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BIALYSTOK Biuro Sprzedazy. Nowa witasna wytwornia tlenu.

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKLADY MECHANICZNE, FABRYKA TLENU | ACETYLENU

zatozona w 1878

Wytwornica .Acetor" z butlg na woézku

tODZ. ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU .ACETOR" przenosne na
nozkach lub przewozne na wozkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i ciecia metali ptomieniem acetyleno-
wo-tlenowym.

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazow.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 9912lo czystosci.
ACETYLEN ROZPUSZCZONY (DISSOUS)

KARBID

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

POCHODNIE ACETYLENOWE .BLASK' do os$wietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na zqdanie.
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621.791 + 629.135
1500 stéw + 13 rys.

Zastosowanie spawania, lutowania i zgrzewania w samolocie.

. Wstep.

Ten skromny artykut nie rosci sobie prawa
do uczonego traktatu naukowego. Ramy sg zbyt
ciasne, a temat zbyt obszerny, by mozna go w ten
spos6b wujgé. Ograniczam sie raczej do zebrania
i usystematyzowania szeregu wiadomosci niewatpli-
wie znanych szerokiemu ogdtowi Czytelnikéw
~Spawrania i Ciecia Metali'l Niech mi wobec tego
szanowni Czytelnicy wybaczg moje niezbyt ,uczo-
nell wywody i nie majg za zle, jezeli tres¢ zawie-
dzie nadzieje, jakie mogli mie¢ po przeczytaniu
tytutu.

Spawanie, ten do niedawna kopciuszek tech-
niczny, ktérym co najwyzej zajmowat sie majster,
to ,brudnell a ,prostellrzemiosto, za jakie je uwa-
zano, zdobyto sobie calg technike metalowsg. Juz
dzi$ nie mowi sie, ze spawaniem nie moze sie ja-
ko ,rzemiostem1l zajmowaé inzynier. Dzi$ najtezsi
naukowcy gtowig sie nad odkrywaniem jego tajni-
kow, nad udoskonaleniem metod pracy, materiala-
tami, rozwigzaniami konstrukcyjnymi itp. W wiek-
szosci wielkich panstw (niestety nie w Polsce) po-
wstaly specjalne instytuty, zajmujgce sie praca na-
ukowa, wspoipraca z przemystem i
szkoleniem sit technicznych tak rze-
mieslniczych, jak i inzynierskich.
Miedzynarodowe kongresy spawalni-
cze, odbywajace sie co dwa lata, do-
rzucajg szereg cennych zdobyczy do
skarbnicy wiedzy spawalniczej.

Malte pytanie: czemu spawalnictwo
zawdziecza swdj tak zywiotowy roz-
wdj? Dlaczego wciska sie do wszy.
stkich dziedzin techniki metalowej,
wypierajgc stare i wyprébowane spo-
soby tgczenia? Czyz mozna to wiozy¢
na karb mody? Chyba nie! Bo mo-
da moze trwac rok, dwa, ale diuzej?

By to lepiej zrozumie¢, postaram
sie przeprowadzi¢ matg dyskusje,
uwypuklajgca zalety spawania w sto-
sunku do nitowania oraz budowania
z drewna.

* Kto$ rzeknie, ze to co zamierzam Rys. 2.
zrobi¢ jest ,wywazaniem otwartych

drzwill Nie sadze. Czasem zebranie

i uszeregowanie pewnych znanych poje¢ lub zja-

wisk moze by¢ bardzo pozyteczne.

Il. Zalety budowy spawanej w stosunku do
nitowanej i drewnianej.

1. Projektowanie.

Ten kto robit projekt ptatowca drewnianego
wie, na jakie natrafit przeciwnosci. Jak wiadomo
przy budowie wezta dazymy do tego, by linie obo-
jetne, przechodzace przez poszczegdélne elementy,
przecinaty sie w jednym punkcie. Tymczasem nie
zawsze da sie to osiggng¢. Wyobrazmy sobie, ze ro-
bimy wstepny projekt, np. kadtuba, przedstawiajg-
cego kratownice przestrzenng. Kratownice te mo-

zemy rozbi¢ na poszczegélne elementarne kra-
townice ptaskie i liczy¢ je przy pomocy wykresu
Cremony. Przypusémy, ze zrobiliSmy wykres, ze
obliczyliSmy sity dziatajace w poszczegdélnych ele-
mentach, znalezliSmy przekroje i ze chcemy zapro-

h

Rys. 1. Schemat podtuznicy.

jektowaé wezty. | c6z sie moze okazaé? Ze nie-
ktére elementy np. podtuznice musza mie¢ prze-
kréj zbyt duzy (rys. 1.

Chcac przy tych wymiarach podtuznicy A wy-
petni¢ warunek, by linie obojetne przecinaly sie
w jednym punkcie (C), nalezatoby oczko zaczepie-
nia Sciegna B umiescic w punkcie O. W tym jed-
nak wypadku okucie wypada zbyt wielkie, za ciez-
kie (a kazdy gram oszczednos$ci na wadze samo-

DZNIEPR

Wezet skrzydtowy samolotu ,,Moran-Saulnier” 32- -C2 o budowie

drewnianej.

lotu jest cenny). Zresztg czasem wzgledy aerody-
namiczne (dodatkowe opory w skrzydle) moga na
to nie zezwoli¢. Jakiez jest z tego wyjscie?

1 Zmieni¢ rozstawienie stupkéw D i rozpo-
czat liczenie od poczatku, bez gwarancji, ze za
nastepnym razem osiggniemy cel.

2. Przenie$¢ punkt zaczepienia Sciegna do O
W tym jednak wypadku stworzymy w wezle do-
datkowe obcigzenia pod wpitywem sity |, istnieja-
cej w Sciegnie, a przechodzacej teraz w pewnej
odlegtosci a od s$rodka wezita C. Sita ta bedzie
dawata dodatkowy moment ghacy M — Pa.

Naprezenia wywotane tym momentem muszg
by¢ pokonane przez podiuznice A. Moment ten
trzeba obliczy¢, a to nie jest takie proste. Oczy-
wiscie dzieki temu podiuznica musi by¢ ciezsza.
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Takim typowym rozwigzaniem jest wezet skrzy-
dtowy samolotu ,,Moran-Saulnier® 32 C2 (rys. 2).

A jak sie ta sprawa przedstawia w ptatowcu
spawanym? Tu nie napotykamy na zadne trudno-
éci. | to, czy wezmiemy spos6b budowy fokkero-
wski (rys. 3), czy tez sztywny (rys. 4).

Tak w jednym jak i w drugim wypadku mo-
zemy czy to Sciegno A, czy rure B ustawié
w sposob, jaki nam jest najwygodniejszy, czyli by
wszystkie linie obojetne przecinaly sie w jednym
punkcie.

A jak to sie przedstawia w budowie metalo-
wej, nitowanej? Przyjrzyjmy sie jednemu z wezidw
ptatowca ,Breguet XI1X“ (rys. 5). Na wezet skiada
sie 114 czesci (tgcznie z kotkami Srubowymi
i Srubami)! Podobny wezet wykonany z rur stalo-
wych spawanych posiada tylko 9 czesSci. Do wezta
z rys. 3 wchodza tylko 4 czesSci, az rys. 4 — 3 cze-
sci. A przeciez kazdg z czes$ci trzeba zaprojekto-
wac i obliczy¢!

Sadze, ze te dwa przyktady moéwig same za
siebie.

2. Wykonanie.

Omowitem pobieznie trudnodci, na jakie na-
trafia konstruktor przy projektowaniu ptatowca ni-
towanego, czy tez drewnianego. Przyjrzyjmy sie
teraz tez cho¢by pobieznie trudnosciom wykonawcy.

Kto obserwowat prace warsztatu, gdzie wyko-
nywuje sie nitowane ptatowce, ten moze zda¢ so-
bie sprawe ze skomplikowanej pracy. Czesci trze-
ba najpierw dopasowac. Poniewaz nie zawsze moz-
na wierci¢ otwory bezposrednio na czesciach juz
ztozonych, trzeba postugiwaé sie kilopotliwym tra-
sowaniem. Po wywierceniu otworoéw, trzeba przy-
stagpi¢ do znitowania. Nitowanie za$ nie jest rze-
czg zbyt tatwg. Odpowiednie skucie nitu wymaga
duzej wprawy i sumiennosci pracownika. Jezeli
w dodatku robi sie piatowce z duralu, dochodzi
do tego konieczno$¢ zarzenia nitéw i nadzér nad
tym, by byly uzywane w przeciggu okreslonego
czasu po zarzeniu itp.

Przygotowanie do produkcji, ktére lezy na
barkach biura warsztatowego, wymaga dokitadnego
opracowania rysunkow operacyjnych.

Te wszystkie trudnosci sa znacznie zreduko-
wane przy spawaniu. Pasowanie czes$ci jest proste.
Potrzeba do tego celu tylko pitki i pilnika. Samo
spawanie jest stosunkowo tatwe.

Nie mozna tez zapominaé o jednym bardzo
waznym czynniku: o hatasie. Kto byt w warsztacie,
gdzie wykonywuje sie nitowanie, ten wyszedt stam-
tad z szumem w uszach, a czestokro¢ z boélem
gtowy. Skuwanie nitéw jest przyczyna silnego ha-
tasu gtdéwnie przy nitowaniu czesci stalowych. Jak
wykazaty za$ badania, hatas obniza bardzo wyda-
tnie sprawnos$¢ robotnika (o 10 — 15%). W warszta-
cie spawalniczym panuje niczem prawie nie zamag-
cona cisza, bo syku ptomienia palnika nie stycha¢
z odlegtosci kilku krokéw. Razgcego blasku przy
spawaniu elektrycznym da sie unikngé przez sto-
sowanie odpowiednich zaston.

3. Ciezar.

a) Ksztattowniki.

Jak wiadomo, najlepszym ksztattownikiem
z punktu widzenia wytrzymatosci jest rura. Sposrod
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wszystkich ksztattownikéw, rura ma najkorzyst-
niejszy moment bezwtadnosci, jednakowy we wszy-
stkich kierunkach.

Rys. 4. Wezet w budowie

sztywnej.

Rys. 3. Wezet w budowie
fokkerowskiej.

Dla poréwnania wezmy trzy ksztattowniki du-
ralowe: ceownik, katownik i rure (rys. 6), Jak wi-
da¢ z tabeli pod rysunkiem, ksztattowniki te maja
bardzo zblizone przekroje poprzeczne F i ciezar

na mb. — P, natomiast najwyzsze wartosci mo-
Rys. 5. Wezet samolotu ,Breguet XIX" skitada sie ze 114
czesci, podobny wezet spawany — z 9 czeSci.

mentéw bezwiladnosci !x ceownika i katownika sg
mniejsze od momentu bezwladnosci rury.

Gorzej sie przedstawiajg momenty bezwiad-
nosci najnizsze 4, ktore dla ceownika i katownika
sg znacznie nizsze niz dla rury.
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Jak wiec wida¢, rura pracuje na giecie czy
wyboczenie jednakowo dobrze,
kierunek osi, w stosunku do ktérej bierzemy mo-

ment bezwtadnosci. Natomiast inne profile — nie.

457U
PN
bk
Rys. 6.
ceownik katownik rura
P gr/imb 431 435 431
F cm2 1,538 1,554 1.540
IXx cm* 3,665 1,522 4.620
ly cm1l 0,576 0,609 4,620
Wx cm3 1,832 0,659 1.848
Wy cm3 0,403 — 1,848

b) Blachy #taczace.

Ze wzgledu na ksztatty samych ksztattownikéw
jak i koniecznos$¢ zatozenia odpowiedniej iloSci nitdw,
w konstrukcjach nitowanych sg konieczne blachy

taczace. Blachy te sg tym wieksze, im wezet jest
bardziej skomplikowany, tzn. im wiecej schodzi
sie w nim ksztattownikéw (rys. 7). Blachy te sta-
nowig wiasciwie martwy ciezar.

c) Otwory.

Jezeli wezmiemy polgczenie nitowane, to ze
wzgledu na otwory potrzebne do zatozenia nitéw,
pracuje tylko ta cze$¢ ksztattownika, ktéra znaj-
duje sie pomiedzy nitami (rys. 8). Oczywiscie prze-
kroj czynny blachy nie moze by¢ brany w miejscu
AA, lecz BB, gdzie jest zmniejszony o wielko$¢
otworéw nitowych, z ktérych kazdy ma przekrdj
s= dXg-

Z koniecznosci ksztattownik w miejscu AA ma
wiekszy przekréj, niz to wynikatoby z rachunku.
Oczywiscie w ten spos6b ciezar konstrukcji jest
wiekszy, a materiat zle wyzyskany.

d) Nity.

Im profile sa ciensze, tym nity trzeba kiasc¢
gesciej. Ciezaru ich nie mozna pominaé, bo wyno-
si ok. 15% ciezaru catej konstrukcji.

bez wzgledu na
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W wypadku spawania ciezar zawsze wycho-
dzi na jego korzy$¢ w pordwnaniu z nitowaniem.
| to, mimo ze materiat spawany nie poddany obrdéb-
kom cieplnym nie moze byé poddawany napreze-

niom wynoszacym 100°/0 naprezen
materiatlu niespawanego. Dzieje sie
to dzieki zmianom, jakie zachodzg
obok spoiny przez dziatlanie ciepta.
Mimo to roznica w ciezarze cze-
stokro¢ dochodzi do 40% na korzysé
spawania.
Nie mozna przeprowadzi¢ porow-
nania pomiedzy budowg drewniang
a spawana, a to dzieki nieporéw-
nywalnym tworzywom. Dzieki specjal-
nym wilasciwosciom drewna (dobra
praca na Sciskanie i zginanie, duzy
wspotczynnik tlhumienia, a wiec odpornos¢ na
drgania), jest ono czesto bardzo korzystnym two-
rzywem (gtéwnie na skrzydia).

4. Praca potgczenla.

a) Istota nitowania i spawania.

Jak wiadomo potgczenie nitowe otrzymuje sie
w ten sposob, ze sity tarcia F, powstate pomiedzy
powierzchniami, przeciwstawiajg sie sitom zewne-
trznym P (rys. 9).

Sita tarcia jest zalezna (w pewnych granicach)
od sity normalnej N i wspotczynnika tarcia \.
Jest ona réwna: F — N-\i.

W wypadku potaczenia nitowego site N otrzy-
muje sie przez skucie nitu, ktéry wywiera nacisk
na taczone czesci. Aby poiaczenie bylo dobre,
musi byé zachowany warunek: P.

Rys. 9. Schemat potaczenia nitowego.

Poniewaz wspoiczynnik tarcia P jako cecha
danej powierzchni nie jest od nas zalezna, zatem
mozemy wpiywaé¢ tylko na normalng /V, czyli
wielko$¢ dociska nitu. Ten za$ jest uzalezniony od
stopnia skucia.
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Jezeli nit bedzie niewystarczajgco skuty, nor-
malna N bedzie za mala, czyli F < P.

W tym wypadku elementy bedg sie po sobie
Slizgaty, a nity beda pracowatly na S$cinanie. To
za$ jest niedopuszczalne i niebezpieczne, gtdwnie
przy obcigzeniach przemiennych.

Rys. 10.

Jezeli nit bedzie zbyt mocno skuty (w wy-
padku nitowania na gorgco zbyt goracy), to sity
wewnetrzne w nicie mogg przekroczy¢ jego wy-
trzymato$¢, wobec czego nit moze pekngé (zwy-
kle odpada nakuwka). Przy nitach ktadzionych na
zimno, silny zgniot powoduje kruchosé.

Rys. 10 przedstawia wadliwe nitowanie. Sa
to nity wyciete z kotla parowego, a wiec z czesci
ktéra pracowata.

Jak wida¢, nitowanie jest w wielkiej
uzaleznione od sumiennosci wykonawcy. W jaki
za$ spos6b mozna te sumienno$¢ sprawdzi¢? Czy
wobec tego zarzut wrogéw spawania 0 niemozli-
wosci kontroli (zarzut gotostowny, bo kontrolowaé
mozna, tylko trzeba umieé) spojenia jest stuszny?
Spojenie przeciwstawiane jest nitowaniu, a jakaz
jest mozliwos$¢ sprawdzenia dobroci znitowania?
A przy spawaniu jak sie sprawa przedstawia?
11).

mierze

(rys.

Rys. 11.

Przy spojeniu uzyskujemy potgczenia niemal
ze jednorodne. Jezeli materiatl jest spawalny, a spo-
jenie dobrze wykonane (co nie trudno skontrolo-
wac), potaczenie musi by¢ dobre.

Rys. 12. Przenoszenie si¢ sit z jednej czeSci na druga przy

nitowaniu.

by Sztywnos$¢ potaczen.

Potaczenia nitowe ze wzgledu na swdj cha-
rakter nie dajg sztywnych potaczeh. Spojenie zas
przeciwnie — daje potgczenia bardzo sztywne.
Elementy w weztach spawanych mozemy uwazaé
za mniej lub wiecej zamocowane. Dzieki temu, przy
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liczeniu ich na wyboczenie, mozemy przyjmowac,
ze moga przenosi¢ wieksze obcigzenia niz nitowane.

c) Dodatkowe

Wyobrazmy sobie
12). Zobaczymy,

obcigzenia.
dwie blachy znitowane

(rys. ze sity z jednej blachy na

Przyktady wadliwego nitowania.

druga przenosza sie za posrednictwem ramienia a
rownego grubosci blach, a bedacego odlegtosciag
pomiedzy ptaszczyznami obojetnymi.

Dzieki temu w elemencie bedziemy mieli na-
prezenia rozciggajace, spowodowane sitami P, oraz
dodatkowe naprezenia gnagce, powstate dzieki mo-
mentowi zginajacemu M = P X a

Przy spawaniu ptaszczyzny obojetne pokry-
wajg sie (rys. 11). Dzieki temu dodatkowe napre-
zenia nie zachodza.

Rys. 13. Schematyczny rozkiad napi ;zen w potaczeniu ni-

towanym.

d Rozktad

Azeby dany element mdgt pracowac¢ dobrze
i ekonomicznie, naprezenia winny byé w nim roz-
tozone mozliwie jak najbardziej réwnomiernie.
Ten warunek bezwzglednie spetnia potgczenie spa-
wane (oczywiscie poprawnie zaprojektowane i wy-
konane).

naprezen.
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A nitowanie? (rys. 13).

Mozemy przyjaé, ze w przekroju AA naprezenia
sg roztozone rownomiernie. Ale w przekroju BB7

Poniewaz sity tarcia sg zalezne od nacisku
normalnego N (rys. 9), wobec tego bedg one naj-
wieksze w bezposrednim sgsiedztwie nita. Co za
tym idzie, materiat w okolicach nitéw przenosi
wieksze sity niz miedzy nitami. Modwiagc popular-
nym jezykiem, przy nitach linie sit (jako zmateria-
lizowane naprezenia) beda gesciejsze, anizeli mie-
dzy hitami. To tez jest czestokro¢ przyczyna pe-
knie¢, ktére biorg swdj poczatek przy nitach.

Dzieki temu praca potgczenia nitowanego
w przeciwienstwie do spawanego, nie jest ekono-
miczna.

e) Zmeczenie.

Jak wiadomo potaczenie posiada tym wiekszg
trwato$¢ (odporno$¢ na obcigzenia przemienne,
na zmeczenie) im — miedzy innymi — jest bardziej
jednolite i posiada mniej karbow.

Oczywiscie otwory i nity nie czynig zados¢
ani jednej, ani drugiej zasadzie. Dzieki temu od-
porno$¢ na obcigzenia przemienne potgczenia ni-
towanego jest mniejsza, niz spawanego.

5. Naprawy.

Jedng z najwiekszych zalet spawania jest
moznos$¢ tatwych napraw. Moznaby duzo dyskuto-
wa¢é, gdzie jest wieksze pole dla spawalnictwa:
przy budowie nowego sprzetu, czy przy naprawach.
Nie nalezy zapominaé, ze nasz przemyst jest je-
szcze bardzo skromny i ze na wypadek zawieru-
chy wojennej bedzie miat do speinienia bardzo
ciezkie zadanie. Panstwa wysoko uprzemystowione,
a posiadajgce drogg robocizne (np. St. Zjedn. A. P),
moga sobie pozwoli¢ na nieprzeprowadzanie grun-
townych napraw. Tam czestokro¢ optaci sie raczej
wytworzy¢é nowy sprzet, a stary odda¢ na tom.
Nasze potozenie jest inne. My musimy staraé¢ sie
o jak najdiuzszy zywot maszyny. | tu spawalnic-
two moze odda¢ wprost nieocenione ustugi. | to
nie tylko dla maszyn wykonanych za pomocg spa-
wania. Oczywiscie najwieksza role speini ono
w sprzecie spawanym. Kto widziat naprawe samo-
lotu nitowanego i spawanego, ten zda sobie spra-
we z niebywatej wprost tatwosci w drugim wypadku

6. Konserwacja sprzetu.

Nie wystarczy wytworzy¢ sprzet. W zakladach
odpowiednio postawionych i zorganizowanych, przy
masowej produkcji, mozna bardzo wydatnie obni-
zy¢ koszt maszyny. Trzeba jednak braé¢ tez pod
uwage koszta uzytkowe, a miedzy innymi kon-
serwacje. 0Ogo6lnie wiadomo, ile klopotu sprawia-
ja ptatowce duralowe nitowane. W potgczeniach
nitowanych najsilniej ulegaja korozji okolice nitow,
silne zagiecia, wneki oraz powierzchnie stykowe
elementéw. Okolice nitéw i zagiecia dzieki
zgniotowi, a stad powstajgcej rdéznicy potencjatow.
Wneki i powierzchnie stykowe elementéw — dzieki
gromadzeniu sie tam wilgoci, (w tym wypadku

wystepuje czestokro¢ zjawisko tzw. ,korozji
szczczelinowej"). Powierzchnie stykowe dziataja
czestokro¢ jak naczynia wiloskowate. Wprawdzie

przy spawaniu dzieki ubocznym obrébkom ciepl-
nym, tlenkom itp. tez powstajg ro6znice poten-

cjatow, ale nie tak wielkie. Zresztg czysta po-
wierzchnia bez wnek i szpar ulatwia powlekanie
srodkami ochronnymi i nadzér.

7. Inwestycje przemystowe.

Na og6t sprzet nitowany wymaga kosztownych
i ztozonych urzadzen. RoO6zne walcarki i przecig-
garki do wyrobu ksztattownikéw, prasy, matryce,
niciarki, piece do obrdébek cieplnych itp. sg urza-
dzeniami do$¢ drogimi. Urzadzenia do wyrobu
sprzetu drewnianego sg tez kosztowne.

Natomiast urzadzenie wytworni dla spawane-
go sprzetu jest duzo tansze. Nie przesadze, jezeli
powiem, ze posiadajac pitke, pilnik, palnik i tro-
che drobnego a prymitywnego sprzetu, mozna
przystapi¢ do wyrobu spawanych ptatowcow.

Nie trzeba za$ zapominaé, ze amortyzacja
urzadzen stanowi pokaznag pozycje w ogo6lnej kal-
kulacji. Zreszta wytworni sprzetu nitowanego nie
da sie zaimprowizowaé, a spawanego — tak.

Te kilka uwag, odnoszacych sie do sprzetu
spawanego oraz nitowanego i drewnianego, nie
wyczerpuja catosci zagadnienia, ale ograniczone
ramy artykutu nie pozwalajg na obszerniejsze
wywody.

d c n

Differentes methodes de soudure dans leur application aux
avions. (a suivre).

Dans la premiere partie de son article, l'auteur fait
ressortir les avantages de la soudure comparee aux autres
methodes d'assemblage, principalement a la rivure, et il op-
pose les difficultes rencontrees dans la conception et l'exe-
cution des constructions non soudees aux facilites qu'on
trouve dans la soudure.

1 compare la resistance par unite
les en usage dans l'aviation: corniere et fer en U, a celle
du tube, en soulignant que le tube est le plus avantageux
dans les contructions multiplanes, comme celle des avions.
Un joint soude tubulaire travaille mieux que n'importe quel
joint rive a cause de sa rigidite, de I'absence d'excentricite
dans les noeuds. de la meilleure repartition des tensions et
de la plus haute endurance sous les efforts variables et dy-
namiques. En attirant encore l'attention sur la facilite de
la reparation et de la conservation (absence des conditions
favorisant la corrosion) et sur les frais moindres d'investis-
sement (et par consequent frais generaux de [I'atelier de
soudure), l'auteur finit la premiere partie de son expose.

Verschiedene Schweissverlahren im Flugzeugbau.
zung folgt).

(Fortset-

Im ersten Teile seines Artikels bespricht der Verfasser
die Vorztige der geschweissten Ausfiihrungen im Vergleiche
mit anderen Bauarten, im besonderen mit den genieteten.

Es werden die Schwierigkeiten des Entwerfens und
der Ausfithrung von nichtgeschweissten Konstruktionen
unterzeichnet, wobei die Vorteile der Bauart mit Anwendung
des Schweissens noch ausdriicklicher vortreten. Im weiteren
wird das Problem des Gewichtes von verschiedenen Kon-
struktionselementen in Erwagung genommen, die zu der Fol-
gerung fiihrt, dass Rohrprofilen (aus Waiederstandsgriinden)
die ensprechenste sind. Rohren sind zum Schweissen von
Raumkonstruktionen, mit dencn man bei dem Bau von Flug-
zeuggerippen zu tun hat, am besten geeignet. Geschweisste
Rohrverbindugen sind als die besten zu betrachten mit Hin-
sicht auf ihre Steifigkeit; es treten keine Zusatzbelastungen
vor, welche durch die Exentrizitat der Konstruktionsteile ver-
ursacht sind (im Gegensatze zu genieteten Verbindungen);
besserer Spannungsverlauf; héhere Dauerfcstigkeit (dynamische
und Wechselbelastungen). Betrachtungcn liber leichtere In-
standhaltung (bessere Korrozionswiderstandigkeit von ge-
schweissten Bauwerken und iiber geringere Instalationskosten
von Schweissanlagen (also auch geringere Generalien) been-
den den ersten Teil der Abhandlung.

de poids des profi-
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Inz. Ryszard Sznerr.

Spawanie zbiornikow gazowych.

Sprawa nalezytego wykonania spawanych
zbiornikow jest wcigz aktualna, zwlasza jesli roz-
chodzi sie o zbiorniki wiekszej pojemnosci, prze-
znaczone do magazynowania gazow przemystowych
(gaz Swietlny, tlen, acetylen), albo cieczy palnych
(ropa, benzyna itd).

W krajach zachodnich Europy oraz w St. Zjed-
noczonych A. P. wykonanie takich zbiornikéw stoi
na bardzo wysokim poziomie, dowodem czego mo-
ga stuzy¢ przyktady podane w konhcu artykutu.
Tak znaczny rozw0j tej gatezi techniki zostat umoz-
liwiony w duzym stopniu tylko dzieki stosowaniu
nowych metod spawania, miedzy innymi metody
spawania ,w gére".

W ostatnich latach nowe metody spawania
coraz wiecej przenikajg do warsztatéw, jeszcze
jednak zbyt czesto zdarzaja sie wypadki, Ze nie sg
stosowane nalezycie, tj. nie sa przestrzegane wa-
runki odpowiedniego przygotowania do spawania,
samego wykonania pracy oraz stosownego doboru
spoiwa. Zapomina sie niejednokrotnie o tym, ze
chcac otrzymaé¢ dobre wyniki pracy spawalniczej,
ti. ekonomiczne rozwigzanie danego zagadnienia
konstrukcyjnego, gwarantujgcego zarazem wytrzy-
matos¢ i trwato$¢ wykonywanego obiektu, nalezy
zastosowac sie Scisle do caloksztattu warunkow
wymaganych przez pewng metode, a nie tylko do
jednych z nich z ominieciem innych. Nie mozna
spodziewac sie zmniejszonych kosztow, jezeli sie
pracuje nieodpowiednimi metodami spawania, tj.
stosuje sie spawanie tukowe tam, gdzie nalezy
spawac palnikiem acetylenowo-tlenowym i na od-
wrot; nie da sie przy spawaniu acetylenowym
otrzymaé¢ wynikdéw ekonomicznych, jesli sie uzywa
nieodpowiednich palnikéw, i wreszcie nie uzyska
sie wytrzymatych i trwatych potaczen, jesli sie nie
stosowano do podstawowych zasad danej metody
spawania.

Sadzimy, ze podanie pewnych szczegétéow kon-
strukcji zbiornika na gaz, wykonanego w warszta-
tach S. A. ,Perun", zainteresuje naszych czytelni-
kow, tym wiecej, ze przy pracy tej stosowano tak
spawanie acetylenowo-tlenowe jak i tukowe, zalez-
nie od warunkéw konstrukcyjnych, starajgc sie
wyzyskaé¢ w racjonalny sposéb korzysci i zalety
kazdej z tych metod spawania.

Zadanie, jakie postawiono konstruktorowi, za-
wierato miedzy innymi nastepujgce warunki:

1. gwarancje absolutnej szczelnoSci,

2. iekkos¢ zbiornika ze wzgledu na trudnosci
transportu i ustawienia,

3. szybko$¢ wykonania.

Zbiornik sktada sie z dwoch czesci: nierucho-
mego zbiornika dolnego i ruchomego dzwona, pty-
wajacego w zbiorniku nieruchomym.

Korpus kazdego z poszczegdélnych zbiornikéw
sktada sie z kolei z dwéch wiencow, wykonanych
z 4 mm blachy stalowej. Spoiny podiuzne, tgczace
blachy poszczegélnych wiencéw, sa przestawione
wzgledem siebie, aby na skrzyzowaniu ze spoinami
poprzecznymi, taczacymi wienice ze soba, nie two-
rzy¢ skomplikowanego wezta spoin o zbyt wiel-
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621.751.5 + 621.18
1250 stéw -J- 15 rys.

kich naprezeniach wewnetrznych. Dna obu zbior-
nikéw, spawane z dwéch czesci, wykonano z bla-
chy grubosci 5 mm. Przy spawaniu Kkorpusow
zbiornikéw stosowano metode jednostronnego spa-
wania ,,w goére“ palnikiem acetylenowym, zapew-

Rys. 1. Spawarie metoda ,w goére",

niajacg najlepsze spetnienie warunkéw 1 i 3 po-
danych poprzednio. PiersScienie usztywniajgce, pro-
wadnice, uchwyty prowadnic, mufki rur i innne
czesSci zostaly przypawane tukiem elektrycznym za
pomocag spoin ciggtych lub tez przerywanych za-
leznie od potrzeby.

Rys. 2. Kolejno$¢ sczepiania dwéch blach taczonych.
Przy metodzie jednostronnego spawania ,w go-
re“ (rys. 1), ktérg stosuje sie przy blachach o gru-
bosci do 6 mm, spawa sie blachy niezukosowane,
przygotowanie do spawania polegato wiec tylko na

przycinaniu, zwijaniu, dopasowaniu i sczepianiu
blach.
Rys. 3. Spawanie $cian zbiornika metodg dwustronnego spa-

wania ,w goére".

Blachy poszczeg6lnych wiencow sczepiano ze
sobg, stosujac zasade, iz pierwszy punkt sczepny
uktada sie posrodku przyszitej spoiny, a nastepne —
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kolejno w prawo i w lewo od punktu poczatko-
wego (rys. 2). Odlegto$¢ pomiedzy poszczegélnymi
punktami wynosita ok. 15 — 20 cm. Blachy w ten
sposob przygotowane do spawania potgczono na-
stepnie ze soba, tworzac poziome wience zbiorni-
kow. Przy budowie omawianych zbiornikéw stoso-

Rys. 4. Wykonywanie podituznych spoin zbiornika.

wano metode spawania w gore 1 palnikiem (rys. 1).
W wypadku, gdy sie ma do czynienia z blacha
0 grubosci przekraczajagcej 6 mm, nalezy stosowac
spawanie ,w gore" dwustronne, przy czym przy gru-
bosciach spawanego materialu do 12 mm spawa

Rys. 5. Wience zbiornika przygotowane do spawania.

sie blachy niezukosowane, przy grubosciach za$
wiekszych zukosowane na X. Przebieg pracy
przy dwustronnym spawania ,w gore“ przedsta-
wiono na (rys. 3), podajacym wykonanie zbiornika

0 grubosci $cian 7 mm.
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Przy przygotowaniu blach do spawania przez
ich sczepianie wazne jest, azeby pomiedzy scze-
pionymi blachami pozostat odstep réwny co naj-
mniej 1/2 grubosci spawanych blach (rys. 4), co
jest niezbedne, azeby podczas spawania mozna by-
to z tatwoscig zachowa¢ otworek — konieczny wa-

Rys. 6. Kolejno$¢ wykonywania punktéw sczepnych przy

tgczeniu wiencéw ze soba i dna z wiehcem.

runek uzyskania dobrego przetopienia, a wiec
i wysokiej wytrzymatosci spoiny. Nie mniej wazne
jest, 'aby!, spawacz — gdy do nastepnego punktu
sczepnego pozostaje 30 -40 mm — te sczepke
stopit, odrywajac sie na chwile od samego spawa-
nia, dopiero potem ukladat spoine dalej. Jest

Rys. 7. Przypawanie dna zbiornika do wiefica metoda spa-

wania ,w gore”.

to konieczne w tym celu, azeby #aczone blachy
miaty w poblizu miejsca spawanego swobode pe-
wnego przesuwania sie, skutkiem czego zmniejszajg
sie wewnetrzne naprezenia skurczne. Poza tym
przez usuniecie punktéw sczepnych uzyskuje sie
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réwniez réwnomierniejszy i tadniejszy wyglad ze-
whnetrzny spoiny.

Po wykonywaniu wiencow ustawiono je jeden
na drugim i fgczono za pomoca punktéw sczep-
nych (rys. 5), przygotowujgc do wykonania spoin
poprzecznych. Przy tej pracy oczywiscie rowniez

Rys. 8. Spawanie wiencéw zbiornika metoda ,w goére".

niezbedne byto zachowanie pewnej kolejnosci ukia-
dania poszczeg6lnych punktéw sczepnych. Kolej-
noé¢ te tak w odniesieniu do sczepiania wiencow
ze soba, jak wiencow z dnem ilustruje rys. 6.

Na zdjeciu podanym na rys. 7 widzimy spa-
wanie metodg ,w gore" dna dzwona z gérnym wien-
cem korpusu po uprzednim sczepieniu tych czesci
ze soba.

Wykonanie spoin tgczacych wience ze sobg
przedstawia rys. 8. Na tym samym zdjeciu uwido-

Rys 9. Uchwyty prowadnic oraz pierécienie usztywniajace
przypawano lukiem elektrycznym.
czniono rowniez sposdéb gczenia dna zbiornika

nieruchomego z korpusem. Krdétsze odstepy po-
miedzy kreskami na dnie zbiornika zaznaczajg
dtugosé¢ przerywanych spoin tukowych, ktére przy-
mocowuja dno zbiornika do jego korpusu. Od
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strony wewnetrznej dno jest pospawane z korpu-
sem ciagta spoing tukowg, majacag za zadanie za-

Rys. 10. Przypawanie wtazu.

pewnié¢ szczelno$¢ potaczenia i zabezpieczenie je-
go przed korozja.

Zestawiony zbiornik dolny i dzwon, na ktérym spa-
wacz tukowy umocowuje krazek prowadzacy.

Rys. 11.
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Pierscienie wzmacniajgce na obu zbiornikach,
uchwyty prowadnic i inne czesSci przypawano tu-
kiem elektrycznym (rys, 91i 10). Zdjecie na rys, 11
przedstawia zestawiony zbiornik dolny i dzwon,
przy ktérym spawacz tukowy wykancza umoco-
wanie krazka prowadzgcego.

12. Spawanie wienhca'dzwonu.

ukonczeniu spawania.

Rys.

Po omoéwieniu konstrukcyjnych szczegdétow
wykonania zbiornika podajemy kilka danych licz-
bowych, ktére naszym zdaniem moga wzbudzié
zainteresowanie czytelnikéw ze wzgledéw czysto
praktycznych.

Ogélny ciezar zbiornika o pojemnosci 8 m3
wynosi ok. 2200 kg. Na wykonanie catosci zuzyto:
blachy stalowej 1720 kg, ksztattownikéw 330 kg,
rur 100 kg i drobnych czesci ok. 50 kg.

Na ciecie i przycinanie blach zuzyto w ciggu
25 godzin pracy 2 kg karbidu i 4,2 m3 tlenu. Na
wykonanie 500 punktéw sczepnych w ciagu 17 go-
dzin pracy zuzyto 30 kg karbidu, 10 m3 tlenu
i 4 kg drutu PA.

Rys. 13. Duzy spawany zbiornik uszkodzony przez ci$nienie
juz czesciowo

Ogélna diugosé spoin acetylenowych wynosita

ok. 50 mb. Przy {gczeniu ze sobg blach 4 mm

oraz blach 4 mm z blachami 5 mm stosowano
spawanie jednostronne metodg w gore, przy uzyciu
palnika Normus Minor o wydajnosci 225 \ acety-
lenu na godzine. Czesci dna o grubosci 5 mm
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Na dalszym planie zbiornik.'dolny po
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spawano dwustronnie w gore, przy czym kazdy ze
spawaczy pracowat réowniez palnikiem Normus Mi-
nor lecz o wydajnosci tylko 150 Itr/godz. Wyko-
nanie spoin acetylenowych zajeto 30 godzin czasu
przy zuzyciu 20 kg, karbidu, 6,7 m3 tlenu, 7 kg
drutu PA,

Spoiny ‘tukowe ogdlnej diugosci
ok, 38 mb, wykonano w ciggu 16 go-
dzin przy zuzyciu 240 szt, (ok. 10 kg)
elektrod Forflex 251 i 73 KWh pra-
du.

Prace spawalnicze wykonano w
ciggu 46 godzin roboczych, co przy
ogblnej robociznie 455 godzin (wli-
czajac prace kotlarskie i tokarskie)
stanowi tylko 10% robocizny. Zuzy-
cie materialdw przy pracach spawal-
niczych wynosito: karbidu — 52 kg,
tlenu — 21 m3 drutu PA. — 11 kg,
elektrod Forflex 251 10 kg, pra-
du — 73 KWh.

Nalezy podkresli¢, ze wielkie
ustugi przy wykonywaniu opisanej
pracy oddat palnik Normus Minor,
dzieki swej lekkosci, moznosci do-
ktadnego dostosowania koncéwki do grubosci spa-
wanego materiatu i miekkosci ptomienia.

Przed ustawieniem zbiornika w wytworni
acetylenu zostala przeprowadzona proba szczel-
nosci przy cisnieniu 0,5 atm (normalne cis$nienie
robocze wynosi 400 mm stupa wody), ktéra wyka-
zata tylko jedno miejsce nieszczelne i to na spoi-
nie tukowej.

Oryginalny przyktad wytrzymatosci spawanych
zbiornikéw gazowych przedstawiajg zdjecia na
rys. 13, zaczerpniete z ,The Welding Journal*
Nr 9/1937. Zdjecie powyzsze podaje duzy zbiornik
wysokosci 10 m i Srednicy 16 m wybudowany w
Texas, w St. Zjedn, A. P. Zbiornik ten, po Kkilku

atmosferyczne. Zdjecie z prawej strony przedstawia zbiornik

naprawiony.

zdecydowano poddaé¢ gruntownemu
oczyszczeniu za pomocg pary wodnej. Podczas
gdy zbiornik byt napetniony parg, spadta gwal-
towna ulewa, ktéra spowodowata raptowng kon-
densacje pary wodnej. Zbiornik, ktéry nie byt obli-
czony na prace w warunkach podcisnienia, zostat

latach pracy,
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zgnieciony przez ci$nienie atmosferyczne w sposoéb
trudny do opisania (p. lewe zdjecie na rys.
Ze wzgledu na duzy koszt zbiornika postanowiono
go wyprostowaé¢ i naprawi¢. Zdjecie z prawej
strony na rys. 13 przedstawia wiasnie zbiornik

Rys. 14.

czeéciowo naprawiony przy zastosowaniu cisnienia
wodnego; niektdre czesci, najwiecej zgniecione,
trzeba byto prostowaé¢ w sposéb mechaniczny,
przez wycigganie miejsc zapadnietych, za pomoca
tancuchéw. W koncu udato sie doprowadzi¢ zbior-

Rys, 15.

nik do ksztattéw pierwotnych, na specjalng jed-
nak uwage zastuguje okoliczno$¢, ze podczas gdy
petna blacha przy tej niezwyklej prébie byta
w niektérych miejscach powaznie uszkodzona, to
spoiny pozostaty zupeinie nieuszkodzone.
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0 tym, jak wielkie zaufanie zyskalo w St
Zjedn. A. P. spawanie w zastosowaniu do duzych
zbiornikéw, moze S$wiadczy¢ nastepne zdjecie

(rys. 14)*), na ktérym przedstawiono potezne zbior-
niki sferoidalne (popularnie zwane ,pomidorami"),

Spawany zbiornik ksztattu sferoidalnego na 1500 000 Itr benzyny.

wybudowane dla T-wa Warren Petroleum Compa-
ny w m. Port-Arthur (Texas). Zbiorniki tego typu
mieszczg w sobie, w zaleznos$ci od wysoko$ci i Sred-
nicy, od 15 do 15 milionéw litréow cieczy.
Zbiornik uwidoczniony na rys. 15, roéwniez

Duzy spawany zbiornik sferoidalny o pojemnos$ci 15000 000 lit. cieczy,

ksztattu sferoidalnego, zostat wybudowany dla Col-
Tex Refinig Company w Colorado (Texas). Zbior-
nik ten, S$rednicy 16,15 m i wysokos$ci 12 m, zo-

* L'Ossature Metallique 7 — 8. 1938.
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stat obliczony na cisnienie 1,4 kg/cm3 i miesci
w sobie 1500 000 Itr benzyny.

Przy rozbudowie w przemysle i specjalnie COP
sprawa budowy na miejscu duzych zbiornikéw
staje sie coraz wiecej aktualng i dlatego zagad-
nieniem tym chcieliSmy zainteresowaé¢ n. Czytelni-
kéw, dajac im pewne szczeg6ty konstrukcji i wy-
konania tego rodzaju zbiornikoéow.

Soudure des recipients a gaz.

L'auteur insiste sur Il'importance du choix des metho-
des appropriees pour la soudure des divers elements des re-
cipients.

Dans le cas d'un recipient a paroi mince, le corps du
recipient doit etre assemble par soudure montante a double
cordon; la methode A est appliquee dans le cas ou l’'epaisseur
ne depasse pas 6 mm (fig 1), et la methode B — si la pa-
roi est plus epaisse (fig. 3). Pour ce travail, il faut em-
ployer un chalumeau dont la gamme de puissance est plus
serree; dans ce cas l'ajustage du chalumeau a l'epaisser peut
se faire avec la precision voulue, Le chalumeau Normus-
Minor de Peroune, avec les buses de 50, 100, 150, 225, 300
et 400 litres, est le plus indique dans ces conditions.

Pour la soudure des raidisseurs, des renforcements an-
nulaires, etc... c’est la soudure a l'arc qui est a recomman-

Spawanie w przemysle wiokienniczym®).

Budowa maszyn witékienniczych za pomocq
ciecia tlenem i spawania.

Czytelnik, ktoéry uwaznie przegladat poprzed-
nie artykuty, moégt by¢ zdziwiony tym, ze kon-
struktorzy maszyn widkienniczych dotychczas tak
chetnie stosuja zeliwo jako materiat konstrukcyj-
ny, chociaz maszyny te, jak réwniez pewne po-
szczeg6lne ich czesci, sg catkiem wyraznie narazo-
ne na dynamiczne dziatanie sit, co zostato poprze-
dnio omoéwione na kilku przyktadach. Wydawato-
by sie wiec wskazane stosowanie w tych konstruk-
cjach metali mniej kruchych niz zeliwo.

Dla wiekszoséci poszczeg6lnych czesci maszyn
wiokienniczych, a moze nawet i dla wszystkich,
stal bytaby odpowiedniejsza tak z punktu widze-
nia wiekszej wytrzymatosci, jak i ciggliwosci,
a wiec braku kruchosci. Nowoczesne metody kon-

strukcyjne, tj. ciecie tlenem i spawanie, jakie sa
stosowane przy budowie spawanych kadtubéw
réznego rodzaju maszyn (maszyny elektryczne,

'motory Diesla), powinny byty zwro6ci¢ na siebie
uwage rowniez konstruktoréw maszyn z dziedziny
przemystu wiokienniczego. Spos$rod pionieréw te-
go ruchu, dazacych do zejscia z udeptanych Scie-
zek i wskazania przemystowi nowych zdobyczy
technicznych, Zaktady Rolando w Chiavazza (W+to-
chy) jako pierwsze zdecydowanie skierowaly swojg
produkcje na nowe tory i wyzyskatly przy budo-
wie maszyn wiokienniczych wszystkie mozliwosci,
jakie daje ciecie za pomoca tlenu i spawanie. Wy-
korzystano przy tym zalety nowych metod pro-
dukcyjnych nie tylko przy budowie maszyn typéw
poprzednio stosowanych, wykonujgc je jako spa-
wane, a wiec lzejsze i jednocze$nie mocniejsze,
lecz réwniez w nowych typach maszyn. Na }a-
mach n. czasopisma nieraz juz wskazywalismy,

*) Dokoniczenie artykutu z Nr 1.2,3,4,57i8zr, b.
Le Soudeur-Coupeur, 6/1937 r.
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der. On decrit en detail la preparation et l'execution des
recipients, ainsi que la duree du travail et la consommation
des gaz, du courant et des metaux d'apport.

Pour finir, comme exemple de tenacite des recipients
soudes, on cite d'apres la presse americaine le cas dun re-
cipient deforme par une sous-pression accidentelle, dont les
soudures sont restees intactes, et on presente les derniers
progres dans la construction des recipients geants, en forme
de tomates, d'une capacite allant jusqu’a 15.000 m3.

Geschweisste Gasbehalter,

In Zusummenhange mit der Ausfiihrung eines geschweis-
sten Azetylenbehalters, welcher neulichst in den Werkstatten
der A. G. ,Perun” in Warschau hergestellt wurde, bespricht
der Verfasser die Notwendigkeit jederweils — in Abhangig-
keit von derGrosseund von der Bestimmung — die entspre-
chenste Ausfiihrungsmethode zu wahlen. Nachdem die Arbeits-
methode bestimmt ist, soli auf die Vorbereitungen zum
Schweissen und auf den der Methode genau entsprechenden
Arbeitsverlauf die hochste Aufmerksamkeit gekehrt werden,
wenn man alle Vorziige der neusten Schweissmethoden aus-
niitzen will.

Nach der Besprechung von einigen Einzelheiten des
ausgefiihrten Behalters, welche mittels zahlreichen Aufnah-
men erlautert sind, bringt der Verfasser Beispiele von neu-
sten amerikanischen Grossbehaltern dar, die weite Moglich-
keiten des Schweissens in Anwendung zum Behalterbau
kennzeichnen.

750 stéow -f- 15 rys.

Rys. 98.

Rzs. 99.

Rys. 100.
Rys. 98, 99, 100. Skrzynka czoétenkowa krosen tkackich oraz
jej czesci sktadowe, ktére wycina sie z blach za pomoca
palnika do cigcia, a nastepnie taczy sie ze sobag spawaniem
tukowym.
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omawiajac spawane konstrukcje réznego rodzaju,
na znaczne oszczednosci na czasie produkcji, jakie
mozna osiggna¢ przez unikniecie koniecznosci wy-

Rys. 101.
nem i spawania.

konywania modeli, a poza tym i rézne inne do-
godnosci, wprowadzone do metod konstrukcyjnych
przez ciecie tlenem i spawanie.

Rys, 102. Aparat na przedze réznokolorowa.

Kilka przyktadow, zaczerpnietych z praktyki
Zaktadéw Roland, wyraznie zilustrujg zasady, na

Rys, 103, Boczne $ciany aparatu na przedze réznokolorowa.

ktérych oparto nowy system konstrukcji. Na rys.
98 100 widzimy np. w kilku widokach nowy typ

Zgrzeblarka, wykonana catkowicie ze stali za pomocag ciecia tle-
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skrzynki czétenkowej krosen tkackich wraz z cze-
éciami skladowymi. Skrzynki te sg lzejsze i wy-
trzymalsze od skrzynek zeliwnych. Z maszyn wie-
kszych zbudowano na tej samej za-
sadzie widoczng na rys. 101 zgrzeb-
larke, wszystkie czesci ktorej sg wy-
konane ze stali i sg potaczone ze
sobg za pomoca spawania tukowego.

W catej maszynie nie ma zadnej
czesci zeliwnej. Ro6zne czesci do-
datkowe do tej zgrzeblarki sg réw-

niez wykonane, stosujac ciecie i spa-
wanie. Rys. 102 przedstawia jedna
z takich czesSci, a mianowicie apa-
rat na przedze réznokolorowa, jaki
uzywa sie przy zgrzeblarkach. Rys. 103
obrazuje boczne $ciany powyzszego
aparatu. Caly aparat, dtugosci 2,24 m,
wagi 150 kg, jest wykonany z blachy
4 mm, z usztywnieniami z ptaskowni-
kéw 12X8 mm. Wazna maszyna po-
mocnicza jest przedstawiona na rys.
104. Jest to przyrzad pasemkowy,
ustawiany zaraz przy zgrzeblarce.
Przyrzad ten nie zawiera réwniez zad-
nej czesci zeliwnej i jest wykonany
wytgcznie z blachy stalowej, albo
ksztattownikéw.

Te samag metode konstrukcyjng
uwidoczniono na rys. 105, podajgcym
czesci kadtuba wilka szarpigcego; czesci wykonane
z blachy pocietej za pomocg palnika z ptaskow-
nikéw, ktore widzimy w stanie przygotowanym
do dalszej budowy na rys. 106.

Rys. 104. Przyrzad pasemkowy, wykonany catkowicie ze stali.

Tytutem informacji podajemy, ze gdérna rama
na rys. 105 ma diugos¢ 3,20 m i wysokosé 0,75 m;
grubos¢ blach — 4 mm. W wykonaniu spawanym
rama wazy 200 kg; gdyby zostata wykonana z ze-
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liwa, ciezar jej przekraczatby 450 kg. Ramy te wanej stali. Zaréwno korpus maszyny, jak bebny,
stanowig czesci sktadowe wilka szarpigcego o 2  kliny, ktére stuzg do umocowania klepek, i tozys-
bebnach (rys. 107 i 108), poszczegblne czesci ktd6- ka kulkowe sg wykonane z blach pocietych pal-
nikiem i nastepnie pospawanych. Na rys.
109 i 110 przedstawiono zasady konstruk-
cyjne wykonania tych czesci. Jeden z
bebnéw jest uwidoczniony narys. 111. Be-
ben ten, o S$rednicy 0,93 m i szerokosci
0,54 m, wazy 150 kg. Kazde z 2-ch
kot (rys. 112), ograniczajace powierzch-
nie boczne, wykonane z teownika i wa-
zy 23 kg. Wykonanie kazdego z kot ta-
cznie z przygotowaniem, spawaniem i
obrébka na tokarni wymagato okoto 12
godzin pracy.

Podane przykiady wyraznie uwypu-
klajg wszystkie korzysci, jakie osigga sie
przy budowie kadtubéw maszyn przy
pomocy ciecia tlenem i spawania, i jed-
noczesnie podkreslaja celowos$¢ wysitku
potozonego przez konstruktoréw, aze-
by zastosowa¢ w przemysle wiokien-
niczym wszystkie udoskonalenia tech-
niczne, przyjete juz w innych dziedzi-
nach produkcji.
rego (zadna nie jest zeliwna), sg potgczone za po- Na zakonczenie nalezy doda¢, ze przy wyro-
mocg spawania tukowego. Maszyna ta ma za za- bie tych cze$ci maszyn wiokienniczych, ktore na-

razone sg wybitnie na szybkie zuzycie
przez Scieranie lub uderzenia — a ta-
kich jest mnéstwo — hartowanie po-
wierzchniowe za pomoca palnika (gdy
sg wykonane ze stali o zawartosci
0,4—0,6°/0 wegla) oraz napawanie ace-
tylenowe twardymi metalami (Alchrom,
Stellit) moze odda¢ nieocenione ustu-

gr-

Rys. 105. Czes$ci kadituba wilka szarpigcego.

Te zaktady widkiennicze w Polsce,
ktére wejdg S$miato na droge konstruk-
cyj stalowych spawanych, odpowiednio
utwardzonych powierzchniowo, dokona-
ja prawdziwej rewolucji w kosztach
konserwacji maszyn i w kosztach wia-
snych wytworni widkienniczych, oprocz
bowiem oszczednosci na zuzyciu sa-
danie rozrywac¢ i wystrzepywac tkaniny i szmaty, mych cze$ci, spawane maszyny dajg Szereg po-
azeby przerobi¢ je na wiékno, ktére po uprzed- $rednich korzysci, jak usuniecie przestojow ma-

Rys. 106. Przygotowanie poszczeg6lnych czesci wilka

Rys. 107. Wilk szarpigcy o 2 bebnach, wykonany z blach stalowych za pomocag ciecia tlenem i spawania.

nim zwilzeniu powinno na nowo tworzy¢ przedze, szyn i wszelkich strat z tym zwigzanych, zmniej-
i zawiera jako gldwne czesci pracujace 2 bebny szenie zuzycia energii na naped, wieksza doktad-
zaopatrzone w bukowe Kklepki z ostrzami z harto- no$¢ wyrobu itp.
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st. 108 Wibiok prze(‘}ni.ej. czeé.ci. wilka szarpiacego wraz Rys- 111-  Beben wilka szarpiacego.
z pierwszym bebnem.

Rys. 109. tozyska kulkowe i tozysko watéw hamulcowych,
wykonane ze stali.

Rys._112. Jedno z kot stanowiace boki bebna, wykonane
Rys. 110, Ro6zne cze$ci wilka szarpigcego i przyrzad pa- z teownikéw potaczonych za pomoca spawania acetyleno-
semkowy, wyciete ze stali i nastepnie pospawane. wego.
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Przyktady

Naprawa gtowicy silnika spalinowego.

Gtlowica zeliwna wagi
X 500 X 30 ulegta peknieciu w 2 miejscach o tacznej
goéci 600 mm w materiale grubosci 30 mm.

500 kg i o wymiarach 0 650 X
dtu-

Przyczyng pekniecia byto prawdopodobnie wyzwolenie sie
przyczajonych naprezen wewnetrznych, powstatych juz
w czasie odlewania, a spotegowanych wahaniami temperatury
w cylindrze silnika.

Przed spawaniem miejsce pekniecia zukosowano diutem
na gtebokosci réwnej prawie grubosci peknietego materiatu.
Nie ukosowano na catkowitej grubosci, azeby zachowac¢ wtas-
ciwe potozenie przeciwlegtych krawedzi peknietych.

Dos$¢ skomplikowana struktura gtowicy wymagata pod-
grzania catos$ci na ognisku z wegla drzewnego do temperatury

czerwonego zaru.
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napraw

Oba peknigcia zaznaczone na zdjeciu kreda pospawano
palnikiem acetylenowym Normus-Bis z koricowka Nr 7 (moc
ok. 2300 1/godz.). Kierunek uktadania spoin pokazuje strzatka
widoczna na zdjeciu, ktéra wskazuje, ze spoina postepowata
od S$rodka tarczy ku jej wolnym krawedziom- Wraz z poste-
pem spoiny nastepuje pecznienie w jeziorku i skurcz materiatu

za jeziorkiem. Poniewaz jeziorko ostatecznie wychodzi na
sama krawedz tarczy, naprezenia powstajgce w czasie ukta-
dania spoiny znalazty tutaj ujscie nie wywotujac skurczu

wewnatrz uktadu.
Przygotowania, tj, ukosowanie i

pomocnikowi spawacza 5 godz.
spawacz z pomocnikiem w ciggu 3 godz.

podgrzewanie zabraty

czasu. Spawanie wykonat

Zuzycie pateczek Zelko
do spawania zeliwa — 5 kg, proszku 100 g, kar-
bidu — 16 kg i tlenu — 5 m3 Do pogrzewania gtowicy
zuzyto 60 kg wegla drzewnego. {Z praktyki Warsztatéw Spa-
walniczych S. A. Perun, Warszawa).

materiatéw byto nastepujace:
Fontol —

Naprawa kadiuba silnika spalinowego.

Widoczny obok na zdigciu kaditub silnika Diesla jest

40 mm i wagi 500 kg.

odlewem

zeliwnym o wysokos$ci 850 mm, grubosci $cianek

W skutek zamarzniecia wody w koszulce wodnej 16d rozsadzit $cianke na diugosci 500 mm.

Przed naprawa brzegi pekniecia
zukosowano przecinakiem i pod-

grzano miejscowo na ognisku z
wegla drzewnego. Unikano specjal-
nie nagrzania catego kadtuba, aby
nie spowodowa¢ wyboczenia sie
$cian. Miejsce pekniete pospawano

palnikiem acetylenowym, rozpo-
czynajac od $érodka pekniecia w
kierunku jego koncéw w tym celu,
aby unikngé mogacych powstaé¢ na-
prezeniu skurcznych w niepozada-
nym kierunku.

Przygotowanie do naprawy, ftj.
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ukosowanie i podgrzewanie wyko-
nat pomocnik spawacza w ciagu
5 godz. Zabieg spawalniczy zostat
wykonany przez spawacza z 2 po-

mocnikami réwniez w ciggu 5 godz,

Do naprawy tacznie z przygo-

towaniem zuzyto: 90 kg wegla

drzewnego, 6 kg pateczek zeliwnych
Zelko. 250 g proszku Fontol do
12 kg karbidu i

3,5 m3tlenu. (Z praktyki Warszta-

spawania zeliwa,

tow Spawalniczych S. A. Perun,

Warszawa.).

Naprawa samochodowego bloku
wego.

cylindro-

Czterocylindrowy blok samochodowy widoczny na zdje-
ciu jest odlewem z zeliwa szarego, wagi 70 kg i ma wymia-
ry: dtugos$¢ 550 mm, szeroko$¢ 250 mm, wysoko$¢ 300 mm
o gruboéci $Scian ok. 7 mm. Wskutek wadliwego chtodzenia
w cze$ci cylindrowek blok popekat w 2 miejscach na tacz-
nej ditugosci 120 mm.

Pekniete miejsca zukosowano $cinakiem na V, nastep-
nie blok w catos$ci podgrzano na ognisku z wegla drzewne-
go. W stanie czerwonego miejsca pekniete spawano
palnikiem acetylenowym w kierunku od $rodka masy do
wolnych krawedzi. Uktadanie spoiny nie nastreczato zadnych

zaru
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trudnoséci, jednak ze wzgledu na skomplikowang konstrukcje
przestrzenng bloku i elementy o ré6znych grubosSciach, trzeba
byto po spawaniu blok bardzo powoli i starannie studzi¢,
azeby nie dopusci¢ do powstawania naprezen skurczowych,

Studzenie przeprowadzono w ten sposéb, ze blok po
spawaniu pozostawiono w ognisku, z ktérym razem stygnat
w ciggu kilku godzin,

Miejsca pekniete zukosowat i blok podgrzat pomocnik

spawacza w ciagu 2 godz. Wtasciwg naprawe, tj. utozenie

spoin wykonat spawacz z pomocnikiem w ciggu 1 godz. Do
catkowitej naprawy zuzyto 20 kg wegla drzewnego, 300 litr.
tlenu, 1 kg karbidu, 100 g pateczek do
Zelko i 20 g proszku do zeliwa Fontol. (Z praktyki
sztatdbw Spawalniczyeh S. A. Perun, Warszawa).

spawania zeliwa
War-
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K RONIKA

Szkolnictwo.
52 Kurs spawania w Warszawie

W dniu 28 wrze$nia b. r. zostat zakonczony 52 kurs spa-
wania i ciecia metali w Warszawie, ktéry byt przeprowadzony
przez Warszawski Oddziat n. Stowarzyszenia w dniach od
29 sierpnia do 24 wrze$nia przy udziale 41 stuchaczy.

Do egzaminu teoretycznego przed Komisja Egzaminacyj-
ng w skiadzie: p Z. Rudzkiego — Dyrektora Instytutu Prze-
mystowo - Rzemie$lniczego w Warszawie, p. inz. H. Jastrze-
bowskiego—z f-y ,Perun" oraz p, inz. B. Szuppa—Kierowni-
ka kursu, staneto 47 os6b, z ktérych 42 ziozyto egzamin
z wynikiem dodatnim.

55 kurs w Katowicach.

W dniach od 16 sierpnia do 16 wrze$nia 1938 r. Od-
dziat Katowicki Stowarzyszenia prowadzit, wspélnie z Slags-
kim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym 55-ty kurs spa-
wania i ciecia metali w Katowicach.

W kursie brato udziat 172 uczniéw.
ktady odbywaty sie w 4-ch grupach.

Na skutek egzaminu, przeprowadzonego w dniach 20. 21
i 22 wrze$nia rb.,, kurs powyzszy, z wynikiem dodatnim,
ukonczyto 160 absolwentdéw.

Cwiczenia i wy-

Il kurs dla wtascicieli matych warsztatéow.

W czasie od 7 do 19 listopada 1938 r. Oddziat Ka-
towicki n. Stowarzyszenia organizuje lIll-ci catodzienny kurs
spawania dla wtascicieli matych warsztatéw prowincjonal-
nych oraz rzemie$lnikéw zamiejscowych.

1 kurs spawania w Nowym Sqczu.

W dniach od 15 lipca do 11 sierpnia 1938 r. Oddziat
Katowicki Stowarzyszenia, przeprowadzit, wspé6lnie z Woje-
wodzkim Instytutem RzemieS$Iniczo-Przemystowym w Krako-
wie, I-szy kurs spawania i ciecia metali w Nowym Sagczu.
Przy organizacji kursu duzo pomocy okazat tamt. Chrzesci-
janski Cech Rzemie$lniczy.

Cwiczenia oraz wyktady na powyzszym kursie prowa-
dzit p. Karol Kunik.

Dn. 12 sierpnia 1938 r. odbyt sie, pod przewodnictwem
P. Dyr. Tutacza, egzamin koncowy uczestnikéw kursu.

Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukoriczyto 37 uczes-
tnikow".

List Cechu Rzemies$lniczego w Nowym Sqczu

Nowy Sacz, dnia 8 wrzesnia 1938 r.

Do
P.T. Stowarzyszenia Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce, na rece JWP. Inz. Piotra Tutacza

w Katowicach ul. Zamkowa Nr 20.

Zarzad Chrzescijaniskiego Cechu Zbiorowego w Nowym
Saczu sklada tg drogag serdeczne podziekowanie za zorganizo-
wanie odbytego kursu spawania i cigcia metali w Nowym
Saczu, a w szczegdlnosci za zyczliwe ustosunkowanie sie do
tejze sprawy JWPana Dyrektora Inz. Tutacza, oraz za wyte-
zong prace WPanu Karolowi Kunikowi, kierownikowi odby-
tego kursu, ktéry wypadt ku zupetnemu zadowoleniu uczest-
nikéw.

Zarzad Chrzescijanskiego Cechu Zbiorowego
w Nowym Saczu
Starszy Cechu

(—) Homecki Jo6zef.

Sekretarz:
(—) W. Koteria.

Z zycia Stowarzyszenh Technicznych.

Wyjazd przedstawicieli Stowarzyszenia do Niemiec.

Dyrektor n. Stowarzyszenia p. inz. P. Tutacz i p. inz.
Z. Dobrowolski, redaktor naszych czasopism, wzieli udziat
w posiedzeniu Statej Miedzynarodowej Komisji Acetylenu
i Spawania w Bruns$wiku (15 — 1IX), oraz w odbywaja-
cym sie w tym czasie (16 — 18 — IX) Zjezdzie niemieckich
stowarzyszen spawalniczych (D. A. V. i V. A. M.)). jak
rowniez w Kongresie Szynowym w Dusseldorfie (19 — 22 IX).
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Walne Zgromadzenie Niemieckiego Stowarzyszenia

Acetylenowego (D. A. V.) i Niemieckiego Zwiqgzku
Spawania i Ciecia Metali (V. A. M.).
Niemieckie Stowarzyszenie Acetylenowe i Niemiecki

Zwigzek Spawania i Ciecia Metali zorganizowaty w tym ro-
ku wspélne Walne Zgromadzenie w dn. 15— 18 wrze$nia br.
w Brunswiku. Tegoroczne Walne Zgromadzenie posiadato
specjalny charakter z tego wzgledu, ze Niemiecki Zwigzek
Acetylenowy obchodzit jednoczesnie 40-lecie swej
dziatalnos$ci.

Poza licznymi innymi imprezami charakteru fachowego
i towarzyskiego oba zwiazki urzadzity w dn. 17 wrze$nia
w gmachu Wyzszej Uczelni im. Bernhard Rust wspélne
zebranie odczytowe, ktére zgromadzito wielu przed-
stawicieli wtadz, partii, wojska, wyzszych i specjalnych uczel-
ni, zwiazkéw naukowych i technicznicznych oraz delegatéw
zaprzyjaznionych zagranicznych zwigzkéw technicznych.

Przewodniczgcy Niemieckiego Zwiazku Acetylenowego,
dr Rimarski, prezes Chemiczno-Technicznego Instytutu
w Berlinie, otworzyt zebranie mowa powitalng, zawierajaca
krotki przeglad 40Tetniej dziatalnosci Niemieckiego Zwiazku
Acetylenowego. W imieniu obu zwigzkéw p. prezes Rimar-
ski wznowit obietnice wiernej wspoétpracy, oraz ztozyt wy-
razy wdziecznos$ci i zyczenia pomys$inosci dla Wodza i stwo-
rzonej przez Niego nowej Rzeszy. Po ztozeniu przez przed-
stawicieli wtadz, partii, zaktadéw naukowych oraz delegatéw
zwiazkéw Kkrajowych i zagranicznych zyczeh z okazji jubile-
uszu Niemieckiego Zwigzku Acetylenowego, przewodniczacy
udzielit gtosu kierownikowi dziatu badan rentgenologicznych

Panstwowego Zaktadu Badan Materiatowych w Berlinie-
Dahlem, p. dr. Bertholdowi, ktéry wygtosit odczyt pt. ,B a-
dania bez zniszczenia spawanych i utwar-
dzanych czes$ci konstrukcyjnych".

Z istniejacych sposob6éw badania spoin w kotach facho-
wych najwiecej znane sg badania rentgenograficzne i magne-
tograficzne. Jes$li te metody dzi§ jeszcze nie sg stosowane
powszechnie, to gtdwnie z powodu fatszywych pogladéw na
koszty takich badan i trudnosci oceny wynikéw. Koszly
produkcji i koszty badan muszg sta¢ w odpowiednim, racjo-
nalnym stosunku do siebie, a poza tym zaréwno wytwoérca
jak i odbiorca musza oswoi¢ sie z mys$la, ze nigdy nie be-
dzie istniata 100°/0 metoda badania bez zniszczenia badanego
przedmiotu, i ze badania dorywcze bez zniszczenia (moment
wychowawczy) juz stanowig wielki postep w poréwnaniu
z catkowitym zniszczeniem przedmiotu badanego, zwtaszcza,
gdy nie sa zbyt kosztowne. Pod wzgledem wydajnosci
i zmniejszenia kosztéw badan rentgenograficznych poczynio-
no w ostatnich latach wielkie postepy, tak ze wykrycie por
i obecnos$ci zuzla, braku przetopienia i przyklejenie, jak
rowniez rys w kierunku pionowym do powierzchni jest za-
pewnione w wystarczajagcych rozmiarach. Stwierdzenie na-
tomiast bardzo cienkich rys jest utrudnione i w tym celu
mozna z powodzeniem zastosowaé¢ badania magnetograficzne,
ktore dzieki swej wielkiej czutosci stanowig idealne uzupet-
nienie badan rentgenograficznych, zwtaszcza przy potacze-
niach cienkich materiatéw. Ta czuto$¢ metody magnetogra-
ficznej umozliwia réwniez stwierdzenie cienkich rys przy
utwardzanych czes$ciach konstrukcyjnych. Zakres zastosowa-
nia w Niemczech obu omawianych metod badan bez zniszcze-
nia przekracza znacznie prace tego rodzaju w innych krajach
europejskich.

Drugi odczyt dr. fil. dypl. inz. Dumpelman'a (Frank-
furt-Griesheim) dotyczyt zagadnienia ,M echaniczne ba-
dania potaczen spawanych” W ostatnich latach
stworzono odpowiednie metody do badan potaczen spawanych

i spoiw. Podczas gdy dawniej badania wygladu zewnetrz-
nego oraz proby na zginanie i rozrywanie, ktére w braku
ustalonych norm przeprowadzano catkowicie w sposéb do-

wolny, byty jedynymi sposobami badan potaczen spawanych,
ustalono obecnie odpowiednie normy i bada sie potaczenia
spawane w zaleznosci od ich rzeczywistej pracy. Przy spo-
inach, ktére np. pracuja na obcigzenie wytacznie statyczne
zbyteczne sa préby zmeczeniowe, tak tamo jak nie nalezy
zada¢ od drugorzednych prac spawalniczych takich wynikéw
badan, jakie sie otrzymuje przy pracach wysokowartos$cio-
wych. Dawniej Kkierownik warsztatu na wlasna reke prze-
prowadzat r6znego rodzaju badania, obecnie sposoby badan
materiatdw znajdujg szerokie zastosowanie réwniez i w tech-
nice spawalniczej.

Referat pt. ,Spawanie acetylenowe blach
kottowych MI" wygtosit dr inz. Wcidle (Kolonia —
Knapsaack). Chociaz acetylenowe spawanie kottéw o ostat-
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nich latach dato zupetnie zadowalajace wyniki, nie znajduje
ono jednak dotychczas w praktyce takiego rozpowszechnie-
nia na jakie, na skutek otrzymanych wynikéw, zastuguje.
Przyczyna tego zjawiska lezy w tym, ze jeSli sie nie stosuje
pewnych podstawowych zasad, to wynikajg réznego rodzaju
trudnosci. Poniewaz powodzenie spawania tukowego w bu-
dowie kottéw jest poniekad uzaleznione od stosowania otu-
lonych elektrod, relerent zainteresowat sie¢ zagadnieniem, czy
uzywanie do spawania acetylenowego spoiw otulonych réw-
niez nie datoby pewnych korzys$ci. Badania zostaty przepro-
wadzane nad spoinami blach kottowych MI wykonanych
przy uzyciu rozmaitych rynkowych spoiw. Referat zawiera
doktadniejsze omoéwienie otrzymanych wynikéw, jak réwniez
wplywy réznego rodzaju obrébki termicznej.

Dypl. inz. Cotbus (Saarbrucken) wygtosit referat na te-
mat ,Oszczednoséci materiatowe w rzemios$le
przez zastosowanie spawania acetylenéw e-
go“. Oszczedno$¢ materiatdbw mozna osiegnaé¢ przez celowe
uksztattowanie wykonywanych przedmiotéw i przez odpo-
wiednie oszczednosciowe metody wykonywania pracy. Oby-
dwie te mozliwo$ci nie zawsze mozna doktadnie rozdzieli¢
jedng od drugiej Tak np. dla nalezytego uksztattowania
przedmiotu (budowa lekka) oszczednos$ciowe pod wzgledem
materiatéw technika tgezenia (spawaniel — jest warunkiem
zasadniczym. Z drugiej jednak strony nie kazda konstrukcje
spawang, przy ktérej uzyskano pewng oszczedno$¢ materia-
towag mozna zaliczy¢ no budowy lekkiej. Zasadniczym ce-
lem 100°/0 budowy lekkiej jest nada¢ przedmiotowi jednako-
wa wytrzymatos¢ we wszystkich poszczegélnych czesciach.
Warunek ten wymaga opracowania inzynierskiego, Kktére
zwyktym rzemieélnikom nie zawsze jest dostepne, chociaz
dzi$ mozna juz spotka¢ rzemies$lnikéw, ktérzy obliczaja swoje
konstrukcje. Celem rozpowszechnienia lekkich konstrukcyj
w rzemio$le niezbedne sg réznego rodzaju prace doksztatca-
jace, jak np. stworzenie dobrych wzoréw, spopularyzowanie
zasad nalezytego konstruowania i wykorzenienie pojecia tzw.
ceny kilogramowej. Dalsze prace doksztatcajace, co do moz-
liwoéci uzyskania oszczednoéci materiatlowych przez spawa-
nie, sa oczywiscie réwniez niezbedne. Rzemie$lnik i pod
tym wzgledem musi by¢ za pomocag dobrych wzoréw odpo-
wiednio wychowany. Zwykie przetransponowanie nitowanych
lub odlewniczych konstrukcyj na konstrukcje spawane juz
daje pewne korzysci, ktére jednak moga by¢é w znacznym
stopniu powiekszone przez konstruowanie odpowiadajace du-
chowi spewania. Referat wykazat na licznych przyktadach
duze mozliwos$ci oszczednosSciowe na materiatach w rzemio-
éle przez zastosowanie spawania.

Duze zainteresowanie wywotat referat prof, dr inz. Kritz-
ler'a (Brunswik) ,Spawanie i utwardzanie zeli-
wa za pomocag ptomiena acetylenowego”,
Przy utwardzaniu zeliwa dazy si¢ do wytwarzania marten-
zytu lub tez troostytu, osmonitu lub sorbitu. Za pomoca do-
boru odpowiedniej temperatury nagrzewu i szybkos$ci styg-
niecia mozna wptynaé, poza skiadem utwardzonych czesci,
rowniez na glebokos¢é warstwy utwardzanej. Temperatury
hartowania lezg w granicach 800—900°. Badania rentgenow-
skie. dotyczace spawalnosci zeliwa, odnosity sie gtéwnie do
ustalenia wielkoséci odksztatcen. W wyniku prac ustalono,
ze odksztatcenia, a wraz z nimi i naprezenia w kierunku
réwnolegtym do spoiny powoduja zasadniczo pekniecia po-
przeczne, podczas gdy znacznie wigksze naprezenia poprzecz-
ne nie moga. wskutek wczeéniej wystepujacych naprezen
podtuznych, odegraé¢ swojej roli. Wptyw réznych warunkéow
wykonania badan zostat zilustrowany za pomoca wykresow.
Poza tym referat zawierat szereg danych co do wytrzymato-
éci na zginanie rozcigganie itp.

Cykl nadzwyczaj tresciwych referatéw
dypl. inz. Thurnau (Karlsruhe) odczytem

zakonczyt
.Spawanie me-

tali niezelaznych ptomieniem butanowo-tle-
nowym" Po wstepnym omoéwieniu pochodzenia, zastoso-
wania i fizykochemicznych wtasnos$ci butanu, omawia sie

jego zastosowanie Jako gazu palnego przy spawaniu. Teore-
tyczny stosunek objetosciowy tlenu i butanu nie odgrywa
praktycznie zadnej roli. Miarodajne dla celéw praktyki jest
dtugo$¢ jaderka, poniewaz pojecie ,ptomien normalny" nie
ma zastosowania do spawania butanowego. W dalszym cig-
gu referent omawiat zaleznoé¢ pomiedzy diugoscia jaderka
ptomienia, stosunkiem objetosci gazéw mieszaniny, szybko-
$cia wptywu gazéw z palnika i wielko$cig otworu wylotu.
Nastepnie zostaty podane wskazéwki co do palnikéw buta-
nowo-tlenowych i omoéwiono konieczno$¢ ustalenia jednako-
wego ci$nienia tlenu do wszystkich wielkosci palnikéw. Spa-
wano butanem aluminium (czyste), elektron, silumin, mosiadz
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i miedz z dobrym wynikiem, stal za$ miekka i hydronalium—
bez powodzenia. Przyczyny niespawalnos$ci zostaty doktadnie
omoéwione, jak réwniez zachowanie sie potagczen spawanych,
szeroko$¢ spoin i zuzycie spoiwa w poréwnaniu do spawa-
nia acetylenowego. Na zakonczenie referent rozpatrzyt spa-
wanie butanowe i jego praktyczne zastosowanie pod wzgle-
dem ekonomicznym réwniez w poréwnaniu z acetylenowym.

Bezpieczenstwo pracy.

Pylica krzemowa tematem konferencji ekspertéw le-
karzy M. B. P. {Kom. Inst. Spraw. Spoi. J¥ 8)

W dniach od 29 sierpnia do 9 wrzes$nia rb. obradowata,
zwotana przez Rade Administracyjng Miedzynarodowego Biura
Pracy w Genewie konferencja ekspertéow lekarzy w sprawie
pylicy krzemowej. Wzieli w' niej udziat przedstawiciele dzie-
sieciu panstw.

Pylica krzemowa jest chorobg ptuc, spowodowang wdy-
chaniem pytu, lub innych materiatéw, zawierajacych zwigzki
krzemowe. Na te grozna chorobe zawodowag narazone sa
liczne kategorie robotnikéw, a przede wszystkim gdrnicy,
robotnicy zatrudnieni w kamieniotomach, przy budowie tu-
neli, schrondéw podziemnych, w przemys$le ceramicznym, szkla-
nym, metalurgicznym przy piaskowaniu metali itp.

W r. 1934 Miedzynarodowa Konferencja Pracy wpisata
pylice krzemowa na liste chor6b zawodowych, ktére na
mocy konwencji z r. 1925, powinny dawaé¢ prawo do odszko-
dowania. W r. 1936 Miedzynarodowa Konferencja Pracy
przyjeta uchwate, nawotujgcg do poddania zagadnienia py-
licy krzemowej nowym badaniom lekarskim i technicznym
w S$wietle danych i wiadomosci, zdobytych w tej dziedzine
w ciggu ostatnich lat. Obecna Konferencja ekspertéw uczy-
nita zados$¢ powyzszemu zadaniu, uchwaliwszy szereg wnios-
koéw, ktére zostana przedtozone Radzie Administracjnej M. B. P.

Wielkg wage przywigzano do $rodkéw usuwania pytéw.
Podkreslono szczegélnie, ze zasadg ich i celem powinno by¢
osiggniecie oczyszczenia powietrza, otaczajacego pracujacych
robotnikéw ze szkodliwych nagromadzen pytéw zawieraja-
cych zwigzki krzemowe. Przestudiowano takze problem ma-
sek do oddychania, zastrzegajgc jednak, ze system ochrony
powinien byé dopiero wtedy uzywany, kiedy usuwanie przy-
czyn powstawania pytéw jest juz zupeinie niemozliwe.

Eksperci zwracja sie z prosba do wszystkich oséb zainte-
resowanych, aby zechciaty komunikowaé¢ M. B. P. wyniki ba-
dan, ktére przepro wadzaja, lub o ktérych sa poinformowane

Buchalteria czasu wolnego od pracy.
(Kom. Pr. Inst. Spr. Spot. Nr. 9)

Sprawa wtasciwego spedzania czasu wolnego od pracy
staje sie nie tylko u nas, ale na catym S$wiecie coraz bardziej
aktualna. Mysli tego rodzaju jak ,Los cywilizacji bedzie mo-
ze w wiekszym stopniu przesgadzony przez to. co ludzie ro-
bia w okresie swych wczaséw, niz przez to, co robig w ofi-
cjalnych godzinach pracy" albo ,wczasy sa to czescig ludz-
kiego zycia, w ktérej walka miedzy aniotem i diabtem o du-
sze cztowieka rozgrywa sie z najwieksza zazartoscig" (Jaks)
znajdujg coraz powszechniejsze zrozumienie.

Pierwszym warunkiem do wtasciwego zuzytkowania wol-
nego czasu jest zdanie sobie sprawy jaka jego iloscig rozpo-
rzagdzamy.

Sprébujmy sporzadzi¢ roczny bilans czasu. Jezeli czto-
wiek pracuje 8 godzin i 8 godzin na dobe $pi, to pozostaje
mu jeszcze do zuzytkowania 8 godzin dziennie. Z tej liczby
zuzywa pewng ilo$¢ czasu na mycie sie, jedzenie, ubieranie,
dojscie do pracy, powrdét do domu itp. Przyjmijmy, ze czyn-
noéci te zabieraja 5 godzin — pozostaje w”ec dziennie jeszcze
3 godziny wolne. Sa to te wtasnie godziny, w ktérych ,roz-
grywa sie walka o dusze cztowieka".

W ciggu roku takich godzin jeest okoto 1000. Przyjmijmy
dalej, ze w niedziele cztowiek rozporzadza 10 godzinami —
otrzymamy na rok 520 godzin; Swieta poza niedzielami daja
nam rocznie ok. 150 godzin wolnych — a wreszcie urlop (li-
czac przecietnie 10 dni urlopu na rok) 150 godzin. Razem czto-
wiek ma w ciggu roku do rozporzadzenia kapitat 1800 go-
dzin wczas6w. Liczac po 16 godzin na 1 dzieh (8 godzin
zabiera sen), otrzymamy okoto 120 dni, tj. 4 miesigce wol-
nego czasu.

Dopiero gdy sie te codzienne, $wiateczne i urlopowe go-
dziny zestawi razem to widac¢ jak wielka jest ich liczbha —
rozsiane w ciggu catego roku ging bezpowrotnie z nie-
powetowana szkodg dla postepu cywilizacji. Racjonalne wy-
korzystanie wczaséw jest wiec zagadnieniem wykorzystania
trzeciej czesci zycia ludzkiego.
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Zmnie|szmy liczbe $mierci
na 500

(Kom. Pr. Inst. Spr. Spoi. Nr. 9)

przy pracy chociai z 1000
rocznie-

W pewnej liczbie przedsiebiorstw w Polsce prowadzi sig
juz od Kkilku lat systematyczng walke z wypadkami przy
pracy.

Dane uzyskane z niektoérych fabryk pozwalajg stwierdzi¢,
ze przez taka akcje juz w ciggu kilku lat mozna osiagnac
znaczny spadek wypadkowosci. I tak na przykiad w jednym
z przedsiebiorstw (Union — Gdynia) rozpoczeto walke z wy-
padkami w r. 1934. Jezeli éwczesng czestos¢ wypadkéw dla
tego przedsiebiorstwa oznaczymy przez 100, to okaze sig, ze
w 1937 r. wyniosta tylko 10, czyli dziesie¢ razy mniej.

W innym przedsiebiorstwie (Huta Batory) czesto$¢ wy-
padkéw spadita ze 100 (1931 r.) do 47 (1937 r.).

W jeszcze innym (Zaktady Ostrowieckie) czesto$¢ wy-
padkéw ze 100 w 1928 obnizyta sie do 35 w 1933 r.

Jezeli takie wyniki mogty osiagna¢ przytoczone przed-
siebiorstwa, to nie bedzie przesada, gdy sie stwierdzi, ze
przy odpowiednim wysitku wszystkich przedsiebiorstw w ca-
tej Polsce moznaby w ciggu 5 lat zmniejszy¢ wypadkowos$¢
przynajmniej o 50°/0.

Jezeli zatem dzi§, przy obecnym stanie zatrudnienia gi-
nie w Polsce rocznie okoto 1000 ludzi podczas pracy, to za
5 lat (przy tej samej liczbie zatrudnionych robotnikéw) nie
powinno gingé¢ wiecej jak 500.

Jezeli dzi$ zostaje rocznie ciezko rannych 20000 ludzi,
to za 5 lat liczba ta powinna spa$¢ do 10000.

Jezeli dzi$ 100000 ludzi kaleczy sie podczas pracy, to
w r. 1944 nie powinno sie wiecej pokaleczy¢ jak 50000.

Jezeli obecnie tracimy rocznie z powodu wypadkéw
przy pracy okoto 250 milionéw ziotych, to w 1944 r. nie po-
winnismy straci¢ wiecej niz 125 milionow.

Przyjmujac, ze na przestrzeni tych 5 lat spadek wypad-
kowosci obnizatby sie stopniowo i réwnomiernie, okaze sie,
ze dzieki powszechnej akcji bezpieczenstwa pracy mozna
uchroni¢ od $mierci 1250 miodych przewaznie ludzi, 25000
uchroni¢ od kalectwa, zapobiec 125000 lzejszych pokaleczen
i zaoszczedzi¢ 300 milionéw ztotych.

Warto zeby liczby te zapamietal kazdy i zrozumiat, ze
sktadajg sie na nie zdarzenia powstajgce co dzien w poszcze-
gélnych warsztatach pracy.

Poszarpanie reki w trybach, przygniecenie przez wézek,
zatlamanie drabiny, porazenie pradem, pokaleczenie przez pi-
te tarczowa itd., itd. to nie sg zdarzenia majace znaczenie
tylko dla poszczegdlnych os6b i dla poszczegélnych fabryk,
ale kazde z nich to jedna z cegietek w ponurym gmachu
strat, cigzgcym na catym naszym gospodarstwie spotecznym.
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Ksiazka opiera sie na bezposrednich badaniach autora,
ktory mial mozno$¢ w czasie kilkakrotnych wyjazdéw za
granice korzysta¢ nie tylko z materiatbw opublikowanych,
lecz takze wyzyska¢ wyniki rozmoéw z wybitnymi dziata-
czami na tym polu. Dzieki temu ksigzka zasiegiem swej tresci
jest jedyng w swoim rodzaju w literaturze Swiatowej.

Pierwsza cze$¢ pracy daje przeglad historyczny rozwoju
problematyki i organizacji centralnych instytucji, zajmujacych,
sie akcjg bezpieczenstwa pracy w Anglii, Francji, Belgii, Niem-
czech, Szwajcarii, i Kanadzie. Szczegtdéwe dane liczbowe,
schematy organizacyjne i portrety wybitnych dziataczy — uzu-
petniajg opis.

Cze$¢ drugg—poswiecit autor organizacji bezpieczennstwa
pracy w Polsce, wysuwajac na zakonczenie szereg wnioskéw,
dotyczacych dalszego rozwoju tej akcji.

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Postep w spawaniu stopéw aluminiowych. Omawia
sie w skréceniu zagadnienie odpornosci stopéw aluminio-
wych na korozje i podkre$la korzysci ze stosowania metali-
zowania natryskowego. Jako wynik swoich rozwazan, autor
zaznacza postep w produkcji nowych stopéw aluminiowych,
spawane potaczenia ktérych sa w wysokim stopniu odporne
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na korozje, T. Z. fiir Praktische Metallbearbei-
tung, listopad 37.

Zastosowanie spawania tukowego do zbiornikéw ga-
zowych. Przyktady réznego rodzaju napraw, spawanie na
powierzchniach bocznych lub gdérnych zbiornikéw gazowych
bez zatrzymywania ruchu; tatanie duzych otworéw w $cian-
kach bocznych; zamiana blach, po ktérych tocza sie krazki
prowadnikéw; w koncu opis konstrukcji gazometréw cat-
kowicie spawanych, Electric Welding, pazdziernik 37.

Napawanie i metale przy tym stosowane. Opisuje sie
dwa rodzaje napawania: naprawy przedmiotéw zuzytych oraz
uodpornianie przedmiotéw nowych. Autor daje przeglad réz-
nych metali, stosowanych przy napawaniu: Stale Cr-Mn, sto-
py Co-Cr-W, stopy =zawierajagce weglik wolframu itd..
oraz wskazéwki dotyczace postepowania. Der Autogen
Schweisser, wrzesien 37.

Stup ze spawanych rur dla przewodéw wysokiego na-
piecia. Stup wys. 15 m, obliczony na ok. 4000 kg. Artykut
zawiera pewne wskazéwki przygotowania i wykonania kon-
strukcji. Der Autogen Schweisser, pazdziernik 37.

Nowy tunel im, Lincoln’a. W tunelu pod Zatokg Hudso-
na zbudowano dwa odcinki prébne o réznych koncepcjach.
Jeden sktada sie z pierScieni zeliwnych, drugi z cze$ci po-
spawanych w warsztacie i zmontowanych na miejscu budo-
wy za pomocg sworzni i spoin. Drugie rozwigzanie byto
uznane za odpowiedniejsze pod wzgledem kosztéw i zostato
zastosowane dla catej podziemnej cze$ci tunelu, tj. o diu-
goséci ok. 400 m. The American Welding Society
Journal, pazdziernik 37,

Spawane statki. Artykut zawiera opis statku towaro-
wego dtug, 100 m, catkowicie spawanego, ktéry moze zmie-
$ci¢ tadunek o 300 t wiekszy, niz taki sam statek nitowany.
W tym samym artykule opisuje sie rowniez konstrukcje jach-
tu, maszt ktérego—wysokoséci 55 m—zostat wykonany ze spa-
wanego duraluminium. Kil jachtu jest umocowany za pomo-
cg spawania tukowego, ster i tylna cze$¢ tramu sa réwniez
spawane. The American Welding Society Jour-
nal, pazdziernik 37.

Lutowanie i lutospawanie miedzi i jej stopéw. Opisuje
sie zasady sposobéw taczenia miedzi za pomocag lutowania,
spawania acetylenowego i lutospawania. Kilka przyktadéw
zastosowania Ilutospawania. Cuivre et Laiton, sier-
pien 37.

Spawanie w urzadzeniach portowych. Numer jest cat-
kowicie poswiecony zastosowaniu réznych sposobéw spawa-
nia oraz ciecia tlenem w urzadzeniach portéw morskich
i rzecznych. Ro6zne rozdziaty obficie ilustrowane wskazujag
na szerokie mozliwoéci zastosowania spawania w tej specjal-
nej dziedzinie. Le Soudeur-Coupeur, listopad 37,

Budowa duzych turbin wodnych na zaporze Bonneville.
Opisuje sie budowe turbin Kaptana mocy 60000 KM, prze-
znaczonych do zapory Bonneville (St. Zjcdn). Turbiny te,
$rednicy 11.5 m i wysokos$ci 27 m, sg wykonane catkowicie
z cze$ci cietych tlenem i nastepnie pospawanych lukiem
elektrycznym. Ogo6lna diugos¢ przecinan, ktére wykonano
przy budowie kazdej z tych turbin wynosita 2460 m. Wszyst-
kie spoiny zostaly wykonane w potozeniu poziomym na spe-
cjalnych przyrzadach. La Pratique des Industries
Mecaniques, grudzien 37.

Badania mozliwosci zastosowania spawania acetyleno-
wego przy stalach o wiekszej zawartosci wegla. Wyniki
mechanicznych badah spoin wykonanych na stali o wysokiej

zawartosci wegla i mozliwosSci ulepszenia wtasnosci pota-
czeh spawanych. Whnioski: przy nalezytym doborze spoiwa,
regulacji ptomienia i zastosowaniu odpowiedniej metody

spawania stale zwykte,
szcze do$¢ dobrg spawalnosc.
beitung, listopad 37,

zawierajace 0,35°/0 C, posiadaja je-
Autogene Metallbear-

Badania nad odpornoscia blach cynkowych na korozje.
Wyniki badan blach cynkowych na korozje. Czynnikami ko-
rodujacymi byty 30°/,, roztwér S04H2 3°/0 roztwor NnCl, po-
wietrze o wilgotnosci 80°/0 zawierajace ok, 1°/0 S02 Wnio-
ski: przy odpowiednim wykonaniu i nalezytym oczyszczeniu
spoin, odporno$¢ na korozje jest lepsza niz materiatu rodzi-
mego. Autogene Metallbearbeitung, grudzien 37.
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Wykrycie w spoinach braku przetopienia za pomoca

promieni Roentgena. Autor wykazuje, dlaczego jest trudne

wykrycie za pomocag promieni Roentgena takiej wady, jak S P A W A C Z

przyklejenie na powierzchniach zukosowania, oraz rys skur-

czowych i nastepnie podaje praktyczne sposoby, aby dojsé z praktyka, bedacy jednoczes$nie palaczem

dO naj!eps.zych WyI’TIk(’)W Wady o Wle!koé0| ponizej 0,1 mm kot{-owym i Obeznany z silnikami Spalino_

nie dajg sie ustali¢. V. D. I, grudzien 37. wymi, poszukuje pracy. Miejscowosé obo-
Maszynowe ciecie w przemysle. Po ogdélnym wykaza- jetna.

niu korzys$ci stosowania ciecia tlenem, autor przypomina, ze
badania mechaniczne potlgczen spawanych wykonanych przy . L i
brzegach czeséci taczonych cietych za pomoca tlenu oraz i Ciecia Metali".
przy brzegach cietych sposobami mechanicznymi daty jed-

nakowe wyniki. W ciggu dalszym przytacza sie szereg przy-

ktad6éw zastosowania ciecia maszynowego. WeldingNews

(A. S. 19).

Nowy gmach uczelni technicznej w Gandawie. Po omé- MEODY
wieniu ogélnej koncepcji nowego gmachu w Gandawie, szkie-

let ktéorego wykonano jako catkowicie spawany, autor poda- SPAWACZ

je, ze koszt wiasny szkieletu wynosi 24.5 fr. na metr szes$-

Zgtoszenia do Administracji ,,Spawania

cienny budowy, przy ciezarze stali na m317,7 kg. Ossature LUKOWO-ACETYLENOWY

Metallique. listopad 37. z 6-lelnig praktyka, wyspecjalizowany w ro-
Stale nierdzewne i ich obrébka. Stale nierdzewne sg botach otowiarskich poszukuje pracy

rozpatrywane w tym artykule pod wzgledem spawalnosci. Zgtoszenia do Administracji

Po kilku wskazéwkach charakteru ogélnego, dotyczacych
stosowania poszczegdlnych rodzajéw spawania, autor podaje
wzory chemiczne $rodkéw oczyszczajgcych. Autor dzieli na-
stepnie wszystkie stale nierdzewne na 6 grup i podaje dla
kazdej najodpowiedniejsza metode spawania i nastepnej ob-
rébki. Technique, grudzien 37.

~Spawania i Ciecia Metali".

Ptomienn palnika acetylenowo-tlenowego i spoiwa. Arty- DOSWIADCZONY

kut jest dokoriczeniem odczytu, wygtoszonego przez M. Keel M I S T R Z

w Szwajcarskim Zwigzku Badania Materialdw. Autor bada
wptyw skitadu chemicznego na wiasnoséci mechaniczne spoiw MECHANICZNO-WARSZTATOWY

i podkre$la wazno$¢ ich normalizacji. Journal de la ~ - - .
Soudure, listopad 37. z 18 Ie_tma prakt,yka, Znajac_y'
mechaniczng obrébke metali,

Spawanie pretéw okragtych. Badania nad spawaniem konserwacje maszyn,
pretéw $rednicy 25 mm wykazaly, ze spawanie acetylenowo- spawanie i ciecie metali
tlenowe dla tego rodzaju prac jest oszczedniejsze i daje lep- kreslenia techniczne
sze wyniki niz spawanie tukowe. Journal de la Sou- zasady organizacji i kierownictwa
dure, listopad 37. warsztatem
Najwiekszy plug wykonany za pomocag spawania acety- zmieni posade

lenowego. Najwiekszy ptug, ktéry istnieje na wybrzezu Pa-

cyfiku. zostat wykonany za pomoca cigcia tlenem i spawa- Zgtoszenia do Administracji

nia acetylenem. Wazy ten ptug 7 t i jest zaopatrzony w le- ~Spawania i Cigcia Metali".
miesz o wysok. 1,80 m. Oxy-Acetylene-Tips, listo-
pad 37.

MEODY

TECHNIK-MECHANIK SLUSARZ

umiejgcy spawac acetylenem i lukiem
poszukuje pracy w charakterze

SLUSARZA - SPAWACZA

Zgtoszenia do Administracji
i Ciecia Metali". ~.Spawania i Ciecia Metali".

warsztatowiec z kilkuletnig praktyka w spa-
walnictwie —zmieni posade.

Zgtoszenia do Administracji ,,Spawania

SPAWACZ - SLUSARZ SLUSARZ-SPAWACZ
KIEROWCA

poszukuje pracy w odpowiednim charakterze.

z Kkilkuletnig praktyka poszukuje pracy.

Zgtoszenia do Admislracji ,,Spawania i o B
Zgtoszenia do Administracji

i Ciecia Metali". ~Spawania i Ciecia Metali".

Redaktor: Ini. ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca STOW, dla ROZWOJU SPAW. 1 CIECIA MET. w POLSCE

Druk. ,Bagatelall (wt. M. Twardowski). Tel. 9-40-99,



ELEKTRODY
POWLEKANE

BAILDON
DRUTY

SPAWA NIA

»HUTA POKOJ«

SLASKIE ZAKEADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.

K A T O w | C E

S PR ZEDA 2z

W arszawa, ul. Mazowiecka 7. Nr. telefonu 8%%'}92

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, ,Polmonlana”, , Podleskiego 8, , 20152
Gdansk, E. Petrusch, , O 1 i v a, , 45124



SPAWA NIE

W K&+t ADEK

W KONSTRUKCJACH
ZELBETOWYTCH

S Y S T EME M

SECROM

PATENT FRANCUSKI
EKSPLOATACJA NA POLSKE:

Makrografia przekroju potqczenia.

bez specjalnego przygotowania
koncow pretdédw lgczonych

OBNIZA KOSZTY

SP. AKC. PERUN i
STOWARZYSZENIE

DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA
METALI W POLSCE

CZLONKOWIE

ZALOZYCIELE
ZJEDN. FABR. ZW. AZOTOWYCH

Chorzow

ZAKLADY ELEKTRO S A
taziska Gor

FR. TOW. AKC. PERUN S. A
Warszawa
ELEKTRYCZNOSC S A
Zabkowice

POLSKIE KOPALNIE SKARBOWE
) Chorzoéow

HUTA POKOJ, SL. ZAKL. G. H.
Kaiowice

KARBID WIELKOPOLSKI
Bydgoszcz

WSPIERAJACY

Panstwowa Wylw. Prochu, Pionki
Gasaccumulator, taziska Gorne
Zj. Huty Krol. i Laura, Katowice
Autogen, S. A. Wielkie Hajduki
Starachow. Zakt. Goérn.-Hutnicze
P. Zaktady Lotnicze, Warszawa
Pierw. Fabr. Lokom., Chrzanéw
Zakt. Hohenlohego, Wetnowiec
Ferrum Sp. Akc., Katowice
Stocznia Gdanska, Zakt B. Okr.



ASEA

NOWOCZESNE
Z E S P O t Y

DO SPAWANIA

Asea wyrabia zespoty do
spawania do wszystkich ce-
l6w i o wszelkiej mocy. Pro-
simy o skierowanie wszyst-
kich spraw dotyczqgcych
elektrycznego spawania -
do nas, a chetnie stuzymy
projektami i kosztorysami.

POLSKIE TOWARZYSTWO ELEKTRYCZNE ASEA

Sp* Akec.

Warszawa, Marszatkowska 137

DO SPAWANIA | LUTOWANIA

~ TYLKO
SWIATOWEJ MARKI

DORO

haty d# Afoaumuta
i tuJiHOCIUUL

DRUTY | ELEKTRODY
DO SPAWANIA WSZELKICH METALI

ZAKtADy PRZEMWYSU  METALOWEGO
BRACIA SZAJN SRAKC.BEDZIN-

Tel. centrala 570-40

gan PERUN

WARSZAWA, JASNA 1

TELEFON 5.60-47 -—-mmmmmmmmm-
WSZELKIE

WR UV o 2R MM

oraz
druty do celow
specjalnych:

O

BRONZYT

do lutospawania
i napawania zeliwa

MAN ZYT

do napawania mosigdzu
bragzu i stali

STELLIT

do napawania powierzch-
ni narazonych na zuzycie

T O R

do napawania szyn | spa-
wania stall specjalnych



Juz opuscit prase

PODRECZNIK SPAWANIA ACETYLENOWEGO

piéra inz. BOLESEAWA SZUPPA

CzeSC I — Materiaty

Wydawniclwo

Stowarzyszenia dla Rozwoju

il urzgdzenia

Spawania i Ciecia Meiali w Polsce

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

SPRAWOZDANIE

z XIl Miedzyn. Kongresu Spawania

w Londynie 1936 r.

6 tomow

74 referatow

1566 stron

Cena

Do obejrzenia w Stowarzyszeniu

STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu

Warszawa, Grochow-
ska 301
(fabryka Perun)

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

Lwoéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putaw-
ska 18
(fabryka Perun)

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

to6di,Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
| Wiékiennicza w todzi

Zgtoszenia nalezy kierowac p. a.

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

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

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

Kierownictwo kurséw spawania
i cigcia metali, Sp. Akc. .Perun’
Bydgoszcz, Gdanska 34

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

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

zt. 71

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

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

Cena 2 zt. 25 gr.

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

Uwaga : Cena za 2 tomy — 4.—

za 3 tomy — 5.50

Inz. Piotr Tutacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Czes$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,

111 tablic. Cena 20 zt.-

Inz. Bolestaw Szupp: Podrecznik spawania acety-
lenowego. Cze$¢ I. Materiaty i urzqdzenia.

Cena 5 zt. -

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

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawani* w ogrzewnic-
twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zi.

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwondéw koSciel-
nych za pomocq spawania (Spaw. | C. M.

Nr. 12, 1936) Cena 1 it.
Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr.

Inz. Leon Dreher. Wiadomos$ci podstawowe z dzie-
dziny metalografii zelaza i stali.

Cena 1 zi.

Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach

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

Lutospawanie — najnowsza metoda taczenia metali
zapomocq pilomienia acetylenowego (Spawanie
i Cigcie Metali Nr. 1 i 2, 1936).
Cena 1 zt. 50 gr.
Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety-
lenowego, wraz z objasnieniami (Spaw.i C. M.
Nr. 9 i 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
Cena 2 zt. 50 gr.
Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach
technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).
Cena 1 zt. 25 gr.

WYDAWNICTWA

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE



NOWE ELEKTRODY OBCISKANE

ssei ALFLEX

wyrézniajg sie
doktadnym zcenirowaniem drutu

I otuliny, doskonatym przyleganiem
otuliny do drutu na catej dlugosci

przez co osigga sie

NAJLEPSZE WARUNKI UTRZYMYWANIA tUKU «SPAWANIA

do roboét

ALFLEX A cienkootulona — Rr= 40-45 kg/mm- A, ~ 17-22"
T grubootulona — Rr— 38-43 kg/mrrr A ,=22 —27'l, biezacych

ALFLEX
spoiny o pieknym wyglgdzie
ALFLEX KB50 wysoka wytrz. Rr= 48-52 kg/mrrr A;,—11—31%

. i . do robot
spawanie we wszystkich kierunkach ogpowie-

ALFLEX C50 - wysoka wytrz. Rr= 50-55 kg/mmJ A,=25-30/ dzialnych

WYSOKIE GATUNKI

ELEKTROD SERII

A LFLEX

dopuszczone sa do spa-
wania konstrukcji, zbiorni-
kéw i kottow przez Lloyds
Register of Shipping

i Biuro Veritas

TRANSFORMATORY

CIRKATL

o regulacji «ciqgtej

do spawania tukowego

WYROBY KRAJOWE
» nc. PERUN



