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Przypominamy naszym czytelnikom, ze w N. 7I3S prosiliSmy o nadsylanie

uwag do

projektu normy oznaczanie spoin na rysunkach,
opracowanego przez Podkomisje Ogo6lng Komisji Spawania P. K. N.

Czas nagli!

Ostatnie czytanie projektu na petnej Komisji

sie w listopadzie b. r.

Spawania P. K. N. odbedzie

Prosimy wiec o nadsytanie wszelkich uwag do projektu tej normy.
najpoézniej do 1.X1.1938 r.

Kpt. JOZEF KOZIARSKI, Inz. E. N. S. A,

Spawanie stopéw lekkich. 1
TRUDNOSCI W SPAWANIU STOPOW
LEKKICH.

Stopy lekkie w odr6znieniu od stopow ze-
laznych stawiajg caly szereg trudnosci w spawa-
niu. Trzeba je dobrze znaé, by moéc im sie prze-
ciwstawi¢. Na podstawie wiasnego dosSwiadczenia
twierdze, ze niektére stopy lekkie daja lepsze
wyniki przy spawaniu od wynikéw otrzymywa-
nych przy spawaniu stali.

Trudnos$ci charakteru ogdlnego.
a) Niska temperatura topliwosci
stopow lekkich.
Metale lekkie jak i ich stopy posiadajg jak
wiadomo niskg temperature topliwosci (np. glin

658°, magnez — 651,9°, miedz — 1084°, stal
1300 -1400°). Na pozér niska temperatura topli-
wosci nie powinna stwarza¢ trudnosci. A jednak

tak jest. Temperatura ptomienia acetylenowo-tleno-
wego, ktérego gtownie uzywa sie do spawania
stopow lekkich, jest wysoka (ponad 3000°), a cie-
pto bardzo skupione. Dlatego niewprawny spawacz
nie spostrzeze sie nawet, jak juz powstanie dziura.

b) Brak zmian barw przejsciowych
przy podgrzewaniu.

Wszystkie inne metale czy stopy przy pod-
grzewaniu zmieniaja swe zabarwienie. Dzieki temu
sygnatowi do$¢ tatwo mozna pozna¢ chwile,
w ktérej zblizamy sie do topienia metalu i uchwy-
ci¢ samo topienie. Stopy lekkie tej cechy nie po-
siadajg. Barwe swag zmieniajg dopiero przy dalszym
grzaniu, juz po stopieniu. Natomiast przed stopie-
niem lekko szarzejg (dzieki powstajgcym tlenkom)
i jakby marszcza sie. Ale to moze pochwyci¢ tylko
wprawne oko.

c) Brak stanu ciastowatego
stycznego) przed stopieniem i
koptynnos$¢ po stopieniu.

Wiekszos¢ metali i stopéw przed stopieniem
przechodzi przez jakby posredni stan skupienia:
stajg sie ciastowate. Prdcz tego po stopieniu nie sa
zbyt rzadkoptynne (précz miedzi i zeliwa). Dzigki
tym wiasnosciom stopiony metal daje sie tatwo
rozprowadza¢ i nie wycieka. Metale i stopy lek-
kie — przeciwnie. Nie posiadaja przejsciowego
stanu skupienia, a stopione sg bardzo rzadko-
ptynne. Dzieki temu tatwo tworzag sie dziury.

(pla-
rzad-

") Artykut ten ukazatl sie w zeszycie 5—6 1938 r, Prze-
gladu Chemicznego, pos$wieconym Wystawie Lotniczej we
Lwowie.

621.7-)1,5:669
3.300 stow+8 rys.

d Wysokie ciepto wtasciwe i uta-
jone ciepto topienia.

Metale lekkie, a za nimi i ich stopy posia-
dajag wysokie ciepto wiasciwe (Al Srednio 0,25,
Mg — 0,25, gdy Cu — 0,09, Fe — 0,12) oraz

utajone ciepto topienia (Al — 92, Mg — 58, gdy
Cu — 43, Fe — 49,35).
e) Wysokie przewodnictwo cieplne.

Metale i stopy lekkie znane sg ze swego
bardzo wysokiego przewodnictwa cieplnego (Al
0,51, Mg — 0,38, Fe — 0,16, Cu — 0,92). Dzigki
temu gtéwnie stosuje sie je do wyrobu tlokéw
silnikowych.

Wysokie ciepto wilasciwe i utajone ciepto
topienia oraz wysokie przewodnictwo cieplne po-
taczone z niska temperatura topliwosci stanowrg
duzag trudnos$¢ w spawaniu metali i stopéw lekkich.
Az do czasu stopienia trzeba doprowadzi¢ duze
ilosci ciepta rozprowadzanego szybko dzieki wy-
sokiemu przewodnictwu po catej masie przedmiotu.
W tych warunkach nie trudno, biorgc pod uwage
niska temperature topliwosci, zrobi¢ dziure (dla
niewprawnego spawacza oczywiscie).

Rys. 1. Gruba krystalizacja spoiny blachy glinowej (obok
spoiny widoczna rekrystalizacja blachy). (I. T. L.)

f) Duza rozszerzalnos$¢ cieplna.

Metale lekkie i ich stopy posiadajg duzy
wspotczynnik rozszerzalnosci (glin — 23.10-1', ma-
gnez 25.10-6, stopy magnezu — 24.10~c do
27,1.10 6, stal miekka 12.10- ® miedz 17.10~°).
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Oczywiscie ta cecha pocigga za sobg duzy skurcz
odlewniczy (glin — 1,7°/0 do 1,8°/d magnez i jego
stopy — 1,3°/0, zeliwo szare — I°/o)- Ta wiasci-
wos¢ jest powodem duzego przyrostu wy-
miaréw spawanego przedmiotu (duze prze-
wodnictwo cieplne jeszcze pogarsza sprawe).

Przy stygnieciu za$ catos$¢ kurczy sie, wo-

bec czego przedmiot staje sie siedliskiem
naprezen skurcznych (gtéwnie spoina, kto-

ra jest metalem lanym i jej okolice). To jest
przyczyng wielu ktopotéw gtéwnie w sto-

pach odlewniczych a wiec bardziej kru-

chych.

g0 tatwos$¢ utleniania.

Znane jest wielkie powinowactwo che-
miczne glinu oraz magnezu do tlenu. Toé
te dwa metale stosuje sie jako jedne
z najenergiczniejszych odtleniaczy. Duze
ilosci wyswobodzonego ciepta przy utle-
nianiu magnezu sprawiaja, ze metal ten
pali sie jasnym, oS$lepiajacym ptomieniem.

To wilasnie wysokie powinowactwo
chemiczne w stosunku do tlenu stanowito
przez diuzszy czas najwieksza przeszkode
w spawaniu metali lekkich i ich stopow.
Tlenek glinowy (A120 3 dzieki wysokiej tempera-
turze topliwosci (ok. 3000°) natychmiast po po-
wstaniu zestala sie, ale jako ciezszy (gestosc
3,75) od glinu (—2,6) nie wyptywa na wierzch.
Z jednej strony utrudnia to spawanie, z drugiej
ostabia spoine, w ktérej pozostaje wtrysSniety
nieskoagulowany tlenek glinowy.

Trudnos$¢ te obecnie omija sie w ten sposob,
ze do spawania stosuje sie odpowiednie S$rodki
(proszki), ktére po stopieniu sie izoluja stopiony
metal od tlenu powietrza i w ten sposob utrud-
niajg utlenianie (gtéwnie przy magnezie i jego
stopach) oraz rozpuszczajg powstate tlenki, dajac
Izejszy gatunkowo stop, ktéry wyptywa na wierzch.

h) Sktonnos¢ do rekrystalizacji.

Metale lekkie uzywane do spawania winny
by¢ jak najczystsze. Wymagaja tego wzgledy na
korozje. Wiadomo za$, ze im metal jest czystszy,
tym ‘tatwiej przebiega rekrystalizacja. Wiadomo
tez, ze temperatura rekrystalizacji zalezy od stop-
nia zgniotu (im zgniot wiekszy, tym temperatura
rekrystalizacji nizsza). Dzieki temu zgniot w oko-
licach spoiny moze spowodowac gruba krystali-
zacje, a wiec kruchos¢. W wypadku powolnego
spawania (dtugie grzanie) grubej krystalizacji na-
biera spoina. Na rys. 1 przedstawiono spojong
blache glinowa. Spoina bardzo gruba, a wiec
ditugo grzana, posiada gruba krystalizacje. Obok
spoiny blachy rekrystalizowaty (musiaty by¢ w sta-
nie zgniotu). Ostry karb pomiedzy spoing a bla-
chg przyczynit sie do pekniecia w tym miejscu
podczas préb zmeczeniowych (z badanh Instytutu
Technicznego Lotnictwa).

Oczywiscie stopy metali lekkich sa mniej
sktonne do rekrystalizacji, ale zalezy to tez od
stanu fizycznego i chemicznego sktadnikéw. Jezeli
sktadniki znajdujg sie w roztworze, to materiat
jest bardziej skionny do rekrystalizacji. Jak wia-
domo, skiadniki znajdujace sie w siatce miedzy-
krystalicznej stawiaja niejako op6r rozrostowi

Rys. 2.
dowane przypuszczalnie dziataniem karbu i rekrystalizacjg. (I. T. L.).
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ziarn przy rekrystalizacji. Zatem w pewnych tem
peraturach, gdy te skiadniki zostang albo stopione
albo przejdg w roztwor, rekrystalizacja moze prze-

Peknigcie zbiornika paliwowego z blachy glinowej, spowo-

biega¢ bardzo silnie. (Stopy glinu przewaznie
zawierajg miedz. Ta jako ALCu trudno przecho-
dzi w roztwdr, dzieki czemu stanowi naturalny

hamulec przed rozrostem ziarn).
Rys. 2 przedstawia pekniecie zbiornika pali-
wowego, powstate przypuszczalnie dzieki dziataniu

karbu i rekrystalizacji (z badan Instyt. Techn.
Lotn.).
Rys. 3. Korozja glinowego zbiornika paliwowego, spowodo-

wana nieobmyciem z resztek proszku po spawaniu. (I. T. L.).

Uwazam, ze zgniotowi i rekrystalizacji nie
poswieca sie dos$¢ uwagi w spawalnictwie. Dzieki
temu spotyka sie duzo niepowodzen (patrz przy-
ktad wyzej).
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i) Niebezpieczenstwo korozji.

Metale i stopy lekkie gldwnie zanieczyszcza-
ne zelazem (jako zupeinie nie rozpuszczajgcym sig)
sg bardzo wrazliwe na korozje. Gtownie wchodzi
tu w gre korozja elektrochemiczna. Jak wiadomo

przyczyna korozji elektrochemicznej sg: roznica
potencjatow i elektrolit. Elektrolit jest zawsze
(wilgos¢ z bezwodnikiem kwasu weglowego CO,).

Réznica potencjalu moze powsta¢ albo dzieki
zanieczyszczeniom albo dzieki réznicy w stanie
chemicznym (skiad) i fizycznym spoiny (spoina
jest lana) albo dzieki réznicom w stanie fizycz-
nym, spowodowanym przez obrdbki cieplne pow-
state przez miejscowe grzanie przy spawaniu.

Do spawania metali i stopow lekkich do
wigzania i rozpuszczania tlenkéw oraz izolacji
stopionego metalu uzywa sie roznych S$rodkow

chemicznych. Srodki te to rézne sole czestokro¢
dajace z woda bardzo silne elektrolity (sole litu,
chlorowe itp.). Oczywiscie nie usuniete resztki
tych $rodkéw po spawaniu (mycie) chitong wilgoé
(sa na ogo6t bardzo chtonne) z powietrza i rozpu-
szczajac sie daja elektrolit. Przedmiot w krotkim
czasie ulega zniszczeniu przez Kkorozje. Jest to
specjalnie niebezpieczne dla magnezu i jego sto-
pow. Rys. 3 przedstawia korozje zbiornika pali-
wowego powstatg dzieki nie usunieciu proszkéw
po spawaniu. Przypuszczalnie w nastepstwie tego
powstalo widoczne na rys. 3 pekniecie (z badan
Inst. Techn. Lotn.).

Trudnos$ci spawania w odniesieniu do stopéw
metali lekkich nie obrabianych cieplnie.

W stopach lekkich nie obrabianych cieplnie
préocz wyzej wytuszczonych trudnosci natrafiamy
jeszcze na inne, a mianowicie:

a) Usuniecie skutkéw obrdbki pla-
sty cznej.
Jezeli przedmiot byt obrabiany plastycznie

na goraco czy zimno, to uzyskat pewien korzyst-
ny uktad fizyczny (zwykle budowe widknistg).
Dzieki grzaniu podczas spawania korzystny uktad
wiokien moze by¢ zniszczony, a w ten sposob
obnizone witasnosci wytrzymatosciowe.

b) Wypalanie sktadnikow.

Jako skiadniki w stopach lekkich wchodza
rézne ciata mniej lub wiecej tatwo utleniajace sie.
Oczywiscie utlenianie ich powoduje zmiany skiadu

chemicznego i stanu fizycznego, a co za tym
idzie — zmiany witasnosci.

W stopach glinu ulegajg wypalaniu: magnez,
krzem, mangan, cynk; — elektronu: mangan,

krzem, cynk. P. Maierl) podaje, ze w stopie Al-Mg
0 zawartosci 7°/0 Mg straty na Mg wynoszg 4°/0,
w stopie Al-Si o zawartosci 11,22°/0 Si, po spa-
waniu bez wuzywania proszkdéw, znalazt krzemu
10,86°/0 (strata ok. 3,2°/0, a przy uzywaniu prosz-
kow — 11,18°/0 (strata ok. 0,35°/0. Wypalanie
sktadnikéow gtéwnie przy ich nieduzych ilosciach
(np. w duralu jest krzemu ok. 0,2°/0, magnezu
— 0,5°/0. manganu — 0,5°/0 jest szczeg6lnie nie-
korzystne.

'Y ,Chimie et Industrie” z wrze$nia 1937 r. Bulletin
Mensuel de Documentation Nr 13/18, wydany przez Office
Cential et Institut d Acetylene et de Soudure Autog¢ne.
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c) Gruba krystalizacja sktadnikow
stopowych.

W wypadku zbyt diugiego grzania sktadniki
stopowe moga narosngé w zbyt wielkie ziarna.
Jest to oczywiscie niekorzystne tak ze wzgledu
na wytrzymatos$¢ jak i odpornos$¢ na korozje.

d) Segregacja.

Poniewaz w sklad stopéw lekkich wchodza
sktadniki o réznych temperaturach topliwosci
i 0 réznej gestosci, moze nawet nastapi¢ podczas
spawania segregacja skladnikéw. Segregacja moze
by¢ tym silniejsza, im temperatura grzania jest
wyzsza i im dtuzej przedmiot w niej sie utrzymuje.

Trudnos$ci spawania w odniesieniu do stopow
obrabianych cieplnie.

W stopach lekkich, ktére swe wikasnosci
wytrzymatosciowe i elektrochemiczne (korozja)
zawdzieczaja obrobkom cieplnym, wystepuje jeszcze
inna przeszkoda: usuniecie skutkéw tych obrébek.
Jezeli stop byt poddany hartowaniu, to po spa-
waniu w pewnej odlegtosci od spoiny nastagpi
wyzarzenie. Im stopy posiadaja skiadniki bardziej
sleniwe", tj. trudniej zmieniajg swoj stan fizyczny

(np. ALCu ktéry z trudem przechodzi w roztwor
i trudno sie z niego wydziela), tym skutek wy-
zarzenia bedzie mniejszy. Oczywiscie im diuzej
bedziemy grzali, tym wyzarzenie bedzie znacz-

niejsze. (To jest jedng z najwazniejszych prze-
szkéd przy spawaniu stopéw typu ,duralumin®).

Trudnos$ci spawania w odniesieniu do stopow
lanych.

W czesciach lanych dotgcza sie jeszcze jedna
powazna trudnos$¢. Duze przewodnictwo cieplne
oraz duzy wspdbtczynnik rozszerzalnosci i skurcz
odlewniczy powodujg silne wahania w wymiarach
przedmiotu podczas spawania. Jezeli przedmiot jest
tak zbudowany, ze czesci moga sie swobodnie
rozszerza¢, to trudnosci nie spotykamy. Natomiast
w wypadku kiedy przedmiot jest bardziej zto-
zony, skurcze nie moga swobodnie przebiegaé
i powodujg naprezenia. Poniewaz stopy lane sg
kruche, naprezenia te moga spowodowac pek-
niecia.

SPAWANIE.

Wskazania ogolne.

Znajac trudnosci, na jakie natrafiamy przy
spawaniu metali lekkich i ich stopéw, postarajmy
sie w kilku stowach zapoznaé¢ sie ze sposobami
ich zwalczania.

Beda to sposoby odnoszace sie¢ do wszyst-
kich stopéw lekkich oraz interesujgce tylko nie-
ktére z nich. Zgodnie z tym postaram sie podob-
nie jak trudnosci uszeregowaé¢ odpowiednio spo-
soby przeciwstawiania sig¢ im.

a) Dobor palnika.

Sprawa doboru palnika przy spawaniu metali
i stopéw lekkich jest bardziej skomplikowana niz
przy spawaniu np. stopdw zelaza. Wiemy, ze wydaj-
nos$¢ palnika jest funkcjg liniowg grubosci spawanego
przedmiotu (oczywiscie po uwzglednieniu metody
i rodzaju spawania). Ta sprawa nie jest tak pro-
sta. W stalach ciepto zuzytkowuje sie poza pod-
grzaniem samego miejsca spawanego nha podgrze-
wanie reszty przedmiotu oraz promieniowanie.
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Straty ciepta spowodowane przez przewodnictwo
po pewnym czasie ustajg, sa one praktycznie nie-
zalezne od wymiarow przedmiotu, w pewnej odle-
gtosci od miejsca spawania metal pozostaje zimny,
natomiast straty przez promieniowanie sg prawie
niezmienne. Tymczasem przy spawaniu metali lek-
kich i ich stopéw rzecz przedstawia sie inaczej.
Tu straty ciepta zuzytego na ogrzewanie przed-
miotu poza spoing sg zwigzane z jego wymiarami.
Im grubszy przedmiot, tym musimy stosowaé pro-

porcjonalnie palnik o wiekszej wydajnosci. Bo im
grubszy  przedmiot, tym wiecej ciepta od-
prowadza stop przez przewodnictwo, wobec

tego promieniowanie moze sie odbywa¢ na wiek-
szej powierzchni. Dlatego jezeli do spawania na
ptask blachy glinowej o grubosci 1 mm potrzeba
palnika o wydajnosci 60 1 acetyl/godz., to przy
10 mm juz 1300 1 czyli 130 1 acetyl/godz. na 1 mm
grub. — Straty przy spawaniu metodg ,w gorel sg
mniejsze (lepsze wyzyskanie ciepta), wiec ipotrzebna
wydajnosé palnika jest mniejsza. Potrzebna wydaj-
noé$¢ palnika jest tez uzalezniona od wymiaréw
przedmiotu. Im przedmiot jest wiekszy, tym trze-
ba stosowaé¢ ,wiekszyll palnik. Znane jest tez, ze
palnik odpowiednio dobrany do grubosci i wiel-
kosci przedmiotu na poczatku spawania wydaje
sie ,za maty“, a potem ,za duzyll Przyczyna jasna™

b) Uzywanie $rodkéw zapobiega-
jacych utlenianiu sktadnikéw lub wig-
zgcych irozpuszczajgcych tlenki.

tatwe utlenianie skiladnikéw, wchodzacych
w skiad stopéw lekkich, a gtéwnie glinu i mag-
nezu, zmusza do stosowania ochronnych $rodkéw.
Srodki te to: strefa redukujgca palnika acetyleno-
wo-tlenowego, wiasnosci redukujgce spalajacego sie
wodoru przy spawaniu wodorem atomowym
oraz rézne S$rodki sztuczne, gtéwnie mieszaniny
soli pod postacig proszkdéw. Proszki te jednak zle
stosowane sg bardzo szkodliwe. Nie usuniete lub
wtrysniete w spoine chiong wilgo¢ z powietrza,
dajac bardzo silny elektrolit (gtéwnie chlorowe
sole litu). W nastepstwie tego wystepuje silna
korozja (rys. 5). Z tego wzgledu trzeba stosowacd
odpowiednie S$rodki, by proszki nie pozostawaty
w spoinie, skad usuniecie bytoby niemozliwe.
Przede wszystkim za$ trzeba stosowac je jak naj-
ostrozniej. Nie mam jednak miejsca na giebsze
wniknigcie w te sprawe.

c) Mycie po spawaniu.

Ze wzgledu na szkodliwo$¢é pozostawionych
proszkéw po spawaniu trzeba je koniecznie usu-
naé. Miejsca tatwo dostepne wystarczy umyc¢ cieptg
wodag i szczotkg. W miejscach mato dostepnych
(zbiorniki) trzeba my¢ $rodkami chemicznymi. Je-
zeli chodzi o glin i jego stopy, najlepiej uzywacd
rozcienczonego kwasu azotowego (jak wiadomo
glin jest odporny na HNOJ)). Po wymyciu jednak
trzeba przeptukac¢ dobrze cieptg woda, by usungé
resztki kwasu. Mozna tez jeszcze potem zneutra-
lizowac resztki kwasu przez przemycie roztworem
sody zracej, znow przemy¢ woda, a dla pewnosci
jeszcze bardziej rozcienczonym kwasem azotowym
i wodg. Po uzyciu nie moga wystgpi¢ zottawe pla-
my (oznaka pozostatosci sody).

Do mycia stopéw magnezowych nie mozna
uzywa¢ HNO; bo ten bardzo silnie na nie dziala.
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Raczej nalezatoby stosowaé¢ roztwory NaOH Ilub
KOH (magnez jest odporny na dziatanie zwigzkéw
alkalicznych). Oczywiscie potem trzeba dobrze
dang czes¢ obmyé.

d) Szybkos$¢é spawania.

Ze wzgledu na utlenianie sie sktadnikéw trze-
ba stopiony metal utrzymywacé jak najkroécej
pod dziataniem ciepta. W stopach obrabianych
cieplnie diugie grzanie powoduje zupeine wyza-
rzanie, a wiec spadek wytrzymatosci. Do tego
trzeba dotgczy¢ niebezpieczenstwo segregacji sktad-
nikéw, rekrystalizacji oraz grubej krystalizacji
spoiny. Z tych wzgleddédw nalezy spawa¢
stopy lekkie jak najszybciej.

e) Unikanie zgniotu.

Jak juz wyzej wspomnialem, w stopach lek-
kich, a gtéwnie obrabianych cieplnie istnieje nie-
bezpieczenstwo rekrystalizacji spowodowanej przez
zgniot. Dlatego moim zdaniem stopy lekkie (gtéw-
nie nisko stopowe i o jednolitej budowie, tj. zbli-
zonej do roztworéw statych) nie powinny znajdo-
waé sie przed spawaniem w stanie zgniotu. Do
spawania winno sie uzywaé stopow zarzonych
lub ulepszanych cieplnie. Oczywiscie nie kazdy
zgniot jest niebezpieczny. Nalezatoby jednak prze-
prowadzi¢ badania nad wpltywem stopnia obrébki
plastycznej na zimno (zgniotu) na rekrystalizacje
podczas procesu spawania.

f) Podgrzewanie czes$ci lanych.

Poprzednio méwitem o niebezpieczenstwie pe-
kania przy spawaniu przedmiotéw lanych. Oczy-
wiscie niebezpieczenstwo to istnieje w tym wy-
padku, jezeli czesci nie maja moznosci swobodne-
go rozszerzania sie. By zapobiec pekaniu nalezy
calty przedmiot podgrzewaé¢. Oczywiscie nie mozna
do tego celu uzywac¢ wegla drzewnego (jak to
sie stosuje przy spawaniu przedmiotéw zeliwnych).
Najlepiej uzywacé piecow gazowych lub elektrycz-
nych. Po spawaniu nalezy bardzo wolno ostudzié.
Temperatura grzania oraz sposob studzenia musza
by¢ dostosowane do rodzaju stopu. Chodzi o to,
by nie wystgpity w stopie dzieki diugiemu dzia-
taniu ciepta przemiany wewnetrzne, ktére moga
spowodowaé ostabienie przedmiotu. W pewnych
wypadkach zamiast grza¢ caly przedmiot, mozna
stosowac¢ miejscowe silne studzenie (np. w wodzie),
by w ten sposdb nie dopusci¢ do rozprowadzenia
ciepta.

g) Obrébki plastyczne.

Jest rzeczag bardzo pozgdang przekucie spo-
iny na zimno po spojeniu. Oczywiscie odnosi sie
to do stopéw obrobionych plastycznie na zimno
lub gorgco. W ten sposéb niszczymy grubg kry-
stalizacje spoiny i polepszamy wiasnosci fizyczne
potaczenia.

h) Obrébki cieplne.

Po spojeniu, a gtéwnie po przekuciu spoiny
pozadane jest poddanie przedmiotu obrébce ciepl-
nej. Jesli nie mozna inaczej, czestokro¢ trzeba sie
zadowoli¢ wyzarzaniem spoiny przy pomocy pal-
nika. Obroébki cieplne sg prawie konieczne po spa-
waniu stopow obrabianych cieplnie.
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Spawanie czystego glinu.

Wiasciwie wszystkie uwagi odnoszgace sie do
spawania glinu zostaly wyczerpane wyzej. Tu mu-
sze wspomnie¢ jeszcze o spoiwie. Zwykle do spa-

Rys. 4.

wania glinu uzywa sie spoiwa tez z czystego gli-
nu. Moim zdaniem nie jest to wskazane. Spoina
z czystego glinu daje zwykle gruba krystalizacje,
a wiec jest krucha. Raczej nalezatoby stosowac
stopy glinu z krzemem. Spoiwa takie majg nizszg
temperature topliwosci, a stopione sg rzadkoptyn-
ne. Précz tego znana jest zdolno$¢ stopow Al-Si
do zmieniania. (O tym powiem Kkilka stéw przy
omawianiu spawania stopéw Al-Si).

W sklad proszkéw do spawania wchodzg
zwykle sole sodu, ktére moga powodowac zmie-
nianie (modyfikacje). Dzieki za$ zmienieniu otrzy-
mujemy spoine drobno ziarnista, bardziej ciagliwa,

Rys, 5.

Spawalnos$é stopow Al-Cu.
By moéc lepiej zrozumie¢ zdolnos¢ do spa-
wania stopoéw glinu z miedzig, przyjrzyjmy sie

Uktad glin-miedZz (wedtug Dix i Richardson,

1938

choéby pobieznie cieplnemu ukiadu
Al-Cu (Rys. 4).

Glin z miedzig daje roztwory graniczne o ste-
zeniu 5,65% w temperaturze eutektycznej (548°)
i tylko 0,5°/0 w temperaturze normalnej. Zatem
w zakresie od 0,5°/0Cu do 5,65°/0 w temperaturze
normalnej znajduje sie wolny ALCu, wydzielony
Z przesyconego roztworu. Przy stezeniu 33°/0
w Cu istnieje eutektyka o temperaturze topliwosci
548°. Dla stezen 5,65°/0do 33°/0Cu istnieje miesza-
nina roztworu AI2Cu w Al (posta¢ a) z eutekty-
kiem. Od 33% Cu— mieszanina eutektyki z ALCu.

wykresowi

uzupetniony dodatkowym opisem autora).

Opierajgc sie na tym wykresie mozna od razu
orzec, ze stopy o zawartosci 5,65°/0 tj. dajgce roz-
twory stale, beda sie najlepiej spawaty, a to ze
wzgledu na nieobecnos$¢ nizej topliwej eutektyki.

Eutektyka ta, topigc sie wczesniej od roz-
tworu a, rozluznia spoisto$¢ pomiedzy ziarnami.
Wobec tego grzany gldwnie niejednostajnie (przy
spawaniu) materiat tatwo peka.

Oczywiscie zawsze musimy dazy¢ do tego,
by materiat byt drobnoziarnisty i jak najbardziej
jednolity. Najtatwiej bedzie to uzyskaé¢ przy sto-

Uktad glin-krzem (wedtug Dr M. Hansen ,Der Aufbau der Zweistofflegierungen” uzupetniony dodatkowym opisem
autora).

pach bardzo ubogich w Cu, bo ziarna w zakresie
pomiedzy liquidusem a solidusem majg mato cza-
su na narastanie (przy zawartosci 5,65°/0 Cu roz-
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ca temperatur pomiedzy liquidusem a solidusem
wynosi juz ok. 100°). Oczywiscie m spawanie be-
dzie szybciej przeprowadzone, a stop krdécej grzany
w wysokiej temperaturze, tym mniej wydzieli sie
na obwodach ziarn AI2Cu (z przesyconego roz-
tworu). W tym miejscu metal bedzie mial budowe
bardziej zblizong do metalu zahartowanego.

Stopy o zawartosci Cu ponad 5,65°/0 spawajg
sie trudniej ze wzgledu na coraz wigksze iloSci
eutektyki.

Stopy ponad 15°/0 Cu nie znajdujg wiekszego
zastosowania, wobec czego nie interesujg nas.

Jako spoiwa nalezy uzywac¢ stopu o tym sa-
mym wzglednie zblizonym sktadzie chemicznym.
W razie braku takiego — ze stopu AI-Si (patrz
spawanie czystego glinu).

Spawanie stopu glinu z krzemem.

Chcac sie zorientowa¢ co do mozliwosci spa-
wania stopdéw glinu z krzemem, przyjrzyjmy sie
zndéw wykresowi cieplnemu AIl-Si (rys. 5).

Nie bawigc sie zbytnio w omawianie wykresu
podobnego w swej budowie do wykresu cieplne-
go ukiadu AI-Cu mozemy stwierdzi¢, ze wiasnosci
spawalnicze stopéw glinu z krzemem sg podobne
do wiasnosci stopéw glinu z miedzig. Majg one
jednak jednag bardzo wazng (gtdwnie stopy bliskie
eutektyki, 10— 14%Si) zalete: dajg sie tatwo zmie-
nia¢ (modyfikowac).

Najbardziej znanym stopem z tej rodziny jest

stop o zawartosci 12 — 135% Si, tzw. ,Silumin*
(lub bardziej ztozony ,Alpax” o sktadzie: Si —
105 125%, zZn — 0,1%, Cu - 01% Mg— 0,2%,
Fe — 0,6%, Al — reszta).

Silumin posiada (po zmienieniu) bardzo cie-
kawe wiasnosci: stosunkowo wysokg wytrzymatose,
wydtuzenie i twardos$¢, trwatosé (wytrzymatosé na
na zmeczenie) oraz dobra ,lejnosc¢".

Jednym z najlepszych zmieniaczy, stosowanym
do ,Siluminu“ jest so6d lub jego sole. Dodanie
pewnej ilosci tego zmieniacza tuz przed odlaniem
powoduje zmienienie, ktére polega na rozdrob-
nieniu ziarn oraz przesunieciu eutektyki do 14J0Si.
Mimo, ze normalnie ,Silumin® (12 — 13,5°/0 Si),
znajduje sie po stronie Si (po prawej stronie

eutektyki), gdzie se juz wolne ziarna 6 (czy tez
czystego krzemu), to po zmienieniu — po stro-
nie Al

Dzieki tej wiasnosci stopy AI-Si dajg sie

dobrze spawac i to przy wiekszej zawartosci Si.
W proszkach uzywanych do spawania znajdujg sie
sole sodu, a te, jak wiadomo, wywotujg zjawisko
zmieniania.

Trzeba tez podkresli¢, ze Kkrzepniecie stopu
odbywa sie prawie w tej samej temperaturze,
dzieki temu ziarna nie majg czasu na narastanie.

Dlatego w wypadku gdy nie znamy dobrze
sktadu stopu glinowego poleca sie stosowaé spoiwo
ze stopu AlI-Si.
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Spawanie stopéw typu duraluminium.

a) Charakter stopow.
Stopy te zawieraja:

Cu — 0—5,5°/0
Si — 0,2—1,0°/0
Mn — 0—1,2°/0
Mg — 0,2-2,0°/0
Al reszta

Jako zanieczyszczenie najczesciej spotyka sie
zelazo.

Swoje wysokie wiasnosci wytrzymatosSciowe
i odpornos$¢ na korozje zawdzieczajg obrobce pla-
stycznej na zimno (zgniotowi) oraz nastepujacym
po tym obrébkom cieplnym (hartowanie i starzenie).

b) Postacie sktadnikoéw.

Ze wzgledu na skiad chemiczny stopow typu

duralumin winno si¢ omoéwi¢ trzy zasadnicze
uktady:

glin — miedz,

glin — MgosSi,

glin — mangan.

Jednak zbyt rygorystyczne opieranie sie na
wykresach cieplnych mogtoby doprowadzi¢ do
btednych wnioskéw. Na przyktad: za przyczyne
starzenia sie stopéw tego typu uwazamy wytrg-
cenie sie z przesyconego roztworu statego skiad-
nika AloCu. Starzenie to w stopach Al—Cu wy-
stepuje dopiero w temperaturze okoto 140°.
W temperaturach normalnych starzenie praktycz-
nie nie zachodzi. Tymczasem w stopach, ktore zawie-
rajg skiadnik Mg2Si (a wiec typu duralumin) sta-
rzenie wystepuje juz w normalnych temperaturach.
Nawet grzanie w temperaturze powyzej 100° nie
jest dopuszczalne (gtéwnie ze wzgledu na korozje).

Niemniej nie bedzie rzecza szkodliwg po-
biezne choéby przyjrzenie sie pojedynczym wykre-
som cieplnym sktadnikéw, wchodzacych do stopdéw
typu duraluminium.

Uktad glin —
poprzednio.

Uktad glin — mangan (rys. 6).

Poniewaz ilosci manganu wchodzgce w skitad
tego typu stopoéw sa niewielkie (do 1.2 /o), intere-
suje nas tylko cze$¢ wykresu najblizsza Al. W tych
ilosciach mangan wystepuje albo w postaci roz-
tworu AI”™Mn w Al (niektérzy badacze podajg Al3Vin
lub Al=Mn) oraz wolnych ziarn Al"Mn, wytraco-
nych z przesyconego roztworu. Ilosci Al7Mn
w roztworze sg, praktycznie rzecz biorgc, zni-
kome. Ze wzgledu na to, ze temperatury topli-
wosci w tym zakresie sg bardzo zblizone do tem-
peratury topliwosci czystego glinu oraz matej ilosci
manganu, mozna uwaza¢, ze mangan nie wplywa
w spos6b znaczacy na spawalnos$¢ stopow glinu.

Inaczej winna sie przedstawia¢ rzecz ze sktad-
nikiem Mg2Si (rys. 7).

Tu najwieksza ilos¢ rozpuszczonego skiadnika
Mg2Si wynosi 1,6°/0 w temperaturze eutektycz-
nej 580°. Natomiast w temperaturze normalnej za
ledwie 0,6°/0. Po zahartowaniu z przesyconego
roztworu wydzielajg sie (podczas starzenia) drob-
niutkie ziarenka Mg2Si. By stop byt odporny na

miedZ zostat juz omoéwiony
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korozje, ziarenka te winny by¢ jak najdrobniejsze
i jak najbardziej rozsiane. Tymczasem w tempera-
turze powyzej 100° ziarna te daza do skupiania

20 30
Wagowy -%t1n. —
(wedtug Dr inz. V. Fuss

Rys 6. Uktad glin-mangan

sie i narastania. Z drugiej strony stopy typu dura-
lumin nie znoszg grzania powyzej 500°. W tym wy-

M9i Si %

Rys. 7. Uktad glin-Mg2Si
(czeSciowy: po stronie Al),

padku wystepuje segregacja sktadnikéw, a co za
tym idzie spadek wytrzymatosci. Jednak w tej
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rozpuszczonego Mg2Si
Mg-0,5°/0
Dlatego

temperaturze (500°) ilos¢
wynosi 14% co odpowiada zawartosci
Reszta pozostaje jako powolne ziarna.

Uogowy-Ztln

,Metallographie des Aluminiums und seiner Legierungen").

w stopach tego typu niechetnie przekracza sie

ilosci 0,5% Mg.

Temperatura topliwosci eutektyki wynosi za-
ledwie 580° a wiec jest nizsza od femperatury
topliwosci glinu o 78°. Przy ogrzewaniu -eutek-
tyka wczesnie sie topi. Odwrotnie przy studzeniu
pézno krzepnie, majac czas na skupianie sie.

Ze wzgledu na spawanie nalezatoby raczej
ogranicza¢ ilos¢ Mg, a wiec i MgZSi, poniewaz
przy miejscowym podgrzewaniu wczes$niej topnie-
jaca eutektyka moze powodowaé pekniecia przed-
miotu.

Podczas spawania oczywiscie skutki obréobek
cieplnych zostajg w mniejszym lub wiekszym stop-
niu usuniete. Wprawdzie skladnik ALCu, ktoérego
przeprowadzenie w roztwoér jest koniecznym wa-
runkiem zahartowania, jest dos¢ ,leniwy", ale nie
w obecnosci Mg”Si. Najstabsze miejsce po spojeniu
znajduje sie w pewnej odlegtosci od spoiny, gdzie
efekt wyzarzania byt zupelny (temperatura zarzenia
duraluminu wynosi 380°—400°). Natomiast blizej
spoiny, gdzie stop byt podgrzany do temperatury
hartowania (ok. 500°), wytrzymato$¢ nie spada.
Grzanie przy spawaniu powoduje jeszcze segrega-
cje sktadnikéow (Mg2Si), wypalanie itp.

Z tych wzgledéw przyjmuje sig, ze stopy
tego typu sa niespawalne. Nie jest lo zupetnie
stuszne. Powodzenie spawania zalezy od:
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1. Szybko$ci spawania (by stop miat jak naj-
mniej czasu na zmiany wewnetrzne: segregacje,
wydzielenie duzych ziarn AI2Cu i MgZ2Si).

2. Uzycia odpowiednich $rodkéw zapobiega-
jacych wypalaniu i segregacji sktadnikow.

Oczywiscie jest rzecza wskazang po spojeniu
przekucie spoiny na zimno oraz danie obrébki
cieplnej (hartowanie i naturalne starzenie).

Spawanie innych stopéw glinu.

Jak sie spawajg inne stopy, a gtdwnie bar-
dziej ztozone jak ,Y*“, ,RR" itp.,, nie jestem do-
brze zorientowany. Wiem, ze stop ,Y*“ lany daje
dos$¢ dobre wyniki. Obecnos$¢ zelaza i niklu winna
utrudnia¢ spawanie. Natomiast obecno$¢ tytanu
w stopach ,,RR"“ winna spawanie utatwia¢ (tytan
wystepuje jako zmieniacz). Nie widze jednak zad-
nej specjalnej trudnosci w spawaniu stopéw lanych,
natomiast nalezy sadzi¢, ze stopy obrabiane pla-
stycznie (kute, prasowane) spawajg sie trudno
(podobnie jak stopy typu duralumin).

Spawanie stopow magnezu.

Podstawowym skiadnikiem stopéw magnezu
poza samym magnezem jest glin. Wykres cieplny
uktadu magnez-glin przedstawia rys. 8.

Rys. 8. Uktad magnez-glin,

Granica rozpuszczalnosci glinu w magnezie
wynosi w temperaturze eutektycznej 436° ok. 12%
Natomiast w temperaturach w normalnych — rézni
badacze réznie podaja.

Opierajac sie na. poprzednich wywodach na-
lezy stwierdzi¢, ze stopy o mniejszym procencie
glinu winny sie lepiej spawa¢. Stopy te jednak
musza by¢ wrazliwe na rekrystalizacje. W sto-
pach o wiekszej zawartosci glinu wystepuje nisko
topliwa eutektyka (436n. Poniewaz temperatura top-
liwosci czystego magnezu wynosi 651,9°, roznica

temperatur topliwosci pomiedzy najnizsza a naj-
wyzszg wynosi 2159! Wobec tego stopy o wiek-
szej ilosci glinu, tj. te w ktérych ten wystepuje

w postaci eutektyki, sg niespawalne.

Jest zawsze pozadane, by po spojeniu pod-
da¢ spoine lekkiemu przekuciu oraz wyzarzeniu.
Stopy obrabiane cieplnie winny by¢ (podobnie
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jak stopy typu duralumin) po spojeniu tez obro-
bione cieplnie.

Wszystkie inne uwagi, odnoszgace sie do uzy-
wania $rodkéw izolujacych stopiony metal i roz-
puszczajacych tlenki, znajdujg tu peine zastosowa-
nie. (Trzeba stosowa¢ te S$rodki umiejetnie, by nie
spowodowaé zapalenia stopu).

Musze jednak podkresli¢ szczeg6lng doniostosé
zabezpieczenia stopéw magnezu przed Kkorozjg.
Tu nie wystarczy juz mycie mechaniczne spoiny
(jak w stopach glinu). Mycie sposobami che-
micznymi jest konieczne. Wedlug I. G. Farben-
industrie najlepszym $rodkiem do mycia po spa-
waniu jest kwasny roztwér dwuchromianu po-
tasowego (zakwaszonego kwasem azotowym) lub
roztwor wodny dwuchromianu potasowego K2Cr20 7.
Poza myciem zabiegi te wytwarzajg .silnie przyle-
gajaca warstwe tlenkéw. Nastepnie przedmiot
trzeba polakierowac.

SPAWANIE ELEKTRYCZNE | ZGRZEWANIE.

Dos¢ czesto spotyka sie w publikacjach pra-
sowych, ze stopy lekkie dobrze spawajg sie elek-
trycznie. Osobiscie jestem temu sposobowi prze-
ciwny. Uwazam, ze najlepiej do spawania metali
lekkich i ich stopdéw nadaje sie palnik acetyle-
nowo-tlenowy, poniewaz:

1. posiada strefe redukujaca,

2. przez odpowiednie pochylanie palnika
mozna zmienia¢ ilo§¢ doprowadzonego ciepta,
czego nie mozna uzyska¢ przy spawaniu elek-

trycznym-tukowym,

3. mozna spoiwem miesza¢ stopiony metal,
umozliwiajgc lepsze przetopienie i wyptywanie
rozpuszczonych lub zwigzanych tlenkéw.

W pewnych wypadkach (stopy wyzej stopo-
we) dobre rezultaty daje spawanie przy pomocy
wodoru atomowego. Spawanie przy pomocy wo-
doru atomowego ma wszystkie zalety plomienia
acetylenewo-tlenowego i tuku elektrycznego. Nad
tym pierwszym ma te przewage, ze daje wyzsza
temperature, a wiec zezwala na szybsze spawanie
(krétsze grzanie). Niestety palnik do spawania
wodorem atomowym jest jeszcze narazie zbyt
ciezki i niewygodny. To utrudnia manewrowanie
ptomieniem, co przy spawaniu metali i stopow
lekkich jest konieczne.

W ostatnich czasach zaczyna sie z pewnym
powodzeniem stosowaé tez zgrzewanie elektryczne.
Zgrzewanie daje niezte wyniki przy zgrzewaniu
blach. Dziatanie ciepta jest bardzo krotkie, wobec
tego nie moze nastgpi¢ utlenienie. (Oczywiscie
pod warunkiem, ze zgrzewane powierzchnie beda
dobrze oczyszczone).

ZAKONCZENIE.

Ten kroétki przeglad nie daje petnego obrazu
zagadnien spawalnosci metali lekkich iich stopdw.
Staralem sie poda¢ raczej te rzeczy, ktére intere-
suja chemika. By spawalnictwo mogto cieszy¢ sie
zastuzonym powodzeniem, spawaczowi muszg po-
da¢ mocng reke metaloznawca i chemik. A w spa-
waniu metali lekkich i ich stopéw chemicy maja
bardzo duzo do powiedzenia. Na nich czeka



162 SPAWANIE

jeszcze opracowanie lub udoskonalenie odpowied-
nich $rodkéw zabezpieczajacych przed utlenia-
nianiem, segregacjg, Srodkéw rozpuszczajacych tlen-
nki i_uzupetniajagcych wypalone sktadniki.

Srodki te winny odpowiada¢ nastepujacym
warunkom:
1. Posiada¢ temperature top. nizszg o 50°

do 100° od temperatury topliwosci stopu.
2. Posiada¢ odpowiednig rzadkoptynnos$é, by
dobrze chroni¢ metal przed utlenianiem.

3. Wigzac¢ tatwo tlenki i dawaé¢ z nimi lekkie
stopy, tatwo wyptywajgce na wierzch.

4. Nie dawaé trujgcych zwigzkow.

5. By¢ jak najmniej chtonnymi.

6. Utrudnia¢ segregacje skiadnikéw.

7. Zastepowac¢ wypalone skiadniki.

8. Wykazywa¢ duzg przyczepnos$¢ w stanie
stopionym lub rozpuszczonym w wodzie lub innym
Srodku.

9. O ile mozliwe nie dawa¢ z wodg elektro-
litu wywotujgcego korozje.

10. Dawac sie tatwo usuwaé po spawaniu.

11. Nie ulega¢ =zepsuciu przy przechowy-
waniu.

Bede bardzo rad, jesli te moje nieuczone wy-
wody zacheca kogo$ z Czytelnikdw do pracy nad
zagadnieniami spawalniczymi. A raczej nie pracy,
lecz wspoétpracy z metaloznawcami, zajmujacy-
mi sie sprawami spawania i spawaczami.

Soudure autogene des alliages legers.

L'auteur s'occupe d'abord des difficultes qu'on rencontre
dans la soudure autogene des alliages legers, en les classant
par categories: difficultes de caractere general, difficultes
qu'on rencontre en soudant des alliages legers qui ne subis-
sent pas de traitements thermiques, et difficultes concernant
les alliages legers subissant ces traitements thermiques. Outre
les difficultes mentionnees ci-dessus, on rencontre encore
I'abaissement des proprietes physiques se produisant surtout
dans les alliages renfermant du cuivre comme constituant
(,la paresse de Al2Cu").

Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.

Nowy sposOb spawania uzbrojenia w konstrukcjach

zelbetowych.'

Zwykly sposob taczenia wkiladek okraglych
w konstrukcjach zelbetowych przez utozenie obu
konncow obok siebie na dtugosci np. /= 30d, owia-
zanie ich drutem oraz zagiecie obu koncow na
ksztatt hakéw - daje dobre wyniki, w stosunku
jednak do spawania posiada szereg wad, a mia-
nowicie:

1) wslcutek mimosrodowosci pretow taczonych
tworzg sie momenty dodatkowe, ktére zmniejszajag
wytrzymatosé konstrukgji,

2) wskutek koniecznosci nasunigcia koncow
na siebie zwieksza sie ogdlne zuzycie zelaza,

3) wskutek zwiekszenia objetosci uzbrojenia
nastepuje niepozadane zwiekszenie objetosci osza-
lowania, a wiec zbyteczne zwigkszenie ilosci drze-
wa i betonu.

*) Referat zgtoszony na IV Zjazd Inzynieréw Budowla-
nych, wrzesien 1938.
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Dans la soudure des alliages legers fondus. on rencontre
encore le danger de la cassure du a la retraite (gene dans
la plupart des cas par l'allongement tres petit du metal).

Dans la seconde partie de son article, l'auteur expose
quelques moyens a l'aide desquels on doit parer a ces diffi-
cultes. Il discute le choix de la puissance du chalumeau
(la question nest pas aussi simple que dans le cas des
aciers), l'utilisation des poudres decapantes, le lavage apres
la soudure, la vitesse de la soudure, l'ecrouissage, le pre-
chauffage des pieces fondues, le martelage de la soudure et
le traitement thermique.

Ensuite, il passe en revue la soudabilite des alliages
Al-Cu, AI-Si, du type ,duralumin”, ,Y", ,RR" et ceux de
magnesium. Enfin, l'auteur explique pourquoi on doit don-
ner la priorite a la soudure autogene au chalumeau ou
a I'hydrogene atomique sur la soudure a l'arc,

L'auteur termine son article par un appel aux chimistes
de prefer leur concours aux soudeurs.

Schweissen von Leichtmetallen.

Der Verfasser beschreibt am Anfange seiner Abhandlung
die Schwierigkeiten die bei dem Schweissen von Leichtme-
tallen auftreten und teilt sie in einige Kategorien ein: Schwie-
rigkeiten allgemeiner Art; Schwierigkeiten die man beim
Schweissen von solchen Legierungen antrifft, welche kcine
Wiirmebehandlung erfahren haben. und Schwierigkeiten
beim Schweissen von Legierungen, welche durch Warme-
behandlung verbessert wurden. Ausser der bezeichneten
Schwierigkeiten kommen auch Verminderungen von physi-
kalischen Eigenschaften vor, was besonders bei Legierungen,
welche als Zusatz Kupfer enthalten (die ,Tragheit" des
ALCu). vortritt.

Beim Schweissen von Gusslegierungen steht man ausser-
dem der Gefahr von Spannungsrissen infolge der Schrump-
fung gegeniiber, da die Dehnungen dieser Legierungen mei-
stens sehr gering sind.

Im zweiten Teil des Artikels stellt der Verfasser die
Hilfsmittel dar, die zur Bekampfung der besprochenen
Schwierigkeiten erforderlich sind. Er bespricht die Wahl der
Brennergrosse (diese Frage ist nicht so leicht zu losen, wie
beim Schweissen von Stahl), den Gebrauch von Schweisspulver,
das Abwaschen der Schweissnaht. Arbeitsgechwindigkeit,
Abhammern, Vorwarmen von Gusstiicken u. s. w,

Im weitern wird ein Ueberblick iiber die Schweissbarkeit
der Legierungen AI-Cu, AIl-Si, Duvuralumin, ,Y", ,RR" und
der Legierungen mit Magnesium angegeben. Zum Schlusse
erklart der Verfasser, warum man beim Schweissen von Leicht-
metallen die autogene Schweissung der Lichtbogenschweissung
vorziehen soil und richtet an die Chemiker den Ruf den
Schweisstechnikern ihren Beistand zu Icisten,

1745 rys+3 ,dd.

Spawanie pretéw, pozwalajgc na uniknigcie
tych niedogodnosci, jest wiec niewatpliwie korzyst-

niejsze pod wzgledem technicznym. Aby jednak
ta metoda tgczenia mogta uzyska¢ rozpowszech-
nienie i zadowolni¢ tak konstruktoréw, jak i orga-

na nadzorcze, nalezalo wprzéd opracowa¢ taka
metode spawania, ktdra — dajac potgczenie o wy-
trzymatosci réwnej przynajmniej wytrzymatosci
elementéw taczonych nie podwyzszataby jed-
noczes$nie kosztéw budowy w poréwnaniu do uzbro-
jenia niespawanego.

Wytrzymatos¢.

Uzyskanie obecnie potaczenn o 100°/0 wytrzy-
matosci nie przedstawia zadnych trudnosci, nawet
przy stosowaniu zwyktych spoiw uzywanych do
robot biezacych. Przy zwiekszeniu bowiem S$redni-
cy spoiny o 10% niewielkie niedoktadnosci w ma-
teriale spoiny w postaci pecherzykéw, wtracen
zuzla itp. sa dostatecznie skompensowane przez
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20%-owe zwiekszenie przekroju. Przy stosowaniu
spoiw krajowych wyzszego gatunku uzyskanie na-
wet wytrzymatosci 45 — 50 kg/mm2 nie przed-
stawia trudnosci. Poniewaz pret spawany, roz-
ciggany az do zerwania, peka poza miejscem spa-
wania, wydtuzenia preta spawanego nie jest mniej-
sze niz preta niespawanego. Pod wzgledem ciagli-
wosci materiat w spoinie niewatpliwie ustepuje
walcowanemu tworzywu preta, ale w granicach
odksztatcen sprezystych wydtuzenia sg takie same,
jak metalu rodzimego.

Zagadnienia wiec pewnos$ci polgczenia
spawanego nie powinno nastrecza¢ zadnych watpli-
wosci.

Przygotowanie pretéow do spawania.

Poszukiwanie najprostszego i najtanszego spo-
sobu przygotowania do spawania pretdw okrag-
tych trwa od zarania spawania az do dnia dzisiej-
szego. Poctgtkowo wyobrazano sobie, ze dla uzy-
skania dobrych wynikéw trzeba konce taczone ob-
rabia¢ na stozek (rys. 1, szkic 1). Rychto jednak
okazato sie, ze $cinanie koncow (ukosowanie) na
ptasko, na Vv lub na X (szkic na 2 i 3), dzieki
tatwiejszemu wykonaniu daje lepsze technicznie
wyniki, a ponadto ukosowanie na ptasko jest bez
poréwnania tansze. Spawanie na X pozwata po-
nadto zaoszczedzi¢ prawie potowe materiatu i czasu,
w poréwnaniu do spawania na V, cho¢ przygoto-
wanie jest kosztowniejsze. Wada potaczenia na X
jest konieczno$¢ obracania preta podczas spawania,
w celu dobrego wykonania spoiny i uzyskania od-
powiedniego zgrubienia. Powoduje to koniecznos$¢
spawania pretéw na budowie przed umieszczeniem
ich w oszalowaniach. W ten sposéb np. bytly spa-
wane wktadki w szeregu konstrukcyj zelbetowych,
wykonanych ostatnio w Polsce.

Mozna roéwniez stosowaé spoine na K (szkic
4), w tym wypadku koszty przygotowania jeszcze
sie zmniejszaja, gdyz ograniczaja sie do jednego
konca, spawanie jednak jest trudniejsze.
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obrébka jest rowniez kiopotliwa, a zuzycie mate-
riatu wieksze niz przy podwdéjnym U (wieksza sze-
rokos¢ rowka).

Przy doborze najbardziej celowego ksztattu
spoiny nalezy dazyé¢ do jak najwiekszego upro-
szczenia przygotowywania koncéw do spawania,
bowiem -- jakimkolwiek sposobem ta obrébka by-
taby wuskuteczniona, musi by¢é bardzo doktadnie
wykonana, poniewaz kazde uchybienie powoduje
albo trudnosci przy spawaniu (przy zbyt skgpym

Rys. 2. Forma do spawania wktadek metodg ,Secrom"”.

zukosowaniu), albo zwiekszenie ilosci spoiwa i cza-
su spawania (przy zbyt wielkich wymiarach row-
ka). Dlatego spos6b spawania wkiadek, opracowa-
ny i opatentowany przez franc. Tow. ,Secrom"’),
przy ktéorym w ogdle koncow sie nie ukosuje, sta-
nowi znaczny krok naprzéd. Przy tym systemie
rozsuwa sie nieco konce taczone i tworzy sie
spoine ,na I" (rys. 1, szkic 6).

Jak wiadomo, tego rodzaju spoiny, przy jed-
nostronnym spawaniu, mozna uzyskiwa¢ jedynie
na grub. max. 5 mm. Jak wiec postepowac, aby
uzyska¢ potgczenie na | réwniez przy spawaniu
znacznie wiekszych grubosci, np. 30 mm? Tow.
Secrom stosuje w tym celu specjalne formy z mie-

dzi, ktorych zadaniem jest pod-

na .stozek  naV nax na K noi podwéjneU  na X trzymanie ptynnego metalu u dotu
spoiny (rys. 2). Po spojeniu w for-
o - ; . A .
V, Z CC? OO0 mie dolnej czeséci pretéw, wykon-
o systemu czenie reszty potgczenia nie na-

SECROA

rsrOCJ ©(3 i (D1lran

s 1 -1 ]9 _
oD IKMim w
1 2 3 4

Rys. 1.

Ostatnio rozpowszechniaja sie w technice spa-
walniczej potaczenia na pojedyncze lub podwdéjne
U. Zaletg #aczenia na podwodjne U (szkic 5) jest
jeszcze mniejsze zuzycie materiatu i czasu spawa-
nia niz przy spawaniu na X, natomiast obrébka jest
nieco klopotliwsza i konieczne jest obracanie pre-
ta, jak przy spoinie na X. Spoina na pojedyncze U
pozwala wprawdzie na jednostronne spawanie, ale

Rézne sposoby taczenia na styk pretéw okragtych: 1 — spoina czo-
towa ,na stozek": 2—na V; 3—na X; 4—na K; 5—na podwédjne U; 6 — na I

strecza trudnosci.

SpNjwame wktadek
,oecrom".

systemem

Na prety, rozsuniete od siebie
na odlegto$¢ réwna 0,3 Srednicy
preta, naklada sie forme i zamo-
cowuje sie jg za pomoca wtyczek.

Forma powinna by¢ nachylo-
na do poziomu pod katem 40—45°.
W dolnej czesci formy wyzio-
biony jest rowek, w ktéorym odpowiednie zgru-
bienie spoiny o doktadnym ksztalcie samo sie ,0d-
lewa". Analogiczne zgrubienie spoiny w gornej
czesci potaczenia wykonywa sie nastepnie recznie
bez specjalnych trudnosci.

la Construction et la Repa-
Eksploatacje tego patentu

‘) Societe d'Etudes pour
ration des Ouvrages Mctalliques.
na Polske posiada f. .Perun”.
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Do pretow cienszych (do 18 mm) stosuje sie
spawanie acetylenowe, a do grubszych—spawanie
tukowe.

Aby wuzyska¢ dobre przetopienie, przy spa-
waniu ‘tukowym stosuje sie natezenia nieco sil-
niejsze niz normalnie: przy uzyciu elektrody
e 4mm — 150 do 160 A, a elektrody O 5 mm
175 do 185 A.

To natezenie moze sie wydawaé nieco za wy-
sokie dla elektrod tej $rednicy, jednak jest ono
niezbedne nie tylko w celu uzyskania dobrego
przetopienia w dolnej czesci potaczenia, lecz row-
niez ze wzgledu na wysokie przewodnictwo ciepl-
ne miedzi, z ktdérej zrobiona jest forma.

Po wykonaniu pierwszych warstw, np. po sto-
pieniu pierwszych 2 elektrod, przerywa sie spa-
wanie, na przeciag ok. jednej minuty i pozwa-
la sie spoinie ostygna¢, aby uniknaé¢ zapadania sie

brzegéw i znieksztatcania sie polgczenia, co mo-
gtoby nastgpi¢, gdyby spawaé¢ metal zbyt silnie
nagrzany.

Zgrubienie w goérnej czesci spoiny powinno
by¢ w ten sposob wykonane, aby wielkos$¢ jego
byta jak najwiecej zblizona do nadlewka w dolnej
czesci spoiny, ktory uzyskuje sie automatycznie
dzieki rowkowi w formie.

Na wiekszych budowach powinno sie posiadaé
kilka form, aby spawa¢ mogto jednoczes$nie kilku
spawaczy, przy tym trzeba mie¢ formy réznych
wielkosci, dostosowane do réznych srednic pretow.
Pomocnik przygotowuje jedno lub kilka potgczen
naprzod, zakiadajgc formy na odpowiednio rozsu-
niete konce pretéw, i po spawaniu je zdejmuje.
Zaktadanie i zdejmowanie formy odbywa sie bar-
dzo szybko za pomocag wtyczek. Ze wzgledu na
powolne stygniecie form, korzystniej jest chtodzi¢
je przez zanurzenie w wiadrze z wodg. Jeden po-
mocnik moze 1z tatwoscig obstugiwa¢ 2 — 3 spa-
waczy.

Elektrody,

Pierwszym warunkiem niezbednym dla uzy-
skania pomys$inych wynikéw przy spawaniu syste-
mem ,Secrom® jest stosowanie elektrod, ktore
w potaczeniu daja metal o wytrzymatosci przynaj-
mniej rownej wytrzymatosci metalu preta, co moz-
na sprawdzi¢, poddajgc odcinki spawane prdbie
na rozrywanie.

Rys. 3. Prébka spawana, zerwana poza spoing.

Przedstawiona na rys. 3 prébka zostata zer-
wana w duzej odlegtosci od miejsca spawania.
Jest to Swiadectwem, ze potgczenie posiada wiek-
szg wytrzymato$¢ niz sam pret spawany, ktory
w tak duzej odlegtosci od potaczenia nie mogt,
oczywiscie, ulec niepozgdanemu ostabieniu wsku-
tek spawania.

Drugim warunkiem jest stosowanie elektrod
otulonych dajgcych mato zuzla, ktéry powinien
tatwo wyptywaé z metalu topionego, bez tworze-
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nia w nim gniazd i wtrgcen niemetalicznych, osta-
biajagcych wytrzymatos¢ potaczenia. W celu spraw-
dzenia, czy dane elektrody odpowiadaja temu wa-
runkowi i czy wykonanie jest wilasciwe, mozna
wykona¢ zdjecia makrograficzne przekroju pota-
czenia.

Rys. 4. Makrografia spoiny na |. wykonanej metoda
,Secrom"”.
Rys. 4 przedstawia zdjecie makrograficzne

potaczenia spawanego, wykonanego w odpowiedni
sposob. Otrzymanie tego rodzaju zdje¢ jest bar-
dzo tatwe, nalezy tylko doktadnie oszlifowaé prze-
kréj i wytrawi¢ odpowiednim czynnikiem.

Grubos$¢ elektrod stosowanych przy grubo-
Sciach pretow od 20 do 50 mm, oraz ilos¢ elek-
trod normalnej ditugosci (45 cm) zuzywanych na 1
potaczenie, podane sg w tabeli I

TABELA |
. Grubos¢ L x
0 wktadki lektrod Natezenie pra- llos¢ elektrod
mm elektrody du w A. na 1 potaczenie
mm
20 4 150— 160 27*
25 4 3
30 4 . 37%
35 5 175— 185 4
40 5 5
45 5 » 6
50 5 » 7

Spawalnice.

Jezeli na budowie mozna sie dotgczy¢ do sie-
ci, najlepiej jest stosowa¢ transformatory, ktére
powinny posiada¢ dostateczng moc, aby na elek-
trodzie dawac¢ do 200 A.

Jezeli nie ma pradu na budowie, wéwczas na-
lezy stosowaé spawanie acetylenowe lub spawal-
nice elektryczne zaopatrzone we wiasne zrédio
energii (silniki benzynowe, Diesel). Spawalnice po-
winny by¢ tatwo przewozne i zabiera¢ jak naj-
mniej miejsca, aby bez trudnosci mogty byé przesu-
wane z miejsca na miejsce na samej budowie.

Kalkulacja kosztow.

Koszty spawania tukowego, przy stosowaniu
tej samej Srednicy elektrod, sg prawie proporcjo-
nalne do objetosci spoiny. W celu poréwnania za-
mieszczamy tabele 1lI, w ktérej podane sg obje-
tosci spoiny przy ukosowaniu na V, na X i na I
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(system ,Secrom"), przy tym uwzgledniono tu
rowniez objetos¢ normalnie stosowanych zgrubien
(nadlewkéw). Cyfry te sa wziete z praktyki.

TABELA 11

Objetos¢ spoiny w cm3 (Yfacznie ze zgrubieniem normalnie

stosowanym)
0 pretéow Ukosowanie
mm na v na X na |
20 12 9
25 17 12
3C 26 16
35 26 20
40 30 25
45 38 30
50 50 36

W celu uzmystowienia oszczednosci, jakie sie
uzyskuje przy spawaniu na l, cyfry tabeli Il ujeto
w wykres (rys. 5).

20 30 40 SO

Objetos¢ spoin na V, na X i na I, tacznie ze
zgrubieniem, dla réznych S$rednic.

Rys. 5.

Ponizej w tabeli Il zestawiono elementy
niezbedne do kalkulacji kosztéow spawania? wktadki
0 30 mm. W | kolumnie podano koszty spawania
na X, wedtug danych z budowli, gdzie wykona-
no 22.000 potaczen:),aw Il kolumnie — elementy
kosztow spawania na I, systemem ,Secrom".

2 Dane te otrzymano z f-y ,Perun”.
3 Bondy, The Welding Engineer N. 7, 1937.

4-ty zeszyt dwumiesiecznika ,,SPAWACZ" opuscit prase.
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TABELA 111
Spoina j) 30 mm
na |
na X (syst. Secrom
Robocizna min.........c.c...... 30%) 15
Elektrody 0 4 mm szt 6,5 3,5
Prad *) Kwh ..o 1,625 1

*) tacznie z ukosowaniem.
**) spawalnica transformatorowa.

rzeczywisty czas spa-
10 minut; w ta-
liczagc sie

Nalezy zaznaczy¢, ze
wania wkiadki 0 30 mm wynosi
beli Il zwigekszono ten czas o 50%,
z trudnymi warunkami na budowie.

Znajac ceny jednostkowe, mozna z tabeli Il
obliczy¢ koszt wykonania potgczenia 0 30 mm,
co daje pojecie o ekonomicznosci tej metody.

Na zakonczenie nalezy zaznaczy¢, ze szko-
lenie spawaczy do tgczenia pretéw uzbrojenia sy-
stemem ,Secrom" trwa 10 dni do 2 tygodni. Po
uptywie tego czasu spawacz wykonuje juz potag-
czenia z dostateczng wytrzymatoscia. Oczywiscie
przed przystgpieniem do pracy, spawacze musza
byé odpowiednio przeegzaminowani przez przed-
siebiorce.

Soudure des barres ronds de beton arme par le procede

~.SECROM”
L'auteur decrit d'abord 1'assemblage des barres de beton
arme par recouvrement, usage consacre par I'experience,

explique tous ses inconvenients en faisant ressortir les avan-
tages des assemblages soudes bout-a-bout. En passant en
revue les differents modes de preparation des extremites des
barres, l'auteur decrit en detail le nouveau procede syst.
,Secrom”, qui n'exige aucun chanfreinage et finit son article
par des donnes permettant detablir le prix de revient d'assem-
blages de barres employes couramment.

Schweissen von Eisenbetoneinlagen nach dem ,Secrom” -

Verfahren.

Der Verfasser beschreibt die gewéhnliche Art von Eisen-
einlagenverbindungen, weist auf ihre Nachteile hin und be-
spricht die Vorteile der geschweissten Verbindungen. Nach
dem Besprechen von verschiedenen Vorbereitungsarten beim
Schweissen von Rundeisen, wird das Secrom - Verfahren,
welches keine Vorbereitungen erfordert, naher beschrieben.
Am Ende des Artikels werden einige Grundzahlen, welche
die Bestimmung de Selbstkosten der Schweissarbeiten
ermoglichen, angefiihrt.

Prenumerata
roczna

44 str. druku, 40 rysunkow.

Zeszyty okazowe

— bezptatnie.

2 zit
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Nowy warsztat spawania acetylenowego

Nr. 8 — 1938

500 stéw -f- 6 rys

w Warszawskiej szkole Stow. R. S. i C. M.

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali w Polsce, jak wiadomo, wstapito w tym
roku w 2-gie dziesieciolecie swego istnienia i swej
dziatalnosci. Kursy spawania i ciecia metali pro-
wadzone przez Stowarzyszenie rowniez majg juz
swojg 10-cioletnia historie, 1-szy bowiem kurs
w Katowicach byt rozpoczety dn. 14 lutego,
a w Warszawie 5 listopada 1928 r.

Rys. 1. Fragment warsztatu acetylenowego.

W Nr 12/1928 r. ,Spawania i Ciecia Metalil
mozna przeczyta¢ notatke o tym, ze na pierwszy
warszawski kurs spawania zgtosito sie ,az“ 18
uczniéow. Czyta sie o tym nie bez wzruszenia,
zwtaszcza jesli wzigé pod uwage, ze obecnie stu-
chacze zapisuja sie na nasze kursy na szereg mie-
siecy naprzod.

Rys. 2. Baterie butli tlenowych.

Z biegiem czasu i wzrostem ilosci stuchaczy
warsztaty szkolne, ktére S. A. ,Perun" oddala do
dyspozycji kurséow przy swojej warszawskiej fa-
bryce, nie mogty juz tak dobrze odpowiadaé¢ swemu
przeznaczeniu, jak podczas kurséw poczatkowych.

Dotyczyto to zwiaszcza warsztatu spawania
acetylenowego, ktéory w ostatnich latach byt juz
zbyt szczupty co do rozmiaréw, a wiec i co do

ilosci stanowisk spawalniczych.
instalacja wykonana w 1928 r. réwniez juz nieco
odbiegata od typu nowoczesnej spawalni acetyle-
nowej. A jednak w tym troche ciasnym i troche
zakopconym lokalu odbyty swoje ¢wiczenia uczest-
nicy 50-ciu kolejnych kurséw spawania przepro-
wadzonych w Warszawie. Jesli w przyblizeniu li-
czy¢, ze w kazdym kursie uczeszczato 25 stucha-
czy, to w S$cianach tego skromnego warsztatu ok.
1250 oso6b stawiato swoje pierwsze kroki na dro-
dze zycia spawalniczego, a z nich nie jeden prze-
zyt tu gorzkie chwile niepowodzen i przyjemne
wzruszenia pierwszych udanych préb i doswiadczeh.

Uczestnicy nastepnego, 51-go kursu spawania
odbywali zajecia praktyczne ze spawania acetyle-
nowego juz w innym, nowym warsztacie (rys. 1)
urzadzonym przez S. A. ,Perun” dla potrzeb kur-
sOw w sposdb catkowicie nowoczesny.

Nowy warsztat posiada 20 stanowisk spawal-
niczych, pomys$lanych w ten spos6b, ze kazdy
z uczestnikéw kursu, przechodzac codzien na inne

Poza tym sama

Rys. 3. Fragment sieci rurociggowych.

stanowisko, ma mozno$¢ zaznajomienia sie z roz-
nymi sposobami zaopatrzenia stanowiska w gazy
oraz z réznymi typami palnikéw. Na ogét przyjeto
system centralnych instalacyj gazowych, co dotyczy
zaréwno tlenu, jak i acetylenu, ktére sg doprowa-
dzone do spawalni za pomoca rurociggow.

Tlen doprowadza sie do 17 stanowisk z 2 ba-
terii butlowych (rys. 2) ustawionych w pomiesz-
czeniu obok, przy czym butle sg zasilane gazem
przez rurocigg bezposrednio z wytwérni tlenu.
Z ramp butlowych tlen przeptywa rurociggiem
(rys. 3) przez elektryczny podgrzewacz do central-
nego reduktora i idzie nastepnie — przez redukto-
ry sieciowie — do palnikow.

Acetylen przechodzi ze statej wytwornicy, za-
instalowanej w wytworni acetylenu rozpuszczone-
go, przez licznik, a nastepnie przez centralny
bezpiecznik (rys. 4) i sie¢ rurociggéow (rys. 3) do
bezpiecznikow sieciowych i dalej do palnikéw na
poszczego6lnych stanowiskach.
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Jak powiedziano poprzednio, w ten sposéb
zasila sie gazami 17 stanowisk spawalniczych, kto-
re roznig sie miedzy sobag tylko
tym, ze sg zaopatrzone w palniki
niskiego cisnienia réznych typow,
miedzy innymi réwniez w 3 palniki
Normus-Minor. Pozostate 3 stano-
wiska (rys. 5) sg zainstalowane tak,
ze na jednym uczenh pracuje palni-
kiem niskiego ciSnienia tlenem z bu-
tli i acetylenem =z instalacji, a na
dwuch innych palnikami wyso-
kiego acetylenem rozpuszczonym
i tlenem z butli. Przy codziennej
zmianie stanowiska kazdy z uczni
zostaje wiec obznajmiony z ob-
chodzeniem sie ze sprzetem spawal-
niczym przy réznych sposobach za-
silania palnika gazami i przy roéz-
nych typach palnikow.

Wysoka widna sala warszta-
towa jest poza tym zaopatrzona
w odpowiednio mocny wentylator
elektryczny, a w celu oSwietlenia —

w 4 duze lampy rteciowe.

Lekkie stoty spawalnicze (rys. 6),
nieco mniejszych niz zwykle wy-
miaréw, sa wytozone cegtami
szamotowymi i posiadaja naczynka do wody oraz
poéteczki dla oszczedzaczy gazéw. Kazde stanowi-

Rys. 4. Licznik i bezpiecznik na sieci acetylenowej.

sko spawalnicze jest poza tym zaopatrzone w $cien-
ng szatke na narzedzia. Prace wykonano wedtug
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projektéw i pod kierownictwem p. inz. R. Sznerra,
przy czym wszystkie rurociagi instalacyjne, stoty

spawalnicze, stotki itd. sa oczywiscie zaprojekto-
wane jako spawane.

W przysztym roku budowlanym urzadzenia
Szkoty majg by¢ uzupeinione nowym warsztatem
spawania tukowego oraz salg wykiadowa.

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali skfada na tym miejscu S. A. ,Perun“

Rys. 6. Stanowisko spawalnicze zasilane gazami z sieci

rurociagowych.

szczere podziekowanie za tak piekny sposéb ucz-
czenia X-lecia prowadzenia przez Stowarzyszenie

kurséw spawania w Warszawie.
B. S.
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1000 slow+17 rys.

Spawanie w przemysle wtokienniczym.*)

W warsztatach naprawczych zaktadéw wité-
kienniczych przeprowadza sie czestokroé, poza
napawaniem czesci zeliwnych rozpatrzonymi po-
przednio, rowniez i napawanie czes$ci stalowych,
ktére omoéwimy nieco szczegdétowiej. Jako przy-
ktad mozna wzig¢ grzebienie ruchome, tzw. ,gill“e
(od angielskiego stowa oznaczajgcego skrzele rybie,
do ktorych te grzebienie sg z wygladu podobne).
Sa one uzywane przy ciggarkach stosowanych
w przedzalniach wetny i Inu; w ostatnich spotyka

Rys. 81.

sie je rowniez przy tasmiarkach i wrzecioniarkach,
ktére — pomiedzy innymi — uzywa sie réwniez do
wyciagania. Wycigganie takie, ktéremu poddaje sie
widkna wychodzace z czesarek, ma na celu prze-

puszcza¢ jedne widkna pomiedzy innymi, wypro-
Rys. 82. Grzebien oraz $ruba z miloteczkami stosowane
w przedzalnictwie Inianym. Stopki grzebienia oraz mtote-

czki érub napawano Alchromem.

stowywac je i ukitada¢ réwnolegle. Wiokna Iniane
albo wigzka weiny przechodzi pomiedzy dwoma
parami rowkowanych cylindréw, poruszajacych sie
rézng szybkoscig tak, ze obroty drugiej pary sa

Rys. 83. Grzebien do przedzenia Inu.
nieco przyspieszone w poroéwnaniu z obrotami pa-
ry pierwszej.

Pomiedzy obu parami cylindréw porusza sie
z nieco mniejszg szybkos$cia pewna plaska czesé

*) Ciag dalszy artykutu z Nr 7/1938 r.
Le Soudeur-Coupeur, 6/1937 r.

Schemat dziatania grzebieni, przeznaczonych do wyciagania witékien

najezona cienkimi igtami, ktére zmuszaja wiokna
do uktadania sie w jednym kierunku, a mianowice
w kierunku ogélnego ruchu.

Catos¢ urzadzenia sktada sie z wiekszej ilosci
réznych czesci, miedzy innymi z kilku — zwykle

ECIE

Inianych lub wetnianych,

stalowych grzebieni B, (rys. 81) zaopatrzonych
w igly. Grzebienie te przesuwajg sie po pozio-
mych prowadnicach ,ch“ w kierunku poprzecz-
nym wskutek obrotu dwuch $rub ,V*“ posiadaja-
cych kwadratowy gwint, w ktorym siedzg stopki ,t*

Rys. 84. Stopki grzebieni przedstawionych na rys. 83

grzebieni. W koncowych punktach przebiegu po-
ziomego grzebienie zwalniajg widkna, dlatego ze
przesuwajg sie w kierunku pionowym pod dziata-
niem ciezaru wilasnego oraz wskutek uderzenia
2 mioteczkéw ,,M*“ i opuszczajg sie nizej, osiadajgc

Rys. 85. Sruby napedowe grzebieni z rys. 83. Dwie $ruby
o matej szybkoséci ruchu — dla wyciggania widékien; éruba o
duzej szybkos$ci — dla powrotnego ruchu grzebieni,

na innej parze prowadnic, tzw. prowadnic powro-
tnych. Stopki grzebieni chwyta inna para S$rub,
ktére odprowadzaja je z powrotem do punktu po-
czgtkowego ruchu, gdzie odpowiednia para mio-
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teczkéw podnosi grzebienie do gory i cykl ruchow
zaczyna sie od poczatku. Szybkos$¢ obrotu S$rub
jest stosunkowo znaczna, znaczne tez sg zuzycia
mioteczkoéw i stopek grzebieni. O ile miejsca zu-
zyte nie sa w pore naprawione, moze sie zdarzy¢,
ze grzebien zle zazebia sie ze Srubag i spowoduje
wytamanie gwintu. Poza tym uderzenie grzebieni
o prowadnice wywotuje rowniez zuzycie tych osta-
tnich. Mamy wiec do czynienia z 4 rodzajami na-
pawania: 1. stopek grzebieni; 2. mioteczkéw;
3. gwintu S$rub; 4. prowadnic.

Na rys. 82 przedstawiono grzebien oraz Srube
z jej mioteczkami napawane Alchromem. Miejsce

Rys. 86. Prowadnica grzebieni po napawaniu.
napawane, tj. stopki grzebienia oraz miotki, pod-
dano nastepnie szlifowaniu i doprowadzono w ten
spos6b do odpowiednich wymiaréw. Zastosowanie
Alchromu znacznie przediuza okres pracy tych
czesci bez koniecznosci ich badania lub naprawy.
Grzebienie stosowane w przedzalniach Inu sg
zwykle nieco dtuzsze niz uzywane w przedzalniach
wetny. Kilka przyktadow tych grzebieni widzimy na
rys. 83, na rys. 84 — przykiady stopek, a na rys.
85 — Sruby napedowe. Gwinttych Srub napawa sie
albo stalg po6ttwarda, albo stalg Tostic, dzieki czemu
unika sie koniecznosci obrébki napawanych czesci
za pomocag szlifierki. Na rys. 86 widzimy wreszcie
prowadnice napawane w ten sam sposob.

0p *e A

Rys. 87. Mitoteczki wyciete za pomoca palnika ze stali twar-
dej. a nastepnie obrobione mechanicznie i termicznie.

Azeby zakonczyé¢ rozpatrywanie gillow, nale-
zy jeszcze poda¢ kilka wskazéwek co do sposo-
bow fabrykacji mioteczkéw podnoszacych grzebie-
nie. Mioteczki wykonywane przez jedng przedza-
Inie Inu we wlasnym zakresie wycina sie z grubsza
ze stali twardej za pomocg palnika do ciecia, a na-
stepnie po doprowadzeniu do doktadnych wy-
miaréw — poddaje obrdbce termicznej. Na rys. 87
podano zdjecia 2 typéw mioteczkéw do grzebieni
otrzymanych w opisany wyzej sposob.

Po zaznajomieniu sie z cze$ciami maszyn sto-
sowanych w przedzalnictwie, rozpatrzymy teraz na-
pawanie czesci nalezacych do urzadzen tkackich.

Wigzy waldw napawa sie stosujac stale po-
siadajace pewna wytrzymato$¢ na Scieranie, fj.
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stale pottwarde lub — co jest jeszcze lepsze — sta-
le Tostic. Na rys. 88 np. przedstawiono drazek

mter

Drazek bidta krosna tkackiego. Na rysunku sa wi-
doczne miejsca napawane stalg Tostic.

Rys. 88.

bidta krosna tkackiego: drazki te, majace diugosc
od 1,4 do 2,3 m zaleznie do szeroko$ci krosna, ma-

Rys. 89. Ro6zne czes$ci krosna tkackiego (od goéry do dotu):
1. Dzwignia sprzeglowa napawana po uszkodzeniu stalg
Tostic.

2. 0O$ napedowa napawana stalg Tostic.
3. O$ napedowa; czopy osi napawane stalg Tostic.
4. Popychacze (dwie drobne cze$ci na lewo) napawane

Alchromem.

ja na koncach 3 wigzy, ktére w czasie dos¢ krot-
kim ulegajg zuzyciu. Napawa sie je seryjnie, wte-
dy gdy w danym war-
sztacie naprawczym zbiera
sie odpowiednia ilo$¢ np.
10 sztuk. Ponizej podaje-
my kilka liczb, dotycza-
cych napawania omawia-
nej czesci w 6 miejscach.
Rodzaj metalu rodzimego —
stal miekka; $rednica na-
pawanych czes$ci— 20 mm;
wydajnos$¢ palnika 350 %
metal stosowany przy na-
pawaniu stal Tostic —
300 g; zuzycie tlenu — 2601;
czas pracy brutto — 55 min,
napawanie — 40 min.
Cze$¢ Nr 3 na rys. 89
jest osig wahacza, dolny
czop ktérej zostat napawa- .
ny stalg Tostic. Dwa mate
przedmioty (rys. 89 Nr. 4)
sg to popychacze uzywane
przy trgczkach bagneto-
wych (p. rys. 49 w Nr 4/3S)
wchodzace w skiad tego
zespotu, do ktérego nalezy
koto wahacza (rys. 55 —

Nr 5/38), naprawione za

pomoca lutospawania, jak

to zostalo omoéwione po- ‘ A |

przednio. Popychacze, kt6-

re otrzymuja uderzenie od -90—91 Drazki ha-
e F H mulco e:sgcgjne d.lcgz i na-

palca Utwierdzonego na pawan a Stic, a

tym koJde i dlatego sg na- pieski — Alchromem.
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razone na szybkie zuzycie, napawa sie Alchro-
mem.

Poza tym widzimy na rys. 89 jeszcze dwie inne
czes$ci napawane stalg Tostic, a mianowicie dzZwi-
gnie sprzegtowa (Nr 1) oraz inng o$ wahacza.

Rys. 92. Schemat urzadzenia bezpieczenstwa na wypadek
nieodpowiedniego ustawienia sie czétenka (krosna z grzebie-
niami wystajacymi).

Szereg innych czesci krosen tkackich napawa

sie, stosujgc Alchrom, jak np. drazki hamulcowe
(rys. 90 i 91), pieski ktérych sg w ten sposéb na
dtuzszy czas uodpornione na zuzycie. Same za$

drazki napawa sie stalg Tostic.

Rys. 93. Piesek krosna z grzebieniami wystajgcymi
Oprocz tego w skitad krosen tkackich wcho-
dzi jeszcze znaczna ilo$¢ réznych czesci wymaga-
jacych okresowego napawania z racji rodzaju ich
pracy: sg to pieski, ptaszki i noze Jako materiatu

Piesek krosna z grzebieniami ruchomymi, napawa-
ny zeliwem.

Rys. 94.

do napawania uzywa sie zeliwa do czesSci zeliw-
nych i Alchromu do czesci stalowych lub z zeliwa
kujnego.

Pieski spotyka sie w licznych urzadzeniach
zabezpieczajgcych; w dalszym ciggu opiszemy dla
przyktadu dziatanie jednego z takich urzadzen,
zatrzymujgcego krosna, gdy czotenko nie catkowi-
cie weszto do swego gniazda.

Rys, 95. Pieski napawane Alchromem.

Na rys. 92 uwidoczniony jest schemat takiego
urzadzenia. Bidto ,BA*“ krosna tkackiego jest po-
taczone z dzwigienkajjC, obracajgca sie okoto osi O

Rys. 96. Ptaszki napawane Alchromem.

i utrzymywanej zwykle w swoim zasadniczym po-
tozeniu za pomocg sprezyny R. Gdy czoétenko we-
szto do swego gniazda BN, to odchyla na zewnatrz

Rys. 97, NoOz sterowy, napawany zeliwem.

drewniang czes¢ A, ktora podnosi diuzszy koniec
dzwigienki C do goéry. Bidto BA moze wtedy prze-
suwacé sie w kierunku strzatki M, przy czym dzwi-
gienka C nie zetknie sie z pieskiem BU. Krosno
dziata wtedy normalnie.
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Jesli, na odwrot, czétenko nie weszto do gnia-
zda, wtedy dzwigienka C pozostaje opuszczona na
dot, styka sie z pieskiem i przesuwa go w prawo.
Ten ruch pieska przekazuje sie na cze$¢ D i da-
lej na mechanizm wytgczajacy, podczas gdy jedno-
cze$nie drazek T przyciska hamulec F i zatrzymu-
je w ten sposob ruch krosna.

Rys. 93 przedstawia pieska tego rodzaju za-
trzymujacego krosno, gdy tylko czétenko nie wcho-
dzi do swego gniazda. Napawa sie oczywiscie te
cze$¢ pieska, ktéra styka sie z dzwigienka.

Pieski tego rodzaju sg stosowane przy Kkros-
nach o grzebieniach wystajgcych, uzywanych przy
tkaniu materiatdw ciezkich. Przy materiatach cien-
szych uzywa sie grzebieni ruchomych, ktére moga
sie nieco odchyla¢, azeby nie powodowac uszko-
dzeh w wypadku, gdy czétenko nie wroécito do-
ktadnie na swoje miejsce; przy tego rodzaju Kkro-
snach urzadzenia hamulcowe sa skonstruowane
inaczej. Na rys. 94 przedstawiono pieska tych
urzadzen, napawanego po zuzyciu zeliwem. Rys. 95
podaje szereg pieskoéw o nieco odmiennych ksztal-

Przyktad

Naprawa cylindra maszyny parowej.

Widoczny obok na zdjeciu cylinder maszyny parowej jest
odlewem zeliwnym wagi 750 kg. wysokos$ci 900 mm, szero-
kosci 400 mm i grubosci $cianek $rednio 30 mm.

Prawdopodobnie wskutek ztej obstugi i konserwacji, cy-
linder popekat w 5 miejscach. +taczna diugo$é¢ peknigé¢ wy-
nosi 800 mm.

Przed naprawa podgrzano cylinder
drzewnego i zukosowano brzegi peknieé, kierujac strumien

czystego tlenu na podgrzany do czerwonego zaru materiat.

w ognisku z wegla

Przygotowane, tj. zukosowane krawedzie, pospawano pal-
nikiem acetylenowym o wydajnoséci ok. 3000 litr acet/godz.

Spoiny uktadano w dowolnym Kkierunku i w dowolny spo-

s6b, poniewaz caty cylinder byt dobrze podgrzany, co dato
gwarancje, ze wszelkie

w plastycznym

specznienia i skurcze znajdag ujscie
materiale. Po spawaniu umys$lnie opéznio-
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tach, wykonanych z zZeliwa kujnego,
napawane Alchromem.

ktére zostaty

.Noze i ptaszki stanowia czesSci sktadowe roz-
nych mechanizméw sterujacych, opuszczajgcych
i podnoszacych pewne grupy nitek, zaleznie od
tkanego wzoru. Zasada ich dziatlania jest nastepu-
jaca: n6z — odpowiednio szeroki, aby mogt pocia-
ga¢ jednocze$nie wszystkie ptaszki — porusza sie
wahadtowo z tg sama czestotliwoscig, jaka posia-
dajg zasadnicze ruchy krosna. Specjalny mecha-
nizm doprowadza do noza jedng lub kilka ptaszek,
ktére powinny byé wprowadzone w ruch z wyla-
czeniem pozostatych tak, ze néz w ruchu swoim
porywa tylko wybrane ptaszki. Uderzenie, ktére
ma miejsce przy zaczepieniu ptaszek powoduje
oczywiscie po pewnym czasie dosy¢ wyrazne zu-
zycie, ktdére najlepiej usuna¢ przez napawanie za-
réwno noza jak i plaszek.

Na rys. 96 widzimy 2 ptaszki napawane Al-

chromem, a na rys. 97 — dwa zeliwne noze napa-
wane zeliwem.

d c T

y napraw

no stygniecie, pozostawiajgac cylinder w ognisku, ktére gasto
i stygto bardzo powoli,
wolny od naprezen.

pozwalajac na réwnomierny skurcz

Przygotowania do spawania spotrzebowaty 160 kg wegla
drzewnego, oraz zabraty i 05
godz. spawaczowi.

czasu 1 godz. pomochnikowi

Do wtasciwego spawania, ktére wykonato 2 spawaczy
na zmiane z jednym pomocnikiem w ciggu 4 godz., zuzyto
32 kg karbidu, 9,5 m3tlenu, 8 kg pateczek Zelko i 0,5 kg
proszku do zeliwa.

Dzieki naprawie za pomocg spawania zaoszczedzono
kilka tysiecy ztotych, gdyz nowy cylinder kosztowatby po-
nad 5000 zt, a termin wykonania wynositby co najmniej pot
roku, natomiast naprawa kosztowata 550 zt, a razem z ob-
robka ok. 1000 zt i trwata razem z obrébka i montazem ok.
2 tygodni. (Z praktyki Warsztatow Spawalniczych S. A.
Perun, Warszawa).
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Walne Zgromadzenie Niemieckiego Stowarzyszenia
Acetylenowego (D. A. V.) i Niemieckiego Zwiqzku
Spawania i Ciecia Metali (V. A. M.) w Bruns$wiku.

Niemieckie Stowarzyszenie Acetylenowe i Niemiecki
Zwigzek Spawania i Ciecia Metali zorganizowaty w dniach od
15 do 18 wrze$nia b. r. w Brunswiku wspdlne roczne Walne
Zgromadzenie, w ramach ktérego odbyto sie zebranie pu-
bliczne poswiecone obchodowi 40-lecia dziatalno$ci Niemie-
ckiego Zwigzku Acetylenowego (D. A. V.).

Zebranie publiczne byto jednocze$nie posiedzeniem
odczytowym obu zwigzkéw, do zadan ktérych naleza prze-
prowadzania badan z dziedziny teorii i praktyki zastosowa-
nia karbidu, acetylenu oraz spawania i cigcia metali, jak
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stwa Opieki Spotecznej, przy poparciu finansowym Zaktadu
Ubezpieczen Spotecznych w r. ub. powotano do zycia Wzor-
cownie Urzadzen Ochronnych i Poradnie Bezpieczenstwa
Pracy, Uruchomiona prowizorycznie juz na wiosng 1937 r.
zostata ona uroczys$cie zainaugurowana przez p. Ministra
Opieki Spotecznej w czasie obrad Kongresu Bezpieczenstwa
Pracy w kwietniu br.

Instytucja ta jest fundacja Zakladu Ubezpieczenn Spo-
tecznych. Bedac ze wzgledéw praktycznych zwigzana orga-
nizacyjnie z Muzeum Techniki i Przemystu w Warsza-
wie, posiada ustr6j autonomiczny: swoj statut, budzet,
zarzad i dyrekcje. Z jednej strony jest ona czym$ w ro-
dzaju muzeum bezpieczehstwa pracy, z drugiej strony zaj-
muje sie takze badaniem i zaleceniem urzadzen technicz-
nych z zakresu bezpieczehnstwa pracy. Ponadto jest jakby
biurem techniczno-doradczym, udzielajacym porad z zakresu

rowniez dazenie do dalszego rozwoju ich zastosowan w zy- techni_ki bezpieczer’]stwa pracy w_szyst_k_im zaipteres_owa_ny_m
ciu technicznym i przemystowym. czynnikom, tj. zaréwno organizacjom i instytucjom, jak i fir-
_ i ~ mom prywatnym. Wzorcownia udziela porad handlowych,

b, A. V. stara si¢ sprosta¢ tym celom droga organizqy jakich firmach, po jakiej cenie i w jakiej jakosci dany
wania naukowych posiedzen, oraz popierania prac badaw-  ariykut z zakresu urzadzen ochronnych jest do nabycia.
czych, co uskutecznia m. in. réwniez przez utrzymanie wita- Wspéipracuje ona w akcji wydawniczej z zakresu bezpie-

snej placéwki badawczej, ktéra wykonuje na polecenie Mi-
nisterstwa Gospodarki Narodowej wspdélnie z Chemiczno-
Technicznym Instytutem w Berlinie urzedowe badania insta-
lacyj do wytwarzania acetylenu oraz inne prace w zakresie
swej specjalnosci. Streszczenie tych obecnie tak waznych
prac podaje sprawozdanie Dyrektora D. A. V. i V. A. M,
ktére z okazji Walnego Zgromadzenia ukaato sie w zwigzko-
wym czasopismie ,Autogene Metallbearbeitung” p. t ,40 lat
dziatalnosci Niemieckiego Stowarzyszenia Acetylenowego
(,40 Jahre Deutscher Azetylenverein").

Niemiecki Zwigzek Spawania i Ciecia Metali prowadzi
na 92 placéwkach rozsianych po catej Rzeszy, pomiedzy ni-
mi w 3 duzych zakiadach badawczych i naukowych, w Ber-
linie, Duisburg i Halle — dziatalno$¢ zmierzajaca tak do
techniczno-naukowego, jak i do czysto praktycznego popie-
rania dalszego rozwoju spawania. Pod wzgledem techniczno-
naukowym na pierwszy plan wysuwaja sie nalezyte ujecie
nowych wiadomoséci z teorii i praktyki i odpowiednie ich
rozpowszechnianie za pomocag odczytéw, porad, demonstracyj
i publikacyj. Techniczno-praktyczna strona prac Zwigzku
znajduje swoéj wyraz w planowym szkoleniu fachowcéw, po-
czawszy od inzynieréw i personelu kierowniczego i konczac
na rzemie$inikach. Ta tak wazna strona dziatalnos$ci Zwia-
zku jest oparta na $wiadomosci, ze najlepsza droga popiera-
nia spawania i cigcia metali jest praktyczne nauczanie.

Z okazji 40-lecia Niemieckiego Stowarzyszenia Acetyle-
nowego Zarzad naszego Stowarzyszenia przestat zyczenia
pomys$lnosci.

Na tym obchodzie izjezdzie nasze Stowarzyszenie byto
reprezentowane przez dyr. n. Stow, p. inz. P. Tutacza i p.
redaktora Z. Dobrowolskiego.

51 kurs spawania w Warszawie.

W czasie od 1.8 do 30.8 1938 odbyt sie 51 kurs spawania
i ciecia metali w Warszawie przy udziale 47 stuchaczy. Do
egzaminu na podstawie préb spawania dopuszczono 46 stu-
czaczy,

Egzamin odbyt sie w Instytucie Przemystowo — Rze-
mies$lniczym w Warszawie przed Komisja Egzaminacyjng
w sktadzie: p. Z. Rudzki — Dyr. Inst. Przem., p. inz, Z. Do-
browolski i p. inz. R. Sznerr z S, A. Perun oraz p. inz.
Szupp — Kierownik kursu.

Egzamin z wynikiem dodatnim zdato 36 stuczaczy.

Bezpieczenstwo Pracy.

Wzorcownia Urzqdzen Ochronnych i Poradnia Bez-

pieczenstwa Pracy.

(Komunikat Inst. Spraw Spotecznych Nr 6, 1938).

We wszystkich krajach, w ktérych przeprowadzana jest
akcja walki z wypadkami i chorobami zawodowymi, znaj-
duja sie muzea bezpieczeistwa pracy, w ktérych przedsta-
wiane sa wzorowe zabezpieczenia maszyn, $rodki ochrony
osobistej, jak maski, okulary, odziez ochronna, przybory ra-
townicze i urzadzenia higieniczne dla robotnikow.

W Polsce oddawna dawat sie odczuwaé¢ brak podobnej
instytucji, a tym bardziej w ostatnich czasach, gdy akcja
bezpieczenstwa pracy osiagneta tak szybki rozwé¢j. Luka ta
zostata ostatnio zapetniona, gdyz oto z inicjatywy Minister-

czenstwa pracy i w urzadzeniu
Spotecznych.

Bedac instytucja stosunkowo mioda. Wzorcownia jednak
rozporzadza juz bogata biblioteka dziet i czasopism specjalnych,
oraz warsztatem, gdzie uruchomione sa najbardziej typowe
rodzaje maszyn do obrébki drzewa i metali, wzorowo zabez-
pieczone, Poza tym posiada bogata kolekcje krajowych i za-
granicznych urzadzen ochronnych, a wreszcie sztab inzynie-
row specjalistow z réznych gatezi przemystu.

Opierajac sie na zyczliwym przyjeciu, jakiego doznaje
Wzorcownia ze strony przemystu, nalezy mie¢ nadzieje, ze
zadania sobie nakre$lone bedzie spetnia¢ w coraz szerszym
zakresie.

Kurséw z Instytutem Spraw

Pracodawca kontroluje stan rower6w, na ktérych ro-
botnicy przyjezdzajq do fabryki.

(Komunikat Instytutu Spraw Spotecznych Nr 6, 1938).

W wielu zagranicznych zaktadach pracy mozna sie spot-
ka¢ z dowodami prawdziwej troski ze strony, pracodawcy
0 zdrowie robotnika oraz o zabezpieczenie go przed wypad-
kami. Czasopismo wiedenskie ,Die Sozialversicherung" przy-
tacza przyktad takiej dbatosci o bezpieczehnstwo robotnika
nie tylko w czasie pracy w zaktadzie, lecz takze w drodze
z pracy i do pracy, podczas ktérej zdarza sie, jak wiadomo
wiele wypadkéw. Jedna z wiekszych fabryk austriackich
przeprowadzita mianowicie w godzinach pracy kontrole ro-
weréw, na ktoérych robotnicy przyjezdzaja do fabryki, —m
zwrécita uwage przede wszystkim na stan hamulcéw. Drobne
uszkodzenia zostaty naprawione od reki. tam za$, gdzie nie
mozna byto odrazu brakéw usunaé, umieszczono kartke z na-
pisem, jakiego rodzaju naprawa jest w danym przypadku po-
trzebna  Niejeden z robotnikéw zdziwit sie, gdy po ukon-
czeniu pracy znalazt na swym rowerze kartke z napisem:
.hamulec trzeba odnowi¢", ,w przednim kole brakuje 3
szprych" itp. Nalezy przypuszczaé, ze napomnienia te wy-
warty pozadany skutek, przyczyniajgc sie do zwiekszenia
bezpieczenstwa codziennych przejazdéw rowerowych do za-
ktadu pracy.

Nowe wydawnictwa Instytutu Spraw Spotecznych.

(Komunikat Inst. Spraw Spotecznych. Nr 6, 1938).
iszkodliwe dla zdrowi a"—
N. W. tazariew i P. I. Astrachancew. Str. 380.

Stowo ,zatrucie" wywotuje zwykle w naszej wyobrazni
obraz cztowieka wijacego sie z bo6lu. Tak bywa jednak przy
zatruciach ostrych, ktérych zdarza sie naogdét niewiele. Na-
tomiast masowo zdarzajg sie zatrucia tzw. chroniczne, czyli
matymi iloSciami substancji trujacych, lecz zdarzajace sie
dosy¢ czasto w czasie pracy, w drodze do pracy lub nawet
w mieszkaniu. Zatrucia chroniczne sg grozne, bo przebie-
gaja w taki sposéb, iz objawy ich sa mato widoczne, albo
tez tego rodzaju, ze chory i otoczenie snujg najrozmaitsze
przypuszczenia dotyczace przyczyn choroby, lecz nie podej-
rzewaja zatrucia. Co wiecej i lekarzom rozpoznanie zatru-
cia sprawia czestokro¢ wiele trudnosci.

W literaturze naszej brak byto dotychczas publikacji,
poswieconej tej sprawie. Obecnie ukazuje si¢ naktadem In-
stytutu Spraw Spotecznych ksigzka pt. ,Ciata trujace i szkdéd-

,Ciata trujace
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liwo dla zdrowia" bedaca ttumaczeniem pracy dwéch auto-
row rosyjskich N. W. tazariewa i P. I. Astrachancewa, kto-
rzy zebrali wyniki badan naukowych nad dziataniem ciat
trujacych na organizm cztowieka, przeprowadzanych w kra-
jach zachodnio-europejskich, ZSSR i USA. Przekiadu doko-
nat dr inz. St, St. Bagkowski. Tom I, wydany obecnie zawie-
ra na 380 stronach opisy dziatania zwigzkéw nieorganicz-
nych, Ksigzka ta jest obfitym zbiorem wskazan, z ktérych
korzysta¢ moga wszyscy, pragnacy zaczerpna¢ wiadomosci
z dziedziny toksykologii.

Pierwszy Polski Kongres Technik6éw.

W dniach 11— 13 listopada 1938 r. odbedzie sie¢ w War-

szawie Pierwszy Polski Kongres Technikéw, organizowa-
ny przez Naczelng Organizacje Stowarzyszenn Technikéw
R. P, (NOST).

Obrady Kongresu toczy¢ sie beda pod wysokim prote-
ktoratem Pana Prezydenta Rzeczypospolitej, prof. Ignacego
Moscickiego i Pana Marszatka Polski Edwarda $Smigtego-
Rydza.

Hasto Kongresu Technikéw jest nastepujace: ,Przez
zorganizowany $wiat techniczny do realizacji planu gospo-
darczego Polski".

Zadaniem Kongresu jest naswietlenie roli technika, jako
gospodarczego realizatora we wszystkich przejawach jego
dziatalno$ci zawodowo-spotecznej: technicy jako zorganizo-
wane S$rodowisko, cztonkowie najszerszej pojetego Swiata
pracy, kierownicy i organizatorzy o szerszej $wiadomosci

gospodarczej oraz technicy jako ludzie o umystowosci pio-
nierskiej.

Koszt udziatlu w Kongresie wynosi 7 zt.

Koszt Ksieg. Kongresowej, zawierajacej referaty wy-

gtoszone na Kongresie, z uchwatami i sprawozdaniem
z Kongresu wyniesie 3 zt. (przy zaméwieniu, nadestanym
réwnocze$nie ze zgtoszeniem uczestnictwa w Kongresie).

Koszt Ksiegi Kongresowej bez uczestnictwa w Kongre-
sie bedzie wynosit 6 zh
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z odpowiednich rozdziatéw Kalendarza Przegladu Budowla-
nego), Ksigzka ta, przeznaczona dla uzytku szerokiego ogdtu
sfer budowlanych i szkolnictwa technicznego, zawiera naj-
wazniejsze dane. niezbedne dla projektujacych budowle nad-
ziemne i konstrukcje stalowe.

W czes$ci pierwszej omdéwiono rézne rodzaje stali budo-
wlanych, ich wytwarzanie, badania i préby odbiorcze, a na-
stepnie podano podziatl wytworéw walcowanych znajdujacych
sie w handlu i ich warunki sprzedazy. Pozytecznym uzupet-
nieniem tego rozdziatu jest opis sposobéw ochrony stali i kon-
strukcyj stalowych przed dziataniem rdzy.

W dalszej cze$ci wydawnictwa podano zasady projekto-
wania i obliczania konstrukcyj stalowych oraz obowiazujgce
przepisy, przy czym osobno oméwiono poszczegélne elemen-
ty skiadowe budowli, a wiec potgczenia, belki, stupy, da-
chy. schody, okna i drzwi, a wreszcie szkielet budynku.

Tabele wytworéw stalowych uzywanych w budownic-
twie, zamieszczone na koncu ksigzki, zamykajag wydawnic-
two w praktyczng cato$é. Znajdujg sie tu tabele ksztattow-
nikéw walcowanych i gietych z blach, tabele rur, blach
zwyczajnych i ocynkowanych, oraz tabele siatek, drutu
i gwozdzi stalowych.

Wydawnictwo to, zaopatrzone obficie w rysunki, zesta-
wienia cyfrowe i tabele, jest praktycznym i pozytecznym
podrecznikiem budownictwa stalowego, przydatnym dla wszys-
tkich zainteresowanych w budownictwie.

PRZEGLAD PRASY KRAJOWEJ

Spawana krypa ropowa. W pierwszej potowie kwietnia
b. r.na Stoczni Gdanskiej zostato ukonczona budowa krypy
bunkrowej ,Polmin I", przeznaczonej do magazynowania wiek-
szej iloSci ropy i olejow smarnych oraz dowozenia ich na
statki przebywajgce w porcie Gdyni lub stojace na redzie. Przy
zasadniczych wymiarach: dtugoé¢ catkowita — 46 m, szerokos¢

(0] udziale w Kongresie nalezy zawiadomi¢ ,karta zgtoma wregach — 7,9 m, wysoko$¢ boczna — 3,7 m oraz zanurze-

szenia" do dnia 1 listopada 1938 r. pod adresem: Komitet
Organizacyjny | Polskiego Kongresu Technikéw, Warszawa-
Srodmiescie, ul. Wiejska 1 m. 40 tel. 8.09-81.

Uczestnicy Kongresu otrzymaja znizki kolejowe oraz ta-
nie kwatery.

Kazdy zgtaszajacy swoje uczestnictwo w Kongresie otrzy-
ma bezptatnie Przewodnik Kongresowy, zawierajacy blizsze
informacje i program Kongresu.
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Inz. Bolestaw Szupp—Podrecznik Spawania Acetyleno-
wego. Cze$¢ | — Materiaty i Urzadzenia. Nakladem Stowarzy-
szenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce,
Warszawa 1938. Format 225 X 150. Stron 141. Rys. 83.
Cena Zt. 5. —

W polskiej literaturze technicznej juz od dtuzszego
czasu odczuwano brak podrecznika spawania, napisanego
w spos6b tak popularny, aby byt dostepny dla szerokich
warstw rzemie$lniczych, ktére w ostatnich czasach wykazuja
wielkie zainteresowanie sie spawaniem.

Brak takiego wydawnictwa dawat sie szczegdlnie odczu-
waé¢ w szkolnictwie zawodowym i przy prowadzeniu kursow
doksztatcajacych dla rzemie$lnikéw-metalowcéw w dziedzi-
nie spawania.

Nowowydana | cze$¢ Podreczika Spawania Acetyleno-

wego uzupetnia te luke, podajac czytelnikom niezbedne
wiadomos$ci dotyczace materiatow i urzadzen stosowanych
przy spawaniu acetylenowym.

Dalsze czes$ci tego wydawnictwa obejma: cze$¢ Il —

technike spawania acetylenowego, a cze$¢ Il — ciecie me-
tali oraz inne zastosowania ptomienia acetylenowo-tlenowego.

Nalezy sie spodziewaé, ze nowe wydawnictwo Stowa-
rzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce
spotka sie z takim samym zainteresowaniem sfer technicz-
nych, jak i inne wydawnictwa Stowarzyszenia.

Stal w budownictwie. Format 115/165 Str. 173, 125 ry-
sunkéw 80 tabel, Cena 1,50 zt. naki. ,Poradnia stosowania
zelaza” Katowice, Lompy 14.

Naktadem Poradni Stosowania Zelaza ukazato sie osta-

tnio wydawnictwo ,Stal w budownictwie” (jako odbitka

nie w stanie zaladowanym — 3 m nos$no$¢ krypy jest obli-
czona na tadunek ropy 530 t, smaréw 20 t, oraz bunkier
wiasny (ropa i wegiel do kotia) — 30 t. Krypa napedu wta-
snego nie posiada, zainstalowany za$ kociot stuzy do wytwa-
rzania pary, za pomoca ktérej uruchamia sie kilka pomp ro-
powych i wodnych.

Kadtub krypy jest catkowicie spawany z blach stalowych
Simens-Martina o grubo$ci od 10 — 7 mm, posiada mocne
wregi oraz wzdtuzniki i jest przedzielony siedmioma po-
przecznymi przegrodami wodoszczelnymi, oraz przegroda
wzdtuzng w zbiornikach ropowych. Utworzono w ten spo-
s6b 6 komoér ropowych, przedziat ze zbiornikami na olej
smarny, przedziat pompowy, kottowy i komory zderzeniowe,
przednig i tylng. Przy kotiowni znajduja sie boczne zbior-
niki na 15 ton oleju do ogrzewania kottdw i poprzeczna ko-
mora na wegiel.

Krypa zostata zbudowana pod nadzorem i kontrolg Bureau
Veritas prawie wytacznie z materiatéw pochodzenia krajo-
wego. Inz. W. Morgulec. Morskie Wiadomos$ci
Techniczne. Marzec — czerwiec 1938.

Przewody rurowe a obrona kraju. Autor artykutu zao-
patrzonego w szereg zdie¢, opisuje swoje doswiadczenia prze-
prowadzone nad pojedyriczymi rurami zeliwnymi i stalowy-
mi, a poza tym réwniez i nad odcinkami rurociggéw co do
odpornos$ci ich na wptyw dziatan wojennych. Z punktu wi-
dzenia spawalnictwa interesujace sg wyniki co do wytrzy-
matoéci ztgacz spawanych rur stalowych poddanych badaniom:
okazato sie, ze pomimo deformacji rurociggu spowodowanej
wybuchem spawane ztacza pozostaty nienaruszone. Przepro-
wadzona nastepnie préba wodna, podczas ktérej ci$nienie pod-
wyzszano stopniowo do 100 atm, wykazata, ze uszkodzony
rurocigg stalowy nie stracit na swej przydatnosci. Inz. K
Wierzchleyski. W. I lipiec 1938.

Zabezpieczenie pracy przy wyotowieniu zbiornikéw
i naczyn. Autor artykutu zaznacza na poczatku, ze praco-
wnicy zatrudnieni przy wyotowieniu naczyn i zbiornikéw sa
narazeni na pewne niebezpieczeistwa, a nastepnie opisuje
przebieg pracy przy kilku typowych wypadkach wyotowienia
oraz S$rodki ostroznosci, ktére przy ich wykonywaniu nalezy
zastosowa¢. Bezpieczenstwo i Higiena Pracy.
Lipiec-sierpien 1938 r.
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PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Badanie elektrod. Podaje sie wyniki prac badawczych
nad elektrodami, przeprowadzanych w ciggu catego roku
w jednym z niemieckich laboratoriéw kolejowych. Artykut
zawiera tabele charakterysiyk potaczen spawanych wykona-
nych przy stosowaniu elektrod, odpowiadajgcych specyfika-
cji niemieckich kolei, ktéra obejmuje 7 rodzajéow elektrod do
konstrukcyj i 3 do napawania. Kazda z charakterystyk po-
szczeg6lnych elektrod jest przedstawiona w postaci krzywej.
Autogene Metallbearbeitung. 1 pazdziernik 1937.

Spawany most na Szprewie. Autor przedstawia sprawo-
zdanie z doswiadczen i obserwacyj poczynionych przy budo-
wie mostu na Szprewie. Most ten, o ciezarze 1000 t. wyko-
nany jako catkowicie spawany ze stali St 52, posiada diugos$¢
135 m i szeroko$¢ 28 m. W celu zmniejszenia naprezen skur-
czowych spawanym czeSciom nadano odksztaitcenia odwrot-
ne, majace zneutralizowa¢ sity skurczu. Podaje sie szczegoéty

twykonania spoin stopek i $rodnikéw dZwigarowych. E le k-
roschweissung, pazdziernik 1937.

Maszyny do spawania elektrodami weglowymi. Opisu-
je sie urzadzenia produkcji A. E. G. dla spawania elektro-

dami weglowymi. Glowica maszyny nadaje si¢ do stosowa-
nia elektrod o $rednicach od 6 do 16 mm i pradu o nateze-
niu do 800 A. Stabilizacje tuku uzyskuje sie w sposéb mag-
netyczny. Jeziorko stopionego metalu jest chronione przed
wpltywem tlenu i azotu z powietrza za pomoca specjalnej
pasty, ktéra mozna przed spawaniem pokrywaé czes$ci taczo-
ne lub tez zaopatrywa¢ w paste maszyne, ktéra w miarge po-
stepu spawania sama wydziela niezbednag ilo$¢. T. Z. fiir
Praktische Metallbearbeitung, wrzesien 1937,

Instalacja $lizgawki w Coliseum w Londynie, Wymiary
$lizgawki wynosza 15X18 m. Stalowe rury instalacyjne $red-
nicy 38, 76 i 100 mm, majace ogdlng diugos¢ ok. 8 km, sg
potaczone za pomocag spawania acetylenowego. Industrial
Gases, jesien 1937,

Syntetyczny kauczuk produkowany z acetylenu. Arty-
kut zawiera og6lne uwagi zwigzane z tematem oraz ujety
w skroécie opis procesu. W stanach Zjedn. niedawno uru-
chomione zaktady wytwarzaja 40 t kauczuku na godzing;
w Niemczech spodziewaja sie osiagna¢ produkcje w wyso-
koéci 20.000 t rocznie; w Rosji produkcja w roku 1936 miata
wynosi¢ 40.000 t. Industrial Gases, jesien 1937,

Spawanie acetylenowe przy budowie rurociggéw paro-
wych. W zaktadach przemystowych Vervietoise we Francji
wybudowano ostatnio sie¢ rurociggowa, o ogélnej diugosci
13 km, przeznaczong do doprowadzenia pary do poszczegdl-
nych warsztatéw. Rurocigg ten, wykonany catkowicie za po-
moca spawania acetylenowego, sktada sie z odcinkéw rur
stalowych (stal Siemens-Martin) dtugoséci 12 — 15 m. $redni-
cy 250 i 300 mm, grubos$ci $cian 6,5 i 9 mm, potaczonych
spoinami czotowymi. Przy wykonywaniu spoin stosowano
wewnetrzne podktadki z cienkiej blachy, azeby uniknagé¢ prze-
ciekania spoiwa do wewnatrz. La Technique de la
Soudure et du Decoupage, lipiec — sierpien 1937.

Seryjna produkcja ram rowerowych. W zaktadach Ar-
nold Schwinn & Co, w Chicago, wykonuje si¢ w sposdb se-

ryjny catkowicie spawane ramy rowerowe z rur grubosci
1,22 mm ze stali zawierajacej 0,07—0,08 C,
W kazdej ramie znajduje sie 18 spoin acetylenowych,

2 lutospoiny i 4 zgrzeiny stykowe. Kazdy #tancuch produk-
cyjny skiada sie z 3 robotnikéw i wykonywa 57 ram w ciag-
gu 8 godz. dnia roboczego. The Welding Engineer,
wrzesien 1937 r.

Laczenie rur za pomocg spawania. Autor artykulu wy-
kazuje korzysci i opisuje sposoby stosowania ksztattek maja-
cych za zadanie utatwi¢ budowe spawanych rurociagéw in-
stalacyjnych. Po podkre$leniu koniecznoéci wykonywania
ksztattek tacznikowych z metalu o dobrej spawalnosci. autor
podaje wskazéwki co do techniki spawania tych ksztattek

Redaktor: ini.
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gatunku. Bulletin de
Soudeurs, sierpien—

z rurami stalowymi handlowego
la Societe des Ingenieurs
pazdziernik 1937,

Spawanie acetylenowe kottowych blach o niewielkiej
zawartoéci specjalnych sktadnikéw. Jest to powazna roz-
prawa naukowa, w ktérej autor podaje wyniki swoich ba-
dan nad spawalnoscia kottowych blach ze skladnikami
Mn—Si i Mo—Cu, oraz rur z zawarto$cia Cu—Mo i Cr— Mo.
Préby mechaniczne wykonywano dla kazdego rodzaju mate-
riatbw z obrobkag termiczng po spawaniu, Ilub tez bez ob-

rébki. Wnioskiem og6lnym z tych badan jest, ze spawanie
acetylenowe moze da¢ w omawianej dziedzinie doskonate
wyniki. Autogene Metallbearbeitung, 15 paZzdzier-

nik 1937.

SPAWACZ

z praklykqg, bedacy jednoczes$nie palaczem
koltowym i obeznany z silnikami spalino-
wymi, poszukuje pracy. Miejscowos$¢ obo-
jetna.
Zgtoszenia do Administracji ,Spawania
i Ciecia Metali".

TECHNIK-MECHANIK

warsztatowiec z kilkuletniq praklykqg w spa-
walnictwie —zmieni posade.
Zgtoszenia do Administracji ,Spawania
i Ciecia Metali".

Zdolny druzynowy

KOTLARZ-KOWAL-SPAWACZ

z dlugoletniq praktykq i pierwszorzednymi
referencjami poszukuje pracy w Warszawie.

Zgtoszenia do Administracji czasopisma.

SPAWACZ - SLUSARZ

z kilkuletniq praktykq poszukuje pracy.
Zgtoszenia do Admistracji ,Spawania

i Ciecia Metali".

I CIECIA MET. w POLSCE

Druk. ,Bagatela™ (wt. M. Twardowski). Tebt 9-40-99.



ELEKTRODY
POWLEKANE

BAILDON
DRUTY

SPAWA NIA

L E C A

»HUTA POKOJ«

SLASKIE ZAKEADY GORNICZO-HUTNICZE S. A,

K A T @) W I C E

S PRZEDAZ

W arszawa, ul. Mazowiecka 7. Nr. lelefonu 888_'15

t6dz,,, Gdanska 162. " " 163-55
Poznan, , Ratajczaka 18. ” " 17-77
Katowice, ,, Zamkowa 3. " " 345-03
Krakow, , Karmelicka 16. . " 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA:

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



SPAWANIE

W K+t ADEK

W KONSTRUKCJACH

ZELBETOWYTCH

S Y S T E M E M

SECROM

PATENT FRANCUSK /I
EKSPLOATACJA NA POLSKE:

s. akc. PERUN

WARSZAWA,

JASNA 1

= TELEFON 5-60-47 1

DO SPAWANIA

LUTOWANIA

TYLKO

SWIATOWEJ

MARKI

Makrografia przekroju potqczenia.

bez specjalnego przygotowania
koncow pretéow fqczonych

OBNIZA KOSZTY

da
SPAWANIA
ACETYLENOWEGO

BRONZYT

do lutospawania
i  napawania zeliwa

(
MAN ZYT WYROBY
do napawania mosigdzu
brazu i stali KRAJOWE

ELEKTRODY OTULONE

w 18 gatunkach

> Z C ™~ m



Juz opuscit prase

PODRECZNIK SPAWANIA ACETYLENOWEGO

piéra inz. BOLESEAWA SZUPPA

Cze$S¢ I — Materiaty

Wydawnictwo Stowarzyszenia dla Rozwoju

Il urzgdzenia

Spawania i Ciecia Metali w Polsce

Cena zt. 5— Dla prenumeratoréw ,Spawacza" —4 zk

SPRAWOZDANIE

z XIl Miedzyn. Kongresu Spawania

w Londynie 1936 r.
6 tomow
, Cena
74 referatow

1566 stron j 71

Do obejrzenia w Stowarzyszeniu

STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgtoszenio nalezy kierowac p. a.

Warszawa, Grochow-
ska 301
(fabryka 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
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”
Lwoéw, Petczyriska 32

Lwéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Pulaw- Kierownictwo kurséw spawania
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. .Perun' .
((abrvka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34

P»znan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

t4d£,Zeromsklegol 15
Panstwowa Szkota
| Widkiennicza w todzi

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

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-

nowego. Tom |. Materiat i Urzgdzenia 334 »tr.
152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt. 25 gr.
Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom I

Technika Spawania. 273 si. 163 rys.
Cena 2 zt. 25 gr.

Tom Ill. Zeszyt |I. 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.
Czei¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,

111 tablic. Cena 20 zt.—

Inz. Bolestaw Szupp: Podrecznik spawania acety"

lenowego. Czei¢ |I. Materiaty i urzgdzenia.
Cena 5 zt. -

Inz. Zygmunt Dobrowolski'. Ciecie metali zapomocq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.
Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
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 zt.

Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach

i odpowiedziach. Wydanie Il. 48 str. Cena 1 zt.

Lutospawanie — najnowsza metoda fgczenia 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 objadnieniami (Spaw.i C. M.
Nr. 9 i 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
Cena 2 zi. 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 | CIECIA METALI W POLSCE



NOWE ELEKTRODY OBCISKANE

ssen ALFLEX

wyrézniajg sie
dokiadnym zcentrowaniem drutu

I otuliny, doskonatym przyleganiem
otuliny do drutu na catej dtugosci

przez co osigga sie

NAJLEPSZE WARUNKI UTRZYMYWANIA LtUKU i SPAWANIA

ALFLEX A do robot zwyktych biezqgqcych
ALFLEX T specjalnie do spoin pachwinowych
ALFLEX K48 wysoka wytrz. Rr= 45— 50 kg/mm- A;= 24  28%
ALFLEX C50 wysoka wytrz. Rr= 50 55 kg/mm2 A,=25 - 30%

specjalnie na obcigzenia dynamiczne

WYSOKIE GATUNKI

ELEKTROD SERII

A LFLEHX

dopuszczone sq do spa-
wania konstrukcji, zbiorni-
kéw i kottéw przez Lloyds
Register ot Shipping

i Biuro Veritas

» ac. PERUN



