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Projekt polskiej
na rysunkach technicznych.

Uwagi ogolne.

1 Projekt normy jest zgodny z miedzynaro-
dowym projektem oznaczania spoin, uchwalonym
przez odpowiedni Komitet I. S. A.,, do ktdrego
wchodzg przedstawiciele Niemiec, Francji, Wioch,
Danii, Szwecji i Norwegii. Jedynie Anglia i Stany
Zjednoczone, posiadajgce juz inny sposéb oznacza-
nia spoin, nie nalezg do tego porozumienia.

2. Zgodnos$¢ projektu polskiego z projektem
miedzynarodowym polega na tym, ze wszystkie
oznaczenia przyjete w projekcie miedzynarodowym
zostaly przyjete w projekcie polskim; poza tym
jednak w projekcie polskim istnieje oznaczenie,
ktérego nie ma w projekcie miedzynarodowym,
a mianowicie oznaczenie spoiny grzbietowej,
(poz. 20). Spoina ta, do$¢ czesto uzywana w kon-
strukcjach, nie moze by¢ uwazana ani za spoine
czotowg, ani pachwinowa.

2. Projekt drukowany obecnie jest drugi

projektem tej normy. Pierwszy projekt ogtoszony
w Nr 2/1937 ,Spawanie i Ciecie Metalill zostat
przedyskutowany na posiedzeniu Podkomisji Ogél-
nej Komisji Spawania Acetylenowego i Elektrycz-

nego P. K. N. w dn. 12 stycznia 1937 r, a na-
stepnie w dn. 23 listopada 1937 r. Na tym ostat-
nim posiedzeniu zaproponowano szereg zmian

i uchwalono przekaza¢ projekt normy z powrotem
do Sekcji Spawalniczej SIMP w celu przedysku-
towania zmian #acznie z wnioskodawcami i ewen-
tualnego wprowadzenia ich do projektu, co tez
zostato uskutecznione.

Po okresie wakacyjnym zostanie zwotlane ze-
branie Podkomisji Ogo6lnej Komisji Spawania Ace-

Oznaczanie spoin

OKRESLENIA SPOSOBOW SPAWANIA.

Spawanie jest to sposéb taczenia metali za pomoca ciepta,
przy ktérym cze$ci miejscowo nagrzane do stanu topliwos$ci
sg tagczone bez udziatu sity zewnetrznej.

Podziat spawania:

. Spawanie gazowe.

Spawanie elektryczne (tukowe).
. Spawanie atomowe.
. Spawanie termitowe.

oo w»

A. Spawanie gazowe.
Zrédtem ciepta jest spalanie sie gazu.

B. Spawanie elektryczne (tukowe).

Zrédtem ciepta jest tuk elektryczny wytworzony pomie-
dzy przedmiotem spawanym i elektroda, badZ tez pomiedzy
dwiema lub wieksza iloscig elektrod. Rozréznia sie przy tym:

1. Spawanie elektrodg metalowa.
Elektrode stanowi drut goty, otulony lub rdzeniowy.

2. Spawanie elektrodg metalowa w atmosferze
gazu ochronnego.

tuk elektryczny i kapiel metalu sg otoczone odpowied-
nim gazem.

3. Spawanie elektrodg weglowa.

Elektrode lub elektrody stanowiag pateczki weglowe, przy
czym w okres$lonych wypadkach do potaczenia dodaje sie
spoiwo.

normy oznaczania spoin
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389.6 : 621.791
2500 stéw -j- 6 tablic + 8 rysunkoéw

tylenowego i Elektrycznego P. K. N. w celu od-
bycia trzeciego czytania tego projektu.

3. Nazwy przyjete w projekcie drugim sg iden-
tyczne z projektem pierwszym; jedyng wazng zmia-
na jest przyjecie w nowym projekcie nazwy
»Zgrzeina" dla potaczen zgrzewanych.

4. Podstawag klasyfikacji spoin jest ich wias-
ny ksztatt i potozenie w stosunku do powierzchni
bezposrednio tgczonych, natomiast ksztatt i poto-
zenie elementéw tgczonych nie wptywa na nazwe
spoiny. Np. spoiny przedstawione na str. 136, poz. 5
oraz poz. 6, sa obie spoinami czotowymi, acz-
kolwiek tworzg w pierwszym wypadku potgczenie
stykowe, a w drugim — teowe. Dlatego dla tych
spoin nie mozna byto utrzymaé¢ miana ,spoiny
stykowe", bowiem wyrazenie ,na styk", wzgl.
~Stykowy" zawiera w sobie pojecie ksztattu pota-
%enia (jeden element jest przedituzeniem drugie-
go), a nie ksztattu samej spoiny. Potaczenie styko-
we moze by¢ roéwnie dobrze wykonane spoing
czotowg jak i pachwinowga. Analogicznie, spoiny
pachwinowe moga tworzy¢ réznego rodzaju pota-
czenia. Rownolegle wiec do oznaczania samych
spoin, zostaty opracowane przez Sekcje Spawal-
nicza SIMP, w porozumieniu z p. prof. Bryia,
oznaczenia potgczen spawanych wedlug ich
ksztattu. Klasyfikacja ta stanowi zatgcznik do nor-
my oznaczania spoin.

5. Referent tej normy na Podkomisji Ogdlnej
Komisji Spawania, inz. Z. Dobrowolski, prosi zain-
teresowanych o zgtaszanie wuwag do tej
normy do dnia 1 pazdziernika br.

. . Projekt drugi
I zgrzein.

4. Spawanie elektrodg weglowg w atmosferze
gazu ochronnego.
tuk i metatu

kapiel sg otoczone odpowiednim gazem.

C. Spawanie atomowe.

Wytworzone pomiedzy elektrodami ciepto wykorzystuje
sie do rozktadu drobin gazu na atomy; przy tworzeniu sie z po-
wrotem drobin energia, pochtonieta podczas ich rozkiadu,
wydziela sie i wytwarza w ten sposéb wysoka temperature,
przy czym jednocze$nie atmosfera gazu ochronnego otacza
kapiel metalu.

D. Spawanie termitowe.

Zréditem ciepta jest egzotermiczna reakcja pomiedzy gli-

nem i tlenkiem zelaza; otrzymane przy tym plynne zelazo
stanowi spoiwo.
OKRESLENIA SPOIN.
Spoina jest to element tgczgacy czesSci spawane.
Rodzaje spoin.

I. Podziat weditug przekroju spoiny.

1. Spoina krawedziowa jest to spoina otrzymana przez
stopienie wywinietych krawedzi cze$ci taczonych w zasa-

dzie bez dodawania spoiwa. Poz. 1
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2. Spoina czolowa jest to spoina wykonana przez
doprowadzenie spoiwa pomiedzy powierzchnie styku. Po-
wierzchnie te podlegaja w zasadzie odpowiedniemu przy-
gotowaniu. Poz. 2— 10.

3. Spoina pachwinowa jest to spoina wykonana
przez doprowadzenie spoiwa nie miedzy powierzchnie styku,
lecz do kata utworzonego przez powierzchnie #taczone. Po-

wierzchnie te nie podlegaja w zasadzie przygotowaniu.
Poz. 11—17.

4. Spoina otworowa Ilub podiuzna jest to spoina
taczaca dwie czesSci, potozone jedna na drugiej, przez
wypetnienie spoiwem otworu okragtego Ilub podtuznego,
znajdujacego sie w jednej z czesci taczonych. Poz. 18—19.

5. Spoina grzbietowa jest to spoina ukfadana na
powierzchni wspélnej dla obu czes$ci taczonych, nie beda-
cej powierzchnig styku. Poz. 20.

Il. Podziat wedtug ksztattu lica spoiny.

Nazwa Znak podstawowy

1 Spoina ptaska —_ —

2. Spoina wklesta

3. Spoina wypukta N

Uwaga:

a) Jezeli ksztalt lica spoiny nie jest zaznaczony, to nalezy
rozumie¢, ze spoiny czotowe sa wypukte, pachwinowe
za$ ptaskie.

Jezeli do gobrnej powierzchni spoiny dotgczone sg inne
czesci, nalezy stosowac spoine piaska, Jezeli przez sa-
mo spawanie nie mozna uzyska¢ wymaganej powierzch-
ni spoiny, wowczas dodatkowa obrébke nalezy zazna-
czy¢ na rysunku,

b

-

Ill. Podziat wedtug ciqgtosci i potozenia.

1. Spoiny idgce nieprzerwanie na catej diu-

gosci. Poz. 21.

ciaggte,

2. Spoiny przerywane, skladajace sie z szeregu krotkich
spoin, oznaczonej diugosci, wykonanych w oznaczonych od-
stepach. Rozréznia sie przy tym:

a) spoiny naprzeciwlegte, gdy roéwnolegte spoiny
przerywane wykonane sga w ten sposéb, ze poszczegdélne
odcinki spoin potozone sa naprzeciw siebie.

gdy spoiny lezg naprze-
drugiej spoiny. Poz.

b) spoiny naprzemianlegte,
ciw odstepéw miedzy odcinkami
22—29.

OKRESLENIA SPOSOBOW ZGRZEWANIA.

Zgrzewanie jest to sposob taczenia metali, przy ktérym
cze$ci miejscowo nagrzane do stanu ciastowatego sg taczone
przy wspotudziale sity zewnetrznej.

Podziat zgrzewania:

A. Zgrzewanie ogniskowe.

B. Zgrzewanie gazowe.

C. Zgrzewanie elektryczne (oporowe).
D. Zgrzewanie termitowe.

A. Zgrzewanie ogniskowe.

Ciepto wytwarza sie w ognisku kuziennym.
B. Zgrzewanie gazowe.

Ciepto wytwarza sie przez spalanie sie gazu.
C. Zgrzewanie elektryczne (oporowe).

Zréditem ciepta jest prad elektryczny przeptywajacy
przez zetknigte powierzchnie czesci taczonych.

1, Zgrzewanie zwarciowe.

doprowadzony do czes$ci taczo-
powierzchnie styku; tagczenie od-

Prad elektryczny
nych przeplywa poprzez
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bywa sie przez dociskanie czeéci taczonych podczas catego

czasu nagrzewania.

2. Zgrzewanie iskrowe.

Po witgczeniu pradu obie czesci tgczone sg kilkakrotnie
zblizane do siebie i oddalane, a powstajgcy kazdorazowo
w styku tuk nadtapia powierzchownie przekroje #tgczone,
ktére zostaja nastepnie docidniete,

3. Zgrzewanie punktowe.

Prad elektryczny jest doprowadzany do ograniczonych
powierzchni przez elektrody, przy pomocy ktérych wytwarza
sie niezbedny nacisk.

3a. Zgrzewanie punktowe na garb.

W miejscu taczonym jedna z blach jest zaopatrzona
w garby, Pod naciskiem elektrod o duzym przekroju naste-
puje na powierzchniach styku obu blach potaczenie, a garby
ulegaja sptaszczeniu,

4. Zgrzewanie liniowe na zakladke.

Energia elektryczna doprowadzana jest do dwu elektrod
w ksztatcie obracajacych sie krazkéw, pomiedzy ktérymi
przeciggane sa czeéci taczone na zaktadke. Jedna z elektrod
moze by¢ zastgpiona przez state oparcie, na ktérym spoczy-
wajag taczone czesci, podczas gdy druga elektroda toczy sie
po nich. W zaleznoéci od sposobu wiaczania pradu i posuwu
czeéci taczonych spoina moze by¢ przerywana lub ciagta.
Zaktadka pozostaje réwniez po operacji.

4a. Zgrzewanie liniowe na styk.

Zaktadka znika podczas operacji.

D. Zgrzewanie termitowe.

Zrbodtem ciepta jest reakcja egzotermiczna pomiedzy alu-
minium i tlenkiem Zzelaza.

OKRESLENIA ZGRZEIN.

Zgrzeina jest to miejsce z taczenia dwuch czes$ci, uzy-
skane za pomoca zgrzewania.

Rodzaje zgrzein.

I. Podziat wedlug sposobu zgrzewania.

1. Zgrzeina ogniskowa.
2. Zgrzeina gazowa.
3. Zgrzeina elektryczna (oporowa).
a) zwarciowa. Poz. 30.
b) iskrowa. Poz. 31
c) punktowa. Poz. 32—34.
d) punktowa na garb. Poz. 35.
e) liniowa. Poz. 36.
f) liniowa na styk. Poz. 37.

4. Zgrzeina termitowa.

I. Podziat wedtug ciggtosci i potozenia.

1. Zgrzeiny ciagte, nieprzerwanie na catej dtu-
gosci.

2. Zgrzeiny przerywane,
kich zgrzein, oznaczonej dtugosci,

nych odstepach.

idgce

sktadajace sie z szeregu krot-
wykonanych w oznaczo-

3. Zgrzeiny jednorzedowe, gdy punkty potozone sg na
jednej linii,

4. Zgrzeiny wielorzedowe, gdy punkty potozone sa
w kilku rzedach, przy tym rozréznia sie:
naprzeciwlegte, gdy punkty
rzedéw potozone sa naprzeciw siebie,

a) zgrzeiny
dwéch lub wiecej
Poz. 33.

b) zgrzeiny naprzemianlegte, gdy punkty
dwéch lub wiecej rzedéw nie lezag naprzeciwko siebie Poz. 34.
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OZNACZANIE SPOIN i ZGRZEIN.
1. Ogolne.

Oznaczenia moga by¢ obrazowe lub symboliczne. Ozna- nizej oznaczenia nie wystarczaja do jednoznacznego oznacze-
czenia symboliczne na rysunkach wykonuje sie za pomoca nia spoin i zgrzein, nalezy szczegéty przedstawi¢ oddzielnie
znakéw, liczb i skrétéw. Zasada znakowania jest jedno- i w danym wypadku doktadniej przedstawi¢ spoiny przez
znaczno$¢ wszystkich znakéw i skréotéw. Jezeli podane po- zakreskowanie.

2. Znaki spawania i zgrzewania
ZNRK symbole
NRZWR PODSTRWOWY X
WYPUKLR PLRSKR W IfLeSER PODPRHRNR
G

SPOINR KRRtvE, DZ!Oh/R
SPo/NR hr /
spoinr r/R V
SPO/NR NR /z V

SPOINR NR U

ZOoxo =

SPOINR NR X

3POINR NR K

oo

SPO/NR NR PODHOJNE U

SPOINA PRCHHINONR

SPOINY OTWOROWE
KOLtOWR 1PODLUZ-NR

spoirm 6Rz.B/E£Town

ZGRZe.iriOL 2.WRRCIOWP

ZGRZEiIn/R isKROWR
ZORZeiNR PUNKTOWR
ZGRiema punktowr nrsrrb

Z6R2e'INFl 1liniow a

ZGRZfirupLim owr fJRsryx

|_ 1=) h

A
N
(e]
A
w
o

> c (x)

<

X

0
®

©OO0O0O0

e

** JEST TO SPOIN/; DOPRTKOWO UZUPELN/ONR ZR POMOC", sprwrmr od strony odwrotnej

WYPUKLO LUB PtROKO

Uwaga. Spoiny lub zgrzeiny, ktére

choragiewka, np.
& cr

maja by¢ wykonane na miejscu budowy (montazowe), powinny by¢ oznaczone
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3. Znaczenie liczb.

a — gruboé¢ spoiny

p — odlegto$¢ miedzy krawedzig i poczatkiem spoiny
I = dtugos$¢ spoiny (zgrzeiny)

e — podziatka spoiny (zgrzeiny) przerywanej

n — iloé$¢ odcinkdéw spoin (zgrzein) przerywanych

h = dtugos$¢ boku spoiny pachwinowej,

a) Przy spoinach krawedziowych.

Grubo$¢ spoiny przyjmuje sie réwnag grubosci blach ta-
czonych.

Wielko$é | powinna by¢ zawsze podana.

b) Przy spoinach czotowych.

Grubo$¢ spoiny przyjmuje sie réwna grubosci blach ta-

czonych. Przy taczeniu blach réznej grubosci, za grubos¢
spoiny przyjmuje sie grubos$¢ cienszej blachy.

Wielko$¢ | powinna byé zawsze podana.
¢c) Przy spoinach pachwinowych.

Gruboé¢ spoiny pachwinowej jest réwna wysokosSci tréj-
kata roéwnoramiennego wpisanego w przekrdj poprzeczny
spoiny.

Wielkosci a i / powinny by¢ zawsze podane. Poza tym

przy spoinach wklestych moze by¢ dodatkowo podana
wielko$¢ h.
d) Przy spoinach otworowych kotowych.

d — $rednica otworu
podziatka otwordéw
— odlegto$¢ miedzy
rzedami

ilos¢ otwordw.

Wielko$¢ d i e powinny by¢ zawsze podane. Przy spoi-
mach wielorzedowych — ponadto ev

e) Przy spoinach otworowych podtuznych.

= szeroko$¢ otworu | , ~1
= diugos¢ otworu

~ podziatka otworéow

odlegto$¢ miedzy

rzedami

ilo§¢ otwordow.

® ® — o
|

ey
1

Wartoéci b, e i / powinny by¢ zawsze podane.
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f) Przy spoinach grzbietowych.

Za grubos$¢ spoiny przyjmuje sie promien pétkola wpi-
sanego w przekroj spoiny.

g) Przy spoinach przerywanych.

Przy spoinach przerywanych | oznacza dtugos$é pojedyn-
czego odcinka. Za dtugos$¢ | przyjmuje sie te cze$é spoiny,
ktéra posiada w peini przepisany przekréj, wobec tego kon-
ce 0 mniejszym przekroju powinny by¢ pominiete.

rr,

Przy szczegdélnie dtugich przerywanych
dzwigary, stupy) n moze by¢ pominiete.

spoinach (np.

h) Przy
d

zgrzeinach punktowych.

$rednica zgrzeiny punktowej

e podziatka zgrzein punktowych
e odlegto$¢ miedzy rzedami.
4. Skroty.

Skroty na oznaczenia najczes$ciej stosowanych sposobéw
spawania i zgrzewania.

G = spawanie gazowe
E = spawanie elektryczne (tukowe)
/? = zgrzewanie elektryczne (oporowe)

5. Kolejno$¢ znakoéw.

Kolejnoé¢ znakdéw, wchodzacych w sktad oznaczen po-
powinna by¢ nastepujaca:

a) Symbol.

b) Liczbowe wartosci, a mianowicie:
oraz n, |, e, el

c¢) Skrot oznaczajacy sposob
Skrét moze byé pominiety, jezeli
raznie zaznaczony.

d) Dalsze ewentualne dane, np. dotyczace elektrod itd.
powinny by¢é wpisane poza linig taczenia powyzej lub poni-
zej strzatki.

Dane powyzej linii strzatki oznaczajg potaczenie z przed-
niej strony rysunku.

Dane pod linig strzatki
strony rysunku.

Na bocznych widokach nie potrzeba wypisywa¢ danych
pod linig strzatki, jezeli mozna je zaznaczy¢ po tej stronie,
po ktérej znajduje sie potgczenie.

Przerywane spoiny oznacza sie kreska pochytg (/) mie-
dzy liczbami Li e.

Naprzemian legte przerywane spoiny oznacza sie lite-
ra Z, umieszczong miedzy liczbami Zi e.

a albo b, albo d,

spawania
sposéb

(zgrzewania).
taczenia jest wy-

oznaczajg potaczenie z tylnej

6. Przy oznaczaniu spawania.

Przy spoinach ciagtych miedzy a Il nalezy postawié
tacznik (-), przy spoinach przerywanych miedzy a i n tacz-
nik (-), a pomiedzy n il znak mnozenia (X). pomiedzy /i e
kreske pochyta / / / lub tez znak Z.

Przy spoinach otworowych kotowych nalezy miedzy d i n
postawié¢ tgcznik (—), miedzy n ie znak mnozenia (X).

Przy spoinach otworowych podtuznych pomiedzy b, i, lin
postawi¢ tacznik (—), miedzy n ie znak mnozenia (X).

7. Przy oznaczaniu zgrzewania.

Miedzy d i e nalezy postawié¢ tacznik (-), miedzy e i ej
kreske pochytg / // lub znak Z.
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POZY-
LIA
N *

13

1A

15

16

17

18

19

10

NRZHF)

SPOINA PRCHWtNOHR
WYPUKELA WYKOHRNR

Z PR20DU

SPOINR PRCHWINOIYA
WYKONRNR Z PRZODU
JRKO PLRSIfRIZ TYtU
3RKO W KteStf)
SPO'NR PACHWINOWA
PLRSKR WYKONRNR

Z TYLU

spoihr pncHwmoun
WYPUKLR WYKONRNF1

Z PRZODU

SPOINR PRCHWINOWR
PLRSKR WYKONRNR

Z PRZODU

SPOINR PACHWINOWA
WKteSER WYKONTfiNR

Z PRZODU

SPOINR PRCHWINOWR
WYKONRNR z przodu

IRKO WYPUKLRIZ TYtU
ORKO PLfISKR

SPOINR OTHORO WR

KOLOM

SPOHYR OTWOROWA

podtuzna

SPOINA GRZBIETOWA
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pozy- ZNftK
cia POOMOHY
N? OaRRZOWC
30 ZGRZEINfi ZWnRUOWh
31 ZGRZEINP ISKROYVH
32 ZORZEINR PUNKTOWR
JCONORZZDOWR
e
ZORZEINR PUNKTO WFK
33 DWURZAOOWR
NRPRZECIhItEI}LR
3h I GRZEINR PUNK TOWR
DWURZE~ADOHR
NRPRZCMIRNLEGLE

ZGRZ-EINR PUNKTOWR
35

NR G-RR&

36 ZGRZEINP LINJOVvn
JuR zR/ckRJ>irgd

Z6RZEINRLINJOWR
NR STYK

37

Nazwy potqczen spawanych.

W zwiagzku z ustaleniem nazw dla spoin i zgrze-
in powstata konieczno$¢ ujednostajnienia roéwniez
nazw dta samych potaczenn spawany ch. Nie-
jednokrotnie spotykamy sie z identyfikowaniem
poje¢: ,spoina" i ,polaczenie spawane”, chociaz
sg to pojecia roézne, dlatego uzupeinienie normy
oznaczania spoin klasyfikacjg potaczen spawanych
i rozpatrywanie tych spraw razem — jest bardzo
wskazane.

Podziat spoin ma za podstawe ksztatt spoiny
i jej potozenie w stosunku do powierzchni styku
czesci tgczonych, natomiast klasyfikacja potaczen
spawanych zalezy od potozenia czesci tgczonych

SPAWANIE | CIECIE METALI 139

OZIYRCZEWR

SYMBOLIC*NE

wzgledem siebie, niezaleznie od tego, jakie spoiny
sg uzyte dla uzyskania potgczenia.

Jest oczywiste, ze nazwy polaczen powinny
byé nie tylko niezalezne od rodzaju spoiny, ale
nawet od sposobu taczenia -- takie same powin-
ny by¢ dla potaczenn spawanych, jak nitowanych
i innych. Dlatego klasyfikacja potaczen ze wzgle-
du na swoj charakter og6lny nie moze stanowi¢
integralnej czesci normy specjalnej, jaka jest nor-
ma oznaczania spoin. Wobec tego ujmujemy te kla-
syfikacje w forme zalacznika do normy oznacza-
nia spoin. Podajemy tu nazwy i przyktady najwaz-
niejszych potgczen spawanych tylko w tym celu,
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aby lepiej uzmystowi¢ réznice miedzy
a ,potaczeniem spawanym®.

~Spoing”,

~Spoina" (niem. ,Schweissnaht", franc, ,sou-
dure", ang. ,weld”) jest tylko elementem po-
taczenia (niem. .verbindung”, franc. ,joint",

.assemblage”, ang. ,joint), podzial wiec potgczen
moze by¢ zupetnie niezalezny od klasyfikacji spoin,
a nazwy dla potgczen spawanych muszg sie roz-
ni¢, od nazwa spoinby unikng¢ mieszania poje¢ ,,spoi-
na" i ,potaczenie spawane", tym bardziej, ze jak wy-
zejwspomniano—klasyfikacja potaczeh powinna by¢
raczej niezalezna od sposobu tgczenia. Np. po-
taczenia ,na zaktadke" byly i sg stosowane prze-
de wszystkim przy nitowaniu i zgrzewaniu. To sa-
mo tyczy nazw: potgczenie ,stykowe", ,krzy-

7 — 1938

zowe" itp. Dlatego w nizej podanych tablicach sta-
rano sie przede wszystkim utrzymaé¢ dla potgczen
spawanych te same nazwy, jakie istniejg dla po-
taczen wykonywanych innymi metodami technolo-
gicznymi.

Nizej podany projekt klasyfikacji potaczen spa-
wanych zostat opracowany przez Sekcje Spawal-
nicza SIMP i uzgodniony z p. prof, S. Bryia.

Po uzyskaniu opinii z najwazniejszych os$rod-
kow spawania w naszym przemysle mogtby on zo-
sta¢ uchwalony przez Komisje Spawania P. K. N.
jako zatgcznik do normy oznaczania spoin. Byiby
to powazny krok w kierunku ujednostajnienia na-
szego mianownictwa spawalniczego.

Podziat potgczen spawanych.

ZatqgCznik do normy oznaczania spoin na rysunkach technicznych.

POLACZENIA STYKOWE

Projekt.
POLACZENIA NA ZAKLADKE
wykonane za pomoca spoin: Przyktady
pachwinowych
pachwinowych
czotowych
POLACZENIA PRZYKEADKOWE
wykonane za pomocg spoin: Przyktady
pachwinowej zewnetrznej \
2 J
pachwinowej wewnetrznej Wwenmumm
(wiericowej) [T 8038 §88]
otworowych kotowych ® ® o

otworowych podtuznych

grzbietowych

grzbietowej
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POLACZENIA KATOWE

D. NAROZNE
A. TEOWE
wykonane za pomocg spoin: j Przyktady

V-

pachwinowych

m m §, Jw /mm

\Y

pachwinowej .

czotowej

m m m m m m

B. UKOSNE

wykonane za pomocg spoin: Przyktady

czotowej
POLACZENIA WPUSTOWE
pachwinowych
w///M”~m/Mm

C. KRZYZOWE

wykonane za pomocg spoin:

Przyktady
czotowych
pachwinowych
UWAGI bo

PROJEKTU NORMY OZNACZANIA SPOIN
ORAZ
PROJEKTU PODZIALU POLACZEN SPA WANYCH

prosimy nadsytac dod. 1.X1938

141
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Sprawozdanie z posiedzenia Komisji opawania

Nr. 7— 1938

621.791 : (063)43 Berlin
1003, 107

Miedzynarodowego Komitetu Normalizacyjnego (I. S. A.).

Na zebraniu Miedzynarodowego Komitetu Nor-
malizacyjnego (I. S. A)) w Paryzu w r. 1937, na
whniosek Komisji Rurowej ISA 5a i Komisji Ozna-
czania Spoin ISA 10/3, zostata powzieta uchwata
0 powotanie do zycia Komisji spawania, ktéra
otrzymata kolejny numer 44.

Wobec tego w programie tegorocznego zebra-
nia Miedzynarodowego Komitetu Normalizacyjnego,
ktére odbyto sie w m. czerwcu w Berlinie, w gma-
chu Stow. Niemieckich Inzynieréw (V. D. 1), zo-
staly rowniez przewidziane ukonstytuowanie sie
1 pierwsze obrady nowo utworzonej Komisji Spa-
wania ISA 44.

Poniewaz inicjatywa utworzenie tej Komisji
wyszta ze strony francuskiej, sekretariat jej zostat
powierzony francuskiemu Komitetowi Normaliza-
cyjnemu Spawania (C.N. S.), ktéry opracowat row-

niez program tego pierwszego zebrania, odbytego
w dn. 28 i 29 czerwca 1938 r.
Z ramienia Polskiego Komitetu Norm., a

w szczeg6lnosci Komisji dla opracowania przepisow
spawania acetylenowego i tukowego, w obradach
tych brat udziat inz. Zygmunt Dobrowolski ze Sp.
Akc. Perun, ktéra pokryta zwigzane z tym Kkoszty.

Sktad Komisji ISA 44 byt nastepujacy:
Przewodniczgcy: Couturier (Francja).

Sekretarz: Birle (Francja).

Cztonkowie: Beckers i Reichert (Belgia); Ha-
da¢ i Olejnik (Czechostowacja); Glahn, Thomsen
i Madsen (Dania); Groundstroem i Tahkié (Finld);
Audige, Chatel i Dupuy (Francja); De Rooy (Hol.);
Burkhardt, Hilpert, Knoke, Kommerell, Wiirges,
Fiek, Ritz i Fischer (Niemcy); Heiberg (Norwegia);
Streiff (Szwajc.); Lurdin (Szwecja), oraz Crescenzi,
Guerrera i Verzillo (Wiochy).

Komisja odbyta ogétem 3 posiedzenia.

Utworzenie Podkomisyj.

Komisja przedyskutowata przede wszystkiem
sprawe podziatu pracy na poszczeg6lne podkomi-
sje. Wysuniete zostaly 3 projekty: francuski, nie-
miecki i belgijski. Projekty te uzgodniono i osta-
tecznie uchwalono utworzenie 7 podkomisyj, kto-
rych tematem pracy beda zagadnienia og6lne do-
tyczace spawania, wg podziatu nizej podanego.

Sktad Podkomisyj.

Nastepnie ustalono, jakim krajom zostanie po-
wierzone przewodnictwo poszczeg6lnych podkomi-
syj i jakie kraje beda bra¢ udziat w ich pracach.
Poniewaz delegaci, obecni na zebraniu, nie posia-
dali dostatecznych petnomocnictw do zgtaszania
swoich organizacyj do wspotpracy w poszczegdl-
nych podkomisjach, a niektére kraje (Anglia, St.
Zjedn.), nieobecne na tym posiedzeniu, w ogoéle
nie mogly sktada¢é swych zgloszen, przyjeto
uchwate, umozliwiajaca dodatkowe zgtoszenia do

dn. 1pazdziernika rb. Tytuly podkomisyj iich prowi-
zoryczny skiad jest nastepujgcy:

1) Podkomisja 44/1:
Slenie i oznaczanie spoin.

Mianownictwo. Okre-

Sekretariat:

Cztonkowie: Francja, Wtochy, Czechostowacja,
Niemcy.

2) Podkomisja 44/2: Urzadzenia i przy-
rzady do spawania, surowce (oprécz materiatow
rodzimych i spoiw). Higiena i bezpieczenstwo spa-
wacza.

Szwajcaria.

Sekretariat: Niemcy.

Cztonkowie: Francja, Witochy, Polska,
chostowacja.

3) Podkomisja
przygotowanie, metody i
spawanych, wedtug réznych

Sekretariat: Wiochy.

Cztonkowie: Belgia, Niemcy, Francja, Norwe-
gia, Szwajcaria, Czechostowacja.

4) Podkomisja 44/4: Metale rodzime i spo-
iwa (spawalnos¢, obrobka termiczna itp.).

Cze-

44/3: Przepisy ogélne,
wykonywanie potgczen
sposobow spawania.

Sekretariat: Francja.

Cztonkowie: Niemcy, Belgia, Witochy, Norwe-
gia, Polska, Szwajcaria, Czechostowacja.

5) Podkomisja 44/5:
chaniczne, radiograficzne itp).

Wiochy.

Niemcy, Francja, Holandia, Nor-
Szwajcaria, Czechostowacja.

Metody badan (me-

Sekretariat:

Cztonkowie:
wegia, Polska,

6) Podkomisja 44/6: Szkolenie,
kowanie i egzaminowanie spawaczy.

kwalifi-

Sekretariat: Francja.

Cztonkowie: Niemcy, Witochy, Norwegia, Ho-
landia, Szwajcaria, Czechostowacja.

7) Podkomisja 44/7: Planowanie potaczen
spawanych. Zalecenia ogdélne i metody obliczania
wytrzymatosci.

Sekretariat: Niemcy.

Cztonkowie: Belgia, Francja, Wiochy, Norwe-
gia, Holandia, Szwajcaria.

Udziat Polski w Podkomisjach.

Do uchwaty powotujgcej do zycia te 7 podko-
misyj dodano uchwale nastepujaca:

sLista ta nie jest zamknieta, a rézne kraje nie-
zapisane do poszczegdélnych podkomisyj powinny
zgtosi¢ swdj udziat przed 1 pazdzier-
nika 1938 r.

Anglia i St. Zjednoczone beda zaproszone
przez Sekretariat Komisji o wypowiedzenie sie co
do swych zamiaréw ewentualnego wziecia udziatu
w tych pracach".
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Uchwata ta wklada na Komisje Spawania P.K.N.
obowiagzek zebrania sie przed 15 wrze$nia, w celu
wypowiedzenia sie:

1) czy akceptuje udziat Polski (zgto-
szony prowizorycznie przez inz. Dobrowolskiego)
do Podkomisyj 44/2, 44/4 i 44/5?

2) czy nie zamierza dodatkowo zgtosié
swoj udziat w pozostatych 4 podkomisjach?

Powigzanie prac dotychczasowych z przy-
sztg dziatalnoscia.

Z prac normalizacyjnych z dziedziny spawania
wykonanych lub rozpoczetych na terenie miedzy-
narodowym, omoéwiono nastepujace:

a) Norme oznaczania spoin, opracowa-
na przez Komisje I. S. A. 10/3. Poniewaz ta nor-
ma jest catkowicie zakonczona i moze by¢ tylko
uzupetniana (nie poprawiana), wiec Komisja po-
wzieta uchwate nastepujaca:

~W celu zachowania jednos$ci pracy w ramach
I. S. A, Komisja 44 wyraza zyczenie, aby w przy-
sztodci Komisja 10/3 i 44/1 pracowaty wspdlnie.

b) Zagadnienie spawalnosci, opraco-
wywane przez Komisje I. S. A. 17. Poniewaz Ko-
misja ta nie doszta do zadnych powazniejszych
konkluzji w tej sprawie i wyrazita sktonnosci prze-
kazania tej sprawy Komisji 44 (nie przestajac sie
tym zagadnieniem w dalszym ciggu interesowac)
przeto Komisja powzieta uchwale nastepujaca:

L,Prosi¢c Komisje 17 o wydelegowanie swego
przedstawiciela do Podkomisji 44/4".

Ponadto, poniewaz szereg innych Komisyj I.S.A-
zajmuje sie fragmentarycznie zagadnieniami spawa-
nia, powzieto uchwate nastepujaca:

,R0zne Podkomisje 44 powinny utrzymywac
tacznos¢ z innymi komisjami I. S. A., ktére zajmu-
ja sie zagadnieniami spawania, jak Komisja 5a itd.
Komisja I. S. A. 44 powinna réwniez utrzymywac
tacznos¢ z organizacjami miedzynarodowymi, ktére
zajmujg sie zagadnieniami spawania.

Panowie: Guerrera (Witochy) i Ritz (Niemcy)
sg juz delegetami I. S. A. 44 w C. E. I. 26 (Mie-

Projekt nowych przepisow

francuskich,
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dzynarodowy Komitet Elektr.) w dziale spawania
lukowego".

Rozpoczecie prac w Podkomisjach.

W sprawie prac poszczegdlnych podkomisyj
I. S. A. 44 uchwalono co nastepuje:

1) ,Kazda Podkomisja bedzie studiowaé¢ sa-
modzielnie powierzone jej zagadnienia, ale
projekty przez nie opracowane podlegajg zatwier-
dzeniu przez plenum Komisji".

2) ,Komitety normalizacyjne poszczeg6lnych
panstw sg proszone o przestanie swych materiatéw,
oraz wynikéw swych prac i propozycji do Komisji
. S. A. 44

Komisja I. s. A. 44 rozdzieli ten materiat po-
szczegblnym podkomisjom, zaleznie od rodzaju
spraw.

Korespondencja bedzie zatatwiona przez pan-
stwowe Komitety Normalizacyjne, przy tym kopie
beda przesyltane do Komisji I. S. A. 44"

Nalezy przy tym zaznaczyé, ze Sekretariat
prosit delegacje poszczegolnych krajow, aby nad-
sytane przez nie materialy byly pisane na papie-
rze przezroczystym, w celu utatwienia powielania
go przy dalszym rozsytaniu tego materiatu zainte-
resowanym.

3) ,Sekretariaty poszczegélnych Podkomisji
I. S. A. 44 sg proszone o przestanie do Sekreta-
riatu I S. A. 44 programu swych prac, w celu
koordynacji prac w poszczeg6lnych panstwach".

Jak wyzej wspomniano, Sekretariat petnej Ko-
misji I. S. A. 44 jest w reku francuskiej delegacji
(p. inz. Couturier, Office Central de 1'Acetyle-
ne, Bd. de la Chapelle 32 w Paryzu).

Na ostatnim posiedzeniu p. Fischer, jako de-
legat Komisyj ISA 17, przedstawit definicje spa-
walnosci, jaka zostata ustalona na Komisji I. S. A.
17; w zwigzku z tym odbyta sie dyskusja, ktora
miata charakter tylko informacyjny, gdyz spra-
wa ta wchodzi w zakres prac Podkomisji
I. S. A. 44/4.

621.791 + 621.18 + 381.82 -f 44
1750 stow

dotyczacych stalowych

zbiornikéw spawanych na pare wodng pod ciSnieniem.

Na konferencji polsko-francuskiej, ktdrej spra-
wozdanie zamiesciliSmy w zesztym numerze naszego
czasopisma, odbyto sie posiedzenie poswiecone
dyskusji zagadnienia spawania zbiornikow pod cis-
nieniem, na tle nowego projektu przepiséw fran-
cuskich.

Na zebraniu tym przewodniczyt p. Rodhain,

insp. gen. gdrnictwa w Min. Rob. Publ., prezes
Gt Kom. Maszyn Par. i Zbiorn. na pare i gazy
pod cidn.; ze strony francuskiej wzieli udziat

cztonkowie Gt. Komisji Maszyn Parowych i Zbior-
nikébw na pare i gazy pod cisnieniem, przedsta-
wiciele oficjalnego nadzoru wykonywanego przez

Departament Gorniczy Min. Robo6t Publ.,, przed-
stawiciele franc. Stowarzyszen Dozoru Kottéw oraz
przedstawiciele wielkiego przemystu wytwarzaja-
cego zbiorniki pod cisnieniem; ze strony polskiej:
p. inz. W. Szperling, radca M. P. i H,, dyrektorowie
i inzynierowie Stow. Dozoru Kottéw oraz inne
osoby, biorgce udziat w tej wycieczce, wymienione
w wspomnianym wyzej sprawozdaniu. Poza tym
w konferencji licznie wzieli udziat dyrektorowie
i inzynierowie Tow. L'Air Liquide i Peruna.
Przed przystgpieniem do czytania przepiséow
p. Rodhain przedstawit organizacje nadzoru nad
zbiornikami pod cisnieniem we Francji,
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W pierwszym rzedzie istnieje przy Min. Roboét
Publ. Gitowna Komisja Maszyn Paro-
wych i Zbiornikéw na pare i gazy pod
cisnieniem, liczaca ok. 30 cztonkdéw, ktoérej za-
daniem jest udziela¢ opinii we wszystkich zagad-
nieniach technicznych, dotyczacych zbiornikéw pa-
rowych. Komisja ta ma w swoim fonie przedstawi-
cieli Rzadu, Departamentu Gorniczego (Service
des Mines), wytwdrcow oraz uzytkownikéw; od
2-ch lat dokooptowano do niej ponadto przedsta-
wicieli personelu wykonawczego zaktadéw wytwor-
czych. Zadaniem tej Komisji jest réwniez opraco-
wywanie przepiséw, ktére po zatwierdzeniu przez
Min. Rob. Rubl. stajg sie obowigzujacymi.

Na Departament Gorniczy (Service des
Mines) witozony jest w zasadzie obowigzek nad-
zoru i préb wszystkich zbiornikdw na pare i gazy.
Departament ten zatrudnia ok. 120 inzynierow,
podlegajacych stuzbowo inzynierom Departamentu.
Ten sztab inzynieré6w w liczbie ok. 150 os6b ma
za zadanie dokona¢ pierwszych préb zbiornikow
przy ich uruchamianiu oraz przeprowadzac¢ préby
okresowe. Poza tym obowigzujgce sg wizyty kwar-
talne, majace na celu nadzér ogdlny, bez wcho-
dzenia jednak w szczegéty techniczne.

Oba wyzej wymienione organy nalezg do Ad-
ministracji Publicznej. Oproécz tego istnieje Sto-
warzyszenie Wtascicieli Zbiornikéw
Parowych; nalezenie do tego Stowarzyszenia
nie jest przymusowe, pomimo to okoto 80°0
wiascicieli kottéw naleza do tego Stowarzysze-
nia; w drobnym przemysle ten procent jest mniejszy.

Zadaniem Stowarzyszenia jest wzmocnic i roz-
szerzy¢ nadzér wykonywany przez czynniki oficjal-
ne. Nadzér Stowarzyszenia obejmuje réwniez wszel-
kie zagadnienia techniczne i polega na dokiadnym
badaniu zbiornikéw wewnatrz i zewngtrz. Te okre-
sowe ogledziny wykonywa sie przynajmniej co
18 miesiecy. Ponadto Stowarzyszenie speinia role
doradcy technicznego, udzielajagc porad dotycza-
cych planéw instalacyj, najlepszego wykorzystania
zbiornikéw, robi bilanse cieplne itp.

Sprawa nieszcze$liwych wypadkéw przedsta-
wia sie nastepujgco: w pierwszym rzedzie Depar-
tament Go&rn. przeprowadza $ledztwo, ktdérego wy-
niki sa komunikowane Ministerstwu. Stowarzysze-
nie powinno zakomunikowa¢ Ministerstwu oblicze-
nia i wszelkie dane techniczne i wypowiedzie¢ sig
co do dalszego postepowania w sprawie danego
wypadku.

Poza tymi 3-ma organizacjami istnieje 4-a,
obowiazkowa dla wszystkich wtasci-
cieli zbiornikéw parowych: jest to ,organi-
zacja ogledzin". Catkowite ogledziny we-
wnetrzne i zewnetrzne sg obowigzujgce w okre-
sach przynajmniej 18 miesiecy. Dla witascicieli zgru-
powanych w Stow. Dozoru Kottéw jest to bardzo
proste, inni sg zobowigzani postara¢ sie o rzeczo-
znawce, ktéry mogtby dokonaé ogledzin. Organi-
zacja jest oczywiscie bardzo prosta, mozna jej
jednak duzo zarzucié, szczegdlnie jezeli idzie o do-
ktadnos¢ tych ogledzin. Jest jasne, ze w tym wzgle-
dzie nalezatoby ustali¢, jakie kwalifikacje sa wy-
magane od tych rzeczoznawcdw. Obecnie zalezy
to od stopnia zrozumienia waznos$ci tej sprawy
przez wiasciciela. Zachodzi pytanie, czy nale-
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zatoby udoskonali¢ te organizacje ogledzin? Oczy-
wiscie bytoby to pozadane, ale wymagatoby
uruchomienia wielkiej ilosci sit technicznych;,
jezeliby Stow. Doz. Kott. mialo prawie we
wszystkich okregach rolniczych kompetentnych
rzeczoznawcéw, ktorzyby co 11 roku dokony-
wali ogledzin, bytby to olbrzymi aparat. Trzeba
wzigé¢ pod uwage, ze we Francji jest obecnie ok.
100.000 zbiornikéw czynnych. Cyfra rocznych wypad-
kéw $Smiertelnych waha sie w granicach od 10 do 25.
Bardzo mata czes¢ tych ofiar moze by¢ przypisana
brakowi ogledzin. Niewatpliwie mozna bytoby te
cyfre zmniejszy¢ o kilka jednostek, lecz wymaga-
toby to wysitkéw nieproporcjonalnie wielkich, tym
bardziej, ze ta dziedzina jest znacznie bezpiecz-
niejsza od wielu innych; np. liczba ofiar wypad-
kéw samochodowych jest przynajmniej 100 razy
wieksza. Bedac konsekwentnym — moéwit p. Rod-
hain — nalezatoby wysitek Panstwa w tym stopniu,
w jakim on jest mozliwy, skierowaé raczej w strone
samochodu niz zbiornika parowego, gdzie efekt
tego wysitku moze byé tylko minimalny.

Ogledziny oficjalne sg bezptatne, w przeci-
wienstwie do ogledzin Stow. Doz. Kott., ktére jed-
nak nie ogranicza sie do terminu 18 mies., lecz
przeprowadza badania 2 razy na rok: pierwszy raz
przy uruchamianiu zbiornika, drugi—w czasie ruchu.

Po tym szczegétowym wyjasnieniu, jak wyko-
nywany jest nadzér rzeczoznawczy, p. Rodhain,
przechodzac do sprawy spawania zbiornikéw na
gazy i pare, odczytuje i komentuje tekst ostatnie-
go projektu przepiséw, dotyczacych spawania zbior-
nikéw z wspdtczynnikiem 0,7.

Ponizej podajemy dokiadne tlumaczenie tych
przepisow.

Francuski projekt nowych przepisow,

dotyczgqcych stosowania spawania w budowie =zbior-

niké6w stalowych na pare wodng.

§ 1. W budowie i naprawie zbiornikéw, podlegajacych.
Rozporzadz. z dn. 2 kwietnia 1926 r. jak réwniez zbiornikéw
podlegajacych Rozporz. z dn. 11
taczenia blach

na gazy pod cisnieniem,
sierpnia 1931 r., stosowanie spawania do
czes$ci stalowych podlega — obok przepiséw ogélnych, wyni-
kajacych z powyzszych rozporzadzen— takze niniejszym prze-
pisom szczegétowym, we wszystkich wypadkach, gdy od wy-
trzymatosci potaczen spawanych zalezy bezpieczeristwo zbior-
nika. Przepisy niniejsze dotycza réwniez rurociggéw paro-
wych, gdy cisnienie przewyzsza 4 atm.

§ 2.

a) do taczenia blach lub czesci,
koéw stali niespawalnych lub kruchych:

Stosowanie spawania jest wzbronione:

wykonanych z gatun-

b) w czesciach konstrukcji narazonych wybitnie na de-
formacje;

c¢) do wyrobu, naprawy lub tgczenia $rub, $ciggéw lub-
zesporek;

d) do wyrobu lub naprawy przez taczenie na styk rur

wodnych w kottach wodno-rurkowych;

e) do podituznych potaczen walczakéw na zaktadke, do
poprzecznych potaczen na zaktadke bebnéw walczaka ze
soba lub z wypukiymi dnami, jezeli spoiny nie sg wykonane
z obu stron; do tgczenia wklestego dna z walczakiem za po-
moca spoiny grzbietowej;
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f) do napraw blach wyzartych, z wyjatkiem:
zarcie posiada mate wymiary i gtebokoé¢é mniejsza od V4 po-
czatkowej grubosci blachy, oraz gdy oddzielne punkty ko-
rozji sa otoczone zdrowym metalem i przez swo¢j ukiad nie
tworza linii 0 zmniejszonej wytrzymatosci.

§ 3. Ksztalty i oraz samej
spoiny powinny byé zaprojektowane w ten spos6b, aby na-
prezenia w spoinie pracujacej na rozcigganie wynosito tylko
cze$¢ naprezenia dopuszczalnego dla materiatu czesci taczo-
nych, a mianowicie:

wymiary czesci taczonych

a) 0,7—jezeli mozna mieé¢ pewnos$¢, ze dobrze wykona-
na spoina byta skontrolowana z obu stron;

b) 0,5—w wypadku przeciwnym.

Przy obliczaniu spoin czotowych nalezy pomingé nadlew
w spoinie, a przy spoinach w kacie dwusciennym (spoina
pachwinowa) za grubo$¢ spoiny nalezy przyja¢ najkrotsza
odlegto$¢ tego kata od wierzchotka spoiny,
cej niz wynosi odlegto$¢ tego wierzchotka od prostej tacza-
cej krawedzie spoiny.

jednak nie wie-

§ 4.
sonelowi

Wykonywanie spoin powinno by¢ powierzone per-

doswiadczonemu, wytgcznie przeznaczonemu do
tej pracy lub wykonujgcemu jg dostatecznie czesto, aby za-
chowa¢ odpowiednig biegtos¢. Wytwoércy lub naprawiajacy
zbiorniki moga wykonywa¢ te prace tylko w tym wypadku,

jezeli posiadajg doswiadczenie i dostateczng biegtos¢.

Nadzér nad wykonywaniem spoin i ich sprawdzanie po-

winno by¢ powierzane tylko osobom kompetentnym i do-
Swiadczonym.
§ 5. taczenie dwodch blach o grubosciach réznych

spoinami czotowymi jest dopuszczalne tylko w tym wypad-
ku, jezeli grubsza blacha jest stopniowo $cieniona do gru-
bosci cienszej blachy, na diugosci réwnej

czwdérnej rdéznicy grubosci blach taczonych.

przynajmniej po-

Podczas wykonywania potaczen czotowych, brzegi t3-
czone powinny by¢ utrzymywane doktadnie naprzeciwko
siebie. W innych wypadkach czes$ci taczone powinny by¢
utrzymywane w ten sposdéb, aby dokladnie pasowaty do
siebie.

Nalezy specjalng uwage zwréci¢ na uzyskanie doskona-
tego przetopienia na catej grubosci spoiny przy jednoczesnym
stopieniu krawedzi taczonych — szczeg6lniej, gdy spoina nie
moze by¢ sprawdzona z obu stron.

Przygotowanie powierzchni, na ktérej uktada sie spoine,
oraz wykonanie samej spoiny powinno by¢ w ten sposéb
przeprowadzone, aby uzyska¢ doskonate potgczenie materiatu
rodzimego ze stopiwem, bez pecherzy, zuzla lub wtracen
innnych brakéw zmniejszajacych
czenia.

oraz jednorodnos$¢ pota-

Pod wzgledem zewnetrznego wygladu
przedstawia¢ gasienice o ksztalcie ciggtym

spoina powinna
i prawidtowym,
z lekkim nadlewem w wypadku spoiny czotowej, doktadnie
potaczong z metalem czes$ci taczonych, bez bruzd wzdituz
krawedzi bocznych; spoiny powiny by¢ starannie skontrolo-
wane z obu stron, we wszystkich czesciach widocznych bez-

posrednio lub za pomocag lusterek.

Po takiej kontroli nadlewy moga by¢ usuniete, jezeli to
jest potrzebne.

Odpowiedzialni za wykonanie zbiornikéw wtasciciele
zaktadéw wytwérczych lub naprawczych powinni prowadzié¢
wykazy o0s6b wykonujacych spoiny na tych
kach; jezeli Kkilku spawaczy brato udziat w wykonywaniu
spoin na tym samym zbiorniku, wykaz powinien da¢ moz-
no$¢ stwierdzenia, ktéry spawacz wykonat dana spoine.

zbiorni-

gdy wy-
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§ 6.
powinny by¢ jeszcze raz badane za pomocg miotka o odpo-
wiednim ciezarze,

§ 7. Spoiny nieszczelne nie mogag by¢ uszczelniane za
oomoca przekucia lub napawania; cze$¢ wadliwa musi by¢

Podczas wykonywania préby na cisnienie spoiny

wykonana catkowicie na nowo.

Spoiny z objawami odklejania sie, pekania lub w ogéle
jakiegokolwiek ostabienia, powinny by¢ wykonane na nowo—
ze zmiang, w razie potrzeby, potozenia lub nawet ksztattu
czesci w ten sposéb, aby unikna¢

taczonych, ponownego

tworzenia sie tych wad.

§ 8.
przez Ministerstwo na wniosek rzeczoznawc6éw*) i po zasieg-
nieciu opinii Gtdwnej Komisji
kéw na Gazy pod Cisnieniem.

Odstepstwa od tych przepisébw moga byé udzielane

Maszyn Parowych i Zbiorni"

§ 9. Niniejsze przepisy wchodzg w zycie z chwila opu-
blikowania ich w Dzienniku Urzedowym, przy tym jedno-
cze$nie traci moc obowigzujacg Rozporz. z dn. 25 marca

1930 r. oraz art. 5 p. 2 i nastepne Rozporz. z dn. 11 wrzeénia
1911 r.. uzupeinionego Rozporzgdzeniem z dn. 23 czerwca
1933 r.

Komentujac § 1 p. Rodhain wyjasnia, ze
projekt dotyczy tylko spawania elektrycznego
i acetylenowego, natomiast nie dotyczy zgrzewa-
nia i lutowania. W sprawie spawalnosci (§ 2)
p. Rodhain wyjasnia, ze brak doktadnego okresle-
nia spawalnosci jest celowy, gdyz trudno jest daé
definicje, a z drugiej strony sprawa ta jest bardzo
wazna i w praktyce stwierdzenie spawalnosci nie
przedstawia trudnosci. Przepis ten wkiada tylko
na wytworcow obowiazek przekonania sie o spa-
walnosci tych metali, ktére sa przez nich uzy-
wane.

W dalszym ciggu p. Rodhain wyjasnia, ze
przepis zabraniajgcy spawanie rur wodnych doty-
czy tylko rur bezposrednio ogrzewanych. Zresztg
nawet i od tego przepisu sg odstepstwa w wypad-
ku kottéw specjalnych o rurkach matych $rednic,
gdzie ewentualne pekniecie nie bytoby grozne
w swoich skutkach.

Ograniczenia dla spoin pachwinowych nie sg
klopottiwe dla wytwdrcéw, gdyz dotyczg one wias-
nie tych wypadkdéw, gdzie spoiny pachwinowe
moga by¢ zastgpione z lepszym skutkiem spoina-
mi czotowymi.

W sprawie ograniczen dla napawania miejsc
wyzartych, p. Rodhain wyjasnia, ze wielkos¢
wyzar¢, ktérych napawaé¢ nie wolno, pozostawiona
jest uznaniu rzeczoznawcy, ktéry musi wzia¢ pod
uwage, Zze warstwa napawana nie ma tak dobrych
witasnosci mechanicznych, jak metal rodzimy, a wiec
na wytrzymatos¢ warstwy napawanej liczy¢ nie
mozna.

Szersza dyskusje wzbudzit § 3, okreslajacy
wspoétczynnik wytrzymatosci spoin. Wyzszy wspot-
czynnik, az do 0,9, jest udzielany indywidualnie,
ale réwniez i w tym wypadku wszelkie proby wy-
konuje wytworca, przeprowadza odpowiednie ba-
dania wytrzymatosciowe i jest odpowiedzialny za
dobre zachowanie sie zbiornika w pracy.

Na zapytanie p. Sznerra, jakie badania sg wy-
magane przez wspotczynnik 0,9, p. Lecomte wy-

") Inzynierowie z Departamentu Gdrniczego Min. Rob.

Publ.
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jasnia, ze przede wszystkim nadzér polega na ba-
daniach radiograficznych, a nastepnie wymaga sie

wyzarzania normalizujacego (powyzej 850°). Jezeli
to wyzarzanie przedstawia trudnosci, ogranicza
sie je do wyzarzania odprezajacego. Nastepnie

p. Leboullenger wyjasnia, ze wspoétczynnik
0,9 stosuje sie tylko przy spawaniu tukowym, nie
ma jednak przeszkdéd, zeby udzieli¢ tego wspét-
czynnika wytwdrcy, stosujgcemu spawanie acety-
lenowe, jezeli przedstawi odpowiednie dowody
wytrzymatosci i dobrego wykonania spoin.

P. Compere informuje, Zze Stow. Doz.
Kott. w porozumieniu z wytwodrcami opracowuje
obecnie przepisy techniczne dotyczace wykonywa-
nia zbiornikéw z wspétczynnikiem 0,9, ktére po
wyjsciu zostanag przestane do wiadomosci polskie-
go Stow. Doz. Kott.

Pewna dyskusja rozwineta sie jeszcze z okazji
paragrafu przewidujgcego catkowite wycinanie spo-
iny w miejscu nieszczelnym (87). P. Rodhain
wyjasnia, ze pod nieszczelnoscig nalezy rozumieé
kazde przesgaczenie sie plynu na strone ze-
wnetrzng spoiny, inni zebrani wyrazajg poglad, ze
bardzo niewielkie punktowe nieszczelnosci, ktore
ujawniajg sie przez ukazanie sie niewielkiej kro-
pelki, nie zwiekszajacej sie podczas proby, mogty-
by by¢ usuwane za pomocag uszczelnienia; trzyma-
jac sie scisle regulaminu, rzeczoznawca jednak mo-
ze zada¢ wyciecia w tym miejscu spoiny.
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Komentarze p. Rodhain oraz innych czion-
kéw Gt Kom. Masz, Pardw, i Zbiorn. na gaz pod
cisn., obecnych na tym posiedzeniu, ktdre tu mo-
zemy podaé¢ tylko w krotkim streszczeniu, stano-
wiag nadzwyczaj cenny materiat dla zrozumienia
ducha przepiséw francuskich i drog, ktéorymi pra-
wodawstwo francuskie dazy do zapewnienia bez-
pieczenstwa w tym dziale produkcji przemysto-
wej. N\ie mozemy tu z powodu braku miejsca
odzwierciadla¢ szczegotowo dyskusji, jaka sie roz-
wineta miedzy polskimi i francuskimi uczestnika-
mi konferencji; nalezy w kazdym razie zaznaczy¢,
ze mozno$¢ przedyskutowania tych przepisow
z ich autorami w sposob nieoficjalny, przy zu-
petnie szczerej wymianie pogladéw, oraz moznos¢
omoéwienia wszelkich watpliwosci i krytycznych
uwag, jakie mogly sie nam nasuwaé, w formie
przyjaznej rozmowy miedzy technikami, ktérzy sa
radzi poméc sobie wzajemnie i wyjasni¢ sobie
wszelkie watpliwosci w celu uzyskania jak naj-
bardziej jasnego pogladu na te sprawy — miata
dla uczestnikéw z Polski nadzwyczajng wartos¢.
To zetkniecie sie polskich rzeczoznawcow z fran-
cuskimi byto tym bardziej interesujgce, ze nasze
prace nad przepisami, dotyczacymi budowy zbior-
nikéw, a w szczegélnosci zbiornikéw spawanych,
posuwajg sie szybko naprzéd i jeszcze w r. b.
majg by¢ bezwzglednie zakoriczone.

Spawanie w przemysle witdkienniczym.*)

D. Napawanie czesci
witdkienniczych.

maszyn

W poprzednich rozdziatach artykutu rozpa-
trywaliSmy liczne zastosowania palnika acetyleno-
wo-tlenowego przy naprawach uszkodzonych cze-
sci zeliwnych. Nie mniej obszerne jest pole za-
stosowania palnika przy doprowadzeniu réznych
czesci zuzytych do nalezytego stanu za pomocg
napawania. Na podstawie tego, co sie poprzednio
moéwito o charakterze pracy maszyn widkienni-
czych, narazonych na ruchy o zmiennych Kkierun-
kach i nawet na uderzenia, tatwo zda¢ sobie
sprawe z duzej ilosci poszczegdlnych czes$ci, wy-
magajacych niejednokrotnie naprawy przez napa-
wanie.

Jako metale, uzywane przy napawaniu w prze-
mys$le wiokienniczym, stosuje sie poza zeliwem
czestokro¢ Bronzyt, Alchrom i rézne stale po6i-
twarde. Najczesciej spotykanym rodzajem napraw
jest oczywiscie napawanie zebow, trybow i kot
zebatych. Poniewaz prace te sg tak bardzo roz-
powszechnione w przemys$le wiékienniczym, ogra-
niczamy sie do przytoczenia tylko kilku przykia-
déw napawania zebéw trybowych i to raczej ty-
tutem przypomnienia.

Jako przyktad napawania zeliwem podajemy
przyktad wycinka przedzarki wozkowej (rys. 71),

*) Ciag dalszy artykutu z Nr 5/1938 r.
Le Soudeur-Coupeur, 6/1937 r.

na ktérym wykonano kolejno napawanie zeliwem
22 zebéw, diugosci 44 mm i wysokosci 10 mm,
w ciggu 1 godz. 10 min. przy uzyciu 300 g zeliwa
i 1mi! tlenu.

Duze zastosowanie znajduje réwniez napawa-
nie Bronzytem. Zalety i dogodno$¢ uzycia tego
materiatu do napawania wszelkich przekiadni ze-

Rys. 71. Wycinek przedzarki wézkowej, na ktérym 22 zeby

naprawiono za pomocg napawania zeliwem.

batych zostaly juz nalezycie ocenione przez kazdy
warsztat naprawczy, ktéory miat moznos$¢ przepro-
wadzi¢ doswiadczenia z tego rodzaju pracami.
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Zeby napawa sie w niektérych wypadkach
oddzielnie (lewe i prawe kota zebate na rys. 72),
albo tez napawa sie jednoczesnie pewng grupe
zebow, ktore nastepnie zostajg obrabiane na fre-
zarce, jak np. srodkowe koto zebate na rys. 72
lub tez tryb na rys. 73.

Po omoéwieniu napawania zebow przekiadni
trybowych, ktére chociaz stanowi powazng czesé
pracy warsztatdw naprawczych, lecz nie jest Scisle
zwigzane z przemystem wiékienniczym, rozpatrzy-
my prace dotyczace wylacznie maszyn przedzal-
niczych.

Rys. 72. Zeliwne kota zebate napawane Bronzytem. Koto

lewe: szeroko$¢ zeb6w — 30 mm, grubo$¢ warstwy napawa-

nej 20 mm. Koto $rodkowe: szeroko$¢ zeb6w — 38 mm, gru-

boé¢ napawania 12 mm. Koto prawe: szeroko$¢ zebéw—50 mm,
grubo$¢ napawania 23 mm.

Rozpoczniemy od Kkilku czesci zeliwnych. Na
rys. 74 przedstawiono napawane zeliwem czesci
nalezace do jednego z mechanizméw przedzarki
Dobson. Grubos$é¢ warstwy napawania na mniejszej
z tych czesci dochodzi do 1 cm. CzesSci te nie
wymagaja bardzo dokiadnego dopasowania; naj-
wazniejsza jest odpowiednia twardos$¢. Dlatego tez
nie jest konieczne, aby napawana warstwa skia-
data sie z zeliwa szarego, co bytoby wymagane,
gdyby trzeba byto nastepnie obrabia¢ napawng
cze$¢ na obrabiarce lub za pomoca pilnika. Moz-
na byloby raczej dazyé do tego, aby otrzymacé
warstwe zeliwa biatego, ktore jest znacznie od-
porniejsze na Scieranie, przy czym do potrzeb-

Rys. 73. Zeliwny tryb napawany Bronzytem: szeroko$¢ ze

béw 35 mm, grubo$¢ zebéw 12 mm.

nych wymiaréw mozna doj$¢ za pomoca szlifierki.
Azeby otrzymaé¢ pozgdany wynik, nalezy od czasu
do czasu zanurzy¢ jaderko piomienia w kapieli
stopionego metalu. W tak prosty sposéb mozna
nada¢ napawanej czes$ci wiekszg odpornos$¢ na
Scieranie niz ta, ktérg posiadata czes¢ nowa.

Z posrod zeliwnych czesci zastugujg na uwage
réwniez krzywki, ktérych zadaniem jest prze-
ksztatci¢ ruchy obrotowe na ruchy liniowe o zmien-
nych kierunkach, co np. ma miejsce w cewiar-
kach. Na rys. 75 i 76 widzimy dwa przyktady
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tego rodzaju czesci napawanych zeliwem, miano-
wicie czeSci przepustki cewiarki oraz mimosrod
posuwacza nici tgczniarki tasmowej.

Rys. 74. Czes$ci przedzarki Dobson napawane zeliwem.

Nie wychodzac z dziedziny czesci maszyn
przedzalniczych, przejdziemy teraz do przykiadéw
napawania czesci stalowych. Rys. 77 przedstawia
stalowe skrzydetka wrzecionowe, uzywane przy
przedzeniu Inu lub konopi. Wrzeciona te, wykonu-
jace okoto 10 obrotéow na sekunde, maja za zada-
nie skreca¢ przedto, ktore przychodzi z urzadzen

Rys. 75. Czesci przepustki cewiarki napawane zeliwem.

wyciggajacych widczke, i nastepnie nawija¢ je na
cewke. Przesuwanie sie nici po skrzydetku, zro-
zumiate ze schematu przedstawionego na rys. 78,
tworzy wskutek tarcia rowki w miejscach A i B.
Wytarte miejsca napawa sie Bronzytem: z po-
czatku skrzydetko oditgcza sie od cewki, #tapki
ktérej sg do skrzydetka przylutowane, a nastepnie —
po ukoriczeniu napawania — tapki te z powrotem

Rys. 76. Mimos$réd przesuwacza nici taczniarki tasmowej.

przylutowuje sie do skrzydetka. Skrzydetka w ilo-
§ci 12 sztuk, przedstawione na rys. 77, zostaly
napawane w ciggu 55 minut z czego: 10 min —
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na ukosowanie rowkow; 3 min. — odigczenie ta-
pek; 5 min. — usuwanie cyny; 30 min. — wykona-
nie napawania (3 min. na skrzydetko), lutowanie

Rys. 77. Stalowe skrzydetka wrzecionowe napawane Bron-
zytem w miejscach wytartych przez nici. Czas pracy —
55 min,; zuzycie tlenu — 80 Itr.,, Bronzytu — 40 g,

tapek — 7 min. Przy rowkach w miejscach A sto-
sowano palnik 150 1/godz., przy rowkach B —
100 1/godz.

Przejdziemy teraz do po-
wazniejszych  czesci  stalo-
wych, a mianowicie do wal-
kéw rowkowanych przedzar-
ki okresowej (rys. 79). Walki
te, wykonane z hartownej
stali, dtugosci ok. 90 cm, sg
zakohczone z jednej strony
kwadratowym czopem, a z
drugiej — kwadratowg mufa,
za pomoca ktorych iacza sie
w szereg w ilosci odpowia-
dajacej ilosci wrzecion ma-
szyny, zwykle ponad pietna-
Scie. Gdy kazdy z czopow
siedzi w swojej mufce z
pewnym luzem, to ogdlna gra
kompletu watkéw robi sie
bardzo znaczna i wynika ko-
niecznos$¢ ich doktadniejszego
dopasowania. Metal stosowa-
ny do napawania powinien
by¢é odpowiednio odporny na
scieranie, a poza tym powinien

Rys. 78. Schemat
wrzeciona wskazu-
jacy miejsce, gdzie
wskutek tarcia nici

tworza  si¢ rowki: by¢ obrabialny na frezarce,
w A — rowek pod- seb X by} .
wéjny: w B — po- azeby mozna byto (’)Frzymac

jedynczy. niezbedng dokiadnos¢ pota-

czenia. Tym warunkom moze
oczywiscie odpowiadacé tylko specjalna stal; we Fran-
cji do napawania koncéw tych watkéw uzywa sie

Zadajcie dla spawaczy bezptatnych okazowych
~SPAWACZ".

zeszytow dwumiesiecznika
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drutu ze stali niklowej ,Tostic”. Poniewaz czesci
watkow przylegajgce do napawanych kohcéw mo-
ga ulec podczas operacji wyzarzaniu, wskazane jest
poddaé¢ te miejsca, po ukonczeniu napawania kon-
céw i ich obrdbce mechanicznej, dodatkowej ob-
rébce termicznej.

Rys. 79. Stalowy walec rowkowany przedzarek okresowych

napawany na koncach stalg Tostic.

W ciggu dalszym rozpatrzymy noze krajarek
do Inu (rys. 80). Sag to tarcze wykonane ze stali
péttwardej posiadajace na obwodzie zeby o po-
dwdéjnych ostrzach, ktore sg zahartowane. Tarcze
te obracajg sie ze znacznag szybkoscig (okoto 60 m
na sek. na obwodzie). Zadaniem ich jest przecina-
nie wiokien Inianych podawanych w kierunku po-
przecznym do tarcz za pomocg dwoch par kot
ustawionych z jednej i z drugiej strony. Gdy pa
pewnym czasie pracy ostrza nozy sg zuzyte, na-
pawa sie je stalg péttwardg, ostrzy i nastepnie

Rys. 80. Noze krajarki Inu napawane stalg poéttwarda.

Aby zmniejszy¢ zuzycie dobrze jest juz
od nowa utwardzi¢ czesSci tnace za pomoca pto-
mienia acetylenowo-tlenowego. Z drugiej strony,
wycinanie zebéw przy samej produkcji tarcz row-
niez moze by¢ z powodzeniem wykonane przy za-
stosowaniu ciecia tlenem.

hartuje.

d c n

rTTzTcN 2 zt
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Naprawa silnika spalinowego.

Widoczny na zdjeciach cylinder silnika spalinowego jest
odlewem zeliwnym wagi ok. 2000 kg i o wymiarach: dtu-
go$¢ 1500 mm, S$rednica 800 mm, grubos$¢ Scianek S$rednio
35 mm.

Silnik pozostawiony byt na mro-
zie. bez uprzedniego spuszczenia wody
wodnej cylindra. Woda
rozsadzit  Scianki
zaznaczonych na

z przestrzeni
zamarzta, a léd

w dwéch miejscach,
przedmiocie kreda.

Wymiary uszkodzenia sg znaczne,
wobec duzej grubosci peknietego me-
talu i wynosza tgcznie 750 X 35 mm.

Przed spawaniem wymontowano
cylinder i przygotowano do spawania
przez zukosowanie krawedzi peknigcia
jednostronnie na po6t V.

Ukosowanie wykonat pomocnik

spawacza S$cinakiem w ciggu 8 godz.
Bezposrednio przed spawaniem cy-

linder podgrzano na ognisku z wegla

drzewnego, ale tylko w okolicy pek-
nie¢ (podgrzewanie miejscowe). Pod-
grzewanie odbywato sie powoli i trwa-

to okoto 4 godz.

Wiasciwy zabieg naprawczy wy-
konano w ten sposéb, ze spoiny ukta-
dano palnikiem acetylenowym w kie-
runku od wnetrza do wolnych krawe-
dzi.

Zachowanie wtasciwego kierunku
uktadania spoin ma bardzo wazne
znaczenie. Witasciwy kierunek spawa-
skurcznym.
stygniecia

nia pozwala naprezeniom
tworzacym sie podczas
spoiny, roztadowal sie¢ bez wywoty-
wania peknie¢. Gdyby natomiast kie-
runek uktadania spoiny byt niewtasci-
naprezenia skurczne mogtyby przybra¢
nek nieodpowiedni i zamiast znalez¢ swobodne ujscie,
utkwityby w materiale. Ukryte tu naprezenia mogg spo-
wodowaé¢ pekniecie w drugim miejscu, niweczac catg na-
prawe.

Po utozeniu spoin naprawiong cze$¢ ramy pozostawiono

wy — Kieru-
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w ognisku dla wolnego stygniecia, azeby mozliwie unikna¢
niebezpieczenstwa powtérnych pekniec.
Przygotowania do naprawy

wacza tgacznie 12 godzin czasu.

zabraty pomocnikowi spa-

Zabieg spawalniczy wykonat spawacz z 2 pomocnikami
w ciggu 5 godz.

Catkowite zuzycie materiatéw przy naprawie wynosito:
50 kg wegla drzewnego, 20 kg karbidu, 6 m3 tlenu, 10 kg
pateczek ,Zelko", 0,25 kg proszku ,Fontol", (Z praktyki War-
sztatow Spawalniczych S. A. Perun Warszawa).

Naprawa piasty.

Widoczne na zdjeciach piasty ko6t pochodza od samocho-
du ciezarowego. Sa one odlewami stalowymi wagi po 15 kg
kazda. Wymiary ich wynoszg: $rednica tarczy 300 mm, wy-
soko$¢ piasty 200 mm. grubos$¢ Scianki 15 mm.

Uszkodzenia powstaly wskutek ciezkiej pracy samocho-
du i polegalty na wytarciu wewnetrznej powierzchni piast
zaznaczonej na lotografii strzatka.

Przed
i smarow.

spawaniem piasty oczyszczone zostaty z brudu
Naprawe, tj. napawanie
pomoca spawania tukowego przy uzyciu elektrod powle-

kanych do stali péttwardej Nr 2 0 3,3 mm,

zuzytych miejsc, wykonano za

Naprawa kazdej piasty trwata $Srednio 2 godziny i wyko-
nana zostata przez jednego spawacza.

Na kazda piaste zuzyto materiatéw: 1,25 kg elektrod Nr 2
0 33 mm i ok. 5 kWh energii elektrycznej w liczniku.
(Z praktyki Warsztatow Spawalniczych S. A. ,,Perun”, War-
szawa).
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Do artykutu p. t.

referatu
111—

W zeszycie 6 podaliSmy szczegdétowo tresc
p. Brille na temat badania potaczenh spawanych (str.

112), Obecnie podajemy ilustracje do tego referatu, a mia-
nowicie: rys. 1 przedstawia rozktad naprezen przy prébce
o zwezonym przekroju badanym: P — naprezenie podtuzne,
Q — naprezenie poprzeczne.

Rys. 2.

naprezenia maksymalne na
przy danych wymiarach

Jak wida¢ z tego wykresu,
krawedzi A wynoszg o 50% wiecej
prébki, niz naprezenia przecietne.

Opieranie sie wiec na wynikach przecietnych jest nieko-
rzystne dla potaczenia spawanego.

Analogicznie prébka z otworkiem (t. zw. préba szwedz-
ka), przedstawiona na rys. 2 daje nieréwnomierny rozktad
naprezen, ktéry powoduje pekanie prébki przy naprezeniach
w rzeczywisto$ci znacznie wiekszych, niz obliczane napreze-
nia $rednie.

Wreszcie na rys. 3 mamy poréwnanie wynikéw badan
wytrzymatosciowych, wykonanych metodg Chevenard a na
dwuch stalach spawanych ta sama elektroda. Jak wynika

K RONIKA

Z Wyzszej Szkoty Spawania w Paryzu.

Rok szkolny w Wyzszej Szkole Spawania w Paryzu zo-
stat zakonczony dn. 30 czerwca b. r.

Szkote w roku biezgcym wukonczyto 19 stuchaczy, po-
miedzy nimi — jako stypendysta S. Akc. Perun — p Janusz
Znamierowski, inz. - elektryk z Warszawy. Nowemu
inzynierowi - spawaczowi sktadamy przy tej okazji zycze-
nia jak najwiekszego powodzenia w Jego przysziej pracy
w Polsce na polu spawania.

18 kurs spawania we Lwowie.

Dnia 23 lipca 1938 r. odbyt sie egzamin uczestnikéw
18 kursu spawania i cigecia metali we Lwowie. Wyktady
i ¢wiczenia odbywaty sie od 12 czerwca do 18 lipca 1938 r.

Kurs powyzszy, z wynikiem dodatnim, ukonczyto 30
absolwentéw.

50 kurs spawania w Warszawie.

W czasie od 30.5 do 30.6 1938 odbyt sie w Warszawie
50 kurs spawania i ciecia metali przy udziale 45 stuchaczy.
Do egzaminu na podstawie préb spawania dopuszczono 42
osoby.

Egzamin teoretyczny odbyt
stowo-Rzemies$lniczym w Warszawie

sie w Instytucie Przemy-
przed Komisja Egza-

I CIECIE METALI
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~Konferencja polsko-francuska'

z analiz podanych na str. 112 w Nr 6. stale te niewiele ro6z-
nity sie swym sktadem, a jednak wrazliwo$¢ ich na dziata-
nie temperatury podczas spawania byta bardzo rézna.
Wyniki spawania elektodg L. 40 stali Chromolox sa po-
dane na tym wykresie petng linig, przy tym Rc oznacza wy-

Rys. 3.

trzymato$¢ na rozerwanie, a E — granice plastycznosci. Krzy-
we te wskazujg na bardzo duzag niejednorodno$¢ potaczenia
z powodu silnego podhartowywania si¢ materiatu rodzimego
na granicy spoiny.

Wyniki spawania tg samg elektroda innej stali tej samej
grupy, ktéra oznaczona jest na rysunku jako stal CCW, oka-
zaly sie natomiast bardzo dobre, jak to wida¢ z krzywych
zaznaczonych na wykresie linig przerywang; potaczenie w tym
wypadku wykazato wysoki stopien jednorodnosci pod wzgle-
dem wytrzymatosci, na calym przekroju w poprzek spoiny,
co jest wtasnie miarg dobroci potgczenia. (Uwaga: Na sa-
mym wykresie w napisie jest pomytka: zamiast ,ze stali itd"
powinno by¢ ,ze stalg.,.”).

minacyjng w sktadzie: p. Z. Rudzki — Dyr. Inst. Przem., p. inz.
H. Jastrzebowski i p. inz, R. Sznerr — z S. A. ,Perun“, oraz
p. inz. Szupp — Kierownik Kkursu.

Egzamin z wynikiem dodatnim zdato 31 oséb.

Biblioteka — czytelnia Instytutu Naukowego Rze-
miesdlniczego Imienia Pierwszego Marszalka Polski
Jozefa Pitsudskiego.

Od Zarzadn Instytutu otrzymaliSmy list treSci nastepu-
jacej:
Wielce Szanowny Panie Redaktorze!
Zarzad Instytutu Naukowego Rzemie$lniczego Imienia

Pierwszego Marszatka Polski J6zefa Pitsudskiego niniejszym
wyraza podziekowanie za bezptatne dostarczanie swego or-
ganu prasy w roku ubiegtym, do ksigegozbioru Instytutu Nau-
kowego Rzemieé$lniczego dla biblioteki, z ktérej czytelnicy
w duzej ilosci, przewaznie mtodzi rzemies$inicy, korzystaja)

Wobec tego Zarzad Instytutu najuprzejmiej prosi o tas-
kawe dalsze popieranie tgdroga placéwki spoteczno — os$wia-
towej rzemiosta polskiego, jakg jest Organizacja nasza w Sto-

licy.
Skarbnik i Cztonek Zarzadu

(—) Stanitaw Felix Cretti
V. Prezes Zarzadu
(—) Antoni Szmalenberg
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Polskie normy P. K. N.

Polski Komitet Normalizacyjny przy Mininisterstwie Prze-
mystu i Handlu podaje do wiadomos$ci wszystkich zaintere-
sowanych, iz ukazaty sie¢ miedzy innymi w druku, uchwalone
przez Komitet w grudniu 1937 r.

POLSKIE NORMY
Cena
zt.
P -401-403, 406, 407. 1001- "Przetwory naftowe,
1012, 1018- 1021 ich wtasciwosci i nor-
P -200-202, 211-224,232- malne metody badan"
234, 261 -274, 276, 277, (Broszura).....ccceeveenen. 12—

Uwaga: Ukazata si¢ z druku oddzielnie Cze$¢ l-a po-
wyzszej broszury:
P-401 -403, 406,407, 1001- 1 ,Przetwory naftowe,

1012, 1018-1021 ich wtasciwosci”

(Broszura).....cccoveennns 3.—

Normy powyzsze sg do nabycia w Biurze Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa 12, Rakowiecka 4.
25-te Komisji Miedzynarodowej
i Spawania.

posiedzenie Statej
Acetylenu

Dnia 4 lipca 1938 r. odbyto sie w Genewie posiedzenie
Statej Komisji Miedzynarodowej pod przewodnictwem p. Pre-
zesa Gandillon'a. Po przyjeciu sprawozdania z dziatalnosci
za rok 1937, przedstawionego przez Prezesa, oraz po zatwier-
dzeniu sprawozdania finansowego, wyborze witadz i zatatwie-
niu réznych spraw administracyjnych, bedacych na porzadku
dziennym — zebranie zajeto sie kwestig utozenia stownika
spawalniczego w kilku jezykach.

Sekretariat Generalny opracowat plan I-szej czesci tego
stownika, w ktérej terminy spawalnicze majag by¢ uszerego-
wane wedtug porzadku logicznego. Niektére nazwy majg
by¢ zaopatrzone w rysunki objasniajace.

Il-ga cze$¢ stownika bedzie zawiera¢ wyrazy w porzadku
alfabetycznym.

Sekretariat przedstawit dla przyktadu w ten sposéb zre-
dagowany jeden rozdziat stownika.

Pierwsza lista wyrazéw francuskich zostata przettuma-
czona na jezyki: niemiecki, angielski, hiszpanski, witoski,
holenderski, portugalski i japonski. Postanowiono do tego
dotaczyé szwedzki i by¢ moze inne jezyki.

Sekretariat podjat sie catkowitego wykonania francus-
kiej czesci stownika razem z rysunkami.

Nastepnie zostang wykonane i doktadnie sprawdzone
ttumaczenia na jezyk niemieki i angielski, po czym przy-
stapi sie do uzupetnienia stownika innymi jezykami.

P. Sauerbrei w imieniu delegacji niemieckiej przedsta-
wit gtébwne wytyczne organizacji przysztego Kongresu acety-
lenowego, ktérego termin ustalono na25/VI— 1/VII— 1939r.

Kongres odbedzie sie¢ w Monachium.

Prace Kongresu zostaty podzielone na 14 r6znych sekcyj
(patrz notatke o Miedz. Kongresie).

Nastepnie Sekretariat omoéwitl utworzenie Komisji Spa-
wania w tonie Miedzynarodowego Komitetu Normalizacyj-
nego (ISA).

Komisja ta odbyta juz 3 posiedzenia na Migdzynaro-
dowym Kongresie w Berlinie 28 i 29.VI rb. (patrz sprawoz-
danie zam. w nin. zeszycie).

Po przypomnieniu cztonkom Miedzynarodowej Komisji,
ze w roznych Kongresach, gdzie s3 omawiane tematy spa-
walnicze, powinni oni wystepowac¢ jako delegaci Miedzyna-
rodowej Komisji, przewodniczgcy przedstawia zgtoszone pro-
pozycje co do miejsca i terminu nastgpnego posiedzenia; po-
siedzenie to uchwalono odby¢ w pazdzierniku w Brukseli.

Na zakonczenie nalezy zaznaczyé¢, ze w przeddzien posie-
dzenia, na zaproszenie Miedzynarodowego Zwiazku Wytwérni
Karbidu, cztonkowie Miedz. Kom. odbyli wycieczke do Cha-
monix i Brsvent,

Acetylenu,
pokrewnych

X1l Miedzynarodowy Kongres Karbidu,
zastosowan ptomienia acetylenowego i
przemystéw.

X1l Miedzynarodowy Acety-

lenowy w Monachium

Kongres
1939 r

Niemiecki Komitet Organizacyjny X111 Kongresu Acety-
lenowego nadestat nam pod powyzszym tytutem notatke infor-
macyjng, ktéra drukujemy w dostownym ttomaczeniu:
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sMiedzynarodowy Kongres acetylenowy odbedzie sie
w Monachium w dn. od 25 czerwca do 1 lipca 1939 r. Trzy
ostatnie tego rodzaju kongresy odbyty sie w Zurychu w r. 1930,
w Rzymie w r. 1934 i w Londynie w r. 1936.

Zadaniem i celem Kongresu jest popieranie i wyjasnie-
nie wszystkich zagadnien natury naukowej, technicznej i go-
spodarczej, ktére sa zwigzane z produkcja i stosowaniem
karbidu wzglednie acetylenu, jak réwniez i tlenu. Stosownie
do znaczenia, jakie dla obrébki metali posiada dziedzina spa-
wania acetylenowego, bedzie ono specjalnie uwzglednione
w pracach Kongresu.

Wszystkie inne dziedziny fachowe zostang réwniez wy-
czerpujaco potraktowane, m. in. sprawa stosowania acetyle-
nu jako materiatu dla produkcji chemicznej oraz dziedziny
pokrewne, o ile odpowiadaja one celom Kongresu.

Na Kongresie tym beda rozpatrywane referaty i sprawo-
zeania fachowcéw zagranicznych i niemieckich, Kongres
obejmuje nastepujace sekcje, ktére beda prowadzone przez
znanych fachowcow:

1. Produkcja karbidu.
2. Acetylen jako punkt
nicznych.

3. OSswietlenie acetylenowe (pochodnie acetylenowe, la-
tarnie morskie, sygnaty Swietlne i in.).

4. Gazy (w szczegdlnosci acetylen i tlen).

5. Urzadzenia i maszyny do zastosowan ptomienia ace-
tylenowego.

6) Metalurgia spawania acetylenowego, ciecia i utwar-
dzania.

7) Technika i zastosowania
nowego.

8) Technika i zastosowanie
ptomienia acetylenowego.

9) Proéby mechaniczne spoin.

9a) Proby ibadania bez niszczenia przedmiotéw badanych.

10) Przyrzady do spawania i cigcia.

11) Szkolenie.

12) Bezpieczenstwo i higiena spawania.

13) Filmy.

14) Wystawa

wyjscia dla zwigzkéw orga-

spawania i ciecia acetyle-

utwardzania przy pomocy

Z Kongresem jest zwigzana Miedzynarodowa Wystawa,
ktéora ma pokazac obecny poziom techniki w poszczeg6lnych
dziatach przemystu acetylenowego i jemu pokrewnych. Temu
tez celowi stuzy¢ beda przewidywane pokazy filmowe.

Przewodniczacym Kongresu jest T. Radca Handl.
dr Schmitz, Prezes Zarzadu f-my |I. G. Farbenindustrie
A. G. Frankfurt a/M, Berlin. Wiceprezesami z niemieckiej
strony sg pp.: dr Rimarski, Prezes Chemisch-Technische
Reichsanstalt. Berlin; dr fil. Kessner, prof, i dyr. Mechan.
Technol. Institut der Technischen Hochschule, Karlsruhe;
Radca handlowy, dyr. F. Kriik 1l Wieden; z zagranicy
p. A. Gandillon z Genewy, prezes statej Miedzynar. Ko-
misji Acetylenu. Spawania i Przemystéw Pokrewnych (CPI).
ktéra obejmuje okoto 28 krajow. Do prezydium Kongresu
wchodzg poza tym znani przedstawiciele nauki, przemystu
i Swiata gospodarczego. Oficjalnymi przedstawicielami Kon-
gresu sg niemieckie zwiazki zawcdowo-przemystowe.

Przewodniczagcymi Wydziatlu Organizacyjnego sa pp.:
prezes dr Rimarski, prof, dr Kessner i radca handlo-
wy F. Kruki, we wzajemnym zastepstwie.

Sekretariat Generalny spoczywa w rekach pp..
dr inz. H. Holler'a, Kkierownika warszt. spawaln. f-my
I. G. Farbenindustrie A. G.. Frankfurt a/lM — Griesheim
(dla wydziatu naukowo-technicznego) i Radcy przemystowe-
go w st. sp. dypl. inz. E. Sauerbre i'a, cztonka zarzadu
Stowarzyszen, Deutscher Azetylenverein i Verbandf iir Auto-
gene Metallbearbeitung (dla wydziatu organizacyjnego i ad-
ministracyjnego). Wydziat finansowy reprezentuje p. dyrek-
tor Paul z Carbidvereinigung, Berlin.

W skiad Komitetu Organizacyjnego wchodzi Miedzy -
narodowa Rada. cztonkami ktérej sa zagraniczni dele-
gaci CPI.

Biuro Kongresu znajduje sie w Berlinie
Bennigsenstr 25, telefon: Berlin 88 3514/15.

Zapytania w sprawie blizszych informacji prosimy kie-
rowaé¢ pod podanym adresem. Referaty i sprawozdania na-
lezy réwniez przesyta¢ do Biura Kongresu, ktére samo skie-
ruje korespondencje do wtasciwych wydziatéw. Biuro Kon-
gresu jest state w porozumieniu z niemiecka centralg Kon-
gresu. Referaty i sprawozdania prosimy przesta¢ do biura
Kongresu najp6zniej do dnia 1lutego 1939 r., zgtoszenia przyj-
muje sie¢ od 1 pazdziernika 1938 r.

Friedenau,
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Referaty oraz uroczysto$ci zwigzane z Kongresem odbe-
dg sie w pomieszczeniach kongresowych i salach odczyto-
wych Niemieckiego Muzeum w Monachium. Wystawa urzag-
dzona bedzie réwniez w pomieszczeniach Niemieckiego Mu-
zeum. Swiat techniczny zostanie w razie potrzeby poinfor-
mowany o dalszych poczynaniach Komitetu Organizacyjnego
Kongresu”.

Podajac powyzsza notatke do wiadomosci naszych czy-
telnikéw. czujemy sie w obowigzku zaznaczy¢, ze inowacja
w przysztorocznym Kongresie jest jego nazwa. Zamiast uzy-
wanej przez poprzednie Kongresy nazwy: ,Kongres Acetyle-
nu, Spawania i Przemystéw Pokrewnych" uzyto ,Kongres
Karbidu, Acetylenu, zastosowan ptomienia ace-
tylenowego (Autogentechnik) i Przemystéw pokrewnych.

Ta zmiana wskazywataby, ze inne metody spawania,
jak spawanie tukowe, zgrzewanie elektryczne itp. nie beda
omawiane na tym Kongresie. Tego rodzaju ograniczenie
jednak nie da sie chyba w praktyce przeprowadzi¢, gdyz
caty szereg tematéw dotyczy wogoéle spawania, a nie tylko
metody acetylenowej, np. zagadnienia skurczu, badan wytrzy-
matosciowych, kontroli spoin itp. Nalezy przypuszczaé, ze
ta sprawa bedzie jeszcze wyjasniona.

Inng tez nieco forme przybrata organizacja Kongresu.
Kongres ten, jak i poprzednie, jest organizowany zasadniczo
przez Stata Migedzynarodowag Komisje Acety-
lenu, Spawania i Przemystéw pokrewnych (CPI)
w Paryzu, jako organizacje stowarzyszen spawalniczych 28
panstw ze wszystkich czes$ci Swiata; na zesztym Kongresie,
w Londynie w r. 1936, urzadzonym przez CPI, uchwalono
organizacje nastepnego Kongresu powierzy¢ Niemcom, jako
cztonkowi CPI.

W tym uktadzie cztonkowie CPIl z réznych Kkrajow re-
prezentowali automatycznie Komitet Organizacyjny Kongresu

DRUTY ; ELEKTRODY
'DO SPAWANIA WSZELKICH MIJALI

ZAKtADY "przemystu metalowego
BRACIA SZAJN SRAKC.BEDZIN'

Redaktor: inz.

Druk. ,Bagatela” (wt.

ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca STOW, dla ROZWOJU SPAW.

Nr. 7-1938

w swoich krajach i brali w pracach przygotowawczych zy-
wy udziat. (W Polsce tymi sprawami zajmowato sie Stow,
dla Rozwoju Spaw. i C. M.).

Z wyzej podanej notatki jednak wynikatoby, ze obecnie
cata organizacjag Kongresu zajmie sie bezposrednio komitet
niemiecki. Przyszto§¢ nam niewatpliwie pokaze, czy tego
rodzaju organizacja okaze sige bardziej celowa.

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Zasady konstrukcji spawanej i zagadnienia metalurgi-
czne. Rozw6j zasad konstrukcji wigzaréw spawanych i uzy-
cie stali o wysokiej wytrzymatoéci zmuszaja konstruktora do
zajecia sie zagadnieniami metalurgicznymi, ktére stajg sie
aktualne dzieki spawaniu. Antor okreéla w swej pracy istote
tych zagadnien i wskazuje na $rodki jakie teraz posiadamy,
azeby mozna byto te sprawe skutecznie rozwigza¢. B. de la
Societe dTngenieurs Soudeurs. maj-lipiec 1937.

Kalkulacje kosztéw spawania. Artykut podaje wskazéw-
ki w celu przeprowadzenia kalkulacji kosztéw spawania,
a mianowicie okres$lenie zuzycia tlenu i acetylenu i spoiw.
Przypomina sig, ze nowe tabele metod spawania acetyleno-
wego, zawierajg wszelkie dane potrzebne do obliczania ceny
kosztu i utatwienia sporzadzania kosztoryséw. La Flamme
Oxy-Acetylennique wrzesien 1937.

Nowy ,Building Code” w New-Jorku uznaje oficjalnie
spawanie konstrukcyj metalowych. Rozporzgdzeniem Mera
New-Jorku, podpisanym dn. 28 lipca 1937, spawanie i ciecia
metali sg oficjalnie dopuszczone jako sposoby budowy kon-
strukcyj metalowych. Gtéwne punkty normujgce zagadnienia
spawalnicze sa powtdrzone w rozporzadzeniu. The W el-
ping Engineer, sierpien 1937,

DRUTY

ACETYLENOWEGO

BRONZYT

= do lutospawania =

e
NANZYT

= do napawania zeliwa =

WYR O BY
KRAJ O WE

ELEKTRODY OTULONE

w 18 gatunkach

I CIECIA MET. w POLSCE

M. Twardowski). Tel. 9-40-99.



ELEKTRODY
POWLEKANE

BAILDON
DRUTY

SPAWA NI A

P O L E C A

YHUTA POKQOJ«

SLASKIE ZAKELADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.

K A T O W I C E

S PRZEDAZ

Warszawa, ul. Mazowiecka 7.Nr. ielefonu 599! JJ

to6dz,,, Gdanska 162. " " 163-55
Poznan, , Ratajczaka 18. . . 17-77
Kaiowice, , Zamkowa 3. N N 345-03
Krakéw, , Karmelicka 16. . . 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA:

Wilno, E Ejsurowicz, ul. Witkomirska 28, tel. 810
Lwoéw, ,Polmontana”, , Podleskiego 8, , 20152
Gdansk, E Petrusch, , O 1 i v a, , 45124



S PAWANIE

W K t A D E K

W KONSTRU KCJACH
ZELBETOWYCH
S Y S TEMEM

S E C R O M Makrografla przekroju potgczenia.

bez specjalnego przygotowania
koncéw pretow taczonych

PATENT FRANCUSK!/I
EKSPLOATACJA NA POLSKE:

SP. AKC. PERUN

WARSZAWA, JASNA
TELEFON 5-60-47 — -

ASEA

NOWOCZESNE
zZ E S P O t Y

DO SPAWANIA

Asea wyrabia zespoty do
spawania do wszystkich ce-
[6w i o wszelkiej mocy. Pro-
simy o skierowanie wszyst-
kich spraw dotyczqcych
elektrycznego spawania —
do nas, a chetnie stuzymy
projektami i kosztorysami.

POLSKIE TOWARZYSTWO ELEKTRYCZNE ASEA

Sp. Akc.

Warszawa, Marszatkowska 137 Tel. centrala 570-40



TOCZNIA
GDANSKA

| ODDzZIAL BUDOWY MASZYN ELEKTRYCZNYCH |

TEL: 23441 - GDANSK - ADR. TELEGR.. STOCZNIA

PRZEDSTAWICIELSTWA W POLSCE:
WARSZAWA-LtODZ - KATOWICE - LWOW -POZNAN

SPRAWOZDANIE

z XII Miedzyn. Kongresu Spawania
w Londynie 1936 r.

6 tomow Cena

74 referatow

1566 stron

zt. 71

Do obejrzenia w Stowarzyszeniu

STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu

Warszawa, Grochow-
ska 301
(fabryka Perun)

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

Lwéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Pulaw-
ska 18
(fabrvka Perun)

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

t&di.Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
Wiékiennicza w todzl

Zgtoszenia nalezy kierowaé p. a.

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

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

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun"
Lwow, Petcznska 32

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. .Perun”
Bydgoszcz, Gdanska 34

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

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

PRZETWORNICE SPAWALNICZE
DO SPAWANIA LUKOWEGO

250 AMP. State, przewozne, 2-kolowe i

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

350 AMP. lego i trojfazowego, z silnikami

spalinowymi na benzyne lub rope.

2000 AMP. Na kilka spawan réwnoczes$nie.
TRANSFORMATORY SPAWALNICZE
250 AMP. | state i przewozne dla dotqczenia do
500 AMP. | wszelkich napie¢ prqdu tréjfazowego.

TRANSFORMATORY :
dla wszelkich
PRADNICE napiec

SILNIKI i kazdej mocy.

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecie
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom |. Materiat i Urzadzenia 334 itr.
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 »tr. 163 rys.

Cena 2 zt. 25 gr.

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

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

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

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

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

Inz. Bolestaw Szupp’. Naprawa dzwonéw 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 Il. 48 str. Cena 1 zt.

Lutospawanie — najnowsza metoda taczenia metali
zapomocq ptomienia acetylenowego (Spawanie
i Ciecie Metali Nr. 1 i 2, 1936).
Cena 1 zt. 50 gr.
Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety-
lenowego, 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



NOWE ELEKTRODY OBCISKANE

seriit ALFLEX

wyrozniajg sie
doktadnym zcentrowaniem drutu

I otuliny, doskonalym przyleganiem

otuliny do drutu na catej dilugosci

przez co o0sigga sie

NAJLEPSZE WARUNKI UTRZYMYWANIA LtUKU i SPAWANIA

ALFLEX A do roboét zwyktych biezgcych
ALFLEX T specjalnie do spoin pachwinowych
ALFLEX K48 wysoka wytrz. Rr= 45 — 50 kg/mm2 As= 24 28%
ALFLEX C50 wysoka wytrz. Rr= 50— 55 kg/mm2 A>=25 — 30%

specjalnie na obciqzenia dynamiczne

WYSOKIE GATUNKI
ELEKTROD SERII

A L F L E X

dopuszczone sq do spa-
wania konstrukcji, zbiorni-
kow i kottow przez Lloyds
Register of Shipping

i Biuro Veritas

» sc. PERUN



