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Ini. PIOTR TULACZ, Katowice.

Zagadnienia badan

Wstep.

Z posrod wielu zagadnien, jakie wytaniajg sie
w obecnym okresie normalizacji potgczen spawa-
nych, zajmuje zagadnienie badan ich wilasnosci
mechanicznych, ze wzgledu na swoje bezposred-
nie znaczenie praktyczne — jedno z pierwszych
miejsc.

Azeby nalezycie przedstawi¢ zwigzki i roz-
nice, jakie istnie¢ muszag miedzy badaniem nor-
malnych tworzyw konstrukcyjnych i badaniem po-
taczen spawanych, musimy sobie uprzytomnic¢ Kil-
ka podstawowych przestanek, odnoszgcych sie do
préb wytrzymatosciowych wogdle. A wiec naj-
pierw nalezy stwierdzi¢, ze zwigzek, jaki istnieje
miedzy sitami zewnetrznymi i zachowaniem sie
materiatu pod ich dziataniem, nie da sie narazie
uja¢ w ogo6lne, niezmienne prawa fizyki, odpowia-
dajace np. prawom termodynamiki w odniesieniu
do gazdw.

Do scharakteryzowania materiatu konstrukcyj-
nego postugujemy sie w praktyce wartosciami wy-
trzymatosSciowymi, ktére odpowiadajg poszczegdl-
nym, elementarnym rodzajom obcigzen. Najwaz-
niejsze z nich, jak np. wytrzymato$é, granica ptyn-
nosci, wydtuzenie i przewezenie przy prébie roz-
rywania, zalezne sg od wielu czynnikéw, ktore
trzeba $cisle okresli¢, azeby otrzymac¢ wyniki réow-
norzedne. Jedynie wiec préby znormalizowane, co
do wielkosci probek, szybkos$ci rozrywania, spo-
sobu pomiaréw i t. p. mogg tworzy¢ podstawe do
poréwnawczej oceny materiatlow. Otrzymane na
drodze tych prob cyfry nie stanowig jednak wca-
le naturalnych, $cisle okreslonych wiasnosci ma-
teriatdw, sa to raczej dane doswiadczalne, posia-
dajace praktyczne znaczenie przede wszystkim
dla tych wypadkéw obcigzen, ktoére zblizajg sie
do warunkéw proby. W rzeczywistosci nie istnieje
zadna okres$lona wytrzymato$¢ materiatow, ktorg
moznaby byto uwaza¢ za niezalezng od warun-
kéw wykonania proby i zatozen, jakie przyjmuje-
my dla jej obliczenial).

Badania jednolitych krysztatow miedzi2) wy-
kazuja, iz w zalezno$ci od zorientowania kryszta-
tow wobec kierunkoéw rozciggania wytrzymatosci
zmieniajg sie w stosunku 1:3, a wydtuzenia w sto-
sunku 1:5,5. Stopien mechanicznej przerdébki
wplywa wydatnie na zmiane tych stosunkéw.

Racjonalna analiza proby rozciggania materia-
téow polikrystalicznych3) doprowadza do wniosku,
ze jedynie sita rozrywajgca, przeliczona na prze-
kroj przewezony przy zerwaniu, posiada znacze-
nie fizykalne, jako empiryczna wartos¢ kohezji.

Wewnetrzny mechanizm odksztatcen plastycz-
nych i umocnien metali nie jest dotychczas dosta-

'y C. Bach: Elastizitat und Festigkeit.
str. 14.

') J. Czochralski: Moderne Mettallkunde. Springer 1927.
str. 206.

Springer 1917,

F. Sauerwald:
1929, str. 93.

wytrzymatosciowych
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potaczen spawanych.
tecznie wyjasnionyl), nie mozna wiec zdaé sobie
sprawy z fizykalnego znaczenia tak waznych dla
nas pojec¢, jak granica ptynnosci, wydtuzenie i prze-
wezenie przy prdébie rozciggania.

Podobnie ma sie rzecz z innymi pojeciami wy-
trzymatosciowymi, jak udarnosé, twardos$¢ i t. p.
Sa to pojecia czysto konwencjonalne, co zresztg
nie pomniejsza ich wielkiego praktycznego zna-
czenia, o ile nie transponuje sie ich poza ogélne
ramy, dla tej konwencji wtasciwe i nie nadaje sie
im charakteru praw natury lub wartosci absolut-
nych.

Juz w roku 1895 ustalit Bach zasade, ktorg
w swoich podrecznikach wytrzymatosci materia-
tow stale i wielokrotnie cytuje, a w mysl ktorej

,proby nalezy z reguly przeprowadzaé¢ w takich warunkach,
jakie odpowiadaja wazniejszym technicznym zastosowaniom,
azeby na nie mozna byto przenie$¢ z dostateczng pewnos-
cig otrzymane wartos$ci doswiadczalne”.5)

Zasada ta okres$la najwiasciwiej granice prak-
tycznego znaczenia préby wytrzymatosciowej.

Wyniki proby wytrzymatosciowej moga wiec
charakteryzowa¢ materiat z dostateczng pew-
noscig jedynie w tych wypadkach jego zasto-
sowania, w ktorych warunki odpowiadaja prze-
prowadzonej prébie. Nie moga natomiast tworzy¢
dostatecznej podstawy do oceny materiatow a prio-
ri, a wiec wtedy, gdy warunki sg rézne lub tez sa
w ogo6le nieznane. Nie mozna wiec klasyfikowaé
materiatéw z gory jako wogoéle lepsze i wogdle
gorsze, lecz tylko jako wiecej lub mniej odpowie-
dnie dla danego wypadku zastosowania.

Dla tworzyw hutniczych znormalizowana pro-

ba rozrywania posiada wybitne znaczenie, gdyz
wiele wazniejszych zastosowahn tego materiatu
przedstawia warunki identyczne lub bardzo do

niej zblizone. Natomiast identyczna préba nie ma
zadnego realnego sensu dla materialu samej spoi-
ny czyli stopiwa, gdyz stopiwo nigdy nie bedzie
samodzielnie pracowa¢, jako pret rozciggany.
Wychodzac z powyzszych przestanek nalezy
stwierdzié, iz ocena materiatdw na zasadzie proéb
wytrzymatosciowych moze byé jedynie wtedy
trafna, o ile chodzi o ich stosowanie w warun-
kach zblizonych do warunkéw proby. Staje sie
ona natomiast tym ryzykowniejsza, im wiecej wa-
runki rzeczywiste, w jakich materiat pracuje, od-
biegajga od warunkéw przeprowadzonej préby.

Tymczasem w wiekszosci wypadkdéw ustala-
nia norm odbiorczych materiatéw, przeznaczonych
na zgota rdézne cele, stosujemy z reguly prébe
rozciggania jako uniwersalne kryterium przydat-
noéci materiatdbw, zawziecie nieraz S$cierajac sie
o ulamki procentéw wydtuzenia. Ustalone w ten
spos6b przepisy, normy i instrukcje nabierajg dla
nas z biegiem czasu wartosci niewzruszalnych
praw, ktore stosujemy schematycznie i rygorysty-
cznie, a przestanki podstawowe, z ktdrych proby

4 Feszczenko-Czopiwski: Metaloznawstwo Cz. I. War-

Lehrbuch der Metallkunde. Springe¥?@wa 1930, str. 165.

5 patrz 1
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te powstaly, zacierajg sie coraz wiecej w naszej
Swiadomosci,—jednym stowem ,oglgadajac drzewa,
nie widzimy tasu“. Nie od rzeczy wiec byto przy-
pomnieé¢ je, choéby w zasadniczym zarysie, azeby
postawi¢ te kwestie na wiasciwej ptaszczyZnie.

Pewna rewizja pogladéw na te sprawy, przede
wszystkim w sferach odbiorczych, wydaje mi sie
konieczng, gdyz zbyt schematyczne stosowanie
préb wytrzymatosSciowych—nie moze sprzyja¢ po-
stepowi  technicznemu. Rozwodj tworzyw
konstrukcyjnych musi i$¢ po linii
coraz lepszego ich przystosowania
do wtasciwego celu, jakiemu stuza,
a nie do wymagan préb odbiorczych.
Zycie nas uczy, ze naogdt wiasnie dzieje sie ina-
czej i nieraz lata cate uplywajg, zanim ustali sie
zmiana pogladéw, pozwalajgca w konsekwencji na
odpowiednig korekture produkcji. Lata te sg stra-
cone dla rozwoju techniki, a stwarzajg nieraz po-
wazne straty gospodarcze. Przykiadow takich znaj-
dziemy mnéstwo. Przez szereg lat np. uwazano za
miare plastyczosci metali ich procentowe wydtu-
zenie. W tym tez kierunku szedt rozwo6j tworzyw.
Obecnie natomiast ustalit sie poglad, ze witasciwg
miarg plastycznosci tworzywa — jest raczej jego
przewezenie. llez to materiatbw w latach ubie-
gtych zostato zdyskwalifikowanych, jako niedosta-
tecznie plastycznych, ktére dzisiaj uznalibySmy ja-
ko wybitnie plastyczne?

Dotychczas oceniato sie dobro¢ materiatow
wedtug pewnych formutek, m. in. wedtug iloczy-
nu wytrzymatosci i wydtuzenia, wzgl. wedtug pra-
cy rozrywania jednostki objetosci. Tymczasem nie-
kiedy, np. w wypadku elementéw Kkonstrukcyj-
nych, pracujgacych wybitnie na zmeczenie, iloczyn
ten nie ma zadnego znaczenia, gdyz praktycznie
biorgc—wytrzymato$¢ na zmeczenie zeliwnego wa-
tu korbowego nie rézni sie prawie od wytrzyma-
tosci identycznego watu ze stali chromoniklowej6).

Gdy Ford obecnie przechodzi na produkcje
watéw zeliwnych—mozemy sobie tatwo zdaé spra-
we z tego, ile go kosztowalo za ubiegte lata sche-
matyczne stosowanie proby rozciggania dla oceny
tworzyw? Niech ewentualno$¢ podobnych strat
gospodarczych bedzie dla nas na przysztos¢ prze-
stroga.

I- Podrzedne znaczenie proby
dla doboru tworzyw.

rozciggania

Podkreslamy wiec raz jeszcze, ze wiasciwa
ocena tworzyw powinna by¢ oparta na proébach
jak najbardziej zblizonych do rzeczywistych wa-
runkéw ich pracy.

W tym tez sensie wypowiada sie inz. Popiel
w zakonhczeniu swojej cennej pracy p. t ,Znacze-
nie wynikéw mechanicznych prob laboratoryjnych
jako czynnikéw oceny dla stosowania i zachowa-
nia sie metali w praktyce".

-Naogét zatem we wszystkich prawie przypadkach wielkosci
mechaniczne majg znaczenie cyfr jakoSciowych poréwnaw-
czych, w razie, gdy wszystkie inne czynniki, stanowigace

6) Inz, M. A. Popiel: Zagadnienie wytrzymatosci
staciowej z punktu widzenia metaloznawcy i konstruktora.
M. s. D. 1937, str. 10.
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0 praktycznym zastosowaniu, zostaty dostatecznie okreslone.
Przenoszenie tych wielko$ci w sposéb bezposredni moze
spowodowa¢ przewartosciowanie absolutnej ich wartosci
1 rozwéj nowych metali skierowaé¢ w niewtasciwym Kkie-
runku. Niezmiernie wazng sprawe stanowi dobo6r wtasciwych
préb i wielkosci z nich do okreslenia jakosci metali”.l)

A w poprzednim ustepie czytamy:

,We wszystkich omawianych przypadkach zastosowania me-
tali, znaczenie wielko$ci mechanicznych, uzyskanych np.
w probie rozciggania, jest naogdét posrednie”.§

Jezeli wiec w wiekszosci wypadkéw zastoso-
wan normalnych wyrobéw hutniczych préby roz-
ciggania zatracajg swoje bezposrednie znaczenie
dla ich oceny, to tym bardziej nie powinny one
stanowi¢ schematu, wedtug ktérego maja by¢ oce-
niane spoiny, ktorych specyficzny ksztatt geome-
tryczny i mozliwe rodzaje obcigzen nie pozwolg
nigdy na przeprowadzenie analogii miedzy prébag
i rzeczywistoscia.

Wogdle, jezeli chodzi o potgczenia spawane(
nie mozna rozpatrywaé wtasnosci oddzielnie tworzy-
wa przedmiotu, a oddzielnie stopiwa, lecz nalezy
traktowac potaczenie jako cato$¢ ztozong, wspotpra-
cujacych z sobg wielu materiatéw. Jezeli zanalizu-
jemy doktadnie potgczenie spawane, to rozrézni-
my w nim Kilka zasadniczych stref. | tak, obok
materialu spoiny (stopiwa), ktory tworzy strefe
srodkowa, znajdowac sie bedzie strefa materiatéw
wymieszanych, stopiwa i tworzywa rodzimego,
obok znéw strefa wptywoéw termicznych, ktora
stanowi strefe przejSciowa pomiedzy spoina i ma-
teriatem rodzimym niezmienionym. Bezposrednie
transponowanie naszych pojgé wytrzymatoscio-
wych, ustalonych dla praktycznego scharakteryzo-
wania wzgl. oceny materiatéw konstrukcyjnych
jednorodnej budowy na ustr6j tak skomplikowa-
ny, majacy poza tym spetnia¢ w praktyce odmien-
ne zadanie, polegajgce na wspétpracy i wyklucza-
jace z gory prace samodzielng—bytoby conajmniej
bardzo ryzykowne w swych skutkach.

W potgczeniach spawanych musimy okreslic¢
zwigzek, jaki istnieje pomiedzy sitami zewnetrz-
nymi i zachowaniem sie materialu poszczegélnych
stref przy wspoétpracy z strefami przylega-
jacymi i tu wiec bedzie nam chodzitlo w pierw-
szym rzedzie o wartosci sit, powodujgce odksztat-
cenia trwate, a wiec o granice ptynnosci, nastep-
nie o wytrzymatos¢, jednak z gory musimy zato-
zy¢, ze chcac je wyrazi¢ w sensie realnym musi-
my odstgpi¢ od dotychczasowych konwencjonal-
nych definicji i granic. Musimy wiec dla préby
rozrywania spoiny znalez¢ nowe formy — w prze-
ciwnym razie, zachowujagc wygodna moze konwen-
cje — zatracimy witasciwy realny sens tej waznej
préby i wprowadzimy zamet oraz dezorientacje
W ocenie rzeczywistej wartosci spoiw.

Dla przykiadu przytaczamy inny ustep z cy-
towanej powyzej pracy inz. Popiela:

,Elementy stosowane w konstrukcji rzadko posiadajg ksztatt
zblizony do probki okragtej do rozciggania. Wszelkie karby,

7 Inz. M. A. Popiel: Znaczenie wynikéw mechanicz-
nych préb laboratoryjnych jako czynnikéw oceny dla stoso-
wania i zachowania sie metali w praktyce. M. S. D. 1937,

Pir. 19,

8) patrz 7. Str. 18,
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zmiany ksztattow wptywaja na skomplikowanie rozktadu na-
prezen, ktory okres$lony jest wspoétczynnikiem karbu

3rex

Wysokie wydtuzenie w prébie rozciggania nie gwarantuje
w tym wypadku zdolno$ci do odksztatcen elementu. W ele-
mentach ztozonych z kilku czes$ci zdolno$¢ do odksztatcen
zespotu nie jest zalezna od wysokich wartosci wydtuzen
poszczegélnych czesci, a od dostosowania si¢ w pracy przy
odksztatceniu. Rys.,.. wskazuje przyktady potaczen spawa-
nych, gdzie lepsze rezultaty pracy (mniejszy wspéitczynnik
ak) uzyskano przy spawaniu stali st 52 elektroda, dla ktérej
wydtuzenie wynosito 7°/0. anizeli w wypadku materiatu
o wydtuzeniu 16% mpomimo, ze materiat drugi ze wzgledu
na wydtuzenie byt bezspornie lepszy”.9

Prace inz. Popiela — pierwsze w literaturze
polskiej — stawiajg kwestie oceny materiatow
w oswietleniu najnowszych badan i doswiadczen.
Prace te zastugujg na petne uznanie polskiego
iwiata technicznego i beda miaty z pewnoscig du-
ze znaczenie dla przysziej oceny i dalszego roz-
woju tworzyw konstrukcyjnych w Polsce.

Z cytowanego poprzednio ustepu wiemy, ze
probie wydtuzenia przypisuje inz. Popiel jedynie
znaczenie posrednie przy ocenie tworzyw. Tym-
bardziej dziwi¢ nas musi ostatnie zdanie, w ostat-
nim cytowanym przez nas ustepie. Swiadczy ono
najlepiej, jak nalezy sie wystrzega¢ ogo6lnikowych
powiedzen w rodzaju ,materiat lepszy", ,materiat
gorszyll i jak dalece jednak ten wi#asnie sposdb
wypowiadania sie jest w Swiecie technicznym za-

korzeniony, jezeli nawet przedstawiciel nowych
pogladow na ocene materiatdw nie zdotat go
uniknad!

Przeciez przy doktadnej analizie ostatniego

zdania musimy doj$¢ w nim do paradoksu! Jak to
wiec— materiat ,bezspornie lepszy" daje gorsze re-
zultaty pracy, czyli lepiej jest spawa¢ gorszym
materiatem? Co jest gorsze i co jest lepsze w da-
nym wypadku?

Idagc za myslg przewodnig publikacji inz. Po-
piela, moglibySmy stwierdzi¢ logicznie, ze w da-
nym wypadku spawania stali st. 52, z obu rozpa-
trywanych materiatéw, odpowiedniejszy bedzie ma-
teriat o wydtuzeniu 7%, natomiast mniej odpowie-
dni bedzie materiat o wydiuzeniu 16%. Z chwilg
bowiem, Kkiedy dzielimy materialy, jako takie,
a wiec niezaleznie od danego wypadku ich zasto-

sowania, na lepsze i gorsze—z takich, czy innych
wzgledéw — przekraczamy ramy rzeczywistosci.
W rzeczywistosci kazdy konstruktor podziekuje

pieknie za materiat ,bezspornie lepszy ze wzgledu
na wydtuzenie", ktéry da przy pracy wyniki gor-
sze, i dla niego ,lepszym materiatemllbedzie wita-
$nie ten, ktéry daje lepsze wyniki w pracy proje-
ktowanej konstrukgcji.

II. Krytyka préby rozciggania stopiwa.

Powyzszy przykiad wskazuje nam dobitnie,
jak dalece ocena spoiwa, wedlug proby rozciaga-
nia, moze by¢ problematyczna. Mimo tego jednak—
w tej tak waznej dla dalszego rozwoju spawania
kwestii oceny i doboru spoiw—obserwujemy usi-
towania wtloczenia proby rozciagania do warun-

* patrz 7. Str. 8.

kéw odbiorczych spoiw. Doprowadza to niekiedy
rzecz calg do granic absurdu, jak to wykaze sie
przy SciSlejszej analizie praktykowanego sposobu
postepowania. Prébka rozciggania, najczesciej przy
tym stosowana, ma przekroj okraglty 008 do 10 mm
i dtugos¢ pomiarowg réwng 50 do 70 mm. Prébka
taka moze by¢ wycieta ze stopiwa, znajdujacego
sie w wykonanym potaczeniu spawanym, ktdre
chcemy w ten sposob scharakteryzowaé, lub tez
na spoiwie, stopionym specjalnie i wylgcznie dla
wykonania proby rozciagania. Poniewaz stopiwo,
znajdujgce sie pomiedzy brzegami spojonego ma-
terialu rodzimego, posiada przekroj trojkatny, wy-
toczenie wiec normalnej prébki o 0 8 do 10 mm
mozliwe jest tylko dla spoin od 18 do 20 mm gru-
bosci i to tylko w kierunku podtuznym spoiny.
Préby rozciggania stopiwa moznaby wiec
przeprowadzac jedynie na prébnych spoinach sto-
sunkowo znacznej grubosci, wykonanych w wa-
runkach jak najbardziej zblizonych do warunkéw
rzeczywistych. Stopiwo takie, ktére nazwiemy ,sto-
piwem rzeczywistym1l, bedzie posiadato wiasnosci
zalezne, jak uczy nas doswiadczenie, od rodzaju
materiatu rodzimego oraz od metody i sposobu
spawania. Poniewaz spos6b spawania zalezny jest
wybitnie od grubosci materialu rodzimego, wiec
okres$lenie jego witasnosci dla spoin 20 mm gru-
bosci danego materiatlu nie pozwala nam przewi-
dzie¢ z dostateczng pewnoscia, jakie wihasnosci po-
siada¢ bedzie stopiwo przy spawaniu tego samego
rodzaju materialu o grubos$ci znacznie mniejszej np.
3 mm lub tez znacznie wiekszej. Podobnie wpty-
wa na te wiasnosci zmiana materialu rodzimego,
ktéry czasem trudno zidentyfikowa¢ pod wzgle-
dem jego wiasciwosci spawalniczych. Azeby omi-
naé¢ wszystkie powyzsze trudnosci i moc wykony-
wacé probe rozciggania dla oceny danego spoiwa—
niezaleznie od materialu rodzimego i metody spa-
wania—niektére przepisy i normy przewidujg wy-
konywanie tej préby na specjalnie w tym celu
przetopionym spoiwie, ktére nazwiemy ,stopiwem
sztucznym”, gdyz warunki przetopienia sg ponie-
kad sztuczne, niestosowane w normalnej praktyce
warsztatowej przy potgczeniach spawanych.

Poczatek to swdj wzieto z wyscigu konkuru-
jacych z sobg firm, w ktérych interesie wiasnie
lezato scharakteryzowanie spoiw a priori, a wiec
zupetnie niezaleznie od ewent. przysziego zasto-
sowania tego spoiwa. W ten sposob powstata dla
spoiwa elektrycznego t zw. préba ,Arcos'a"
(rys. 1). Dla wykonania tej préoby naklada sie Kil-
kanascie warstw na wyfrezowana blache najpierw
z jednej strony, nastepnie wyfrezowuje sie mate-
rial rodzimy blachy wraz z sferg przejsciowg z dru-
giej strony i miejsce to wypeinia sie znéw Kkilku-
nastoma warstwami. Z powstatego w ten sposob
bloku, ktéry zawiera w swej srodkowej czesci wy-
tacznie material stopiwa, wytacza sie nastepnie
probke. W podobny sposéb prébki te mozna wy-
toczy¢ z materialu natozonego w katownikach
(rys. 2) i t. p.

Poniewaz warunki termiczne spawania acety-
lenowego ro6znig sie od warunkéw spawania ele-
ktrycznego, proba taka jest trudniejsza do wyko-
nania plomieniem acetylenowo-tlenowym. Azeby
jednak réwniez dla spawania acetylenowego moz-
na byto badaé¢ sam materiat stopiwa — specjalna



Nr. 2 — 1938 SPAWANIE

komisja we Francji ustalita, pod nazwag ,specyfi-
kacje, dotyczgce spoiwa dla spawania acetyleno-
wego" inny sposéb wykonania prob dla spoiw
acetylenowo-tlenowych. Polega on na natozeniu na
krawedzi blachy 18—20 mm grub, szeregu warstw
stopiwa o grub. 1 mm, z ktérych powstaje blok
o wymiarach, pozwalajgcych na wytoczenie préb-
ki normalnej o ¢ 10 mm (rys. 3).

S5\

Rys. 1 Préba Arcos'a.

Z artykutu wspétautora tej proby, p. Mercier,
dowiadujemy sie, ,ze sa to tylko specyfikacje,
a nie przepisy odbiorcze". Innymi stowy, celem
ich nie jest okresSlenie metod odbiorczych, lecz
tylko zdefiniowanie niektérych cech spoiw, precy-
zujacych ich wilasnosci spawalniczel0).

Jakiez jest wilasciwie znaczenie tej nieobo-
wigzujgcej proby?
Rys. 2. Spos6b przygotowania probek, utworzonych catko-

wicie z metalu stopionej elektrody.

W przepisach odbiorczych bardzo czesto znaj-
dujemy obok préb obowigzujgcych, decydujacych
wiec o odbiorze danego materiatu, réwniez proby
wzgl. pomiary nieobowigzujgce, jako t. zw. proby
orientacyjne. Jezeli nawet nie decydujg one o od-
biorze — to proby takie orientujg nas w pewnym
kierunku i wptywaja na réwni z prébami obowig-
zujagcymi na dalszy rozwdj tworzyw.

10 Inz. M. Y. Mercier: Commentaires sur les specifica-
tions relatives aux metaux d'apport pour soudure oxy-ace-
tylenique- Bulletin de la Soci¢t¢ des Ingenieurs Soudeurs,
N 33, str. 1675.
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| tutaj myslg przewodnia byto usitowanie scha-

rakteryzowania metalu stopiwa, jako takiego,
w oderwaniu nie tylko od jego przyszitego zastoso-
wania, ale réwniez od tych czynnikéw, ktére wpty-
na¢ moga ha jego wiasnosci mechaniczne, a wiec
od metalu rodzimego i metody spawania.

Czy mozna oddziela¢ stopiwo od metody spa-
wania i materialu rodzimego, czy mozna wiec
scharakteryzowa¢ stopiwo, jako takie, niezaleznie
od tych czynnikéw?

Azeby odpowiedzie¢ na to pytanie, zastanow-
my sie najpierw nad tym, jaki wplyw wywiera
metoda spawania i materiat rodzimy na tworze-
nie sie materiatu stopiwa, a tym samym, rowniez
na jego witasnosci mechaniczne?

£>oefat/cowe. w arstwy
/boczne, w celu wyréwnania

Rys. 3. Probka z samego spoiwa dla spoiwa acetylenowych
(Francja).
Jako punkt wyjscia dla dalszych dociekan

cytujemy ustep, wziety z artykutu prof. Portevin:

,,Mato jest przedmiotéw, ktéreby spowodowaty tyle prac
i badan od lat 50-ciu, jak metale i stopy; z imponujacej ca-
toéci nagromadzonych prac okazuje sie, ze wtasnosci mecha-
niczne, a og6lnie — i wszystkie wtasnosci specyficzne, zaleza
od trzech czynnikéw, lub grup czynnikéw, ktérych modyfi-
kacje wyjasniaja, a czesto pozwalaja przewidzie¢ zmiany
tych wtasnosci, Tymi trzema czynnikami sa:

1) chemiczny sktad elementarny;
2) konstytucja fizyko-chemiczna,;
3) struktura.

Dwa ostatnie czynniki okre$laja architekture wewnetrz-
na stopu tak, jak nam sie¢ ona przedstawia w badaniu mi-
krograficznym, uzupetnionym przez badania spektrograficzne
promieniami X i metody fizyko-chemiczne, Moznaby dota-
czy¢ do tego inny czynnik, czwarty:

4) naprezenia wewnetrzne lub sity
elastycznie wewnatrz zespotu metalowego.”

réwnowazace sie

Rozpatrzmy wiec kolejno wptyw metody i spo-
sobu spawania oraz materialu rodzimego na wy-
mienione powyzej cztery czynniki.

A wiec najpierw zajmijmy sie tym, w jakim
stopniu, elementarny skiad chemiczny stopiwa jest
zalezny od metody i sposobu spawania.

d c n

") M. Albert Portevin: Les bases scientifiques de la
soudure autogene, Bulletin de la Societe des Ingenieurs
Soudeurs, Nr 24, str, 903.
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STEFAN BRYLA

Konstrukcja stalowa podstawy nowego

Elektrowni Warszawskie].

Nowy turbogenerator Elektrowni Warszawskiej,
zmontowany w r, 1937, ustawiony zostat na podsta-
wie, wykonanej jako szkielet stalowy (rys. 1i 4),

| ukiad
E uktad

Rys. 4.

oparty na fundamencie zelazobetonowym, ustawio-
nym na 69 palach betonowych.

Konstrukcje stalowg podstawy zaprojektowano
jako zespo6t szeregu ram poprzecznych, powigza-
nych ryglami podtuznymi. Caty szkielet podzielono
na dwa zespoty ram: pierwszy sktadajacy sie z ram
0 rozpietosci 2,55 m, drugi — o rozpietosci 4,93 m;
wysokos$¢ konstrukcji zostata przyjeta jednakowa dla
obu zespotéw i wynosi 533 m (rys. 4).

Rys. 6. Szczegdt konstrukcji ramy uktadu II.

1938

621.165—212 : 621.791 ; 669.14
500 stéw-J-8 rys-

turbogeneratora

Rygle poprzeczne i podtuzne tgcznie z belka-
mi pomocniczymi stanowig pomost, na ktérym usta-
wiono turbogenerator.

Schemat przestrzenny stalowego szkieletu podstawy turbogeneratora.

L im
2350 300,
FIT MI
%..bl485-120-20
bl 630-280-20
07777, TT7
*IW
~w
2550
550
2450

Rys. 5. Szczegét konstrukcji ramy ukiadu 1.

Elementy ram zostaly zaprojektowane
jako szerokostopowe blachownice spawane.
Stupy zaprojektowano jako blachownice
0 $ciance 352 X 20 mm i dwéch blachach
pionowych 303X24 mm (rys. 2). Dla rygli
przyjeto przekroj: blachownice o S$rodni-
ku 636 X 20 mm'; dwéch blachach po-
ziomych 300 X 32 mm (rys. 3). Jedynie
dla ramy Nr. 6 (patrz rys. 4) przyjeto, ze

wzgledéw konstrukcyjnych, rygiel o wy-
miarach Srodnika 486 X 20 mm i blach
poziomych 300 X 32 mm. Spoiny, ktorymi
powigzano elementy przekrojow, zastoso-

wano bardzo mate, o wymiarze 6 X 6 mm,
ale za to ciggte na catej dtugosci elementéw.

Tego rodzaju ksztatt przekrojéw za-
projektowano ze wzgledu na niebezpieczen-
stwo zjawiska rezonansu, ktére mogtoby
wystgpi¢ w razie zbyt matej bezwtadnosci
uktadu, a co zatem idzie niedostatecznej
rozbieznosci drgan wiasnych konstrukcji
1 obrotéw turbogeneratora.

Potaczenie rygli ze stupami usztywniono
przy pomocy naroznych blach tréjkatnych
0 grubosci 20 mm. Przy ryglach poprzecznych
dodano blachy prostopadte, przypojone
wzdtuz przeciwprostokatnego boku blachy
naroza, celem zwiekszenia sztywnosci poia-

700

*980
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czenia. Naroza ram Nr 5i 6 w czesci szerszej wzmoéc-
niono dodatkowo katéwkami 120X 120 X 10 mm.

1
Ki SSow'rm i
Wk : * JmK=*"
. 9
M
[ ] . u
\V - \

N
Eys. 7 fragment szKieletu po wykonaniu. ﬁ; zdjeciu widaé sposdb
przytwierdzenia stupéw do fundamentu za pomoca S$rub,

Ramownice poprzeczne na wysokosci
dotu zostaty usztywnione dodatkowymi

16 m od
ryglami,

konata
z Krakowa.

firma ZieleniewsKki,

Nr. 2 - 1938

o wymiarach przyjetych ze wzgledéw konstrukcyj-
nych. (rys. 5 i 6).

Catos¢ konstrukcji stalowej zostata
wykonana jako spawana przy pomocy
elektrod Baildon o grubosci 6 mm. Ja-
ko$¢ wykonanych spoin zostata zbadana
przy pomocy aparatu Schmucklera.
Przed przystgpieniem do montazu prze-
prowadzono kontrole spawaczy, z kto-
rych kazdy byt obowigzany do wyko-
nania probek, odestanych nastepnie do
zbadania w laboratorium wytrzymato-
Sciowym Politechniki Warszawskiej.

Montaz wykonano w nastepujacej
kolejnosci: najpierw ustawiono stupy, na
ktéorych nastepnie utozono zespd6t rygli,
bedacy podstawg turbogeneratora.

Ze wzgledu na trudnosci przewozu,

zespo6t ten dostarczono w trzech cze-
Sciach: jedng cze$¢ stanowita podsta-
wa generatora, dwie inne — podstawa

turbiny.

Najwiecej trudnosci napotkano przy
podlewaniu podstawowych piyt stupow.
Ze wzgledu na duze ich wymiary zwy-
kte podlewanie byto niewystarczajgce
i
sprezarki do betonu, kléra doprowa-
dzata beton pod pityty pod cisnieniem.

Slupy przytwierdzono do funda-
mentu przy pomocy S$rub kotwicznych
dwucalowych (rys. 7 i 8), przy czym
pozostaw iono pewien luz dla
rzenia przegubéw, odpowiednio do za-

obliczeniowych.

gaioéé lﬁgnstrukcji uzgodnjono z filr-

tirown r5overi, ktdra zainstalowata
turbogenerator. Konstrukcje stalowag wy-
Fitzner i Gamper

stwo-

Stahlgestell des neuen Turboge-
nerators der Warschauer Elektri-
zitatswerke.

Der Verfasser beschreibt die
Stahlkonstruktion eines Turbogene-
ratorgestelles, welches auf einem
Eisenbetonfundamente ruht,

Die ganzliche Stahlkonstruk-
tion wurde elektrisch geschweisst.

Bati soude du nouveau turboge-
nerateur aux Etabl. d’Electricite
de la ville de Varsovie.

L'auteur décrit la construction
en acier du batid’'un turbogénérateur,
encastr¢ dans des fondations en
béton.

Cette construction a ¢t¢ executce
enticrement par soudure a l'arc.

Rys. 8. 0Ogélny widok spawanej konstrukcji podstawy turbogeneratora po wykonaniu.
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Projekt podstawowych przepiséw technicznych spawania.

Na konieczno$¢ opracowania podstawowych
przepiséw technicznych spawania wskazywalismy
juz nieraz w czasopiSmie naszym (p. Nr 6./1936
i Nr2./1937). Ponizej zamieszczamy, celem przy-
pomnienia czytelnikom, kilka zasadniczych tez przez
nas poprzednio wysuwanych.

W Polsce, jak i w szeregu innych krajow prze-
mystowych, opracowuje sie przepisy, regulujace
zastosowanie spawania w réznych dziedzinach tech-
niki, jak np. do konstrukcji spawanych budowla-
nych (przepisy juz opracowane), konstrukcji mo-
stow, zbiornikéw wysokopreznych, kottoéw, etc.

Obok szczegdétéow dotyczacych stosowania spa-
wania tylko w danej dziedzinie, wszystkie te prze-
pisy zawierajg zazwyczaj wskazdéwki ogélne,
dotyczace spawalnosci materiatu, projektowania po-
taczen spawanych, przygotowania czesci tgczonych,
urzadzen do spawania, spoiw, sposobéw kontroli
spoin, kwalifikacji spawaczy itp.

Te wskazéwki charakteru ogélnego powinny
by¢ oczywiscie, o ile mozliwe, identyczne we wszy-
stkich przepisach. Jes$li wskazowki ogélne sg opra-
cowywane z osobna przez poszczegélne organy i Ko-
misje Normalizacyjne, to — nie méwiac juz o stra-
cie czasu spowodowanej przez kilkakrotne powta-
rzanie tej samej pracy — mozna obawiaé sie, iz
bedg dos$¢ znacznie ro6zni¢ sie miedzy soba, czesto
w szczeg6tach nieistotnych.

Jest wiec sprawag niezmiernie wazng, azeby
przed opracowaniem przepiséw dla poszczegélnych
dziedzin stosowania spawania, zostaly sporzgdzone
przepisy ,podstawowe"”, podajgace gtowne reguty,
ktére obowigzywatyby przy wszelkich zastosowa-
niach spawania.

Wszystkie inne przepisy spawalnicze bytyby
rozwinieciem przepisow podstawowych, przy tym
rozwiniecie to sztoby w dwoch kierunkach: w gigb
i wszerz.

Jako rozwiniecie w gtgb rozumiemy opraco-

wanie wszystkich elementéw, z ktorych skia-
dajg sie roboty spawalnicze, niezaleznie od gaftezi
przemystu.

Elementy, skladajace sie na kazda robote

spawalniczg, powinny by¢ tematem oddzielnych
przepiséw, ktére nazwiemy przepisami ogol-
nymi. Przepisy ogélne bytyby jakgdyby zataczni-
kami do przepiséw podstawowych, gdyz wraz z nimi
tworzytyby cato$¢, normujaca wszelkie zagadnienia
zwigzane z wykonaniem rob6t spawalniczych prze-
mystowych, niezaleznie od tego, czy podlegaja one
kontroli organéw publicznych, czy tez tej kontroli
nie podlegajg.

Przepisy ogélne obejmowalyby wiec nastepu-
jace tematy:

Urzadzenia,

Spoiwa,

Spawalnos$¢ metali,

Egzaminy i klasyfikacja spawaczy,
itd., wedtug podanego nizej zestawienia.

Jezeli idzie o rozwiniecie przepiséw podsta-
wowych wszerz, to rozumiemy pod tym przepisy do-
tyczace zastosowah spawania w poszcze-
golnych gateziach przemystu, a wiec przepisy do-

tyczgce konstrukcji budowlanych, mostowych, bu-
dowy zbiornikéw, kottow, rurociggéw, maszyn etc.
Wszystkie te przepisy, ktoére nazwiemy przepisami
szczegb6towymi, opieralyby sie na przepisach
podstawowych i przepisach ogélnych. Podkomisje
fachowe Komisji Spawania P. K. N. miatyby w tych
przepisach ogélnych materiat gotowy i praca ich
sprowadzataby sie do opracowania tych dodatko-
wych elementéw, ktore ze wzgledu na specyficzny
charakter danych rob6t spawalniczych nie beda
mogty sie znalezé w przepisach ogdlnych.

S M ** ACETYLENOWE
SPAWANE LUKOWE }PM N ;r-?‘lc]ﬁlr‘\lv
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Naszkicowany program prac, przedstawiony na
zatgczonej tablicy, narzuca sie jako jedynie logicz-
ny, najbardziej ekonomiczny i prowadzacy naj-
prostszg drogg do naszych celéw.

Tekst podstawowych przepiséw, ktdry ponizej
podajemy, po opracowaniu przez Sekcje Spa-
walniczg SIMP i rozestaniu do szeregu os6b i in-
stytucji do zaopiniowania, zostat na posiedzeniu
Podkomisji Ogdlnej Komisji Spawania P. K. N. w dn.
23 listopada 1937 r. przedyskutowany i poprawiony.

Po zasiegnieciu po raz drugi opinii instytucji
i 0s6b zainteresowanych tymi przepisami odbedzie
sie, na najblizszym posiedzeniu Podkomisji Ogél-
nej Kom. Sp. P.K. N, drugie czytanie tego proje-
ktu, po czym zostanie on przekazany do peinej
Komisji Spawania P. K. N.

Podstawowe przepisy techniczne spawania.
Projekt 4,

przyjety w 1 czytaniu na posiedzeniu Podkomisji
Ogéblnej Kom. Spawania P.K.N. w d. 23.X1 1937 r.

§ 1.
Cel i zakres stosowania przepisow.

1. Celem niniejszych przepiséw jest ustalenie w sposoéb
ogdélny warunkéw, w jakich powinno sie odbywaé spawa-
nie przemystowe,

2. Rozwinieciem przepiséw podstawowych sa przepisy

i normy ogélne i szczegdtowe.
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3. Przepisy i normy ogélne omawiajag poszczeg6lne
warunki spawania, wymienione w § 2, niezaleznie od rodzaju
konstrukcyj spawanych.

4. Tematem przepiséw
sowanie spawania w poszczegdlnych dziedzinach dziatalnosci

i norm szczegétowych jest sto-

przemystowej, jak w budowie mostéw i konstrukcyj budow-
kottdw, konstrukcjach lotniczych itp.,
przy czym podstawa przy tworzeniu przepiséw i norm szcze-

lanych, w budowie

gétowych sa niniejsze przepisy, uzupetnione przepisami i nor-
mami ogélnymi,

5. Przepisy podstawowe,
i normami ogélnymi, obowiazujg przy wszelkich robotach spa-
niezaleznie od tego, czy podlegaja one przepi-
czy tez warunkom technicz-
Obowiag-

same i tacznie z przepisami
walniczych,
som i normom szczegétowym,

nym, okreSlonym osobno dla danego zamoéwienia.

zuja one roéwniez w tych wypadkach, gdy zadne warunki
techniczne przez zamawiajgcego nie sg podane,
6. Przyjecie przez przedsiebiorce warunku: ,zgodnie

z podstawowymi przepisami technicznymi spawania P. K. N.”
oznacza, ze przedsiebiorca zna niniejsze przepisy z uzupetnia-
jacymi je przepisami i normami i zobowigzuje sie kierowac
sie nimi przy wykonywaniu robdt spawalniczych.

7. W wypadku, gdy dla spawania danych konstrukcyj
nie istnieja przepisy
ustalono, w jakim zakresie przepisy ogdlne obowigzuja dla
danego wypadku, przedsigbiorca zobowigzany jest do prze-
strzegania tych warunkéw dobrego wykonania, jakie sa

s.zczegbtowe, a przy zamodwieniu nie

ustalone w normalnej praktyce spawalniczej,

§ 2,

Warunki wykonywania konstrukcyj spawanych,

1. Bezpieczenstwo i higiena. Przedsiebiorca
jest obowigzany do zapewnienia catkowitego bezpieczenstwa
i higieny pracy, a w szczegdlnosci powinien stosowac sie do
witasciwych przepisow !).

2. Urzgdzenia do spawania. Urzadzenia sto-
sowane do spawania powinny odpowiada¢ przepisom2. Urza-
dzenia powinny by¢ utrzymywane w nalezytym stanie, za-
pewniajacym wykonanie spawania w najlepszych warunkach
technicznych.

3. Materiaty do
winien dobiera¢ dobrze spawalne tworzywa konstrukcyjne oraz
dostosowane do zamierzonych

spawania. Przedsigbhiorca po-
odpowiednie do nich spoiwa,
wynikéw, opierajac sie na odpowiednich przepisach inor-
mach*). Inne materialy pomocnicze powinny by¢ dostosowane
do wtasciwosci i cech charakterystycznych potaczen spawa-
nych, jak réwniez odpowiadac¢ przepisom4),

4. Projektowanie i obliczanie
spawanych.

potaczehn

a) Przedsiebiorca powinien obliczy¢
wybranego sposobu
przed-

i rozmiesci¢ spo-
iny odpowiednio do przyjetych zatozen,
odno$nych norm szczegétowych.

spawania i Jezeli

sigbiorca nie przeprowadza obliczenia, powinien sprawdzi¢
drogg doswiadczalng i dostarczy¢ dowody, ze konstrukcja be-

dzie dobrze zachowywaé¢ sie¢ w warunkach pracy.

b) Przedsigbiorca moze w powierzonych mu pracach za-
stosowaé¢ dowolny sposéb spawania lub jednocze$nie dwa,
a nawet kilka sposobéw. Powinien jednak na zgdanie uspra-
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wiedliwi¢ swéj wybor i dostarczy¢ dowody istnienia podob-
nych dobrze zachowujacych sie zastosowan, wzglednie przed-
stawi¢ przekonywujace wyniki proéb.

5. Przygotowanie do spawania. Przygoto-
wanie polega na nadaniu potaczeniu ksztattéw odpowied-
nich do spawania i na zastosowaniu odpowiednich S$rodkdéw,

zapobiegajacych szkodliwym naprezeniom skurcznym.

Przy robotach powazniejszych jest niezbedne opraco-
wanie i sporzadzenie rysunkéw wykonawczych !), zgodnie
z przepisami i normami przyjetymi dla kazdego sposobu
i metody spawania s), oraz przygotowanie materiatéw i urza-

dzen pomocniczych,

6. Dobér spawaczy.
ni posiada¢ kwalifikacje, przewidziane
minowania spawaczy 7),

7. Kontrola rob6t spawalniczych i
runki odbioru. Przy wykonywaniu robét spawalniczych
nalezy stosowac kontrole, odpowiednig do charakteru robot,
ktéra pozwolitaby stwierdzi¢, ze
chowane.

Zatrudnieni spawacze win-
w przepisach egza-

wa-

niniejsze przepisy sa za-

§ 3.
Odpowiedzialno$¢ przedsiebiorcow.

1. Kazdy przedsiebiorca, wykonujgcy roboty spawalni-
cze, daje na nie gwarancje i bierze na siebie odpowiedzial-
no$¢ za nalezyte zachowanie sie potgczen spawanych w wa-
runkach pracy, okreslonych w zamoéwieniu.

2. Cechy charakterystyczne i wtasnosci uzyteczne pota-
czeh spawanych moga by¢ wyszczegdlnione w umowach, warun-
kach technicznych itp., przy czym zamawiajacy moze sobie
zastrzec prawo sprawdzania ich w czasie wykonywania roboty!

3. W zwigzku z p. 1 i 2 przedsiebiorca
wtasnoéci uzyteczne potaczen spawanych w zakresie robét
przez niego wykonywanych. Obowigzkiem jego jest ustale-
nie tych wtasnosci przez odpowiednie, przewidziane w prze-

winien zna¢

pisach i normach, préby i badania.

4. Przedsiebiorca, ktéremu zamawiajgcy chciatby narzucié
taki metal, ksztatt, sposéb taczenia, metode wykonania, ko-
lejno$¢ wykonania potaczen itp., ktére wedtug
przedsiebiorcy mogtyby obnizy¢ jako$¢ potaczen
ich nalezytemu zachowaniu sie w pracy, winien
uwage zamawiajacemu na niewtasciwo$é, niedogodnos$¢ i nie-
bezpieczenstwa mogace stad wyniknac.

W wypadku, gdy zamawiajgcy pomimo
biorcy stawia wymagania sprzeczne z przepisami i zasadami
techniki spawalniczej, przedsiebiorca winien, przyjmujac za-
moéwienie. zastrzec sie na pismie, ze odpowiedzialno$¢ za
nalezyte zachowanie w pracy danej konstrukcji spada catko-

mniemania
i szkodzi¢
zwrécic

uwag przedsie-

wicie na zamawiajacego,

5. W wypadku robét naprawczych, kiedy przedsiebior-
ca nie posiada zadnych wskazéwek co do pochodzenia i spa-
walnosci danego metalu, lub kiedy ksztalt przedmiotu nie
pozwala na przygotowanie i zastosowanie potgczen wedtug
jego uznania, przedsiebiorca winien— o ile nie istnieje inna
wyrazna umowa — kierowa¢ sie przepisami podstawowymi,
tak co do przygotowania jak i wykonywania roboty, przy
tym nalezy uwzgledni¢ brak pewnych elementéw niezbed-

nych do wtasciwej oceny zadania. W tym wypadku przed-

siebiorca moze sie zastrzec, ze — podejmujac sie wykonania
') do opracowania, zaméwienia — nie daje gwarancji za dobre wyniki i nie po-
2 przepisy dotyczgce budowy i utrzymania wytworniggs;j zadnej odpowiedzialnosci.

acetylenowych sg wydane, przepisy dla spawalnic elektrycz-
nych — do opracowania.

s) normy spoin do opracowania,
4 do opracowania.

1) wedtug normy oznaczania spoin.
6) do opracowania.
7) do opracowania.
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Spawanie w przemysle witdékienniczym »

Jako ilustracje do naszych rozwazan, zamiesz-
czonych przy koncu pierwszej czesci niniejszego
artykutu (patrz Nr. 1), opiszemy trzy naprawy cze-
sarek Inu, wykonane za pomocag lutospawania.

W wypadku pierwszym (rys. 13 i 14), przy
bardzo wydtuzonym ksztatcie ramy, nie mogto by¢
obawy co do niebezpiecznego skurczu spoiny, kto-
ra obejmowata catg szerokos¢ dolnej blachy ramy.
Sprawa uprzedniego nagrzewania w tym wypadku
nawet nie byta rozwazana, naprawe wykonano na
zimno. Wymiary przedmiotu byty nastepujgce: wy-
sokos¢— 2,55 m, szerokos$¢ -- 1,05 m, grubos$¢ —
15— 20 mm. Pekniecie zostato zukosowane na X,
a sam przedmiot zamocowano w specjalnym przy-
rzadzie.

Nalezy tu potozy¢ nacisk na konieczno$¢ sta-
rannego wykonania zukosowania, ktére w tym wy-

Rys. 13, Jedna z ram czesarki do Inu naprawiona za po-
mocg lutospawania bez uprzedniego podgrzewania na ognisku

padku, jak i w nastepnych, przedstawia specjalne
trudnosci wobec do$¢ skomplikowanego systemu
zeber wzmacniajgcych.

Lutospawanie jednej strony pekniecia zajeto
55 minut. Po wyjeciu przedmiotu z przyrzadu i obré-
ceniu na drugg strone, co zajeto 5 min., lutospa-
wanie drugiej strony pekniecia wykonano w ciggu
45 min. Dane liczbowe dotyczgce omawianej pracy
wynoszg: tlenu — 1430 1 acetylenu rozpuszczonego

1300 1, Bronzytu 0 3 mm — 240 g, 0 4 mm

100 g. Czas ukosowania i wykonanie przyrzadu
— 22,5 godz.

Le ,Soudeur-Coupieur”, Nr. 6, 1937.
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*> 1250 stéw + 10 rys.

Ksztatt ramy drugiej czesarki (rys. 15 — 17)
byt nieco inny. Ponad dolng czescig, ktéra ulegta
peknieciu, znajduje sie — w niewielkiej odlegtosci —

Rys. 14. Widok z bliska miejsca naprawionego ramy z rys. 13.

pas poprzeczny, ktoéry mogt spowodowaé pek-
niecie podczas skurczu. Tym razem wiec nalezato
zastosowac¢ uprzednie nagrzewanie i dlatego cata
dolna cze$¢ ramy, widoczna na rys. 17, zostata oto-
czona prowizorycznym piecem i nagrzana do tem-
peratury 300 — 400°.

Wymiary ramy: wysoko$¢ — 3 m, szeroko$¢ —
— 1,15 m, grubo$é— 8 — 15 mm. Czas zuzyty na
prace przygotowawcze: ukosowanie pekniecia na
V—21 godz., wykonanie ogniska—30 min., podgrze-
wanie — 55 min. Podczas lutospawania przedmiot
znajdowat sie w ognisku. Na zapetnienie rowka zu-
kosowanego zuzyto ok. 40 min. czasu; natomiast
ok. 10 min, posSwiecono na obracanie przedmiotu
w piecu i ok. 20 min. na uzupetnienie wymiaréw
dwoch zeber od strony lewej spoiny. Nastepnie
przedmiot pozostawiony w piecu zostat przykryty
popiotem i stygt bardzo powoli. Przy pracy stoso-
wano palnik o wydajnosci 750 Itr./godz., lecz wy-
dajnos¢ te mozna byto po wykonaniu kilku centy-
metréw lutospoiny znacznie zmniejszy¢. Zuzycie
materiatow byto nastepujgce: tlenu — 425 1, acety-
lenu rozpuszczonego — 385 1, Bronzytu — 850 g,
wegla drzewnego— 1,5 kg. Naprawa ta, ktora zo-
stata przeprowadzona w opisanych wyzej warun-
kach, dala doskonate wyniki.

Trzecia rama czesarki (rys. 18 — 21) pod wzgle-
dem ksztattéw podobna do poprzedniej, lecz po-
pekana w réznych miejscach, przedstawia przyktad
trudnej naprawy.

Poniewaz przykiad ten tgczy w sobie godne
uwagi zestawienie okolicznosci wyjgtkowo niesprzy-
jajacych, warto zatrzymac sie na nim nieco dtuzej
aby wyjasni¢ te zjawiska. Czesarki, ktére zwy-
kle sg zmontowane na tych ramach, pracujg z szyb-
koscig umiarkowang, oceniang — moéwiac jezykiem
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prze dzalniczym — 5 ,tloczen" na minute. Zakiady,
w ktérych pracowata maszyna przez nas omawiana,
zmuszaly jg do pracy w tempie mocno przyspieszo-
nym, z szybkoscig wieksza niz podwojna, tj. od 10—

Rys. 15. Inna rama czesarki do Inu naprawiona réwniez za
pomoca lutospawania. Miejsce uszkodzone znajduje sie¢ nha
grubszej $ciance, przez co konieczne byto miejscowe pod-

grzewanie.

12 tloczen na minute. Powstajace przy tym ruchy
ostre i szarpigce, majace zrodto w samej zasadzie
pracy czesarki, wywotywatyby takie drgania w ra-
mie, ze uprzedzony o tym konstruktor nieco ja
wzmocnit. Aby jednak nie przerabiaé catego pro-
jektu i nie wykonywa¢ nowych modeli, dodat on tyl-

Rys. 16. Widok miejsca peknietego i jego okolicy po naprawie
z uprzednim podgrzewaniem.

ko pewng ilos¢ zeber do dawnego typu ramy. Wsku-
tek tego, w dolnej lewej czesci ramy, powstato cate
zbiorowisko zeber, doprowadzajgce po obu stronach

2 — 1938

ramy grubos$¢ materiatu do ok. 85 mm, podczas
gdy sama grubos¢ Scian ramy wynosita tylko 15 mm.
Wszystkie niesprzyjajace czynniki sg wiec w da-
nym wypadku potaczone: znaczne naprezenia we-

Rys. 17. Strona odwrotna czes$ci z rys. 16.

wnetrzne, powstate podczas odlewania, réznice gru-
bosci Scian utrudniajgce skurcz po spawaniu, silne
drgania powodujgce niedostrzegalne rysy. Peknie-
cia te, bardzo trudne do wykrycia i przeoczone przy
pracach naprawczych, tworzg miejsca o obnizonej
wytrzymatosci, w ktérych najczesSciej powstaja no-
we pekniecia.

Rama czesarki do Inu tej samej budowy co rama

Rys. 18.
z rys. 16, ale w inny sposéb uszkodzona.

Rama ta, ktéra w spos6b dosy¢ dziwny ia-
czyta rézne powody powstawania peknie¢, w cia-
gu kilku lat byta poddawana naprawom prowa-
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dzonym na og6t po omacku. Z tego wiasnie tytutu
podajemy zdjecie tej ramy, ktéra nareszcie udato

Rys. 19, Widok z bliska uszkodzen na ramie z rys. 18.

sie doprowadzi¢ do stanu nalezytego, po wykona-
niu wszystkich potaczen, widocznych na rys. 18,

Rys. 20. Szkic przedstawia peknigcia pierwotne, istniejgce

przed rozpoczeciem zabiegéw naprawczych. Pekniecia nie

zaznaczone na szkicu powstaty przy usitowaniu naprawy
z podgrzewaniem miejscowym.

za pomocg lutospawania. W chwili, gdy rozpocze-
to prace naprawcze, istnialy pekniecia, oznaczone

Rys. 21. Odwrotna strona uszkodzonej czes$ci ramy z rys. 20.

Widaé¢ szereg zeber usztywniajacych, bedacych przyczyna

licznych peknie¢ wskutek nieré6wnomiernego nagrzewania sie
i stygniecia okolicy spawanej podczas naprawy.

na rys. 20 literami A,, A2... A0 Wszystkie inne
lutospoiny, ktore widzimy na zdjeciu, powstaly juz
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p6zniej, podczas pierwszej proby naprawy. Wyniki
dodatnie otrzymano dopiero wtedy, gdy zamiast
podgrzewan czesciowych zdecydowano sie w kon-
cu umiesci¢ calg dolng czes¢ ramy ponizej linii X Y
(rys. 20), w prowizorycznym piecu o temp. 400°.
Przy przedmiocie zaopatrzonym w mniejszg ilos¢
zeber i pracujacym w warunkach mniej anormal-
nych tego rodzaju trudnosci prawdopodobnie nie
wytonityby sie.

Przytoczony przyktad, o charakterze bardzo
specjalnym, poucza nas jednak, ze nawet w wy-
padkach tak dalece wychodzgcych poza normy zwy-
kte, lutospawanie daje doskonate wyniki, pod wa-
runkiem uprzedniego nagrzewania odpowiednich
czesci ustroju do temp. 400° i bardzo powolnego
ich stygniecia.

B. Naprawa uszkodzonych czes$ci zeliw-

nych za pomocq spawania.

Poza korpusami maszyn urzgdzenia przedzal-
nicze i tkackie zawierajg bardzo wielkg ilo$¢ ze-
liwnych czesci $redniej wielkosci o nieskompliko-
wanych kszattach, ktdére réwniez czesto ulegajg pe-
kaniu wskutek zmian kierunkéw ruchu i jego
znacznej szybkosci. Dzieki spawaniu acetyle-
nowemu i lutospawaniu znaczna ilo$¢ tych czesci,
ktére dotychczas poprostu wyrzucano i zastepowa-
no nowymi, moze by¢ doprowadzana do nalezytego
stanu, przy niezbyt wielkich wydatkach. Oszcze-
dnos¢ jest tym wieksza, ze czesto w gre wchodzg
czesci nalezace do urzadzen dawnego typu, modele
ktérych juz nie istniejg i ktore trzeba bytoby odtwa-
rza¢ na nowo, co oczywiscie jest kosztowniejsze
niz nabycie zamiennej czesci ze skiadu fabrycz-
nego. Z drugiej za$ strony prace naprawcze w tych
wypadkach najczesciej nie przedstawiajg wiekszych
trudnosci. Zagadnienia rozszerzalnosci i skurczu
metalu wystepujg stosunkowo rzadko i najczesciej
spoiny moga by¢ wykonywane na zimno bez uprzed-
niego nagrzewania. Obie metody przeprowadzania
prac naprawczych, t. j. spawanie i lutospawanie, znaj-
dujg czeste zastosowanie w warsztatach naprawczych
wielkich zaktadow widékienniczych. Nieraz stosu-
je sie zaréwno spawanie acetylenowe przy uzyciu
spoiwa w postaci pateczek zeliwnych, jak i luto-
spawania przy pomocy Bronzytu. Rozpatrzymy
w ciggu dalszym prace wykonane kazda z dwoch
powyzszych metod. W tym rozdziale artykutu omaé-
wimy prace naprawcze wykonane przy pomocy
spawania.

Kilka typowych przyktadéw wyjasnia nam ro-
dzaj przedmiotéw zeliwnych, z naprawa ktérych
spotykamy sie najczesciej. Pochodzgac od maszyn
nawet réznych typéw, wzoréw dawniejszych lub
wspotczesnych, wszystkie te czesci, jakby sie nie
réznity ksztaltami, w wiekszosci wypadkow pracujag
w warunkach analogicznych. Sa one narazone na
podobne do siebie dziatanie sit, wywoltywanych
przez uderzenia, powstajgce w regularnych odste-
pach czasu, przez ruchy o charakterze zmiennym,
prostokierunkowe lub wahadtowe, uzaleznione
od pracy maszyny, mogg ulec wypadkom
wskutek niewtasciwej obstugi, albo tez przy-
padkowemu wtrgceniu ciata obcego. Nieraz moze
spowodowaé¢ wypadek poprostu brak nalezytej uwa-
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gi, skutkiem czego powstaje pekniecie podczas mon-
tazu, przez zle przenoszenie, nieréwny nacisk
srub montazowych itd. Na tablicy ponizej (rys. 22)

©
\Y%
«©
LE
Rys. 22. Szkice typowych zeliwnych cze$ci maszyn wiékienniczych,

1938

ca palnika nalezy do jednych z najtatwiejszych prac.
Szkic 2 przedstawia te samag zeliwng czesé
maszyny dawniejszego typu. Cze$¢ ta otrzymuje

=3

©

nadajacych si¢ do naprawy za pomoca spawania

acetylenowego.

widzimy szereg szkicéw przedstawiajgcych chara-
kterystyczne typy zeliwnych czesSci stosowanych
przy krosnach tkackich.

Szkic 1 przedstawia cze$¢ maszyny tkackiej
taczaca wat z czescig posiadajaca ruch wahadto-
wy: gdy wskutek jakichkolwiek powodéw naste-
puje raptowne zatrzymanie si¢ maszyny, bezwitad-
nos¢ czesci ruchomych powoduje uderzenie, wy-
wotujace pekniecia przewaznie w miejscach wska-
zanych na rysunku. Naprawa uszkodzeh za pomo-

okresowe, silne pchniecia od krzywki, ktéra
przekazuje te ruchy na drazek popedzajacy czo6-
tenko. W maszynach szybkobieznych lub tez ciez-
kiej konstrukcji, w ktérych czétenko jest wielkie
i wymaga silnych impulséw, uderzenia sa zarazem
bardzo czeste i bardzo mocne, wskutek czego po-
wstaja pekniecia we wskazanych na rysunku miej-
scach. Azeby unikngé wszelkich odksztatcen pod-
czas naprawy za pomocg palnika, poleca sie umiesci¢
obie czesci w uchwycie, sczepi¢ prowizorycznie



Nr. 2 — 1938

dwa przeciwlegte zeberka i zukosowa¢ pozostate

dwa zeberka na wylot.

Szkic 3 przedstawia wspornik tozyskowy, nio-
sacy wal. Czes$¢ ta bardzo czesto ulega ztamaniu,
wskutek ztego montazu maszyny. Pekniecia pow-
stajg przewaznie wzdtuz tworzacej szyjki, ktéra po-
winna pasowac do zeberka ramy maszyny. W danym
wypadku zukosowanie réwniez powinno by¢ wyko-
nane bardzo starannie, azeby spoing mozna by-
to wykonaé¢ z dobrym, oczywiscie bez przesady,
przetopieniem — dlatego, ze podpawanie od $rod-
kowej czesci szyjki jest trudno wykonalne ze wzgle-
du na jej waskosé.

Wspornik drazka uwidoczniony na szkicu 4 spo-
tyka sie we wszystkich maszynach typu dawnego
i ciezkiego. Cze$¢ ta peka najczesciej wzdtuz linii
idacej poprzez otwory na sworznie lub tez u pod-
stawy jednego z zeberek.

Drazek regulujgcy (szkic 5) jest stosowany
w maszynach bez zamiennych ko6t zebatych, gdzie
szybkos$¢ walca nawijajacego jest regulowana przez
zmienne ruchy drazka regulujgcego. Spawanie tej
czesci nie przedstawia zadnych trudnosci. Nalezy
tylko zwréci¢ uwage na bardzo dobre dopasowa-
nie czesci. Korzystnie jest stosowa¢ w tym celu
specjalne przyrzady.
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Szkic 6 przedstawia kulise do regulowania
szybkosci przez przesuwanie kota zebatego. W ra-
zie pekniecia nalezy przewidywaé¢ ukosowanie na
X ze wzgledu na znaczng grubosc.

Czes$¢ na szkicu 7 niesie 0§ watka osnowo-
wego. Drazek hamulcowy tego watka (szkic 8) na-
prawia sie bez trudnosci.

Cze$¢ zobrazowana na szkicu 9 i 10, opdrka
i sprezyna zatrzymowa, majg mniej wiecej to samo
zadanie i otrzymujg uderzenia przenoszone przez
pasek skdrzany, napiety pomiedzy dwoma ramio-
nami. Naprawa jest bardzo tatwa.

Boczna $cianka czétenka (szkic 11) powinna
posiada¢ po naprawie powierzchnie absolutnie gtad-
ka i musi by¢ w tym celu po spawaniu staran-
nie obrabiana pilnikiem. Jezeli wiec potgczenie wy-
konywa sie za pomocg spawania, nalezy starannie
dba¢ o to, aby nie tworzyty sie ziarna zeliwa
biatego, stosujac znane przy spawaniu zeliwa za-
sady, tj. dobiera¢ palnik odpowiedniej mocy, nie
przysuwaé zbyt blisko jadra ptomienia do jeziorka
stopionego metalu (aby nie wypala¢ wegla i krze-
mu), uzywac¢ przy spawaniu dobrego spoiwa o na-
leznej zawartosci wegla i krzemu, odpowiednie
proszki, ale niezbyt obficie, oraz studzi¢ powoli
cze$¢ naprawiona. (d.c. n)

Zastosowanie form weglowych przy spawaniu zeliwa.

Ptytki i sworznie weglowe oraz pasta weglowa —
sg to materjaty pomocnicze nadzwyczaj pozy-
teczne w warsztacie spawalniczym, w ktérym napra-
wia sie czesci zeliwne (odlewy).

Gdy przy spawaniu czesci zeliwnych trzeba
ograniczy¢ kapiel metalu, lub zapobiec spltywaniu
metalu w kierunku niepozgdanym, forma z ptytek
weglowych nadzwyczaj utatwia robote. Bez tego
rodzaju form spawacz tez moze i musi sobie dawac
rade, ale majgc plytki i watki weglowe, moze sobie
nieraz zaoszczedzi¢ pracy i czasu, dlatego nawet
biegty spawacz moze w formie weglowej znalez¢
znaczng pomoc.

Zastosowanie ptytki weglowej przedstawione jest
na rys. 1L W tym wypadku plytka weglowa zabez-
piecza przed wyptywaniem stopionego metalu z row-
ka, ponadto otrzymuje sie bez zadnych specjalnych
zabiegéw plaska Scianke na koncu spoiny. Dzigki
temu zoszczedza sie na obrobce i szlifowaniu tego
korica spoiny.

Rys, 1,

Czasami spawacz jest zmuszony wykonac spoine
w kierunku pionowym, np. gdy trzeba naprawic
cze$¢ maszyny, ktéra nie moze by¢ zdemontowana

i potozona tak, aby spoina byta pozioma (rys. 2)
Oczywiscie w tym wypadku mozna byto obejs¢ sie
bez ptytek weglowych, ale wymagatoby to dodat-
kowych zabieg6éw i znacznie dtuzszego czasu. Aby

Rys. 2.

spoina miata ksztatt odpowiedni i aby dostep do spa-
wanych brzegéw byt tatwiejszy, wycina sie w ptytce
weglowej wgtebienie, jak to wskazano na rys. 3.
Dwie lub trzy ptytki wystarczajg w tym wypadku,
gdyz po wykonaniu odcinka pewnej diugosci mozna
dolne plytki zastgpi¢ cegietkami szamotowymi odpo-
wiednio wycietymi, aby pasowaty do powierzchni
przedmiotu spawanego. Aby plytki weglowe nie
odsuwatly sie pod ciezarem kagpieli metalu, mozna
obok ustawic¢ stos cegietek potrzymujacych ptytki na
miejscu.

Stosowanie ptytek zelaznych, albo cegietek sza-
motowych, zamiast ptytek weglowych, nie jest wska-
zane. Plytki zelazne tacza sie z metalem stopionym,
a jezeli tego zjawiska nie ma, to w kazdym razie
powodujg utwardzanie sie spoiny na powierzchni,
co nie jest pozadane; cegietki szamotowe za$ dajg
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nieréwng powierzchnie i nadtapiajg sie, a okruchy
zuzla dostajg sie do kapieli metalu.

Ptytki weglowe nadajg sie rowniez do lutospawa-
nia. Spoina woéwczas ma doktadny ksztait i gtadki
wyglad bez zadnej obrébki.

Rys. 3.

Znane sg trudnosci napawania wylamanych ze-
bow (rys. 4). Plytki weglowe odpowiedniego ksztattu,
dopasowane do sasiednich zebdw, tworza forme,
ktéra po wypetnieniu daje odrazu odpowiedni

Rys. 4. Rys. 5.

ksztatt zeba, tak, ze obrdobka wykonhczajgca jest
niewielka.

Gdy tego rodzaju ptytki sgw warsztacie, mozna
naprawia¢ zeby nawet w potozeniu pionowym, jak
to przedstawiono na rys. 5.

Rys. 6. Rys. 7.

Na rys. 6 zobrazowano przyktad, gdy trzeba
spawac peknietg szpryche kota, a brak jest wyla-
manego kawatka. Za pomocg ptytki weglowej odpo-
wiedniego ksztattu mozna nadla¢ brakujacy kawatek
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szprychy; nalezy jednak zaznaczy¢, ze nie trzeba
odrazu nadlanego kawatka taczy¢ do piasty, gdyz
z powodu duzego skurczu nastgpitby niewagtpliwie
pekniecie. Nalezy w tym wypadku po nadlaniu
prawie catego kawalka poczekaé, az cze$¢ nadlana
zupelnie ostygnie, a potem wykonaé¢ spojenie jej
z piastg, stosujgc ogdélnie znane prawidta, aby umoz-
liwi¢ swobodny skurcz spoiny.

Na rys. 7 przedstawiony jest przyktad naprawy
tarczy linowej. W celu naprawy wytamanego ka-
watka na obwodzie, nalezy ptytke weglowg odpo-
wiednio obrobi¢ pilnikiem, azeby mniej wiecej pa-
sowata w wyciecie, a nastepnie przez docieranie
W wycieciu otrzymuje sie ostateczny ksztalt tej
ptytki, dobrze pasujacy do wienca.

Majac taka forme, juz nie trudno nadla¢ wytom
wienca zeliwem lub Bronzytem.

Do naprawy peknie¢ przy piascie dobrze jest
dopasowaé¢ okragty sworzen weglowy do otworu
piasty, jak to wida¢ na rys. 7.

Szczeg6lnie wielkg pomoc przy spawaniu mogag
odda¢ formy z ptyt weglowych, gdy obrdobka jest
niemozliwa, albo wymaga specjalnych narzedzi,
ktérymi warsztat nie rozporzadza; taki wypadek
widzimy na rys, 8. Jest to uchwyt tokarki o wy-
kroju w ksztatcie litery T. Przy spawaniu pekniecia,
ktére jest zaznaczone kreska przerywang, nie po-
dobna nie zala¢ metalem tego wykroju, a wéwczas
doprowadzenie rowka po naprawie do witasciwych
wymiarow jest nadzwyczaj ucigzliwe, bo narzedzia
do obrobki tego rodzaju wykrojow znajdujg sie tyl-
ko w fabryce obrabiarek. Natomiast przez szczel-
ne wypetnienie tego wykroju za pomoca plytek
weglowych doktadnie dopasowanych (szkic A) moz-
na unikng¢ tych trudnosci.

Pekniecia najczesciej biorg swoj poczatek w o-
tworach i wéwczas nierzadko przedmiot tamie sie
w tym miejscu na dwie oddzielne czesci. Dokladne
scentrowanie z sobg tych czesci jest dos$¢ trudne,
chociaz samo spawanie moze nie przedstawiac
trudnosci. Przez wilozenie do otworu sworznia
weglowego doktadnie dopasowanego, mozna to cen-
trowanie z tatwoscig uzyskaé, a ponadto zabezpie-
cza sie tym sposobem otwor od zalania przez metal.

Na rys. 9 widzimy przykiad pek-
niecia poprzez ucho o otworze gwin-
towanym. Aby nie zniszczy¢ gwintu
przy naprawie, nalezy tak ztozy¢
obie czesci, aby sworzen o odpo-
wiednim gwincie dawat sie wkrecié
w otwdér po zamocowaniu obu cze-
Sci.

Po stwierdzeniu, ze obie czesci
sg nalezycie zestawione, nalezy wzigé
odpowiedniej $Srednicy pateczke we-
glowa, nagwintowa¢ ja i wkrecic
w otwoér uwazajac przy tym, aby pa-

teczki nie ztama¢; nastepnie nalezy
wytopi¢ szczeline, jak pokazano na
szkicu A liniami przerywanymi, po

czym wykonuje sie spawanie w
zwykty sposéb. Po wykonaniu napra-
wy dobrze jest wycigé odpowiednio
waskim $&cinakiem dwa rowki podiuzne wzdtuz
spawanego pekniecia, jak to przedstawiono na szki-
cu C, tym sposobem, gdyby byly jakie$ nieréw-
nosci na gwincie, na linji pekniecia, to zostang
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usuniete. Wycinanie tych rowkdw nie jest bezwzgled-
nie konieczne, jezeli warsztat naprawczy posiada

Rys. 8.

gwintownik odpowiedniej wielkosci, ktéry mozna
przepusci¢ przez otwdr i tym sposobem go wy-
rownac.

Réwniez dobrze jest posiadaé¢ ptytke weglowa
do spawania matych przedmiotéw. Normalnie ro-

Przyktady

Naprawa pityty zeliwnej.
Zeliwna ptyta stotu strugarki stolarskiej dtugoséci 1400 mm,

szerokoséci 900 mm, grubosci 30 mm wazy 150 kg.
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bote kiadzie sie na stole wytozonym cegtami sza-
motowymi, przy matych jednak przedmiotach cegty
szamotowe bardzo sie rozgrzewaja i przedmiot
przylega do nich> okruchy cegty dostajg sie do spo-
iny itp. Tych trudnosci mozna unikng¢, jezeli kia-
dzie sie mate przedmioty na ptycie weglowej.

Po potozeniu na ptycie weglowej dobrze jest
oblepi¢ przedmiot z dwu stron pastg weglowa, aby
unikng¢ poruszania sie przedmiotu w czasie spawa-
nia. Doktadne zestawienie drobnych czesci jest dosé
trudne, sg one czesto zbyt mate, aby mogly by¢
dobrze chwycone w imadio lub w jakikolwiek
przyrzad. W tym wypadku wlasnie umieszcza sie
te czeSci na pascie, naciska sie lekko, potem

n £ C
Rys, 9,

podrzewa sie paste, aby stwardniata, i tak zaformo-
wany przedmiot nie ruszasie juz podczas sczepiania
lub spawania¥*).

*) The Welding Review, June, 1937.

napraw

Uszkodzenie w postaci pekniecia dtugoéci 100 mm po-

wstato prawdopodobnie wskutek drgan w maszynie podczas

pracy.
Przed spawaniem plyte pod-
grzano na ognisku z wegla drzew-
nego, a miejsce pekniecia zukoso-
wano na V palnikiem do ciecia ze-
liwa-
Spoing wykonano palnikiem
uktadajac ja w kierunku od $rodka
ptyty do krawedzi w szparze. Po
spawaniu studzono bardzo powoli,
aby ptyta byta mozliwie wolna od

odksztatcen.
Przygotowanie do spawania

wykonat pomocnik spawacza w cig-

gu 2 godzin.
Spawanie wykonatl spawacz
z pomocnikiem w ciggu 2 godzin.

Do naprawy zuzyto 30 kg we-
gla drzewnego, 6 kg
karbidu, 2 kg pateczek ,Zelko", 50 g

2 m3 tlenu,

proszku ,Fontol". (Z praktyki War-
sztatow Spawalniczych S. A. ,.Pe-

run”, Warszawa).
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Naprawa S$limaka przenos$nikowego (transportowego).

Zeliwny $limak do podawania masy mydlanej, dtugosci
700 mm i $rednicy 200 mm, wazy 30 kg.

Podczas pracy wskutek przecigzenia urwal sie trzpien
Slimaka $rednicy 100 mm.

Przed spawaniem sczepiono razem obie cze$ci i pod-
grzano je w ognisku. W stanie podgrzanym zukosowano
palnikiem do ciecia zeliwa krawedzie z jednej strony. Na-
stepnie pospawano z tej strony miejsce pekniete, obrécono
Slimak, zukosowano krawedzie od strony przeciwnej i zno-
wu pospawano. Po wykonaniu spoin cato$¢ studzono bardzo
powoli dla uniknigecia naprezen.

Catkowita naprawa #acznie z przygotowaniem trwata
2 godziny i byla wykonana przez jednego spawacza z po-

mocnikiem.

Materiatébw do naprawy zuzyto: wegla drzewnego 5 kg,
tlenu — 1.5 ms, karbidu — 4 kg, pateczek ,Zelko" — 2 kg,
proszku ,Fontol" — 50 g. (Z praktyki Warsztatéw Spawal-

niczych S.A. ,Perun”. Warszawa).
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Naprawa kadiuba pompy.

Kadtub pompy wodnej, widoczny obok
na zdjeciu, jest odlewem stalowym, wazy ok.
1500 kg i ma wymiary: diugos$¢ 1400 mm,
$érednice 1000 mm, grubos$¢ $cianki 35 mm.

Prawdopodobnie wskutek zamarzniecia
wody powstato pekniecie na catym obwo-
dzie.

Przed spawaniem brzegi obu czesci zu-
kosowano palnikiem na V. Tak przygotowa-
ne czes$ci zestawiono dokladnie razem ze
sobg, spasowano, posczepiano i wreszcie po-
spawano palnikiem.

Naprawa tgcznie z przygotowaniem zo-
stata wykonana przez spawacza z pomocni-
kiem w ciagu 4 godzin, przy czym zuzyto
4 m3 tlenu, 5 kg karbidu, 10 kg, pateczek
stalowych PA o S$rednicy 6 mm. (Z praktyki
Warsztatow Spawalniczych S. A. ,,Perun”,
Warszawa).

PRAKTYCZNE
ZAGADNIENIA

spawania tukowego
iacetylenowego

omawia

SPAWACZ

Prenumerata 2*1. rocmie
Egzemplarze okaz. - bezptatni*
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Naprawa skrzynki

Widoczna na zdjeciu

SPAWANIE

biegow.

lano-kuta skrzynka biegéw trakto-

Naprawa bloku cylindrowego.

Zeliwny blok od 6 cylindrowego

Przyczyng uszkodzenia byto zamarzniecie wody w koszulce wodnej

miejscach na dtugosci 400 mm i

Przed spawaniem krawedzie

peknie¢ zukosowano szlifierka na
V i podgrzano caty blok na ogni-
sku z wegla drzewnego.

Naprawczy zabieg spawalniczy

uskuteczniono w ten sposéb, ze
spawano palnikiem najpierw jed-
ng szczeling, a nastepnie druga,

uktadajgc spoiny od $rodka w Kkie-

runku konicéow szczelin. Po spawa-

niu starano sie studzi¢ blok moz-
liwie najwolniej dla unikniecia
naprezen.

Przygotowania wykonato 2 lu-
dzi w ciggu 2 godzin.

Wiasciwag naprawe wykonat
spawacz z

1.5 godz.

pomocnikiem w ciagu
Do naprawy zuzyto 20 kg

wegla drzewnego, 0,8 ms tlenu.

2 kg karbidu. 0,5 kg pateczek
..Zelko” i 50 g proszku ..Fontol"-
(Z praktyki Warsztatow Spawal-

niczych S. A. ,,Perun". Warszawa).

silnika

300 mm

samochodowego

przy grubosci

I CIECIE METALI

ra wazy 80 kg i

ma wymiary:

a7

dtugoé¢ 400 mm. $rednice

400 mm, grubo$¢ $Scianki 20 mm.

, Fiat” wazy ok. 70 kg

silnika.

$cianki 5 mm.

Léd

Uszkodzenie, ktérego przyczy-

na nie zostata ustalona, polegata
na oderwaniu sie koinierza od
czesci rurowej (ochrony watu) na
obwodzie 270 mm przy $ciance grub.
8 mm.

Przed spawaniem krawedzie
pekniecia zukosowano szlifierka
na V.

Naprawe wykonano za pomocg
spawania tukowego.

Zukosowanie wykonat pomoc-
nik spawacza w ciggu '/a godziny,
awtasciwe spawanie byto wykonane
przez trwato
2 godz.

Przy spawaniu zuzyto ok. 1 kg
elektrod ,,Le Chatelier" Nr 5; S$red-
nicy 4 mm i ok. 10 KWh energii
elektrycznej w liczniku.

jednego spawacza i

(z praktyki
walniczych S. A.
wa).

Warsztatéw Spa-
L,Perun”, Warsza-

ma wymiary: 700X400X200 mm.

rozsadzit écianke ptaszcza w dwéch

Zadajcie dla swych pracownikéw okazowych bezptatnych
egzemplarzy ,SPAWACZA" Prenumerata 2z rocznie.
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K RONIKA

Stowarzyszenia dla Rozwoju

w Polsce.

Walne Zgromadzenie
Spawania i Ciecia Metali

Termin Walnego Zgromadzenia n. Stowarzyszenia, zo-
stat ustalony na dzieh 8 kwietnia b. r. W tym dniu o'godz. 11
odbedzie sie Walne Zgromadzenie, wieczorem za$ o godz. 20
w wielkiej sali Stowarzyszenia Technikéw — wiecz6r odczy-
towy z nastepujacym programem:

film  pt, ,Utwardzanie powierzchniowe cze$ci maszyn za
pomoca hartowania palnikiem acetylenowym" —
zademonstruje p. inz. Dobrowolski,

odczyt pt. ,Mosty spawane na autostradach"—wygtosi p. prof.
St. Bryta,

odczyt pt, ,Lutospawanie ijego zastosowania” — wygtosi p.
inz, B. Szupp.

Poniewaz program wieczoru odczytowego zostat uto-
zony w ten sposéb, ze tres¢ odczytéw i demonstracji moze

zainteresowac szersze kota technikéw, Stowarzyszenie zwré-
cito sie do Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich,
Polskiego Zwiazku Inzynieréw Budowlanych oraz Zwigzku
Polskich Inzynieréw Lotniczych z propozycjg urzadzenia tego
wieczoru jako wspélnego dla cztonkéw wymienionych Sto-
warzyszen.

46 kurs spawania w Warszawie.

46 kurs spawania i ciecia metali w Warszawie trwat
od 3 stycznia do 3 lutego b, r. Ogélna liczba stuchaczy
wynosita 41,z czego na podstawie préb spawania dopuszczo-
no do egzaminu teoretycznego 39 o0sdb.

Koncowy egzamin teoretyczny w Instytucie Przemysto-
wo-Rzemie$lniczym przed Komisjg w skiadzie: p. Z. Rudz-
ki— Dyr, Inst. Przem.-Rzem., p. inz. H. Jastrzebowski —
z f. ,Perun" i p. inz. B. Szupp — Kierownik Kursu, zdato
z wynikiem dodatnim 29 oséb

Sekcji Spawalniczej
1937 i program

Sprawozdanie z dziatalnos$ci
Stow. Inz. Mechanikéw Polskich w r.
na rok 1938.

co 2 tygodnie
Ciecia Metali

Sekcja Spawalnicza SIMP zbiera sie
w lokalu Stow, dla Rozwoju Spawania i
w Warszawie.

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

1) przygotowywano projekt normy oznaczania spoin,
ogtoszony w Nr 2, 1937 ,Spawania i Ciecia Metali" (prace
te rozpoczeto w r. 1936),

2) przygotowano projekt
technicznych spawania”,

3> przeprowadzono prace nad stownikiem spawalniczym,

4) opracowano program kursu spawania dla inzynieréw,

5) omawiano szereg zagadnienn fachowych, na podstawie
referatéw, wygtaszanych na posiedzeniach przez cztonkéw
Sekcji-

Ponadto Sekcja brata udziat w zorganizowaniu na Zjez-
dzie Inz. Mechanikéw Sekcji Spawalniczej.

W programie na 1938 r. Sekcja stawia na pierwszym
planie wykonanie uchwat powzietych przez ostatni Zjazd
Inz, Mechanikéw, na wniosek Sekcji Spawalniczej, a wiec:
przeprowadzenie Kursu Spawania dla Inzynieréw oraz opra-
cowanie — wspoélnie z innymi zainteresowanymi czynnikami

,Podstawowych przepisow

w kraju — podstaw do zorganizowania Instytutu Spawalni-
czego. Niezaleznie od sprawy utworzenia Instytutu Spawal-
niczego, Sekcja zamierza poczyni¢ starania o utworzenie

Katedry spawania na Politechnice Warszawskiej.

Normalne prace Sekcji w r. b. obejma przygotowanie
najpilniejszych norm i przepiséw dotyczacych spawania, uto-
zenie stownika spawalniczego polsko-niemiecko-francusko-
angielskiego, oraz zaopatrywanie literatury technicznej
w obszerniejsze skroty z wazniejszych prac naukowo-badaw-
czych, Zorganizowanie tych prac jest bardzo trudne wobec
matej ilosci cztonkéw Sekcji, przeto Sekcja zwraca sie z ape-
lem do kolegéw interesujacych sie spawaniem i znajacych
obce jezyki o wstgpowanie do Sekcji.

1lo$¢ cztonké6w w roku sprawozdawczym podwoita sie
i wynosi obecnie 20 oséb. w tym 14 cztonkéw SIMP, reszta
z innych Stowarzyszen technicznych, jednak ilo$¢ ta nie stoi
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w zadnym stosunku do ogélnej ilosci cztonkéw SIMP, ani
do nawatu pilnych zagadnien, oczekujgacych opracowania.

Przewodniczacym Sekcji jest inz. Zygmunt Dobrowolski,
zastepca—inz. Zbigniew Lisowski, sekretarzem — inz. Bole-
staw Szupp ze Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Cieg-
cia Metali.

Spawanie w przemysSle witékienniczym.

W styczniowym zeszycie n. czasopisma rozpoczeliSmy
druk pierwszego z zamieszczonej serii artykutéw o spawaniu
w przemysle wiokienniczym.

Poniewaz to zagadnienie bodaj ze po raz pierwszy zo-
staje omoéwione w polskiej prasie spawalniczej, a niewatpli-
wie musiato wzbudzi¢ zainteresowanie w polskim szeroko
rozbudowanym przemys$le widkienniczym, Redakcja zwroécita
sie do szeregu zaktadéw widkienniczych, w ogélnej ilosci
76, w todzi, Zgierzu, Bielsku, Czestochowie, Biatymstoku
i innych miejscowos$ciach, z listem, w ktéorym zwraca uwage
dyrekcji zaktadéw na artykut pt. ,Spawanie w przemysle
wibékienniczym?”, zamieszczony w zataczonym okazowym ze-
szycie czasopisma ,Spawanie i Ciecie Metali".

Na podstawie szeregu zgtoszonych prenumerat mozna
sadzi¢, ze inicjatywa n. Redakcji znalazta w zainteresowa-
nych sferach odpowiedni oddzwiek.

Kurs spawania w Wodzistawiu k/Rybnlka.

od 10 do 28 stycznia 1938 r, Oddziat Kato-
wicki Stowarzyszenia prowadzit przy wspoétudziale Slaskie-
go Instytutu Rzemie$lniczo-Przemystowego 1-szy kurs spa-
wania w Wodzistawiu k/Rybnika. W kursie brato udziat
43 uczestnikow.

Cwiczenia oraz wyktady prowadzit p, Karol Kunik.

Egzamin konicowy odbyt sie 29 stycznia r. b. Kurs po-
wyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 39 absolwentow.

W dniach
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Hutnictwo zelazne. Polski stownik techniczny. Nakta-
dem Zwigzku Polskich Hut Zelaznych, Warszawa, Plac Na-
poleona 3.

Zeszyt pierwszy'. Tworzywo
Format A5 str, 102. rok 1937.

Zeszyt drugi: Swiezarki i piece pudlingowe — stalownie,
walcownie, mitotownie i ttoczalnie. Format A5 str. 200,
rok 1937.

Zwigzek Polskich Hut Zelaznych oraz Stowarzyszenie
Hutnikéw Polskich juz w roku 1931 przystgpity do prac nad
ustaleniem polskiego stownictwa hutniczego, przy czym ze-
brany materiat stopniowo przekazywano Akademii Nauk
Technicznych. Ze wzgledu jednak na dajacy si¢ odczuwac
brak polskiego stownictwa w zakresie hutnictwa zelaznego,
Zwigzek Polskich Hut Zelaznych postanowit zuzytkowaé ze-
brany material i wydaé¢ stownik podreczny, powierzajac kie-
rownictwo pracami specjalnemu Komitetowi Redakcyjnemu.

Catos¢ stownikéw bedzie sie sktadata z nastepujacych
dziatow: I. Tworzywo i paliwo. Il.  Wielkie piece.
1. Swiezarki i piece pudlingowe, 1V, Stalownie. V. Walcownie,
miotownie i ttoczalnie. VI. Maszyny hutnicze. VII. Odlewni-
ctwo. VIII. Metaloznawstwo. IX. Ochrona stali. X. Materialy
ogniotrwate. XI. Odbiér wytworéw. XII. Laboratoria. XIIl. Go-
spodarka ruchu.

Dotychczas wyszty z druku 2 zeszyty stownika, obej-
mujace stownictwo dziatéw | — V wiacznie. Uklad mian
polskich w kazdym rozdziale jest alfabetyczny; w $lad za
kazdym mianem polskim podaje sie¢ rownowazniki w jezy-
kach: niemieckim, rosyjskim, francuskim i angielskim. Ko-
rzystanie ze stownika jest w znacznym stopniu utatwione
przez oznaczenie kazdego miana polskiego na danej stronie
oddzielnym numerem, co uniemozliwia jakiegokolwiek nie-
porozumienia przy poézniejszym powotywaniu sie na stownik.

Szata zewnegtrzna wydawnictw jest estetyczna, ukitad
obfitej treéci nader przejrzysty, nalezy wiec przypuszczad,
ze stownikiem tym zainteresuja sie wszyscy, majacy do czy-
nienia ze stownictwem polskiego hutnictwa.

Pomorskie Wiadomosci Techniczne, Wydawnictwo Sto-
warzyszenia Technikéw Polskich w Bydgoszczy. Rok I Nr. 1,
luty 1938 r. Str. 16.

Stowarzyszenie Technikéw Polskich w Bydgoszczy przy-
stapito do regularnego wydawania czasopisma technicznego

i paliwo — wielkie piece.
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w postaci miesiecznika pt. ,Pomorskie Wiadomos$ci Tech-
niczne”. Nowy miesiecznik, organ niezalezny, nie zwigzany
z zadnag gatezig przemystu, ani tym wiecej stronnictwem,
ma by¢ posSwiecony wszystkim gateziom techniki ze szcze-
gétowym uwzglednieniem tych zagadnien, Kktére wigzg sig
z terenem Pomorza i sgsiedniej Wielkopolski.

Zasadniczy ukiad nowego miesiecznika ma obejmowac
nastepujace dziaty: artykuly techniczne, kronika z zycia sto-
warzyszen technicznych, przeglad czasopism i kronike go-
spodarcza.

Pierwszy zeszyt czasopisma zawiera kilka artykutéw,
dotyczacych Bydgoszczy i jej potrzeb rozwojowych, a poza
tym ciekawy artykut o elektryfikacji Wielkopolski, Cato$¢ nu-
meru wywiera, ze wzgledu na interesujacg tres¢ i staranny
uktad, bardzo dobre wrazenie, tak ze nalezy przewidywad,
iz nowemu wydawnictwu nie trudno bedzie zyskaé sobie
chetnych i zyczliwych czytelnikéw,

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Spawanie acetylenowe metalu Monel. Autor przytacza
na poczatku artykutu charakterystyczne cechy metalu Mo-
nel, a nastepnie podaje szereg wskazéwek niezbednych dla
dobrego wykonania spoin na tym metalu, przygotowanie
materiatu, wydajnosci palnikéw, spoiwo, S$rodki odtleniajace
itd. Cuivre et Laiton, 30 czerwiec 1937.

Spawanie rur miedzianych. Artykut zawiera opis luto-
wania, lutospawania i spawania acetylenowego miedzianych
rur oraz wszystkie niezbedne dane, tak co do samej miedzi jak
i zastosowania réznych sposobéw taczenia, Cuivre et
Laiton, 15 sierpien 1937.

Nowos$¢ w budowie wytwornic acetylenowych. Na po-
czatku wyszczegélnia sie zasadnicze niedogodnos$ci trzech
klasycznych typéw wytwornic: nastepnie autor podaje prze-
glad réznych nowoczesnych aparatéw konstrukcji niemiec-
kiej, zatrzymujac sie szczego6towiej na wytwornicy f. Gries-
heim z suchym wapnem pokarbidowym. Wytwornica ta jest
skonstruowana na wydajno$¢ 25 m3 acetylenu na godz,; zu-
zywa sie w niej na kg karbidu 1 Itr wody na lasowanie
karbidu i ok. 3 Itr wody na chtodzenie otrzymywanego ga-
zu. Autogene Metallbearbeitung. 1sierpien 1937,

Spawanie w konstrukcjach metalowych i przy budo-
wie mostéw. Odczyt, wygtoszony w Niemieckim Zwigzku
Spawania +tukowego w Berlinie 21 maja 1937 r., zawiera
sprawozdanie z licznych dos$wiadczen wykonanych na nie-
mieckich kolejach celem ustalenia mozliwo$ci stosowania
spawania w ro6znych konstrukcjach. W wyniku przeprowa-
dzonych badah stwierdzono, ze wewnetrzne naprezenia, po-
chodzace od skurczu, nie zmniejszajg wytrzymatoéci pota-
czen spawanych. Przy sposobnos$ci podano tytutem informa-
cji, ze do maja 1937 r, w Niemczech istnialo 150 mostéw
kolejowych i 246 mostéw drogowych catkowicie spawanych.
Elektroschweisung, lipiec 1937.

Naprawa odlewéw mosieznych. Wedtug autora odlewy
mosiezne (Cu — 85°/0, Zn— 10°/0 i Sn—5%) daja sie bardzo
dobrze napawa¢ za pomoca palnika acetylenowego z za-
stosowaniem jako spoiwa brazu. W wypadku jednak, gdy
wskazane jest stosowaé ten sam material co materiatl rodzi-
my, lepsze wyniki otrzymuje sig¢ stosujagc naprawe tukiem
elektrycznym, przy uzyciu elektrod o skitadzie zblizonym do
sktadu materiatu rodzimego. Elektroschweissung,
lipiec 1937.

Spawanie brazéw aluminiowych za pomoca luku elek-
trycznego. Brazy aluminiowe odznaczaja si¢ dobrymi wias-
nosciami chemicznymi i mechanicznymi. Spawanie tych sto-
péw napotyka na trudnosci z powodu wielkiego przewodni-
ctwa cieplnego i tworzenia sie tlenkéw, Spawanie ‘tukowe
przy uzyciu odpowiednich elektrod utatwia prace spawalni-
cze. Skiad powtoki elektrod i technika spawania sa te same,
jak przy spawaniu aluminium. Elektroschweissung.
lipiec 1937,

Spawanie w budowie suwnic. Krotki przeglad oblicza-
nia dzwigaréw suwnic; poszukiwanie najekonomiczniejszego
rozwigzania; poréwnywanie dzwigaréw systemu kratowego
i Vierendeel'a. Zdjecie suwnicy o nos$nosci 10 t i zasiegu
Redaktor:

Ini. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.
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26 m, dzwigary ktoérej sa wykonane wg. systemu Vieren-
deel'a, dzwigary za$ pod torami woézka wykonane jako
dzwigary z blachy peinej. V. D, I, 7 sierpien 1937.

Badanie za pomoca promieni X spawanych rurociagéw
pracujacych pod ci$nieniem. Autor artykutu, szef wydziatu
badan za pomoca promieni X pewnych zaktadéw w St
Zjedn.i zaznacza, ze wskutek samego psychologicznego wpty-
wu na pracownikéw wiadomos$ci o statym badaniu spoin
za pomocg promieni X, procent brakéw w pewnej wytwor-
ni spadt z 25°/0 do 5°/0. Nastepnie autor wykazuje, postugu-
jac sie kilku przyktadami, ze jest rzecza zupeinie mozliwg
przeprowadza¢ badania spoin na rurociggach, nawet przy
bardzo matych $rednicach. The Welder, czerwiec 1937.

Tasma stalowa jako nowoczesny materiat konstrukcyjny.
Autor opisuje nowe konstrukcje wykonane w Haves, a mia-
nowicie hangary o konstrukcji stalowej z ksztattownikéw.
Tasma stalowa znalazta w tych konstrukcjach szerokie za-
stosowanie przy kryciu dachéw. Podaje sie doktadny opis
potaczen konstrukcji i sposoby przymocowania tasmy do sa-

mej konstrukcji. The Welding Industry, czer-
wiec 1937.

Powlekanie twardymi metalami i jego techniczne zasto-
sowanie. W artykule opisuje sie wtasnosci metali uzywa-
nych w celu utwardzania, jak réwniez tych metali, ktére

mogtyby by¢ napawane metalami twardymi. Nastepnie przy-
tacza sie technike wykonania prac, zilustrowang licznymi
przyktadami. Autor wskazuje przy tym na $rodki ostrozno-
Sci, ktére nalezy zastosowaé¢ przy napawaniu stali weglis-

tych i zeliwa, i przypomina jednoczes$nie, ze przy wszelkich
pracach napawania nalezy stosowa¢ ptomien z nadmiarem
acetylenu, Welding News, Nr. AS—17,

Technika spawania ,w goére" stali miekkich. Po wyjas-
nieniu zasad spawania ,,w gére" jednym i dwoma palnika-
mi, przy czym autor zaznacza, ze metoda ta powstata we
Francji, wyszczeg6lnia sie liczne korzysci tej metody, wyjas-
nia przygotowanie do spawania i podaje charakterystyczne
dane, dotyczace techniki pracy, ujete w tabele. Poza tym
podaje sie wykres wykazujacy wzgledne dziatanie skurczéw

z obu stron spoiny, przy réznych sposobach przygotowa-
nia i réznych metodach spawania. Welding News,
Nr AS 17.

Spawane dzwigary dachéw wspornikowych. Artykut

zawiera opis 4 dzwigaréw dachowych o rozpieto$ci 6 m
i dtugosci 14 m, wykonanych za pomocg cigcia tlenem i spa-
wania acetylenem. Kazdy dzwigar o ciezarze wiasnym
477 kg, obliczony na obcigzenie 2.740 kg, sktada sie ze $rod-
nika o grubosci 6 mm i kilku zeber usztywniajacych w po-
staci litery T, wykonanych z katownikéw 90X50X8,5 mm.
W ciggu ostatniej zimy dach ten pracowat na obcigzenie
warstwag $niegu o grubosci ok. 1 m bez zadnych ujemnych
nastepstw. Der Autogen Schweisser, lipiec 1937.

(o] spawaniu aluminium i jego stopéw. Autor wy
zdanie, ze bytoby wskazane moéc ustali¢ sktad réznych sto-
poéw aluminium, zanim przystapi sie do ich naprawy za po-
mocg spawania, a to ze wzgledu na to, ze stopy te sg coraz
liczniejsze i posiadajg ro6zne stopnie spawalnosci. Wycho-
dzac z ustalonej normalizacji stopéw lekkich, autor propo-
nuje kilka sposobéw, za pomoca Kktérych mozna szybko
ustali¢ skiad stopu danego przedmiotu. Der Autogen
Schweisser, lipiec 1937.

Poszukuje sie mitodego

TECHNOLOGA
z odpowiednig praktyka w dziale drzew-
nym, metalowym i spawalnictwie

na stanowisko

KIEROWNIKA WARSZTATOW

w gimnazjum mechanicznym
|
Informacji udziela Administracja ,,.Spawacza"

I CIECIA MET. w POLSCE.

Druk. ,Bagatela" (wtasc. M. Twardowski). Tel. 9-40-99.
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DRUTY r ELEKTRODY
DO SPAWANIA WSZELKICH METALI

ZAKEADY  PRZEMYSLU METALOWEGO

BRACIA SZAJN SRAKC. BEDZI N*
ELEKTRODY OTULONE

w 18 gatunkach

WIADOMOSCI
POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYJNEGO

organ urzedowy P. K. N. przy Ministerstwie Przemy$lu i Handlu

- - 1938 rok (Tom XIIl) - -
(ROK WYDAWNICTWA TRZYNASTY)
informujq czytelnikbw o wszystkich zamierzeniach
w sprawach normalizacji wyrobow przemystowych
i ustalania jednolitych warunkéw technicznych dostawy
oraz
podajg do wiadomos$ci wszystkie projekty norm,
ktére majq by¢ przedstawione do uchwatly Komitetu.
Sfery przemystowe i handlowe, dostawcy i od-
biorcy, prenumerujgc ,Wiadomos$ci P. K. N.",
majg moznos¢ obrony swoich interesow,
zgtaszajgc we wtasSciwym czasie sprzeci-
wy i uwagi do ogtoszonych projektéw norm.
Warunk.i prenumercraty (tgcznie z przesytkq):
Prenumerata jest ptatna z géry i wynosi: rocznie zt 24.—

Zapisy na prenumerate przyjmuje Administracja.
Warszawa 12, Rakowiecka 4, tel. 4-29-15.

>ZCxumTU



Prenumerujcie 1 czytajcie

fachowe <czasopismo

SP AWA C/Z

omawia ono zagadnienia z prakiyki spawania tukowego i acetylenowego

2 zk rocznie

Adres: Administracja ,Spawacza" Warszawa, Zgoda 10, albo: P. K O. Warszawa, Nr. 16408
witasciciel konia: Spawanie i Ciecie Metali, Warszawa, Zgoda 10

SPRAWOZDANIE

z XIl Miedzyn. Kongresu Spawania

w Londynie 1936 r.

6 tomow
C e n a

74 referatow
1566 stron zt. 71

Do obejrzenia w Stowarzyszeniu

STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac¢ p. a.

Warszawa, Grochow-
ska 301
(labryka Perun)

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

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

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

Kierownictwo kurséw spawania

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

(Instytut Przemystowy) Lwow, Pelczyniska 32

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania

ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. .Perun”
(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

to6dz,Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
Wiékiennicza w todzi

Lodzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
nicznych, £6dz, Zeromskiego 115

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

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

Cena 2 zt. 25 gr.

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

Uwaga: Cena za 2 tomy — 4.—
za 3 tomy — 5.50

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

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

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

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

Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr.
Inz. Leon Dreher. Wiadomos$ci podstawowe z dzie-

dziny metalografii zelaza i stali.
Cena 1 zi.

Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
i odpowiedziach. Wydanie ll. 48 str. Cena 1 zt.
Lutospawanie — najnowsza metoda ftgczenia metali
zapomocq ptomienia acetylenowego (Spawanie
i Ciegcie Metali Nr. 1 i 2, 1936).
Cena 1 zt. 50 gr.
Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety
tonowego, wraz z objasnieniami (Spaw. i C. M.
Nr. 9 i 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
Cena 2 zt. 50 gr.

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

WYDAWNICTWA

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE



wielkiej réznorodnosci
gatunkow —nadajg sie
kazdej pracy
kazdych warunkach
ZADAJCIE KATALOGOW



