzo wazng role:
niezbedne jest, aby obaj pracowali stale na jed-
dnym poziomie, inaczej wykonywanie spoiny
natychmiast stanie sie utrudnione z powodu wiel-
kiego przewodnictwa cieplnego aluminium. Po-
niewaz wszelkiego rodzaju poprawki sg trudne,
wskazane jest, aby spawacze, ktérzy majg pra-
cowal ze sobg, takie ¢éwiczenia przeprowadzali
razem.

Zdjecie na rys. 2,*) obrazujgce wykonanie
spoiny metoda ,w gére" na paskach blach alu-
miniowych o grubosci 25 mm, wyraznie przed-
stawia wzajemne potozenie palnili()w i drutow,
odpowiednio do schematu z rys. Palniki na-
lezy prowadzi¢ bez zadnych ruchéw bocznych,
lecz tylko réwnomiernie przesuwaé¢ od dotu do

*) Zdjecia i opis tej metody zostaty zaczerpniete z czas.
»,Revue de la Soudure Autogene*l, N, 284/1937.
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goéry, drutem natomiast wykonywa sie szybkie
ruchy poprzeczne do kierunku spoiny, grzebigc
nim w jeziorku stopionego metalu, azeby za-

Rys. 2.

pewnie dobre rozprowadzenie proszku redu-
kujacego i stopionego spoiwa.

Rys. 3 i 4 przedstawiajg naturalnej 'wielko-
$ci zdjeciafspoin, wykonanych metodg ,w gére"
na blachach aluminiowych 12 i 15 mm grubosci,
a wiec na blachach niezukosowanych (rys. 3)

Rys 3.

i na blachach zukosowanych na X (rys. 4). Na
podstawie tych zdje¢ mozna stwierdzi¢, ze
spoiny sa proste i ufozone regularnie. Liczne
préby wytrzymatosciowe wykazaty, ze ich wia-
snosci mechaniczne sg réwniez zadowalajace.

Jedyny punkt, ktéry dotychczas jeszcze nie
jest catkowicie wyswietlony, jest odpornos$¢ na
korozje spoin wykonanych tg metodg w po-
réwnaniu do odpornosci na korozje spoin, wy-
konanych zwykig metodg ,w lewo". Jednak,
nawet bez wykonywania prob, mozna prawie
z catkowitg pewnoscia zalozy¢, ze odpornosé
na korozje bedzie lepsza.

Dotychczasowe badania nad spoinami wy-
konywanymi metoda ,w lewo" wykazaty, ze
dolna powierzchnia spoin (gran) posiada mniej-
sza odporno$¢ na korozje, niz gérna powierzch-
nia (lico); poniewaz przy spawaniu obustronnym
W gore" z obu stron mamy lica spoiny, mozna

12 - 1937

spodziewaé¢ sie lepszej odpornosci na korozje*
Oczywiscie otrzymanie dobrych wynikéw jest
uwarunkowane stosowaniem pierwszorzednego
spoiwa wysokiej czystosci.

Podkresli¢ nalezy rdéwniez, ze przy grubo-
$ciach blach od 6 do 12 mm spoine mozna wy-
kona¢ bez ukosowania lub jakiegokolwiek in-
nego przygotowania brzegéw, co stanowi cenng
zalete metody spawania ,w goére" w porowna-

Ryf. 4,

niu ze spawaniem jednostronnym w potozeniu
poziomym.

Jak wida¢ z powyzszego, obustronne spawa-
nie ,w gore", posiadajgce szereg zalet, jest
metoda, ktdra powinna znalez¢ szersze prakty-
czne zas osowanie przy taczeniu blach alumi-
niowych. W przeciwienstwie do zwyktej metody
spawania ,w lewo" w potozeniu poziomym, spawa-
nie ,w gore" przedstawia ponadto te zalete, ze —
jako znacznie tatwiejsze od metody ,w lewo* —
nie wymaga wysoko wyspecjalizowanych spa-
waczy, posiadajacych diugotrwalg praktyke
w spawaniu aluminium; wystarczy kilka godzin
nalezycie przeprowadzonych ¢éwiczen, azeby
kazdy spawacz mogt by¢ uwazany za specja-
liste w tej dziedzinie.

TABELA
Spawanie ,w gore” blach aluminiowych

nieukosowanych
e

1
I

. . © 8 .
g‘g gﬁ% %g Eg% g% Ac;UZyCIe naSploin-q bPro-
&S $S85°° 2 (E‘% tylen Tlen "o szek
mm ltr/godz ;mm minfm  nvgodz Itr Itr gr ar
6 150 3 15 4 75 90 45 6
8 200 3 19 315 127 150 80 8
10 250 4 24 2,50 200 240 125 12
12 300 4 28 2,10 285 330 180 18

Spawanie ,,w gore" blach aluminiowych

ukosowanych
15 450 5 36 165 545 650 280 28
20 600 5 48 125 860 1150 500 50
25 750 6 60 1,00 1500 1800 800 80
30 1000 6 75 0,80 2500 3000 1100 110
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Obliczanie zuzycia elektrod.

Podstawg do obliczania zuzycia elektrod jest
ciezar stopiwa (materiatu stopionego) w spoinie.
Ciezar stopiwa Gst w gr. wyznaczamy ze wzoru:

Gst = V -cg
gdzie V — objetos$¢ spoiny w cm3
cg — ciezar wiasciwy stopiwa w gr/cm3
Poniewaz
V = S-L

gdzie 5 jest przekrdj spoiny w cm2 a L — dtu-
gos¢ w cm, wiec
Gst — S mL m(Cg

Wszelkie wzory do obliczania kosztéw usta-
lamy dla spoiny o diug. 1 m, a wiec L — 100.
Ciezar witasciwy stopiwa przyjmujemy w tej sa-
mej wysokosci, co do stali miekkiej: cg=7,8 gr/cm3
Wstawiajgc te wartosci w wyzej podany wzor,

otrzymamy

Gst— s m100 =7,8

Gst— 780 S )
gdzie Gst jest ciezarem stopiwa w gr na 1m. b.
a S — przekréj spoiny w cm2

Obliczanie ciezaru stopiwa na 1m. b. spo-
iny sprowadza sie wiec do obliczenia przekroju.

Przekrdéj spoiny.

Przekréj spoiny czotowej (rys. ].i 3 zalezny
jest od grubosci blach tgczonych i od sposobu
zukosowania brzegow.

Kat zukosowania waha sie miedzy 60° a 90°,
ale przewaznie blizszy jest katowi 60°. Dlatego

przyjmujemy kat 70° jako normalny kat zuko-
sowania.

Grfboé' spoiny a jest dla spoin czotowych
(rys. iz réwna grubosci tgczonych blach:
a= g.

Wysokosé nOﬁBalnego nadlewka c dla blach
ﬁrubos’ci do mm mo?lﬁ przyja¢ rowny
b a, a dla blach ponad mm grubosci —
0,1 a. Przyjmiemy wiec, ze przecietnie c=0,150.
Rozstawienie blach tgczonych / mozemy przy-
ja¢ w tej samej wielkosci, co C, t./ = 0,15a.
Rzeczywisty przekrdj spoiny jest suma po-
wierzchni trapezu o wysokosci a i powierzchni
przekroju nadlewka, ktérg mozna przyja¢ prak-

. . 2 . -
tycznie roéwna — iloczynu szerokosci nadlew-

ka b*) przez jego wysokos$¢ c.

*) Przez pomytke pominieto ten wymiar na rys. 1.
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621.791.753.001.2.002.73
1250 sléw+4 rys.4-4 tabl.

Na podstawie powyzszych zalozen przekrT
spoiny czotowej na V, wyobrazonej na rys. .
mozna uja¢ w nastepujacy wzor:

s- ML ad 2 ke
Z rys. 1widzimy, ze b= 2 e

Jezeli kat ukosowania
a tg 35°= 0,7a. Poniewaz

rébwna sie 70°,

e= f=c —0,154,

Rys. 2.
wiec b=1,55 a i otrzymujemy na przekro6j spo-
iny wzoOr uproszczony:

1, 15 «
55 4015« 2 1,55a » 0,158 —

= 0,85a2-)-0,15 a2

S= a2 (2)
Wzor na przekr6j spoiny na X.~0 kacie 70°
(rys. z)wyprowadzimy ze wzoru (4, biorgc pod

uwage, ze jest on rowny podwoéjnemu przekro-
jowi spoiny na V, o grubosci dwa razy mniej-
szej (*/, a):

— M t )| 10,50 a2 (3)

Dla spoin za$ pachwinowych (rys. 3 i 4) za
grubos$¢ spoiny a przyjmuje sie wysokos$¢ troj-
kata rownoramiennego wpisanego w przekroj
spoiny.

Dla spoin pachwinowych wypuktych (rys. 3)

bR 122323 4 5 5,015a

L I
S = ].,2a2 4
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Dla spoin pachwinowych wklestych (rys. 4)
przyjmujemy wzo6r ten sam, co dla spoin wy-
puktych,

S= 1,2 a2

powierzchnie nadlewkdéw bowiem mogg by¢ -

z dostatecznym przyblizeniem przyjete za rowne

w obu wypadkach.
Wzory 23 i 4 mozna uogo6lni¢, ustalajac
wzor jednolity:

®)

gdzie a jest grubos$¢ spoiny w cm, K] za$ jest
wspotczynnikiem zaleznym od ksztattu spoiny.
Wartosci kKu wziete ze wzorow 3 i 4, zestawia-
ne sg w tabeli I

TABELA |

Rodzaj spoiny Wartosci wspoétczynnika

Spoina czotowa na V 1
X 0,5
pachwinowa 1.2
Jezeli a wyrazimy w mm, a S — w cm2
woéwczas
kx
S (cm admm
ema o aZmm (O
Ciezar stopiwa.

Podstawiajgc wzor (6 we wzér (1) otrzy-
mamy

Ojl= 780--* j- a2= 7.8 kxal

Oznaczajac 7,8 kX przez k, otrzymamy

Gs, = ka2 ()

gdzie Gst jest wyrazone w gr, a grubos$¢ spoiny
a— w mm.
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Tabela 11 wspoiczyn-

nika k

przedstawia wartosci

TABELA 1l

Rodzaj spoiny Wartosci wspotczynnika

Spoina czotowa na V 7.8
X 3,9
pachwinowa 9,4

Obliczanie zuzycia elektrod na wage.

Ciezar elektrod, ktore nalezy zuzy¢ do wy-
konania spoiny, jest wiekszy od ciezaru stopiwa,
trzeba bowiem uwzgledni¢ straty, jakie zacho-
dza podczas spawania, a mianowicie:

a) spalanie i parowanie metalu,
b) rozprysk,
¢) niedopaiki (konce niezuzyte).
Ponadto przy elektrodach otulonych nalezy
uwzglednié:
d) ciezar otuliny.

Jezeli po stopieniu Ge (gr) elektrod otrzyma-
my Gst (gr) stopiwa, wspotczynnik

m Ge
Gst ®)
jest miarg catkowitych strat na elektrodach.
Wspétczynnik m  zalezy od rodzaju otuliny
(mineralna, ro$linpa) i jej grubosci. Jezeli

np. po stopieniu kg elektrod otrzymuje sie—
po usunieciu zuzla i odpryskéw — 620 gr stopi-
wa,Mutozonego uzytecznie w spoinie, wowczas
dla danego gatunku i danej S$rednicy elektrod

1000 _

620

ma 1,64

Ten sam gatunek elektrod dla innych $red-
nic wykaze inne wartosci m, dlatego—chcac mieé
doktadne dane—nalezy wyznaczy¢ doswiadczal-
nie m dla wszystkich rodzajow elektrod i wszyst-
kich $rednic uzywanych w danym warsztacie,
wzglednie zadaé¢ tych cyfr od wytwérni elektrod.

Przy kalkulacji z grubsza mozna przyjaé m,
jak w zatlaczonej tabeli.

TABELA Il

Warto$ci wspotczynnika

Rodzaj elektrody m

gote 1,25
cienko otulone 14
Srednio otulone i z otuling

spalajaca sie 1.6
grubo otulone 1.8
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Ze wzordw (7 i 8 otrzymujemy
Ge — m- Gst— fn- k- a2

Oznaczajgc iloczyn m-K przez n, otrzymujemy
na ciezar elektrod wzor

Ge= n-a2 9)

gdzie Ce jest wyrazone w gr na lm. b. spoiny,
zas a—w mm.

Wartosci n, obliczone na podstawie tabeli Il
i I, dla réznego ksztattu spoin i dla réznych
gatunkéw elektrod, sg podane w tabeli IV.

TABELA IV.
Wartosci wspotczynnika n
e 1l e k trod y
Rodzaj spoiny cienko Sred. otul.
; _ grubo
gote otulone ' Z .OtUI' P2 Sotul.
lajacg sie
Sp. czotowa na V 10 11 12,5 14
.......................... X 5 55 6,3 7
.. pachwinowa 12 13 15 17
Przy obliczaniu ciezaru elektrod wedtug

wzoru (9) i tabeli IV nalezy pamietaé, ze dla
spoin pachwinowych a oznacza grubo$¢ spoiny,
a nie wielko$¢ boku.

Jezeli wielko$¢ boku spoiny oznaczymy
przez h (rys. 3 i 4), to
a= 07h
h= 14 a
Dla spojn np, 10X10 mm, a=0,7-10=7 mm,
a spoin X mm, a — 0,7 «8=5,6 = okragto

mm itd.

Poniewaz grubo$¢ a spoiny pachwinowej
stanowi to minimum, ponizej ktdérego spawacz
nie moze zej$¢, wiec naturalne jest, ze spa-
wacz w rzeczyyvistosci wykonuje spoine nieco

grubszag, np. o mm lub nawet wiecej, aby za-
bezpieczy¢ sie przed mozliwoscia braku ma-
terialu w jakimkolwiek miejscu. Te okolicznos¢
mozna réwniez uwzgledni¢ w rachunku, dodajac
do ilosci,
cent, np.
przy grubszych. Dodatek ten nie potrzebuje
by¢ wielki, gdyz we wzorze (9) uwzgledniono
juz nadlewek; jezeli mozna liczy¢ na staranne
wykonanie, to ten dodatek je t wogéle zby-
teczny.

Obliczanie zuzycia elektrod na sztuki.

Przy obliczaniu zuzycia elektrod na sztuki,
nalezy okresli¢ ciezar metalu od’:izonego uzy-
tecznie w spoinie przez stopienie pateczki.

Istniejgce na rynku elektrody sga wyrabiane
zazwyczaj w S$rednicach i dtugosciach podanych

f@!ﬁfnej wg wzoru (9), pewien prg
przy cienkich spoinach, a 5 D
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w tabeli V; przyjmujac, ze ciezar witasciwy dru-
tu stalowego = 7,85, otrzymamy

7.d2
G, = 2 1-7,85
gdzie Gl — ciezar drutu elektrody w gr
d — $drednica w cm
/| — dtugos¢ w cm.

Obliczone wedtug tego wzoru ciezary sg zamie-
szczone w tabeli V.

TABELA V.

Ciezar drutu w gr.

Srednica mm 2 26 3 3,3 4 5 6 1 8

dtugos¢ mm 350 450

ciezar gr 8,6 14,6 2497] 30,2 44,4 69,4 99.9 177,6

Nie cata ditugos¢ elektrody ulega stopieniu,
gdyz w .Szczypcach zostaje koniec niezuzyty
o dhug. do 5 cm. Czasem dluzszy koniec zo-
staje wyrzucony; np. gdy spoina sie skonczy,
a w szczypcach zostaje niewielki kawalek elek-
trody, woéwczas spawacz — nie chcac przery-
wacé nastepnej spoiny zaraz po jej rozpoczeciu—
wyrzuca ten kawatek izakiada nowg elektrode.
Przecietnie mozna przyjgé¢, ze cze$¢ niezuzyta
elektrody wynosi 10%.

Na rozprysk i spalepie trzeba przyjaé¢ dla
elektrod otulonych ok. °0, a dla elektrod go-
tych ok. 15°/0. Razem straty na odpadki i roz-
prysk mozna przqac — bez wigkszej pomytki—
w wysokosci 20 la elektrod otulonych i 25"j0—
dla elektrod gotych. Oczywiscie nie bierzemy
tu pod uwage otuliny, gdyz przy obliczaniu ilo-
Sci elektrod zuzytych ciezar otuliny nie ma zna
czenia.

Przy zatozeniach, jak wyzej, ciezar uzytecz-
nie idl’OiOﬂegO metalu w spoinie przez stopie-
nie elektrody wynosi, jak wskazuje tabela VI.

TABELA VI

uzytecznie odtozonego
stopienie elektrody.

Ciezar w gr.
metalu przez

Srednica mm

Rodzaj
elektrody 2 26 3 33 4 5 6 8
Gota 6,5 109 187 22.6 325 52 75 133
Otulona 69 117 20 24,2 355 555 80 142
Uwaga. Dtugosci elektrod — jak w tabeli V.
Jezeli ciezar stopiwa spoiny o diug. 1 m,

wyrazony w gr, oznaczymy —ejak uprzednio —
przez Gst, ciezar stopiwa otrzymanego z 1 elek-
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trody, wg tabeli V, przez ¢, a ilo$¢ zuzytych
elektrod na 1 m spoiny przez N, to
N = °« (10
g

Jezeli wyznaczymy 7V, obliczenie zuzycia
elektrod w kg nie przedstawia trudnosci, gdyz
wérnimlektrod podaja zazwyczaj ciezar
lub sztuk elektrod kazdego gatunku.

Przy kalkulacji spoin grubszych sprawa o ty-
le sie komplikuje, ze zwykle dolng warstwe
wykonywa sie cieniszg elektodg, a nastepne —
grubsza. Wtedy potrzebne sg dodatkowe wska-
zowki, ,le elektrod topi sie normalnie przy ukia-
daniu warstwy elektrodg danej $rednicy, stad
obliczamy ciezar dolnej warstwy, a nastepnie—
z ciezaru pozostatej czesci spoiny ilos¢
elektrod grubszych.

Przykiad.

Obliczy¢ zuZyci elektrod przy spawaniu
1 m. blachy grub. mm, na V, przy zalozeniu
ze dolna warstwa zostanie wykonana elektrodg
o $rednicy 3,3 mm, a nastepna — elektroda
0 $rednicy 5 mm. Elektrody $rednio otulone.

a) Obliczenie zuzycia w kg

10in-

Ze wzoru (9), przy a = 12,5 (ta-
bela 1V) otrzymujemy
G, = 12,5-102: 1250 gr = 1,25 kg

Koszt ele-)[<rod obliczymyprzyjmujac za pod-
stawe cene kg elektrod 5 mm. Wprawdzie
do utozenia dolnej warstwy uzyte bedag elektro-
dy o 0 3,3 mm, a wiec nieco drozsze, jednak
ich ciezar, w poréwnaniu do ogo6lnego ciezaru
elektrod, jest niewielki, wiec ta roznica w ce-
nie, w kalkulacji zgrubsza, moze nie by¢ wzieta
pod uwage.

b)

Ze wzoru (7), k= 78 1i a-= ].O mm, otrzy-
mujemy

Obliczenie zuzycia na sztuki.

Ga=- 7.8 .]m= 780 gr

Z tabeli VI, dla $rednicy 3,3 mm, mamy
g - 24,2

Z doswiadczenia wiadomo, ze wypetnie-
nia dolnej czesci rowka, na dtug. m, zuzywa

sie ok. 4 szt. elektrod. Ciezar dolnej warstwy

wyniesie wiec
4 X 242 = 96,8= 100 gr
Pozostata cze$¢ stopiwa, t j. 780 — 100 =
= 680 gr, zostanie oditozona elektrodg o grub.
5 mm, dla ktérej g — 55,5 (tabela VI).
1lo$¢ elektrod — 680:55,5=12 szt.

~SPAWACZ" — czasopismo
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Ogétem wiec zuzycie elektrod wyniesie:
4 szt. 0 3,3 mm i 12 szt. 0 5 mm.

W katalogu elektrod jednej z firm krajowych
znajdujemy, ze dla elektrod ,3 nio otulonych
pewnego gatunku ciezar szt. elektrod
03,3 mm wynosi 42 kg, a 0 5 mm — 92 kg.

Ciezar elektrod w danym wypadku bedzie wiec
033 mm: 4X 42 gr = 168 gr = 0,17 kg
05 mm:12X92 gr =1104 gr = 1,11 kg

razem 1,28 kg

Réznica pomiedzy tag iloscig, a iloscia znale-
ziong ze wzoru ogolnego jest, jak widzimy, nie-
wielka i miesci sie w og6lnych granicach do-
ktadnosci tej kalkulacji.

Nalezy podkresli¢ na zakonczenie, ze podane
wyzej wzory i cyfry w tabelkach dla spoin czo-
towych sg wazne tylko dla danego ksztattu spoin,
t. j. dla peinego ukosowania, pod katem 70°.
Jezeli ukosowanie jest czesciowe, t.j. gdy w dol-
nej czesci spoiny pozostajg brzegi niezukosowa-
ne, objetosé iny maleje i réznica moze wy-
nosi¢ nawet — 25%. Poza tym jasne jest, ze
gdy kat ukosowania jest inny niz 70°, réw-
niez i objeto$¢ spoiny sie zmienia.

Podajac powyzsze obliczenia, mieliSmy na
wzgledzie nie dostarczenie cyfr do praktycznego
stosowania, lecz wskazanie sposobu, w jaki two-
rzy sie odpowiednie tabele zuzycia elektrod.

Tabele tego rodzaju, utozone dla typowych
ksztattdw spoin, uzywanych przez konstruktorow
danej wytworni i dla grubosci najczesciej uzy-
wanych w produkcji, stanowig duze utatwienie
w kalkulacji kosztéw spawania.

Jezeli — jak mozna mie¢ nadzieje — dojdzie
do znormalizowania ksztattéw spoin, bedzie moz-
na dla spoin normalnych stworzy¢ tabele, ktére
bede mogly mie¢ powszechne zastosowanie;
w obecnym jednak stanie rzeczy kazde z biur
kalkulacyjnych musi dla swoich specjalnych wa-
runkéw uktadaé¢ osobne tablice.

Consommations d'electrodes.

On decrit la mcéthode de calcul de consommation
d'electrodes en poids et en nombre pour les soudures ty-
piques de diffcrentes epaisseurs.

Elcktrodcnverbrauch.

Es wird die Berechnungsmethode des Elektrodenver-
brauchs beschrieben, die das Gewicht und die Anzahl der
Elektroden angiebt, welche bei typischan Schweissnahten
und verschiedenen Materialabmessungen verbraucht werden.

dla praktykow — 2 zt. rocznie
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Spawanie stali nierdzewnych i Icwasoodpornych. @S s'wil

Stale nierdzewne i kwasoodporne wg H. Hon-
gardy podzieli¢ mozna na dwie grupy:

1. Ferrytyczno-martenzytyczne:

a) Chromowe o zawartosci 14% Cr i Q]. do

04% C,
b) Chro nl ijpdenowe, o0 zawartosci
f? o Mo i od 0,1 do 0,9%C

Do spawania nadajg sie stale o mniejszej za-
wartosci wegla, a uzytkuje sie je w stanie wy-
zarzonym.

18%

2. Austenityczne:

a) gjromo-nikl e, zawartosci
» Ni oraz 6\1% C,
b) Chromo-manganowe, z odpowiednig ilos-
cig manganu, zamiast niklu.

18% Cr i

Stale te nadajg sie do spawania.

Skiad tych stali uzupeiniany jest w miare
potrzeby réznymi dodatkami.

Przy spawaniu stali nierdzewnej i kwasood-
pornej dazeniem wspotczesnej techniki spawal-
niczej jest osiagniecie nierdzewnosci i kwasood-
pornosci w spoinie i strefie przejsciowej, co naj-
mniej zblizonych do witasnosci mechanicznych
metalu spawanego.

Juz po wojnie Swiatowej zauwazono przy
pierwszych robotach spawania stali 18/8 Cr —
Ni, ze w osrodku kwasnym nastepowata silna
korozja na spoinie i w strefie przejsciowej. Zja-
wisko to prawie nie wystepowalo w pozosta-
tych czesciach spawanego obiektu.

W toku po6zniejszych badan stwierdzono, ja-
ko przyczyne, malag odpornos$¢ korozyjng kar-
bidkéw chromu, ktére w zakresie kryt. tempe-
ratur 450° do 900° C, jaka przy spawaniu pa-
nuje wiasnie w strefie przejsciowej, wydzielajg
sie na powierzchni poszczegdlnych krysztatkéow,
na granicach ziaren, tworzgc miejsca nieodpor-
ne na korozje (korozja miedzykrystaliczna).

Niebezpieczenstwo korozji jest tak wielkie,
ze nadgryziony w ten sposéb material rozpada
sie pod dziataniem minimalnych sit zewnetrz-
nych.

Im mniej jest w stali wegla w postaci wol-
nych karbidkéw, tym odporniejsza jest ona na
korozje.

Istnieje wiele sposob6w zapobiegania wyste-
powaniu karbidkéw chromu w strefie przejscio-
wej przy spawaniu.

Aby spoina i jej okolice bylty odporne na
korozje, mozna zagrza¢ obiekt spawany do tem-
peratury ok. 1100° C i szybko ostudzi¢, wow-
czas karbidki rozpuszczg sie, a miejsca podatne
na korozje znikajg. Rownoczesne jednak wyza-

rzanie spoin i przedmiotu spawanego oraz stu-
dzenie jest mozliwe tylko przy matych przed-
miotach, przy czym odgrywa tu powazng role
konstrukcja przedmiotu. Dbaé¢ rdéwniez nalezy
0 najkrotszy okres przebywania strefy przej-
Sciowej podczas spawania w zakresie kryt. tem-
peratur 450°—900°, gdyz zupetnie unikng¢ tego
nie mozna.

Ostatnio poszukiwano sposobéw, aby na
drodze metalurgicznej zapobiec wydzielaniu sie
karbidkéw. W wyniku tych dazen powstat sze-
reg stali specjalnych z dodatkiem metali: tytanu,
niobu, tantalu, wolframu i wanadu, jako $rodkdéw
zapobiegajacych wytwarzaniu sie karbidkéw
chromu. Metale te, posiadajagc wieksze od chro-
mu powinowactwo do wegla, nie dopuszczaja
do tworzenia sie karbidku chromu, natomiast
karbidki tych metali praktycznie nierozpuszczal-
ne pozostaja wewnatrz krysztatéw, a nie na gra-
nicy ziaren i tym sposobem nie dajg pola do
wytwarzania sie pradéw elektrolitycznych, wy-
wotujgcych korozje miedzykrystaliczng.

Przez doskonalenie sie fabrykacji stalii spo-
soboéw spawania osiggnieto dzi§ warunki petnej
odpornosci na korozje bez potrzeby wyzarzania.

Dr inz. Rasch w ,Autogeni Svareni“ 1936 r.
wymienia stale ,Anticorro” AKVS i AKVExtra S
wyrobu Huty Poldi jako stale nierdzewne, niewra-
zliwe na spawanie.

Ze wzgledu na ujawniony sklad stali zatrzy-
mam sie dluzej na art. inz. I. £. Tukaczynskie-
go w piSmie ,Awtogiennoje Dieto* — VIII/37,
str. 27.

Skiad chemiczny stali — ,,EJa— 1T“ jest na-
stepujacy: 0 18— 19% Nj8— %% C: 0,08- %:;
Ti: 0,4—% Si: 0,4 — 4 S: 0,01%; P: 0
Wytrzymatos¢ 65 kg/mm2 wydtuzenie 34— 36%.

Jak widzimy, ta stal nalezy do rzedu stali
austenitycznych i wg autora dobrze spawa sie
tukiem elektrycznym, jak réwniez plomieniem
acetylenowo-tlenowym. Jest ona nie tylko odporna
na wptywy atmosferyczne, lecz i na szereg che-
micznych czynnikéw., Np. w gotujacej sie mie-

inie 10% H, S04 -j-10% Cu SO ciggu

godz. strata wynosi A0k. 0,06 r/rrkgg%/
W mieszaninie 18% HNO3( 620/@
HaO przy temp. 30°C ciagu godz.' stra-
ta wynosi ok. 0,03 gr/imdgodz. Takie wyniki po-
zwalaja zaliczy¢ te stal do stali o odpornosci
1 stopnia (zupeinie odporna).

Przed przecieciem na probki 300X350X3 mm,
poddano materiat przeswietleniu promieniami
Rentgena, przy czym stwierdzono brak—na ca-
tej diugosci spoiny—porow, zuzla i zendry. Wy-
trzymatos¢ spoiny: 61—67,5 kg/mm2

Probki po zbadaniu kwasoodpornosci zgina-
no, przy tym przy kacie zgiecia 180° peknieé nie
byto.
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Wskazéwki dotyczqce spawania.

1. Przygotowanie.

Blachy do grubosci 3 mm mozna spawac bez
zadnej obawy bez ukosowania, z odstepem mie-
dzy blachami — 1 do 15 mm, za$ dla grubosci
wiekszych od 3 mm ukos jest konieczny, pod
katem 60° z odstepem 15 do 2 mm.

2. Materiat dodatkowy.

W wypadku stali ,EJa — 1T“ niezbednym
materiatem dodatkowym do spawania jest drut
ze stali 18/8 z zawartoscig wegla 0,06°/0 max.

W ogéle w wyborze drutéw i elektrod
nalezy stosowaé sie do wskazéwek dostawcy
stali.

3. Elektroda i jej powtoka.

Przy spawaniu elektrycznym nalezy uzywac
elektrod tylko powlekanych, aby unika¢ szko-
dliwego wptywu tlenu i azotu na spoine w sta-
nie ptynnym.

Wg Tukaczynskiego dobre wyniki daje po-
wioka opracowana w Instytucie dla spawania
AN — USSR przez inz. W. Diatlowa:

1 Dwutlenek tytanu TiO2-3°/Q

2. Fluspat [28,2 CaFi-)-0,7 Si02-}-
7,1(FE23+ALA)] — 36°"0

3. Marmur CaCO;j— 48%.

4. Ferrotytan — 8°/0.

5. Ferrochrom (1,32 F,-f-1,68 Cr)— 3°/0

6. Szkio ptynne 8°/0

Z braku ferrotytanu uzy¢ mozna ferroman-
gan (70°/0. Poszczegdlne skiadniki spetniajg na-
stepujace zadania:

Ti O, — stabilizuje tuk.

Fluspat — rozrzedza zuzel, utatwia wypty-
niecie go na powierzchnie spoiny.

Marmur—uzyty zamiast kredy,zmniejsza gru-
bos¢ powtoki, jednoczes$nie stuzy jako tgcznik.

Ferrotytan — odtlenia.
Ferrochrom — kompensuje wypalajgcy sie
chrom w czasie spawania.

Szkto pltynne — jako Srodek wiagzacy.

Powtoka taka natozona jest jedng warstwg
0 grubosci 0,56 — 0,6 mm, po czym suszy sie
w pokojowej temperaturze, wreszcie wyzarza
sie w ciggu 2 godz. w piecu w temp. 150°.

Powtoka do stabilizacji tuku powinna mieé
sktad nastepujacy: marmur — 50 cz. wag., flu-
spat — 50 cz. wag., ferromangan — 15 cz. wag.,
szkto wodne — 78 cms na 500 g suchej masy
(40° Be) i wody — 70 cm3 na 500 g suchej
masy.
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Twarde skiadniki powtoki winny by¢ sta-
rannie zmielone i przesiane (sito 3600 otworow
na 1 cm?2). Powitoka natozona jest dwiema war-
stwami, przy czym drugg warstwe nakiadamy
po wyzarzeniu i zupetnym ochtodzeniu pierwszej.

4. Technika spawania.

a) Przy diuzszym dziataniu ciepta tuku elek-
trycznego na stal nierdzewng tworzg sie w stre-
fie przejsciowej karbidki chromu, obnizajgce od-
pornos$¢ korozyjna.

b) Przy spawaniu acetylenowym 2z nadmia-
rem acetylenu, procz tworzenia sie karbidkéow
chromu, spoina staje sie twardszg i wiecej krucha,
przy czym zachodzi czasem zjawisko czesciowego
wypalania sie materiatu. Skutek ten sam, a mia-
nowicie zwiekszona podatno$¢ do korozji.

W obu wypadkach dazy¢ nalezy do skréce-
nia czasu dziatania tuku czy ptomienia na stal,
a jednoczes$nie dba¢ nalezy o dobre przetopie-
nie materiatu, celem usuniecia tlenkow.

Jesli chodzi o spawanie elektryczne, to za-
leca sie wprowadzenie odwrotnej biegunowosci,
ktéra przyspiesza topienie sie elektrody, oraz
spawanie bez ruchéw wahadtowych elektroda,
co pozwala witasnie skroci¢ czas dziatania cie-
pta tuku. Tym sposobem mozna mie¢ dobre wy-
niki tylko przy odwrotnej biegunowosci (-}- na
elektrodzie). Ze wzgledu na odwrotng bieguno-
wos¢, wykluczone jest spawanie w potozeniu
pionowym, stad w miejscach niedostepnych ko-
nieczne staje sie spawanie acetylenowo-tleno-
we, jednak w tym wypadku plomien musi by¢
starannie uregulowany, gdyz przy nadmiarze tle-
nu spoina pokrywa sie tlenkami ciezko topli-
wymi i uniemozliwia sie dalsze spawanie. Za$
przy nadmiarze acetylenu obniza sie przez na-
weglanie korozyjnos$¢ spoiny.

Palniki winny by¢ mniejsze niz dla zelaza,
gdyz punkt topliwosci tych stali lezy nizej, prze-
wodnictwo za$ cieplne tych stali stanowi '/3
przewodnictwa zelaza. Stad ciepto ptomienia
w wypadku stali nierdzewnej bardziej sie kon-
centruje w spoinie.

Dobre i umiejetne operowanie tukiem elek-
trycznym czy ptomieniem acetylenowo-tlenowym
umozliwia z calg pewnoscig osiggniecie pozada-
nych wynikow.
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Z PRAKTYKI SPAWACZA

Naprawa stojana ttoczni.

Zeliwny stojan prasy, widoczny na zdjeciach, praco-
wat przy znacznych naprezeniach zmiennych, ktére za-
pewne wskutek wady materiatlu spowodowatly oderwanie

sie gornej czesSci, jak to zaznaczono na zdjeciach.

Wysoko$¢ stojana wynosita 1400 mm, szeroko$¢

250 mm, grubos¢ $cian 50 mm, ciezar ok. 500 kg.

Rozmiary przetomu byty: 50X150 i 50X170 mm.
Przed spawaniem krawedzie peknie¢ zukosowano na

na V palnikiem do cigcia zeliwa.

Sam zabieg spawalniczy wykonano, spawajac dwoma
palnikami jednocze$nie bez uprzedniego podgrzewania od-

lewu na ognisku.

Catkowitg naprawe wraz z przygotowaniem wykona-
to 2 spawaczy i pomocnik w ciggu 4 godzin, przy czym
zuzyto materiatdw: tlenu 5 m3, karbidu 20 kg, pateczek
zeliwnych 12 kg, proszku do zeliwa ,.Fontol” ok. 0,25 kg,
(Z praktyki Warsztatéw Spawalniczych S. A. Perun w War-

szawie),
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Naprawa cylindra maszyny parowej.

Zeliwny cylinder tlokowej maszyny parowej syst.
Stumpfa o wadze 2000 kg, przedstawiony na oktadce, ma
dtugo$¢ 1500 mm, wewnetrzng Srednice 800 mm, grubos¢
$cianek 45 mm.

Ulegt on uszkodzeniu podczas ruchu wskutek urwa-

nia sie ttoczyska. Mozna przypuszczaé, ze tiok, Kktéry
w maszynach Stumpfa ma bardzo wielkg mase (gdyz sze-
rokos$¢ jego jest réwna potowie skoku), uderzywszy o den-
ko. spowodowatl pekniecie $cianek cylindra; pekniecia,
biorgce swéj poczatek od $rub pokrywy, posiadatly tgcz-

ng diugos¢ 660 mm (grub. 46 mm).
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Przed spawaniem zukosowano $cinakiem brzegi pek-

nigcia na V i podgrzano je lokalnie weglem drzewnym.

Miejsca pekniete spawano jednocze$nie dwoma pal-
nikami w kierunku od $rodka do krawedzi cylindra tak,
jak to jest zaznaczone na zdjeciu strzatka. Taki kierunek
uktadania spoiny miat za zadanie zmniejszy¢ naprezenia
skurczne przy spawaniu do minimum. Ostrozno$¢ ta jest
bardzo uzasadniona, poniewaz przy tak duzej grubosci

spoin naprezenia te moga by¢ bardzo duze. Ponadto

wewnetrzng powierzchnie cylindra nadtozono warstwg
stopiwa w celu uzyskania zapasu grubosci dla pézniejszej
obrobce przez toczenie.

Po spawaniu, spoiny i sasiednie miejsca studzono
bardzo powoli, réwniez dla unikniecia naprezen skurcz-
nych, ktére mogtyby nawet spowodowaé powtérne pek-
niecie.

Zukosowanie brzegéw wykonat $lusarz w ciggu 5 godz

Spawanie, t j. wtasciwag naprawe, wykonali dwaj
spawacze z jednym pomocnikiem w ciggu 6 godzin, zu-
zywajac materiatéw: wegla drzewnego— 30 kg, tlenu —
10 m3 karbidu 36 kg, pateczek ,Zelko" 11 kg, proszku
.Fontol" — 0.5 kg. (Z praktyki Wrsztatéow Spawalniczych

S. A. Perun, w Warszawie).
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Naprawa Staniny walcarki.

Stanina walcarki wysokosci ok. KKO™mm jest odle-
zeliwnym o wadze ok. 1Q0 kg,
Uszkodzenie powstato przy pracy i polegato na pek-

wem

nieciu jednego z ramion na diugo$¢ ok. 370 mm. w spo-
s6b widoczny na zdjeciu.

Przed spawaniem brzegi przetomu zukosowano na
szlifierce w miejscach ciefiszych na V, w grubszych na X,
Nastepnie czg$¢ urwang przytwierdzono do reszty za po-
mocg $rub dla zachowania wi}asciwego potozenia przy
spawaniu (zamiast sczepiania).

Po doktadniejszym spasowaniu potgczono zukosowane
brzegi przelomu za pomocg spawania acetylenowego bez
uprzedniego podgrzewania na ognisku,

Przygotowania wykonato dwéch ludzi w ciagu 1 godz.

Samo spawan:e trwato réwniez 1 godzine i zostato

wykonane przez spawacza z pomocnikiem.

Materiatéw zuzyto: 4 kg karbidu. 1 m3tlenu, 1,5 kg pa-
teczek zeliwnych i 50 gr. proszku do zeliwa ,Fontol".
(Zz praktyki warsztatéow spawalniczych S. A. Perun,
w Warszawie).

Zastosowanie spawania przy budowie podwozi samochodowych.

Firma Eryk Schmiede z Bydgoszczy, specjalizujgc sie
w budowie podwozi wozéw ciezarowych samochodowych

i pociaggowych wysoko-tonazowych, spotykata sie z reguty

z obluzowaniem sie nitéw, a nastepnie zerwaniem sig
uchwytéw trzpieni resorowych. Po-
stanowiono sprobowaé¢ usungé te
bolgczke wszystkich kursujgcych na
wyboistych drogach wozéw ciezaro-
wych przez zastosowanie spawania
tej czesci, eliminujac nity. Wobec
nie posiadanie dostatecznej prakty-
ki spawalniczej, zwrécono sie do
firmy Perun w Bydgoszczy, ktéra
zademonstrowain na miejscu za
pomoca transformatora ,Cirkal" spa-
wanie wymienionych czesci elek-
trodg marki ,Forflex Nr 120". Do-
razne préby wytrzymatosciowe na
zginanie spawanych elementéw wy-
padty ku zupetlnemu zadowoleniu
firmy, wobec czego zdecydowano
sie zastosowa¢ spawanie do beda-
cego wiasnie w budowie wozu cig-
zarowego 7-tonnowego, Jak widaé
z zalgczonych zdje¢, spawanie w
znacznej mierze upraszczcza wyko-
nanie samego uchwytu, a ponadto
zapewnia, mu pozadang wytrzyma-
tos¢, gdyz przejechano bez $ladu
niedomagan 20.000 km.

Przesytajac nam opis tej roboty
f. Eryk Schmiede z Bydgoszczy konh-
czy tymi stowami: .Znacznie eko-
nomiczniejsze od nitowania i wy-
trzymalsze spawanie powyzszych
elementéw poleci¢ mozemy kazde-
mu walczgcemu z podobnymi, co
my, trudno$ciami”.
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Naprawa tioka.

Zeliwny tiok silnika spalinowego, widoczny na zdje-

ciu, wazy 85 kg i ma wymiary: wysoko$¢ 600 mm, $red-

nice 300 mm, grubos$¢ Scianek bocznych 30 mm, grubosé
dna 50 mm.

Uszkodzenie, w postaci dwoch peknieé
o tacznej diugosci 400 mm i grubosci 50 mm,
powstato przy pracy silnika podczas przecigze-
nia.

Do spawania przygotowano ttok przez zu-
kosowanie brzegéw peknigeé na V palnikiem
do ciecia zeliwa i przez podgrzanie dna na
ognisku z wegla drzewnego.

Naprawe wykonano spawajac jednocze$-
nie dwoma palnikami, przy czym spoiny
uktadano w kierunku od brzegéw do $rodka
dna. Po spawaniu starano sie o powolne
stygniecie ttoka, azeby unikng¢ szkodliwych
naprezen skurcznych,

Ukosowanie i podgrzewanie zabraty po-
mocnikowi spawacza 2,5 godz.

Witasciwa naprawa, t. j. zabieg spawalni-
czy, trwata 1,5 godz. i byla wykonana przez
2 spawaczy z jednym pomocnikiem.

Przy naprawie zuzyto: 20 kg wegla drzew-
nego, 1,5 m3 tlenu — 6 kg, karbidu — 3 kg
pateczek Zelko" i 100 g proszku ,Fontol".
{Z praktyki Warsztatéow Spawalniczych S. A.
..Perun" Warszawa).

Naprawa rury zeliwnej.

Zeliwne kolano przewodu wodociggowego ma $red-
nice 450 mm, diugosé¢ 1300 mm, grubos¢ Scianki 35 mm
i wazy 150 kg.

Przy skrecaniu Srubami od rury odpekt kotnierz na
dtugosci 400 mm.

Przed spawaniem zukotowano $cinakiem brzegi pek-
niecia na X.

Naprawe wykonano dwoma palnikami. Jeden spawacz

podgrzewat, drugi uktadat spoine. Po wykonaniu potgcze-
nia cate kolano stygto powoli,
Przygotowanie do naprawy, t j. ukosowanie, zajeto 4

godziny i bylo wykonane przez pomocnika spawacza.
Spoiny wykonali razem dwaj spawacze w ciggu 2
godzin zuzywajac: tlenu — 2,5 m\ karbidu—10 kg. pate-
czek ..Zelko" 5 kg, proszku ,Fontol" 100 g (Z praktyki
Warsztatow Spawalniczych S.A. Perun Warszawa).
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Naprawa sprezarki silnika Diesela.

Widoczna na zdjeciu sprezarka powietrzna do wstrzy-
kiwania ropy w silniku ,Diesel” jest odlewem zeliwnym
wagi 80 kg, wysokosci 820 mm, S$rednicy 250 mm, gru-

bosci Scianek 7 mm.

Uszkodzenie powstato podczas pracy skutkiem wy-
padniecia klina. Naci$niety ttokiem klin spowodowat pek-
niecie wewnetrznej $cianki na ditugosci 300 mm i grubo-
sci 7 mm.

Dla dokonania ~naprawy trzeba
byto wycigé w zewnetrznym ptasz-
czu otwoér umozliwiajacy dostep do
pekniecia, jak to wida¢ na zdjeciu.
Peknigcie zukosowano $cinakiem
na V. Cato$¢ podgrzano na ogni-
sku.

Naprawe wykonano, spawajac
najpierw  wewnetrzne pekniecie,
a nastepnie wstawiono w otwdr
w ptaszczu tate i znowu pospawano.

Przygotowania zajety 2 ludziom
ok. 7 godz., z czego 4 godziny przy-
padto na wiercenie i wycinanie
otworu w ptaszczu, o'c. \ godz. na
ukos.owar.ie i 2 godz. na podgrze-
wanie.

Spawanie wykonat spawacz z po-
mocnikiem w ciggu 6 godzin.

Do naprawy razem z przygoto-
waniem zuzyto: wegla drzewnego
30 kg. tlenu 3,5 m3 karbidu 14 Kkg.
pateczek ,Zelko” 6 kg i proszku
..Fontol” ok. 250 gr. (Z praktyki
Warsztatow Spawalniczych S. A.
Perun w Warszawie).

Naprawa kota zamachowego.

Koto zamachowe widoczne

u dotu na zdjeciu, stuzy do rozpedu oraz do podnoszenia

silnika tartaczanego,

i poruszania pit tartaczanych.

Zeliwne koto ma $rednice 170 mm i wazy ok. 700 kg.
Piasta tego kota pekia podczas pracy na catej grubo-
Sci w miejscach zaznaczonych na fotografii literami ai b.
Miejsce pekniete o wymiarach 200 X 300 mm pod-
grzano na ognisku, nastepnie z jednej strony zukosowa-
no palnikiem i pospawano. Potem koto obrécono i zno-
wu zukosowano oraz pospawano z drugiej strony. Zabieg
ten miat na celu Sciste zachowanie pasowania, oddzielo-
nych od siebie wskutek pekniecia, potéwek piasty.
.. Wiasciwa naprawa nie nastreczata zbytnich trudnosci.
Natomiast studzenie po spawaniu wymagato bardzo deli-
katnych  zabiegéw, azeby

zapobiec prawdopodobne-

mu peknieciu skutkiem skurczu, W tym celu napra-

wione miejsce pozostawiono w ognisku

stygna¢

i przyprészono

popiotem, azeby mogto bardzo powoli razem
z ogniskiem.
Przygotowanie do spawania zajety 3 ludziom okoto
3 godzin czasu.
Zabieg spawalniczy wykonato 2 spawaczy i 1 pomoc-
nik w ciggu 6 godzin, zuzywajac do naprawy: 30 kg wegla
20 kg karbidu,

.Zelko”, 0,25 kg proszku do zeliwa ,Fontol".

drzewnego, 6 ma3 tlenu, 10 kg pateczek
(Z prakty-
ki Warsztatéw spawalniczych Sp. Akc. Perun w War-

szawie).
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K RONIKA

40-letni jubileusz prot. dr. inz. Andrzeja Psze-
nickiego.
W dn. 22 listopada b. r. w auli Politechniki War-

szawskiej odbyt sie obchéd 40-letniej dziatalnoSci profesora
A. Pszenickiego, znakomitego specjalisty w dziedzinie
konstrukcji stalowych, zwtaszcza mostéw kolejowych i dro-
gowych.

W obchodzie jubileuszowym wzieli udziat liczni przed-
stawiciele wyzszych zaktadéw,naukowych, instytucyj rza-
dowych i prywatnych, oraz m*odziez akademicka. Cykl
przemoéwien rozpoczgt prof. dr J. Zawadzki, Rektor Po-
litechniki, ktéry w pieknych stowach przypomniat zastugi
jubilata na polu rozwoju techniki.

Nastepnie przemawiali: minister o$wiaty prof. W. Swie-

tostawski, wice-minister komunikacji inz. J. Piasecki,
prof. A. Wasiutynski — w imieniu Akademii nauk tech-
nicznych, ptk Arczynski — w im. Wojska Polskiego,
prof. W. Paszkowski — w im. Polskiego Zwigazku Inzynie-
réow Budowlanych, inz. Straszewicz — w im. Naczelnej
Organizacji Inzynierskiej, prof. S. Bryla — im. Komitetu

jubileuszowego i inni.

Jubilat, ktéremu wreczono ksiege pamigtkowa i Kil-
ka dyplomoéw honorowych, ze wzruszeniem dzigkowat za
okazane objawy zyczliwos$ci.

W celu lepszego przedstawienia sylwetki Jubilata
podajemy kilka charakterystycznych dat biograficznych.

Andrzej Pszenicki urodzit sie 29 listopada 1869 r-
w ziemi Piotrkowskiej. W roku 1894 ukonczyt wydziat
matematyczny Uniwersytetu Petersburskiego, a po ukon-
czeniu w roku 1898 Instytutu Inzynieréw Komunikacji
w Petersburgu, poswigca sie catkowicie mostownictwu
i zyskuje w ciagu blisko ¢éwieréwiekowej pracy w Rosji
na tym polu pokazny dorobek w postaci szeregu pro-
jektéw najwiekszych mostéw wykonanych w tym kraju
w okresie 1900—1919.

W r. 1915 obejmuje katedre mostéw w Zenskim Po-
litechnicznym Instytucie w Petersburgu, a w r. 1916 —
katedre w Instytucie Inzynieréw Komunikaciji.

W latach 1919—1921 prof. Pszenicki doprowadzit do
oorzadku szereg mostéw zniszczonych podczas wojny
w Estonii i wykonat projekt mostu zelaznego przez
rzeke Narowe w Narwie. W tym czasie zostat wybrany
i zaproszony na objecie katedry budowy mostéw na Po-
litechnice Ryskiej w charakterze profesora zwyczajnego.

Od r. 1921 roku prof. Pszenicki jest profesorem zwy-
czajnym katedry budowy mostéw na Politechnice War-
szawskiej. W r. 1923 zostat wybrany na cztonka czynne-
go Akademii Nauk Technicznych. W latach 1929 — 1932
A. Pszenicki piastuje godno$¢ Rektora Politechniki War-
szawskiej.

Za czas6w Polski niepodlegtej wedtug projektow
prof. Pszenickiego, a czesciowo ipod Jego kierownictwem
wykonano szereg bardzo powaznych budowli inzynier-
skich, jak np. konstrukcja Dworca Gidwnego w Warsza-
wie, most drogowo-kolejowy przez Wiste w Plocku i in.

Literatura techniczna wzbogacita sie. dzieki pracom
prof. Pszenickiego. w szereg powaznych publikacji;
w dziedzinie spawania nalezy zacytowal prace, napisang
wspdlnie z dr F. Szelagowskim, p, t ,Badania pewnych
potaczen spawanych", ktéra — poza ,Przegladem Tech-
nicznym" — zostala ogtoszona réwniez w jezyku niemiec-
kim w IV tomie publikacyj Kongresu Konstrukcyj Mo-
stowych i Inzynierskich (Zurych, 1936). B. S.

Szkolnictwo

Kurs spawania dla inzynieréw i technikéw P.K.P.
W dniach od 6 pazdziernika do 17 listopada r. b.
Oddziat Katowicki Stowarzyszenia prowadzit specjalny
kurs spawania i ciecia metali dla inzynieréw i techni-
kow Katowickiej Dyrekcji Kolejowej.
Cwiczenia i wyktady odbywaty sie, pod kierunkiem
p, dyr. Tutacza, w szkole spawania w Katowicach, Kurs
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obejmowat 30 godzin wyktadéw oraz 42 godz. ¢wiczen
praktycznych, Poza tym na kursie przeprowadzono de-
monstracje trudniejszych robdt spawalniczych.

Uczestnicy kursu dla inzynieréw P. K. P.

W kursie brali udziat naczelnicy, inzynierowie oraz
technicy, wedtug ponizszego zestawienia.
z wydziatu mechanicznego . . . . stuchaczéw 5
. wydziatu technicznego . . .. , 5
warsztatow gtéwnych................ » 3
3
8

parowozowni gtéwnych . . . . "
oddz, oraz odcinkéw drogowych "
, wydziatu zasobOw ..........ccccveeennee. .
Razem stuchaczéw 25
Wyktady specjalnie uwzgledniatly spawanie w kolej-
nictwie. a wiec w warsztatach oraz na torach.

Odczyt w todzi.

Na skutek zaproszenia +toédzkiego Cechu Slusarzy
Chrzescijan p. inz. B. Szupp wygtosit wdn.4 grudniab.r.,
w zwigzku z Walnym Zgromadzeniem Cztonkéw Cechu,
odczyt p. t .Nowoczesne metody spawania acetylenowe-
go", ilustrowany przezroczami, ktéry wzbudzit duze zain-
teresowanie wsréd licznych (okoto 100 os6b) stuchaczy.

IV Migdzynarodowy Kongres Szynowy
w Dusseldorfie 1938.
W zwigzku z IV Miedzynarodowym Kongresem Szy-

nowym otrzymalismy okélnik Nr. 1, podpisany w imieniu
Komitetu Organizacyjnego przez dr. inz. O. Petersena,

cztonka Zarzadu Zwigzku Niemieckich Hutnikéw, tresci
nastepujacej:
Podczas koncowych obrad Miedzynarodowego Kon-

gresu Szynowego w Budapeszcie w 1935 r. zostato uchwa-

lone, ze nastepny kongres odbedzie sie w
1938 r. w Dusseldorfie. Koleje Rzeszy i Zwigzek
Niemieckich Hutnikéw, ktérym powierzono prace przy-

gotowawcze do przysztego kongresu, proponuja, aby kon-
gres odbyt sie w drugiej potowie wrzes$nia
1938 r.

Poniewaz w Budapeszcze réwniez byto postanowione,
ze wszystkie referaty na IV kongres powinny byé wy-
drukowane w takim terminie, azeby mogty by¢ doreczo-
ne uczestnikom najpézniej na 3 miesiace przed otwarciem
kongresu, niezbedne jest aby teksty referatéw byty
nadestane do Komitetu Organizacynego
przed lczerwca 1938 r.

Stosownie do uchwatl powzietych w Budapeszcie prace
IV Kongresu Szynowego majg obejmowaé nastepujace
gtébwne tematy:

I. Zagadnienia ogélne.

Il. Zuzycie szyn kolejowych,

Il. Krucho$¢. Naprezenie wewnetrne. Starzenie sig szyn.
IV. Doswiadczenia eksploatacyjne.

V. Zagadnienia konstrukcyjne.

VI. Zagadnienia spawania szyn.

Szczegoty dotyczace programu prac IV Miedzynaro-
dowego Kongresu Szynowego beda ogtoszone w odpowied-
nim czasie.
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Osoby pragnace wzigé udziat w Kongresie moga za-
tatwi¢ wszelkie formalnosci z tym zwigzane przez nasze
Stowarzyszenie. Oddziat w Warszawie (Zgoda 10).

Zatrucia przy spawaniu.

W Nr. 10/37 czasopisma ,Samml. v. Vergft.” ukazat sie
artykut, streszczony nastepnie w Nr 11 ,Obrony Przeciw-
lotniczej i Przeciwgazowej”, o $miertelnym zatruciu spa-
wacza tlenkami azotu.

Tres¢ tej notatki jest nastepujgca:

,Po pracy, wykonywanej przez dwéch robotnikéw przy
spawaniu wewnatrz matego kotta, jeden z nich $miertelnie
zachorowat. Poniewaz niedawno opisano w literaturze dwa
podobne wydatki zatrucia i stwierdzono, ze przyczyng ich
byty tlenki azotu, w danym wypadku podejrzenia zwro6-
cono réwniez w tym kierunku. Do kotta, w ktérym pra-
cowali obaj robotnicy, doprowadzano $wieze powietrze,
ale w spos6b wadliwy, tak ze nie oczyszczato ono
catego wnetrza kotta, a obejmowato swym optywem tyl-
ko jednego robotnika, ktdremu istotnie nic ztego sie nie
stalo. Spawanie trwato tylko 5 minut, jednak w tym cza-
sie powstatly tak duze iloSci tlenkéw azotu, ze jeszcze na
drugi dzien przebywanie w kotle byto niemozliwe. Ro-
botnik po wykonaniu spawania, przebywat w kotle okoto
2,5 godziny. Poczatkowo nie wystapity zadne objawy za-
trucia. Dopiero po 24 godzinach zatruty poczut sie ogo6l-
nie niedobrze i skarzyt sie na uczucie zimna w glowie.
Mimo to jednak w domu pitowat i rgbat drzewo. W go-
dzine po rozpoczeciu pracy nagle padt na ziemie i zmart
wsrdd silnego charczenia.

Na sekcji stwierdzono silny obrzek ptuc; barwa krwi
byta niezmieniona, ciemna; poza tym nie znalezionio zmian
w innych narzadach wewnetrznych. Obraz ptuc, jak po
zatruciu fosgenem. W krwi nie stwierdzono ani tlenku
wegla, ani methemoglobiny.

Autor podkresla typowy dla tlenkéw azotu diugo-
trwaly okres utajenia, konczacy sie nagtym ostrym obrze-
kiem ptuc i Smiercig. Oczywicie. w danym wypadku
ciezka praca fizyczna gwattownie przys$pieszyta Smier¢.

Autor podkres$la konieczno$¢ uzywania odpowiednich
masek przy pracy nad spawaniem, tym bardziej, ze po-
dobne wypadki zatrucia sg coraz czestsze".

W tresci tej notatki opuszczono bardzo wazny szcze-
g6t, a mianowicie, ze zatrucie nastgpito podczas spawa-
nia tukowego,

Niednokrotnie zwracaliSmy uwage na koniecznos¢
dobrego wietrzenia zamknietych przestrzeni, w Kktérych
odbywa sie spawanie, jak kottéw, zbiornikéw i tp., szcze-
g6lnie gdy te przestrzenie sa niewielkie, jak to miato miej-
sce w opisanym wypadku.

Twierdzenie autora tej notatki, ze przy spawaniu po-
winno sie uzywa¢ masek, jest oczywiscie niestuszne, gdyz
w normalnych warunkach pracy warsztatowej o zatruciu
tlenkami azotu mowy byé nie moze; ta uwaga dotyczyé
jedynie moze spawania w matych przestrzeniach zamknie-
tych. jezeli nie mozna zapewni¢ spawaczowi doptywu
Swiezego powietrza.

Wytwarzanie sie tlenkéw azotu w tuku elektrycznym
jest zjawiskiem znanym, dlatego np. ozonizatory, tj. apa-
raty wytwarzajgce ozon przez wytadowania elektryczne
w powietrzu, nie doznaty rozpowszechnienia, a najnowsze
aparaty tego typu sa zasilane czystym tlenem. Stwierdzo-
no bowiem, ze wraz z ozonem wytwarzajg sie tlenki azotu,
szkodliwe dla zdrowia, W opisie urzadzenia do wytwa-
rzania powietrza gorskiego pomystu p. Prezydenta I. Mo-
Scickiego. ktdry swego czasu zostat podany w prasie tech-
nicznej, réwniez znajdujemy wzmianke, ze poczatkowo
w tym urzadzeniu stosowano ozonowanie powietrza, jed-
nak po zbadaniu, stwierdzono wytwarzanie sie tlenkéw
azotu, ozonowanie wiec zostato zaniechane.

Wptyw oiwietlenia na wydajno$¢ i bezpieczen-
stwo pracy

Kom. Inf. Inst Spraw. Spot.

Zwiedzajac jedna z naszych fabryk, pewien ameryka-
nin, przebywajacy w Polsce jako doradca organizacyjny,
os$wiadczyt, mniej wiecej, co nastepuje: ,Wy, Polacy je-
stescie do$¢ dziwni ludzie — nie umiecie wykorzystac¢ tych
doébr, ktére przyroda daje darmo. Na przykiad Swiatto:
w warsztatach waszych jest przewaznie ciemno, liczba
okien jest nie wystarczajgca, a te. ktore sa, najczesciej sa
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brudne”. Dyrekcja fabryki, w ktérej wypowiedziano te
znamienne stowa, uznac¢ je musiata za stuszne i dala roz-
porzadzenie, aby tam, gdzie to byto technicznie mozliwe —
okna powiekszy¢, badz przebi¢ nowe, wszystkie za$ —
kazata umy¢.

Stwierdzi¢ nalezy istotnie, ze na og6t sprawa nalezy-
tego oSwietlenia warsztatéw pracy, jakkolwiek roéwnie
wazna z punktu widzenia wydajnosci pracy, jak i jej bez-
pieczenstwa, traktowana jest w przemysle po macoszemu
i to nie tylko u nas, ale i w ojczyznie owego doradcy
organizacyjnego, i wszedzie na szerokim $wiecie. Bo
w wielu krajach moze przypominanie o myciu okien jest
zbedne, lecz doradca nasz zdawatl si¢ nie pamieta¢ o wy-
mownej statystyce opracowanej na zasadzie danych ame-
rykanskich, ktéra wykazuje, ze 24 °/0 wszystkich wypad-
kow przy pracy wywotanych jest posrednio lub bezposre-
dniem skutkiem wadliwego o$wietlenia. Wedtug badan
angielskich liczba wypadkéw przy sztucznym oswietleniu
narasta na og6t o 25°/0, w niektérych za$ zaktadach da-
leko wiecej, np. w dokach o 51 % Ilub w przemysle wit6-
kienniczym o 46 %.

W szczegélnosci o ile chodzi o stounek upadkéw
wskutek wadliwego lub niedostatecznego oSwietle-
nia, liczby te sg jesczcze wieksze — w przemysle wito-
kienniczym 76°/0, w odlewniach 98 °/0, w dokach 99 °/Q
Badania przeprowadzone przez National Electric Light
Association wykazuja, ze na lipiec, w ktérym dni sg najja-
$niejsze, przypada najmniejsza liczba wypadkéw, natomiast
najwieksza na styczen. Niedostateczno$¢ osSwietlenia jest
zwhaszcza wielka w korytarzach i na klatkach scho-
dowych.

W numerze styczniowym angielskiego ,Bulletin of Hy-
giene" znajdujemy ciekawy opis doswiadczenia, dokona-
nego z robotnikami, zatrudnionymi przy dopasowywaniu
drobnej czesci do precyzyjnego aparatu elektrycznego, kto-
re wymagato wielkiej uwagi i doktadnosci. Praca wyko-
nywana byta w odlegtosci 15— 20 cm od oczu, wymaga-
jac duzego przystosowania i zbieznosci wzroku. Robotni-
cy optacani byli od sztuki i pracy przez diuzszy czas nie
przerywali, zauwazono wszakze, iz czesto odrywali sie na
bardzo kroétkie okresy czasu, aby da¢ cho¢ chwilowy od-
poczynek zmeczonym oczom.

Wykonanie jednego przedmiotu zabierato w tym cza-
sie okoto 40 minut, a wskaznik pracy wynosit 1.59 na ro-
botnika i godzine. Przez polepszenie os$wietlenia tia, na
ktéorym znajdowat sie przedmiot, oraz unormowanie okre-
sow wypoczynku, wskaznik pracy podnosit sie do 1,9 na
robotnika i godzine. Zwiekszyta sie réwniez precyzja wy-
konania. Gdy przed tym komisja odbiorcza odrzucata 26,9 °/0
przedmiotéw, po wprowadzeniu ulepszen, cyfra ta spadta
do 10,7 °/0.

Przy sposobnos$ci omawiania tego zagadnienia na ostat-
nim zjezdzie bezpieczenstwa pracy w Oxfordzie zwrécono
uwage na umiejetno$¢ stosowania koloréw do malowania
Scian. Wskazano np., ze sita rewerberacji od koloru sza-
rego wynosi zaledwie 10 — 20 °/0, podczas gdy jasno kre-
mowy daje 76 °/0, a ztocisty 80 °/0.

Ciepty positek przed pracq czynnikiem bezpie-

czenstwa

Kom. Inf. Inst. Spraw. Spot.

Jak czesto przypadek moze naprowadzi¢ na doskona-
te pomysty w kierunku poprawy warunkéw wydajnosci
bezpieczenstwa pracy, dowodzi przyktad podany w osta-
tnim numerze angielskiego czasopisma ,Industrial Wel-
fare". Kierownik jednego z wiekszych zaktadéw przemy-
stowych uznat za wskazane wobec szerzacej sie epidemii
grypy wydawaé przed przystgpieniem do pracy ciepty po-
sitek w postaci filizanki kakao z biszkoptem, majac na
widoku zwtaszcza tych pracownikéw, ktérzy odbywaja
dtuzszg droge. Wydajac wszakze to zarzadzenie, przemy-
stowiec, nie chcac by praca mogta ucierpie¢ skutkiem
choéby krétkiej zwitoki, postawit warunek, aby pragnacy
korzysta¢ z positku przybywali do fabryki o pie¢ minut
wczesniej.

| c6z sie okazato? Wielu pracownikéw skwapliwie
skorzystato z ofiarnosci kierownictwa, lecz ze jednocze-
S$nie wiekszo$¢ z nich zazwyczaj przybywata do zajecia na
ostatnig chwile, aczesto z op6znieniem i tym samym pod-
legata ciggtym wypadkom wskutek zdanerwowania — fili-
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zanka kakao nauczyta ich punktualnosci, wobec czego
gdy niebezpieczenistwo grypy mineto, postanowiono nadal
wydawaé $niadania, nawet w porze letniej tym bardziej,

ze jak sie przekonano koszt $niadania w zupetnosci row-
nowazy wieksza wydajno$¢ pracy.
Zmiana czasu pracy w wielkich o$rodkach miej-

skich
Kom. Inf. Inst. Spraw. Spot.

Stwierdzono od szeregu lat, a zwlaszcza ostatnio wo-
bec znacznej poprawy koniunktury gospodarczej, iz w mia-
re rozbudowy miast Srodki lokomocji w godzinach rozpo-
czecia i zakonczenia pracy okazujg sie niedostateczne.
Aby temu zaradzi¢ w wielu zaktadach przemystowych po-
stanowiono zmieni¢ rozktad zaje¢ w ten sposéb, aby praco-
wnicy przyjezdzali i odjezdzali partiami co 10 minut. Sy-
stem ten, miedzy innymi, doskonale zostat przyjety przez
pracownikdéw Zaktadéw Siemens a w Berlinie, zatrudnia-
jacych z goérag 76.000 ludzi, zamieszkatych w promieniu
kilkunastu a nawet kilkudziesigciu kilometréw od fabryki.
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Zataczniki do Miedzynarodowych Norm Karbidowych.

Stata Miedzynarodowa Komisja Acetylenu i Spawania
opracowata i opublikowata w postaci powielanego maszy-
nopisu (20 str. i 4 plansze rysunkéw) zatgczniki do Mie-
dzynarodowych Norm Karbidu.

Broszura ta— poza szczegétowym omoéwieniem spo-
sobdw pobierania prébek i przeprowadzania analizy—za-
wiera:

1. opis oraz rysunki techniczne aparatu do kontroli
ziarnistosci karbidu, opracowanego przez Centralne Biuro
Aceylenu i Spawania w Paryzu:

2. opis i rysunki aparatu Caro do okre$lenia wydaj-
nos$ci karbidu, opracowanego przez Niemiecki Zwigzek

Acetylenowy:

3. opis i rysunki
karbidu, opracowanego przez Szwajcarski
tylenowy oraz

4. opis i rysunki aparatu do okre$lenia wydajnosci
karbidu, opracowanego przez francuskie Centralne Biuro
Acetylenu i Spawania.

Omawiang broszurke mozna zamoéwi¢ w naszym Sto-
warzyszeniu.

aparatu do okresSlenia wydajnosci
Zwigzek Ace-

Technologie de la Soudure Autogene et du Decou-
page au Chalumeau. Str. 110, rys. 117. Nakfad: L'Oxhy-
drique Internationale S. A. Liege.

Literatura techniczna wzbogacita sie w dziedzinie spa-
wania acetylenowego nowym podrecznikiem dobrze opra-
cowanym, starannie wydanym i zaopatrzonym w liczne
rysunki ilustrujgce tekst. Tre$¢ podrecznika zostata po-
dzielona na nastepujgce rozdziaty:

1. Zasady spawania acetylenowego i ciecia tlenem.

2. Urzadzenia do spawania acetylenowego i ciecia.

3. Zasadnicze witasnosci metali i stopow.

4. Technika spawania stali weglowych.

5. Spawanie innych, poza stalami weglowymi, metali
i stopow.

6. Technika ciecia tlenem,

7. Inne zastosowania ptomienia acetylenowego.

Ze wzgledu na do$¢ ograniczony rozmiar ksigzki (110
str.) niektére zagadnienia mogty by¢ omoéwione tylko po-
bieznie, tym niemniej jako treSciwy przeglad zagadnien
spawania acetylenowego i ciecia tlenem w nowoczesnym
ujeciu, stanowi ona cenne zrédto informacji dla oséb inte-
resujacych sie spawaniem.

Jak powstaje zelazo i stal. Format A5 objetos¢ 51 str.,
45 fotografii i wykreséw, Naktad. Poradnia Stosowania Ze-
laza—Katowice, Lompy 14.

Wydana ostatnio pod powyzszym tytulem broszura,
opisujgca w przystepnej formie wytwarzanie zelaza i stali
oraz poszczeg6lne etapy ich produkcji od surowca az do
gotowych wyrobéw, ma na celu uzupelnienie braku, jaki
istnial dotad w polskiej literaturze popularno — technicz-
nej z powyzszej dziedziny. Tre$¢ broszury, ujeta z punktu
widzenia zainteresowan najszerszych warstw czytelnikoéw,
nadaje si¢ do uzytku og6tu, szkolnictwa, kupiectwa. rze-
miosta itp. Dwa ostatnie rozdzialy omawiaja znaczenie
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przemystu stalowego w gospodarstwie narodowym oraz
zastosowanje stali w roznych dziedzinach techniki i zycia
codziennego,

,Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Schweis-
sens und Schneidens mit Sauerstoff und Azetylen.
X1l Folge. Wydawnictwo Carl Marhold Halle A. S. str.
116, rys. 329, tabeli 30.

Nowy XII rocznik wydawnictwa, poswieconego naj-
nowszym zdobyczom praktycznym i teoretycznym w dzie-
dzinie spawania acetylenowego i cigecia tlenem, posiada
jak zwykle bogatg i réznorodng tres¢, obficie ilustrowang
za pomocg licznych zdjeé, wykreséw, rysunkéw i tabel.
Na zawarto$¢ ksigzki sktadajg sie 19 artykutéw w opra-
cowaniu 23 autoréw pod og6lng redakcjg dr W. Rimar-
skiego. Z poruszonych zagadnien w nieco szerszych ra-
mach sg potraktowane: stosowanie spawania w kolejni-
ctwie, austenityczne spoiwa przy spawaniu stali nieauste-
nitycznych, rozwazania i wskazéwki co do spawania ze
liwnych czes$ci maszyn, spawanie aluminium i jego zna-
czenie w budowie aparatury chemicznej i inne.

Wydawnictwo to, jako przeglad prac badawczych
w spawalnictwie przeprowadzonych w Niemczech w cia-
gu 1937 roku, nalezy poleci¢ uwadze wszystkich o0séb in-
teresujacych sie rozwojem tej dziedziny techniki.

WL 1" —  Wydawnictwo Wspoélnoty Intereséw
Goérniczo-Hutniczych. S. A. Katowice, Nr. 1 1937 r. str. 30,
rys. 33.

Polska literatura techniczna wzbogacita sie o nowy

dwumiesiecznik pod nazwag ,W. |I". Celem wydawnictwa
jest state informowanie polskiego spoteczenstwa techni-
cznego, za pomocag artykutéw poswieconych rozmaitym
dziatom techniki, o zamierzeniach i pracach Wspélno-
ty Interesow.

Pierwszy zeszyt, obficie ilustrowany zdjeciami i ry-
sunkami, wydany w formie nader estetycznej, pozwala
szerokim rzeszom technicznym an zapoznanie sie z ustrojem
i dziatalnoscia tego najwiekszego polskiego koncernu prze-
mystowego (92°/0 akcji w reku polskim).

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Przyczepki samochodowe wykonane za pomocg spa-
wania acetylenowego, Autor bada w sposob bardzo do-
ktadny budowe przyczepek samochodowych za pomoca
spawania acetylenowego przy stosowaniu teownikoéw, ka-
townikow i ceownikéw, walcowanych lub tez otrzymanych
przez odpowiednie wyginanie blach, przy czym zaznacza,
ze ten ostatni spos6b jest najkorzystniejszy ze wzgledu na-

zmniejszenie ciezaru ksztattownikéw. Autogene Me-
tallbearbeitung, czerwiec 1937 r.
W ptyw grubos$ci spoiny na wytrzymato$s¢ potaczen

krzyzowych. Na podstawie licznych préb na rozrywanie po
tgczen krzyzowych, przeprowadzonych podczas préb spa-
waczy odpowiednio do normy DIN 4100 w pewnych du-
zych zaktadach przemystowych, stwierdzono, ze wzgledna
wytrzymatos$¢ potaczenia zmniejsza si¢ w miare powigk-
szenia grubosci spoiny ponad pewng norme. Autor ttuma-
czy te okoliczno$¢ wielkosScig przetopienia, mniejszg przy
grubych spoinach niz przy cienszych, Ele ktrosch w eis-
sung, czerwiec 1937 r.

Odksztatcenia. Autor opisuje, podajac szczegoly wy-
konania kryz przy zbiornikach cylindrycznych w jaki
spos6b udato sie unikngé¢ odksztatcen przez specjalnego
rodzaju ukosowanie brzegéw, dospawanie prowizorycznych
podpérek w celu utrzymania kryzy w nalezytym potoze-
niu przed spawaniem i td. The Welder, maj 1937r.

Spawanie cienkich blach niklowych i ze stali nie-
rdzewnej. Autor poleca stosowanie spawania w lewo przy
uzyciu $rodkéw odtleniajgcych przy blachach niklowych
o grubosciach ponizej 2 mm, spawanie w prawo — przy
grubosciach wigkszych. Celowe jest przy tym stosowanie
dodatkowego ptomienia redukujacego. Przy blachach ze
stali nierdzewnych poleca sie stosowanie spawania w le-
wo przy uzyciu $rodkéw redukujgcych dla grubosci do
2 mm, spawanie za$§ w prawo bez $rodkéw redukujgcych
przy grubosciach wiekszych. Der Autogen Schweis-
ser czerwiec 1937 r.
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Spawane konstrukcje stalowe. W artykule sg poda-
ne szczeg6ty konstrukcyjne spawanej hali warsztatowej
0 diugosci 193 m, szerokosci 18,3 m i wysokosci wahajg-
cej sie pomiedzy 9,2 a 11,3 m, Spawane stupy sa rozstawione
w odlegtosci 6,1 m. Przy konstrukcji stosowano ksztattow-
niki handlowych profiléow i spawane ptaskowniki usztyw-
niajace. Th e Welder, maj 1937 r.

Krytyka sposobéw kontroli spoin. Artykut ma za
zadanie wyjasni¢ zasadnicze btedy popetniane przy stoso-
waniu réznych metod kontroli spoin. Autor dzieli btedy
tego rodzaju na trzy grupy: bitedne uksztattowanie probek,
btedy'w sposobie wykonania prob i w korncu btedy w inter-
pretacji wynikéw. Podane sgliczne przyktady tego rodzaju

btedéw przy prébach na rozcigganie, zginanie, udarnos¢.
zmeczenie i t. d. Arcos, marzec 1937 r.
Przer6bka mostu podnoszonego. Opisuje sie prze-

rébki przeprowadzone przy moscie podnoszonym o wadze
ok. 1100 t w Austruwell w poblizu Anvers. Poniewaz
czeSci obrotowe mostu zostaty zuzyte wskutek obcigzenia
podczas pracy, nalezato je zamieni¢ nowymi. Zastosowa-
nie spawania przy tej powaznej pracy pozwolito unikngé
znacznych trudnosci i przerw w nawigacji. Arc os, ma-
rzec 1937 r,

Nowe zastosowanie spawania acetylenowego w bu-
dowie samochodéw. Podczas ostatniego salonu automo-
bilowego w Brukseli dwa zaktady: Feyens d'Anderghem
1 Demati w Ixelles wystawity eksponaty, Kktérych pod-
wozia i szkielety zostaly wykonane ze spawanych rur.
Zaktady Feyens opracowaty maly samochéd ciezarowy
mocy 12 KM, podwozie ktérego sktada sie z dwéch po-
dtuznie wykonanych z rur stalowych o przekroju owalnym,
z krzyzulca i poprzecznie rurowych, przy czym wszystkie
te czesSci sg ze sobg pospawane.

Zaktady samochodowe Demati wybudowaty woéz, pod-
wozie ktdérego i szkielet sg wykonane ze stalowych rur
0 przekroju prostokatnym, a wszystkie potaczenia sg wyko-
nane wytgcznie za pomocg spawania acetylenowego. La
Technique de la Soudure et du Decoupa-
ge, marzec—kwiecien 1947 r.

Spawanie i odlewnictwo. Autor wychodzi z zatoze-
nia, ze kazdy proces techniczny powinien by¢ zastosowany
tam, gdzie daje najlepsze wyniki, tak z punktu widzenia
techniki, jak i ekonomii. Postugujac sie kilku przyktadami
wykazuje, ze spawanie nie zawsze jest rozwigzaniem tan-
szym od wykonania danego przedmiotu jako odlewu. Przy-
toczony w artykule wykres daje koszt wiasny w dolarach
przedmiotu lanego i przedmiotu spawanego, jako funkcje
ilosci wykonywanych przedmiotéw, The Welder En-
gineer. maj 1937 r.

Wytrzymato$¢é spoin na wudarno$¢ przy wysokich
1 niskich temperaturach. Artykul jest bardzo powazna
praca wykazujaca wptyw temperatur na wytrzymato$¢ na
udarnos$¢ spoin tukowych i acetylenowych. Badano stale
wegliste o zawartosci C od 0,02 do 0,15% z domieszkg
w pewnym wypadku od 2 do 3,5% Ni. Spoiwo i elektrody
rowniez skladaty sie ze stali o matej zawartosci C i od
2do 3,1% Ni, La Metallurgialtoliana, maj 1937,

Zjawiska metalurgiczne zachodzgce przy spawaniu
tukowym. Jako$¢ metalu stopionego tukiem jest zalezna
od ilosci N2i 02 ktére zawiera spoina. Autor bada mo-
zliwosci ochrony metalu przed szkodliwymi wptywami
tych czynnikéw. Wskazuje przy tym, jak tlen przenika do
metalu w postaci domieszek do zuzla, roztworu FeO i t.d.
Awtogennoje Dzieto, marzec 1937 r.

Maszyny do spawania acetylenowego. Autor opisuje
maszyny do spawania acetylenowego i podaje ich wydaj-
no$¢ jako funkcje grubosci spawanego materiatu. W ciggu
dalszym podkres$la sie znaczenie wydajnosci tych maszyn
i wskazuje na korzysSci, jakie przemyst moze osiggnac
z szerszego ich stosowania. Awtogennoje Dieto,
marzec 1937 r.

Prace i badania V, A. T. w latach 1936/37. Celem
robét i badan w V. A. T. w roku 1936 byto udoskonale-
nie fabrykacji osprzetu, badanie inzektoréw, procesu mie-
szania sie gazow i t.d. Autorzy zaznaczyli przy koncu, ze
program na rok 1937 zuwiera badania réznych zagadnien
dotyczacych skraplania i oczyszczania gazéw, wytrzyma-
tosci potgczen spawanych z duraluminium przy niskich
temperaturach, palnik do cigcia i inne. Awtogennoje
Dieto, marzec 1937 r,
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Wygtadzanie spoin na stali nierdzewnej. Artykut ma
na uwadze gtéwnie stal 18/8, lecz poza pewnymi wyjat-
kami podane wskazéwki moga by¢ zastosowane roéwniez
do innych stali nierdzewnych. Gdy przewidywana jest
obrébka spoin, nalezy w zasadzie dazy¢ do tego, aby nad-
miar grubosci byt minimalny, Spawanie acetylenowe daje
pod tym wzgledem lepsze wyniki niz tukowe. Autor opi-
suje rodzaj szlifierek najlepiej nadajacych sie w tym celu
oraz rozne S$rodki niezbedne przy wygtadzeniu, O xy-
Acetylene Tips, maj 1937 r.

Ciekawe zastosowanie ciecia tlenem. Przy pomocy
bardzo prostej maszyny zaopatrzonej w palnik do cigcia
mozna byto obnizy¢ do potowy koszt whasny wyrobu ostrzy
nozy. Poniewaz metal rodzimy skladat sie ze stali o za-
wartosci C ponizej 0,08%. uprzednie nagrzewanie byto
przy tym zbedne. Oxy-Ac ety lene Tips, maj 1937 r.

Spawanie stali nierdzewnych. 1 Inz. Tukaczynski
w ,Awtogenoje Dieto”, Nr, 8, 1937 r. omawia obszernie
antykorozyjng stal ,EJa— ST” o skitadzie Cr: 18 — 19%;
Ni: 8-9,7%; C: 0,08—0,12%; Ti: 0,4-0,6%; Si: 0:4—0,6%;
P: 0,002%, (Rr = 65 kg/mm2 A=34—36%) oraz warunki
dobrego jej spawania tukiem elektrycznym i ptomieniem
acetylenowo-tlenowym. Autor podaje skitad powtoki elek-
trod do spawania tej stali oraz sktad samego drutu.

2. Inz. dr. Adolf Rasch w ..Autogeni Svareni”, Nr. 7.
1937 r. omawia spawanie acetylenowe chromoniklowych
stali nierdzewnych, kwasoodpornych i ognioodpornych.

W szczeg6lnosci uwzglednia stal o zawartosci 16—30% Cr
i 8—40% Ni plus inne dodatki (Ti, Va. Wi t. p.). i wyka-
zuje wptyw roéznych czynnikéw na odporno$ na korozje
potaczri spawanych.

Wymieniajgc stale Anticorro, AKVS i AKV Extra s,
wyroby Huty Poldi, autor zaznacza, ze moga one by¢ uzyte
bez wyzarzania.

Korozja metali. Na poczatku wysSwietla sie istote
korozji, przytaczajac zasadniczy jej przebieg. Nastepnie
omawia sie szczeg6towo znaczenie domieszek zawartych
w metalu i roztwordéw powodujacych Kkorozje. W ciggu
dalszym autor podaje ro6zne sposoby walki z korozjg
i opisuje wptyw spawania na odporno$¢ na korozje. Bul-
letin de la Societe des Ingenieurs Sou-
deurs, marzec — kwiecien 1937 r.

Budowa i naprawa za pomocg spawania cylindréw
parowozowych. Autor przytacza powody, dla ktérych
Francuskie Koleje Panstwowe zdecydowaty sie na stoso-
wanie spawania nie tylko przy naprawach, lecz réwniez
i przy budowie cylindréow parowozowych, w granicach

oczywiscie czesci stalowych. Liczne rysunki i zdjecia
wyjasniaja przebieg budowy i szczeg6ty Kkonstrukcji.
Bulletin de la Societe des Ingenieurs
Soudeurs, marzec — kwiecienn, 1937 r.

Badanie sktadu metalu natryskiwanego. Autor
streszcza zasadnicze warunki niezbedne dla otrzymania
dobrych  wynikéw natryskiwania (przygotowanie po-

wierzchni. dobdér metalu natryskiwanego, sposéb wykona-
nia powtoki itd). Na podstawie badan mikrograficznych
udowadnia sie wyzszo$¢ stosowania drutu nad natry-
skiwaniem proszkiem. Le Metalliseur, kwiecien
1937 r.

Kilka zastosowan natryskiwania. Zdjecia, zaopa-
trzone w krotkie opisy, przedstawiajg czesci drzwi meta-
lowych natryskiwanych otowiem, a nastepnie drzwi w pa-
wilonie U. R. S. S. na Wystawie Miedzynarodowej w Pa-
ryzy natryskiwane studalem, stup kratowy o wys. 38 m,
maszty metalowe wys. 16 m natryskiwane cynkiem, gip-
sowe elementy dekoracyjne natryskiwane studalem. czesci
schodéw na stacji Trocadero paryskiej kolei podziemnej
natryskiwane brgzem. Le Metalliseur, kwiecien
1937 r.

Stosowanie spawania przy wykonywaniu obrabiarek.
Po wyszczeg6lnieniu zalet stosowania stali walcowanych
zamiast zeliwa: 7 razy wieksza wytrzymato$¢ na rozer-
wanie, zmniejszenie czasu trwania robét, zbedno$¢ mo-
deli itd., autor rozpatruje poszczegdlne fazy wykonywania
obrabiarek za pomoca spawania: ciecie blach, sprawdza-
nie wymiaréw, dopasowanie czeSci, sczepianie, spawanie,
obréobka spoin. Artykut zawiera zdjecia roéznych czesci
wiertarek, wykonywanych za pomoca spawania i ciecia,
oraz szereg szkicowych rysunkéw, przedstawiajacych
typowe potgczenia, ktére mozna poleca¢. J. A. W. S.
czerwiec 1937 r.
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TRESC ROCZNIKA X
/A ROK 1937

0. OGOLNE.
00. Historia Spawania.

Spawanie tukowe metali i todzie pod-
wodne przepowiedziane w potowie
XVI1 w. przez Nostradamusa
Spawalnictwo w stuzbie drogowej PKP
Biografie

Odznaczenie p. Prezesa dr A. Sznerra
Zaszczytne wyro6znienie prof. S. Bryty
Elihu Thomson. 1853— 1937 r. .
40-letni jubileusz akademika E. 0. Pa-
tona

Jubileusz p Jézefa Ziemkiewicza
40-letni jubileusz prof. dr in. Andrze-
ja Pszenickiego

01. Bibliografia.

Klasyfikacja dokumentacji naukowej
naszego Stowarzyszenia oraz organiza-
cja Biblioteki i Czytelni Spawalniczej
Przeglad prasy i wydawnictw— w kaz-
dym zeszycie

02. Dziataln. Stow.

Dziatalno$¢ Stowarzyszen Krajowych.

Polsko-Niemiecki Dzien Spawania
w Warszawie

Sprawozdanie z dzmialnosm Stow dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce za rok 1936 i program dzia-
talnosci na rok 1937

Sprawozdanie z posiedzenia Zarzadu
i Komisji Rewizyjnej Stow, dla R. S.
i C. M, w Polsce

Sprawozdanie z dorocznego Walnego
Zgromadzenia Stow, dla R. S. i C. M.
w Polsce

Og6lnopolski Zjazd mzymerow i Jubi-
Wiecz6r spawania w Stowarzyszeniu
Technikéw ,
leusz P. T. P. we Lwowie
Polsko-Niemiecki Dzien spawania
Polsko-Niemiecki ,Dzien Spawania"
w Warszawie 26—27 kwietnia 1937 r.
Pierwszy Polski Kongres Inzynieréw
Komunikat Komitetu Organizacyjnego
Pierwszego Polskiego Kongresu Inzy-
nierow .

Zarzad Stowarzyszema dla R S.i C M.
Pierwszy Og6lnopolski Zjazd Inzymerow
we Lwowie

Spawanie na Xl Zjezdzie Inzynlerow
Mechanikéw
X-lecie Stow, dla ROZWOJu Spaw |Ci¢-

cia Metali w Polsce
Dziatalnos¢ Stow. Zagranicznych.

Konkurs na prace z dziedziny spawania
tukowego . . . . .
Walne Zgromadzenie Niemieckiego
Stow. Acetylenowego oraz Zwigzku
Autogenicznej obrébki Metali
Sprawozdanie z posiedzenia Statej Mie-
dzynarodowej Komisji Acetylenu i Spa-
wania

v Mledzynarodowy Kongres Szynowy
w Dusseldorfie 1938

03. Przepisy i normy.

Program prac normalizacyjnych w dzie-
dzinie spawania . . .

Nr

~No o

10
11

12

oo ;

10

spec.

11

12

Str.

190
157

126

150

210
229

246

17

83

94

103

103

104
105
105
111

127
171
193
193
209

16

100

171

230

246

28

Sprawozdania

Projekt Polskiej Normy oznaczania spoin
na rysuukach technicznych
Sprawozdanie z posiedzenia Podkomisji
Og6lnej Komisji Spawania P. K. N.
Rozwdj spawania i prawodawstwo
spawalnicze

Wptyw prawodawstwa spawalniczego
na rozwdj spawania

04. Hygiena i bezpieczenstwo

Wybuchy w spawalniach metali

Jaka praca jest najniebezpieczniejsza .
Srodki zabezpieczajace wytwornice
przed zamarzaniem

Statystyka wypadkoéw pracy Jako pod-
stawa akcji zapobiegawczej

06. Szkolnictwo.

0 konieczno$ci tworzenia kadr inzy-
nieréw-specjalistow w dziedzinie spa-
wania

Konkurs na stypendlum Sp Akc SPe-
run” dla inzyniera pragnacego odby¢
studia w Wyzszej Szkole Spawania
w Paryzu .

Polski Instytut Spawalniczy

Aktualne zagadnienia w szkolnictwie
spawalniczym .
Kursy spawania i cnecna metaln
Instytut Spawalniczy i jego pierwsze
zadania . . . .

z kurséw i

Kurs Spawania w Poznaniu

Kurs Spawania w Brzesciu n/Bugiem
44 kurs spawania w Katowicach

39 kurs spawania w Warszawie

Kurs i pokazy spawania w Toruniu
45 kurs spawania w Katowicach

40 kurs spawania w Warszawie

X1V kurs spawania we Lwowie
Pokazy filmowe Instytutu Spraw Spo-
tecznych

Kursy spawania w Panstwowej Wyzsze]
Szkole Budowy Maszyn i Elektrotechni-
ki im, H. Wawelberga i S. Rotwanda
oraz w Panstwowej Szkole Technicz-
nej Lotniczej i Samochodowej .

46 kurs spawania w Katowicach
Poranek filmowy w Katowicach

VIl kurs spawania w Krakowie

Kursy spawania acetylenowego i tuko-
wego w Poznaniu

41 Kkurs spawania w WarszaW|e

42 kurs spawania w Warszawie
Miedzydyrekcyjny kolejowy Kkurs spa-
wania w Bydgoszczy

47 kurs spawania w Katowicach

48 kurs spawania w Katowicach

43 kurs spawania w Warszawie

44 kurs spawania w Warszamie

IX kurs spawania w Bydgoszczy

49 kurs spawanis w Katowicach

Kurs spawania dla inzynieréw i tech-
NIKOW P. K. P

07. Targi i Wystawy.

X1 Targi w Katowicach
Targi Techniczne i Kongres
row we Lwowie .

Inzynie-

Nr. 12 —

Nr

10

10

5
7

7
7

spec.

pok azéw

[e2Ne)NerNe)} & AR OWOWN——

~Noo

1937 r.

Str.

30
43

108

150
194

205

210

91
130

132
146

9

19
19
43
63
63
83
84

84

173

230

246

43

27



Nr. 12— 1937

112

131

132

141

210

211

24

452

633

65

684
685

Nr
1. ZAGADNIENIA TEORETYCZNE.
11. Spawanie acetylenowe.
Napawanie acetylenowe narzedzi icze-
$ci maszyn 7
Spawalnictwo w siuzble drogowej PKP. 8
13. Badania naukowe.
0 znaczeniu tzw. metalurgii kierowa-
nej w spawalnictwie i jego dalszym
rozwoju . . . . . 5
Wiadomos$ci podstawowe z dziedziny
metalografii zelaza i stali 1
Zmiany strukturalne i wytrzymatoscio-
we w strefie przejsSciowej stali weglo-
wych spawanych tukiem elektrycznym 9
Puste profile spawane w zastosowaniu
do lekkich konstrukcyj , 8
14. Kontrola spawania.
Typowe wady wykonania spoin przy
uzyciu elektrod powlekanych . 10
Préba na szczelno$¢ przy pomocy oleju 4
16. Kalkulacja kosztéw.
Suwak spawalniczy 4
Charakterystyka ré6znych metod spa-
niawa . . 11
Obliczanie zuzyma alektrod 12
17. Organizacja spawalni.
Spawanie w walce z marnotrawstwem  spec.
2. SPAWALNOSC METALI
Zmiany strukturalne i wytrzymatosSciowe
w strefie przejsciowej stali weglowych
spawanych tukiem elektrycznym 9
Spawanie stali St 52 w $wietle naj-
nowszych prac . 6
Spawanie stali nlerdzewnych i kwaso-
odpornych . . 12
Spawanie antlkorodalu . 2
Spawanie aluminium metodg ,.w goére" 12
3. URZADZENIA | PRZYRZADY.
Srodki zabezpieczajagce  wytwornice
przed zamarznigciem 10
Sprzet warsztatowy z rur spawanych
acetylenem . . . . 4

4. MATERIALY.

0 znaczeniu tzw. metalurgii Kkiero-
wanej w spawalnictwie i jego dalszym
rozwoju . 5
Zmiany strukturalne i wytrzymaioscm-
we w strefie przejsSciowej stali weglo-
wych spawanych tukiem elektrycznym 9

5. TECHNIKA SPAWANIA.

Charakterystyka rc’)znych metod spa-
wania 11
Spawanie +uk|em W pozycji udogodnlo-

nej 3
Lutospawanie zblornlka z blachy tom-
bakowej . 4
Typowe wady wykonama spom przy
uzyciu elektrod powlekanych . 10

6. CIECIE.

Przyrzad do wypalania otworéw w szy-

nach za pomocag palnika acetylenowego 5
Ciecie tlenem zeliwa i stali odpornych

na korozje . . . . 10
patrz 65

patrz 633

Str.

137
157

86
12

176

154

199
79

84

214
237

176
115
235

233

205

70

86

176

214
60
82

199

89

196

7. ZASTOSOWANIE SPAWANIA W

711

713

722

731

7413
7421

752
759

762

776
776

79
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Nr

70. Ogoélne.

Spawanie w walce z marnotrawstwem  spec.
10 lat spawania w Polsce w obrazach spec.
71. Kolejnictwo.

Spawanie stali St 52 w Swietle naj-
nowszych prac . . 6
Puste profile spawane w zastosowamu
do lekkich konstrukcyj 8
Szyna prosta, dtugosci 1100 m, spawa-
na acetylenem < 1
72. Kotlarstwo.
Budowa kottéw parowych w Stanach
Zjednoczonych Ameryki Po6in. . .1
73. Ogriewnictwo i kanalizacja.
Spawanie w koscielnych instalacjach
ogrzewniczych . . . .11
Spawany rurocigg do sprezonego po-
wietrza na 8 atm. . . .3
74. Konstrukcje inzynierskie
Hala targowa w Katowicach 3
Projekt nowego mostu przez Wiste
w W-ie . . . . . 5
Spawanie stali St 52 w Swietle naj-
nowszych prac . . 6
Spawana ktadka w Kaletach . . 8
75. Budownictwo maszynowe.
Spawanie w budowie obrabiarek 2
Spawana pompa od$rodkowa . 10
76. Samochody i samoloty.
Opis zbudowanych w kraju samocho-
déw o konstrukcji spawanej 4
Naprawa samolotéw przy pomocy spa-
wania . . . . . 1

77. Przemyst obronny.

Schron opancerzony ze stali spawanej 10
Znaczenie spawania w przygotowaniu

obrony kraju i w czasie wojny tpec.
79. Rzemiosto.

Sprzet warsztatowy z rur spawanych

acetylenem . . . . 4

251

Str

PRODUKCJI

24

115

154

19

222

52

46

104

115
164

40
206

66

207

2

70

8. ZASTOSOWANIE SPAWANIA W NAPRAWACH.

80

811

813

833

850

80. Ogdlne.

10 lat spawania w Polsce w obrazach  :>pec.
81. Kolejnictwo.

Naprawa korby parowozowej . 11

Rozwéj spawania acetylenowego w Pol-

sce w konserwacji toréw kolejowych 7

Spawalnictwo w stuzbie drogowej PKP. 8

Napawanie szyn na kolejach wegierskich 10

83. Ogrzewnictwo i kanalizacja

Naprawa rury zeliwnej 12

85. Budownictwo maszynowe.

—

Naprawa watu korbowego

Naprawa kota . 2
Naprawa zeliwnego ko’ra zebatego za

pomocg lutospawansa 3
Naprawa ztamanego watu 5

24

228
144

157
210

999

18
42

62
102
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Nr Str. Nr Str.
8511 Naprawa bagnetu maszyny parowej 8 169 861 Naprawa obsady przednich widetek
Naprawa cylindra maszyny parowej 12 242 motocykla ,Charley" 8 167
Naprawa watu kafara 9 191 g1 Naprawa skrzynki biegow 8 108
8512 Naprawa gtowicy silnika gazowego ! 18 g1 Naprawa karteru aluminiowego 8 169
Spawanie gtowicy silnika Diesla 2 4 861 Naprawa samochodowej skrzynki bie-
Naprawa gtowicy silnika gazowego 4 82 gow 9 191
Naprawa gtowicy silnika gazowego 5 101 861 I K 8
Naprawa gtowicy silnika Diesla 6 122 Naprawa aluminiowego karteru cy-
Naprawa tioka 6 123 lindrowego silnika samochodowego 10 192
Naprawa ostony kota zamachowego 6 123 861 Naprawa 4-cylindrowego bloku do sil-
Naprawa gtowicy silnika gazowego 6 124 nika samochodowego . 10 208
Naprawa ttoka silnika gazowego 6 124 861 Naprawa aluminiowego karteru samo-
Naprawa cylindra silnikc gazowego 6 125 chodowego . 11 228
Naprawa watu korbowego 8 170 Zastosowanie spawanla przy bud0W|e
Naprawa gtowicy silnika Diesla 8 170 .podwozi samochodowych. 12 243
Naprawa ttoka ) 12 244 ge2 Naprawy samolotow przy pomocy spa-
8515 Naprawa pompy wodnej 5 101 wania 1 4
8515 Naprawa pompy . 5 102
Naprawa zaworéw 1 226
852 Naprawa ram pras i nozyc 4 81 Inne zastosowania.
Higigx; S:Zg 106 zlgg 873 Naprawa walca do farb druk_arskich 2 41
Naprawa matrycy 9 192 883 Naprawa kota zebatego do klerat,u o 2 41
Naprawa pokrywy cylindra prasy hy- 888 “gprawa Eokryl\(/vy mgsz;t/ny_ m*ybnSk'eJ_ 2 42
draulicznej na 300 atm . 11 227 :aprawa beczek po spirytusie 1 benzy
852 Napawanie matrycy 11 227 nie itp, . L S ' ' 8 1
Naprawa stojana ttoczni 12 241 888 Naprawa rury zeliwnej 7 149
Naprawa Staniny walcarki 12 243 889 Naprawa miynka 8 168
86. Samochody i samoloty. - .
9, ROZNE (poza spawaniem) ZASTOSOWANIE
861  Naprawa karteréw aluminiowych 2 42 MATERIALOW | URZADZEN SPAWALNICZYCH
Naprawa silnikéw samochodowych 4 80
Naprawa bloku samochodowego 6 122 923 Zastosowanie metalizowania natrysko-
Naprawa korby kota rozpedowego sa- skowego przy wyrobie grzejnikéw
mochodu . . . . . 7 149 elektrycznych . . , .10 208
Spis rzeczy wedlug autorow
Nr Str. Nr. Str.
Bryta St. Kreissig Ernest.
Hala targowa w Katowicach . 3 46 Puste profile spawane w zastosowaniu
Spawana ktadka w Kaletach . . 8 164 do lekkich konstrukcyj 8, 9 154, 185
Czaykowski Stan. Nowak Tad.
Spawany rurocigg do sprezonego po- Spawalnictwo w stuzbie drogowej PKP. 8 157
wietrza na 8 atm ) ) ) 3 52  Przybytek F.
Czyrski W. Spawanie tukiem w pOZijI udogod-
Zmiany struktrualne i wytrzymatoscio- nionei 3 60
we w strefie przejsciowej stali wegli- Sprzet Warsztatowy z rur spawanych
stych spawanych tukiem elektrycznym 9 176 acetylenem 4 70
. Préba na szczelnosc przy pomocy
Dobrowolski Z. oleju ) 4 79
Szyna prosta, dtugosci 1100 m, spawa- Typowe wady wykonanla spoin przy
na acetylenem . 1 7 uzyciu elektrod powlekanych 10,11 199,223
Program prac normallzacyjnych w dzie- Sznerr A. i Dobrowolski Z.
dzinie spawania , : . 2 28 Opis zbudowanych w kraju samocho-
. . _lub spec. 14 déw o konstrukcji rurowej spawanej 4 66
Znaczenie spawania w przygotowaniu Sznerr A.
obrony kraju i w czasie wojny . spec. 2 Rozwéj spawania i prawodawstwo
Dreher Leon. f
- . L spawalnicze 6 108
Wiadomosci podstawowe z dziedziny Szupp B.
metalografii zelaza i stali Nr 1, 3i4, str. 12,55, 75 o koniecznoéci tworzenia kadr inzy-
Feszczenko-Czopiwski 1. nieréw specjalistbw w dziedzinie spa-
O znaczeniu tzw. metalurgii kierowa- wania 1 2
nej w spawalnlctWIe i jego dalszym Projekt nowego spawanego mostu przez
rozwoju . . 5 86 Wiste w Warszawie . .5 104
Grygotowicz A. Polski Instytut Spawalniczy 7 130
Przyrzad do wypalania otworéw w szy- Instytut Spawalniczy i jego pierwsze
nach za pomocg palnika acetylenowego 5 89 zadania , spec. 9
Kossowski R. Tutacz P.
Spawanie stali nierdzewnych i kwaso- Aktualne zagadnienia w szkolnictwie
odpornych . . .12 239 spawalniczym 7 132
Koziarski J. Zeyen K. L.
Naprawy samolotéw przy pomocy spa- Sp&w'apie stali St 52 w Swietle najnow-
wania . , .1,2 A.22 szych (itac , 6 115
Radaktor: Inz.ZYGMUNT DOBROWOLSKI, Wydawcqg’$t0~.JjaROZBOJU SPAW.iCIECIA MET.w POLSCE
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Lii a ~Album spawanych konstrukcyj Gmachu P. K O.
g NI 7 rc il w Warszawie" - io nie zwykta publikacja pa-
miaikowa - (0o podrecznik zawierajacy szereg

ciekawych rozwiqzah
najréznorodniejszych konstrukcyj budowlanych

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

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

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

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia

SPRAWOZDANIE
Mefali przy pomocy plomienia acetylenowo-tle-

Z XII Miedzyn. Kongresu Spawania nowego. Tom I|. Materialy i Urzadzenia 334 str.

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

recznik Spawania i Cigecia Metali. Tom Il

6 +OmOW Cena Technika Spawania. 273 str. 163 rys.

74 I’efel’atC')W Cena 2 zt. 25 gr.

71 Tom Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
1566 Stron ZI’ tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
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.
Czes$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt.—

STALE POPOLUDNIOWE ) i
Inz. Zygmunt Dobrowolski: Cigcie 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 kosciel-
nych za pomocq spawania (Spaw. i C. M.

Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.

Adres kursu Zgloszenia nalezy kierowac p. a. Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr.

Warszawa, Grochow- . . - .
ka 301 Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- Inz. Leon Dreher. Wiadomos$ci podstawowe z dzie-
(fabryka Perun) cia Metali, Warszawa, Zgoda 10 dziny metalografii zelaza i stali.
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 Marta) Lutospawanie — najnowsza metoda tgczenia metali

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

Kierownictwo kurséw spawania

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

(Instytut Przemystowy) Lwéw, Pelczyfiska 32

Przepisy urzedowe dotyczgqce spawania acety-

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

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

Poznan, Bergera 5 o )
Poznanskie Towarzystwo Kurséw

Technicznych, Poznan, Bergera 5

Masam WYDAWNICTWA
té6di,Zeromijklegol 15
Panstwowa Szkota
Witékiennicza w todzi

Wyzsza Szkota Budowy

LédzkieTowarzy.stwo Kurséw Tech- STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
nicznych, £6dz, Zeromskiego 115 SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE



ZARZAD

WARSZAWA. JASNA 1

TEL. 5.60-47

WYRABIA W KRAJU WSZELKIE URZADZENIA |
DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO |

A a

1$9 9 HHI It

[+/liIMIK .HORMUS'
to spnuRwn/ cieciu

Bl UR

Bialystok, Czestochowska 4
Bielsko, 3-go Maja 27
11 Listopada 2

Gdanska 34

Borystaw,
Bydgoszcz,
Chorzéw |, Wolnosci 42
Czestochowa, N. M. Panny 5

Dabréwka Mata (k/Katowic)

SP. AKC.

FABRYKI

Warszawa, Skarzysko - Kam.,

Dabréowka Mata (G. Slagsk), Trze-

bina, Lwéw, Poznan, Bydgoszcz

MATERIALY
tUKOWEGO

* 3 *NQ*

PfILNIK HUTNtCZy
PRLNIK , MIKROS'

bO C/ENKOSC!ENMEGO SPRUTINIR

IK . KEK’
WRNIH / CIECIR

SKEADY:

Radom, Zeromskiego 27

A SPRZEDAZY |

Gdynia, Starowiejska 3

Skarzysko-Kam., Obywatelska 23

Grudzigdz, 23 Stycznia 14

Katowice, Mickiewicza 44 Sosnowiec, 3-go Maja 11la
Krakéw, Batorego 17 Tarnowskie Go6ry, Krakowska 10
Lwoéw, Petczynska 32 '‘Warszawa, Jasna 1

t6dz, Kilinskiego 85 Warszawa, Leszno 101
Poznan, Marszalka Focha 4 oV Wilno, Zawalna 45
¢ i'l
¢V

4 Si1



