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Rok 1939.

Rok biezacy, dwunasty rok istnienia naszego
Stowarzyszenia i naszego czasopisma, jest rokiem —
mozna powiedzie¢ — epokowych zdarzen w roz-
woju naszego spawalnictwa, dzieki ktéorym bedzie
on nieraz w przysztosci wspominany.

Do takich zdarzeh zaliczamy przede wszyst-
kim I Polski Zjazd Spawalniczy, ktéry jest
pierwszym wystgpieniem spawalnikéow przed naj-
szerszym ogo6tem technicznym i przemystowym
Polski. Zjazd ten jest swiadectwem, ze spawanie,
jako osobna gataz wiedzy technicznej, wywalczyto
sobie juz u nas prawo obywatelstwa obok innych
waznych gatezi techniki i znajduje dostateczne za-
interesowanie ws$réd og6tu, aby zgromadzi¢ wiek-
szg ilo$¢ uczestnikow, ktorzy z calej Polski zjada
sie na ten trzydniowy przeglad zagadnien spawal-
nictwa.

Piecdziesiat referatéow
Swiadczy, ze zwotanie go odpowiada istotnym
Chociaz po tym Zjezdzie nastapi
dtugi szereg nastepnych Zjazdow,
ktéore odbywac¢ sie bedg zapewne w terminach
3—4-letnich, tym niemniej data
Zjazdu zostanie na zawsze upamietniona w anna-
tach naszego spawalnictwa.

zgtoszonych na Zjazd
potrzebom.
w przysztosci

pierwszego

Drugim waznym na polu spawalnictwa wyda-
rzeniem jest uchwata Zarzgdu naszego Stowarzy-
szenia o koniecznos$ci zatozenia w Warszawie D o-
mu Spawalnictwa, w ktdrym ma znalez¢ sie-
dzibe Oddziat Warszawski Stowarzyszenia.
Decyzja ta ma tym wieksze znaczenie, ze po-
stanowiono tak opracowaé¢ plany Domu Spawal-
nictwa, aby mogt przy nim, w naturalnym spraw
rozwoju, powsta¢é Instytut Spawalnictwa.
Nie nalezy bowiem watpi¢, ze inicjatywa naszego
Stowarzyszenia dozna szerszego poparcia u czyn-
nikéw miarodajnych naukowych
i przemystowo-technicznych, a wéwczas powstanie
Instytutu Spawalnictwa stanie sie sprawa aktualng.
Plany i zamierzenia Stowarzyszenia w tym wzgle-
dzie zostaty szczeg6towo omdwione w artykule
p. Prezesa dr A. Sznerra: , O potrzebach spawalnictwa
i koniecznosci zatozenia Domu Spawalnictwa", za-
mieszczonym w Nr 11/38 n. czasopisma. Mozna
mie¢ nadzieje, ze w roku biezacym plan stworze-
nia tej placowki naukowo-oswiatowej, ktérej zada-
daniem bedzie scentralizowanie prac naukowo-ba-

oraz w sferach

dawczych i dziatalnosci oswiatowej w spawalnic-
twie na wszystkich szczeblach nauczania, zostanie
ugruntowany i zebrane zostang dostateczne fundu-
sze, aby mozna byto rozpocza¢ realizacje tych za-
mierzen.

Wreszcie — do waznych zdarzen tego roku nale-
zy zaliczy¢ zorganizowanie | Wyzszego Kursu
Spawalnictwa dla Inzynieréw. Kurs ten
zorganizowany jako catoroczne studium, obejmujace
ogbtem 360 godz. wyktadow i éwiczen, stanie sie nie-
watpliwie instytucjg statg i zasila¢ bedzie co roku
nasz przemyst Kkilku dziesigtkami inzynieréw-spa-
walnikéw, doktadnie wprowadzonych w tajniki tej
wiedzy i mogacych odda¢ przemystowi nieocenio-
ne ustugi.

Poniewaz gtéwnie na pracy inzynieréw opiera
sie caty postep techniczno-przemystowy, nie trze-
ba wiec chyba uzasadnia¢, ze ksztalcenie inzynie-
row jest jednym z najwazniejszych czynnikéw ra-
cjonalnego rozwoju spawalnictwa w naszym prze-
mysle.

Bez tego fundamentu, jakim w rozwoju tech-
nicznym sa zastepy wykwalifikowanych inzynieréw,
przenikanie nowych metod produkcji do przemy-
stu jest nadzwyczaj utrudnione. Zorganizowanie
Kurséw na wyzszym poziomie, o programie do-
statecznie obszernym, aby mo6c wypuszczaé petno-
wartosciowych inzynieréw-spawalnikéw, jest wiec
dzietem niezmiernej wagi, po ktéorym spodziewamy
sie wielkich korzysci dla naszego spawalnictwa.
Jestesmy pewni, ze za kilka lat, gdy juz setki in-
zynierdw-spawalnikow bedg na stanowiskach,
gdy juz w kazdej nieledwie wytwadrni
metalowego bedzie mozna przeprowadza¢ zupeinie
fachowe na tematy spa-
kierowniczych czynnikow

przemystu
swobodnie rozmowy
walnicze, nastawienie
w przemys$le do spawalnictwa ulegnie kompletnemu
przeobrazeniu i dopiero wowczas bedzie mozna

naprawde moéwi¢ o rozwoju spawania.

Te trzy tak wazne zdarzenia dla rozwoju na-
szego spawalnictwa, ktore niewatpliwie przyczynia
sie do znacznego podniesienia sie poziomu naszej
dziedziny techniki, sprawiajg, ze w naszych oczach
rok 1939 jest rokiem zupetnie wyjatkowym, rokiem
przetomowym w historii naszego spawalnictwa.

Redakcja.
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PIERWSZY P OLSK.I
ZJAZD SPAWALNICZY

21 — 23 kwietnia 1939 r.

organizowany przez:

Stow, dla Rozw. Spawania i Ciecia Metali
Stowarzyszenie Hutnikéw Polskich
Stow. Inzynieréw Mechanikéw Polskich
Zwigzek Polskich Inz. Budowlanych
Zwigzek Polskich Inz. Lotniczych.

Szybki rozwéj spawalnictwa w ostatnich latach i przenikanie najnowszych metod spawania
i zgrzewania do wszystkich dziatéw produkcji metalowej wzbudza coraz wieksze zainteresowanie
wsrod ogotu technicznego do tej nowej galezi wiedzy technicznej.

(0] znaczeniu, jakiego nabiera spawalnictwo w Polsce, $Swiadczy rozwo6j szkolnictwa spawalni-
czego, zorganizowanie Wyzszego Kursu Spawalnictwa dla Inzynieréw, prace organizacyjne nad stwo-
rzeniem Polskiego Instytutu Spawalniczego itp.

W przypuszczeniu, ze przeglad wynikéw osiggnietych przez spawalnictwo polskie, zapoznanie
sie z jego potrzebami i wytyczenie drogi dalszego rozwoju bytyby bardzo na czasie i mogtyby wy-
wota¢ wieksze zainteresowanie w kotach technicznych, 5 stowarzyszen technicznych wymienionych
w nagtdwku postanowito zorganizowad

PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY.

Zjazd odbedzie sie w dniach 21 — 23 kwietnia 1939 r. w Warszawie w gmachu Stow.
Technikéw Polskich, Czackiego 3/5.

Na Zjazd zgtoszono juz 50 referatéw na tematy nastepujgce: zastosowania spawania w bu-
dowie maszyn, Srodkow transportowych, konstrukcyj budowlanych i mostéw, zbiornikéw na cisnienie
i kottow parowych, aparatury chemicznej ze stali kwasoodpornych, spawanie szyn, badania metalo-
graficzne i wytrzymatosciowe, kontrola spoin i badania rentgenograficzne, zagadnienie naprezen i od-
ksztatcen skurczowych, hartowanie za pomoca palnika, nowe metody spawania maszynowego, zagadnie-
nie cisnienia w wytwornicach, teoria spawania tukowego, organizacja spawalni, szkolenie spawaczy itp.

Referaty zgtosili pp.: inz. Bandur, inz. Biernacki, inz. Borowski, prof. Bryta, prof. Chmielo-
wiec, inz. Czyrski, inz. Dobrowolski, prof. Feszczenko-Czopiwski, inz. Gayczak, inz. Gérecki, inz. Ha-
nisch-Pacully, inz. Hillar, inz. Htawiczka, inz. Jaworek, inz. Jahns, inz. Klebowski, inz. Koziarski,
inz. Kozierski, inz. Markiewicz, inz. Pilarczyk, inz. Polak, dr Poniz, inz. Ratynski, inz. Skrzyszowski,
dr Sznerr, inz. Szupp, inz. Tutacz, inz. Tuszewski, inz. Wachniewski, inz. Widelec, inz. Znamierowski
i inni. Poza tym z Francji zgtosili referaty pp. Brillie i Mercier, a z Niemiec — prof. Scheper.

W Zjezdzie moga brac¢ udziat wszyscy interesujgcy sie zagadnieniami spawalnictwa.
Optaty za uczestnictwo w Zjezdzie:

cztonkowie stowarzyszen organizujacych Zjazd , . . . . . 5 zt
inni uczestnicy . . . . . . . . . . . 10 ,,
stuchacze Politechnik . . . . . . . . . . 3,
cztonkowie wspierajacy (osoby prawne) . . . minimum 100 ,,

ci ostatni zprawem delegowania 4 przedstawicieli, ktdorzy beda mieli wszystkie prawa zwykiych cztonkéw Zjazdu.

Zgtoszenia nalezy przesytaé¢ do Komitetu Organizacyjnego I. Polskiego Zjazdu Spawalniczego,

Warszawa, Zgoda 10 m. 3, Tel. 560-47 wewn. 13. P. K. O. 10.033.
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Spawanie w przemysle

Zarys historycz ny. Najdawniejszym
przodkiem obecnie uzywanego roweru jest mecha-
nizm przedstawiony na rys. 1, ktéory ukazat sie we
Francji w r. 1790 pod nazwa ,celerifere” co moz-
na przettumaczy¢ jako ,przyspieszacz”. Jak widag,
jest to drewniany kon, ustawiony na 2 kotach.
Zmiane kierunku ruchu jezdziec uskuteczniat za
pomoca uderzen w gltowe Kkonia.

1. Przyspieszacz w ksztatcie konia. 2. Drezyna.
3. Bicykl. 4. Rower z roku 1886.

Rys. 1— 4:

Nastepca tego konia byta ,drezyna". Ten me-
chanizm posiadat juz specjalne urzadzenia kierow-
nicze i obrotowe kolo przednie. Poza tym przed-
nie koto byto zaopatrzone w korbe reczng pomy-
stu paryskiego $lusarza Michaux (1855 r.). W ten
spos6b Michaux byt wiasciwym twérca pierwszego
roweru, zasadniczga cecha ktdérego byt naped w ko-
le przednim. Rower ten byt wykonany catkowicie
z drzewa, a kota—zaopatrzone w zelazne obrecze.
Drzewo zostato nastgpnie zamienione na stal i zda-
je sie Truffault pierwszy posiat idee zastosowania
do tego celu stalowych rur. Truffault'owi roéwniez
przypisuje sie pomyst przednich widetek, do spo-
rzadzenia ktorych uzyt duze pochwy szablowe,
stad tez we Francji jeszcze obecnie obie potowki
widetek noszg nazwe pochew.

Azeby zwiekszyé szybkos$¢ ruchu, konstrukto-
rzy nastepnie zwiekszyli $rednice przedniego kola
napedowego tak, ze powstat tzw. ,bicykl" (rys. 3).
Aby wsigs¢ na ten pojazd trzeba bylo mieé¢ spe-
cjalny podnoézek.

Tylne koto stato sie napedowe dopiero w ro-
ku 1885 dzieki zastosowaniu przektadni tahcucho-
wej i korby pedatowej. Data ta moze by¢ uwazana
jako rok wynalezienia wtasciwego roweru. Rower
wybudowany w 1886 r. (rys. 4) posiada wszystkie
sktadowe czes$ci naszych dzisiejszych roweréw; ko-
to przednie jest prowadzace, tylne napedowe; na
sztywnej stalowej ramie umieszczone jest siodio,
w dolnej czesci — korba pedatowa.

* G. Duver. La soudure dans l'industrie du cycle.

Bull, des Ing. Soud. Nr 51. 1938.
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rowerowym. 1

Rama wkroétce otrzymata ksztatt réwnoramien-
nego trapezu, spotykany jeszcze w obecnych cza-
sach. Rury }aczono ze sobg za pomocg sworzni
i nakretek, o ile ramy miaty by¢ rozbierane, jed-
noczesnie stosujac w innych wypadkach #aczniki
przylutowane do rur.

W 1899 ukazaty sie ramy, ktdre byty taczone
za pomocag zwyktego lutowania, lecz — jak podaje
C. Bourlet*) ,stosujac specjalny topnik, powoduja-
cy lutowanie samoczynne”.

Wspotczesne ramy lutospawane sg wiec dal-
szym stopniem rozwoju ram lutowanych z 1900 r.

Spawanie zaczeto stosowa¢ w tej nowej dzie-
dzinie przemystu, poczynajagc od 1905 r.,, gdy zo-
staty wypuszczone na rynek, jako ostatnia nowos$¢
~rowery bez miedzi”.

W przeciwienstwie jednak do tego, czego
mozna byto oczekiwaé, postep ten nie utrzymat
sie na czas diuzszy i obecnie rowery sa przewaz-
nie wykonywane za pomocg lutowania. Sprawa
wprowadzenia spawania w produkcji rowerdw jest
wcigz jeszcze aktualna. Azeby uwypukli¢ dzisiejszy
stan tej produkcji wystarczy zaznaczy¢, ze w 1937 r.
we Francji wyprodukowano ponad 1milion rowerdw.

Wykonywanie rower6w za pomoca
spawania. Wspdtczesny rower, tzw. rower lu-
towany, zawiera szereg czes$ci skiadowych wyko-
nywanych przy pomocy palnika.

Rury okragte tworzgce ramy sag albo ciggnio-
ne, albo tez spawane z zelaza ptaskiego zwijanego
cylindrycznie. Rury stozkowe o przekroju elip-
tycznym, z ktérych wykonuje sie widetki przednie
i tylne, otrzymuje sie najcze$Sciej przez spawanie
odpowiednio wygietej i wyttoczonej blachy (rys. 6).
taczniki fabrykuje sie ze spawanych odlewow.
Palnikiem postuguja sie réwniez przy tgczeniu réz-
nych czesci sktadowych, jak; bagaznik, skrzynka
pedatowa, uchwyty do pompki, btotniki i inne. Je-
$li nawet ramy rowerow typu rynkowego i normal-
nej wielkosci posiadajg przylutowane tgaczniki, to
przy tandemach Ilub rowerach dziecinnych ramy
wykonuje sie tylko za pomocg spawania.

Rozpatrzmy teraz dokladniej wykonywanie
spoin, o ktérych moéwiliSmy poprzednio.

Rury cylindryczne sa produkowane na
automatycznych maszynach do spawania (rys. 7).
Zwinieta i doktadnie skalibrowana blacha przesu-

* C. Bourlet — La bicyclette, sa construction, sa

forme.
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wa sie z jednostajng szybkoscig pod wieloptomiennym
palnikiem. Po spawaniu rura zostaje przepuszczo-
na pod narzedziem wygtadzajacym potgczenie. Szyb-
ko$é pracy takich maszyn dochodzi przy 0 30 mm

Rys. 6. Fabrykacja widetek.

i grubosci $cian 1,5 mm do 310 m na godzine. Zu-
zycie gazéw wynosi przy tym 11,5 Itr tlenu i 9,9 Itr
acetylenu na metr biezacy.

Rury dla rowerdw dziecinnych wykonuje sie
indywidualnie z prostokatnych odcinkéw blachy,
kohnce ktérych sg wygiete odpowiednio do rozwi-
nietej linii przecigcia dwoch powierzchni cylin-
drycznych. W ten spos6b unika sie pézZniejszego
przygotowania konncéw do spawania.

Rury stozkowe. Rury stozkowe, ktoére
majg by¢ uzyte na widetki i inne czesci ramy, spa-
wa sie recznie. Kobiety zatrudnione we Francji
przy spawaniu niejednokrotnie dochodzg do takiej
wprawy, ze spawaja rury o grubosci $cianek 1 mm
z szybkos$cig 35 40 m na godzine. Za pewien
chwyt zawodowy mozna uwazaé, ze przy spawa-
niu jednej rury nastepna juz lezy obok niej, aby
uzyskac jej podgrzanie i zwiekszy¢ w ten sposdb
wydajnos$é pracy.

Rys. 7. Maszyna do wyrabiania rur spawanych,

Po spawaniu rury sg wyginane odpowiednio
do ostatecznego ich ksztattu, co jest jednocze$nie
pewnym badaniem na wydtuzenie zardéwno samej
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rury i spoiny, jak i strefy przylegtej, mogacym
wykazaé¢ niektére wady wykonania.

Lgczniki sa spawane w specjalnym uchwy-
cie sprezynowym, obracajacym sie naokoto osi po-
ziomej. Po wykonaniu jednej spoiny, aparat zo-
staje obrdécony o 180° tak, ze brzegi, ktére maja
by¢ potgaczone druga spoing, znajdujg sie w poto-
zeniu dogodnym do wykonania pracy. Szybkos¢
wykonania pracy wynosi od 100 do 125 sztuk na
godzine.

Rys. 8. Spawanie czesSci blotnika.

Tuleje pedatowe. Wykonanie tulei,
w ktorych umieszcza sie osie pedatéw, nie wyma-
ga specjalnych przyrzadéw. Najlepiej nadaje sie
do tego suport odpowiedniego ksztattu, umozliwia-
jacy szybkie ustawienie tulei w odpowiednim po-
tozeniu. Przy spawaniu tej tulei z ramag stosuje
sie palniki o wydajnosci 150 Itr; szybko$¢ wyko-

nania — 150 do 165 sztuk na godzine.
Spawanie czesci tylnych
btotnikdéw. Spawacz postuguje sie przy
tym suportem obrotowym, ktéry pozwala

obracaé¢ bilotnik w miare wykonywania
spoiny (rys. 8).
Spawanie wykonywa sie palnikiem

o wydajnosci 75 Itr z szybkoscia 50 — 75
sztuk na godzine.

Wykonywanie bagaznikoéw.
Rys. 9 przedstawia urzadzenie stosowane
w celu szybkiego wykonania tych czesci
dodatkowych przy pomocy spawania albo
lutospawania. Przy uzyciu palnika o wy-
dajnosci 150 Itr, spawacz moze wykonaé
4 bagazniki w ciggu godziny.

W niektérych typach roweréw bagaz-
nik jest przymocowany do ramy w spos6b
stalty, réwniez za pomoca spawania.

Wykonywanie przednich wi-
detek spawanych lub lutospawanych wy-

maga przy uzyciu palnika o wydajnosci 150 Itr

okoto 45 min. pracy doswiadczonego spawacza.
Spawanie ramy tandemu. Sczepianie

elementéw ramy wykonywa sie na przyrzadach



Rys.

10.

Rys. 9.

Stét do sczepiania przednich czes$ci ramy tandemu.

Rys.
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Wykonywanie bagaznika.

11.

Sczepianie

ramy gidwnej

tandemu.

Rys.

12. Spawanie jednego z weztéw (I potoz.).

montazowych przedstawionych na rys.
10 i 11; w ten spos6b zostaje zapew-
nione doktadne potozenie kazdej z rur.
Na zdjeciach widoczny jest poza tym
szereg otwordéw, odpowiadajgcych roéz-
nego rodzaju wymiarom wykonywanych
ram. Nalezy bowiem pamieta¢, ze tan-
demy wykonuje si¢ na ,miare”: gdy sie
zamawia tandem, to wszystkie jego wy-
miary ustala sie odpowiednio do wzro-
stu i tuszy uzytkownikow.

Po ukonczeniu sczepiania czesci,
ramy umocowuje sie na przyrzadzie
obrotowym, umozliwiajacym ustawienie
kazdego wezta w pozycji dogodnej do
spawania. Zdjecia z rys. 12 i 13 ilu-
struja catkowity obrét ramy na tym przy-
rzadzie.

Czas spawania. Tytutem infor-
macji podajemy ponizej kilka liczb za-
czerpnietych w jednym 1z wiekszych
zaktadow, produkujgcych rowery. Laczo-
no rury 0 28 mm o grubosci Scian
1,2 mm przy stosowaniu palnika o wy-
dajnosci 225 Itr acet. na godz. (rys. 14).

S z
ilos¢ ram czas

wezty czynnosé¢ na godz. jedngstk.
min.
1—4 sczepianie 10 6
» spawanie 4 15
5—10 sczepianie 6 12
. spawanie 2.5 24
11— 18 sczepianie 10 6
» spawanie 3 20

Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze
witasciwe spawanie ramy roweru Sspro-
wadza sie do tgczenia weziéw 1 do
4 i 11 do 18. Catkowity czas potrzebny
do sczepiania i spawania ramy jednego
roweru wynosi wiec, stosownie do po-
wyzszych liczb, 47 minut.
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Czas ten lezy w granicach odpowiadajacych
danym ustalonym w roé6znych zaktadach rowero-
wych i ulega pewnym zmianom zaleznym od gru-
bosci czesci taczonych i wspoétczynnika sprawno-
Sci poszczeg6lnych spawaczy.

Wykonanie kierownicy roweru
dziecinnego. Na rys. 15 widzimy dwa przy-
rzady uzywane przy Haczeniu czeSci kierownicy
czy to za pomoca lutospawania, czy tez spawania
(czas wykonania — 2 min.).

Spawanie ramy roweru dziecinne-
go. Rama ta o wysokos$ci 35 cm i o0 grubosci rur
1 mm zostata pospawana w ciggu 7 minut. Scze-
pianie czesci korpusu gtdwnego i czesci tylnej
wykonano na przyrzadach uwidocznionych na
rys. 16. Spawanie wykonano bez zadnego spe-
cjalnego przyrzadu pomocniczego.

Rys. 13. Drugie potozenie przy wykonaniu wezta

"
Rowery spawane, czy lutoawane? Y e 1o,

Po przedstawieniu znacznego udziatlu spawa-
nia w budowie rowerow, logicznie bedzie postawié
pytanie, dlaczego wtasciwie produkcja nie jest cat-
kowicie oparta na spawaniu, albo tez — innymi
stowy — dlaczego wcigz jeszcze stosuje sie tacze-
nie ze sobg spawanych czesci za pomocag luto-
wania?

Pytanie takie bytoby zupeinie na miejscu, po-
niewaz ci sami konstruktorzy stosujg spawanie za-
rowno przy budowie tandemoéw, ktdre muszg miec
mocniejszg budowe i dawaé¢ absolutng gwarancje
solidnosci, jak i rowerow dziecinnych, ktére nie stu-
zac do celéw utylitarnych, musza mie¢ koszty wta-
sne sprowadzone do niskiego poziomu. Stad wy-
nikatoby, ze konstrukcja spawana jest uznana przez
wytworcOw za najmocniejszg i najtansza.

W ciggu dalszym rozpatrzymy to zagadnienie
nieco blizej i podamy rézne argumenty, ktére moz-
naby przytoczy¢ za i przeciw ramom spawanym.

Najwazniejszym zarzutem wysuwanym przez
zwolennikéw lutowania jest mata jakoby wytrzy-
matosé potaczenn spawanych. Na to jest gotowa
odpowiedz — o czym wspominalismy juz wyzej —
ze obecnie juz wszyscy konstruktorzy, ktérzy ta-
czg czesci ram rowerowych za pomocg lutowania, Rys. 15. Wykonanie kierownicy roweru dziecinnego.
stosuja jednak spawanie przy ramach tandemow,
i czestokro¢ réwniez przy luksusowych typach swo-
ich roweroéw.

Zastuguje na podkreslenie, ze wszystkie ma-
szyny, ktére braty wudziat we francuskich za-
wodach ,Course du Tour de France”, dostarcza-
ne zawodnikom przez dziennik organizujgcy za-
wody bez podania marki fabrycznej, byly rowe-
rami spawanymi.

Jest to dowodem, ze spawanie uwaza sie za
metode tgczenia, dajaca najpewniejsze wyniki.

Tym niemniej mozna sie spotkaé z zarzutem,
ze ramy spawane wykazujg czasem pekniecia, gdy
jednak zbada sie doktadnie te peknigcia, to stwier-
dza sie zawsze, ze przyczyna ich lezy albo w ma-
teriale rurek, ktérego spawalno$¢ jest czesto nie-
dostateczna, albo w ztym wykonaniu samego spa-
wania, albo wreszcie w nadmiernym opitowaniu
spoin po ich wykonaniu. Niewtasciwie wykonane
spoiny wykazujg btedy nastepujgce: a) zmniejszenie
grubosci na brzegach taczonych (podtopienie), Rys. 16. Spawanie ramy.
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przetopienie, c¢) przyklejenie,
d) odweglenie Ilub spalenie metalu w spoinie
i w strefach sasiednich, e) nienormalna grubokry-
staliczng strukture metalu wskutek przegrzania,
z wystepowaniem struktury iglaste;j.

Jest oczywiste, ze te btedy mogag zachodzic
przy spawaniu wszelkich przedmiotéw i nie sg
zwigzane z produkcja rowerdéw. Stosujac witasci-
wa kontrole i majgc dobrych spawaczy, mozna tych
trudnosci unikng¢. W konstrukcji kadiubéw sa-
molotéw wykonywanych z rurek stalowych zacho-
dzg te same trudnos$ci, co przy spawaniu ram ro-
werowych, a odpowiedzialnos¢ wykonawcy jest bez
porownania wieksza, tym niemniej nikt nie mysli
o tym, aby stosowac¢ lutowanie do kadtubow sa-
molotéw. Tak samo wydaje sie nieco absurdalnym
upieranie sie wytworcow rowerow przy lutowaniu,
pod protekstem, ze spawanie jest ,niepewne".

Pozostaje zagadnienie kosztow. Wytworcy ro-
werdw godni zaufania zapewniajg, ze nie ma znacz-
nych réznic w kosztach pomiedzy jednym syste-
mem a drugim. Oczywiscie koszty nalezy porow-
na¢ w jednakowych warunkach, tj. gdy fabrykacja
roweréw spawanych jest réwnie sprawnie zorga-
nizowana, jak fabrykacja roweréw lutowanych.
Przejscie od drugiego do pierwszego sposobu zaw-
sze pocigga za soba w okresie przejsciowym pew-
ne zwiekszenie kosztow, to jednak nie moze de-
cydowaé¢ o wyborze metody taczenia. Po wciag-
nieciu sie bowiem personelu w nowa produkcje,
ramy spawane muszg wypas¢ taniej, niz ramy lu-
towane. Dla poréwnania podajemy ponizej zesta-
wienie czynnosci niezbednych przy jednym i dru-
gim sposobie taczenia.

b) niedostateczne

lutowana Rama
(rys. 17)

dwa tgczniki przy Kie-
rownicy i jeden tacz-
nik przy siodle,

ksztattka pedatowa wyko-
nana z kujnego zeliwa
posiada 2 odgatezienia
na umocowanie rurek
ramy; cato$¢ musi by¢

Rama spawana

(rys. 18)
nie ma #tacznikow,

zwykta rurka stalowa,

doktadnie obrobiona,
a obrdbka ta nie jest
tatwa,

oczyszczanie kohcéw ru- bez oczyszczania,

rek przed lutowaniem,

obrébka koncéw rurek, taka sama czynno$é
zatozenie tgcznikow, sczepianie palnikiem,
wiercenie i przewle-

kanie zawleczek,

lutowanie z szybkos$cia spawanie acetylenowe
5 — 6 ram na godz,; z szybkoscia 2 ram

zuzycie na 1 rame: na godz.; zuzycie na
2 — 3 m3gazu Swietl- 1 rame: 150—-200 Itr
nego, odpowiednia tlenu i acetylenu oraz

ilos¢ lutu mosieznego odpowiednia ilo$¢ spo-

oraz proszku oczy- iwa (miekki drut stalo-
szczajgcego, wy),

oczyszczanie szczotkami  opitowanie reczne i pro-
stalowymi, piaskowa- stowanie na pitycie.

nie, opitowanie reczne
i prostowanie na ptycie.

1939

Poréwnanie operacji lutowania i spawania wy-
kazuje, ze lutowanie wykonywa si¢ szybciej niz
spawanie, jednak czas potrzebny na przygotowa-

Rys. 17. Rama lutowana.

nie i wykonczenie jest znacznie diuzszy; poza tym
lutowanie wymaga dodatkowych tacznikéw i skom-
plikowanej ksztattki pedatowej, ktorej obrobka jest

Rys. 18. Rama spawana.

bardzo kiopotliwa i kosztowna. W wypadkach,
gdy produkcja staje sie bardziej indywidualna, np.
w produkcji roweréw dziecinnych, ktérych jest kil-

Rys. 19. Lutowanie cze$ci widetek.

ka wielkosci, stosuje sie wytacznie spawanie. Row-
niez gdy rower wykonywa sie na miare, tj. 0 wy-
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miarach $cisle dostosowanych do kolarza, wowczas
stosuje sie spawanie.

Rys. 20. Lutowanie potaczen rurki pedatowej.

Reasumujac, spawanie przedstawia nastepujgce
zalety:

1) tatwo$¢ dostosowania produkcji do zmian
konstrukcji lub zmian wymiardw,

2) zmniejszenie poniewaz odpadaja
taczniki.

Natomiast taczniki istniejace na potaczeniach
rur w ramach lutowanych pozwalaja wytwdérniom
na pewng indywidualizacje swych wyrobdéw i na
wprowadzenie pewnej ,mody”, na taki lub inny
wyglad roweru. Przy nadawaniu tym tgcznikom
specjalnych ksztattéw przez ich ,rzezbienie", spe-
cjalne lakierowanie itp. nadaje si¢ rowerowi cechy
wyrézniajgce go indywidualnie, tak pozadane przez
nabywce, ktory zawsze chce mie¢ co$ takiego,
czego jeszcze nie byto.

ciezaru,

Organizacja racjonalna produkcji rowerow.

Racjonalna organizacja produkcji roweréow spa-
wanych wymaga przede wszystkim sprawdzenia
spawalnosci materiatu uzytego do fabrykacji. W kon-
strukcji lutowanej taczniki sg wykonywane ze stali
bardzo miekkiej nadajgcej sie do prasowania, na-
tomiast ramy spawane sg wykonywane z rurek spa-
wanych lub ciggnionych. Rurki spawane sg wy-
konywane zazwyczaj ze stali gatunku twardszego.
Rury ciagnione sa wykonywane we Francji w 3

gatunkach:
Rr wegiel krzem mangan SiP
A 40— 50 0,08-0,10 0,06—0,08 0,015—0,2 <0,04
B 50 — 60 0,20—0,25 0,22—0,250,7 —0,8 0,04
C 65— 75 0,25 0.30 03509 —12 0,04

Rurki sa dostarczane w
surowym. Przy odbiorze

stanie wyzarzonym

lub partii rur nalezy
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pobra¢ prébki do analizy chemicznej na zawarto$¢
sktadnikéw wymienionych w tabelce. Stopien
zanieczyszczenia jest badany przy pomocy od-
czynnika Baumanna. Préby na rozrywanie po-
zwalajg stwierdzi¢, czy witasnosci mechaniczne
rur sg odpowiednie. W laboratorium metalo-
graficznym nalezy stwierdzi¢, czy nie ma szkodli-
wych zmian strukturalnych przy spawaniu. Labo-
ratorium to réwniez odbiera spoiny i daje wska-
zowki co do wydajnosci palnika i szybkosci spa-

wania. Spawacze maja zawsze skionno$¢ do sto-
sowania palnika o zbyt wielkiej wydajnosci, co
moze spowodowac szkodliwe przegrzewanie me-
talu i niepozgdane zmiany w sktadzie chemicznym
przez utlenianie. Dlatego laboratorium metalogra-
ficzne musi okres$li¢ warunki spawania na podsta-
wie badan struktury.

Przy obliczaniu wytrzymatosci ram rowerowych
nalezy wzigé pod uwage miejsce najstabsze, gdzie
wytrzymato$s¢ wskutek np. odzarzenia metalu jest
najgorsza i dlatego przy spawaniu stosuje sie
zwiekszone nieco grubosci rur, aby skompensowac
straty na wytrzymatos¢.

Rys. 22. Maszyna do préb roweru na wytrzymatos¢.

Dawniej rama miata ksztatt trapezu réwnora-
miennego (AB=CD), gdzie kat FAB (rys. 21) wy-
nosit 67°. Obecnie AB jest nieco mniejsze, a kat
FAB wynosi 72°. Zmiana ta skraca dtugos¢ ro-
weru i daje lepsze oparcie na pedatach, zapew-
niajagc jednoczesSnie lepszg réwnowage podczas
jazdy.
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Aby moéc doskonali¢ ksztatty i wymiary ro-
werow, konstrukcja roweru badana jest na specjal-
nych stanowiskach, gdzie poddawana jest obcigze-

Rys. 23. Rower damski o ramie tréjkatnej.

niu odpowiadajgcemu warunkom pracy rzeczywi-
stej. Na rys. 22 widzimy maszyne do badania ro-
weréw. Rower jest obcigzony na siodetku 60 kg,
na kierownicy - 30 kg i na ramie poziomej row-
niez 30 kg. Przednie koto toczy sie po tarczy

Rys. 24. Rower poziomy.

drewnianej obracanej przez silnik elektryczny. Na
obwodzie tego kota znajdujg sie wypuktosci, ktére
wywotujg wstrzgsy roweru, odpowiadajgce wstrzga-
som na nieréwnosciach spotykanych w terenie.

Wszystkie nowe modele przechodzg préby od-
powiadajace przejazdowi 10000 km =z szybkos$ciag
40 km/godz. Moze by¢ interesujaca informacja, ze
pekania najczesciej wystepuja w okolicy, zazna-
czonej na rys. 21 literg E. Dlatego niektérzy kon-
struktorzy uzywajg na element CD grubszej rury,
bardziej wytrzymatej.

Wnioski.

Na zakonhczenie nalezy omdéwi¢, w jakim Kie-
runku rozwija sie obecnie konstrukcja roweréw.
Sam ksztalt roweru jest mniej wiecej ujednostaj-
niony i w najblizszym czasie nie nalezy przewi-
dywaé¢ zadnych zmian. Natomiast rowery damskie

1— 1939

coraz czesciej buduje sie w spos6b przedstawio-
ny na rys. 23, ktéry posiada znacznie wigekszg wy-
trzymato$¢ niz dotychczas stosowane ramy zgiete
w dolnej czesci.

Zupeina nowosciag jest rower poziomy, catko-
wicie spawany przedstawiony na rys. 24. Siedze-
nie tu jest znacznie wygodniejsze. Rowery tego
typu dosé¢ czesto mozna widzie¢ na ulicach Pa-
ryza.

Rozpowszechnienie sie stopu aluminium nie
pozostaje bez wpitywu na konstrukcje rowerdw.
Na rys. 25 przedstawiony jest rower, 0 ramie wy-
konanej ze stopu aluminiowego Duralinox, zaopa-
trzony w urzadzenie do zmiany szybkosci. Wazy
on zaledwie 10,5 kg.

Roéwniez zastosowanie stali specjalnych umoz-
liwia znaczne zmniejszenie ciezaru. Nalezy zazna-

czyé, ze rowery ze stali ciggnionej, wymienio-
nej w tabeli jako typ A, spawane umiejet-
Rys. 25. Rower wykonany ze stopu aluminium.

nie w ten spos6b, aby reczne pitowanie byto
ograniczone do minimum, beda niewatpliwie naj-
tansze. Przy odpowiedniej propagandzie rower
tego rodzaju powinien zyskaé¢ najwieksze powo-
dzenie na rynku jako najlzejszy, najtrwalszy i naj-
tanszy.

Rys. 26. Rower o ramie cze$ciowo lutowanej.

Natomiast rower wykonany z rurek ciggnio-
nych typu B i C powinien by¢ wykonany za po-
mocg lutospawania. Duza bowiem zawartosé
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wegla w tych rurkach, przy tendencji do stosowa-
nia silniejszego palnika, niz to jest wskazane, mo-

ze wywotywacé trudnosci przy spawaniu. Przy lu-
tospawaniu natomiast nagrzewanie jest znacznie
mniejsze, a zatem i niebezpieczenstwo zmiany

sktadu chemicznego przez podgrzewanie w metalu
rodzimym jest mniejsze, szczeg6lnie, jezeli produk-
cja nie jest bardzo S$cisle kontrolowana, a robotnik
jest ptatny od sztuki.

Rys. 27. Rower o ramie cze$ciowo lutospawanej.

Przy stosowaniu rur o wytrzymatosci 70 kg/mm?2
stosowanie tgcznikéw lutowanych jest nieracjonal-
ne, gdyz taczniki te nigdy nie majg tej wytrzyma-
tosci. Tak samo rurka pedatowa wykonana z kuj-
nego zeliwa ma znacznie mniejszga wytrzymatos¢.
Natomiast taczenie bezposr ednie tych rur za
pomocg lutospawania daje doskonate wyniki,
poniewaz potaczenia Ilutospawane sg réwniez wy-
trzymate jak materiat rodzimy w stanie zarzonym,
a poniewaz przy tym wykonaniu odpadajg taczniki,
otrzymuje sie konstrukcje lekkag i wytrzymalg.
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Mozna bytoby postawi¢ zarzut, ze potgczenia
lutospawane nie beda dostatecznie wytrzymate, aby
stosowanie rurek o wysokiej wytrzymatosci mogto
da¢ peing korzys$¢. Badania jednak przeprowadzone
na stanowiskach prébnych opisanych wyzej wyka-
zaty, ze ramy lutospawane z rurek ciggnionych o wy-
trzymatosci 70 kg/mm2 daja petna gwarancje wy-
trzymatosci; tj., ze potgczenia sa przynajmniej row-
nie wytrzymate jak sama rurka.

Tego rodzaju rower wazacy 9,48 kg przedsta-
wiony jest na rys. 26. Potaczenia 1, 2, 3 i 4 zo-
staly wykonane za pomocg spawania, a5, 6,7 i 8—
za pomocag lutospawania. Rower ten otrzymat | na-
grode na konkursie we Francji w 1937 r.

Nalezy zaznaczy¢, ze pekniecia naprawiane
sa najczesciej za pomocag lutospawania. Wielo-
stronna praktyka wykazata, ze na naprawach wy-
konanych w ten sposdb mozna w zupetnosci po-
legac.

Na zakonczenie nalezy zaznaczyé¢, ze niektérzy
wytwércy, pomimo zastosowania spawania, zacho-
wali tgczniki w miejscach 1i 2 (rys. 26) ze wzgledu
na lepszg prezencje i mozliwos¢ upiekszenia roweru
oraz nadania mu cech indywidualnosci przez od-
powiednie uksztattowanie i lakierowanie tych tacz-
nikéw, o czym pisaliSmy wyzej. W ten sposé6b
wytworcy staraja sie pogodzi¢ wymagania ,mody"
z wymaganiami racjonalnej konstrukcji.

W dzisiejszym stanie rzeczy wszystkie rodzaje
tgczenia: spawanie, lutospawanie i lutowanie maja
swojg racje bytu i sg stosowane w budowie ram
rowerowych. Czas jednak najwyzszy, aby uprze-
dzenia do spawania znikly ostatecznie i ta meto-
da znalazta réwniez w budowie roweréw odpo-
wiednie do swych zalet zastosowanie.

Stosowanie palnika acetylenowego do podgrzewania

w robotach kotlarskich.

Palnik acetylenowo-tlenowy nie tylko stuzy
do spawania, ale rédwniez oddaje duze ustugi jako
zrodto ciepta nadzwyczaj poreczne i wygodne przy
gieciu i nadawaniu ksztattéw ré6znym czesciom wy-
konywanym z blachy na gorgco. Zuzycie ciepta
w tym wypadku jest bez poréwnania mniejsze niz
przy innych sposobach podgrzewania, gdyz nad-
zwyczajna koncentracja ciepta w ptomieniu palnika
umozliwia nieledwie momentalne podgrzewanie
miejsca, ktére ma ulec wygieciu, bez zagrzewania
catego przedmiotu, przy bardzo matych stratach
na przewodnictwo. Poza tym trzeba wzig¢ pod
uwage, ze robota postepuje szybko, bez przerw,
nie ma ciggtego zdejmowania przedmiotu z ogni-
ska, czy tez wyciagania z pieca dla wykonania
poszczeg6lnych operacyj Przy ksztaltach dosc¢
skomplikowanych, jak np. przy ksztattowaniu $cian
paleniskowych kottéw parowozowych, czesci Sciany
mogg by¢ ksztattowane jedna za drugg bez zadnych
przerw, bez nadmiernego grzania i meczenia ma-
terialu w czasie bez poréwnania krétszym.

Aczkolwiek wiec jednostka ciepta (kaloria)
uzyskana z palnika acetylenowego jest drozsza niz
z kuzni lub z pieca, jednak tych Kkalorii zuzywa

sie znacznie mniej z powodu wysokiej temperatury
ptomienia, zesrodkowania ciepta na matej przestrze-
ni i zmniejszenia strat ciepta na przewodnictwo;
poza tym wuzyskuje sie duze oszczedno$ci na ro-
bociznie. W rezultacie wiec robota jest znacznie
tansza. Nie nalezy wiec twierdzi¢ z gory, ze wy-
soki koszt gazéw przekresla moznos$¢ stosowania
ich do podgrzewania, a trzeba skalkulowaé¢ koszty
catkowite roboty i wtedy okaze sig, ze ogrzewanie
ptomieniem acetylenowo tlenowym moze daé¢ po-
wazny zysk.

W niniejszym artykule zaczerpnietym 2z cza-
sopisma The Welding Review, Nr 1/38,
chcemy rzuci¢ nieco Swiatta na te sprawe i za-
checi¢ warsztatowcéw do Kkorzystania z palnika
acetylenowego.

Jezeli blachy sa normalnie giete na zimno, za-
stosowanie giecia na gorgco przy uzyciu palnika
niejednokrotnie okaze sie ekonomiczniejsze, ponie-
waz giecie na zimno wymaga wiecej czasu, staran
i wprawnych robotnikéw, podczas gdy przy stoso-
waniu palnika acetylenowego otrzymuje sie szybko
pozadane wyniki bez zadnych trudnosci.
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Sciany paleniskowe wyrabia sie zazwyczaj
przez prasowanie. Nie zawsze jednak sg do dy-
spozycji prasy i matryce, poza tym prasowanie
optaca sie tylko wtedy, jezeli trzeba wykona¢ catla

Rys. 1

serie Scian. Przy pojedynczej sztuce, jak to ma
miejsce w warsztatach naprawczych, nowa Sciane
wykonywa sie recznie na wzér starej Sciany wy-
ciggnietej z kotta. Jest to — jak wiadomo — jedna
z najtrudniejszych robdét, przy uzyciu jednak pal-

Rys. 2.

nika i prostych urzadzen, bedacych do rozporza-
dzenia w kazdym warsztacie, staje sie ona bardzo
tatwa.

Czesci, ktére majg by¢ wygiete, nagrzewa sie
palnikiem acetylenowym do barwy wisniowej i na-

Rys. 3.

lub specjalnej formie
sie blache na zadany
schematycznie

stepnie na bloku zeliwnym
z ksztattownikéw przygina
ksztatt. Na rys. 1 przedstawiono
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zaginanie obrzeza przy uzyciu odpowiednio zaokrag-
lonej podktadki z grubego zeliwa.

Jezeli blachy sg bardzo duzych rozmiaréw
i wiekszej grubosci, dobrze jest mie¢ matryce z la-
nego zelaza, wygiecie bowiem na dokiadny wymiar
jest wowczas dosy¢ trudne.

Na rys. 2 widzimy giecie blachy o grubosci
12 mm i dtugosci 1500 mm. Matryca z zeliwa
znajduje sie pod blachg i jest na rysunku niewi-
doczna. Do nagrzewania uzyto tu palnika o wydaj-
nosci ok. 1500 Itr. acet. na godz.

Rys. 3 przedstawia blache, ktéra zostata wy-
gieta za pomoca palnika i w odpowiednich miej-
scach wyttoczona przy pomocy nagrzewania palni-
kiem i recznego kucia. Blacha ta ma wymiary
800X750X9 mm.

Rys. 4.

Za pomocag bardzo prostych przyrzadéw moz-
na te robote znacznie uprosci¢. Na rys. 4 przed-
stawiona jest operacja formowania tej ptyty za po-
moca recznej prasy i matrycy. Blacha nagrzana
za pomocg palnika jest tu dociskana do matrycy
zeliwnej; miedzy trzpien i wyttaczang blache za-
tozona jest grubsza ptyta w celu roztozenia naci-
sku na wiekszag powierzchnie. Zagiecie krawedzi
blachy na formie zeliwnej odbywa sie tu za po-
moca recznego miota odpowiednio zaokraglonego.
Jeden robotnik podgrzewa blache palnikiem, a dru-
gi — wyklepuje ja za pomocag miota. Dwa okragte
wklesniecia widoczne na rys. 3 zostaty roéwniez
wykonane recznie za pomocg miota o odpowiednio
wypuktej powierzchni. Przy catej prostocie urzag-
dzenia uzytego do tej roboty =zajeta ona zaledwie
30 minut czasu.

Trudniejszg robote przedstawiajg rys. 5 i 6.
Jest to Sciana kottowa drzwiczkowa, ktora oprocz
zaokraglonych  obrzezy zewnetrznych posiada
jeszcze obrzeza drzwiczkowe. Sciana ta o wyso-
koséci ok. 2000 mm posiada grubo$¢ 17 mm.
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Rys. 6 ilustruje moment nagrzewania jednego
z naroznikéw.

Réwniez palnik przydaje sie ogromnie przy
taczeniu kroécow na kottach i zbiornikach. tacze-

Rys. 5.

nie tych kr6¢co6w moze sie odbywaé¢ w dwojaki
spos6b, albo przez odpowiednie wygiecie samego
krééca i potgczenie go ze zbiornikiem w miejscu A

Rys. 6.

(rys. 7), albo tez przy jednoczesnym wygieciu tak
obrzeza zbiornika jak i krééca i potaczenie za po-
moca spoiny B. To drugie rozwigzanie jest lepsze,

tatwos$¢ kurczenia sie

gdyz spoina B ma wiekszg
dzieki czemu

i odksztatcania podczas spawania,

I CIECIE METALI 13

w spoinie B naprezenia wewnetrzne beda mniej-
sze niz w spoinie A. Wykonujac spoine B tatwo
jest unikna¢ zwichrowania sie potgczenia, gdyz kur-

pOKJ XOSj/2 A -
*KzdaJlu.

Rys. 8.

czenie sie blachy nagrzanej powoduje tylko nie-
znacznag zmiane promienia zaokraglenia, co nie ma

znaczenia. Naprezenia skurczne ‘tatwo tu sie eli-
minuja przez swobodng gre metalu na zaokragleniu

e
da“wiiA tif
w o fa/Vy_

J ul

Rys. 10.

Na rys. 8 wskazany jest tatwy sposéb wygi-
nania obrzeza uprzednio nagrzanego za pomocg
palnika acetylenowego. Przy tgczeniu kroc¢ca o du-

zej Srednicy mozna spoiny przenosi¢ catkowicie
na krécie¢ przez odpowiednie wygiecie obrzeza
na zbiorniku, jak to wskazano na rys. 9. Spoina
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C na rys. 9 jest jeszcze lepiej potozona niz spoina
B z rys. 7, gdyz nie jest narazona na giecie.

Na rys. 10 przedstawione jest wyttaczanie pta-
skiego denka w celu lepszego przytgczenia kroc-
ca o matej Srednicy. W miejscu, gdzie ma przyjs¢
kréciec, wywierca sie naprzéd otwoér, a nastepnie

, €M

Rys. 12.

za pomoca matrycy i stempla odpowiedniego ksztat-
tu wyttacza sie ptaska powierzchnie. Sworzen
wkrecony w matryce utatwia doktadne ustawie-
nie stempla. Po miejscowym nagrzaniu blachy pal-
nikiem naktada sie ja na matryce, aby otwo6r wszedt
na sworzen. Jeden robotnik trzyma w Kkleszczach
stempel, a drugi uderzeniami miota uzyskuje odpo-
wiednie wgtebienie.

Na rys. 11 widzimy formowanie przedniej
Scianki nadwozia autobusu, wykonanej z blachy
grubosci 3 mm o wymiarach 5000X750 mm.

Na rys. 12 widzimy prosty przyrzad uzyty do
zaginania obrzezy tej $cianki. Rys. 13 przedsta-
wia Scianke te w stanie gotowym.

Rowniez bardzo czesto stosuje sie palnik ace-
tylenowy do wykanczania lub poprawiania czesci
prasowanych mechanicznie.

Rys. 13.

Na rys. 14 i 15 przedstawione sg czesci, Kto-
rym po wygieciu nadaje sie ostateczny ksztatt przez
dodatkowa operacje reczna przy zastosowaniu pal-
nika acetylenowego.

Oczywiscie zamiast palnika acetylenowego
mozna bytoby stosowaé ogrzewanie na ognisku lub
za pomocg lamp ropowych. Jednak nagrzewanie
za pomoca palnika odbywa sie bez pordwnania
szybciej. Np. dla pewnej operacji czas nagrzewa-

1— 1939

nia na ognisku wynosi 10 minut, za pomocg lampy
ropowej — 8 min.,, a za pomocg palnika acetyle-
nowego — zaledwie 4 minuty.

Préby przeprowadzane z okazji formowania
300 blach o wymiarach 3000X1500X15 mm daty
materiat do poréwnawczych obliczen, z ktérych

Rys. 14.

wypadto, ze przy ogrzewaniu na ognisku robota ta
wymagata 150 dni roboczych; przy stosowaniu lamp
ropowych — 120 dni; a przy uzyciu palnika ace-
tylenowego tylko 60 dni.

Zalety palnika ujawniajg sie jeszcze w wigk-

szym stopniu w kotlarni miedzi, gdyz z powodu
Rys. 15.
duzej przewodnos$ci cieplnej tego metalu jedynie

stosowanie palnika umozliwia uzyskanie miejsco-
wego nagrzania dostatecznie silnego, aby mozna
byto metal dowolnie formowac.

Réwniez palnik oddaje nieocenione ustugi przy
naprawach czesci popekanych i przy prostowaniu
czesSci pogietych. Czesto tylko przy pomocy pal-
nika mozliwe jest wyprostowanie czes$ci bez ich
demontowania, co jest juz powszechnie znane
i szeroko stosowane w warsztatach naprawczych
samochodowych.
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W celu okreslenia najekonomiczniejszej wydaj-
nosci palnika do tego rodzaju robét wykonano
préby poréwnawcze, ogrzewajagc koncéwkami
0 réznej wydajnosci powierzchnie 75X?5 mm na
blasze duzych wymiaréw, o grubosci 9 mm. Za
pomoca koncowki o wydajnosci 1000 litr. ac/godz.
osiggnieto na tej powierzchni temperature czerwo-
nego zaru po 8 minutach, przy zuzyciu 150 litr. tlenu
1135 litr. acetylenu, natomiast przy uzyciu koncowki
owydajnosci 3000 litr. acet/godz osiggnieto te tem-
perature w 1 minute 10 sek. przy zuzyciu 65 litr.
tlenu 60 litr. acetylenu. Tym sposobem przy uzyciu
3 razy wigkszej koncéwki czas nagrzewania zmniej-
sza sie o &5°/0, a zuzycie gazéw przeszto o 50°/0.
Ta rdéznica jest zrozumiata, jezeli wezmiemy pod
uwage, ze przy plomieniu o mniejszej mocy traci
sie wiecej ciepta przez promieniowanie i prze-
wodnictwo cieplne metali; aby wiec zmniejszy¢
koszt nagrzewania trzeba, aby szybko$¢é nagrzewa-
nia byta jak najwieksza.

Zostato stwierdzone, ze do nagrzewania po-
winno sie stosowa¢ koncowke o wydajnosci 2—3
razy wieksza niz przy spawaniu tych samych gru-
bosci. Jako cyfre orientacyjng mozna podac, ze
wydajnoéé¢ palnika do nagrzewania powinna wyno-
si¢ 200—300 litr. acet. na godz. na kazdy milimetr
grubosci blachy. Jezeli nagrzewana blacha lezy
na formie zeliwnej, wydajno$¢ palnika powinna
by¢ jeszcze wieksza, ze wzgledu na dodatkowe od-
prowadzanie ciepta przez forme.

Przyktad

Naprawa sprezarki.

Ponizej podajemy opis naprawy sprezarki tréjstopniowej
o wydajnosci 7 m3 powietrza na minutg,
no w bardzo interesujacy sposoéb.

ktéra wykona-

Cylindry i ttoki ulegty zuzyciu do 1,5 mm na $rednicy,

poza tym waty i tozyska trzeba byto wyregulowaé¢. Nor-

Rys. 1
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Jezeli warsztat nie posiada palnika o dosta-
tecznej mocy, nalezy stosowaé¢ 2 lub 3 palniki jed-
noczesnie do podgrzewania danego miejsca. Osig-
ga sie tym sposobem oszczedno$¢ na czasie i na
gazach.

Ptomien palnika powinien by¢ $cisle neutralny,
aby nie utleniat powierzchni nagrzewanego meta-
lu. Poniewaz najwyzsza temperatura ptomienia
znajduje sie tuz za jagdrem ptomienia, nalezy zawsze
trzymac jadro blisko powierzchni nagrzewanej. Je-
zeli nagrzewa sie wieksza powierzchnie kohcéwka
o wielkiej wydajnosci, moze sie zdarzy¢, ze metal
w jednym miejscu moze ulec stopieniu, zanim po-
wierzchnia zostanie odpowiednio nagrzana. Nale-
zy w tym wypadku przesuwaé pitomien regularnie
po catej powierzchni nagrzewanej lub stosowacd
specjalne palniki do nagrzewania, zaopatrzone
w koncédwki wieloptomienne. Przy szeregu matych
ptomykoéw ogrzewanie blachy odbywa sie row-
nomiernie.

Z powyzszych przyktadéw jest jasne, ze pal-
nik acetylenowy, jako narzedzie do podgrzewania,
moze w wielu warsztatach przyczyni¢ sie¢ do obni-
zenia kosztéw, skrdcenia czasu produkcji i znaczne-
go utatwienia roboty. Jako przykiad mozna zacy-
towa¢ Warsztaty Kolejowe w Poznaniu, gdzie pal-
nik acetylenowy jest szeroko stosowany do robét
kotlarskich, z bardzo dodatnimi wynikami tak pod
wzgledem technicznym, jak i ekonomicznym.

y napraw

uwazaé za
nawet bardzo

malnie biorac maszyne nalezato
jednak moze ustroje

przywréci¢ do zycia bardzo niewielkim kosztem.

zniszczong.

Spawanie zniszczone

Koszt nowego ttoka o nieco wiekszych wymiarach, aby
skompensowaé¢ zuzycie cylindra, bytby bardzo wielki, szcze-
gélnie dla ttoka niskiego ci$nienia, wobec tego postanowiono

Rys. 2.



16

natozy¢ stary ttok specjalnym gatunkiem mosigdzu*) za pomo-
cg lutospawania palnikiem acetylenowym.

Po wyjeciu z cylindra ttoka przed gruntownym
wianiem stwierdzono, ze jest on catkowicie nasigkniety oli-
Wobec tego trzeba byto przede wszystkim wysuszyé
ktora przeszkadzataby przy

napra-

wa.
ttok i wydali¢ z niego oliwe,

Rys. 3.
napawaniu. W tym celu wyprazono go w piecu w ciggu
24 godzin. Nastepnie zatozono tiok na tokarni i stoczono

nieco ztobki na pierscienie oraz czes$ci gtadzi ttoka, na kto-
rej opiera si¢ on w cylindrze. Ta obrébka byta konieczna,
aby natozona warstwa mosigdzu miata dostateczng grubos$é

po obtoczeniu na ostatecznag miare. Poza tym obtoczenie

Rys. 4.

pozwolito uzyska¢ dla napawanej warstwy podktad Swiezego,
z ktorym nalutospawana warstwa mogta

Przed

czystego metalu,

znakomicie sie sczepic. lutospawaniem nagrzano od-

* W Polsce do Ilutospawania uzywa sie Bronzyt lub

Manzyt.
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stosujac do podgrzewa-
ci$nieniu

lew na doraznym ognisku z cegiet,
nia mieszanke gazu $wietlnego z powietrzem o
Jak widzimy na rys. 3, pod cylinder wtozono 2 wat-
obracania cylindra podczas

2 atm.
ki stalowe w celu tatwiejszego

spawania.

przy tym zuzyto:
oraz 3 kg $redn.

Catkowita naprawa zajeta 16 godz,
9 kg drutu do lutospawania $redn, 5 mm,

Rys. 5.

6 mm; 4,2 m3tlenu i 3,7 m3 acetylenu oraz stosowng ilos¢
proszku i pasty.

Na rys. 4 widzimy ttoki po napawaniu,
zatozono na tokarnie (rys. 5), scentrowano, po
czono rowki o wymiarze odpowiednim do zwiekszonej gru-

ktére nastepnie
czym obto-

bosdci pierscieni. Jednocze$nie przetoczono cylindry, a na-
stepnie przeszlifowano (rys. 6).
Waty korbowe réwniez obtoczono, tozyska ponownie

wylano, wytoczono, po czym cato$¢ zmontowano.
Tym sposobem, nie kupujgac zadnych cze$ci zamiennych,
wykonano doktadny remont i sprezarka pracuje zupetnie jak

nowa, (The Welding Review, marzec 1938 r).
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Szkolnictwo.

57 kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 21 listopada do 19 grudnia 1938 r. Oddziat
Katowicki Stowarzyszenia przeprowadzit, wspélnie z Slaskim
Instytutem Rzemie$lniczo — Przemystowym, 57-my kurs spa-
wania i ciecia metali w Katowicach.

Cwiczenia i wyktady odbywaty sie w 4-ch grupach.

Na skutek egzaminu, przeprowadzonego w dniach 20 i 22
grudnia r. z.,, kurs powyzszy, z wynikiem dodatnim, ukon-
czyto 132 absolwendw.

1 kurs spawania w Lublinie.

Zwigzek Rzemie$lnikdw Chrzescijan w Lublinie przy
wspoétudziale i poparciu Stowarzyszenia dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Metali w Warszawie zorganizowat w dniach
od 14 listopada do 10 grudnia 1938 r. pierwszy kurs spawa-
nia i ciecia metali w Lublinie.

Administracja Kursu spoczywata w
Rzem., a kierownictwo techniczno - naukowe w
p. inz. Szuppa.

Kurs byt tego samego typu, co state kursy spawania
przeprowadzane przez Stowarzyszenie dla Rozw. Spaw. i C. M.
w Warszawie. Obejmowat on 23 dni zaje¢, w ktérych
byto dziennie po 1,5 godz. wyktadéw teoretycznych ze spa-
wania acetylenowego i tukowego, oraz 4 godz. ¢wiczen
praktycznych w spawaniu acetylenowym i tukowym. Ogélna
ilos§¢ uczestnikéw wynosita 66 oséb, z ktérych na podstawie
préb spawania dopuszczono do kohcowego egzeminu teore-
tycznego 59 stuchaczy.

Egzamin ostateczny odbyt sie dn, 10 grudnia 1938 r.
w lokalu Zw. Rzem. Chrz. w Lublinie, Krak. Przedmiescie 74
przed komisjg egzaminacyjng w sktadzie.

p. inz. Bolestaw Szupp (S. R. S. i C. M., Warszawa),

p. inz. Stanistaw Majka (L. W. S, w Lublinie),

p. prezes Adam Rybczynski (Zw. Rzem. Chrz, w Lublinie).
W wyniku egzaminu teoretycznego 54 stuchaczy otrzymato
oceny dodatnie, a 5 stuchaczy — oceny niedostateczne.

Absolwenci kursu otrzymali $wiadectwa ukonczenia
kursu.

rekach Zwiazku
rekach

Dziatalnos$¢ odczytowa.

Odczyty we Lwowie, todzi i Poznaniu.

Dnia 15 grudnia r.z. na zakonczenie kursu dla pracow-
nikéw Wydzialu Mechanicznego Dyr, Kolei Panstw, we
Lwowie p. inz. Ryszard Sznerr z f-my ,Perun" wygtosit

odczyt o cieciu i hartowaniu powierzchniowym. Odczyt
o cieciu tlenem byt ilustrowany przezroczami, za$ odczyt
o hartowaniu — filmem. Odczyt odbyt sie w sali Instytutu

Przemystowego dla Matopolski Wschodniej przy ul. Bour-

larda Nr 5, Obecnych byto ok. 120 oséb.

Nastepnego dnia, tj. 16 grudnia r.z. w todzi, na zakon-
czenie Kursu Spawania tddzkiego Towarzystwa Kursow
Technicznych w todzi. ul. Zeromskiego Nr 115, p. inz. Ry-
szard Sznerr miat odczyt o napawaniu twardymi metala-
mi i o hartowaniu powierzchniowym. Obydwa odczyty by-
ty ilustrowane odpowiednimi filmami. Obecnych byto ok.
60 o0sdb.

Dnia 20 grudnia r.z. w Zrzeszeniu Pracownikéw Admi-
nistracji Technicznej Warsztatow i Parowozowni P. K. P.
okregu poznanskiego w sali Swietlicy Kolejowego Przyspo-
sobienia Wojskowego, odbyty sie z inicjatywy p. inz. Szlach-
cica i p- Mantaya dwa odczyty na tematy spawalnicze.

(0] nowym zastosowaniu ptomienia acetylenowo-tlenow

inz. Ryszard Sznerr z f-my ,Perun", a na-
z Huty Baildon miat odczyt o spa-
jego zastosowaniu w kolejnictwie.

go mowit p.
stepnie p. inz. Czyrski
waniu elektrycznym i

Obecnych ok. 120 oséb.

Ze stowarzyszen technicznyeh.

Wystawa Elektromechaniczna SEP.

Z okazji XI Walnego Zgromadzenia Stowarzyszenia
Elektrykéw Polskich, ktére odbedzie sie w dniach od 15 do
20 czerwca b. r. w Katowicaah i Cieszynie, Stowarzyszenie
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organizuje w okresie od 15-go do 25-go czerwca b. r. ,WY-
STAWE ELEKTROMECHANICZNA”, przeznaczong wytacz-
nie dla wyrobow przemystu krajowego.

WYSTAWA ELEKTROMECHANICZNA S. E. P, obejmo-
wacé bedzie przemyst elektrotechniczny, radiotechniczny, te-
letechniczny, mechaniczny w szczegélnosSci dotyczgcy wy-
posazenia elektrowni, goérnictwa i hutnictwa oraz chemiczny
pracujacy na potrzeby rynku elektrotechnicznego.

Udziat w Wystawie wezma nie tylko przemyst
czy i elektryfikacyjny, lecz réwniez instytucje i
panstwowe, placéwki naukowe, zwigzki fachowe itp., co
pozwala na zorganizowanie specjalnego Pawilonu Elektry-
fikacyjnego, uwzgledniajgcego miedzy innymi dziat naukowo-
statystyczny, dziat urzadzen zdrowotnych i bezpieczenstwa
pracy, dziat dydaktyczny oraz wydawnictw,

wytwaor-
urzedy

W ycieczka inzynieré6w bezpieczeAstwa pracy zagra-

nice.

Zasadniczym celem wycieczki zorganizowanej przez
Wzorcownie Urzadzehn Ochr. i Poradnie B. P. wesp6t z sek-
cja Bezp, Pr, S. J. M. P. byto zapoznanie inzynieréw, pracu-
jacych zaréwno w przemys$le jak i instytucjach pos$wieco-
nych bezpieczeinstwu pracy, z zagraniczng organizacja zwal-

czania wypadkéw i technicznymi zabezpieczeniami, stoso-
wanymi na terenie zwiedzanych przedsiebiorstw.
Uczestnicy wycieczki, w liczbie 16 os6b, wyjechali

z Warszawy do Berlina, nastepnie przez Belgie do Londynu.
Dtuzszy pobyt w Londynie potgczony byt z codziennymi da-
lekimi (do 200 km) wyjazdami do poszczegélnych zaktadow
przemystowych. W powrotnej drodze zwiedzono fabryki
w okolicach Brukseli, fobyt w Kolonii i Dusseldorfie dat
mozno$¢ zwiedzenia jednych z najpowazniejszych niemie-
ckich zaktadéw przemystowych, potem cze$¢ uczestnikéw
wycieczki wrécita do kraju, a czes¢ wzieta wudziat w doro-
cznym zebraniu Niemieckiego Towarzystwa Ochrony Pracy
we Frankfurcie n/M. Powrotna droga odbywata sie via Dre-
zno i Berlin i dnia 4. XI. 38 r. nastapit powrét do Warszawy.
Zwiedzono 20 zakiadoéw przemystowych, 5 Muzeéw Bezpie-
czenstwa Pracy, 6 organizacji posSwieconych catkowicie lub
czesciowo zagadnieniu bezpieczenstwa pracy, laboratorium
psychotechniczne Dyrekcji Tramwajéow w Brukseli — wre-
szcie jesienng wystawe samochodowag w Londynie oraz za-
poznano si¢ z organizacja Niemieckiego Frontu Pracy.

Zwiedzane zaktady reprezentowaty roézne dziaty prze-
mystu, a mianowicie: gazownie, zaktady elektrotechniczne,
i fabryke kabli, fabryki obrabiarek, narzedzi i ostrzy, che-
miczne, papiernie i opakowan papierowych, samochodowe,
sztucznego jedwabiu i przedzalnie baweiny, cegielnie, su-
chej destylacji wegla, wag automatycznych, przemystu drze-
wnego, browary itd.

Zblizenie naszych sfer technicznych =z zagranicznymi
cechowata wszedzie szczera, nieprzymuszona serdecznos$¢
i goscinno$¢, wyrazem tego byty artykuty i notatki w prasie
codziennej i fachowej w Niemczech i Anglii utrzymane
w bardzo przychylnym tonie. Opis tej wycieczki zostanie
zamieszczony w zeszycie lutowym .Przegladu Bezpieczenstwa
Pracy".

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Reczne ciecie palnikiem. Srednie lub mate zaktady
nie zawsze maja mozno$¢ naby¢é nowoczesna maszyne do
ciecia, za pomoca ktérej mozna w spos6b bardzo oszczedny
przecina¢ blachy stalowe. Tym niemniej jednak w takich
zaktadach bardzo czesto trzeba dokonywa¢ cie¢ wzdtuz linii
prostych wzglednie krzywych na materiatach réznej grubosci.
Recznym palnikiem do cigcia mozna prace tego rodzaju wy-
kona¢ bez zadnych trudnoéci w sposéb bardzo oszczedny.
€Autor artykutu podaje liczne przykitady zastosowania pal-
nika do ciecia: ukosowanie, wycinanie kotnierzy, przecina-
nie ksztattownikéw itd. La Flamme Oxy-Acetyle-
nigue, marzec 1938.

Autor artykutu podaje krot-
hartowania za pomoca pal-
do watéw korbo-
Autogene Me-

Maszyny do utwardzania.
ka charakterystyke maszyn do
nika, ktére stosuje sie do ko6t zebatych,
wych, cze$ci narazonych na tarcie itd.
tallbearbeitung, kwiecien 1938.

Opisuje sie zasa-
reduktora

Konstrukcja i dziatanie reduktorow.
dy dziatania reduktora z podaniem schematéw
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zwyktego, reduktora o podwéjnym rozprezaniu oraz reduk-
tora o potrdjnym rozprezaniu wydajnosci 150 m3godz.
W czedéci dalszej autor przedstawia wykresy rozprezania dla
reduktoréw réznego typu. Autogene Metallbear-
beitung, kwiecien 1938.

o $rednicy 2 mtr. W Stanach
catkowicie spawany rurocigg diu-
rury ktérego wykonano

Spawane rurociagi
Zjednoczonych wutozono
goséci 64 metry i Srednicy 2 metry,
z blach grubosci od 15 do 29 mm. Poszczegdlne czesSci ru-
rociggu taczono ze sobg za pomocag spawania ‘tukowego
w ochronnej atmosferze gazowej. Rury wykonano ze stali
Cr-Mo. V. D.l. marzec 1938.

Spawane konstrukcje nowych zakiadéw Murex w Walt-
ham Croos. Autor podaje obliczania oraz szczegétowe ry-
sunki spawanych konstrukcyj hali warsztatowej diugosci
153 m, szerokos$ci 115 m, podzielonej w kazdym Kkierunku
na 3 przesta. Poza tym podaje sie og6lna koncepcje i szcze-

géty wykonania gtéwnych dzwigaréw kratowych. The
Welder, marzec 1938.
Postepy w spawaniu tukowym. Autor podaje przeglad

postepu dokonanego w réznych gateziach przemystu, stosu-
jacych spawanie tukowe. Najwiekszy rozwdj osiggneto
spawanie tukowe w budownictwie morskim. W artykule
podaje sie wykaz konstruktoréw oraz statkéw wykonanych
przy zastosowaniu spawania tukowego. The Welding
Journal, marzec 1938.

Stale kwasoodporne. Autor omawia r6zne wtasnosci
stali Cr-Mn, Cr i Mo, nastepnie za$ podaje wskazéwki co
do ich spawalnoséci oraz zakres zastosowania. Stale kwa-
soodporne 18/8 nie moga by¢ zastgpione przez nowe gatunki
omawianych stali z wyjatkiem wypadku, gdy czynnik koro-
dujgcy jest stosunkowo staby. Technische Mittei-
lungen Krupp, Kkwiecien 1938.

Ujednostajnienie materiatéw na otuliny elektrod. Otu-
lina elektrod wptywa na stato$¢ tuku, szybkos$¢ topienia, ro-
dzaj zuzla oraz na wtasnosci spoiny. Elektrody otulone po-
winny posiada¢ pewne stale wtasnosci, co w znacznym sto-
pniu utrudnia ich fabrykacje. Kontrola i analiza chemiczna
w samej kapieti nie wystarcza, azeby zapewni¢ stato$¢ fa-
brykacji, konieczne jest przeprowadzanie badan spoin za po-
moca nowych elektrod. Przy tych badaniach nalezy zwré-
ci¢ uwage na nastepujace czynniki: zanieczyszczenia wptly-
wajace na stopiwo. zanieczyszczenia pogarszajace wtasnosci
zuzla itd. The Welding Journal, Luty 1938,

Spawanie tukowe przy budowie duzych pras. Opisuje
sie wykonanie prasy 400 t, wykonanej ze stali za pomoca
spawania dla jednej z angielskich firm samochodowych.
Kadtub tej prasy wazy ponad 20 t i wymagatl do 400. go-
dzin pracy spawacza oraz 630 kg elektrod. Autor przytacza

pewne szczegdéty i podaje korzys$ci zastosowania spawa-
nia w tej konstrukcji The Welding Journal,
luty 1938.

Dobér i kwalifikacja spawaczy. Autor podaje wyniki

ankiety przeprowadzonej ws$ro6d przedstawicieli francuskiego
przemystu, co do przyjmowania i doksztatcania spawaczy
w réznych dziedzinach. Zapytywani przemystowcy jedno-
gtosnie stwierdzajg konieczno$¢ doksztatcania spawaczy czy
to w samych zaktadach, czy tez w specjalnych szkotach

oraz ich pézniejsza selekcje stosownie do zdolnosSci i poste-
péw. Zgadzajg sie oni réwniez co do koniecznoéci prowa-
dzenia statego dozoru i kontroli spawaczy, zatrudnionych

przy konstrukcjach charakteru powazniejszego, w tym celu,
azeby utrzymac¢ zdolnos$ci zawodowe spawacza na statym
poziomie. Bulletin de la Societe des Ingenieurs
Soudeurs, marzec 1938.

Kontrola spawaczy. Badania radiograficzne spawanych
zbiornikéw kottowych. Autor opisuje zastosowania radio-
metalografji do badan spoin na materiatach o grubosci od
20 do 100 mm. Badano wytacznie spoiny czotowe, przy
ktérych nie ma trudnosci z usunieciem nadmiaru grubosci,
zanim sie przystepuje do wtasciwych badan. Pecherze,
wtracenia zuzla i nawet pekniecie, w razie ich obecnoéci,
daja sie tatwo wykry¢. Jako wniosek — autor wyraza po-
glad, ze radiometalografia powinna by¢ stosowana tylko dla
badania potgczen blach wiekszej grubosci i przy spoinach
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taczacych blachy grubosci jednakowej, co zwykle ma miejsce
w spawanych kottach, pracujacych na wysokie ci$nienie.
Bulletin de la Societe des Ingenieurs Sou-
deurs, marzec — kwiecien 1938.

Zastosowania Haystellitu przy pracach wiertniczych.
Haystellit — weglik wolframu, wytapiany w piecach elek-
trycznych — posiada tak znaczng twardo$¢, ze moze by¢
stosowany zamiast diamentéw, w Kktére sie czasem zaopa-
truje $Swidry wiertnicze. Haystellit moze by¢ uzyty w dwo-
jaki sposo6b: jako sktadnik drutu stosowanego do napawania
rur stalowych o wysokiej wytrzymatosci, albo tez jako
sktadnik materiatu, ktérym napawa sie za pomoca palnika
ostrze Swidra. La Soudeur-Coupeur, marzec 1938.

Hartowanie za pomocg palnika. Po omdéwieniu procesu
mechanicznego zwigzanego z tym sposobem hartowania au-
tor opisuje zmiany strukturalne stali zachodzace podczas na-
grzewania i studzenia. Po cze$ci teoretycznej jest podany
opis réznych metod hartowania: hartowanie miejscowe, szyb-
kie hartowanie catkowite oraz hartowanie itopniowe. Arty-
kut jest zaopatrzony w szereg zdje¢ urzadzen stosowanych

przy réznych metodach. Le Soudeur-Coupeur, ma-
rzec 1938.
Spawane zbiorniki pracujace na cisnienie. Autor arty-

kutu wyraza zdziwienie, ze w Belgii, ktéra jedna z pierw-
szych zaczeta stosowac¢ spawanie, konstruktorzy musza Kie-
rowac sie przepisami z 1919 r. uwazajacymi spoine za nie-
pewna cze$¢ konstrukcji, wskutek czego zadna z firm bel-
gijskich nie figuruje na liscie konstruktoréw spawanych
zbiornikéw | klasy, dopuszczonych do uzytku przez Lloyd's
Register of Shipping. W ciggu dalszym omawia sie warunki,
ktérym powinny odpowiadaé¢ zbiorniki, pracujgce na ci$nienie,
azeby juz obecnie choé¢by w drodze wyjatku mogty by¢ do-
puszczone do wuzytku. La Technique dc la Sou-
dure et du Decoupage, marzec — kwiecien 1938.

Obecny stan rozwoju lutospawania. W artykule oma-
wia sie coraz szybciej rosnace zastosowania lutospawania
do taczenia czes$ci stalowych i podaje sie szereg przyktadow,
jak: taczenie rurociagéw ze stali wysokowytrzymatos$ciowych
wrazliwych na wysokag temperature, taczenie pachwinowe
(w kacie wewnetrznym) w konstrukcjach metalowych, wy-
konanie kadtub6w maszyn, rézne naprawy, taczenie elemen-
tow ocynkowanych i in. Journal de la Soudure,
kwiecien 1938.

Spawacz

z ukonczonym kursem i 2-lelniq prak-
tyka, zdolny, poszukuje pracy.
Zgt. do Adm. ,Spawania i Ciecia Metali".

Spawacz acetylenowy i tukowy

z wieloletniej praktyka, z zezwoleniem
na spawanie kotféw parowych, p o-
szukuje pracy.

Zgt. do Adm. ,Spawania i Ciecia Metali".

Spawacz poczatkujacy
bardzo zdolny, z ukonczonym kursem

spawania, poszukuje pracy
praktykanta.

Zgt. do Adm. ,Spawania i Ciecia Metali".

Spawacz acetylenowy i tukowy

zukonczonym kursem, szuka pracy.
Zgt. do Adm. ,Spawania i Ciecia Metali".

I CIECIA MET. w POLSCE

Druk. ,Bagatela'l (wt. M. Twardowski). TH. 9-40-99.



ZAKLADY ELEKTROTECHNICZNE W ZABKOWICACH

TOWARZYSTWA 99ELEKTRYCZNOSC44 SPOLKA AKCYINA

Warszawa, ul. Czackiego 6 tel.: 217-82 634-94

produkujg najwyzszej jakosci:

iale chemicznym:

WAPNO CHLOROWANE (chlorek bie-
lqcy)

CHLOREK CIEKLY
SODE KAUSTYCZNA
KARBID

WODE UTLENIONA 30°/0wqg wag. HD 2
(medyczng, techniczng i chem. czystq).

NADBORAN SODU

w dziale elektrotechnicznym:

SZCZOTKI WEGLOWE, grafitowe, elek-
trografitowe, brqzowe, miedziane, z blaszek
i tkanin metalowych, galwanizowane Ilub
czyste, z armatura lub bez, dla wszelkiego
rodzaju maszyn elektrycznych.

WEGLE SZTUCZNE dla suchego elementu,
Swiatta, kinematografii i prozektoréw, elek-
trody dla celéw elektrochemicznych, skia-
dane i jednolite, wegle oporowe, pierscienie
grafitowe do turbin parowych etc.

DO

URZADZENIA
MATERIALY

PRZYBORY

spawania acetylenowego,
spawania tukowego,
ciecia tlenem,
lutospawania,
hartowania
powierzchniowego,
stellitow ani a

metalizowania

produkuje w kraju i dostarcza

s». akc. PERUN

WARSZAWA, JASNA 1

........... TEL. 5-60-47

sp-»kc. P E R U N
WARSZAWA, JASNA 1

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

WS ZELKIE

U R M TI VY m?gﬁvﬂ—_’m\ﬁdﬂ

oraz
druty do celdw

BRONZYT

do lutospawania
i napawania zeliwa

specjalnych:

MANZYT

do napawania mosigdzu
bragzu i stali

STELUT

do napawania powierzch-
ni narazonych na zuzycie

T O R

do napawania szyn i spa-
wania stali specjalnych



ELEKTRODY
POWLEKANE

BAILDON
D RUTY

SPAWANIA

»HUTA POKOJ«

SLASKIE ZAKELADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.

K A T @) W I C E
Warszawa, ul. Mazowiecka 7. Nr. telefonu ggg.jg
L 6dz,,, Gdanska 162 163-55
Poznan, , Ratajczaka 18. 17-77
Katowice, ,, Zamkowa 3 345-03
Krakoéw, , Karmelicka 16. 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA:

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



Szkta ochronne ATHERMAL

O SPECJALNYM SKtADZIE CHEMICZNYM

catkowicie chronia

wzrok spawacza przed

szkodliwym dziataniem

promieniowania tuku

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

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

Cena 2 zt 25 gr.

Tom Ill. 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

STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac p. a.

W arszawa, Grochow-
ska 301
(fabryka Perun)

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

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

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

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

Lwoéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. .Perun’
(fabrvka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

L6dz,zeromskiego 115 tgsdzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
Panstwowa Szkota

o . . nicznych, L6dz, Zeromskiego 115
Witdkiennicza w todzi

Skarzysko-Kamienna Kierownictwo kurséw spawania

Obywatelska 23 i cigcia metali, Sp. A c. ,Perun”
(fabryka Perun) Skarzysko-Kam., Obywatelska 23

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”
Biatystok, Orzeszkowej 15a

Biatystok, Orzeszko-
wej 15a
(fabryka Perun)

- AG PERUN

WARSZAWA, JASNA

Inz. Bolestaw Szupp: Podrecznik spawania acety-

lenowego. Czes$¢ |. Materiaty i urzqdzenic.
114 stron, 83 rys. Cena 5 zt
Kur* spawania i ciecia metali w pytaniach

i odpowiedziach. wydanie lll, 70 str. Cena 1zt

Zbidér przepis6w dotyczqcych wytwornic acety-
lenowych i karbidu. 28 stron Cena 1zt 50 gr

Dr inz. Stefan Bryta: Przepisy projektowania |
wykonywania stalowych konstrukcyj spa-
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 zt

Inz. Piotr Tutacz: Atlas konstrukcyf spawanych.
Czes$¢ |I. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 1zt

Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr

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

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

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

Inz. Leon Dreher. Wiadomoéci podstawowe z dzie-
dziny metalografii zelaza i stali.

Cena 1 zt

Lutospawanie — najnowsza metoda tgczenia metali
za pomocq ptomienia acetylenowego. 73 str.,

60 rys. Cena 1 zt 50 gr.

WYDAWNICTWA

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOIJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE
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