1938

ORGAN STOWARZYSZENIA DLA ROZWOIO SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE

Vi—

W iym H
zeszycie: D om

Po 10 lalach

Dach stalowy bu-
dynku Sp. Akc. ,Pe-
run" w Warszawie
spawany acetylenem

Naprawa zuzytych

czes$ci maszyn za

pomocg natryskiwa-
nia

Spawanie w przemy-
sle wiékienniczym n

Wodotryski na Mie-
dzynarodowej Wy-
stawie w Paryzu

Wypalanie rys na

stalowych pétfabry-

katach walcownia-
nych

1

NA OKLADCE

Wodotryski® $wietlne
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AP A RATY
| URZADZENIA DO TLENOTERAPII
| OBRONY PRZECI AGAZ3WEJ

CZESCI TLOCZONE
Z METALI KOLOROWYCH

W AR SZAWA
J A S NA 1
TELEFON 5.60-47

WYTWO RNICE
ACETYLENGOWE

P AL NI K I
DO SPAWA NIA i CIECIA
REDU KTORY

Z A W O R Y
W DO BUTLI DO GAZOW

M A S Z Y NY
DO CIECIA TLENEM

DRUTY i PROSZKI
DO SPAWANIA  ACETYLENEM
WSZELKICH METALI

REFLEKTO RY
i POCHODNIE
ACETY LENOWE

ZADAJCIE W NAJBLIZSZYM BIURZE SPRZEDAZY OFERT | DEMONSTRACYJ

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKLADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica .Acetor” z butlg na wozku

tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU .ACETOR" przenosne na
nézkach 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 gazoéw.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 99%2/u czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

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

POCHODNIE ACETYLENOWE .BLASK' do oSwietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na igdanie.



ASEA

NOWOCZESNE
Z E S P O t Y

DO SPAWANIA

Asea wyrabia zespoty do
spawania do wszystkich ce-
léw i o wszelkiej mocy. Pro-
simy o skierowanie wszyst-
kich spraw dotyczgcych
elektrycznego spawania -
do nas, a chetnie stuzymy

POLSKIE TOWARZYSTWO ELEKTRYCZNE ASEA
Polski Przemyst Elektryczny /K

»E L | N« ”‘

Spoétka z ograniczong odpowiedzialnos$ciag

PATENTOWANE ZESPOLY DLA SPAWANIA ELEKTRYCZNEGO
Systemu D-ra ROSENBERGA
Zalety:
Spawanie pradem statym

Zupeitnie ciggta regulacja pragdu bez dodatkowych
aparatow i bez strat

Samoczynna regulacja napiecia

300 amperowy Wysoka sprawno$¢ i wydajnosc

przewozny zespot KOSZTORYSY, PORADY i REFERENCJE NA ZADANIE
Warszawa Krakow Lwow
Jaworzynska 8 m. 7 Kopernika 6/I1 p. Zimorowicza 15

Tel. 81213 | 71319 Tel. 11137 Tel. 27100



FERROMIT

do spawania szyn kolejowych
— I tramwajowych

produkuje

Panstwowa Wytwornia Prochu—Pionki

Adres telegr. ,Pewupe" - Pionki Telefon - Radom 10-00

Polskie Kopalnie Skarbowe

—aMi na Gérnym Slasku, Sp. Dz., Sp. Akc. w Katowicach — —

Adres: Chorzow |, pl. M. Pitsudskiego 12

Adres telegraficzny: SKARBOFERME Chorzow
Telefon 409-01.

w
k o k s wu
brykietodw

siarczanu amonu

z k opaln:

L.Krol" w Chorzowie, ,Bielszowice" i ,,Knuréow".



ELEKTRODY
POWLEKANE

BAILDON

D R U T Y

SPAWANIA

sHUTA POKOJ«

SLASKIE ZAKEADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.

K A T o w

S PRZEDAZ

Warszawa, ul.

£t 6 Ad z
Poznan, ,
Katowice,
Krakow, ,

PRZEDSTAWICIELSTWA:

Wilno, E Ejsurowicz, ul. Witkomirska 28, tel.

| Cc E

Mazowiecka 7.

Gdanska 162
Ratajczaka 18.
Zamkowa 3.
Karmelicka 16.

Nr

699-12
. telefonu ¢Q9.J0

Lwow, ,Polmontana", , Podleskiego 8§,
Gdansk, E Petrusch, , O i

\'% a,

163-55
17-77
345-03
145-00

810
20152
45124



Spotka Akcyjha FERRUM

Katowice —2

Zgrzewa gazem wodnym  wszelkie rodzaje stalowych przewodéw turbinowych, wodo -i ga-
zociqgowych, walczakow kottowych, zbiornikéw, piecéw obro-
towych i innych duzych aparatéw dla przemystu chemicznego.

Srednice: 300 — 3000 mm, grubosci Scianki: 6 — 50 mm,
dtugosci dowolne, cidnienia wewnetrzne do 200 atm.

Ponadto wyrabia: a) odlewy stalowe wszelkiego rodzaju, jak: zawory, ksztahki
rurowe, kota zebate, kotwice, Sruby okretowe i inne cze-
Sci do budowy maszyn i okretdw. — Ciezar jednostkowy

odlewow do 20 t.
b) Sruby, nity i drobne czesci zelazne dla potrzeb kolejnictwa
i telegrafu oraz dla przemystu i handlu.

Biura i reprezentacje na wszystkich kontynentach.

Odznaczona na Powszechnej Wystawie Krajowej w Poznaniu
s MEDALEM ZLOTYM"'

oraz na licznych wystawach krajowych i =zagranicznych.

ZAKLADY ELEKTROCHEMICZNE w ZABKOWICACH (HEE

TOWARZYSTWA ,ELEKTRYCZNOSC"

w WARSZAWIE, ul. CZACKIEGO 6. TELEFO N Nr. 634-94.

Produkujg najwyzszej jakosSci:
a) w dziale chemicznym:

K A R B | D

WAPNO CHLOROWANE (chlorek bielacy)
CHLOR CIEKLY

SODE KAUSTYCZNA

NADBORAN SODU

WODE UTLENIONA 30°0 wag. H.O,
a)techniczng, b) medyczng, c) chemicznie czystq;

© ok wNE

b) w dziale elektrotechnicznym:

1. SZCzZOTKI WEGLOWE, grafitowe, elektrografitowe, brgzowe, miedziane, z blaszek
i tkanin metalowych, galwanizowane Ilub czyste, z armaturq lub bez, dla wszelkiego
rodzaju maszyn elektrycznych.

2. WEGLE SZTUCZNE (wyroby z wegla szlachetnego):
dla suchego elementu, $wiatta, kinematografii i prozektorow, elektrody dla celow
elektrochemicznych i elektrotermicznych, sktadane i jednolite, wegle oporowe,
pierscienie grafitowe do turbin parowych etc.
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REDAKCJA | ADMINISTRACJA
ZGODA 10, telefon 5-60-47.

otwarta w godz. SJ¥2 — 15'2
Konto czek. P. K. O, Warszawa 16.408
PRENUMERATA: 3 zt Kkwartalnie.
Dla Cztonkéw stowarzyszeh technicz-
nych i spawaczy — 2 zi kwartalnie.

Zagranica 4 z. kwartalnie
Cena zeszytu 1 zt. 25 gr.

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

Cztonkowie

MIESIECZNIK Ceny jednostkowe w zt. ; !
STRONY wspieraj acy
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_ 7, U znizki. Oglosze-
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SOUDURE AUTOGENE ET DECOUPAGE DES METAUX

Revue Mensuelle
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Warszawa, Zgoda 10.
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Po 10 latach

W roku biezacym czasopismo nasze wchodzi kolei zelaznych i do tgczenia szyn wydata wspaniate
w Xl rok swego istnienia. Dziesie¢ lat — to nie wyniki, wysuwajac w tej dziedzinie nasze kolej-
jest diugi czas, jesSli przypada na pewien dalszy nictwo na pierwsze miejsce w Europie.

odcinek zycia, natomiast jako pierwsze dzie-
sieciolecie okres ten zastuguje na specjalng
uwage, jest on bowiem okresem najwiekszych
trudnosci. Moze wiec bedzie stuszne, gdy po prze-
trwaniu tego okresu spojrzymy na droge, ktoérg
mamy juz za sobg i zastanowimy sie nad dalszym
kierunkiem naszej pracy wydawniczej.

Poniewaz dziesie¢ lat temu trzeba bylo za-
czyna¢ od samych podstaw teorii i praktyki spa-
walniczej, gtéwny nacisk potozono podéwczas na
programowe omawianie zagadnien spawalniczych
w szeregu artykutow, ktérych odbitki ziozyty sie
nastepnie na podreczniki spawania.

Jednoczednie z tym, czasopismo starato sie
rozprasza¢ atmosfere nieufnosci, jaka otaczata spa-
wanie, drukujac opisy réznych zastosowan spa-
wania zagranica, oraz nieliczne jeszcze przyktady
rob6t wykonywanych w kraju. Starano sie o mozliwie
wszechstronne informacje ze wszystkich dziedzin
przemystu i juz w pierwszym roczniku znajdujemy
szereg artykutéw z budownictwa stalowego, kolej-
nictwa, kotlarstwa, lotnictwa, budowy maszyn,
ogrzewania i kanalizacji, przemystu hutniczego
i gorniczego, naftowego itp. Nie zapomniano tez
0 strawie dlam atych warsztatdw, podajac opisy
robét Slusarsko-zdobniczych, napraw i tp. Od sa-
mego poczatku czasopismo traktowato réwnolegle
spawanie acetylenowe i tukowe, male jednak za-
interesowanie sfer przemystowych, poza przemys-
tem karbidowym i tlenowym, nadawato dziatalnos-

ci czasopisma z natury rzeczy charakter raczej
czasopisma poswieconego spawaniu acetyleno-
wemu.

Jedynie p. prof. S. Bryta zasilat nas artykutami
z dziedziny rozwoju spawania tukowego w
konstrukcjach inzynierskich i dzieki niemu historia
wspaniatego rozwoju spawania w tej dziedzinie,
poczawszy od mostu pod towiczem (1929) i Gma-
chu P.K.O. (1930) w Warszawie, a skonczywszy
na ostatnio wykonywanych budowlach, jest doktadnie
odzwierciedlona w naszym czasopiSmie. Gdyby
w budowie kottéw pracowano z réwng wy-
trwatoscig i przewidywaniem — stalibySmy i w tej
dziedzinie na réwnie wysokim poziomie; nasze
czasopismo nader czesto omawiato te dziedzineg,
opierajac sie¢ na doswiadczeniach zagranicznych,
jednak propaganda ta nie data spodziewanego
wyniku.

Ze mogto by¢ inaczej — $wiadczy pokrewna
dziedzina wytrwale przez nas opracowywana —
budowa rurociaggéw, ktéraw tym samym cza-
sie zostata przez spawanie catkowicie opanowana.
Najwieksze jednak sukcesy osiggneliSmy w dziale
kolejnictwa. Zapoczatkowana przez nas w r. 1934
1 nadzwyczaj intensywnie prowadzona akcja za
wprowadzeniem spawania do naprawy torow

Zadne czasopismo w $wiecie nie moze sie po-
szczyci¢ tak obfita dokumentacjg w tym dziale,
jak nasze.

Trudno bytoby wyliczy¢ wszystkie dzialy za-
stosowania spawania, do rozwoju ktérych w Polsce
przyczynito sie nasze czasopismo; czestokro¢ wptyw
jego na rozwoj tej techniki pozostaje dla nas nie-
znany. Tylko ze wzrastajgcego zainteresowania
i popularnosci naszego czasopisma ws$rdd sfer
technicznych, mozemy sadzi¢ o korzysciach, jakie
0N0 Przynosi.

Szczeg6lnie wazng role odgrywa czasopismo

w pracach zbiorowych, ktére wymagaja porozu-
mienia i wspéidziatania ogdétu spawalnikéw; do
tych prac nalezg przede wszystkim prace nad

przepisami i normami. Czasopismo nasze,
jako organ oficjalny P.K.N. dla spraw spawalnictwa,
jest podstawg wymiany pogladéw i opinii, a publiko-
wanie na tamach czasopisma projektéw norm po-
zwala zapoznaé¢ sie z nimi jak najszerszym sferom
zainteresowanych. Prace te, ktére dla dalszego
rozwoju spawania i jego upowszechnienia maja
kapitalne znaczenie, znajdag w dalszym ciggu na
naszych tamach jak najszczeg6towsze odzwiercie-
dlenie.

Poza tym, jako najwazniejszy punkt naszego
programu na najblizszg przysztos¢, stawiamy sobie
omawianie prac naukowo-badawczych. Od-
dzielenie sie od naszego czasopisma czesci przezna-
czonej dla spawaczy, w postaci dwumiesiecznika
~Spawaczll pozwoli nam na pewne podniesienie po-
ziomu i szersze potraktowanie zagadnien metalo-
znawczych, wytrzymatosciowych, konstrukcyjnych,
obrobki termicznej, korozji itp., tak waznych dla
naszych inzynieréow, a tak malo omawianych —
w odniesieniu do spawania— w naszej literaturze
technicznej. Nie znaczy to wcale, abySmy mieli za-
niecha¢ poruszania zagadnien czysto praktycz-
nych. Spawanie jest jeszcze tak malo rozpo-
wszechnione, ze podawanie opisow nowych zasto-
sowan i omawianie szczeg6towe praktyki spa-
walniczej jest jeszcze niezbedne dla pobudzenia
polskiej mysli technicznej w kierunku wykorzy-
stywania mozliwosci, jakie dajg rozne sposoby
spawania i ciecie gazowe.

Na zakoriczenie wypada nam wyrazi¢ nadzie-
je, ze zdotamy skupi¢ okoto naszego pisma wiek-
sze grono o0s6b, ktére mogtyby nas zasila¢c swymi
pracami.

Rozwdj prac naukowych w Stow, dla Rozwo-
ju Spawania i Ciecia Metali, jak roéwniez powsta-
nie grupy inzynierow specjalnie zajmujgcych
sie spawalnictwem, jako Sekcji Spawalniczej Stow.
Inz. Mechanikéw Polskich, pozwala nam pod tym
wzgledem z ufnoscig patrze¢ w przysziosé.
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STEFAN BRYLA

Dach stalowy budynku Sp. Akc.
acetylenem

Na terenie fabryki Sp. Akc. ,Perun” zbudowano

SPAWANIE I CIECIE METALI

621.791.5 : 69.026 : 669.14
500 stéw-j-12 rys.

Perun w Warszawie spawany

wigzara uzyskano wezty o prostocie idealnej, unik-

w r. 1937 nowy budynek fabryczny o $scianach muro- nieto bowiem catkowicie blach weztowych, oraz

wanych, dtugos$ci30 mi szerokosci w $wietle 12,30 m
(rys. 1 i 2). Aby budynek ten przykry¢, przyjeto

zbednego nakladania elementéw na siebie.
Stupki zostaty przymocowane do paséw przy

w pierwotnym projekcie posrodku budynku rzad stu- zastosowaniu polgczen wpustowych, tj. przez

poéw i na nich dzwigary dachowe. Takie rozwigzanie,

poza niewygod-
nym podziatem
sali posrodku
rzedem stupoéw,
byto nieekono-
miczne.

Dla tego tez
zaproponowatem
przykrycie catej
rozpietosci lek-
kimi catkowicie
spawanymi wig-
zarami stalowy-
mi (rys. 3 i 4).

Ze wzgledu
na odstepy fila-
row miedzy-

okiennych  mo-
zna byto rozsta-
wi¢ dzwigary co
3,3mlubco 6,6 m.
Wybrano roz-
staw  mniejszy

Rys. 1. Widok dachu podczas budowy.

odpowiednie wyciecie S$rodnika i stopki i objecie

stopka s$rodnika
pasow (rys. 5).
Krzyzulce przy-
spawanodos$rod-
nika pasoéw spoi-
nami czotowymi
(rys. 5). Wezet
podporowy zo-
stat wykonany,
podobnie jak po-
taczenie stupkéw
z pasami, przez
wyciecie Srodni-
ka pasa dolnego,
oraz przez opar-
cie pasa goérne-
go na odcinku te-
owki, ktory z ko-
lei swa stopg u-
mieszczony zo-
stat na ptycie
podporowej z
blach 250.250.15

(3,3 m), mimo pewnej straty na ekonomii samych (rys. 7 i 8). Plyte te przy pomocy katownika za-
dzwigaréw, a to ze wzgledu na to, ze ptatwie kotwiono w murze. Aby daé¢ wigzarowi ewentualng

przy rozpietosci 6,6 m wypadaty zbyt duze.

Obliczenie zo
stato wykonane
na podstawie na-
prezenia dopusz-
czalnego k =
= 1400 kg/cm2

Ksztatt wigza-
ra zastosowano
trojkatny o sto-
sunku wysokos-
ci do podstawy
1:51i o rozpie-
tosSci teoretycz-
nej 12,64 m
(rys. 3).

Fasy wykona-
no z tedwek,
przy czym w pa-
sie gérnym Sci-
skanym, ze
wzgledu na wy-
boczenie dano
tedwki 90.90.10,
w dolnym roz-
cigganym —
60.60.7.  Stupki

(sciskane) wykonano
natomiast jako krzyzulce
ptaskéwki 40 X 8. Przy tak dobranych elementach

Rys. 2.

rowniez z teéwek 60.60.7,

Widok na cato$¢ konstrukcji dachowej po wykonaniu.

mozno$¢ przesuwu poziomego w jednym tylko to-

zysku, tedwka,
na ktoérej oparto
wigzar, zostata
przypojona tyl-
ko z jednej stro-
ny do ptyty pod-
porowej; w to-
zysku przeciw-
nym spoin tych
zaniechano.
Ptatwie (rys.
6 i 9) zostaly
zaprojektowane
jako belki cig-
gte z ksztatto-
wnikoéw dwuteo-
wychNP 14, przy
czym na pod-
porach nie
wzmocniono be-
lek naktadkami,
procz podpér
przedostatnich,
nad ktérymi
momenty wzra-
stajg  znacznie

ze wzgledu na brak zamocowania ptatwi na kon-

rozciggane zastosowano cach, oraz wiekszg rozpietos¢ przeset skrajnych,

Styk ptatwi wykonano w odlegtosci ok. '/4 od
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Rys. 4. Wiazary spawane odznaczaja sie lekkoscig i pro-
stotg konstrukcji, przy catkowitym wyeliminowaniu blach

weztowych-

Rys. 5. Potgczenie wpustowe pomiedzy stupkami i pasami.

Skala uysokosc/ 5-uokrotnie powiekszona-

\li W
3 0 i#% P\
4o » * e yfiTwi700 "

J7J___3200 47 '"rahsOO | $300 W 33°° | 3xoo 3300 i 90D T z00C
z t 30000 |

Rys. 6. Konstrukcja ptatwi.



Nr.

1— 1938

SPAWANIE | CIECIE IMETALI 5

Rys. 7. Wezet podporowy wiagzara.

Rys, 9.

Widok dachu po zalozeniu ptatwi.

Rys.

10.

Umocowanie platwi na wigzarach.

<P250*250 */S
Z50*50'5 di230

Na drukiem tozysku
spawac teéwki z pfyta

Rys. 8. Konstrukcja wezta podporowego.

od podpory za pomocg ukosnego S$ciecia i spoin
czotowych (rys, 6). Platwie potgaczono z dzwi-
garami przy pomocy odcinkéw wygietych blach
(rys. 10 i 11),

Pokrycie wykonano 2z krokwi drewnianych,
deskowania oraz blachy. Celem ocieplenia bu-
dynku pomiedzy platwiami pod deskowaniem
umieszczono 7 cm warstwe heraklitu.

Spoiny zastosowano o ile moznosci czotowe,
zmniejszajac tym do minimum nieekonomiczne na-
ktadanie jednych elementéw na drugie, jakie
wystepuje przy stosowaniu spoin pachwinowych.
Na wybor spoin czotowych wptyneto réwniez
to, ze konstrukcja byta wykonana przy pomo-
cy spawania acetylenowego a — jak wia-
domo — w tym wypadku spoiny czotowe na-
dajg sie lepiej niz pachwinowe. Podkresli¢ przy
tym nalezy, ze mimo silniejszego nagrzewania,
jakie wystepuje przy spawaniu acetylenowym
w poréwnaniu do ‘tukowego, nie wystgpity zad-
ne szkodliwe odksztatcenia czy zwichrzenia dzwi-
gara, a to dzieki stosowaniu odpowiednich
zabiegébw, znanych z praktyki spawalniczej.
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Ogdlna waga konstrukgji
5216 kg, co oznacza
w  stosunku do

stalowej wynosita
oszczednos¢ na wadze
pierwotnego projektu okoto
4,5 t. Oczywiscie na cenie konstrukcji oszczed-
no$¢ byla mniejsza, bowiem robocizna przy
wykonaniu wiezaréw byla wieksza, niemniej
uzyskano w sumie oszczedno$¢ w cenie wyno-
szacg ok. 20% w stosunku do pierwotnego pro-
jektu, wspomnianego na wstepie artykutu.

Rys. 11, Umocowanie ptatwi szczytowej.

Le toit en acier soude du batiment de
a Varsovie.

Le toiture du nouveau batiment de 1'usine Perun a Var-
sovie est composee de poutres en treillis soudees a lacetylene.
Les noeuds sont executes sans goussets, exclusiveraent a laide
des soudures frontales. Toutes les barres sont des profiles lami-
nes en T ou bien des fers plats:

la S-te ,,Perun”

on a economise environ
43°/0 m de poids et environ 20°/0 sur le prix de la charpente
proposee d’'abord.

Naprawa zuzytych czesci

Naktadanie, napawanie i natryskiwanie.

Dawniej przyjete byto miano ,nakfadania”,
dla czynnosci uzupetniania brakujgcego metalu na
powierzchni przedmiotéw zuzytych. Poniewaz to
.naktadanie" uskutecznia sie za pomoca spawania,
wiec z biegiem czasu weszta w uzycie — i stusz-
nie — nazwa ,napawanie”. Ostatnio rozpowszech-
nia sie nowy sposob wypetniania metalem miejsc
zuzytych, a mianowicie — przez natryskiwanie za
pomocag pistoletu. Sam proces w swej istocie jest
identyczny z metalizowaniem natryskowym, nie
moze by¢ jednak nazwany ,metalizowaniem", gdyz
pod ta nazwg rozumiemy powlekanie przedmiotow
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Das autogengeschweisste Stahldach des Gebaudes der A. G.

»Perun” in Warschau.

Das Dach des neuen Gebaudes der Anstalt Perun in
Warschau ist aus Fachwerktragern ausgefiihrt, die mittels
der Azetylenflamme zusammengeschweisst sind, Die Knoten
sind ganz ohne Knotenblechen, ausschliesslich mittels Stirn-
nahten ausgefiihrt, Alle Stabe bestehen aus T-eisen oder
Flacheisen. Man hat das Ersparniss von circa 43°/o des Ge-
wichtes und circa 20% des Preises der Konstruktion die
zuerst vorgeschlagen war erreicht.

1750 stéow + >1 rys-

maszyn za pomocg natryskiwania.

bardzo cienkg warstwg metalu (01 — 0,2 mm),
w celu uodpornienia ich na dziatanie czynnikéw
korozyjnych, lub w celach dekoracyjnych. Przy
natryskiwaniu czesci zuzytych warstwa metalu
jest zazwyczaj znacznie grubsza, przy tym metal
dodatkowy jest tej samej natury co metal przed-
miotu.

Impuls do zastosowania natryskiwania do cze-
Sci zuzytych dato oczywiscie metalizowanie, kto-
re szczegblniej w St. Zjednoczonych, w Anglii i we
Francji doszto do stanu wielkiego rozwoju. Wita-
$nie doswiadczenia uzyskane przy metalizowaniu
umozliwity zastosowanie pistoletu Schoopp‘a row-
niez i do naprawy czesSci zuzytych.
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W dotychczasowej praktyce, jako metale do-
datkowe, uzywane sg do tego celu: stal o wie-
kszej lub mniejszej zawartosci wegla, stal nierdzew-
na, metal Monel, brgz, miedz i mosigdz.

Podajemy ponizej obecny stan rozwoju natry-
skiwania i granice, w jakich moze ten sposob
znalez¢ zastosowanie *).

Charakterystyka natozonego metalu.

Przede wszystkim nalezy przypomnieé¢ w kilku
stowach wiasnosci fizyczne i chemiczne metalu na
tryskiwanego, aby mdc wyciggnaé¢ praktyczne
whnioski, co do wikasnosci warstwy nakladane;j.

Rys. 1, Natryskiwanie przedmiotu stala za pomoca pistoletu.

Metal roztopiony przy wyjsciu z pistoletu znaj-
duje sie w postaci drobnych ptynnych czasteczek,
ktéore—na swej drodze—w zetknieciu z otaczajaca
atmosferg szybko stygna. Nastepnie w zetknieciu
z przedmiotem zbijajg sie ze sobg w Scista warstwe
jednolitego materiatu.

Powtoce tej mozna nada¢ dowolng grubosé.
Przedstawia ona nastepujgce cechy:

a) mata odpornos¢ na rozciaganie,

b) duzg odporno$¢ na Sciskanie,

c¢) twardos$¢ wiekszg od tej, jaka posiada

zwykty metal (300 j. Br. dla stali 0 0,8% C),

d) wiekszg kruchos¢ i

e) nizszy ciezar witasciwy od metalu walco-

wanego.

Rys. 2, Kropla metalu natry$nietego w powigkszeniu

30-krotnym.

Za pomoca analizy stwierdzi¢ mozna, iz za-
chodzi znaczna réznica pomiedzy skiadem metalu
przed i po natryskiwaniu. Da sie to zaobserwowacd
specjalnie w wypadkach zastosowania stali, gdzie

'Y Szczegdétowe dane o metalizowaniu zostaty ogtoszo-
ne w Kalendarzu Peruna Nr. 5 (1935 r,). Praca ta zostata
réwniez wydana w osobnej broszurze p, t ,Metalizowanie

natryskowe".
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analiza wykazuje ubytek wegla i zwiekszenie,
czasem znaczne, zawartosci tlenu.

Wzrost twardosci metalu po natrysnieciu po-
wstaje czesciowo wskutek tego, ze metal wyrzu-
cony hartuje sie na powietrzu i ulega zgniotowi
przy uderzeniu o powierzchnie powlekang. Twar-
dos¢ ta jest raczej pozadana przy naprawie przed-
miotéw narazonych na zuzycie: stwierdzono bo-
wiem, ze w tych samych warunkach pracy, prze-
dmioty powlekane za pomoca natryskiwania ule-
gaja mniejszemu zuzyciu, anizeli przedmioty no-
we — odlewy lub czesci kute.

Jezeli przedmioty bywajg narazone na uderze-
nia, nalezy unika¢ natryskiwania metalem Kkru-
chym.

Przypuszczalny przebieg tworzenia sie warstwy
metalu z poszczegélnych kropel przedstawiony jest
na rys. 3. Podczas przejScia przez powietrze kro-
pelka sie utlenia (szkic 1), przy uderzeniu sko-
rupka z tlenkéw peka i jest zepchnieta ku tylowi
(2 i 3), tym sie ttbmaczy fakt, ze warstwa zawiera
mniej tlenkoéw, niz mozna bytoby sie tego spodziewac.

Co sie tyczy przylegania warstwy metalu
natryskiwanego do powierzchni przedmiotu, to na-
lezy podkresli¢, ze przyleganie to jest czysto me-
chaniczne i nie moze by¢ przyréwnane do sto-
pienia otrzymywanego za pomocg Sspawania.
W kazdym razie, w wielu wypadkach przyczepnos$¢
warstwy natozonej jest wystarczajgca, tym bar-
dziej, jezeli powierzchnie metalu przygotowuje sie
odpowiednio do przyjecia metalu natryskiwanego,
co omoéwione jest szczeg6towo w dalszym ciggu
artykutu.

Nalezy rowniez zaznaczyé, ze natryskiwanie
nie wymaga uprzedniego podgrzewania przedmio-
tu, a w trakcie tego procesu przedmiot stosunko-
wo mato sie nagrzewa. Nie istniejg zatem obawy co
do odksztatcen lub zmiany w strukturze metalu.

Do powyzszej charakterystyki doda¢ jeszcze
nalezy stosunkowo niski koszt natryskiwania, kto-
ry przypisa¢ nalezy prostocie i szybkosci same-
go procesu.

Technika natryskiwania.

Sama operacja natryskiwania sklada sie z 3 czyn-
nosci:
— przygotowanie powierzchni,
— nhatryskiwanie,
— zabiegi wykonczajgce.

Przygotowanie powierzchni.

Dobre przyleganie metalu natryskiwanego za-
lezy od witasciwego przygotowania powierzchni.
Przyczepnos¢ te, ktéra jest czysto mechaniczna,
otrzymuje sie w nastepujgcy sposob: albo przez
oczyszczenie powierzchni za pomocag piasku, albo
przez wyztobienie mechaniczne matych wgtebien na
przedmiocie nakitadanym, lub wreszcie — przez
zastosowanie obydwu tych operacyj.

Do oczyszczania powierzchni za pomoca piasku,
ew. Srutu stalowego, nalezy uzywac piasku i $rutu
0 bardzo ostrych krawedziach. Piasek morski naj-
lepiej odpowiada temu celowi. Grubo$¢ ziarna
winna odpowiadaé mniej wiecej 1 mm.

Wiele nieudanych préb, w poczatkach stoso-
wania tej metody, przypisa¢ nalezy temu, ze ope-
ratorzy nie wiedzieli, iz uzywac¢ sie powinno wy-
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tacznie piasku lub S$rutu stalowego o ostrych kra-
wedziach.

Ostry piasek lub ziarenka stali czynia powierzch-
nie chropowatg, co jest niezbedne do dobrego
przylegania czgsteczek natryskiwanego metalu,
w przeciwienstwie do piasku o ziarnach okragtych,
uzywanego w budownictwie, ktéry zeslizguje sie
z powierzchni i nie daje niezbednych wgtebien do
zaczepiania sie czasteczek metalu natryskiwanego.

Jezeli chodzi o otrzymanie powtoki do 0,5 mm
grubosci, to oczyszczanie za pomocg piasku lub
ziarn stali jest wystarczajace. Natomiast przy pow+to-
ce o wiekszej grubosci (co w wiekszosci wypad-
kéw ma miejsce przy nakladaniu) konieczne jest

Rys, 3.
z kropel metalu.

na przedmiocie, aby stworzy¢
odpowiedni stopien szorstkosci dla zwigkszenia
przyczepnosci. Ziobienie to uskutecznia sie za
pomoca narzedzia w ksztalcie V, ostro zakonczo-
nego, umieszczonego na tokarce w ten sposob,
aby atakowa¢ przedmiot ponizej S$rednicy pozio-
mej. Tokarka powinna mie¢ posuw 1 do 2 mm.
Gilebokos¢ wyztobienia winna wynosi¢ ok. 0,7 mm.
Narzedzie to powinno w spos6b dos¢ szorstki
ztobi¢ Srubowo powierzchnie, zostawiajac brzegi
wgtebienn poszarpane. Te przedwstepna obrdébke
uskutecznia sie bez smarowania.

Zdarza sie czasem przedmiot z metalu tak twar-
dego, ze zwyklym narzedziem nie spos6b go obro-

ztobienie rowkow

Rys. 4. Widok instalacji do natryskiwania watkéw zmonto-

wanej na tokarni.
bi¢, trzeba sie woéwczas positkowaé¢ narzedziami
specjalnymi (wegliki spieczone).

Zdarza sie jeszcze czes$ciej, ze mamy do czy-
nienia z powierzchnig, jak np. walu korbowego,
ktéra zuzyta jest nieréwnomiernie. Nalezy przede
wszystkim dazy¢é do tego, aby warstwa natryski-

Przypuszczalny przebieg tworzenia sie powtoki
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wana mogta by¢ jednakowej grubosci na catej po-
wierzchni, a w tym celu winno sie obrobi¢ po-
wierzchnie mniej zuzyta do wymiaru najwieksze-
go zuzycia—tak, aby wat przeznaczony do nakia-
dania miat jednakowag S$rednice na czesci napra-
wianej.

Po ukonczeniu tej
mozna przystgpi¢ do witasciwego

przygotowawczej obrdébki
ztobienia, wyzej

opisanego.
Niekiedy, np. przy natryskiwaniu trzonéw
pomp, trzeba zwrdéci¢ specjalnie uwage na mozli-

wos$¢ pekania warstwy natozonej; w celu zabezpie-

czenia jej wykonuje sie naciecia na koncu trzonu

w ksztalcie jaskdiczego ogona. Giebokos$é tych na-
cie¢ winna wynosi¢ w przyblizeniu 0,25 mm.
Te nacigcia stosowane sa zawsze przy po-
wlekaniu koncow watu, ktére przedstawiajg
stabszg podpore dla natozonej warstwy,
niz reszta powierzchni. Naciecia te maja
za zadanie zwiekszy¢é przyczepnos$¢ (ana-
logicznie, jak przy lutowaniu).

Trafiajg sie wreszcie wypadki, gdzie
piaskowanie i ztobienie stosowane sg réwno-
cze$nie; rozpoczyna sie zwykle od piasko-
wania, aby usunaé¢ tlenki i wszelkie nieczystosci,
a nastepnie przystepuje sie do ziobienia wedtug
wskazéwek podanych wyzej. Zlobienie uskutecznia
sie bez jakiegokolwiek smaru lub ttuszczu. Po zto-
bieniu dobrze jest powtdérzy¢ piaskowanie, aby
usung¢ zattuszczenie od dotyku rekami; powtdrne
to piaskowanie powinno byé dosé¢ stabe, aby nie
uszkodzi¢ wykonane go wyzlobienia. Metode te
stosowano np. z powodzeniem do metalizowania
stalg wewnetrznej czesci cylindra aluminiowego.

Natryskiwanie.

Jednym z podstawowych warunkéw dobrej
roboty jest pokrycie powierzchni warstwg metalu
natychmiast po jej przygotowaniu, gdyz

Rys. 5. Natryskiwanie watu stalg o wysokiej zawartosci
wegla. Z prawej strony widaé¢ juz jeden czop natozony.

w ten sposob unika sie utleniania obrobionej po-
wierzchni, a nawet utlenianie mikroskopijne (naste-
pujace juz po kilku godzinach), zupeinie dla oka
niewidzialne, moze byé powodem nieudania sie ro-
boty.

Przedmiot przeznaczony do naktadania, zatozo-
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ny na tokarke, powinien sie obraca¢ z szybkoscig
obwodowg ok. 9 m/min. Pistolet zaktada sie na su-
port tokarki w ten sposob, aby koniec ptomienia
oddalony byt od powierzchni natryskiwanej o ok.
12 cm. Strumien metalu powinien uderzaé o po-
wierzchnie ponad $rednicg pozioma.

W chwili uderzenia, czasteczki metalu i po-
wierzchnia przedmiotu winny mie¢ kierunek prze-
ciwny, aby czasteczki metalu natryskiwanego ude-
rzalty o powierzchnie z mozliwie duzg sita.

Catkowita grubos$¢ warstwy powinna byé
osiggnieta bez zmiany potozenia pistoletu, a to
w tym celu, aby zmniejszy¢ do minimum utlenia-
nie sie natryskiwanego metalu. Wiemy bowiem,
ze utlenianie to wystepuje gtéwnie przy stygnieciu
warstwy, nalezy wiec unika¢ natryskiwania kolej-
nymi warstwami, a stara¢ sie to wykonaé za jed-
nym przejsciem pistoletu. Odpowiednio regulujac
obroty i posuw, mozna to naogdt osiggnac.

Nalezy réwniez uwazaé, aby przedmiot nie
rozgrzewat sie zbytnio podczas wykonywania ope-
racji, gdyz — jak podaliSmy wyzej — jedng z za-
let tej metody jest mozno$¢ powlekania przed-
miotow bez jakiegokolwiek odksztatcenia przed-
miotu lub zmiany struktury metalu. Trzeba zatem
uwaza¢, aby podczas operacji temperatura przed-
miotu nie przekraczata 150°.

Szybkos$¢ obrotéw watu, posuw pistoletu, od-
legto$¢ pistoletu od powierzchni przedmiotu, oraz
wielko$¢ plomienia —sg to cztery czynniki, ktérymi
operator winien w ten sposob manipulowaé, aby
unikng¢ zbytniego nagrzania przedmiotu. Opera-
tor powinien réwniez pamieta¢, ze nalezy dazy¢ do
tego, aby cata powiloka zostata natrysnieta w jed-
nej warstwie za jednym przejsciem pistoletu.

Wyb6r metalu do natryskiwania zalezy od
celu, jaki chcemy osiagngé¢, t.zn. od warunkéw,
w jakich pracuje przedmiot powlekany.

Np. wat, pracujacy na bardzo szybkich obrotach,
powinien mie¢ twardg powierzchnie, odpornag na
zuzycie. W tym celu nalezy postugiwac sie stalg
o duzej zawartosci wegla, np. 0,8%; stal krzemo-man-
ganowa lub chromo-niklowa réwniez odpowiada
temu celowi.

W wiekszosci wypadkéw zastosowanie stali
o matej lub Sredniej zawartosci wegla daje dobre
wyniki, przy jednoczesnym uniknieciu nieraz trud-
nej obroébki.

Ptomien pistoletu, w ktérym odbywa sie topie-
nie metalu, powinien, byé—o ile mozliwe — wolny
od tlenu. Najlepiej jest postugiwacé sie ptomieniem
acetylenowo-tlenowym, gdyz posiada on wiasnosci
redukujace.

Ponad to stwierdzono, ze stosowanie azotu
zamiast powietrza sprezonego (do wyrzucania czg-
steczek metalu) jest korzystniejsze, gdyz przy stoso-
waniu azotu warstwa natozonego metalu zawiera
znacznie mniej tlenu.

Stale o wiekszej zawartosci wegla, natryski-
wane za pomoca azotu, sg podatniejsze do ob-
rébki. W niektérych wypadkach wiec stosowanie
azotu bedzie zalecane.

Wykohczanie roboty.

polega na przywro6ceniu pier-
naprawianej, co mozna

Wykonczanie
wotnych wymiaréw czesci
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uskuteczni¢ albo przez szlifowanie, albo przez
obrébke narzedziami ostrymi.
Szlifowanie stosuje sie woéwczas, gdy metal

natryskiwany jest twardy, jak np. stal o wielkiej
zawartosci wegla (np. 0,8%); w tym wypadku uzy-
wa sie tarczy karborundowych, szybkosé obwodo-
wa ich jednak nie powinna by¢ zbyt wielka. Przy
tym nalezy uwazaé¢, aby przy tej operacji przed-
miot nie rozgrzewat sie gwaltownie.

Obrobke nozem uskutecznia sie w zwykly
sposob na tokarce. W tym celu nalezy postugiwac
sie nozem w ksztatcie litery V, lekko zaokraglo-
nym na kohcu. Obrébke nalezy prowadzi¢ w wol-
nym tempie, bardzo ptytkim wiérem, w Kilku po-
suwach. Nalezy pamieta¢, zeby smarowanie byto
bardzo obfite, aby unikna¢ gwattownego zdziera-
nia metalu.

Zastosowania natryskiwania do napraw?*).

1. Wypeinianie pecherzy i wgtebien w odlewach.

Braki tego rodzaju zdarzajg sie czesto, np.
w karterach aluminiowych i skrzynkach bie-
goéw; ta metodg tatwo je usunac.

Pecherze. Jezeli pecherz jest zwezony ku
gorze, nalezy go rozszerzy¢ S$cinakiem. Naste-
pnie nalezy wypiaskowaé pecherze, przeznaczo-

ne do wypetniania i za pomocg strumienia po-
wietrza wyczysci¢ wglebienie, aby usuna¢ resztki
piasku. Wtedy dopiero przystepuje sie do na-
tryskiwania odpowiednim metalem, baczgc, aby
dobrze je wypenic.

Ekonomiczniej jest wypetni¢ wglebienie naj-
pierw metalem o niskim punkcie topliwosci,
a na zakonczenie metalem tego samego gatunku
co przedmiot poddany naprawie. Nastepnie pod-
daje sie obrdbce warstwe natozona.

Porowatos$ci. W wypadku lokalnego prze-
sgczania mozna uszczelni¢ to miejsce przez nato-
zenie odpowiedniej ilo$ci metalu, po uprzednim
wypiaskowaniu; operacja ta jest bardzo tania.

Natomiast, jezeli trudno jest umiejscowié
szczelno$¢ i trzeba byloby nakladaé duze po-
wierzchnie, to ze wzgledu na znaczne zuzycie me-
talu, natryskiwanie moze si¢ nie optacac¢. W tych
wypadkach powinno sie wiec zrobi¢ uprzedniag probe
szczelnos$ci, aby doktadnie okresli¢ jego rozmiary.

nie-

2. Naprawa blokow.

Stosunkowo dos$é¢ czestym wypadkiem sg pe-
kniecia w ptaszczu wodnym blokow.

Naprawe uskutecznia sie w sposéb nastepujacy:

Przede wszystkim nalezy zbada¢, gdzie sie
znajduja punkty koncowe pekniecia, i w tych
punktach w ptaszczu wodnym cylindra wywier-
ci¢ otworki o $rednicy 3 mm, aby zapobiec dal-
szemu rozszerzeniu sie pekniecia.

Po dokonaniu tej operacji nalezy wyroéwnac brzegi
pekniecia za pomocg $cinaka i wypiaskowac energicz-
nie. Wtedy dopiero natryskuje sie metal np. stal miek-
ka. Na zakonczenie poddaje sie powierzchnie obrébce
mechanicznej, baczac, aby przedmiot nie zagrzat sie.

) llustracje zaczerpnieto z czasopisma amerykanskie-
go ,The Metallizer" Nr 8, 9 i 10, 1937.
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Rys. 6. Natryskiwanie korby (czes$¢ traktora) stalg o wyso- Rys- 9. Ttoki aluminiowe pokryte za pomocag natryskiwania
kiej zawartoséci wegla. warstwg stali“sg znacznie wytrzymalsze na zuzycie.

Rys. 10. Wytarte wrzeciono tokarki naprawione za pomocg
natryskiwania stala.

Rys. 7. Suwaki maszyny parowej doprowadzone do wymia-

row poczatkowych za pomoca natryskiwania stalg wysoko-

weglista. Warstwa natozonego metalu wynosi 15 mm na
pierwszym suwaku, a na drugim — 2,5 mm.

n o nt o o . . Rys> Karter aluminiowy silnika lotniczego, wykazujacy
Kys. 0. Naprawa wirnikéw silnik r. bez zdejmowania szereg drobnych rys, zostal naprawiony przez wypeinienie

uzwojenia. metalem peknie¢ za pomoca natryskiwania.
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watéw korbowych, trzonéw tltoko-
panwi i t. d.

3. Powlekanie

wych,

Robota ta polega na obrobce czesci zazytej

na wymiar jednakowy na catej dlugosci nakia-

danej, mniejszy przynajmniej o 1 mm od czeSci

sgsiedniej, a nastepnie wykonuje sie ztobienie
powierzchni przeznaczonej do nalozenia.

Wybér metalu powtoki zalezy od warunkow,
w jakich bedzie pracowal dany przedmiot- Np.
dla watdw silnikow Diesla nalezy uzywac stali
0 duzej zawartosci wegla (0,8 lub nawet 1,2%).
Uskutecznia sie wtedy obrobke za pomoca tar-
czy karborundowej.

Jezeli przedmiot nie bardzo jest zniszczony, to
mozna uzy¢ stali o Sredniej lub matej zawartosci we-
gla i wystarczy wtedy obrébka za pomocag noza.

wspomnianych przedmio-
tow nie przedstawia trudnosci, inaczej ma sie
jednak sprawa, jezeli chodzi o powlekanie kon-
cow watow. Wtedy—jak to podalisSmy wyzej—przy-

Powlekanie wyzej

gotowanie powierzchni wymaga  zastosowania
specjalnych $rodkéw ostroznosci, majacych na
celu unikniecie pekania warstw na koncu.

Réwniez obecnos$¢ otwordw na kliny moze spra-
wia¢ trudnosci ze wzgledu na latwiejsze peka-
nie warstwy nalozonej na brzegach wykroju.
Czasem trzeba powiekszy¢é wykrdj na Kklin
w celu otrzymania lepszego podparcia dla me-
talu naktadanego wewnatrz wykroju.

4. Naktadanie wirnikéw prgdnic i motoréow.

Zdarzaja sie czasem wirniki zniszczone, kté-
rych zuzycie przypisa¢ nalezy albo szczotkom,
bedacym w ztym stanie, albo tozysku kulkowe-
mu. W obydwu wypadkach uskutecznia sie na-
prawe nie zdejmujgc uzwojenia.
aluminiowych.

5. Naktadanie stalg przedmiotéw

Cylindry motoréw z aluminium natryskuje
sie wewnatrz stala, aby uzyska¢ te sama od-
porno$¢ na zuzycie, ktérag majg cylindry ze stali,
przy réwnoczesnym zachowaniu tych zalet, jakie
daje aluminium: zmniejszenie ciezaru i lepsze prze-
wodnictwo cieplne.

Operacje uskutecznia
wspomniany.

sie w spos6b wyzej
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Zastosowanie to, bedgce na razie w okresie préb-
nym, daje jednak bardzo dobre wyniki.

6. Powlekanie stalq korbowodow.

W Ameryce zrobiono nastepujgce doswiadcze-
nie: dwa korbowody zostaty powleczone stalg o wy-
sokiej zawartosci wegla. Nastepnie, w celach pordw-
nawczych, poddane zostaty, pracy réwnoczesnie
z dwoma nowymi korbowodami. Ot6z w tych sa-
mych warunkach pracy nowe korbowody znacz-
nie wiecej sie wytarty, anizeli korbowody powle-
kane.

7. Powlekanie przedmiotow metalem odpornym

rownoczes$nie na $cieranie i korozje.

Powlekanie to uskutecznia sie za pomocg mo-
nelu lub stali nierdzewnej.

Zamiast fabrykowa¢ waty z monelu lub stali nie-
rdzewnej, mozna je wykonywaé¢ ze zwyklej stali
i nastepnie powlec monelem lub stalg nierdzewna.
Rezultat bedzie ten sam, a koszty o wiele nizsze.

Nalezy tylko dobra¢ odpowiedni metal do na-
tryskiwania, liczac sie z tym, ze w czasie operacji
nastepujg zmiany w sktadzie metalu natryskiwanego.

WniosKki.

Oto w zarysie gtdwne zastosowania tej metody.
Zwracamy jednak uwage na konieczno$¢ Scistego
trzymania sie wskazéwek wyzej podanych.

tatwos¢, z jaka uskutecznia sie natryskiwanie
i niskie koszty tej metody pozwalajg wrézyé¢ jej
szerokie zastosowanie w naprawie cze$ci maszyn,
szczeg6lnie w tych wypadkach, gdy przedmioty
te nie mogag by¢ naprawione za pomoca spawania
bez pewnych niepozadanych konsekwencji, jak np.
odpuszczanie (przy przemiotach obrabianych termi-
cznie), odksztatcenie (przy przedmiotach cienkich
0 bardzo Scistych tolerancjach wymiaréw), lub
wreszcie, gdy rozbiérka jest bardzo klopotliwa
1 kosztowna. Szczegélniej, gdy idzie o naprawe bra-
kéw obrébkowych, wynoszacych czasem setne czesci
milimetra, na sztukach silnie obcigzonych kosztami
obrobki, natryskiwanie moze odda¢ wielkie ustugi.

Spawanie w przemys$le witdkienniczym.

Spawanie, ktére jest nader cennym S$rodkiem
pomocniczym w warsztatach naprawczych, znajdu-
je szerokie zastosowanie réwniez i w zakladach
przemystu widkienniczego, tak przy naprawie cze-
&ci uszkodzonych, jak przy napawaniu czesci

“) Le Soudeur - Coupeur, Nr, 6, 1937.

zuzytych. Poniewaz w budowie maszyn przedzal-
niczych i tkackich najwiecej uzywa sie, jako me-
talu konstrukcyjnego, zeliwa, wiec i przy napra-
wach czesci uszkodzonych w wiekszosci wypad-
kéw ma sie do czynienia z tym metalem. Napra-
wy te wykonywa sie albo przy stosowaniu nor-
malnych metod spawania zeliwa, a wiec przy uzy-
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ciu spoiwa w postaci pretéw zeliwnych, albo tez
za pomocg lutospawania, tj. przy uzyciu spoiwa
mosieznego (Bronzytu). CzeSci naprawiane posia-
daja przewaznie ksztalt nieskomplikowany i dla-
tego naprawa ich zazwyczaj nie przedstawia wiek-
szych trudnosci. Dzieki za$ wielkiej szybkosci spa-

Stanina treparki naprawionej za pomoca spawania
acetylenowego.

Rys. I.

wania uszkodzone czesci przebywajg w warszta-
tach naprawczych bardzo krétko i prawie natych-
miast wracaja do swoich maszyn. Jako zjawisko
charakterystyczne, mozna przytoczy¢ fakt, ze
w pewnych wielkich zaktadach przedzalniczych,

Stanina krosna tkackiego naprawiona palnikiem ace-
tylenowym.

Rys- 2.

gdzie 3 spawaczy pracuje stale przy naprawach,
w warsztacie naprawczym trudno zobaczy¢ jedno-
czes$nie kilka naprawianych czesci, poniewaz w bar-
dzo krétkim czasie po wejsciu do warsztatéw ida
one z powrotem do fabryki.

W ponizej zamieszczonym artykule, ktory jest
pierwszym z serii poswieconych wylgcznie potrze-
bom przemystu witékienniczego, zostana rozpa-
trzone naprawy zeliwnych czesci maszyn za po-
moca spawania i lutospawania, przy czym techni-
cznag strone pracy omowi sie tylko pokrotce ze
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wzgledu na jej og6lnie znany charakter. Reprodu-
kowane natomiast w wiekszej ilosci zdjecia roz-
nych czesci wykazg nadzwyczajna rozmaitos¢ ro-
bét wykonywanych przy pomocy spawania acety-
lenowego i uwypukla wielkg role palnika w tym
dziale. To samo wrazenie odnosi si¢ réwniez przy
pobieznym chociazby zaznajomieniu sie z pracami

Rys, 3. Suporty cewiarek w stanie’uszkodzonym.

napawania, wykonywanymi w celu naprawy czesci
maszyn zuzytych przez tarcie.

Ostatni artykut zamierzonej serii bedzie po-
Swiecony stosowaniu spawania w budowie maszyn

Suporty cewiarek naprawione za pomoca lutospa

Rys. 4.
wania.

wiékienniczych. Zadaniem artykutu bedzie przed-
stawi¢ czytelnikom mozliwos¢ zupetnie nowego
ujecia zasad budowy tego typu maszyn, opartym
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na zastgpieniu kruchego zeliwa przez stal, mate-
riat o wiekszej wytrzymatosci, dzieki czemu otrzy-
muje sie ustroje o mniejszym ciezarze. Poszczegol-
ne elementy konstrukcji wycina sie przy tym pal-
nikiem acetylenowo-tlenowym i tgczy nastepnie za
pomoca spawania, analogicznie do konstrukcji, sto-
sowanych w budownictwie, w budowie statkdw,
silnikow Diesel'a itp.

Rys. 5. Stanina gremplarki

SPAWANIE | CIECIE METALI
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go stowa (rys. 1i2), czy tez przez lutospawanie, jak
przedmioty przedstawione na rys. 3 i 4. Ponie-
waz naprawa uszkodzen stanin maszyn stanowi
dosy¢ znaczng cze$¢ zastosowania palnika acety-
lenowego w utrzymaniu urzadzen przemystu wio-
kienniczego, podajemy w ciggu dalszym pewng
ilos¢ przyktadow.

Naprawa staniny maszyny do gremplowa-

po naprawie za pomoca luto-

spawania.

A. Naprawa zeliwnych maszyn wtékien-
niczych za pomocq spawania ilutospawania.

Z czesSci sktadowych maszyn wiokienniczych
wykonanych z zeliwa najpowazniejszymi pod wzgle-
dem objetosci i wymiaréw sg staniny maszyn,
ktére czestokro¢ sga narazone na wypadki tak
podczas pracy, jak réwniez w czasie transportu

Rys. 6. Szczeg6t miejsca uszkodzonego przed naprawa.

Rys, 7. Szczeg6t miejsca uszkodzonego po naprawie.

maszyn z fabryki do miejsca zainstalowania, podczas
rozpakowywania i montazu. Pekniecia, ktérym sta-
niny maszyn ulegaja, sa dzi$ z reguly naprawiane
za pomocag palnika, czy to przy stosowaniu spa-
wania acetylenowego, we wtasciwym znaczeniu te-

nia, przedstawionej na rys, 5, jest naprawa nie-
skomplikowang, wykonang za pomoca lutospawa-
nia. Rys. 6 przedstawia zukosowane brzegi peknie¢
przed naprawa irys. 7 miejsce uszkodzone po na-

Rys. 8.
w dolnej,

Stanina gtowicy przedzarki obraczkowej.
prawej czes$ci zostalo naprawione
lutospawania.

Pekniecie
za pomoca

prawie. Przed przystgpieniem do pracy pekniecia
zukosowano; spoiny ukladano metodg ,w gére",
w miare za$ postepu lutospawania wykonane spo-
iny przekuwano. Zuzycie materiatow charaktery-
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zuja nastepujgce dane: tlenu 850 litrow, acetylenu
rozpuszczonego — 650 1 Bronzytu — 800 g. Czas
wykonania wraz z przygotowaniem — 6 godz.; czas
wykonania samego lutospawania — 2 godz.

Rys. 8a. Schemat zukosowania pekniecia.

Rys. 9. Zeliwna stanina krosna tkackiego naprawiona
za pomoca spawania.
Rys. 10. Stanina krosna tkackiego naprawiona za pomoca
lutospawania.
Rys. 8 przedstawia stanine glowicy prze-
dzarki obreczkowej, przy ktérej naprawio-

no, réwniez przy pomocy lutospawania, pekniecie
dolnej prawej czesci o diugosci ok. 20 cm. (grub.

1 — 1938

8— 12 mm). Naprawa ta byla jeszcze mniej skom-
plikowana niz poprzednia. Przygotowanie spro-
wadzito sie do zukosowania pekniecia na V z do-
datkowym wycieciem od strony odwrotnej (rys. 8a),

Rys. 11. Stanina krosna tkackiego naprawiona przy stoso-

waniu lutospawania.

w celu podpawania od strony dolnej, co po-
lepsza wytrzymatos¢ i zewnetrzny wyglad spoiny;
aby pekniecie nie posuwato sie dalej wsku-
tek nagrzewania, wywiercono otworki na obu konh-

Rys. 12. Stanina krosna tkackiego naprawiona przy stosowa-
niu lutospawania.

Zuzycie materiatéw przy tej na-
400 1, acetylenu
125 g; czas

cach pekniecia.
prawie bylo nastepujace: tlenu
rozpuszczonego 315 1, Bronzytu
pracy — 1 godz.
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Nastepnie podaje sie 4 przykiady napraw
stanin krosien tkackich. Na rys. 9 wi-

dzimy stanine o diugosci 1,5 m, wysokosci— 12m
1 grubosci 15 mm, ktéra byta naprawiona za po-
mocg spawania acetylenowego. Przygotowania do
naprawy polegaty na ukosowaniu palnikiem i cze-
sciowym nagrzewaniu na prowizorycznym ognisku.
Dane ilosciowe dotyczgce tej pracy przy palniku
0 wydajnosci 750 1/godz. sg nastepujace: tlenu —
2000 1 pateczek zeliwnych — 600 g, przygotowa-
nie do pracy 2 godz i spawanie — 2 godz.

Nastepna stanina krosna (rys. 10) byta napra-
wiona za pomoca lutospawania. Przy wysokosci
2 m, szerokosci 1,3 m i grubosci 20 mm, stanina
wazyta ok. 200 kg. Po zukosowaniu na X ztama-
na czes¢ byta umieszczona na swoim miejscu za
pomoca blachy stalowej, odpowiednio przewierco-
nej i przymocowanej do staniny za pomocag S$rub
(ten nieskomplikowany zabieg zapewniat nalezyte
potozenie spawanych czesci). Prace lutospawania
wykonywano niewielkimi odcinkami w dwie war-
stwy po uprzednim przekuwaniu kazdego odcinka.
Dtugos¢ pekniecia wynosita ok. 40 cm. Zuzycie
materiatow, przy palniku o wydajnosci 1000 1/godz:
tlenu — 2000 1, Bronzytu 800 g, czas catkowity
wykonania pracy — 8,5 godz., samo lutospawanie—
2,5 godz.

W dwéch innych wypadkach, rys. 11 i 12,
podobne do siebie staniny byty pekniete w réznych
miejscach. Naprawiono je za pomocag lutospawania
po uprzednim zdemontowaniu i oczyszczeniu od
tluszczéw. Pekniecia zostaly zukosowane na V
1 podpawane, jak to byto opisane uprzednio. Zad-
nego podgrzewania przy tym nie stosowano. Uzyto
palnika o wydajnosci 500 1/godz; ciezar przedmiotu
(rys. 11) — 68 kg, grubos$¢ miejsc peknietych—od
10 do 15 mm, og6lna dtugos¢ spoin — 200 mm; zu-
zycie: tlenu — 320 lacetylenu — 2901, Bronzytu —
200 g; czas pracy: ogdélny — 3 godz., samego luto-
spawania — 35 min.

Przy naprawie staniny, przedstawionej na rys.
12, dane liczbowe bytyby mniej wiecej te same,
gdyby podczas stygniecia nie wystgpito — wskutek
naprawy pekniecia srodkowego — nowe pekniecie
réownolegte do poprzedniego. Trzeba byto wiec
wykonac¢ usuniecie nowopowstatego pekniecia, skut-

Wodotryski na Miedzynarodowej

licznymi  zastosowaniami spawania
w konstrukcjach i urzadzeniach
Miedzynarodowej Wystawy 1937 r. w Paryzu
na najwieksza uwage zastuguje konstrukcja
instalacji hydraulicznej, przeznaczonej do zasi-
lania poteznych i licznych wodotryskow tzw.
.teatru wodnego". Teatr ten, bedacy najwiek-
szym w historii $wiata uktadem $wiecacych
wodotryskéw, madgt by¢é zrealizowany  tylko
dzieki spawaniu acetylenowemu, tym bardziej,
ze wykonawcow obowigzywaty nader krotkie ter-

Miedzy
acetylenowego

*) Opis zostat zaczerpniety z czasopisma ,La Revue

de la Soudure Autogene” nr. 283— 1937,
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kiem czego dwie spoiny bronzytowe prawie zlaty
sie ze soba.

Przyczyny tego niepowodzenia byty bardzo
proste. W wypadku — rys. 12 mamy do czynienia
z przedmiotem, w ukiad ktérego wchodzg trzy pa-
sy réwnolegte (trzy pasy pionowe), przy czym spo-
ina, ktérg nalezato wykonaé, znajduje sie na pasie
srodkowym. Jest to wiec klasyczny przykiad, kto-
ry znajdziemy we wszystkich podrecznikach spa-
wania przy tlumaczeniu zjawiska skurczu. Jesli sie
przewiduje stosowanie spawania, to wtedy uwaza
sie za wrecz konieczne przeprowadzi¢ uprzednie
nagrzewanie dwoch paséw zewnetrznych w takich
punktach, azeby wywotaé — przed spawaniem —
pewne oddalenie sie brzegéw pekniecia. Po spa-
waniu, kiedy w s$rodkowym pasie zaczyna dzia-
ta¢ skurcz, rownomierne stygniecie paséw skrajnych
odbywa sie jednocze$nie ze skurczem pasa $rod-
kowego, wskutek czego zjawisko skurczu odbywa
sie bez przeszkody. Jesli zamiast spawania stosuje
sie lutospawanie, wystepujg te same zjawiska, roz-
nica polega jedynie na tym, ze skutki skurczu sg
znacznie tagodniejsze, poniewaz przy lutospawaniu
temperatura pasa Srodkowego podnosi sie mniegj
niz przy spawaniu. Tym niemniej istnieje pewna
dopuszczalna granica, co potwierdza przykiad,
o ktérym wyzej byla mowa: mozna bytoby bez
watpienia unikngé¢ drugiego pekniecia, gdyby pod-
grzano chociazby tylko zlekka pasy skrajne. Stad
wniosek, ze tego rodzaju zabiegi nalezy stosowacd
zawsze, zwlaszcza za$ przy Staninach maszyn wité-
kienniczych, ktére posiadajg forme dos¢ skompli-
kowang i poza tym wydrazenia i liczne zZebra,
a wiec gdy mozna przypuszczac istnienie dodatko-
wych naprezen odlewniczych, ktére wyzwalajg sie
podczas spawania. Zresztg, w ciggu dalszym bedzie-
my mieli moznos$¢ rozpatrzy¢ inny przykiad, znacz-
nie wyrazniejszy.

Nalezy podkresli¢, iz wskazane jest stosowacé
jeszcze jeden S$rodek ostroznosci, zwitaszcza gdy
rozchodzi sie o dosy¢ znaczne obietosSci stopiwa
(Bronzytu), a mianowicie: nalezy przekuwa¢ wyko-
nang spoine podczas jej stygniecia, azeby zapobiec
skutkom dos$¢ znacznego skurczu samego stopiwa.
Na stosowanie przekuwania zwracaliSmy zresztag
juz uwage w poprzednich przyktadach, (c. d. n).

500 stow-(-4 rys.

Wystawie w Paryzu |

miny. Poza tym, rowniez tylko dzieki spawaniu,
cate urzadzenie mogto funkcjonowac co dzien w cig-
gu diugich miesiecy, bez najmniejszego zawodu.

Teatr wodny skiadat sie z trzech pontonéw za-
kotwiczonych w Sekwanie naprzeciwko restauracji
.Roi Georges", gdzie znajdowata sie centrala urzg-
dzenia sterowniczego dla wody i oswietlenia, ktora
byta potgczona z pontonami za pomocg 500 zanu-
rzonych przewoddéw elektrycznych. Ogélna moc
instalacji wynosita 4000 KM, z czego 1600 KM zu-
zywaty pompy o wydajnosci 11 800 m3/godz.

Wysokos$¢ poszczeg6lnych wodotryskow, liczba
ktorych siegata 1700, wahala sie w granicach 25
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60 m, dlatego ci$nienie wody w rurociggach i zbior-
nikach dochodzito do 7 at.

Liczby te dajg pojecie o wielkosci catego urza-
dzenia, ktérego wykonawca byly zaklady ,Les

Rys. 1.

Forges et Ateliers de Constructions Electriques de
Jeumont”. Wiekszg cze$¢ rurociggéw wysokiego

Rys. 2. Wience rurowe.

cis$nienia instalacji na pontonach przy tej budowie

wykonato tow. S. A. FRAP.

Siedzac przebieg prac spawalniczych w warszta-
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tach, w ktérych wykonywano poszczegdlne czesci
sktadowe instalacji, mozna byto stwierdzi¢ wyjat-
kowa dobro¢ spoin; o ilosci za$ spoin mozna sobie
zda¢ sprawe, przyjrzawszy sie dokiadniej wierncom

Wienice rurowe w stanie zakoniczonym lub w trakcie wykonywania.

potgczeniom i kréécom przedstawionym

rurowym,
na rys. 1i 2
Kys. 3. Sie¢ rurociggdéw wewnetrznych pontonu centralnego.

Jak widaé, wszystkie te czesci z wyjatkiem rur
bardzo matej Srednicy skiadaja sie z pospawanych
ze sobag odcinkéw rur, wykonanych ze zwijanych
blach 4 mm grubosci. Wszystkie spoiny wykona-
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Rys. 4.

no za pomocg palnika acetylenowego, stosujagc me-
tode pochytego spawania ,,w lewo", przy czym na-
lezy zaznaczy¢, ze podczas prob nie stwierdzono ani
jednego wypadku przeciekania lub nieszczelnosci.

Ogolna diugos¢ spoin wykonanych w ten sposéb
jest bardzo znaczna, poniewaz poza licznymi spo-
inami  kotowymi kazdy z matych odcinkéw rur
posiada jeszcze spoine po linii tworzacej, a poza
tym réwniez i kréciec o $rednicy 50 mm przypawany
pod katem.

Sposéb wykonania konstrukcji i rozktad spoin
sg uwidocznione na rys. 1, gdzie widzimy szereg
wiencow rurowych réznej wielko$ci w stanie zakon-
czonym lub tez w trakcie wykonywania. Najwiek-
szy z tych wiencéw o Srednicy 55 m, ktéry pra-
cuje pod cisnieniem 7 at, sktada sie z 30 odcin-
kéw o $redn. 300 mm, przy czym kazdy z odcin-
kéw jest zaopatrzony w krociec S$rednicy 50 mm
wraz z kolnierzem. W ten sposéb na kazdym
z duzych wiencéw ogdlna diugosé¢ spoin wynosi
ok. 65 m, z ktorych wiekszg cze$¢ wykonano
w warsztacie, tworzac stosunkowo duze czesci skita-
dowe, ktore nastepnie przewozono na miejsce zain-
stalowania i spawano ze soba.

Wszystkie te czesci sg wbudowane na pontonie
centralnym, wewnagtrz ktérego utozono gestg sieé
rurociggéw, jak to wskazuje rys. 3; Srednice nie-
ktérych spawanych przewodéw dochodzg do 600 mm.

Rys. 4 obrazuje szczeg6t instalacji wodotrysko-
wej na pomoscie pontonu. Z tego rysunku mozna
sobie zdaé¢ sprawe z ilosci spoin wykonanych na
wiencach rurowych i przewodach. Mozna stwier-
dzi¢, ze na samym tylko pontonie centralnym wy-
konano ok. 1000 m zupetnie szczelnych spoin.

Chociaz konstrukcja nosi charakter czasowy,
tym niemniej moze by¢ uwazana za bardzo po-
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Instalacja wodotryskowa na pomoscie pontonu.

755 t,
insta-

ciezar catosci wynosi
nie ustepuje wielkim

wazng, poniewaz
a zatem wymiarami
lacjom fabrycznym.
Jest to bardzo piekny przykiad zastosowa-
nia spawania, ktoéry wykazuje, ze przy nalezy-
tej organizacji pracy i umiejetnym wyborze
najodpowiedniejszej metody spawania, zawsze
osigga sie dobre wyniki. W danym wypadku
dazono do tego, azeby otrzymaé¢ w czasie moz-
liwie najkrotszym spoiny absolutnie szczelne
0 znacznej wytrzymatosci. Spawanie acetyle-
nowe umozliwito wykonanie tego zadania, przy
jednoczesnym dotrzymaniu warunkdéw estetycz-

nego wygladu spoin, a zarazem najtanszego ich
wykonania.

Co dotyczy metody spawania, nalezy przy-
zna¢, ze zostata obrana w sposdb udatny,
dlatego ze pochyte spawanie ,w lewo“, prawie
wylgcznie przy tych pracach stosowane, bardzo

dobrze nadaje sie do #aczenia rur 4 mm gru-
bosci, przy czym zadne przygotowanie brzegéw
nie jest potrzebne. Metoda ta byla w danym
wypadku najodpowiedniejsza i z tego wzgledu,
ze poszczeg6lne wience wykonywano z licznych
odcinkéw, ktére mozna byto przesuwaé bez
zadnych trudnosci i umozliwi¢ w ten sposéb kilku
spawaczom jednoczesng prace przy jednej i tej samej
czesci wienca; ilos¢ manipulacji podczas samego
spawania byta wiec ograniczona do minimum.

Przy zastosowaniu tej metody pracy otrzy-
mano spoiny waskie, mocne i szczelne o0 wy-
gladzie bardzo jednolitym. Potaczenia spawane,
wykonane przy stosowaniu odmiennych metod
spawania, ktére mozna byto zauwazyé¢ oglada-
jac instalacje teatru efektéw wodnych, nie po-
siadajg spoin o tak wysokich zaletach.
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Inz. Z. DOBROWOLSKI
Wypalanie palnikiem
walcownianych 1

Wstep

Celem mego referatu jest zwrdcenie uwagi
k6t technicznych, interesujgcych sie wytworczo-
scig hutnicza, na pewne nowe zastosowanie
palnika acetylenowo-tlenowego, ktére — sadzac
z rozwoju w innych Kkrajach, a w szczego6lnosSci
w St. Zjednoczonych, Japonii i Francji — od-
znacza sie powaznymi zaletami ekonomicznymi.
Mam tu na mysli oczyszczanie potfabrykatow
walcownianych za pomoca palnika; sama idea
usuwania rys przez ziobienie metalu za pomoca
palnika nie jest nowa, natomiast nowos$ciag jest
wprowadzenie tej metody do normalnej produk-
cji walcowni. Zaledwie 5 lat mija, gdy ukazaty
sie w prasie amerykanskiej pierwsze publikacje
na ten temat, a obecnie na ten cel zuzywa sie juz
w St. Zjednoczonych dwa razy wiecej tlenu, niz
wynosi cata produkcja tego gazu w Polsce.

Od pewnego czasu metoda ta jest réwniez
w prébach na terenie naszych hut, zanim jednak
zostanie zebrana dokumentacja, ktéra pozwoli nam
stwierdzi¢ warto$é¢ jej w warunkach naszej pro-
dukcji, bedzie — przypuszczam — pozyteczne za-
znajomi¢ sie z wynikami dotychczasowej praktyki
w innych krajach, zwlaszcza, ze opiera¢ sie bede
w moim referacie réwniez na informacjach, ktore
dotychczas nigdzie publikowane nie byty.

Najgtéowniejsze wady powierzchniowe, ktére
wykazujg wlewki podwalcowane, sg nastepujace:

1) powierzchnia chropowata lub gabczasta,

wywotana istnieniem baniek gazowych w sa-
siedztwie powierzchni;
2) rysy i pekniecia, powstate wskutek na-

prezen wewnetrznych lub wskutek istnienia pod
powierzchnig pecherzy od gazoéw, lub wreszcie
spowodowane ztym ustawieniem wlewka do przy-
jecia w walce;

3) skazy wywotane wadliwym odlaniem wlew-
ka i uszkodzeniem jego rogbéw podczas walco-
wania;

4) krétkie rysy, spotykane na koricach wlew-
kow, powstate podczas przecinania ich na gorgco.

Nie zawsze wady te stanowig przeszkode do
dalszej przerébki. Np. w wypadku walcowania
na cienkie przekroje oczyszczanie jest zbedne,
gdyz wady powierzchniowe pod wptywem wal-

cowania praktycznie znikajg. Jezeli czes$¢ fabry-
katu, wywalcowanego z wadliwego kesa, musi
nawet ulec zbrakowaniu, to strata stad wynika-

jaca moze by¢ mniejsza niz koszt usuwania bra-
kéow. W innych jednak wypadkach, a szczegdlnie,
gdy potfabrykat jest przeznaczony do sprzedazy,
usuwanie wad staje sie niezbedne.

Usuwanie wad

Usuwanie brakéw z powierzchni wyrobow
metalurgicznych jest wiec zagadnieniem codziennego
zycia we wszystkich stalowniach. W zwigzku

*) Referat wygtoszony w Sekcji Spawalniczej na Xl
Zjezdzie Inz. Mech. Polskich w pazdzierniku r. zz w War-
szawie.
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621.79.02 : 621.791 :669.14
2250 stéw +1i rys.

rys na stalowych potfabrykatach

z wytwarzaniem stali specjalnych i rosngcym ich
rozpowszechnieniem, zagadnienie to nabiera
wiekszego znaczenia. W kazdym stadium prze-
rébki kosztowne te wyroby sg szczeg6towo ba-
dane i zauwazone braki sa usuwane.

Klasyczne metody usuwania wad: wycinanie
reczne, szlifowanie i obtaczanie — w granicach
swoich zastosowan daja dobre wyniki i sg zu-

petnie skuteczne. Jezeli jednak wady sg wiek-

sze i wystepujga na wiekszych dtugosciach, to
mechaniczne ich usuwanie jest bardzo dtugo-
trwate i kosztowne. Unieruchamia ono nieraz

na cate tygodnie duze ilosci wlewkow i kesow,

ktéorych  naprawa wymaga duzej ilosci ludzi
i wiele wolnego miejsca.

o ile wiec te metody klasyczne przy nielicz-
nych brakach powierzchniowych s odpowied-
nie, o tyle, gdy wady sa giebsze i obejmujg
duze powierzchnie fabrykatéw, okazujg sie nie-
wihasciwymi, co w rezultacie pocigga za sobg

konieczno$¢ brakowania catych wlewkoéw i od-

sytania ich do ponownego przetopienia.

Maksymalna grubo$¢ widéra, ktory mozna
zdjag¢ za pomoca Scinaka, wynosi ok. 2 mm.
Jezeli wiec rysy nie siegaja giebiej, stosowanie

Scinaka nie
Natomiast

pocigga za soba wielkich kosztow.

usuwanie rys gtebszych jest bardzo
kosztowne, gdyz wyciecie musi mieé¢ ksztatt
bruzdy, ktérej szeroko$¢ w gérnej czesci po-
winna by¢ 5 do 6 razy wieksza niz glebokosé,
w przeciwnym bowiem razie w czasie walcowa-
nia mogtyby powstawaé¢ nowe pekniecia. Np. je-
zeli peknigcie ma 20 mm giebokosci, to szero-
ko$¢ bruzdy w gdrnej czesSci powinna wynosic¢
100 120 mm, a ksztalt bruzdy powinien by¢
tagodnie wklesty. Wycinanie takiej wklestosci
Scinakiem jest bardzo powolne i nadzwyczaj
kosztowne.

Jezeli drobne rysy sa rozsiane po calej po-
wierzchni lub jesli wlewek ze wszystkich stron
jest pokryty gabczastag powioka, ktorg nalezy
usungé, obrébka $cinakiem pneumatycznym staje
sie pracg Syzyfowa. W tym wypadku huty sto-
sujg obtaczanie wlewkéw, co wymaga potez-
nych maszyn i wielkiego zuzycia narzedzi, po-
wioka bowiem jest zazwyczaj bardzo twarda,
szczeg6lnie na wlewkach ze stali stopowych.
Dla ulatwienia tej obrobki stosuje sie wyzarza-
nie wlewka i przekuwanie go na ksztalt okrg-
gty, co pocigga za sobg bardzo powazne ko-
szty dodatkowe.

Wszystkich tych niedogodnosci mozna uni-
knaé, stosujgc palnik acetylenowo-tlenowy, ktéry

usuwa miejscowe pekniecia lub cale warstwy
zanieczyszczonego metalu w nadzwyczaj krot-
kim czasie i przy znacznie mniejszych Kkosztach.
Jeden palnik moze zastgpi¢ od 10 do 20 S$cina-
kéw pneumatycznych. Uzyskuje sie  ponadto
duze oszczednosci na surowcu, a miejsce po-
trzebne do tych operacji moze byé znacznie

W wielu
lub kesy,

zredukowane.
towaé wlewki

wypadkach mozna ura-
ktérych wady sg tak
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wielkie, ze nie moznaby ich usung¢ sposobem

mechanicznym i ktére musiatyby by¢ zwrécone
do przetopienia. Ponadto, skracajac czas oczy-
szania, palnik utatwia hucie dotrzymywanie

termindéw dostawy.

Granice optacalnosci stosowania palnika moz-
na okreslic w ten sposéb: jezeli rysy sa nieli-
czne i mozna je usungé¢ jednym przejSciem Sci-
naka, stosowanie palnika nie daje wybitnych
korzysci, przy gtebszych jednak rysach lub przy
oczyszczaniu catych powierzchni (rys. 1), palnik
daje wielkie oszczednosci w  poréwnaniu ze
écinakiem, a sam rozmiar obrobki palnikiem jest
ograniczony tylko kosztem tej obrobi w porow-

naniu do wartosci obiektu, oraz tolerancjami
wymiarow.
Rys. 1. Oczyszczanie catych powierzchni keséw za po-

moca palnika.

Technika opalania

Jak wiadomo, ptomien
powstajacy ze spalania
z tlenem _w réwnych objetosciach,
perature ok. 3 100°, co pozwala na szybkie to-
pienie stali na przestrzeni bardzo ograniczonej;
wilasnos¢ ta zostata wyzyskana do lgczenia me-
tali za pomocg spawania. Z drugiej strony, zna-
na jest wiasnos¢ zelaza (stali), ze po zagrzaniu
do czerwonos$ci spala sie w strumieniu czystego
tlenu na tlenki o nizszym punkcie topliwosci
niz sama stal. Mozno$¢ wykonania tej opera-
cji — dzieki wysokiej temperaturze pltomienia
acetylenowo-tlenowego — na bardzo maltej prze-
strzeni, pozwolita rozwing¢ sie metodzie ciecia
za pomoca palnika. Proces oczyszczania potfa-
brykatow hutniczych z wad jest tylko pewng
odmiang procesu ciecia, gdyz podstawy fizyczne
tego procesu sg te same, a nawet konstrukcja
palnika jest zasadniczo taka sama.

Palnik do opalania, nazwany przez wytwor-

acetylenowo-tlenowy,
mieszaniny acetylenu
posiada tem-

cow palnikiem ,hutniczym" (rys. 2), rézni sie
tylko tym od normalnego palnika do ciecia, ze
zbudowany jest na znacznie wiekszy przeptyw

tlenu, dochodzgcy tutaj do 20 — 25 m3godz.

ace-
wylotu

Do palnika doprowadza sie mieszanke
tylenowo-tlenowa, ktéora spala sie u
w postaci wienica plomykéw i podgrzewa stal
do temperatury spalania, $rodkiem za$ tego
wienca, przewodem wewnetrznym, plynie stru-
mienn czystego tlenu, ktéry spala metal (rys. 3).
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Opalanie za pomocg palnika polega na wy-

konaniu na powierzchni, pokrytej wadami, ca-
tego szeregu ztobkéw, mniej Ilub wiecej szero-
kich i gtebokich, ktére otrzymuje sie przesuwa-
jac palnik po powierzchni przedmiotu. Wylot
palnika hutniczego, przez
skierowanie pod niewielkim

katem do powierzchni przed-
miotu (rys. 4), daje dos$¢ sze-
roki strumien tlenu, ktéry
atakuje metal na nieznacznej
gtebokosci. Reakcja utlenia-
nia zelaza odbywa sie z wiel-
ka szybkoscig, a stopione
tlenki zelaza, pedzone na-
przéd strumieniem tlenu, po-
zostawiajg za sobg powierzch-
nie metalu zupeinie gladka
i blyszczaca, wolng od tlen-
kéw, na ktérej z wielkg wy-
razistoscig ukazujg sie wszel-
kie braki, jak pekniecia, pory
itd. Doswiadczenie wykazuje,
ze pekniecia bynajmniej nie
sg zapychane przez tlenki,
lecz — przeciwnie — sg bar-
dziej widoczne niz przy wy-

cinaniu mechanicznym. Rys. 3. Strumien tle-
Gilebokos¢ i szerokosé nu tnacego, otoczony
ztobka zalez od szeregu ptomieniem acetyle-
L, R . no - tlenowym (Her-
czynnikéw, ktore operator man Malz).

moze zmienia¢ dowolnie, nie-

ktére nawet podczas czyn-

nosci opalania, a mianowicie: 1) od wielkosci wy-
lotu, ktérego S$rednica wynosi zazwyczaj od 5 do
10 mm, 2) cisnienia tlenu, 3) kata nachylenia wy-
lotu i 4) szybko$ci posuwu.

Potozenie

palnika podczas

ztobienia bruzdy

na powierzchni (wg.
de Jessey).

Rys. 4.

Samo wypalanie rozpoczyna sie od miejsco™

wego podgrzania metalu do czerwonosci, przy
zamknietym doptywie tlenu spalajgcego. W tym
celu palnik trzyma sie prawie prostopadle, a plor
mien podgrzewajacy dotyka powierzchni bloku.

Po nagrzaniu metalu do koloru jasnoczerwonego,
co trwa ok. 15 sek., otwiera sie doptyw tlenu
spalajacego i pochyla sie palnik w ten sposéb,
aby wypalanie odbywato sie tylko na niezbed-
nej gtebokosci, bez niepotrzebnego zacinania
zdrowego metalu. Normalnie prowadzi sie wy-
palanie  przy pochyleniu wylotu palnika pod
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katem 10°. Kat ten moze by¢ jednak wiekszy
bez obawy zbyt giebokiego wyziobienia metalu,
pod warunkiem, ze szybkos¢ posuwu bedzie
odpowiednio wielka.

Jak wynika z doswiadczen amerykanskich,
tlenu na 1 kg usunietego metalu spada,

zuzycie
gdy kat nachylenia palnika wzrasta. Z wykresu
LiV*s
WUHYLMIC PALNIKA
Rys. 5. Zalezno$¢ zuzycia gazéw od kata nachylenia

palnika.

na rys. 5 widzimy, ze przy statej szybkosci po-
suwu i statym ci$nieniu tlenu, tzn. stalym zuzy-
ciu tlenu w jednostce czasu, zuzycie tlenu na
1 kg usuwanego metalu maleje, gdy kat nachy-
lenia wzrasta — az do kata 40 — 45°. Pochodzi
to stad, ze przy kierunku plomienia bardziej
zblizonym do prostopadiego tworzy sie glebsza
bruzda, tlen jest lepiej wykorzystany i ilos¢
usunietego metalu w jednostce czasu wzrasta.
Gilebokos¢ bruzdy przy danym pochyleniu pal-
nika mozna regulowa¢ szybkoscig posuwu; im
szybszy posuw, tym bruzda bedzie ptytsza.
Praca przy duzym kacie nachylenia palnika
i z duza szybkoscig jest wiec ekonomiczniejsza,
gdyz pochtania mniej robocizny i gazéw, nato-
miast wymaga bardziej sprawnego robotnika;
dlatego normalnie stosuje sie kgt 10— 15°.
Tworzgcy sie na powierzchni zuzel jest
wydmuchiwany ku przodowi, pozostawiajgc czy-
sta powierzchnie, co pozwala operatorowi tatwo

Rys. 6. Przyktad wypalania miejscowych pekniec.

inng wade. Palnik wykrywa
gdyz rysy pod wplywem
sie i sa widoczne jako

dojrzeé¢ ryse lub
wszelkie ukryte wady,
zagrzania rozszerzaja
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ciemne kreski, $cinak natomiast raczej ukrywa

drobne rysy, zaciggajac na nie metal.

Przy rozpoczynaniu wypalania trzeba naj-
pierw dotrze¢ az do spodu wadliwego miejsca
i dopiero wtedy ztobi¢ bruzde, az do catkowi-
tego wusuniecia braku. W ten spos6b osigga sie

opalania catej powierzchni kesa.

Rys. 7. Przykiad

jednym przejsciem palnika.
Jezeli bruzda jest gieboka, nalezy scig¢ jej kra-
wedzie, aby utworzy¢ rowek o ‘tagodnym za-
glebieniu, jak to wida¢ na rys. 6, na lewym
brzegu kesa.

Gdy trzeba zdjg¢ calg powierzchnie na jed-
nym lub kilku bokach, robi sie caly szereg
bruzd rdéwnolegtych, zachodzgacych nieco jedna
na druga. Bruzdy te nalezy prowadzi¢ wzdiuz,
a nie w poprzek, aby zmniejszy¢ liczbe kazdo-
razowych podgrzewan przy rozpoczynaniu no-
wej bruzdy (rys. 7).

Dla orientacji operatora, ktéry patrzy przez
okulary, nalezy uprzednio zaznaczy¢ miejsca
wadliwe kreda. Okulary operatora powinny po-
siada¢ szkta jasniejsze niz do spawania. Dla
ochrony od promieniowania operator powinien
byé wubrany w fartuch lub caly ubiér z azbestu,
oraz posiada¢ rekawice z azbestu i maske
ochronng, jakiej uzywa sie normalnie w prze-

usuniecie braku za

Rys. 8. Zdjecie podczas opalania.

mysle hutniczym. Do usuwania zuzla stosuje

sie topatki na dtugiej rekojesci (rys. 8).
W razie powazniejszych robét, gdy pedzony
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ilosci,
ktérego

palnikiem zuzel zbierze sie w wiekszej
konieczne jest postawienie pomocnika,
zadaniem jest usuwanie zuzla.

Przy wypalaniu catej powierzchni szeregami
bruzd, nalezy zwaza¢, aby zuzel byt wydmu-
chiwany na jedng strong, mianowicie w strone

Rys. 9. Zastona dla ochrony przed promieniowaniem.

poprzednio juz wypalonej bruzdy, a nie na po-
wierzchnie jeszcze nie opalong, gdzie utrudniat-
by dalszg operacje. W tym celu palnik trzyma
sie pdd katem 15° w bok od kierunku bruzdy.

Jezeli wypalanie wykonuje sie na goraco,
stosowanie odpowiednich zaston moze sie oka-
za¢ niezbedne. Tego rodzaju zastona, w ktorej
znajduje sig okno dla dostepu do opalanej
sztuki, widoczna jest na rys. 8; dla ochtody
operatora stosuje sie wentylator duzych rozmia-
row, wytwarzajacy silny strumien powietrza.

Poniewaz zuzycie gazéw jest bardzo duze,
korzystne jest gaszenie palnika nawet podczas
krotkich przerw. Ciaglte gaszenie i zapalanie
jest bardzo ucigzliwe; aby tego uniknagé, wiag-
cza sie palnik w obwo6d pradu o napigciu 12 V.
Tym sposobem przez zalgczenie pradu i potar-
cie palnika o metal wywotuje sie iskre, ktéra
zapala gazy u wylotu.

Zastosowania

Oczyszczanie wlewkow za pomocg palnika

znajduje zastosowanie przy wszelkich gatun-
kach stali, z wyjatkiem stali nierdzewiejacych,
kwasoodpornych i ognioodpornych, Kktoére nie

dajg sie cig¢é za pomoca tlenu. Z natury rzeczy
stale weglowe, zwilaszcza miekkie, rzadziej po-
dlegajg tej obrébce, gdyz mniej wykazujg bra-
kéw. Poniewaz naprezenia, ktére palnik wpro-
wadza do materialu wskutek miejscowego ogrza-
nia, nie sg niebezpieczne dla stali mato wegli-
stych, moga one by¢ opalane w stanie zimnym.
Natomiast stale stopowe powinny by¢ z reguly
podgrzane do 200 — 300°.

Samych wlewkdéw surowych z reguty nie
opala sie, gdyz naprezenia wewnetrzne, ist-
niejace  we wlewkach, mogtyby wywotaé¢ nie-
bezpieczne pekania, a ponadto na surowych
wlewkach wady sg mato widoczne. Dopiero po
wstepnym przewalcowaniu poddaje sie je opalaniu.

Aby wyzyskaé w sposob ekonomiczny tak
potezne narzedzie, jakim jest palnik hutniczy,
trzeba mu zapewni¢ dostateczng ilos¢ roboty,
co zachodzi w tym wypadku, jezeli stalownia
produkuje w wiekszej ilosci stale specjalne.
Réwniez nalezy sie stara¢ o wykorzystanie wa-
znej zalety palnika hutniczego w stosunku do
sposobow mechanicznych, jakg jest moznosé
wykonywania opalania na goraco. Opalanie na
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goraco (w temp. ok. 1000°), jest znacznie eko-
nomiczniejsze od opalania na zimno, gdyz zu-
zycie gazdéw jest znacznie mniejsze, a szybkosé
pracy wieksza.
W jednej z
szcza sie kesy po

wytwoérni amerykanskich oczy-
zejsciu z walcéw w tempe-
raturze 750 — 1000°. Do tego celu stuzg palniki
o wydtuzonej rekojesci (do 3 m) i musza byé
stosowane specjalne urzadzenia, zabezpieczajgce
operatora od silnego promieniowania ciepta,
jak  odpowiednie zastony, ubrania, maski itd.

Opalanie na gorgco moze byé wykonywane
miedzy dwiema operacjami walcowania, bez ocze-
kiwania na ostygniecie; poniewaz samo opala-
nie wydziela dos$¢ duzo ciepta i kompensuje
straty przez promieniowanie podczas operacji,
oczyszczone sztuki moga by¢ natychmiast od-
dane do dalszej operacji walcowania bez do-
datkowego podgrzewania. Jak dodatnio wpiywa to
na sprawnos$¢ walcowni, wyjasnia¢ nie potrzeba.

Niestety, ten sposéb postepowania nie moze
by¢ przyjety za regule, gdyz moze by¢ stoso-
wany tylko w tym wypadku, jezeli idzie o opa-

lanie catych powierzchni, na gtebokosci nor-
malnej, np. 1 — 2 mm, tj. jezeli czynnos$¢ ta jest
z gory przewidziana i normalnie stosowana do
wszystkich sztuk. Natomiast, jezeli trafiajg sie
gtebsze pekniecia itp. przypadkowe uszkodze-
nia, trzeba zaczekaé az sztuki ostygna, aby
mozna byto je dokladnie obejrze¢ i poznaczy¢
miejsca do glebszego wypalania miejscowego.
Opalanie wiec keséw w stanie goracym, bez-

posrednio po zejsciu z walcow, stosuje sie sto-
sunkowo rzadko.

Podgrzewanie do temperatury 200 — 300°
ostygnietych i poznaczonych juz sztuk uzyskuje
sie zazwyczaj przez utozenie ich na stygnacych
wlewkach, nie pociagga wiec to za sobg dodat-
kowych kosztéw. Podczas opalenia temperatura
kesa podwyzsza sie o 50 do 100° zaleznie od
jego grubosci.

W zaktadach Carneggie Steel Corp., ktérych
produkcja dzienna wynosi 8000 t stali, stale
niklowe i chromowo-niklowe o zawartosci od
125 — do 35 Ni z reguly podlegajag miedzy-
operacyjnemu opalaniu podczas walcowania.

Maszyny do opalania

Przy wielkiej produkcji zjawia sie z natury
rzeczy potrzeba usprawnienia tej operacji, stwo-
rzono wiec specjalne urzadzenia wielopalnikowe,
0 posuwie mechanicznym.

Maszyny do opalania skonstruowane sg jako
suwnice szerokos$ci 3—4 m, ktére przesuwajg sie po
nad opalanymi sztukami na wysokosci ok. 1,5 m.

Maszyna otrzymuje posuw od motoru elek-
trycznego, ktorym kieruje operator, stojacy na
platformie maszyny.

Palniki w odpowiedniej ilosci, zaleznie od
szeroko$ci opalanej powierzchni, ustawione sg
jeden koto drugiego i umocowane na wspélnym
suporcie w uchwytach przegubowych, ktore po-
zwalajg™ na swobodny ruch palnikébw w pta-
szczyznie pionowej.

Doprowadzanie gazéw odbywa sie w
s6b zwykly za pomocg wezy gumowych.
loty palnikéw sa chtodzone obiegiem wody.

spo-
Wy-



22 SPAWANIE

Tym sposobem szereg palnikéw tworzy ro-
grzebienia, po ktérego przejsciu wzdtuz
zostaja podiuzne bruzdy jedna koto
drugiej, pokrywajgce ca-
ta powierzchnie. Szero-
ko$¢ bruzdy wynosi 30
do 40 mm.

Szybko$¢ posuwu te-
go rodzaju maszyn wy-
nosi 25 — 30 m/min, a
dochodzi nawet, przy
opalaniu na goragco, do
42 m/min.

Operacja opalania
wydaje bardzo duzo dy-
mu nadzwyczaj gestego,
ktérego szybkie usuwa-
nie przez odpowiednia
wentylacje musi  by¢
przewidziane.

Poniewaz niektdre
kesy muszag by¢ oczy-
szczone ze wszystkich
stron, dla przys$pieszenia
operacji skonstruowano
w ostatnim czasie ma-
szyny, ktére zaopatrzone sg w dwa grzebienie
palnikéw, ustawione naprzeciw siebie. Maszy-
na taka oczyszcza dwa boki jednocze$nie, a po
obréceniu sztuki w powrotnej drodze maszyny
ulega opalaniu druga para bokéw. Zuzel jest usu-
wany z przed palnikéw za pomoca strumienia pary.

Wyloty palnikéw opieraja sie bezposrednio
na opalanej sztuce, a utrzymywanie plomienia
w odpowiedniej odlegtosci od powierzchni me-
talu uzyskuje sie za pomocag pierscienia natozo-
nego na wylot, Kktéry jednoczesnie prowadzi
palnik w bruzdzie.

Aby pierscienie nie ulegaly szybkiemu zni-
szczeniu przez tarcie, sg one stellitowane (napa-
wane stellitem).

dzaj
wlewka

Rys. 10. Schemat usta-
wienia palnikéw przy
opalaniu maszynowym.j

Koszty opalania

Koszty opalania, ktoére zazwyczaj sg obli-
czane na tone metalu, sg stosunkowo niewielkie;
wahajg sie one w do$¢ znacznych granicach, za-
leznie od tego, czy opalanie odbywa sie w zim-
nym stanie czy na goraco, recznie czy maszyno-
wo, a rowniez zalezg one od wielkosci obiektu
i grubosci zdejmowanej warstwy zanieczyszczen.
Charakterystyczng cecha, wyrdzniajaca opalanie
za pomoca palnika od sposobdw mechanicznych,
jest jego wielka szybkos$¢, ktora jest prawie nie-

zalezna od skladu i twardosci stali obrabianej.
Wyjatek — jak wyzej wspomniano — stanowig
stale wysokochromowe i chromowo-niklowe,
kwasoodporne, ktore nie moga by¢ opalane za

pomocg tlenu *).

Koszty liczone na 1 tone oczyszczonego ma-
teriatlu wypadajg najwieksze przy opalaniu recz-
nym na zimno stali matoweglistych, na cienkich
sztukach, przy duzej gtebokosci opalania. Przy
opalaniu na zimno szybko$¢ posuwu palnika wy-

‘) Nalezy tu zaznaczyé, ze przecinanie wlewkow

z tych stali za pomoca palnika jest mozliwe przy zasto-
sowaniu drutu ze stali miekkiej (Spawanie i Ciecie Me-
tali. Nr. 10, 1937 r.).
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nosi do 12 m/min; zuzycie tlenu na 1 tone wy-
nosi ok. 5 m3 za$ acetylenu ok. 0,4 m3 czas
opalania Im 2 — przy 50% wykorzystania czasu -
ok. 8 min. Jeden robotnik moze oczysci¢ ok.
4 t na godzine.

mjft

opalanych kesoéw,
(dolna krzywa)

Rys. 11. Zuzycie tlenu w m3[na 1 t
przy zdejmowaniu warstwy grub. 15 mm
i 3 mm (gérna krzywa).

Sa to cyfry orientacyjne, odnoszgce sie do
opalania kesow $redniej wielkosci, o przekroju
200X200 mm, gdy gtebokos$¢ opalania wynosi
1,5 mm.

Przy opalaniu na gorgco zuzycie gazéw spa-
da do potowy.

Podanie przecietnych cyfr jest bardzo trud-
ne; wykres na rys. 11 daje pojecie o granicach,
w jakich waha sie zuzycie tlenu, zaleznie od

wielkosdci keséw i grubosSci opalania. Zuzycie
acetylenu wynosi 8 — 12°/0 zuzycia tlenu.

Na zakoriczenie pozwole sobie wyrazi¢ na-
dzieje, ze w niedtugim czasie bedziemy mogli

ustysze¢ od samych hutnikéw doktadniejsze spra-
wozdanie o mozliwosciach stosowania tej meto-
dy w naszych warunkach.

LITERATURA.

M. Rochette de Lempdes: ,Une nouvelle appli-
cation du chalumeau-coupeur en siderurgie: le chalumeau
decriqueur". ,Revue de la Soudure Autogene" zesz. 12 (226).
1932.

L. de
decriqueur”.
gresu Acetylenu

M. Rochette de
cations nouvelles de la
I'industrie siderurgique".
wego Kongresu Gérnictwa,
nej. Paryz, 1935 r.

chalumeau
Kon-

Jessey: ,L'pmploi industriel du
Sprawozdanie z Xl Miedzynarodowego
i Spawania. Rzym, 1934 r.

Lempdes: ,Quelques appli-
flamme oxy-acetylenique dans
Sprawozdanie z Miedzynarodo-
Metalurgii i Geologii stosowa-

le decriquage des produits siderurgiques au chalu-

meau oxy-acetylenique.

Sur

L'auteur décrit 1'emploi du chalumeau oxy-acétyléni-
que dans les travaux du décriquage des sous-produits la-
mines (lingots, brames) en soulignant les avantages de ce
procéd¢.

Ausbrennen von Rissen an gewalzten Stahlhalbfabrikaten.

Der Verfasser beschreibt die Anwendung des Azetylen-
brenners beim Ausbrennen von Rissen an gewalzten Stahlhalb-
fabrikaten und betont dabei alle Vorteile dieses Verfahrens.
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Przyktady

Naprawa kotpaka maszyny parowej.

Widoczny na zdjeciu kotpak odlany z zeliwa wazy
15 kg, ma $érednice 200 mm, wysoko$¢ 500 mm, grubosé
$cianki 10— 12 mm.

Uszkodzenie (przyczyna nieznana) polegato na catkowi-
tym odpeknigciu koinierza od czesci cylindrycznej na diu-
gosci (obwodzie) 630 mm.

Po uprzednim zukosowaniu brzegéw pekniecia palni-
kiem na V przypawano koinierz palnkiem do czes$ci cy-
lindrycznej.

Spawanie razem z przygotowaniem wykonat spawacz
z pomocnikiem w ciggu 3 godzin, zuzywajac do calkowitej
naprawy: tlenu—2 m3, karbidu— 4 kg, pateczek ,Zelko" —
1,5 kg, proszku ..Fontcl" — 100 g. (Z praktyki Warsztatow
Spawalniczyh S. A. Perun Warszawa).

Naprawa kadiuba pompy wodnej.

Zeliwny kadtub pompy studziennej widoczny obok na
zdjeciu wazy 80 kg i ma wymiary: dtugo$s¢ 700 mm, wyso-
ko$¢ 500 mm i grubo$¢ Scianek 10 mm.

Uszkodzenie w postaci odpeknigcia jednej ze $cianek na
obwodzie 1200 mm powstato skutkiem zamarzniecia wody
wewnatrz pompy.

Przed spawaniem zukosowano brzegi peknigeé¢ Scinakiem

na V. a caty kadtub podgrzano na ognisku z wegla drzewnego.

Naprawe wykonano, spawajac jednym palnikiem bez
specjalnego przestrzegania kierunku spoin, poniewaz catos¢
byta dostatecznie podgrzana.

Po spawaniu pozostawiono kadtub w ognisku w celu
powolnego stygniecia (dla unikniecia naprezen skurcznych).

Przygotowanie wykonat pomocnik w ciagu 2.5 godz.

napraw

23

Spawanie wykonatl spawacz z pomocnikiem w ciggu

2 godz.

Materiatbw do naprawy zuzyto: wegla drzewnego —

20 kg. tlenu 0,6 m3 karbidu — 2 kg, pateczek ,Zelko" —

1 kg, proszku ..Fonfol* — 50 g. (Z praktyki
Spawalniczych S. A. Perun Warszawa).

Warsztatow
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Spawanie
rur miedzianych.

Widoczna obok na zdjeciu rura i filtr
studzienny zwinigete sg z blachy miedzianej

0 grubosci 7 mm.

Rura ma ditugo$¢ 5 m, Srednice 150 mm.
wazy ok. 150 kg i sktada sie z dwoéch odcin-
kéw po 2,5 m kazdy.

Filtr (rura z otworami) o érednicy 150 mm.
a dilugosci 5 m wazy ok. 120 kg i skiada
sie réowniez z dwéch odcinkéw po 2,5 m.
Przygotowanie do spawania polegato na
wspo6tsrodkowym  dopasowaniu ,do czota"
przeznaczonych do potaczenia odcinkéw rur,
co nie wymagato specjalnych zabieg6w.

Natomiast samo spawanie tych rur (miedz!) wymaga juz nieprzecietnej umiejetnosci. Sktada sie na to wielka przewod-
nos$¢ cieplna miedzi, tatwo$¢ tworzenia sie jej tlenkéw oraz tatwe rozpuszczanie sie gazéw w piynnej miedzi, ktore ostabiaja
wydatnie wytrzymato$¢ potaczenia. Ponadto rzadkos$¢ jeziorka wymaga od spawacza duzej wprawy.

Azeby uzyskaé¢ nalezyte potaczenie nalezato przeciwdziata¢ szybkiemu rozchodzeniu sie ciepta oraz tworzeniu
sie tlenkdw.

Dlatego to podczas spawania postugiwano sie dwoma palnikami. Jeden spawacz podgrzewat okolice miejsca
spawanego, a drugi innym palnikiem uktadat spoine.

Dla unikniecia tworzenia sie szkodliwych tlenkéw miedzi uktadano spoine $cis$le normalnym ptomieniem, Jest to
bardzo wazne, poniewaz ptomien normalny posiada strefe okalajaca jaderko, ktéra ma wybitne wtasnosci odtleniajace.
Ponadto strefa ta chroni réwniez jeziorko ptynnej miedzi przed samym utlenieniem.

Poniewaz jednak podczas spawania, wskutek ruchéw palnika, strefa odtleniajaca ptomienia acetylenowo-tlenowego
zawsze sie styka z jeziorkiem, trzeba odtlenianie wzmocni¢ przez stosowanie specjalnego proszku i pasty do spa-
wania miedzi (wyréb f. Perun).

Jako spoiwa uzyto specjalnego drutu z miedzi elektrolitycznej wolnej od tlenkéw i innych szkodliwych domieszek.
Dtugoé¢ spoin czotowych ptaskich wynosita 10 m, dtugos$¢ spoin okragtych, taczacych rury do styku, wynosita ok. 2 m.

Spawanie razem z przygotowaniem
wykonato dwéch spawaczy i jeden po-

mocnik w ciggu 10 godzin.

Materiatu zuzyto: ok. 32 kg karbidu,
ok. 10 m3 tlenu,ok. 10 kg pateczek mie-
dzianych, ok, 2 kg proszku do miedzi.

(Z praktyki Warsztatéw Spawalniczych

S. A. Perun w Warszawie).

Czytajcie

s DWUMIESIECZNIK =

SPAWACZ

2 zt. rocznie

Zeszyt okazowy bezptatnie.
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K RONIKA

Szkolnictwo.

Kurs dla Inzynier6w Stow. Dozoru Kottow.

Na zyczenie Warszawskiego Stowarzyszenia Dozoru
Kottéw Parowych — oddziat katowicki Stowarzyszenia prze-
prowadzit ,Kurs spawania i ciecia metali dla inzynierow",
zatrudnionych w poszczeg6lnych oddziatach Stowarzyszenia
Dozoru Kotiéw, a wiec w Warszawie, todzi, Krakowie, Lwo-
wie, Wailnie, Lublinie, Biatymstoku oraz w Dabrowie Gor-
niczej.

Kurs prowadzony by}t w czasie od 13 do 18 grudnia
1937 r. w szkole spawania w Katowicach. Cwiczenia i wy-
ktady odbywaty si¢ codziennie po 8 godzin. Program
nauki obejmowat spawanie elektryczne oraz acetylenowe.
Nauka odbywata sie pod kierownictwem p. dyr, Tutacza.

W kursie brato udziat 10 inzynierdw.

Na zakornczenie kursu zorganizowano dwie ciekawe
wycieczki: 1) do warsztatbw pomocniczych Dyrekcji Kole-
jowej w Katowicach, 2) do Huty ,Baildon" w Katowicach.

45 kurs spawania w Warszawie.

W dniu 4 grudnia z. r. zostat zakonczony 45 kurs spawa-
nia i ciecia metali w Warszawie, ktory byt przeprowadzo-
ny przez Warszawski Oddziat n. Stowarzyszenia w dniach
od 2 listopada do 2 grudnia przy udziale 39 stuchaczy.

Do egzaminu teoretycznego przed Komisjg Egzaminacyj-
ng w skiadzie: p. Z. Rudzkiego — Dyrektora Instytutu Prze-
mystowo - Rzemie$lniczego w Warszawie, p. inz, H. Jastrze-
bowskiego—z f-y ,Perun" oraz p. inz. B. Szuppa—Kierowni-
ka kursu, staneto 37 oséb, z ktoérych 34 ziozyto egzamin
z wynikiem dodatnim.

50-ty kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 15-go listopada do 11-go grudnia 1937 r.
prowadzony byt w Katowicach 50 kurs spawania i ciecia
metali dla poczatkujgcych. W kursie brato udziat 163 uczest-
nikéw. Cwiczenia i wyktady odbywaty sie codziennie w go-
dzinach przedpotudniowych dla I i Il grupy, oraz w godzi-
nach popotudniowych dla Il i IV grupy.

Kierownictwo kursu spoczywato w rekach p. dyr. Tuta-
cza. W dniu 17 i 18 grudnia 1937 r. odbyt sie egzamin kon-
cowy uczestnikéw kursu.

Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim
absolwentow.

ukonczyto 150

XV kurs spawania we Lwowie

Dnia 20 listopada r. z, odby}t sie egzamin XV kursu
spawania we Lwowie, Kurs trwat od 18 pazdziernika do
17 listopada r.z. W kursie brato udziat 30 uczestnikéw. Egza-
min, z wynikiem dodatnim, ztozyto 28 absolwentéw.

Stowarzyszenia.

Dziatalno$¢ Sekcji Spawalniczej Stow. Inzynieréw
Mechanikéw w r. 1937.

Sekcja Spawalnicza SIMP zbiera sie co 2 tygodnie w lo-
kalu Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w War-
szawie.

Sekcja w r. 1937 odbyta 20 posiedzenh, na ktérych:

1) przygotowano projekt normy oznaczania spoin, ogto-
szony w Nr. 2, 1937 ,Spawania i Ciecia Metali" (prace te
rozpoczeto w r. 1936).

2) przygotowano projekt ,Podstawowych przepiséw tech-
nicznych spawania”,

3) przeprowadzano prace nad stownikiem spawalniczym,

4) opracowano program kursu spawania dla inzynieréw,

5) omawiano szereg zagadnien fachowych, na podstawie
referatow, wygtaszanyeh na posiedzeniach przez cztonkéw
Sekciji,

Ponadto Sekcja zorganizowata Sekcje Spawalnicza na
Zjezdzie Inz. Mechanikéw w Warszawie, w pazdzierniku r. z.

Obecnie Sekcja liczy 20 cztonkéw, a mianowicie: inz.
inz. J. Biernacki. S. Ciecierski, Z. Dobrowolski, P. Ga-
wlinski, J. Hillar, J. Holtorp, Z. Klebowski, R. Kossowski.
J. Koziarski, R. Kraskiewicz, Z. Lisowski, S, Nawrot, L. Ne-

I CIECIE METALI 25

kanda-Trepka, Z. Osuchowski. T. Przewor, A. Schmidt, J. Smo-
linski, R. Sznerr, B, Szupp i J. Zagorski.

Przewodniczagcym Sekcji jest inz. Zygmunt Dobrowolski,
sekretarzem — inz. Bolestaw Szupp.

Odczyt p. . ,Mosty spawane".

Dnia 6 grudnia z. r. na zaproszenie Kota Inzynieréw.
Drogi Mostéw Stow. Technikéw w Warszawie—inz. B. Szupp
wygtosit, podczas poniedziatkowego zebrania cztonkdéw kota,
odczyt pod wyzej podanym tytutem, ilustrowany przezrocza-
mi. Po odczycie wywigzata sie ozywiona dyskusja, ktéra do-
bitnie $wiadczyta o wielkim zainteresowaniu zebranych licz-
nych stuchaczy zagadnieniami spawalniczymi, szczeg6lnie za$
sprawami zwigzanymi z badaniem spoin, racjonalng kalkulacja
kosztow wykonania konstrukcyj spawanych, kursami spawania
dla inzynieréw i in.

Odczyt p.t. ,Stale i stopy kwasoodporne".

W dniu 4 pazdziernika r.z. w lokalu Stowarzyszenia In-
zynieréw Mechanikéw Polskich odbyto sie kolejne posiedze-
nie odczytowo-dyskusyjne, na ktéorym p. inz. A. AScik

ze Starachowic wygtosit referat na temat ,Stale i stopy
kwasoodporn e".
Po og6lnym omoéwieniu wymagan stawianych stalom

i stopom kwasoodpornym, oraz wyjasnieniu istoty zjawiska
korozji, prelegent przeszedt do wyszczegdlnienia wiasnosci
réznych stopdéw, podajac ich sktad chemiczny, odpornos$é¢ na
dziatanie rozmaitych odczynnikéw przy temperaturach nor-
malnych, podwyzszonych it.d.

Na zakonczenie swego interesujacego odczytu prelegent
zaznaczyt, iz stosowanie metali kwasoodpornych znajduje
u nas coraz wieksze rozpowszechnienie i ze ,kultura i oswia-
ta kwasoodporna” stopniowo zaczynajag przechodzi¢ do szer-
szych sfer technicznych.

Sprawy zwigzane ze spawaniem stali kwasoodpornych

prelegent poruszat dwukrotnie, zaznaczajgc, ze trudnosci
spawania tych metali, posiadajacych przewaznie duza za-
warto$¢ chromu, polegaja gtéwnie na wydzielaniu sie przy

temperaturze ok. 700° — 800° weglika chromu, co powoduje
powstanie korozji miedzykrystaticznej w tych strefach po-
taczen spawanych, gdzie wskutek nagrzewania podczas pro-
ces6w spawania wytwarzata sie wskazana temperatura kry-
tyczna do 800°, Stopy zawierajace tytan sg przed tym szkod-
liwym zjawiskiem zabezpieczone, dlatego ze tytan aktywniej
taczy sie z weglem stopu niz chrom, wegliki za$ tytanu
pod wzgledem korozji sg obojetne. Poza tym, wedtug zdania
prelegenta, stale i stopy kwasoodporne nalezy spawac stosu-
jac takie spoiwa, azeby stopiwo byto identyczne pod wzgle-
dem skiadu chemicznego z materiatem rodzimym, inaczej
bowiem wytworzenie sie elementéw galwanicznych, a co
za tym idzie -korozji, jest nieuniknione.

Po referacje p, inz. A. AScik udzielit wyczerpujacych od-
powiedzi na szereg zapytan postawionych przez kilka osoéb
spoéréd licznego audytorium. B. S.

Bezpieczenstwo pracy.

W zorcownie oston i poradnie bezpieczenstwa pracy

przy Muzeum Przemystu i Techniki

Kom. Inf. Inst. Spraw. Spot.

W zwigzku z rozwojem w naszym kraju akcji bezpie-
czenstwa i higieny pracy, powstata konieczno$¢ zatozenia
wzorcowni oston izabezpieczen, ktéra by objeta swa dziatal-
noscig szereg zadan pierwszorzednej wagi. Zanim przystapi-
my do zapoznania si¢ z tym obszernym programem, posSwie-
cimy nieco miejsca scharakteryzowaniu analogicznych pla-
cowek, powstatych w innych krajach.

Ojcem duchowym muzealnictwa w tej dziedzinie jest
anglik Twinning, ktéry od r. 1852 niezmordowanie zabiegat
o tworzenie placéowki, poswieconej zobrazowaniu warunkoéw
dobrobytu klas pracujacych. Mysl jego, czesciowo zrealizowa-
na przez francuza, Le Playa z okazji Miedzynarodowej Wy-
stawy w Paryzu w r. 1867, zostala przeprowadzona na szer-
szg skale dopiero w r. 1883 — w Niemczech i w Szwajcarii
w zwiagzku ze wzrostem uswiadomienia o koniecznos$ci ochrony
klas robotniczych przed stwierdzanym (przez komisje poboro-
we) skartowaceniem. W Niemczech stala wystawe zabezpie-
czen, rozwinieta z dzialu wystawy poswigconej higienie pu-
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blicznej, przytaczono poczgtkowo do Uniwersytetu Berlinskie-
go. W krotkim czasie powstalty muzea w Charlottenburgu
(do obecnej chwili jedno z najwiekszych na $wiecie), w Drez-
nie, Monachium i Berlinie. W Szwajcarii muzeum powstato
z inicjatywy federalnej inspekcji przemystowej — poczatkowo

w Winterthur (w obecnej chwili istnieja muzea w Ziirichu
i Lozannie). Podobne placéowki powstaty we Francji (przy
uczelni Conservatoire des Arts et Metiers), w Holandii,

gdzie po raz pierwszy na $wiecie wystawiono maszyny wpro-
wadzane w ruch, w Anglii i w Italii, a nawet w mniej za-
sobnych krajach — jak Luksemburg, Szwecja i Finlandia.

Wzorcownia polska, zatozona w roku biezacym przy
Muzeum Techniki i Przemystu, jako samorzadny jego oddziat
pod nazwag ,Wzorcownia Oston i Poradnia Bezpieczenstwa
Pracy" powstata w specyficznych warunkach, jakie cechuje
wskutek wyjatkowych okolicznosci mitoda nasza akcja bez-
pieczenstwa pracy. W innych krajach — wyjasnia na tamach
.Przegladu Bezpieczehnstwa Pracy” vicedyrektor Muzeum
i kierownik Wzorcowni, inz. A. Mazurkiewicz — pojawienie
sie muzebéw poprzedzita o lat kilkadziesiat wytezona dzia-
talnos$¢ nie tylko przedstawicieli wtadz oraz instytucyj pu-
bliczno - prawnych i prywatnych, ktére nadzorowatly bez-
pieczenstwo pracy, ale réwniez przemystu pracujgcego w za-
kresie urzadzen zabezpieczajacych i higienicznych. W Polsce
natomiast przemyst tego rodzaju jest mato znany, rozproszony
i nie zabiega o witasng reklame.

Stad tez Wzorcownia nasza nie moze ogranicza¢ sie do
rejestracji i pokazu nielicznych eksponatéw krajowej produk-
cji, lecz musi poza tym dzwiga¢ inicjatywe tworzenia odpowied-
dnich oston i sprzetu ochronnego. Mato tego — Wzorcownia
musi by¢ przygotowana do montowania tych oston przez
specjaliste, do czego nie kazdy zaktad jest przygotowany
oraz naucza¢ przemystowca i robotnika nalezycie z nimi sie
obchodzi¢. Wreszcie Wzorcownia musi zainteresowa¢ czyn-
niki fachowe, wciagajgc je do wspoétdziatania nad opraco-
waniem zabezpieczen.

Podstawg Wzorcowni jest warsztat, nalezycie pod wzgle-
dem bezpieczennstwa i higieny pracy urzadzony, typu najcze-
Sciej spotykanego w Polsce. Uwzglednione w niej beda na-
stepujace dziaty: dzial maszyn do obrébki drzewa, niektére
maszyny do obrdbki metali, urzadzenia pomocnicze w prze-
mys$le, zabezpieczenie mechaniczne przenoszenia sity, lakie-
rowanie natryskowe metali i drewna, zabezpieczenie urzadzen
elektrycznych oraz racjonalne oSwietlenie maszyn, ochronna
odziez robocza, ochrona wzroku i organéw oddechowych,
urzadzenia higieniczne warsztatu pracy,

Z tego nie wynika, aby zaniedbano inne dziaty, jak bu-
downictwo, maszyny rolnicze lub urzgadzenia miynarskie —
stanowia one jednak dziaty odrebne, nie wigzace sie bez-
posrednio z urzadzeniami typowymi warsztatu.

Fakt powotania do zycia tej waznej placéowki technicz-
nej, wtasnie w ramach Muzeum Techniki i Przemystu, ktére
dla popularyzowania ws$rdd szerokiej publiczno$ci zagadnien
technicznych juz zdziatato tak wiele i podjeto réwniez krze-
wienie zrozumienia dla akcji bezpieczenstwa pracy w po-
szczeg6lnych dziatach, fakt tak szcze$liwie pomys$lanej sym-
biozy powita¢ nalezy jako objaw bardzo zdrowy, wrézacy no-
wej placéwce szanse szybkiego rozwoju przy stosunkowo
niewielkich Kkosztach.
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~»SPAWACZ”—dwumiesiecznik. Wydawnictwo Stowarzy-
szenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce.
Styczen—Iluty 1938.

Obfita tre$¢ nowego czasopisma, przeznaczonego dla sze-
rokich sfer rzemies$lniczych, wigze si¢ z najrozmaitszymi
dziedzinami praktyki i teorji spawalnictwa i porusza nieje-
dno ciekawe zagadnienie. W artykule o zasadniczych m e-
todach spawania acetylenowego, autor — oma-
wiajac w zwieztych stowach cechy charakterystyczne kazdej
metody—jednocze$nie wskazuje do jakich robét kazda z po-
szczeg6lnych metod najlepiej sie nadaje, Systematyczne omoé-
wienie wszystkich metod spawania jest sprawg bardzo aktu-
alng ze wzgledu na do$¢ niekompletne zrozumienie tego za-
gadnienia przez praktykéw spawaczy.

Nie mniej pozyteczny jest pierwszy z serii artykutow
o podstawowych wiadomos$ciach zelektro-
techniki, zadaniem ktérych jest wyjasnienie zasadniczych
poje¢ i zjawisk elektrotechnicznych.
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Poza tym pierwszy zeszyt ,Spawacza” zawiera szereg
artykutéw i notatek, poswieconych zagadnieniom praktycz-
nym, jak to: o przyrzgdach pomocniczych przy
spawaniu, o utatwionym sposobie tukowego
spawania na wskro$, o utrzymaniu sprzetu
spawalniczego i in.

Aktualne wiadomoséci z polskiego zycia spawalniczego
czy to w postaci opisu ciekawszych wykonywa-
nych robd6t, czy tez notatek o odbytych kursach, od-
czytach itd. uzupelniajg tre$¢ zeszytu. Nie zapomniano
oczywiscie i 0 skrzynce pocztowej, za posSrednictwem

ktorej redakcja czasopisma spodziewa sie wejs¢ w blizszy
kontakt z czytelnikami, zamieszczajgc w tym dziale odpo-
wiedzi na pytania powstatle w zwigzku z trudnos$ciami wy-

konywania poszczegdlnych prac.

Bogata i starannie dobrana tres¢ nowego czasopisma,
oraz szczere dazenie redakcji do zainteresowania postepami
w spawalnictwie sfer, dla ktérych odpowiednia literatura

dotychczas w Polsce nie istniata, pozwalajg przypuszczac,
ze to pozyteczne wydawnictwo znajdzie zwolennikéw we
wszystkich polskich zaktadach przemystowych, poczynajac

od najwiekszych wytwoérni, a konniczac na drobnych warszta-
tach,

Inz. Z. Klebowski. Obliczenia wytrzymatosciowe nie objete
przepisami kottowymi". Warszawa, 1937 r. str. 36, rys. 10,
tab, 12.

Broszura pod powyzszym tytutem zawiera 2 referaty zgto-
szone przez autora na XI Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Pol-
skich.

W referacie ,Komory wewnetrznych palenisk kottowych”
omawia sie nastepujgce kwestie: ptomienica o przekroju eli-
ptycznym; ptomienica cze$ciowo ptaska — bez wzmocnienia
i ze wzmocnieniem czesci ptaskiej; strop falisty w komorze
paleniskowej, strop z wyttoczeniem w ksztalcie krzyza wspar-
tego na rogach skrzyni paleniskowej. Autor uwaza, ze brak
ustalonych wzoréw do obliczenia tych konstrukcyj daje sie
dotkliwie we znaki.

Referat ,R6zne elementy kottowe" rozpatruje: potacze-
nie kotlpaka parowego z ptaszczem walczaka; S$ruby i nity
taczgce ptaska $ciane wyciggalnego systemu rurowego z ptasz-
czem kotta i ptomienica; koinierze katownikowe. Poza tym
sg poruszane jeszcze inne tematy, zwigzane z konstrukcja
kottow.

Tre$¢ obu referatow przedstawia niewatpliwie ciekawy
materiat, ktéry moze by¢ z pozytkiem wykorzystany przez
konstruktoréw kottowych,

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Spawanie zbiornikéw pracujacych na wysokie cis$nie-
nie. Artykut podaje skiad i wytrzymato$¢ na rozcigganie 3
rodzajéow blach kottowych przed spawaniem; wytrzymatosci,
wydtuzenia i przewezenia tych samych blach spawanych
z ukosowaniem na X i na V; wytrzymatosci itd, tych sa-

mych prébek przy temp. 250° wyniki badan na udarnos$¢
z wykresami dla powyzszych 3 gatunkéw blach spawa-
nych po zukosowaniu na V, po r6znego rodzajach obréb-
kach termicznych. J. A. W. S., czerwiec 1937 r.
Przerébka statku-cysterny. Statek-cysterna ,Ellen Bu-

szerokoéci 7,30 m, wykonany w r,
1930 catkowicie jako spawany, zostal przeciety palnikiem
i wydtuzony za pomoca spawania o ok. 9 m. Artykut za-
wiera liczne szczegbty przeprowadzenia tej operacji, ktdrag
wykonano w przeciggu 22 dni. Welding Engineer,
czerwiec 1937 r,

scey" o diugosci 35 m i

Spawanie i ciecie tlenem przy budowie mostu Golden
Gate. Autor poczgtkowo przytacza kilka danych cyfrowych,
na podstawie Kktérych mozna sobie stworzy¢ idee o wielko-
$ci omawianej budowy, nastepnie za$ przytacza r6zne zasto-
sowania spawania i ciecia, zwtaszcza przy pracach funda-
mentowania na bardzo nieré6wnych terenach skalistych, Licz-
ne potaczenia spawane lukiem wykonano poza tym przy bu-
dowie jezdni, The Welding Engineer, czerwiec 1937 r.

Wagony kolejowe catkowicie spawane. Jedno z amery-
kanskich Tow. kolejowych ukonczyto na poczatku kwietnia br.
budowe serii 500 wagonéw otwartych o nosnosci 50 t, wy-
konanych catkowicie za pomocg spawania. Przy budowie sto-
sowano blachy ze stali miedziowej; na kazdy wagon przypa-
da 284 mb spoin ‘tukowych, W artykule podaje sie liczne
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szczegoty konstrukcji wagonéw otwartych nowego typu o po-
jedynczej podtuznicy, poza tym — przebieg prac spawalni-

czych i montazowych. The Welding Engineer, czer-
wiec 1937 r.
Zmiany strukturalne przy spawaniu stali. Autor bada

wptyw ciepta spawania tukowego na strukture stali w strefie
przejsciowej. Przy dobrze wykonanej spoinie tukowej struk-
tura zmienia si¢ rownomiernie, poczynajgc od samej spoiny
do materiatu rodzimego. Rdéznica twardosci metalu spawa-
nego i stopiwa lezy zwykle w granicach 60° Brinella, za$
w strefie przejéciowej roéznica ta jest znacznie wieksza.
Laschtechniek, maj 1937 r.

Zjawiska metalurgiczne przy spawaniu tukowym. Arty-
kut jest posSwiecony badaniom zuzli, a w szczegdlnos$ci ich
wpitywu odtleniajacego. Autor analizuje reakcje, ktére za-
chodza w wypadku zuzli kwasnych i zuzli zasadowych. Po
zaznaczeniu jakie skitadniki nalezy wprowadzi¢ do zuzli
zasadowych, aby mogty dziata¢ na metal odtleniajaco, opi-
suje sie badania zjawisk, ktére zachodza podczas topienia sie
metalu i wchtaniania gazéw przez metal stopiony, Awto-
gennoje Dieto, kwiecien 1937 r.

Naktadanie narzedzi za pomocg zgrzewania oporowe-
go. Doswiadczenia wykazaty, ze niepowodzenia naktada-
nia narzedzi za pomocg maszyn do zgrzewania oporowego
powstaty wskutek tego, ze ptytka stali twardej nie byta na-
grzewana réwnomiernie. Opisuje sie urzadzenie, ktére umoz-
liwia tak nagrzewanie narzedzia, jak i nagrzewanie plytki
stalowej. Nowosti Techniki, marzec 1937 r.

Ewolucja zastosowan spawania acetylenowego do cen-
tralnego ogrzewania. Autor poczatkowo podaje przeglad bu-
dowy — za pomoca spawania—kottdw do centralnego ogrze-
wania, przygotowania i montazu rurociagéw, oraz budowy
grzejnikéw, nastepnie za$ szerzej rozwija zasady stosowa-
nia spawania przy budowie kottéw. Co dotyczy rurociggéw,
to autor uwaza za wskazane przeprowadza¢ spawanie po-
szczeg6lnych rur na diuzsze odcinki w warsztatach, na mon-
tazu za$ — tgczy¢ odcinki ze sobg za pomocag $Srub lub spo-
in. Bulletin de la Societe des Ingenieurs
Soudeurs, marzec—kwiecien 1937 r.

Dzielnicowe ogrzewanie centralne. Po oméwieniu za-
sad dzielnicowego ogrzewania centralnego i przyktadéw wy-
konanych w St. Zjedn., autor kolejno opisuje centralne wy-
twarzanie pary, rurociggi rozprowadzajace, ich charakterysty-
ki, taczenie za pomoca spawania itd. Nastepnie przytacza
sie rézne wykonane prace i ich osobliwos$ci, wkohcu za$
omawia si¢ znaczenie sieci paryskiej, po czesci znajdujgcej sie
juz w eksploatacji, a po czesci budowanej lub projektowanej.
Bulletin de la Societe des Ingenieurs Sou-
deurs, marzec — kwiecien 1937 r.

Ustalanie peknie¢ za pomoca metody magnetograficznej.
Autor poczatkowo omawia przyczyny powstania naprezen we-
wnetrznych, klasyfikacje drgan, pekniecia powstajace w wy-
niku zmeczenia, ich powiekszanie si¢ i wyglad zewnetrzny,
a nastepnie objasnia sposéb wykrycia peknigé metodg magne-
tograficzna. W koncu podaje sie przyktady typowych peknieé

zmeczeniowych i metody ich wykrycia w poszczegdélnych
wypadkach. The American Welding Society
Journal, kwiecien 1937 r.

Lutospawane rurociggi w przemys$le papierniczym.

Zalety stosowania lutospawania przytgczeniu miedzianych rur
uzywanych w papiernictwie: w zadnym miejscu nie zbierajg
sie obce ciata, ktore mogtyby zanieczyszcza¢ mase papiero-
wg lub powodowaé zmiane jej koloru. Nastepnie omawia
kilka zdje¢, ilustrujacych tego rodzaju rurociagi, oszczedno-
éci i dobre wyniki otrzymane przy stosowaniu lutospawania.
Acetylene-Oxy Tips, kwiecien 1937 r.

Uwagi co do spoin tukowych w rowkach w ksztatcie V.
Autor udowadnia, ze poziome spoiny tukowe znacznej dtugosci
nie moga by¢ wykonane w spos6b regularny i catkowicie
zadowalajacy; spoiny te nalezy podpawac¢ od strony odwrot-
nej, najlepiej natychmiast po utozeniu warstwy gtéwnej.
W potagczeniach na zaktadke spoina od strony odwrotnej spra-
wia trudnosci i nie zastepuje podpawania. Laschtechniek,
kwiecien 1937 r.

Redaktor: Inz.

Druk. ,,BAGATELA". Al. Jerozolimskie 29, Tel.

SPAWANIE

ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca STOW,dla ROZWOJU SPAW. |
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Dzieki spawaniu zaoszczedza sie materiat i polepsza
jakos¢ fabrykatéw. Autor podaje przeglad korzysci, jakie
osigga sie dzieki spawaniu w réznych przemystach: w budo-
wie zbiornikéw, kot pogtebiarek, dzwigaréw stalowych itd,
W konicu podkre$la sie, ze spawanie ma w technice wielka
role do odegrania i ze obowigzkiem przemystowcow jest
poznaé¢ blizej technike spawania i rozwija¢ dalsze jego
zastosowania. Autogene Metallbearbeitung,
15 czerwiec 1937 r.

Przyczyny wypadkéw z wytwornicami acetylenowymi
i butlami z acetylenem rozpuszczonym. Trescia artykutu
jest zagadnienie bezpieczenstwa w instalacjach wytwarzaja-
cych i uzytkujgcych acetylen, Autor wspomina o zasadni-
czych pracach badawczych, wykonanych w tej dziedzinie,
poczgwszy od Berthelota i Vieilla w r. 1895. Uwaza sie, ze
ostatnio dokonano znacznych postepéw przez wynalezie-
nie bezpiecznikéw bezwodnych, pewna ilos¢ ktérych jest
opisana i przedstawiona na zdjeciach. Autogene Me-
tallbearbeitung, 15 czerwiec 1937 r,

Nowe zastosowania spawania acetylenowego przy {a-
czeniu rur. Po omodwieniu rzeczy ogdlnych, autor opisuje
rézne zastosowania spawania acetylenowego przy #taczeniu
rur stalowych o réznych wymiarach: instalacje ogrzewania
krytego (zatozone w podtogach i $cianach), rurociagi tran-
sportowe, rurociggi dla sztucznego chtodzenia $lizgawki i t. d.
Autogene Metallbearbeitung, 1 lipiec, 1937 r.

Spawanie stali nierdzewnych. Opisuje sie spawanie ace-
tylenowe i tukowe stali nierdzewnych o budowie ferrytyczno
-martenzytycznej i austenitycznej. Jako przyktad autor opi-
suje zbiornik na celuloze ze stali 18/8 skiadu Cr— Ni—Mo,
0 $rednicy 4,5 m, wysokos$ci 15 m i objetosci 250 m3 cat-
kowicie spawany, Autogene Metallbearbeitung,
1 lipiec 1937 r.

Spawane podwozia wagonéw 12 t. 35 podwozi zostaty
wykonane catkowicie jako spawane, Podtuznice, poprzecznice
i inne czesci podwozia umieszczono na przyrzadzie montazo-
wym, sczepiono, a nastepnie spawano: same spawanie wy-
konywa sie na specjalnym obracalnym przyrzadzie, utatwia-
jacym wykonanie spoin. Dzieki spawaniu osiggnieto zmniej-
szenie ciezaru ok. 500 kg. Badania wytrzymatoéciowe spoin
daty doskonate wyniki. Industrial Gases, marzec 1937r.

Spawanie stopéw magnezu. Autor opisuje rézne, dotych-
czas stosowane sposoby: spawanie wodorowe, spawanie acety-
lenowe i zgrzewanie oporowe. Nastepnie podaje sie liczne
wskazowki dotyczgce spawania acetylenowego: nalezyte oczy-
szczanie cze$ci tagczonych, dokladne dopasowanie brzegdw,
stosowanie specjalnych proszkéw do spawania, uprzednie
podgrzewanie do temp. 500—600° przy wiekszych przedmio-
tach itd. W wypadku spawania blach dobrze jest, oile to jest
mozliwe, przekué¢ spoiny przy temp, ok. 550°, co daje dosko-
nate wyniki. Industrial Gases, marzec 1937 r.

Spawanie zbiornikéw pracujacych pod cisnieniem. Pra-
ca jest poswiecona kontroli spoin za pomocg promieni X, co
daje mozno$¢ wykry¢ takie braki spoin jak: porowato$¢, brak
przetopienia i rysy. Autor podaje kilka wskazéwek, co do
techniki przeprowadzania kontroli promieniami X i kosztu
tych badan. W ciggu dalszym autor poréwnuje prace wyko-
nane w Ameryce i Anglii w dziedzinie budowy zbiornikéw
pracujacych pod cisnieniem, W Ameryce zbudowano za po-
moca spawania 3,000 kottéw pracujacych na ladzie i 770
kottéw morskich. W Anglii zbudowano, poczynajac od lipca
1934 r., od 400—500 kottéw, The Welding Industry,
maj 1937 r.

Spawanie wielkich zbiornikéw stalowych. Duze zbior-
niki sg obecnie spawane recznie pradem statym z taczeniem
elektrod, w zaleznosci od ich rodzaju, z biegunem dodat-
nim lub ujemnym. Autor wspomina o $rodkach ostroznosci,
ktore nalezy zastosowa¢ w celu zmniejszenia naprezen we-
wnetrznych: unikaé sztywnego zamocowania cze$ci spawa-
nych, przekuwaé¢ spoiny, stosowa¢ takie elektrody, aby sto-
piwo posiadato wspoétczynnik sprezystosci zblizony do wspét-
czynnika materiatu rodzimego. Nastepnie opisuje sie typy
prébek, jakie powinni wykona¢ spawacze, metody wykonywa-
nia prob i wymagane wyniki. J. A, W. S.. czerwiec 1937 r.
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ZJEDNOCZONE FABRYKI ZWIAZKOW AZOTOWYCH

w MOSCICACH iw CHORZOWIE

wyra biajg oprocz

NAWOZOW AZOTOWYCH i FOSFOROWYCH

w réznych sortymentach handlowych nastepujace

PRODUKTY CHEMICZNE:

A Z OT O W E : Azof

Amoniak skroplony

Wode amoniakalna chemicznie czystq
Kwas azotowy chemicznie czysty

Kwas azotowy techniczny (o rdéznych stezeniach)
Nitroze

Azotyn sodowy

Saletre amonowq

Saletre sodowq

Saletre potasowq

Salmiak rafinowany

Salmiak sublimowany

Weglan amonu

Siarczan amonu (do celéw technicznych)

CHLOROWE: Chlor cieki.
tug bielgcy (podchloryn sodowy)

Herbatox (preparat do tepienia chwastow)
Chlorobenzen

Paradwuchlorobenzen
Ortodwuchlorobenzen

Chloronaftalen

W o s k o | (wosk syntetyczny)

R o Z N E: Karbid
Tlen

Wodor

Adres dla korespondencji: Z. F. Z. A., Chorzéw Ill.



o LAlbum spawanych konstrukcyj Gmachu P.
w Warszawie" — to nie zwykta publikacja pa-

* * mialkowa — to podrecznik zawierajacy szereg
ciekawych rozwigzan
najréznorodniejszych konstrukcyj budowlanych

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

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

Cena 3 rt Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali,
Warszawa, Zgoda 10, tel. 5.60-47.
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Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia

SPRAWOZDANIE ) -
M etali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
'ed 1 nowego. Tom I. Materialy i Urzqdzenia 334 sk.
y4 X” MI ) " Kongresu Spawanla 152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt 25 gr.
w Londynie 1936 r. Dr. Alfred Sznenj”i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
z reczni ..awania i Ciecia Metali. Tom I
6 +0m oW C en a Tecfrfro Spawania. 273 str. 163 rys.
74 referat(')w Cena 2 zt 25 gr.
j, 71 Tom lll. Zeszyi |. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
1566 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 zit.-—

STAtE POPOLUDNIOWE Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq
K U R S Y S PAWA N |A tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-

| C | E C | A M ET A |_ | twie. 38 ston, 74 rys. Cena 1 zt.

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwonéw kosSciel-

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawaim ciocia Metali ) )
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.
W arszawa, Grochow- 5 i $ci ie-
w201 Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- Inz. Leon Dreher. Wiadomo$ci podstawowe z dzie

ska . P . .

cia Metali, Warszawa, Zgoda 10 dziny metalografii zelaza i stali.
(fabryka Perun) Cena 1 zi.
Katowice, Zamko- s dla R - ia i Ci Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
wa 20 _tOW’ a_ OZWOIL_I pawania | L1e- i odpowiedziach. Wydanie Il. 48 sir. Cena 1 zt.

cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

(Huta Marta) Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali

zapomocq ptomienia acetylenowego (Spawanie

Kierownictwo kurséw spawania o R .
i Cigcie Metali Nr. 1 i 2, 1936).

Lwéw, Bourlarda 5

i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun” c 1 21 50
(Instytut Przemystowy) Lwéw, Pelczyniska 32 ena zt. gr.
Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety
Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania lenowego, wraz z objasnieniami (Spaw.i C. M.
ska 18 i cigcia metali, Sp. Akc. .Perun” Nr. 9 i 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdariska 34 Cena 2 zt. 50 gr.
, Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach
Poznan, Bergera 5 L , . )
. Poznanskie Towarzystwo Kurséw technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).
Wyzsza Szkota Budowy ) ,
Maszvn Technicznych, Poznan, Bergera 5 Cena 1 zi. 25 gr.
zy
WYDAWNICTWA
todi,Zeromskiegol 15 L 6dzkie T ; Kurséw Tech
odziie Towarzystwo Bursow 1ech- STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU

Panstwowa Szkota

o ) . nicznych, £6dz, Zeromskiego 115
Wiékiennicza w todzi

SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE
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