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Spawanie w budownictwie maszynowym.1

Kadtuby maszynowe wykonane za pomocq
ciecia tlenem i spawania.

Kadtuby maszyn, ktére do niedawna wykony-
wano wytgcznie jako odlewy, sga obecnie w licz-
nych wypadkach budowane przy zastosowania cie-
cia tlenem i spawania. W wielu gateziach prze-
mystu maszynowego ta nowa technika konstruk-
cyjna doszta do wysokiego stopnia rozwoju, co na-
lezy przypisa¢ szeregowi zalet w poréwnaniu
z technika dawniejszg, ktére ponizej szczego6towo
omoéwimy.

Zbednos$¢ modeli. Budowa maszyn przy
zastosowaniu nowych sposobdw konstrukcyjnych
znacznie utatwia produkcje przez unikniecie ko-
niecznosci wykonywania modeli, co powoduje po-
dwoéjng oszczedno$é: oszczedno$¢ na kosztach
i skrocenie terminéw fabrykacji. Poza tym odpa-
da rowniez konieczno$¢ pdzniejszego przechowy-
wania modeli (wielkie sklady, niebezpieczenstwo
pozaru, koszty konserwacji).

Zmniejszenie ciezaru konstrukcji.
Oszczedno$¢ na modelach nie jest jedynym Zréd-
tem oszczednosci, ktore osiaga sie przez stosowa-
ne ciecia tlenem i spawania. Druga powazng
oszczednoscig jest znaczne zmniejszenie ciezaru
konstrukcji spawanej w poréwnaniu z odlewami.
Zmniejszenie ciezaru jest uzaleznione nie tylko od
wyzszych wihasnosci wytrzymatosciowych stali w po-
réwnaniu z zeliwem, lecz rdéwniez i od tego, ze
wzgledy technologiczne, ktére nie pozwalajg stoso-
wa¢ w odlewach matych grubosci — odpadaja.
Zmniejszenie'ciezaru powoduje bezposrednio zmniej-
szenie kosztéw utrzymania, przewozu, kosztow
celnych w wypadku eksportu gotowych fabryka-
tow itp.

Skrocenie terminow. Dalszag oszczed-
no$¢ stanowi znaczne skrécenie terminéow wyko-
nania. Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze jesli jest
mowa o lanych kadtubach maszynowych, to trzeba
mie¢ na wzgledzie nie tylko czas wykonania mo-
deli, lecz réwniez czas niezbedny na wykonanie
form odlewniczych i samego odlewu. Przy wyko-
nywaniu konstrukcyj spawanych odpadajg terminy
na wykonanie odlewow, gdyz niezbedne materiaty
konstrukcyjne ograniczajag sie do blach stalowych
0 wymiarach z géry ustalonych. Skitady materiatéw
sg bardzo nieskomplikowane i zawsze mozliwe jest
zorganizowanie dostawy blach i ksztattownikéw

w ten spos6b, aby odpowiedni ich zapas byt
na sktadzie.
Oszczedno$¢ uzalezniona od uniknigcia ko-

niecznosci wykonywania modeli, ich przechowywa-
nia i utrzymania, ktora jest bezsprzeczna w wy-
padku, gdy wykonuje sie konstrukcje pojedyncze,
albo tez w niewielkiej ilosci egzemplarzy, jest mniej
oczywista w wypadku prac seryjnych. Koszt wy-
konania modeli, rozktadajac sie na znacznag ilos¢
poszczeg6lnych fabrykatéw, stanowi w tym wy-
padku obcigzenie stosunkowo niewielkie. Azeby
1 przy takich pracach utrzymac¢ dla konstrukcyj
cietych tlenem i spawanych koszt wiasny na po-

*) Le Soudeur - Coupeur, Nr 7, 1938.

ziomie umozliwiajgcym poréwnanie z kosztem kon-
strukcyj lanych, nalezy odpowiednio zmieni¢ ksztat-
ty obiektéw i koncepcje samej konstrukcji. Moz-
na wtedy dojs¢ do wyréwnania ceny jednostko-
wej materialu konstrukcyjnego przez znaczne
zmniejszenie jego ciezaru. Nalezy bowiem mie¢
na uwadze, ze cena stali walcowanej jest zwykle
wyzsza niz zeliwa. Zasadnicze zmiany w ujeciu
projektéw konstrukcyj sa w wiekszosci wypadkow
mozliwe, bardzo czesto mozna nawet stworzy¢
konstrukcje o ksztattach znacznie racjonalniejszych
niz wtedy, gdy nalezy liczy¢ sie ze specjalnymi
wymaganiami odlewnictwa.

Oszczednos$¢ na materiale brako-
wanym. Przy pracach seryjnych natomiast wy-
stepuje inny czynnik o znaczeniu do$é powaznym,
ktéry czasem moze zniweczy¢ korzysé zastosowa-
nia tanszego materialu konstrukcyjnego jakim jest
zeliwo. Mamy w danym wypadku na wzgledzie ma-
teriat brakowany. Wiadomag rzecza jest, jak wiel-
kie straty powoduje, w czes$ciach dostarczanych
przez odlewnie, wykrycie brakéw, jak np. peche-
rze, odchylenie rdzenia, twarde miejsca uniemozli-
wiajgce obrdébke itd., szczegdlniej gdy brak wy-
kryto na czesci obrobionej. Roézne braki odlew-
nicze pociagaja za sobg przy fabrykacji seryjnej
strate powaznego procentu odlewéw. Tego rodza-
ju straty nie istniejg przy konstrukcjach spawa-
nych, gdzie mozna mie¢ pewnos$é, ze otrzyma sie
przedmiot o jednakowych wiasnosciach we wszyst-
kich poszczego6lnych czesciach, a poza tym — ze
obrébka mechaniczna nigdy nie bedzie zmarno-
wana.

Rys. 1.
wania.

Ostoja wykonana za pomoca ciecia tlenem
Ciezar 12 ton. (A. O. Smith Corporation.
waukee USA).

i spa-
Mil-

We wszystkich wiec wypadkach, gdy na sku-
tek skomplikowanych ksztattbw mozna przy-
puszczaé, ze pewien procent odlewéw moze byc
zbrakowany, konstruktorzy nie wahaja sie zasto-
sowa¢ jako materiat konstrukcyjny stal walcowa-
ng — cieta, a nastepnie spawang — zamiast me-
talu lanego. Prawdopodobnie w tej okolicznosci
nalezy dopatrywaé¢ sie powodu wcigz wiekszego
zastosowania tego nowego sposobu konstrukcji
przy budowie kadtuboéw silnikéw elektrycznych.
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Utatwienie przy fabrykacji. Poza
zmniejszeniem kosztdw i zyskiem na czasie, ktore
otrzymuje sie przez unikniecie wykonania modeli,
oraz przez zmniejszenie ciezaru konstrukcji i ilosci
brakéw, na korzy$¢ stosowania walcowanej stali
przecinanej palnikiem i nastepnie spawanej prze-
mawia réwniez ulatwienie procesow fa-
brykacyjnych.

Nalezy przede wszystkim podkresli¢,
ze stal walcowana jest bardzo wygodnym
materiatem pod wzgledem wykonywania
mozna bowiem

prac przygotowawczych,
zastosowa¢ — odpowiednio do projektu
konstrukcji — takie zabiegi pomocnicze,

jak ciecie tlenem, nagrzewanie palnikiem
w celu poézniejszego wygiecia, wyttaczanie
itd.

Réznorodnos$¢ sposobéw, ktére mozna
uzy¢ do najdogodniejszego przygotowania
materiatdw do wiasciwej fabrykacji taczy
sie poza tym jeszcze i z mozliwoscig sto-
sowania roé6znego rodzaju potfabrykatow.
Mozna np. wykonaé¢ konstrukcje z réznych
gatunkéw stali: w miejscach narazonych
na dziatanie szczegélnie wielkich sit, albo
tez na znaczniejsze Scieranie zastosowaé —
zamiast stali normalnej — stale wyzszej
jakosci. Przy ograniczeniu wuzycia stali
gatunkowej wytgcznie tylko do miejsc, gdzie
to jest konieczne ze wzgledu na prace ustro-
ju, nieco wiekszy koszt jej nie moze wy-
wrze¢ wiekszego wplywu na koszt catej kon-
strukcji, Mozna poza tym zastapi¢ w poszczeg6lnych
miejscach stal walcowang niewielkimi odlewami
stalowymi, jesli je mozna wykona¢ za pomoca nie-
skomplikowanych modeli, W ten sposob poste-
puje sie np. przy zaopatrywaniu ram ma-
szyn w kadtuby tozyskowe, ktére bardzo
tatwo daja sie wykona¢ w postaci odlewéw
stalowych.

Wreszcie — a jest to jedna z bardzo
waznych specyficznych wiasnosci konstruk-
cyj spawanych mozna poszczegblne cze-
$ci przysztego ustroju poddac¢ obrdbce przed
ich potaczeniem ze soba. Okolicznos$é ta
daje moznos$¢ operowania czeSciami o znacz-
nie mniejszych wymiarach, a wiec dogod-
niejszymi przy montowaniu catosci niz w
wypadku, gdy caty kaditub zostat wykona-
ny jako odlew. Moznos$¢ poprzedniej ob-
robki poszczeg6lnych czesci bynajmniej
nie wptywa ujemnie na sztywnos$¢ kon-
strukcji, poniewaz dzieki spawaniu mozna
stworzy¢ taki sam monolit jakim jest odlew.

tatwos$é wprowadzania zmian.
Naprawy. Oméwione poprzednio do-
godnosci, ktdre daja ciecie za pomoca tle-
nu i spawanie, dotyczyty wykonania obie-
ktu Scisle stosownie do projektu konstru-
ktora. W praktyce spotyka sie jednak
czasem odchylenia od tego porzadku rzeczy:
koncepcja zasadnicza nie zawsze moze by¢ uwa-
zana za nienaruszalng; w toku pracy niejednokrot-
nie moze sie zdarzy¢, iz konieczne sa pewne
zmiany. Pod tym wzgledem konstrukcje spawane
posiadaja swoje specjalne zalety. Wprowadzanie

Rys. 4 i 5.
wych wykonanych z
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zmian jest tu w znacznie wiekszym stopniu umoz-
liwione, zaréwno wtedy, gdy idzie o poprawienie
btedu, ktory sie wkradt do projektu, jak i w wy-
padku, gdy wynika potrzeba ujecia pewnych urza-
dzen w inny sposob, bez wzgledu na to, ze juz
przystagpiono do wykonywania ustroju.

Dzieki palnikowi do ciecia i do spawania ta-
kie poprawki nie przedstawiajg zadnych trudnosci:
mozna obiekt, ktéry jest juz w pracy, podcinad,
uzupetniaé, wzmacnia¢ itd., co nie jest do po-

Prasa do wyttaczania prowadnic zaworéw samochodo-
odlewoéw; obok analogiczna prasa w wykona-

niu spawanym. (The Oilgear Co).

mys$lenia, jesli sie ma do czynienia z odle-

wem.

Co dotyczy tatwosci wykonania napraw kad-
tubéw ze stali walcowanej, to przede wszystkim
trzeba mie¢ na wzgledzie, ze konstrukcje spawa-
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ne sg znacznie odporniejsze na uszkodzenia niz
odlewy zeliwne: uderzenia mogg wywota¢ raczej
odksztatcenia niz pekniegcia, odksztalcenia za$ dajg
sie bez specjalnych trudnosci usunaé¢ chociazby za
pomocag podgrzewania palnikiem. W kazdym razie
dogodnosci, ktére ciecie
tlenem i spawanie dajg
przy produkcji, posiadajg
pewne znaczenie réwniez
i przy naprawach kon-
strukcyj spawanych, ktdre
mozna przeprowadzac¢ ta-
twiej i szybciej niz przy
odlewach.

Po wyliczeniu zasad-
niczych zalet stosowania
ciecia tlenem i spawania
przy budowie- kadtubéw
maszynowych, przejdziemy
do pobieznego przedsta-
wienia poszczeg6lnych ope-
racyj, z ktorych sklada sie
witasciwa fabrykacja.

Jedng z pierwszych czynnosSci jest przycina-
nie poszczegdélnych czesci skiadowych. Dlatego
tez, jesli jest zamierzona powazniejsza produkcja

Rys. 7,

Rys. 6. Ostoja nozyc wykonana za pomoca ciecia tlenem
i spawania. GoOrne tozysko wykonane ze stali lanej jest po-
tgczone za pomoca spawania.

(The William B. Pollock Co USA).

seryjna, nalezy przystgpi¢ do przygotowania sza-
blonéw naturalnej wielkosci, ktére bedg niezbedne
przy cieciu maszynowym. Nie zatrzymujac sie na
blizszym omawianiu nowoczesnych maszyn do cie-
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cia, ktorych konstrukcja umozliwia przecinanie ma-
teriatu wszelkiej grubosci, zaznaczymy tylko, ze
na rys. 7 i 8 jest podany jeden z typéw tych ma-
szyn o0 przesuwie poprzecznym 2,5 m, diugosé
przesuwu podituznego jest oczywiscie nieograni-

Maszyna Oxytom do automatycznego ciecia tlenem, wyrobu krajowego.

czona, poniewaz moze by¢ dowolnie zwiekszona
przez przedtuzenie toru. Maszyny do ciecia sg
obecnie tak rozpowszechnione, ze stanowig nie-
zbedng jednostke inwentarzowg kazdego powaz-
niejszego zaktadu konstrukcyjnego (rys. 9). Przy
sposobnosci nalezy podkresli¢, ze dokladnosc
i czystos¢ ciecia maszynowego w bardo wielu wy-
padkach pozwala obejs¢ sie bez zadnej dalszej
obrébki cietych brzegéw, a poza tym - ze przy
umiejetnym rozplanowaniu przecinania odpadki
materiatu sprowadzajg sie do minimum.

Po przecieciu blach stalowych na poszczegol-
ne czesci odpowiednich wymiaréw, czesci, ktore
maja by¢ wygiete, idg na walce albo prasy lub tez
sg wyginane recznie po uprzednim nagrzewaniu
za pomoca specjalnych palnikéw, bedacych réw-

Rys. 8. Maszyna Pyrotom do ciecia pétautomatycznego.

niez w tym wypadku cennym pomocniczym narze-
dziem pracy.

Dalszy etap fabrykacji polega na ustawianiu
poszczeg6lnych czesci skladowych na odpowied-
nich miejscach, korzystajac ze stolddw montazowych,
ktére musza by¢ roéwne i sztywne, aby mozna by-
to uzyskaé¢ dokladne dopasowanie czesci. Po ze-
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stawieniu czesci sczepia sie je ze sobg; elementy,
do ktorych dostep po zebraniu catego ustroju by#t-
by utrudniony, zostajg spojone po czeSciowym ze-
stawieniu, przed sczepieniem catosci.

Rys. 9. St6t do ciecia za pomoca maszyny Oxytom.

W tyra miejscu nalezy zatrzymac sie nieco
dtuzej na sprawie przyrzadéw montazowych.

Nawet juz przy sczepianiu uwydatniajg sie
wielkie zalety przyrzgdéw montazowych, ktore

Rys. 10. Ostoja woézka do transportu ptynnego metalu w sta-
lowni. Blachy wyciete tlenem nastepnie potaczone za po-
moca spawania bez zadnej dodatkowej obrébki. (St. Zjedn,).

utatwiajg dokladne ustawienie poszczeg6lnych ele-
mentow wzgledem siebie i pozwalajg uniknaé¢ od-
ksztatcenn podczas uktadania spoin sczepnych.
Przyktad przyrzadu, ktéry stosowano przy spa-
waniu kadtuba silnika sprzezonego, przedstawio-
ny jest na rys. 12 i 13. Na rys. 12 uwidoczniono
ustawienie cylindrow na przyrzadzie montazowym,
dzieki czemu zapewnia sie doktadnos¢ ich poto-
zenia wzgledem siebie. Sczepianie poszczeg6lnych

SPAWANIE | CIECIE METALI 237

czesci po dokltadnym ustawieniu widzimy na rys. 13.
Na nastepnym zdjeciu (rys. 14) kontroler spraw-
dza wymiary spawanego kadtuba przed odestaniem
do wyzarzenia w piecu.

Poza statymi przyrzagdami montazowymi, prze-
znaczonymi do nalezytego zestawienia elementéw

Rys. 11. Wirnik maszyny elektrycznej wykonany za pomoca

ciecia tlenem i spawania. (St. Zjedn.).

zespotu, stosuje sie rdéwniez przyrzady spawalni-
cze. Przyrzady tego rodzaju majg za zadanie umo-
zliwi¢ obracanie konstrukcji po sczepianiu, azeby
umozliwi¢ wykonanie prac spawalniczych w warun-

Przyrzad montazowy do automatycznego ciecia tle-
nem i #taczenia za pomoca spawania.
(Westinghouse Electric Co).

Rys. 12.

kach najdogodniejszych; przyrzady te pozwalajg
na takie ustawienie spawanego przedmiotu, ze kaz-
da spoing mozna wykona¢ na poziomie.



238 SPAWANIE | CIECIE METALI

Zmniejszenie cen robocizny, elektrod i pradu
elektrycznego stosunkowo mato wptywajg na koszt
wilasny prac spawalniczych. Znaczne natomiast
oszczednos$ci na czasie trwania prac uzyskuje sie
przez udogodnienie manipulowania czesciami spa-
wanymi oraz przez posiadanie przyrzadéw, umoz-
liwiajgcych ustawienie poszczegdlnych miejsc kon-
strukcji w potozeniu najdogodniejszym do spawa-

Rys. 13. Umocowanie czes$ci taczonych w przyrzadzie.

(Westinghouse Electric Co).

nia. Doswiadczony konstruktor spawalniczy bedzie
wiec poszukiwal mozliwego zmniejszenia kosztow
wiasnych wykonywanej konstrukcji wiasnie w kie-
runku udogodnien manipulacyjnych.

Przyrzady spawalnicze przedstawione na rys.
15 — 20 sg wykonane przez ,United Engineering
and Foundry Co w Pittsburgu (St. Zjedn.). Przyrzg-
dy te dajg spawaczowi mozno$¢, za pocisnieciem
guzikéw kontaktowych, umieszczonych na uchwy-
cie trzymanym w reku, ustawi¢ w potozeniu po-

kontroli

Rys. 14. Widok przedmiotu spawanego podczas

wymiardw. (Westinghouse Electric Co).

ziomym dowolne potgczenie na spawanym przed-
miocie. Przedmiot sam jest ustawiony na ptycie
zaopatrzonej w rowki w postaci litery T oraz
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w otwory na $ruby do przychwycenia spawanej
czesci. Plyta moze by¢ obrdcona o 360ft na okoto
swojej osi, przesuwajac sie po podstawie, ktéra
réwniez moze obraca¢ sie wzgledem osi poziomej
i zajmowaé¢ dowolne potozenie pochyte w grani-

Rys. 15. spawalniczy. (United Engineering and

Foundry Co.).

Przyrzad

cach kata wielko$ci 160°. Oba te rodzaje obrotéw
sg wykonywane za pomocag 2 silnikéw elektrycz-
nych, ktére uruchamia sie postugujac sie wytgcz-

Rys. 16. Przyrzad spawalniczy wiekszych rozmiaréw
(United Engineering and Foundry Co).

nikami, umieszczonymi na tabliczce widocznej z le-
wej strony na rys. 15.
Przyrzady bywajg 2 rodzajéw: w typie pierw-
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szym, przeznaczonym dla przedmiotéw o ciezarze
do 1 t, Srodek ciezkosci lezy w odlegtosci 30 cm
ponizej ptyty ustawionej poziomo; przyrzad typu

Podstawa tozyska pradnicy w czasie spawania na
przyrzadzie.

Rys. 17.

drugiego posiada nosno$¢ do 6,5 t. Pewne wyo-
brazenie o wielkosci tych urzadzen moze dac rys.
17, na ktérym widaé¢ przymocowang podstawe to-

podczas spawania na

Rys. 18. Piyta obrotowa pogtebiarki

przyrzadzie.

centrali wodno - elektrycznej
18 widoczna jest pilyta
w czasie wykonania

zyskowg pradnicy
0 osi pionowej. Na rys.
obrotowa duzej pogtebiarki
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spoin; zwraca tu uwage pozycja spawacza, tak sa-
mo zresztg jak i na rys. 19.

Rys. 19 i 20 dotyczgce tej samej konstruk-
cji w 2 etapach wykonania doktadnie wykazujg
tatwos¢, z jaka dzieki przyrzadom mozna przed-
miot nawet bardzo duzych wymiaréw ustawi¢ w do-
wolnej pozycji. Na rys. 20 widzimy kadtub obro-
cony wzgledem jego potozenia na rys. 19 — o 90°
w plaszczyznie plyty przyrzadu; poza tym sama

Widok przedmiotu duzych rozmiaréw w 2-ch
potozeniach na przyrzadzie spawalniczym.

Rys. 19 i 20.

ptyta z potozenia pionowego zostata przeprowadzona
w pozycje pochylong ok 45° wzgledem poziomu,
Gdy przedmioty majg zbyt wielkie rozmiary,
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aby mogty byé obracane w przyrzadach poprzed-
nio opisanych, to ustawia sie je w potrzebnej po-
zycji za pomoca normalnych urzadzen podnos$ni-
czych (rys. 21).

Rys. 21,
czas spawania za pomocg suwnicy.
ctric Co).

Podstawa prasy wielkich rozmiaréw obracana pod-
(Westinghouse Ele-

Oczywiscie nalezy wystrzegaé¢ sie zbyt jedno-
stronnego traktowania sprawy i stosowac¢ sie do
warunkoéw zmieniajacych sie od wypadku do wy-
padku. Zdarza sie, ze wykonywanie spoin jest zbyt
tatwe, azeby optacato sie traci¢ czas na zamoco-
wanie przedmiotu w przyrzadach; w takich wy-
padkach przyrzad, rzecz jasna, stosowany nie be-
dzie. Przy sposobnosci nalezy zaznaczy¢, ze ze
wzgledu na dogodno$¢ wykonania spoin wskazane
jest ustawia¢ dolng ptyte réznych przyrzadéw mon-
tazowych nie na poziomie podiogi warsztatu, lecz
nieco wyzej, np. 60 cm.

Na zakonczenie przegladu kolejnych etapow
pracy przy wykonywaniu kadtubéw maszynowych
pozostaje jeszcze podaé, ze po wykonczeniu prac
spawalniczych zabezpiecza sie w odpowiedni spo-
s0b te czesci, ktéore mogtyby ulec odksztatceniom
pod wplywem ciepta, a nastepnie poddaje sie przed-
miot w specjalnym piecu wyzarzeniu. Taki zabieg
mozna poleci¢ we wszystkich przypadkach, gdy tyl-
ko wymiary przedmiotu nie stojg temu na prze-
szkodzie, w walcowanym bowiem materiale istnie-
ja juz pewne naprezenia wewnetrzne, do ktérych
dochodzg jeszcze naprezenia wywotane przez spa-
wanie.

Najlepszym sposobem do zmniejszenia tego ro-
dzaju naprezen wewnetrznych jest wyzarzanie
w piecu i nastepnie pozostawienie przedmiotu do
powolnego stygniecia razem z piecem.

Konhczgc te ogolne rozwazania co do spawa-
nych kadtubéw maszynowych, nalezy oméwic¢ cho-
ciazby pokrétce wazno$¢ odpowiedniego doboru
poszczegbélnych elementéw konstrukcji z punktu
widzenia oszczednosci. W wypadkach pojedynczej
fabrykacji konstruktor spawalniczy z tatwoscig uzy-
skuje oszczednos$¢ w poréwnaniu z konstrukcjg od-
lewniczg. Inaczej natomiast przedstawia sie ta spra-
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wa przy konstrukcjach seryjnych. W kazdym ra-
zie ze wzgledéw konkurencyjnych nalezy dazy¢
do mozliwie najwiekszego zmniejszenia kosztow
wiasnych — a co za tym idzie — konieczny jest
mozliwie racjonalny dobér materiatéw wyjsciowych.

Konstruktor ma pod wzgledem doboru mate-
riatdbw dos$¢ szeroki wybér, gdyz moze mieé¢ do
dyspozycji pewna ilos¢ materiatdw walcowanych,
jak prety, blachy, ksztattowniki, ptaskowniki roz-
nych wymiaréw, dalej — rury, czesci kute, tltoczo-
ne i wreszcie odlewy stalowe. Nalezy przy tym
oczywiscie mie¢ na wzgledzie znaczne rdznice
w cenach jednostkowych tych materiatdéw, jak row-
niez takie szczegdty jak ich wykonczenie po-
wierzchni, wymiary, tolerancje wymiarowe dopusz-
czalne przy dostawie itd.

W miare moznosci, nalezy dazy¢ do stosowa-
nia pétabrykatéw. Zelazo profilowe posiada wpraw-
dzie krawedzie zaokrgaglone, co moze niekiedy
wytaczyé mozliwo$¢ jego stosowania, ale w szere-
gu innych wypadkéw nie przedstawia zadnych
niedogodnosci. Na powierzchniach ptaskownikow
przewaznie pozostaja $lady od walcowania; nale-
zy je wiec stosowa¢ w miejscach, gdzie te po-
wierzchnie nie sg widoczne, o ile nie sg przed
tym poddawane jakiejkolwiek obrébce. Przy uzy-
ciu poHabrykatéow walcowanych nalezy zwracac
baczng uwage na pewne odchylenia od prawidio-
wych ksztattéw i wymiaréw, co czestokro¢ moze
sie zdarzy¢, zwlaszcza przy wiekszych ditugosciach.
Majac na uwadze wszystkie wskazane okolicznosci,
mozna jednak stosowac¢ poHabrykaty z wielkim
pozytkiem, co jest wskazane przede wszystkim ze
wzgledu na ich znacznie nizszg cene jednostkowa.

Konstruktor powinien umie¢ wykorzystaé¢ wiel-
ka réznorodnos¢ profili, ktére mogg by¢ dostarcza-
ne przez huty. Niejednokrotnie elementy poszcze-
gblnych czesci mozna otrzyma¢é, #aczac ze sobag
blachy za pomocg spawania: mozna tez stosowacé
do tego celu odpowiednie ksztaltowniki. Poniewaz
ceny jednostkowe ksztattownikéw nie wiele réznig
sie od ceny blach, mozna stosujac ksztattow-
niki — uzyskaé¢ znaczne oszczednosci, unikajac
ciecia i nastepnie spawania poszczegblnych cze-
éci. Ze wszystkich sposobéw wykonania jakichkol-
wiek elementéw najtaniej jest wzia¢ po prostu
ksztattownik; nastepnym — pod wzgledem kosz-
tow — jest wygiecie blachy, najdrozszym za$
spawanie poszczeg6lnych czesci wycietych z bla-
chy. Ceownik jest oczywiscie tanszy niz blacha
wygieta w ksztalcie litery C, najdrozszym bedzie
taki profil skiadajacy sie z 3 odcink6éw potaczonych
2-ma spoinami. Sa to tak proste przyktady, ze przy-
taczanie ich wydaje sie zupetnie zbedne. Tym nie
mniej podanie ich uwazamy za pozyteczne, dlate-
go, ze jeszcze zbyt czesto spotyka sie wypadki
kosztownego wykonania poszczeg6lnych czesci za
pomocg spawania, podczas gdy ksztattownik bez-
posrednio dostarczany przez huty mogtby dac¢ zna-
cznie tansze rozwigzanie sprawy. Uwazamy za
wskazane przypomnieé¢ naszym czytelnikom pe-
wien aforyzm spawalniczy: ,Spawana konstruk-
cja jest tym lepiej zaprojektowana, im mniej za-
wiera spoinll

Idgc w tym samym Kkierunku mozna stwier-
dzi¢, ze dobry konstruktor bedzie przektadat, jesli
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to jest mozliwe, zginanie lub wygniatanie blach
ponad ich igczenie za pomoca spawania; w wy-
padkach bardzo nieskomplikowanych uwzgledni
réwniez zastosowanie odlewdéw stalowych, jak za-
znaczono poprzednio, np. przy kadtubach tozysko-
wych, ktére wykonuje sie jako odlewy, korzysta-
jac z istniejacych modeli, a ktére nastepnie taczy
z ostoja za pomoca spawania.

Poza tym nalezy podkresli¢, iz inzynier kon-
struujacy spawane ostoje maszynowe, powinien sto-
sowat jako materiat konstrukcyjny nie materiaty
przypadkowe, lecz wyznaczone na podstawie do-
ktadnej znajomosci wiasnosci, odpowiadajacych prze-
znaczeniu tych materiatow w kazdym poszczeg6lnym
wypadku. Zaznaczymy poza tym, ze konstruktor
powinien réwniez nalezycie ustali¢ wymiary po-
szczegolnych czesci, nie zwracajac uwagi na to, ze
moga sie one nieraz znacznie rozni¢ ksztattem od
tych, do ktérych oko obecnie jest przyzwyczajone.
Wymiary odlewdw nie zawsze ustala sie wylacz-
nie tylko w zaleznosci od warunkéw wytrzyma-

Inz. B. SZUPP — Warszawa.

Spawane tawki szkolne.

Wskutek znacznego wzrostu ilosci stuchaczy
kurséw prowadzonych w Warszawskiej Szkole
spawania i modernizacji naszych urzadzen, wynikia
konieczno$¢ zaopatrzenia sali wyktadowej w odpo-
wiednig ilos¢ tawek szkolnych. tawki normalnego
typu, wykonane z drzewa, sg — jak wiadomo —
do$¢ drogie, a poza tym — ciezkie. Terminy dosta-
wy okazaly sie tez zbyt diugie, zdecydowano wiec
wykona¢ je jako spawane we wlasnym zakresie,
w szkolnym warsztacie spawalniczym, wy-
korzystujagc te sposobno$¢, azeby dostar-
czy¢ stuchaczom biezacych kurséow spa-
wania dodatkowej praktyki.

Rys. 1
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tosciowych, lecz bardzo czesto réwniez ze wzgle-
du techniki odlewniczej. Zebra usztywniajgce np.
grubos$¢ ktorych wydaje sie nadmierng, jesli braé
pod uwage tylko potrzebng wytrzymato$é, nie mo-
gtyby by¢ odlane, gdyby chciano nada¢ im mniej-
szg grubosé. W konstrukcji spawanej mozna na-
tomiast zastosowaé¢ konstrukcje racjonalniejszg i za-
dowolni¢ sie blacha o mniejszej grubosci. Przy kon-
strukcjach lanych, pewna nadwyzka ciezaru odgrywa
stosunkowo mata role w poréwnaniu z niebezpieczen-
stwem zepsucia odlewu wskutek wad materiatu.

W konstrukcjach spawanych wymiary moga
byé zupeinie inne i potrzebny bedzie jeszcze pe-
wien wysitek, azeby przyzwyczai¢ oko do nowych
ksztatltdow powotanych do zycia przez spawanie.
Konstruktor spawalniczy nie powinien wiec obawiac
sie odejs¢ od form przyjetych dawniej, lecz two-
rzy¢ nowe ksztatty, bardziej odpowiednie dla spa-
wania, a na nalezyte wymiarowanie i uksztattowanie
konstrukcyj zwracaé¢ réwnie wielkg uwage, jak na
dob6r odpowiednich materiatéw konstrukcyjnych.

621.791.5 + 371.61
5C0 stow -f- 8 rys.

tawki zaprojektowano w ten spos6b, ze do
spawanego szkieletu (rys. 1), wykonanego z 2 pio-
nowych elementoéw/?, taczonych poprzeczka P przy-
mocowano nastepnie za pomocg $rub 3 deski sosno-
we, tworzace siedzenie, oparcie i pulpit (rys. 2).
Szkielet wykonano z rur 1", 34" i . Zrur 0 1"
wykonano tylne nogi oraz ich przediuzenia piono-
we, za$ przednie nogi i poprzeczki pod deskami
siedzenia — z rur 0 34"; oparcie dla deski pulpi-

Rys. 2.
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towej i poziome potgczenia pomiedzy nogami kazdej
z ram, a takze ram ze sobg — z rur 0 V2,

Odpowiednio do rozmiaréw sali wyktadowej
wykonano tawki 2 rodzajéw: 2 osobowe — dtu-
gosci 1,20 m i 3 osobowe — dtugosci 1,70 m. Roz-
stawienie pomiedzy ramami R szkieletu przyjeto
0 20 cm mniejsze niz diugos¢ tawek.

Rys. 3.

Po wykonaniu pierwszej tawki wyprobowano
ja i przekonano sie, ze z powodu zbyt matego ka-
ta pochylenia oparcia siedzie¢ na tawce jest nie-
wygodnie. Poniewaz miato sie do czynienia ze spa-
wang konstrukcjg rurowa, wiec znalez¢ rade na
te wade byto tatwo: zdjeto z tawki czesSci drew-
wniane, nagrzano palnikiem rurki szkieletu w od-
powiednich miejscach i bez trudu odchylano gor-
ne rurki oparcia nieco w tyt, tak ze oparcie prze-
stato by¢ zbyt ,twarde”.

Gdy profil tawek zostat ostatecznie ustalony (rys.
3), przystgpiono do przeprowadzenia seryjnej produk-
cji. Przycieto wiec poszczeg6lne rurki na odcinki
potrzebnej diugosci (rys. 4), a nastepnie wykona-
no szablon pionowej ramki szkieletu (rys. 5), po
witozeniu do ktorego i nalezytym umocowaniu od-
dzielnych odcinkéw rur tgczono je ze soba.

Na kazdym z elementéw R umocowano za pomo-
cg spawania po 6 nakretek, przez ktére przechodza
Sruby do przykrecenia desek drewnianych (rys. 6);
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nastepnie tgczono elementy R w pary za pomoca
poziomego $ciegna (rura

Po przymocowaniu do szkieletu desek zasta-
nawiano sie poczgtkowo na tym, czy nalezy drze-
wo pomalowaé¢ czy tez polakierowaé. Zdecydowa-
no jednak zastosowaé zupeinie inny, czysto spa-
walniczy sposéb powierzchniowej obrébki ma-

Rys. 5.

teriatu drzewnego, a mianowicie jego opalanie za
pomocg palnika acetylenowo - tlenowego. Prowa-
dzac palnik o wydajnosci 200 — 300 Itr ponad po-
wierzchnig desek, jak to przedstawiono na rys. 7,
osiaga sie jasniejsze lub ciemniejsze zabarwienie.
Twardsze witokna drzewa zachowuja po takim
opaleniu barwe jasniejsza, podczas gdy widkna
mniej twarde, ftatwiej zweglajac sie, ciemnieja
w mniejszym lub wiekszym stopniu (rys. 8).

Przy bardzo nieznacznych kosztach
uzyskato sie nadzwyczaj efektowny wyglad
zewnetrzny tawek. Przez zastosowanie te-
go samego zabiegu mozna zawsze odswie-
zy¢ tawki, po ich zabrudzeniu, doprowa-
dzajac je oczywiscie do barwy coraz ciem-
niejszej.

Metalowe czesci tawek, po uprzednim
oczyszczeniu, pomalowano na kolor ciem-
no-oliwkowy, harmonizujgcy z barwg cze-
$ci drewnianych.

W ten sposéb wykonano 22 ‘tawki
szkolne, na ktérych moze wygodnie zmie-

$ci¢ sie 50 oséb majacych przed sobag pulpity do
pisania, a poza tym na tawkach przednich —
5 gosci honorowych. Ostatnia tylna para tawek
zostata zrobiona bez pulpitow.

Spawane tawki odznaczajg sie trwatoscig, do
ztamania bowiem szkieletu rurowego potrzebne
bytyby jakie$ nadzwyczajne sity, a co dotyczy
czesci drewnianych, to w razie zuzycia mozna
zawsze kazdag z nich zamieni¢ na nowa. Poza
tym tawki sg lekkie i zajmujg matlo miejsca,
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co roéwniez w naszych warunkach ma duze zna-
czenie.

Same wykonanie tawek, jak to jest widoczne
Z powyzszego opisu, jest nadzwyczaj proste i wy-

Rys. 6.

maga poza pracg spawacza z pomocnikiem tylko
wspoipracy ciesli do oheblowania desek. Koszt
wykonania jest wiec odpowiednio niski.
Oczywiscie wykonanie ‘tawek jeszcze
padnie taniej, jezeli na szkielety sto-
suje sie rurki stare lub wybrakowane,
ktére z powodu réznych niedoktadnosci
sa nieszczelne i nie moga by¢ uzyte do
przewodzenia ptynéw czy gazoéw, wtedy
koszt samego szkieletu zelaznego spa-
da do minimum.

wy-'

Rys, 7.

Jezeli poszczeg6lne odpadki rur sg zbyt krot-
kie, mozna je tgczy¢ za pomocag spawania i tym
sposobem wykorzysta¢ odpadki, ktére do zadnych
innych celéw stuzy¢ nie moga.

Poniewaz szkotly nasze bardzo czesto borykajg
sie z trudnosciami finansowymi, wskazujemy, jak
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mozna tanim kosztem zaopatrzy¢ sie w sprzet
szkolny, ktéry ze wzgledéw wytrzymatoSciowych
jest lepszy niz najbardziej starannie wykonane
tawki czysto drewniane.

Bancs d'ecole soudes au chalumeau.

L'Ecole de Soudure a Varsovie avait besoin d'un cer-
tain nombre de bancs. Pour confectionner ces bancs on a fait
des cadres en tubes sur lesquels on a fixe ensuite les plan-
ches en sapin.

Apres avoir execute le premier banc, on a constante
que son dossier n'etait pas commode, car il etait trop rap-
proche de la position perpendiculaire. Avec une construction
soudee il a ete facile d'obvier a cette difficulty, On n'a eu
qu a chauffer les tubes au point convenable et plier les cad-
res un peu en arriere pour obtenir l'inclinaison voulue.

Une fois la forme des cadres fixee, on a fait le mon-
tage approprie pour faciliter le travail des bancs suivants,

Pour donner une apparence estetique, on a carbonise
legerement la surface avec un chalumeau special.

Cette construction des bancs leur assure une legerete
jointe a une grande solidite et a une apparence agreable.

Geschweisste Schulbanke.

Die Schweisschule in Warschau benotigte einer gewissen
Anzahl von Schulbanken. Im Bestreben in einei schweiss-
technischen Anstalt moglichst mehr von geschweissten Ge-
genstanden zu besitzen, wurde beschlossen die Schulbanke
ais geschweisst auszufithren. Dementsprechend sollten die
Banke aus geschweis ten Rohrgerippen bestehen, welche mit
Kieferbrettern bekleidet wurden (Abb. 2).

Die erste angefertigte Bank war im Gebrauche etwas
unbequem. da die Schutterlehne zu steil war. Bei einer ge-
schweissten Rohrkonstruktion konnte man dem Obel leichter-
wegs helfen: nachdem die Holzteile entfernt wurden, warmte
man die Rohre in entsprechenden Stellen an und bog sie
etwas mehr nach hinten, urn eine bequemere Neigung der
Lehne zu erzielen.

Rys. 8.

Die weiteren Banke wurden mittels eines Hilfgestells
angefertigt, was den Arbeitsverlauf héhst  bechleu-
nigte. Die Holzteile der Banke erhielten ihr Endaussehen
ebenfall durch schweisstechnische Bearbeitung. Sie wurden
namlich mit dem Schweissbrenner bestrichen.

Die in der beschriebenen Weise angefertigten Schulbanke
besitzen ausser einem hochst aesthetischen Aussehen den
Vorteil von geringem Gewichte und grosser Dauerhaftikeit.
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Spawane czesci lokomotywowe, wykonane w ostatnich latach
w Zaktadach Chrzanowskich Pierwsze] Fabryki Lokomotyw
W PolsCe S A 621.701.7 T 62113

Rys. 1. Ogélny wi-

dok optywowego

parowozu Pm 36,

posiadajacego

nizej podane spawa-
ne czesci.

Rys. 2. Spawany
szkielet obszycia
parowozu optywo-
wego serii Pm 36.

Rys, 3. Spawany

poprzecznik ten-

drowy parowozu

Pm 36. (Widoczne

rozporki, ustalajace

szeroko$¢ poprzecz-
nika).
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Rys, 4, Poprzecznik ramowy catkowicie spawany pod $réd- o
kowym cylindrem parowozu dla Kolei Butgarskich. Rys. 7. Rama lokomotoru mocy 160 KM. Catkowicie spa-
Widok z gory. wana. Widok z géry — bez pomostu,

Rys, 5. Poprzecznik ramowy calkowicie spawany pod $rod-
kowym cylindrem parowozu dla Kolei Bulgarskich.
Widok z dotu.

Rys. 8. Rama Ilokomotoru dieslowskiego mocy 160 KM.
Rys. 6, Spawana belka stawidlowa pospiesznego parowozu Catkowicie spawana. Widok z dolu z przypawanym po-
dla Kolei Buigarskich, budowy 1938 r. mostem.

Wspomniane objekty sa w ruchu i czes$ci spawane nie wykazaly zadnych wad. Spawanie wy-
konano przewaznie elektrycznie za pomocg elektrod otulonych i gotych.
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K R O N I K A

Szkolnictwo.
55 kurs spawania w Warszawie.

W dniach od 22 listopada do 20 grudnia br. odbyt

sie w Warszawie 55 kurs spawania i ciecia metali,

Do egzaminu teoretycznego, ktéry odbyt sie w Instytu-
cie Przemystowo-Rzemies$lniczym w Warszawie przed Ko-
misja Egzaminacyjna w skiadzie: p. Z Rudzki — dyr Inst,
Przem.Rzem., p. inz. H. Jastrzebowski — z f. Perun i p. inz.
B. Szupp — Kierownik Kkursu, dopuszczono 38 stuchaczy,

Egzamin z wynikiem dodatnim zdato 27 stuchaczy, 2 na
egzamin nie stawito sie.

20 kurs spawania we Lwowie.

W dniach od 21 listopada do 20 grudnia 1938 r. pro-
wadzony byt 20 kurs spawania i ciecia metali we Lwowie,
przy udziale 38 stuchaczy.

W wyniku egzaminu, ktéry odbyt sie w dniu 28 gru-
dnia. kurs powyzszy ukonczyto z wynikiem dodatnim, 34 ab-
solwentéw.

Sprawy gospodarcze.
Samorzqd przemystowo-handlowy w organizacji pol-
skiego budownictwa okretowego.

(Biuletyn prasowy lzby P. H. w Katowicach).

W zwigzku z rozwojem polskiego budownictwa okreto-
wego Izba Przemystowo-Handlowa w Gdyni prowadzi spe-
cjalny referat poswiecony temu zagadnieniu. Zadaniem tego
referatu jest nawiazanie i ulatwienie wspotpracy polskiego
przemystu poddostawczego ze stoczniami krajowymi i zagra-
nicznymi. W szczegélnosci zbierane sa materiaty dotyczace
informacji, ktore z krajowych zakladéw sa zdolne przyjacé
i nalezycie wykonaé¢ obstalunek stoczni okretowych, jakie
czeéci moga by¢ wykonywane w kraju, na jakie trudnosci
przemyst poddostawczy napotyka przy wspoétpracy ze stocz-
niami i wreszcie jakie istnieja mozliwosci ulokowania pol-
skiej produkcji na wewnetrznym i zagranicznym rynku.

Celem zgrupowania mozliwie dokladnych materiatéw.
Izba Gdynska zwrécita sie ostatnio do szeregu firm krajo-
wych z zapytaniami dotyczacymi wspétpracy przemystu pol-
skiego w budownictwie okretowym. Przedsiebiorstwa, ktére
nie otrzymaly takiego pisma, proszone sa o dostarczenie
mozliwie w bliskim terminie informacji z zakresu ich dzia-
talnosci przy budowie statkéw. Nalezy poda¢ mozliwosci
produkcyjne danego zakltadu na cele budownictwa okreto-
wego oraz przediozenie sugestii co do koniecznych udogod-
nien w zakresie $ciggania ofert, warunkéw dostaw, trans-
portu itd. Ze swej strony Izba Przemystowo-Handlowa
w Gdyni stuzy informacjami o normach technicznych, wy-
maganych przez Lloyd angielski i niemiecki, jak rowniez
0 statkach polskich, budowanych na stoczniach krajowych
1 zagranicznych.

W obecnej chwili Stocznia Gdynska buduje frachtowiec
,Olza" o pojemnosci 1200 BRT i przystepuje w niediugim
czasie do budowy dwoéch lugréw $ledziowych oraz statku do-
zorczo-badawczego dla Morskiego Instytutu Rybackiego.

Omawiajac prace Gdynskiego Samorzadu Przemystowo-
Handlowego przy organizacji polskiego budownictwa okreto-
wego, nalezy réwniez wspomnie¢ o analogicznych pracach
Izby Przemystowo-Handlowej w Katowicach, ktéra zajmuje
sie tym zagadnieniem ze szczegélnym uwzglednieniem moz-
liwosci produkcyjnych hut S$laskich przy budowie statkéw
morskich.

W sprawie optat za nadzér nad zbiornikami pracu-

jgcymi pod ci$nieniem.
(Biiil. Pras. Izby P.-H. w Katéw.).

W mys$l ustawy z dnia 24 marca 1933 r, o nadzorze nad
zbiornikami, pracujacymi pod ci$nieniem, zbiorniki tego ro-
dzaju jak np. butle do gazéw sprezonych i skroplonych, kot-
ty i inne zbiorniki musza by¢ badane przed ich uzyciem
oraz co pewien okres czasu w trakcie korzystania z nich
przez przemyst.
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Zgodnie z obwieszczeniem Ministra Przemystu i Handlu
z dnia 26 lipca 1938 r. ogtoszonym w numerze 174 Monito-
ra Polskiego jako rzeczoznawcy do badan tego rodzaju, zo-
staty upowaznione Stowarzyszenia Dozoru Kottéw, ktére za
swe czynnosci maja pobiera¢ optaty wedtug taryfy ustalonej
przez Ministerstwo Przemysu i Handlu. W zwigzku z tym
Izba Przemystowo-Handlowa w Katowicach przeprowadzita
wéréd zrzeszenn przemystowcéw na Slasku ankiete w sprawie
projektu optat za badanie zbiornikéw pod ci$nieniem, ktoérej
wyniki zostaty podane Zwiagzkowi Izb Przemystowo-Handlo-
wych R. P. do wiadomosci celem ich wykorzystania w opi-
nii, ztozonej przez samorzad gospodarczy Ministerstwu Prze-
mystu i Handlu. Wnioski lzby Katowickiej zostaly w wiek-
szosci uwzglednione w opinii ztozonej Ministerstwu.

Sprawy spoteczne.

Swiadczenia ubezpieczen spotecznych.

Moéwiac o organizacji i $wiadczeniach ubezpieczen spo-
tecznych, ma sie zwykle na myséli przede wszystkim ubez-
pieczenie na wypadek choroby, stanowigce ten rodzaj ubez-
pieczenia, z ktérym pracownicy i ich rodziny stykaja sie
najczesciej i ktérego braki sa przez nich najdotkliwiej odczu-
wane. Poza ubezpieczeniem na wypadek choroby dziatajg
jednak roéwniez inne rodzaje ubezpieczern spotecznych tzw.
dtugoterminowe tj, ubezpieczenie od wypadkéw i choréb za-
wodowych oraz ubezpieczenie emerytalne, ktére udzielaja
Swiadczen ofiarom wypadkéw przy pracy, inwalidom i star-
com oraz pozostalym po nich wdowom i sierotom. Swiad-
czenia te, noszgce charakter rent, wyptacanych w zasadzie
az do $mierci danego osobnika (jesli chodzi o sieroty —
do chwili ukonczenia przez nie okreslonego wieku) przybie-
raja coraz szerszy zasieg, to tez znaczenie ich jest niestusz-
nie niedoceniane.

Jak wykazaty specjalne badania Instytutu Spraw Spo-
tecznych, taczna liczba rencistéw ubezpieczern spotecznych
wynosita w dn. 1 stycznia 1936 r. z gora 345 000 o0sob. tj.
1 rencista przypadat mniej wiecej na 100 mieszkancéw Pol-
ski. Rozpatrujac te liczbe wedtug poszczegélnych dzielnic
stwierdzamy, ze najwieksze skupienie rencistow wykazuje
Gérny Slask, gdzie liczba ich wynosi z gérag 132 000 tj. 1 ren-
cista przypada mniej wiecej na 10 mieszkancéw. Dos$¢ du-
ze zageszczenie rencistow obserwujemy réwniez w Poznan-
skim i na Pomorzu (125000 rencistow tj. 1 rencista na 25
mieszkancéw), natomiast stosunkowo mate liczby rencistéow
wykazuja woj. potudniowe (37 000), woj. centralne i wschod-
nie (50 000), co ttumaczy sie tym, ze diugoterminowe ubez-
pieczenia spoteczne istnieja na obszarze tych dzielnic na
ogét od krétszego czasu oraz maja wezszy zakres dziatania.

Osoby, otrzymujace renty z ubezpieczen spotecznych na-
leza na ogét do starszych rocznikéw wieku. Na ogélng licz-
be 345.000 rencistobw w dn. 1.1.1936 — okoto 150000 oséb
liczyto ponad 65 lat. Poniewaz ogo6lna liczba mieszkancéw
Polski, majacych ponad 65 lat wynosi okoto 1500 000, prze-
to wynika stad. ze co 10 starzec w wieku uniemozliwiaja-
cym w zasadzie zarobkowanie, otrzymuje rente z ubezpie-
czen spotecznych. Oceniajac powyzszy rezultat nasilenia
akcji $wiadczeniowej dtugoterminowych ubezpieczenn spotecz-
nych nalezy wzig¢ pod uwage, ze wykazane przez nas liczby
rent nie obejmuja emerytur panstwowych i rent wyptaco-
nych przez rézne instytucje zastepcze (Bank Polski, Samo-
rzady etc.). Ponadto odniesienie liczby rencistbw do ogétu
ludnosci daje z natury rzeczy nieco pesymistyczny wynik,
gdyz zakres ubezpieczen obejmuje tylko pewnag cze$¢ ludno-
Sci, — w zasadzie tylko pracujacych najemnie.

Majac na uwadze powyzsze wzgledy oraz liczac sie
z tym. ze liczba rencistéw ubezpieczen spotecznych wykazu-
je obecnie z kazdym rokiem silny wzrost nalezy dojs¢ do
przekonania, ze $wiadczenia rentowe ubezpieczen stanowia
powazny czynnik w zyciu gospodarczym Polski (Kom. Inst,
Spr. Spot Nr 13, 1938).

Gdzie mtodziez pracule?

Udziat miodziezy w wieku od 15 do 24 lat ws$rdod lud-
nosci zdolnej do pracy wynosi w Polsce (r. 1931) — 32,8"/0
i jest po Z. S. R. R. i Bulgarii trzecim pod wzgledem wiel-
koséci odsetkiem miodziezy na catym Swiecie. Z tego wzgle-
du zagadnienie miodziezy interesuje nas nie tylko dlatego, ze
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okres miodosci jest tym stadium rozwojowym, ktéry decy-

duje o dalszych losach cztowieka i spoteczenstwa, ale réw-
niez i dlatego, ze miodziez w Polsce, to prawie '/3 czeéc
ogoélnej liczby ludnosci zdolnej do pracy. W tym Swietle

specjalnego znaczenia nabiera pytanie w jakich dziedzinach
pracy miodziez jest zatrudniona?

Odpowiedz znajdziemy w $wiezo wydanej publikacji In-
stytutu
Okazuje sie, ze najwiekszy odsetek miodziezy na miejskim
rynku pracy pracuje w charakterze robotnikéw rzemiesIni-
czych i przemystowych. Mianowicie wudziat procentowy
miodziezy wséréd ogétu zawodowo-czynnych (poza rolnictwem)
wynosi: chtopcéw w grupie samodzielnych i pomagajacych
cztonkéw rodziny pracuje — 15°/0, a dziewczat w tej grupie
22,6%; w grupie pracownikéw umystowych chitopcy stano-
nowiag 17,3°/0 a dziewczeta 32,4°/0, a wéréd robotnikéw odpo-
wiednio 30,3°/0 i 48,0% og6tu zawodowo-czynnych w danej
grupie. Wysoki odsetek dziewczat wsréd zatrudnionych ko-
biet ttumaczy sie stosunkowo wczesnym wychodzeniem Kko-
biet z pracy zarobkowej wskutek zamazpéjscia.

Jesli chodzi o miodziez zatrudniong w warsztatach wita-
snych lub w charakterze pomagajacych cztonkéw rodzin to
trzeba zaznaczy¢, ze ogromna wiekszo$¢ tej miodziezy pra-
cuje w drobnych, nierentownych warsztatach rzemies$lniczych
oraz stosunkowo niewielka liczba w handlu. Réwniez
w grupie robotnikébw przewazajaca role odgrywa praca
w rzemios$le, gdzie chtopcy stanowia 47°/0mezczyzn, a dziew-
czeta az 61% kobiet zatrudnionych w rzemiosle. Natomiast
w przemysle miodziez meska stanowi, tylko 25°0 mezczyzn
i mlodziez zenska 33°]0. Jedynie na Slasku wiekszo$é mio-
docianych robotnikéw pracuje w przemysle. Widzimy za-
tem, ze przemyst korzysta z pracy miodziezy w stosunkowo
matym stopniu, a gtéwna dziedzing zatrudnienia mitodziezy
jest rzemiosto, charakteryzujace sie jak wiadomo, najnizszym
poziomem ptac.

Wobec tego jednym z najwazniejszych zagadnienn orga-
nizacji naszego rynku pracy jest umozliwienie wiekszego
niz dotad doptywu mitodziezy do przemystu, ktéry na ogét
jest w stanie zapewni¢ znacznie lepsze warunki pracy niz
rzemiosto (Kom. Inf Spr. Spo#t Nr 13, 1938).

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Badanie na zmeczenie dzwigaréw wzmocnionych. Autor
na poczatku artykutu wskazuje powody, dla ktérych pota-
czenia czolowe na razie jeszcze nie moga catkowicie zasta-
pi¢ potaczen na zakladke, w ciggu dalszym wyjasnia cel
swoich badan. Azeby przekonac¢ sie, ze wyniki préb dzwi-
garow dwuteowych na rozrywanie sg miarodajne réwniez
dla préb na zginanie, autor badat zachowanie sie stopek
dzwigaréw wzmocnionych za pomocg nakiadek o réznych
ksztattach. Nastepnie poréwnywano wytrzymato$¢ dzwiga-
row wzmocnionych przy zastosowaniu nitowania i réznych
rodzajéw spawania. V. D. I, luty 1938.

Zastosowanie spawania przy budowie okretu lotnisko-
wego dla wodnoptatowcéw ,,Royal Ark”. Przy budowie te-
go okretu, o wypornosci 22 000 t (245 m dtugosci), 75% po-
taczen wykonano przy zastosowaniu spawania tukowego pra-
dem zmiennym Ilub statym. Poczatkowo przy budowie pra-
cowato Sylko 40 spawaczy, nastepnie za$s w trybie przyspie-
szonym doszkolono jeszcze pewna ilo$¢ kotlarzy i innych ro-
botnikéw tak, ze przy konicu na budowie bylo 200 spawa-
czy. los¢ zuzytych elektrod wyniosta ok. 1800 000 szt.
The Welder, styczen 1938.

Avaria torpedowca ,Hunter”. Opisuje sie awarie an-
gielskiego torpedowca ,Hunter", ktéry w maju 1937 r. na-
tknat sie na wysokosci przybrzezy Hiszpanii na mine. Zdje-
cia i rysunki ilustrujg uszkodzenia wywotane przez ten wy-
padek. Okret byt czesciowo nitowany a czeSciowo spawa-
ny, pekniecia blach stalowych nie nastgpity w zadnym wy-
padku wzdtuz spoin. The Welder, styczenn 1938.

Spawanie w konstrukcjach zelbetowych, Autor oma-
wia korzysci spawania uzbrojenia zelbetu w zaleznosci od
przenoszonych naprezen. W wypadku, gdy uzbrojenie pra-
cuje na S$ciskanie, zastosowanie spawania jest najmniej ko-
rzystne. Kilka szkicowych rysunkéw podaja najlepsze spo-

Spraw Spotecznych pt. ,Mtodziez siega po prace”.
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soby taczenia uzbrojenia pretéw réznych $rednic, The
Welder, styczen 1938.

Spawanie w przemyséle elektrotechnicznym. Artykut za-

wiera opisy réznego rodzaju zastosowan spawanych w zakila-
dach konstrukcyjnych ,English Electric Co Ltd” w Bradford:
korpusy silnikéw, kadzie transformatoréw itd. Przytacza sie
réwniez schemat doprowadzenia do poszczegélnych dziatow
zaktadow pradu do spawania. The Welding Industry,
styczen 1938.

Budowa hali warsztatowej za pomoca spawania. Duza
hala warsztatowa, dtugosci 150 m i szerokoséci 112 m T-wa
~Murex Welding” w Freezywater w Anglii zostata wykona-
na jako calkowicie spawana. Liczne zdjecia podajg szcze-
g6ty niektérych potaczen i ilustruja poszczegdlne fazy bu-
dowy. The Welding Industry, styczen 1938.

Wady spoin i sposoby ich uniknigcia. Autor zamierza
zbada¢ wptyw regulacji ptomienia, jakosci spoiwa, metody
spawania itd. na whasnosci spoiny. Omawiany artykut wy-
jasnia znaczenie nadmiaru tlenu i acetylenu przy spawaniu
stali miekkich, stali specjalnych, zeliwa i Kkilku metali nie-
zelaznych. Der Autogen Schweisser, luty 1938.

Badania radiograficzne wad polaczenn spawanych. Na
poczatku artykutlu autor przypomina, jak mato zachecajace
sa wyniki badan wad potaczen spawanych za pomoca pro-
mieni X i przystepuje do oméwienia badann przy zastosowa-
niu promieni gamma. Po teoretycznym wyjasnieniu mozli-
woséci ustalenia wad potaczen przy pomocy promieni gamma,
autor podaje wyniki przeprowadzonych badan. La Tech-
nique dela Soudure et du Decoupage, listopad—
grudzien 1937.

Acetylen i inne gazy palne. Po przedstawieniu prze-
biegu spalania gazéw w palniku i scharakteryzowaniu wtia-
snosci ptomienia spawalniczego, autor poréwnywuje acetylen
z innymi gazami palnymi. Dwie przytoczone tabele podaja
gtéwne wiasnosci termochemiczne nastepujacych gazéw; me-
tan, gaz $wietlny, propan, butan, i acetylen — trzecia tabe-
la zawiera wyniki poréwnawczych badan nad spoinami wy-
konanymi przy zastosowaniu acetylenu i propanu. L a
Technique de la Soudure et du Decoupage
styczenn 1938.

Badania wybuchowosci zbiornikéw acetylenowych. Po-
daje sie streszczenie artykulu ogloszonego w .Annales des
Mines de Belgiques", zawierajacego wyniki badan przepro-
wadzonych przez autora w zwiazku z opracowaniem pro-
jektu przepiséw dotyczacych wytwornic acetylenowych wyz-
szego cis$nienia. Celem badan bylo sprawdzi¢, jak wytwor-
nica skonstruowana stosownie do przepiséw bedzie sie za-
chowywata podczas rozkiadu zawartego w niej acetylenu.
Zbiornik Srednicy 600 mm wykonany z blachy grubosci 4 mm
za pomoca spawania acetylenowego byt poddany proé-
bie wybuchu acetylenu sprezonego do 1,5 atm., zapalonego
przy uzyciu specjalnego przyrzadu. Chociaz acetylen ulegt
catkowitemu rozkiadowi, zbiornik nie wykazat zadnych od-
ksztatcen. Journal de la Soudure. styczen 1938.

Stosowanie spawania acetylenowego przy budowie
urzadzen chtodniczych. Artykut podaje w ogélnych zary-
sach operacje, ktérym trzeba podda¢ poszczegdlne czesci ce-
lem ich potgczenia ze soba za pomoca spawania lub tez lu-
tospawania. Ostatnie metody znajduja wieksze zastosowanie
przy budowie urzadzen chtodniczych. Zaznacza sie¢ poza tym,
ze przy wykonywaniu wiekszosci operacyj spawalniczych
korzystniej jest stosowac specjalne przyrzady, Oxy-Acety-
lene-Tips, listopad 37.

Rola spawania w przemys$le cementowym. Autor wyka-
zuje, jak duze ustugi moze odda¢ spawanie w przemysle
cementowym, w ktérym utrzymanie maszyn i urzadzen odgry-
wa tak duze znaczenie. Spawanie pozwala na naprawe cze-
Sci peknietych oraz zuzytych, ktére bez zastosowania spawa-
nia bylyby nie do uzytku i powodowatyby kosztowne prze-
rwy w pracy. Oprécz tego spawanie przyczynito sie w zna-
cznym stopniu do skrécenia czasu wykonywania poszczegol-
nych urzadzen. The Walding Enginner, grudzien 37.
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04. Higiena i bezpieczenstwo.

Wzorcownia oston i
stwa pracy
i Techniki
Plakaty ostrzegawcze Instytutu Spraw Spo-
tecznych uzyskuja Grand Prix w Paryzu
Wzorcownia Urzadzen Ochronnych i Po-
radnia Bezpieczenistwa Pracy
Pracodawca kontroluje stan rowerdéw, na
ktérych robotnicy przyjezdzaja do fabryk
Buchalteria czasu wolnego od pracy
Pylica krzemowa tematem konferencji eks
pertéw lekarzy M. B. P.
Zmniejszajmy liczbe $mierci
chociaz z 1000 na 500 rocznie
Nie wystarcza zaopatrzenie w odziez och
ronng — trzeba te odziez pra¢ i napra
wiacé

poradnia bezpiecze-
przy Muzeum Przemystu

przy pracy

06. Szkolnictwo.

Z wyzszej Szkoty Spawania w Paryzu

Nowy warsztat spawania acetylenowego
w Warszawskiej szkole Stow. R. S. i C.M.
Nowa spawalnia tukowa w szkole Spa-

wania Stowarzyszenia dla R. S. i C. M.
w Katowicach

Sprawa szkolenia zawodowego

O potrzebach spawalnictwa i konieczno-
noéci zatozenia ,Domu Spawalnictwa"
Wyzszy Kurs Spawania dla Inzynieréw

Spawane tawki szkolne

wozdania z kursoéow i

Kurs dla Inzynieréw Stow. Dozoru Kottéw
Parowych . ,

45 kurs spawania w WarszaW|e

50 kurs spawania w Katowiccch

15 kurs spawania we Lwowie

46 kurs spawania w Warszawie

Kurs spawania w Wodzistawiu k/Rybmka
51 kurs spawania w Katowicach ,

IX kurs spawania w Bydgoszczy

Pokazy spawania na kursach dla kalku—
latoréw fabrycznych .

47 kurs spawania w Warszawie

Kurs spawania w todzi

Kursy spawania w Ostrowcu Swu—;-tokrzy-
skim .
17 kurs spawanla we LWOWIe . ,

3

Nr

11

11

10
10

1

12

pokazow.

WWNN R P

Nr 12 — 1938

Str.

151

151

228

37

132

143
151

26

129

172

172
193

193

194

231

150

166

208
213

219
227
241

26
26
26
26
48
48
71
71

71

93

93
94



Nr. 12— 1938

121

132

48 kurs spawania w Warszawie . ..
2 kurs spawania w Wodzistawiu na Sla-
sku

52 kurs spawania w Katowicach

53 kurs spawania w Katowicach ,

49 kurs spawania w Warszawie

Kurs spawania w Skarzysku-Kamiennej

9 kurs spawania w Krakowie

Kurs spawania w Panstwowej Wytwoérni
Prochu w Pionkach k/Radomia

54 kurs spawania w Katowicach
18 kurs spawania we Lwowie

50 kurs spawania w Warszawie

51 kurs spawania w Warszawie

52 kurs spawania w Warszawie

55 kurs spawania w Katowicach

1 kurs spawania w Nowym Saczu
53 kurs spawania w Warszawie

1 kurs spawania w Roznowie

19 kurs spawania we Lwowie

56 kurs spawania w Katowicach
54 kurs spawania w Warszawie

3 kurs spawania dla wiascicieli i
cownikéw mechanicznych zakt.

55 kurs spawania w Warszawie

20 kurs spawania we Lwowie

pra

07. Targi i wystawy.

Wodotryski na Miedzynarodowej Wysta-

wie w Paryzu ,
Sp. Akc. Perun na Targach Poznanskich

09. Ro6zine.
Zycie gospodarcze za Olzg
Zrzeszenie prasy technicznej .
1. ZAGADNIEMIA TEORETYCZNE.
11. Spawanie acetylenowe.

Spawanie w przemysle widkienniczym

12. Spawanie tukowe.

Natezenie pradu przy spawaniu tukowym

13. Badania naukowe.

Zagadnienia badan wytrzymatosciowych
potaczen spawanych

Metody badania spoin

14. Kontrola spawania.

Zagadnienia badann wytrzymatosciowych
potaczen spawanych

Metody badania spoin

17. Organizacja spawalni.

Nowy warsztat spawania acetylenowego
w Warszawskiej szkole Stow. R. S.i C. M.
Nowa spawalnia tukowa w szkole Spa-
wania Stowarzyszenia dla S. S. i C. M.
w Katowicach . .

2. SPAWALNOSC METALL

22. Spawanie zeliwa.

Zastosowanie form weglowych przy spa-
waniu zeliwa . . . .

Naprawa ptyty zeliwnej stotu strugarki
stolarskiej . s

a1

[N NORGNG N

10
11

10

Str.
107

107
107
107
129
129
129

129
129
150
150
172
192
192
192
233
213
213
230
230

230

246
246

15
107

212
230

146
168

62

30
53
74

116

30

74

96

116

166

208

43

45

310

510

520

533

640

683
684

711

7210
7212

7212

732

METALI 249
Nr Str.
23. Spawanie miedzi, mosiqdzu i brqzu.
Spawanie rur miedzianych 1 24
Nowe metody spawania acetylenowego
miedzi . . . . 3 66
Naprawa miedzianego kotta 3 69
Naprawa watu mosieznego 5 106
24. Spawanie aluminium i lekkich stopow.
Spawanie stopoéw lekkich . 8 154
Technika spawania aluminium . 11 224
3. URZADZENIA i PRZYRZADY.
31. Urzqdzenia do spawania acetylenowego.
Nowy warsztat spawania acetylenowego
w Warszawskiej szkole Stow. R. S. i C. M. 8 166
32. Urzqdzenia do spawania tukowego.
Nowa spawalnia tukowa w szkole Spa-
wania Stowarzyszenia dla R. S. i C. M.
w Katowicach . . . . 10 208
5. TECHNIKA SPAWANIA.
51. Spawanie acetylenowe.
Nowe metody spawania miedzi 3 66
Technika spawania aluminium 1 224
52. Spawanie tukowe elektrodq metalowq.
Natezenie pradu przy spawaniu tukowym 3 62
Nowy sposéb spawania uzbrojenia w kon-
strukcjach zelbetowych . . . 8 162
59. Lutospawanie.
Spawanie w przemysle widkienniczym 1 11
2 39
3 59
5 101
6. CIECIE.
64. Technika ciecia tlenem.
Wypalanie palnikiem rys na stalowych
potfabrykatach walcownianych . . 1 18
68. Zastosowanie ciecia w przemysSsle.
Spawanie w przemysle wiékienniczym . 9 185
Wypalanie palnikiem rys na stalowych
poéHfabrykatach walcownianych . . 1 18
ZASTOSOWANIE SPAWANIA W PRODUKCII.
71. Kolejnictwo i tramwaje.
Spawane cylindry parowozowe na fran-
cuskiej linii kolejowej P. O. Midi 78
Spawane czesci lokomotywowe, wykonane
w ostatnich latach w Zaktadach Chrzanow-
skich Pierwszej Fabryki Lokomotyw w
Polsce S. A. . 12 244
Najwazniejsze zasady technicznej i eko-
nomicznej oceny ztacz szynowych , 10 203
11 221
72. Kotlarstwo.
Spawanie zbiornikéw gazowych 9 181
Spawanie w ustrojach pracujacych pod
cisnieniem . 6 122
Projekt nowych przepiséw francuskich,
dotyczacych stalowych zbiornikéw spa-
wanych na pare wodng pod cisnieniem 143
Projekt nowych przepiséw francuskich,
dotyczacych stalowych zbiornikéw spa-
wanych na pare wodng pod ci$nieniem 143
Wodotryski no Miedzynarodowej Wysta-
wie w Paryzu . . . . 15



250 SPAWANIE

74. Konstrukcje inzynierskie.

740 Nowy sposéb spawania uzbrojenia w kon-
strukcjach zelbetowych .

Dach stalowy budynku Sp. Akc
w Warszawie spawany acetylenem
Spawane dachy szedowe

Dach stalowy budynku Sp, Akc.
w Warszawie spawany acetylenem
Spawane dachy szedowe

7412 Perun

7414 Perun

75. Budownictwo maszynowe.

750
7511

Spawanie w budownictwie maszynowym
Spawane cylindry parowozowe na fran-
cuskiej linii kolejowej O. P, Midi

76. Samochody i samoloty.

Spawanie w budowie samolotu Savoia-
Marchetti
Zastosowanie spawania.
wania w samolocie .

lutowania i zgrze-

78. Przemyst réziny.

782 Konstrukcja stalowa podstawy nowego
turbogeneratora Elektrowni Warszawskiej
Spawanie w przemysle widékienniczym

79. Rzemiosto.
Spawane tawki szkolne

787

12

12

I CIECIE METALI

Str.

162

81

81

234

78

56

176
198

34
186

241

8. ZASTOSOWANIE SPAWANIA W NAPRAWACH.

82. Kotlarstwo.

69

70

24

45

Naprawa kadtuba ciggarki
Naprawa watu i $limaka do napedu stat-
ku rzecznego ,

8511 Naprawa kotpaka maszyny parowej
Naprawa cylindra maszyny parowej
8512 Naprawa gtowicy silnika spalinowego
Naprawa ttoka silnika spalinowego
Naprawa silnika spalinowego
Naprawa gtowicy silnika Diesla
8513 Naprawa gtowicy silnika spalinowego
8515 Naprawa kadtuba pompy wodnej .
Naprawa kadtuba pompy wodnej .
Naprawa kadtuba pompy wodnej .
852 Naprawa stojana ttoczni
853 Naprawa s$limaka przenosnikowego (tran-
sportowego)
86. Samochody i samoloty.
861 Naprawa skrzynki biegéw
Naprawa bloku cylindrowego
Naprawa piasty k6t samochodowych
Naprawa samochodowego bloku cylindro-
wego .
87. Wielki przemyst.
871 Wypalanie palnikiem rys na potfabryka-
tach walcownianych
873 Naprawa walu mosigeznego
88. Przemyst rézny.
884 Naprawa kota zebatego
887 Spawanie w przemysle wibékienniczym
9. ROZNE (poza spawaniem)

MATERIALOW i URZADZEN

923 Naprawa zuzytych czes$ci maszyn za po-
moca natryskiwania

Spis rzeczy wediug autorow

8211 Naprawa miedzianego kotta
823 Naprawa watu i $slimaka do napedu stat-
ku rzecznego
83. Ogrzewnictwo i kanalizacja.
832 Spawanie rur miedzianych
85. Budownictwo maszynowe.
850 Naprawa zuzytych czesci maszyn za po-
moca natryskiwania
Naprawa plyty zellwnej stotu strugarki
stolarskiej . . .
Prof. dr inz. Stefan Bryla

Dach stalowy budynku Sp. Akc. Perun
w Warszawie spawany acetylenem

Konstrukcja stalowa podstawy nowego
turbogeneratora Elektrowni Warszawskiej

Metody badania spoin ,

Inz. Zygmunt Dobrowolski
Wypalanie palnikiem rys na p6+fabryka—
tach walcownianych .
Nowy sposéb spawania uzbrolema w kon-
strukcjach zelbetowych

Kpt. J6zef Koziarski

Spawanie stopow lekkich
Zastosowanie spawania,

lutospawania
i zgrzewania w samolocie .

Paris (Francja)

Spawanie w ustrojach pracumcych pod
cisnieniem .

Redaktor: Inz.

Druk.

ZYGMUNT DOBROWOLSKI.

Nr.

,Bagatela"

(wt.

Str.

34
96
116

18

162

154

176
198

122

Wydawca STOW, dla ROZW OJU SPAW.

M. Twardowski). Tel.

Florian Przybytek
Natezenie pradu przy spawaniu tukowym
Dr Alfred Sznerr

O potrzebach spawalnictwa i Kkoniecz-
nosci zatozenia ,Domu Spawalnictwa"

Inz. Ryszard' Sznerr
Spawanie zbiornikéw gazowych
Inz. Bolestaw Szupp

Technika spawania aluminium
Spawane tawki szkolne

Inz. Piotr Tulacz

Zagadnienia badan wytrzymatosciowych
potaczen spawanych

Najwazniejsze zasady technicznej i ekono-
, micznej oceny spawanych i zgrzewanych
ztgcz szynowych

9-40-99.

Nr.

12— 1938

WANRPOOND U ©pRP®
=
N
©

N
N
o

a7
a7
149

191

18
106

70
11
39
59
83
101
146
168

ZASTOSOWANIA
SPAWALNICZYCH.

1 6

Nr. Str
62

n 219
181

11 224
12 241
30

53

74

10 203
11 221

I CIECIA MET. w POLSCE



ELEKTRODY
POWLEKANE

BAILDON
DRUTY

SPAWA NITA

P OLETCA

yHUTA POKQOJ«

SLASKIE ZAKLADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.

K A T O W I C E

S PR Z E D A Z

W arszawa, ul. Mazowiecka 7. Nr. telefonu EBB-%S

t 6dz,,, Gdanska 162. " " 163-55
Poznan, , Ratajczaka 18. " " 17-77
Kaiowice, , Zamkowa 3. " " 345-03
Krakow, , Karmelicka 16. " " 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA:

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



Dostarczamy

WSZYSTKO

Zwracamy uwage naszych Odbiorcéw na

do

spawania acetylenowego

ciecia ilenem

hartowania powierzchniowego

lutospawania

napawania twardymi metalami
metalizowania natryskowego

NASZE NOWE PLACOWKI
TARNOW  Bjuro Sprzedazy dla C. O. P. WcaapicadeaRzA

BIALYSTOK  Biuro Sprzedazy. Nowa witasna wytwdrnia tlenu.

DO SPAWANIA | LUTOWANIA

) TYLKO
SWIATOWEJ MARKI

DRUTY ; ELEKTRODY
'DO SPAWANIA WSZELKICH METALI

ZAKLADY  PREEMYSEU  METALOWEGO
BRACIA SZAJN SPAKC.BEDZIN'

PERUN

WARSZAWA, JASNA 1

................ TELEFON 5.60-47

WSZELKIE
DRUTY

oraz
druty do celéw
specjalnych:

SPAWANIA

DO ACETYLENOWEGO

BRONZYT

do lutospawania
i napawania zeliwa

NANZYT

do napawania mosiadzu
brazu i siali

STELLU

do napawania powierzch-
ni narazonych na zuzycie

do napawania szyn i spa-
wania stali specjalnych



Juz opuscit prasa

PODRECZNIK SPAWANIA ACETYLENOWEGO

piéra inz. BOLESEAWA SZUPPA

Czes¢ | — Materiaty i urzgdzenia
Wydawniciwo  Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce
Cena zt 5 Dla prenumeratoréw ,Spaw. i C. M." i ,Spawacza" —4 zi.

Dr Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Cigcia Inz. Bolestaw Szupp: Podrecznik spawania acety-
Metali przy pomocy plomienia acetylenowo-tle- lenowego. Cze$¢ |. Materialy i urzqdzenia.
nowego. Tom |. Materiat i Urzqdzenia 334 str. 114 stron, 83 rys. Cena 5 zt
152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt 25 gr.

Dr Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod- Kurs spawania i cigcia metali w pytaniach
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom ii. i odpowiedziach. Wydanie Ill, 70 str. Cena 1zt
Technika Spawania. 273 str. 163 rys.

Cena 2 zt 25 gr. Zbior przepiséw dotyczqcych wytwornic acety-

Tom Il Zeszyt | Zastosowania. Spawanie w ko- lenowych i karbidu. 28 stron Cena 1zt 50 gr
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron

175 rys. Cena 2 zt 25 gr. Dr inz. Stefan Bryla: Przepisy projektowania i

Uwaga: Cena za 2 fomy — 4.— wykonywania staiowych konstrukcyj spa-

za 3 tomy — 5.50 wanych w budownictwie. Wydanie Il, 56 str..

29 rys. Cena 2 zt 50 gr

Dr Inz. Stefan Bryta: Metody badania spoin
38 stron 25 rys. Cena 1 zit

STALE POPOLUDNIOWE
Inz. Piotr Tulaczz Atlas konstrukcyj spawanych.

KURSY SPAWANIA Cze$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zit
| CIECIA METALI
Inz. J. Zubko'. Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali Cena 75 gr

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq
Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac p. a. tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt 50 gr

Warszawa, Grochow- Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-

ska 301 .

(fabryka Perun) cia Metali, Warszawa, Zgoda 10 twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt
Katowice, Zamko- ) o . . . .

wa 20 Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwonéw kosciel-

(Huta Marta) cia Metali, Katowice, Zamkowa 20 nych za pomocqg spawania (Spaw. i C. M.

Nr. 12, 1936) Cena 1 zt

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”
Lwoéw, Petczyriska 32

Lwoéw, Bourlarda 5
(instytut Przemystowy) Inz. Leon Dreher. Wiadomoséci podstawowe z dzie-

dziny metalografii zelaza i stali.

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania c 174
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. .Perun" ena z
(fabrvka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34 .
. Lutospawanie — najnowsza metoda fqczenia metali
Poznan, Bergera 5 Poznanskie Towarzystwo Kurséw ieni
Wyzsza Szkota Budowy zna ys zapomocq plomienia acetylenowego. 73 str.,
Maszyn Technicznych, Poznan, Bergera 5 60 rys. Cena 1 zt 50 gr.
L6di,Zeromskiegol 15 g4z e Towarzystwo Kurséw Tech-
Parnstwowa Szkota . h téds 7 Ki 115
Wiokiennicza w todzi nicznych, todz, ceromskiego WYDAWN'CTWA
Skarzysko-Kamienna Kierownictwo kurséw spawania
Obywatelska 23 i ciecia metali, Sp. A c. ,Perun”
(fabryka Perun) Skariysko-Kam., Obywatelska 23 STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
. . . , . SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE
Biatystok, Orzeszko- Kierownictwo kurséw spawania
wej 15a i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”

(fabryka Perun) Biatystok, Orzeszkowej 15a



NOWE ELEKTRODY OBCISKANE

SERI|I

wyrozniajq sie

doktadnym zcentrowaniem drutu
i otuliny, doskonalym przyleganiem

otuliny do drutu na catlej dilugosci

przez co osigga sie

ALFLEX A cienkootulona — Rr: 40-45 kg/mm2 A*= 17-227?
do robot
ALFLEX T grubootulona — R 38-43 kg/mm2Kk, =22-21% biezqcych'
spoiny o pieknym wyglqdzi e
ALFLEX KJ50 - wysoka wytrz. Rr= 48-52 kg/mm2 As=27-317?
. . . do robot
spawanie we wszystkich kierunkach g 4powie-

ALFLEX C50 - wysoka wytrz. Rr=50-55 kg/mm2 A, =25 —30? dzalnych

POWYZSZE GATUNKI
ELEKTROD SERII

dopuszczone sa przez
Ministerstwo Spraw
Wewnetrznych
do spawania konstrukcyj
budowlanych, bez kazdo-
razowego badania.

TRANSFORMATORY

o regulacji ~ciqgglej

do spawania tukowego

» we. PERUN



