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Badania mas porowatych stosowanych do acetylenu

rozpuszczonego.

Rys historyczny.

Wytwarzanie acetylenu rozpuszczonego po-
wstato we Francji przed 43 laty. W roku 1896
Georges Claude i Albert Hesse otrzymali
pierwsi patent * na prawo przechowywania ace-
tylenu sprezonego przy rozpuszczeniu go pod ci-
Snieniem w pewnych cieczach. Ten wynalazek
przyczynit sie do szybkiego rozwoju przemystu
acetylenowego, powstrzymywanego przez wypadki,
zdarzajace sie przy uzywaniu go w stanie ptynnym.
Majac Swiezo w pamiegci te wiasnie wypadki, prze-
myst acetylenu rozpuszczonego rozwijat sie we
Francji pod hastem bezpieczehstwa. Kazdy krok
na drodze jego rozwoju byt otoczony jak najwiek-
szymi ostroznosciami. Pod czujng opieka uczonych,
a w pierwszym rzedzie Berthelot'ai Vieille'a, Hen-
ryka Le Chatelier, d’Arsonval’a, Georges'a Claude'a
i Picard’'a, powstaty przepisy na wytwarzanie i uzy-
tkowanie acetylenu, zapewniajgce Francji juz od
40 lat regularny rozwdj przemystu, uwazanego do-
tychczas za jeden z najbardziej niebezpiecznych,
ze wzgledu na witasnosci acetylenu.
Rozpuszczalnoéé acetylenu w takim rozpu-
szczalniku jak aceton przedstawia podwo6jna ko-
rzy$é: zwiekszenie ilosci gazu magazynowanego,
a przede wszystkim rozpuszczanie sie acetylenu
w ciele egzotermicznym, przeciwstawiajagcym sie
rozktadowi w wypadku zaptonu. Podczas badan
okreslono spotczynnik rozpusczalnosci acetylenu
w acetonie, jego zmiany w funkcji temperatury
i odpowiednie zmiany rozszerzalnosci rozczynu.

Staranne i systematyczne badania, dokonywa-
ne przez Berthelot'a i Vieille'a, a nastepnie po po-
rozumieniu z nimi podjete na nowo przez M. P i-
card’a w laboratoriach bytej C-ie Franeaise de
1'Acetylene Dissous, obecnie Tow. L'Air Li-
quid e, pozwolity okresli¢, jakie sa granice sto-
sunku acetylenu i acetonu, poza ktoérymi ilo$¢ ace-
tonu nie wystarcza, aby przeciwdziata¢ wybuchom
acetylenu. Po ustaleniu, ze aceton nasycony ace-
tylenem przy 10 atm cis$nienia przeciwstawia sie sku-
tecznie rozktadowi gazu, a juz pod cisnieniem 20 atm
nie przeciwdziata wybuchowi, zaczeto badac prze-
bieg zjawiska pomiedzy tymi dwiema granicami.

Proba polegata na wywotaniu wybuchu roz-
czynu w bombie i na zwazeniu wytworzonego we-
gla, ktdérego ciezar moze stuzy¢ do okreSlenia
stopnia rozktadania sie acetylenu; im bowiem
mniejszy jest ciezar wytworzonego wegla, tym
wieksze jest bezpieczennstwo. Zwiekszajac stop-
niowo ciSnienie nasycenia przy statej objetosci
rozczynu, otrzymuje sie dla kazdego ci$nienia na-
sycenia pewng ilos¢ gramoéw wegla; przedstawiono
to graficznie na rys. 1 Swierdzono, ze do 10 atm.
ci$nienia rozczyn jest praktycznie obojetny na za-

palanie. Okoto 12 at acetylen nabiera wtasnosci
rozktadania sie, zas okoto 15 at rozkiada sie cat-
kowicie.

*) Patent franc. 257.679 z 30 czerwca 1896.

Te jednak wyniki laboratoryjne nie mogty by¢
zastosowane w skali przemystowej bez odpowie-
dnich poprawek. Jezeli rozczyn znajduje sie w zwy-
ktym zbiorniku, np. w zwykiym syfonie od wody
sodowej, to powyzej cieczy istnieje atmosfera ga-
zowa, utworzona prawie catkowicie przez sprezo-
ny acetylen, za$ ilos$¢ zawartego w niej acetonu
wynosi 1 do 5% zaleznie od wypadku, to znaczy
ilos¢ praktycznie znikoma. W tym wypadku ace-
tylen gazowy nie jest pozbawiony zdolnosSci wy-
buchowych i pod wplywem zapalenia gwattownie
sie rozktada, jezeli ciSnienie przewyzsza kilka at-
mosfer. Natomiast acetylen rozpuszczony w ace-
tonie praktycznie nie bierze udzialu w wybuchu.

Rys. 1. Zdolno$¢ rozktadania sie rozczynu acetylenu w ace-

tonie w zaleznos$ci ci$nienia nasycenia, wyrazona ciezarem

wegla otrzymanego w bombie po wybuchu. CisSnienie nasy-
cenia przy 15° C.

W celu unikniecia wybuch6éw, a takze, aby
utatwi¢ obchodzenie sie z butlami acetylenowymi,
Picard oraz Le Chatelier napetnili zbiorniki masg
porowata. Ta masa porowata unieruchamiata roz-
czyn, uniemozliwiajac mu wyciekanie na zewnatrz,
niezaleznie od potozenia zbiornika; przede wszy-
stkim jednak dzieki swoim malenkim porom, ana-
logicznie do siatki metalowej w lampie gdérnika,
ttumi zapoczatkowany rozkiad acetylenu.

Pierwszy materiat porowaty zastosowany
w przemysle skladat sie z mieszaniny ziemi okrzem-
kowej, glinki i wegla drobno ziarnistego. Po wy-
paleniu w temperaturze 1100° otrzymano bardzo
porowata cegte. Porowato$¢ ta pochodzita z we-
gla, ktoéry spalat sie w momencie wypalania. Na-
stepnie cegietki okreslonej wielkosci podziurkowa-
no otworkami 1 mm w celu utatwienia przeptywu
gazu, po czym umieszczono je w butlach, unierucho-
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miwszy azbestem dla unikniecia jakichkolwiek prze-
sunie¢. W ten sposdb powstaty zbiorniki przeno-
Sne, pojemnosci dochodzagcej do 250 Itr. Zastoso-
wanie ich w przemysle dato tak dobre wyniki, ze
bardzo szybko zaczeto je stosowa¢ w Stanach Zje-
dnoczonych.

Rys. 2 przedstawia przekréj zbiornika zbudo-

wanego w ten sposéb. W gornej czesci butli ta-
two mozna zauwazy¢ przyrzad szczeg6lnego ksztat
tu, w Ktdéry zaopatrywano wszystkie butle
w tym czasie w nieustannej trosce o bezpie-
czenstwo. Przyrzad ten stuzyt do zatrzy-
mywania ewentualnego rozkiadu acetylenu
z zewnatrz do $rodka butli. Sktada sie on
z zespotu puszek wprasowanych jedna w
druga i wypetnionych miatkim piaskiem. Gdy
nastepowato rozktadanie sie acetylenu,
puszki te rozszerzaty sie zamykajac w ten
sposOb szczelnie przew6d, zanim jeszcze
zjawisko zdgzyto przejs¢ przez piasek puszki.
Sposdéb ten dawat doskonate wyniki, zarzu-
cono go jednak, gdy przeszto pare lat bez
zadnego wypadku uznajagc samg materie
porowatg za wystarczajgce zabezpiecze-
nie. Jednakze w praktyce masa ta wy-
kazata trzy nastepujgce niedogodnosci:

1) butle acetylenowe otwierane w gor-
nej czesci dla wypetnienia cegtami, musiaty
by¢ zaopatrzone w pokrywy, umocowane za po-
moca Srub, co mimo wszelkich dotozonych staran
powodowato nieszczelnosci, skad nieustanne kito-
poty;

2) cegty, po pewnym czasie pracy proszkowa-
ty sie wewnatrz zbiornikéw, co stwarzato niebez-
pieczenstwo wybuchu;

3) sposéb wytwarzania cegiet, ich dalsze ura-
bianie, oraz umieszczanie wewnatrz zbiornikéw,
obcigzaty fabrykacje wysokimi kosztami.

Aby zapobiec tym niedogodnosciom, dokona-
no nowych badan, dzieki ktérym wynaleziono spe-
cjalny beton sktadajacy sie z ziemi okrzemkowej,
tleno chlorku cynku, azbestu i wegla drzewnego
w kawatkach. Ta masa mogta by¢ wprowadzana
do butli zrobionych ze zwyktej stali, wszystkim
nam dobrze znanej. Butle, napetnionia szczelnie
masg, suszono nastepnie w piecu. W roku 1901
ta masa porowata znalazta zastosowanie w prze-
mys$le pod nazwag ADAA we Francji, a w krotce
byta ona uzywana we wszystkich wigekszych pan-
stwach. Szwecja jedna z pierwszych jg stosowata,
a powszechnie wiadomo jak wielkie korzysci osig-
gneto dzieki niej Tow. AGA, majace na nig licen-
cje zarébwno na uzywanie jej w warsztatach, jak
i do oSwietlania plywakoéw ostrzegawczych i in-
nych znakéw morskich i lgdowych. Liczne ustugi,
jakie oddaje masa ADAA S$wiadczg zaréwno o jej
wysokiej jakosci, jak i 0 bezpieczenstwie, osiggnie-
tym, dzieki prébom zatwierdzonym przez oficjalne
witadze we Francji.

Cel badan mas porowatych.

Uzywanie jakiej$ masy porowatej do acetyle-
nu rozpuszczonego jest zatwierdzone we Francji
tylko po skrupulatnym jej zbadaniu przez wiadze,
ktére wykonywuja odpowiednie proby.

Te proby maja na celu sprawdzenie wtasno-
Sci masy porowatej i warunkdw napetniania butli,
ktére powinny by¢ doktadnie okreslone, oraz upe-
wnienie sie o skuteczno$ci przeciwdziatania tej
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masy w razie wybuchu. Program tych préb uto-
zony zostal po przeprowadzeniu diugich dos$wiad-
cz3n i badan technicznych przez Panstw. Labora-
torium Prochéw i przez wytwdrcow mas poro-
watych.

Sprawdzanie masy porowatej i warunkéw napetnienia.

W pierwszym rzedzie bada sie witasnosci fi-
zyczne i chemiczne masy porowatej, warunki w ja-

Rys, 2. Zbiornik do acetylenu rozpuszczonego.

kich znajdowata sie przed napetnieniem butli, czy-
stosé, wilgotnosé etc, oraz sposéb tadowania, ktoé-
ry powinien zapewnia¢ doktadne wypetnienie bu-
tli, bez pustych miejsc oraz doskonata jednolitos¢.

Rys. 3. Bilans napetnienia.
Sktadniki Objetos¢ Ciezar
Masa porowata 20 “°lo °/0
Acetylen rozpuszczony pod ci$nieniem 24,2 16.3 ,,
Acetylen rozpuszczony pod ci$nieniem

atmosferycznym 15, 1] =
Aceton 39,2 , 37,4 ,.
Préznia (atmosfera gazowa) 15,1 ,, 0.3 ..
100 100

Nastepnie wyznacza sie stopien porowatosci,
oraz sporzadza sie ,bilans butli”, wyrazajgc w od-
setkach pojemnosci i ciezary réznych czesci skia-
dowych zawartos$ci butli. Ten bilans, ktérego przy-
ktad przedstawiony jest na rys. 3, daje obraz na-
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petnienia butli. Od tego bilansu zalezy w istocie
bezpieczenstwo, bowiem nasycony acetylenem ace-
ton silnie sie rozszerza. Claude i Picard badali
nastepstwa tego rozszerzania sig, co pozwolito do-
ktadnie okresli¢ warunki, w ktérych ma sie doko-

Zastosowania stellitowania w stalowniach.

Zuzycie czes$ci maszyn narazonych na $cina-
nie oraz narzedzi (z wyjatkiem nozy tokarskich
i frezé6w), moze by¢ znacznie zmniejszone przez
stellitowanie. Szczegélnie w stalowniach, stellitowa-
nie powierzchni krawedzi ostrych narzedzi, ktére
w zetknieciu ze stalg goraca, lub zimng ulegajg
silnemu zuzyciu, a takze stellitowanie cze$ci urza-
dzen stalowni, stykajgcych sie z przerabianym ma-
teriatem, moze da¢ powazne oszczedno$ci.

Przy stellitowaniu kazdy poszczegélny wypa-
dek moze by¢ traktowany indywidualnie, aby
otrzymac jak najlepsze wyniki przy minimalnych
kosztach.

Wszystkie zastosowania ponizej opisane moga
by¢ wykonane z tatwoscig za pomoca palnika ace-
tylenowo-tlenowego.

Przy stosowaniu wskazéwek nizej podanych,
nalezy jednak juz zna¢ ogdlne zasady stellitowania,
ogtoszone w Nr 7/1937 tego czasopisma. Na tym
miejscu podajemy tylko te szczegéty, ktére odno-
sza sie specjalnie do opisanych wypadkdw.

Nozyce do obcinania wlewkéw
na gorqco.

Zwykle na noze do przecinania wlewkdéw na
goraco stosuje sie stale specjalne, mozna jednak
uzywaé na ten cel zwykie stale weglowe o za-
wartosci 0,4 — 0,5% wegla, naktadajagc na krawe-
dziach warstwy stellitu. Podane ponizej wskazéw-
ki odnosza sie do nozyc, przeznaczonych do ciecia
na gorgco wlewkéw o grubosci do 100 mm. (rys. 1)
Wieksze lub mniejsze noze moga rowniez by¢ stelli-
towane z powodzeniem, tylko sama dtugos¢ kra-
wedzi stellitowanej zmienia sie.

Przygotowanie: Przygotowanie noza po-
lega na wycieciu na krawedzi ztobka o szerokosci
od 6 do 10 mm, jak to pokazano na rys. 2. To
wyciecie moze byé wykonane za pomoca frezowa-
nia lub szlifowania, a wreszcie moze byé wyko-
nane recznym Scinakiem o zaokraglonym ostrzu.
Szeroko$¢ ztobka (rys. 2) powinna wynosi¢ ok.
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nywa¢ dozowanie acetonu wprowadzonego do bu-
tli oraz okres$li¢ niezbednag wielko$¢ wolnej prze-
strzeni, ktora zabezpiecza przed osiggnieciem nie-

bezpiecznych wartosci cisnienia wewngtrz butli.
(c. 4 n)
2500 stéow 28 rys.

5 mm, przy czym promieh zaokraglenia powinien
wynosi¢ przynajmniej 6 mm. Diugos$¢ ztobka musi
byé przynajmniej o 25 mm dtuzsza, niz szerokosé

Rys. 2.

obcinanego wlewka. Jezeli np. maxymalna szerokos$¢
wlewkéw obcinanych na danych nozycach wynosi
100 mm, dtugos$¢ ztobka powinna wynosi¢ 125 mm.

Przed naktadaniem stellitu nalezy potozy¢ néz
na podktadce, grubosci okoto 10 mm, w ten spo-
séb, jak to zaznaczono
na rys. 3, aby rowek
byt w potozeniu pochy-
tym. Umozliwia to na-
tozenie warstwy stellitu
z odpowiednim nadmia-
rem, tak, aby po obréb-
ce mozna byto otrzymacd
ostrg krawedz. Nastep-
nie nalezy podgrzaé¢ néz
ptomieniem, uregulowa-
nym normalnie (jak do
spawania), do tempera-
tury niebieskiego nalotu.

Stel litowanie.
Do tego rodzaju robét
poleca sie stosowaé za-
wsze stellit Nr 6, gdyz ten rodzaj stellitu najbar-
dziej jest odporny na uderzenia oraz na wysoka

Rys. 4.
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temperature. Nalezy stosowac pateczki o grubosci
6,4 mm i odpowiednig do tej grubosci koncowke
palnika. Pierwsza warstwa nalozenia metalu po-
winna mie¢ grubo$é¢ okoto 3 mm, a nastepnie reszte
ztobka wypetnia sie drugg warstwag, przy czym na-
lezy pamietaé, aby byt dosteczny nadmiar metalu
dla dalszej obrobki.

Aby by¢é pewnym, ze po oszlifowaniu ostrze
noza bedzie dostatecznie czyste, nalezy sie starad,
aby warstwa natozona wysta-
wata przynajmniej o IH#2 mm
ponad ptaszczyzny przylegajace,
jak to wskazuje rys. 4.

Po wykonaniu stellitowania
nalezy wtozyé néz do popiotu,
proszku szamotowego, miki itp.
materiatu izolujgcego, aby przed-
miot powoli ostygat.

Jezeli no6z jest wykonany
ze zwyktej stali weglowej, nie
potrzeba stosowaé zadnej obréb-
ki termicznej, natomiast przy
stosowaniu stali stopowej, przy
ktérej przewidziana jest obrdbka
termiczna, nalezy jag wykonac
po stellitowaniu, stosujac sie
w tym wzgledzie do wskazowek
wytwércy. W kazdym razie nie
mozna przedmiotu hartowaé¢ w
wodzie, do tego celu nalezy uzywacé oliwy, ktorej
punkt zaptonu Jezy powyzej 370°.

Wykanczanie. Gdy czes¢ nastellitowana
ostygnie do temperatury pokojowej, nalezy war-
stwe natozong oszlifowa¢ w ten sam sposoéb, jak
sie zwykle szlifuje ostrze nozyc, stosuja przy tym
tarcze wedtug skali Nortona 46M5BE, lub analo-
giczna, przy czym szybko$¢ obwodowa powinna
zawiera¢ sie miedzy 850 a 1280 m/min. Mozna sto-
sowaé¢ roéwnie dobrze szlifowanie mokre lub su-
che. No6z po oszlifowaniu przedstawiony jest na
rys. 5.

Rys. 5.

Rys. 6.

Nozyce do obcinania na zimno.

Noze, stosowane do obcinania cienkich blach
na zimno, moga by¢ stellitowane réwniez z powo-
dzeniem; jezeli jednak blachy przecinane beda
grubsze od 3 mm, stellitowanie nozy juz nie jest
godne polecenia. Réwniez nie poleca sie stellito-
waé nozy, stosowanych do ciecia zelastwa.

Przygotowanie. Grubo$¢ noza, ktéry ma
by¢ stellitowany, oznaczona na rys. 6 litera T, po-
winna by¢ taka sama, jak zgdana grubos$¢ po wy-
koriczeniu. Natomiast szeroko$¢ noza, oznaczona na
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szkicu literg W, powinna by¢ na poczatku, ze wzgle-
du na skurcz o ok. 1% wieksza; réwniez otwory
na sruby powinny byé wyttaczane lub wywierca-
ne dopiero po operacji stellitowania i po oszlifo-
waniu, gdyz w przeciwnym razie mogtoby nastg-
pi¢ odksztatcenie tych otworéw na skutek skurczu
podczas stygniecia.

Zlobki na stzLLit

Rys. 7.

Pierwsza czynnoscig jest wyciecie ztobkow
w miejscach (rys. 7), gdzie ma by¢ natozony stel-
lit. Gtebokos$é ztobka w najnizszym punkcie po-
winna wynosi¢ 6 do 10 mm, a w najptytszym miej-
scu od 3 do 5 mm (rys. 8). Ten ksztatt ztobka
pozwala utrzymaé¢ jednakowg grubosé¢ warstwy
w miare, jak po stepieniu bedzie nastepnie szlifo-
wana. Szerokos$¢ ztobka wynosi od 13 do 16 mm.

Powyzsze wymiary zostaty wziete z praktyki
i odnosza sie do nozy o wymiarach ok. 30 X 150
X 4000 mm. Po wykonaniu ztobka wszelkie zanie-
czyszczenia w postaci wiorkow, tluszczu itp. po-
winny byé starannie usuniete; nastepnie ostrze
zaktada sie¢ w przyrzad tak, aby miejsce do nakta-
dania byto w potozeniu poziomym. Przyrzad, przed-
stawiony na rys. 9, jest zaopatrzony w zaciski,
ktore utrzymuja n6z w potozeniu ptaskim. Odle-
gto$¢ miedzy zaciskami nie powinna przeniesé
250 mm. Jezeli no6z jest silnie zamocowany w przy-
rzadzie, odksztatcenia sa ograniczone do minimum.
Jezeli n6z jest stellitowany z obu stron, odksztat-
cenia wywotane przez nagrzewania z jednej stro-
ny sg nastepnie w znacznym stopniu zmniejszone
przez ogrzewanie ze strony przeciwnej. W wypad-
ku, jezeli tylko jedna strona jest stellitowana, naj-
lepiej jest umocowaé n6z w przyrzadzie, przedsta-
wionym na rys. 10. W tym wypadku néz otrzy-
muje wygiecie wstepne, ktdre ma na celu zréwno-
wazenie odksztatcenia wskutek stellitowania.

Rys. 8.

Wielkos$¢ wygiecia zalezy od wymiardw noza
i od rodzaju stali i moze by¢ okreslona tylko
z dosSwiadczenia. Im wieksza jest grubo$é noza,
a im mniej wegla zawiera stal, tym mniejszych
odksztatcenn nalezy oczekiwaé. Jezeli wygiecie zo-
statlo dobrane odpowiednio, n6z po uwolnieniu
z uchwytow powraca $cisle do ksztattu prostego.
W tym celu nalezy stosowaé¢ podgrzewanie
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palnikiem o ptomieniu normalnie uregulowanym,
ktéory przesuwa sie rownomiernie przed miejscem
napawanym.
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aby po oszlifowaniu otrzymac¢ ostrg krawedz. Jak

widaé to na rys. 9, napawanie obu koncéw noza

mozna wykonywac¢ jednocze$nie. W miare posu-

Rys. 9,

Ste llitowanie.
litem uskutecznia sie catkowicie

'Wypetnianie rowka stel-
za jednym przej-

Rys.

Sciem palnika. Stosuje sie stellit Nr 6 o grubosci
7,9 mm. Przy tym naktada sie metal w zwykly
sposéb na powierzchnig, doprowadzong do stanu
-pocenia sie", stosujac odpowiedniej wielkosci kon-
cowki o ptomieniu z nadmiarem acetylenu. Nale-
zy przywigzywaé¢ duzg uwage do taczenia sig

-warstwy steiLitu

Rys, 11.

stellitu z metalem rodzimym na dnie rowka. Jak
to byto podane w poprzednim przyktadzie, nalezy
warstwe stellitu natozy¢ z pewnym nadmiarem,

wania sie pracy, usuwa sie najblizszy zacisk i prze

ktada sie go na miejsce juz napawane.

10.

Po natozeniu jednej strony noza, pozwala mu
sie ostygnaé do temperatury pokojowej bez zluz-
niania zaciskdéw; dopiero po zupeitnym ostygnieciu
zaciski sa zluznione, néz obraca sie na drugg stro-
ne i w taki sam sposéb napawa sie druga strone
noza. Na rys. Il przedstawiony jest néz po stel-
litowaniu w stanie surowym.

Wykanczanie. Po ukonhczeniu stellitowa-
nia nalezy naprzéd obrobi¢é brzeg noza do linii
A-A, jak wskazuje rys. 12. Obrébka ta jest dopro-
wadzona tak daleko, aby pozostato jeszcze do
obrobienia 34— 1| mm.

W nastepnej operacji oszlifowuje sie warstwy
nastellitowane réowno z powierzchnig noza B-B,
do tej czynnosci stosuje sie tarcze Nortona 60G8BE,
lub analogiczne, przy szybkos$ci obwodowej 850
do 1300 m/min. Takie same tarcze i te same szyb-

kosci stosuje sie przy ostatniej operacji, ktéra
polega na doprowadzeniu krawedzi noza do li-
nii C-C.
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Podczas szlifowania powinno sie stosowac
ptyn chtodzacy, aby unikngé rzucania sie noza.
Ksztatt noza po wykohczeniu przedstawiony jest
na rys. 12.

Rys. 12.

Stellitowanie matryc, pracujacych na goraco.

Trwato$¢ matryc,
i wycinania na gorgco,

stosowanych do tioczenia
moze by¢ znacznie prze-

Rys. 13.

dtuzona przez stellitowanie powierzchni pracuja-
cych, W ten spos6b mozna uzyskaé¢ bardzo po-
wazne oszczednos$ci na kosztach matryc.

Rys.
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Matryce te sg stosowane w tak rozmaitych
wielkosciach i ksztattach, ze trudno jest podaé tu-
taj doktadne wskazéwki stellitowania dla kazdego
gatunku matryc. Dla przyktadu opiszemy stellito-
wanie matryc o najprostszych ksztattach — ma-
trycy pierscieniowej stosowanej naprzyktad przy
wyttaczaniu denek (rys. 13). Na podobienstwo opi-
sanego przykiadu, przeprowadza sie stellitowa-
nie réznych matryc, stosowanych do wycinania
i wyttaczania.

Przewaznie matryce sg wykonywane ze stali
stopowej; w wiekszosci wypadkoéw stale te moga
by¢ z powodzeniem stellitowane, szczegdlnie, gdy
nie wymagaja po napawaniu obrébki termicznej.

Doskonate wyniki otrzymuje sie przy stelli-
towaniu matryc ze stali, zawierajacej 0,4 — 0,5%
wegla, lub ze stali o tej samej zawartosci wegla,
a zawierajacej ponadto 1,0 do 1,5% niklu.

Przy stosowaniu stellitowania matryc, mozna
uzyska¢ duze oszczednos$ci, uzywajac na matryce
zwyktych stali weglowych, zamiast stali specjal-
nych. W tym wypadku od stali wymaga sie tylko
odpowiedniej wytrzymatosci, aby warstwa nato-
zonego stellitu na powierzchniach pracujacych
miata odpowiednio solidne oparcie w materiale.

Przygotowanie.

Jako pierwszg operacje nalezy wykona¢ zto-
bek na powierzchni pracujgcej, ktory nastepnie
wypeinia sie stellitem. W wypadku matrycy o
ksztatcie zwyktego pierscienia, stosowanej do tto-

czenia, rowek powinien mie¢ ksztatt taki, jak
oznaczono na rys. 14
Rys. 14.

W wypadku stellitowania matryc o bardziej
skomplikowanych ksztattach (rys. 15), ztobek pod
warstwg stellitu wykonuje sie w ten sam spo-
séb.

Przed przystapieniem do napawania powinno
sie sprawdzi¢, czy wszystkie pracujgce krawedzie
majg regularny ztobek o ksztattach pokazanych

15.
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na rys. 16. Ztobek ten mozna wykonaé za pomoca
skrawania lub szlifowania. Nalezy pamietaé, ja-
ko regute ogo6lna, ze gtebokos$é ztobka musi by¢
najwieksza w kierunku najwigekszych naprezen;

zwykle stosunek wysoko$¢é do szerokosci wynosi
2,5:1, umatrycy, stosowanej do wyttaczania mate-
riatobw do 1,5 mm grubosci, rowek powinien wyno-
si¢ 3 — 3,5 mm, a gteboko$é rowka okoto 8 mm.
Matryce do pracy na grubszym materiale powin-
ny mie¢ rowki odpowiednio gtebsze i szersze,
szeroko$¢ jednak nie powinna nigdy przenosic
6 mm, gtebokos¢ 16 mm. Wewnetrzny kat ztobka
powinien by¢ zawsze zaokraglony promieniem
przynajmniej 3 mm. Gdyby ten kat byt pozosta-
wiony bez zaokragglenia, trudno bytoby uzyskacd
w nim dobre potaczenie miedzy stellitem i ma-
teriatem rodzimym, gdyz — zanim wierzchotek
kata moégtby by¢ doprowadzony do odpowiedniej
temperatury — S$ciany rowka musiatyby ulec sto-
pieniu, co jak wiadomo przy napawaniu jest niedo-
puszczalne. Zaokraglenia wewnetrznych katéw
ztobka sa wiec absolutnie konieczne.

Po obrobieniu ztobka, nalezy starannie usu-
na¢ wszelkie zanieczyszczenia, wiorki itp. obce
ciata.

Mate matryce, do 75 mm $rednicy moga nie
by¢ podgrzewane przed napawaniem. Wieksze
matryce powinny by¢ podgrzewane do tempera-
tury okoto 450°. Podgrzewanie to najczesciej

usTauic. matryca
UTepsrosoe,,
*3Y UNJA A-A

a
POZIOMA

Rys. 17.

przeprowadza sie w piecach, otwartych w cze-
Sci gornej, wykonywanych dorywczo z cegiet i pod-
grzewanych gazem.

Przy wiekszych matrycach wskazane jest
umieszczenie matrycy w specjalnym przyrzadzie,
ktéory umozliwia odpowiednie ustawienie matry-
cy i obracanie jej. W tym wypadku napawanie
moze sie odbywa¢ bez zdejmowania matrycy
z ogniska, dzieki czemu moze by¢ przeprowadzo-
ne w lepszych warunkach. Przyrzad do utrzy-
mywania matryc w odpowiednim potozeniu, przed-
stawiony na rys. 17, moze by¢ tatwo wykonany
ze starych czes$ci samochodowych.

Jezeli matryca musi by¢ wyjeta z pieca, po-
winno sie jg podczas operacji napawania utrzy-
mywaé¢ w temperaturze mozliwie bliskiej 450°.
Jezeli to jest niemozliwe, matryca po cze$ciowym
napawaniu musi by¢ na nowo wsadzona do pieca
w celu podniesienia temperatury do odpowied-
niej wysokosci. Ponowne podgrzewanie stygnacej
w czasie napawania matrycy powinno nastgpic
w tym momencie, gdy temperatura spadnie o 100
do 200" ponizej wymaganej temperatury 450".

Utrzymywanie matrycy w statej temperaturze
podczas napawania zapobiega nierbwnomiernemu
kurczeniu sie warstwy napawanej i metalu ro-
dzimego, ktére moze wywota¢ wichrowanie sie
i pekanie matrycy.

Stellitowanie.

Po zagrzaniu matrycy do 450", mozna przy-
stapi¢ do stellitowania. Przedmiot nalezy utrzyma¢
w takim potozeniu, aby stopiony stellit byt do-
brze podtrzymywany przez metal rodzimy w miej-
scu napawania. Jezeli matryca nie moze byé utrzy-
mywana w przyrzadzie, nalezy jg ustawi¢ w poto-
zeniu pochytym na stole, opierajac jg np. na ce-
gle, jak to wskazuje rys. 18, w ten sposéb, aby

cze$¢ ztobka, ktérg w danym momencie wypeinia
sie stellitem, znajdowata sie w potozeniu pozio-
mym.

Do napawania matrycy powinny by¢ stosowa-
ne pateczki ze stellitu Nr 6 o $redn. 4,8 mm lub
6,4 mm.

Operacja stellitowania polega na dokiadnym
wypetnieniu ztobka metalem topionym w palniku
ptomienia acetylenowego. Przede wszystkim nale-
zy pamieta¢ o tym, aby ptomien byt z odpo-
wiednim nadmiarem acetylenu i aby metal byt
uktadany tylko na powierzchni doprowadzonej do
stanu ,pocenia sie". Nalezy przy tym uwazac,
aby warstwa miata grubos$¢ wystarczajgcg do pdz-
niejszej obroébki, dlatego warstwa stellitu powin-
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na wystawaé¢ nad powierzchnie matrycy o 1 —
1,5 mm (rys. 19),

W tych warunkach po obrébce otrzymuje sie
powierzchnie pracujace odpowiednio gtadkie
i o ostrych krawedziach.

Rys, 19.

Przy wiekszych matrycach, gdy ztobek jest
gtebszy, moze zachodzi¢ konieczno$¢ natozenia
metalu w dwoch warstwach. Jezeli jednak jest
to mozliwe, nalezy napawanie wykonywac¢ za
jednym przejsciem palnika. Nalezy staraé sie
0 ile to jest mozliwe, aby pateczka stellitu miata
dostateczng diugos¢ do wykonania catego napa-
wania bez zadnej przerwy, przy bardzo réwno-
miernym posuwie i statym doplywie metalu.

Np. do wypetniania ztobka o przekroju
9,5 X 5 mm i dtugoséci 30 cm, ilos¢ potrzebnego
stellitu wynosi okoto 0,16 kg. Poniewaz do trzy-
mania pateczki w reku potrzebna jest diugosc
25 cm, a do natozenia 0,16 kg potrzeba okoto
53 c¢cm pateczki o $redn. 6,4 mm, catkowita dtugos¢
pateczki musi wynosi¢ 78 cm.

Przerywanie napawania w celu zmiany pa-
teczki wywotuje nier6wnomierne nagrzewanie, co
prowadzi do rzucania sie, odksztatcen i pekania
warstwy napawanej.

Po natozeniu catego obwodu i po dojsciu do
punktu, z ktdérego rozpoczeto napawanie, nalezy
z wielkg starannoscia dokona¢ potgczenia poczat-
ku i kohca warstwy natozonej. W tym celu na-
lezy roztopi¢ warstwe juz natozong w punkcie
poczatkowym na dtugosci okoto 20 mm, aby uzy-
ska¢ dobre stopienie sie¢ metalu, po czym nalezy
bardzo powoli odsuwaé¢ ptomien od warstwy na-
pawanej, aby uniknagé zbyt szybkiego stygniecia
1 wytwarzania sie pecherzy, ktére po oszlifowa-
niu mogtyby sie ujawni¢ na powierzchni, jako
drobniutkie zagtebienia na podobieAnstwo ukiucé
szpilka.

Stygniecie.

Po natozeniu stellitu, nalezy obracaé¢ matryce
W przyrzadzie, przesuwajac palnikiem po natozo-
nej warstwie. Nie nalezy topi¢ warstwy natozo-
nej, lecz podgrzewaé¢ ja stale wokoto w sposéb
mozliwie réwnomierny, az do osiggniecia stalej
temperatury matrycy. Celem tej operacji jest do-
prowadzenie warstwy napawanej i przylegtego
materiatu rodzimego do réwnomiernej tempera-
tury, wynoszacej okoto 760 — 820", aby podczas
stygniecia kurczenie sie metalu nie wywotato na-
prezenia pomiedzy stellitem i materiatem rodzi-
mym. Po takim zagrzaniu matrycy, nalezy pozwo-
lic jej ostygna¢ w piecu, doktadnie zamknietym
i ostonietym, lub umiesci¢ jag w skrzyni, wypet-
nionej wapnem sproszkowanym lub mika.
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Obrdébka.

Po ostygnieciu matrycy do temperatury po-
kojowej, moze by¢ ona poddana wykohczeniu przez
oszlifowanie. W przewaznych wypadkach warstwa
stellitu na pracujacej powierzchni matrycy moze
by¢ oszlifowana na szlifierkach ptaskich. Do tego

celu nalezy stosowac tarcze 50-G8BE wedtug
skali Nortona, lub inne tego samego gatunku,
przy stosowaniu szybkos$ci obrotowej 850 —

1280 m/min. Boczne powierzchnie matryc moba by¢
szlifowane rowniez w ten sam sposéb, w jaki szli-
fuje sie matryce ze stali hartowanej. W wypadku
jednak mniejszych powierzchni nalezy stosowac
tarcze 386-K wedtug skali Nortona, a do wiek-
szych S$rednic tarcze 1960-L.

Naturalnie, inne tarcze, podobnego gatunku mo-
ga by¢ tez uzyte. Szybko$¢ obwodowa szlifowa-
nia powinna sie zawiera¢ w tych samych grani-
cach, jak podane wyzej dla obrdbki powierzchni
pracujacej.

Przy szlifowaniu matryc o ksztatcie ztozonym,
ktére wymagajg recznych szlifierek, typ tarczy po-
winien by¢ taki sam, jak wyzej wymieniono. Na
rys. 20 wskazano, jak ma wyglada¢ w przekroju
warstwa napawana po obrobce.

Ttoczniki do pracy na gorgco.

Ttoczniki do wycinania na goraco, napawane
sa w analogiczny sposéb, jak matryce (rys. 21).

Napawanie stellitem ttocznikéw, pracujacych
na gorgco, daje na ogd6t lepsze wyniki, niz stellito-
wanie titocznikéw pracujacych na zimno, ale nie
mniej ttoczniki do wycinania blach na zimno o gru-
boéci do 1,5 mm, moga by¢ z powodzeniem stel-
litowane.

Jako metalu rodzimego do wykonywania
ttocznikéw, mozna uzywac stal weglowag o zawar-
tosci wegla 0,40 do 0,50%, lub stal stopowa o skia-
dzie takim, jak dla matryc, pracujacych na gorgco,
ktory zostat wyzej podany.

Przygotowania.

Przygotowanie ttocznika do stellitowania po-
lega na zukosowaniu krawedzi tnacych w celu
otrzymania powierzchni stozkowej lub na wyko-
naniu ztobka (przy wiekszych $rednicach). Kra-
wedz tngca ttocznika o mniejszej Srednicy moze
by¢ poprostu Scieta pod katem 45° jak to wska-
zuje rys. 22 (z lewej strony).

Ttoczniki, stosowane do grubszych robét, po-
winny by¢ obrobione, jak wskazuje szkic prawy na
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rys. 22. Ksztatt ztobka powinien by¢ podobny, jak
dla nozyc pracujgcych na gorgco (rys. 14), z ta
réznicg, ze gtebokos¢ w rzadkim wypadku prze-
nosi 3 mm.

Rys. 21,

Po obrobieniu ttocznika, moze on by¢ stellito-
wany (rys. 23) bez dalszych czynnos$ci przygoto-
wawczych. Podgrzewanie na ognisku lub w piecu
w tym wypadku jest zbedne, wystarczy podgrze-
wanie za pomocag palnika.

Prowadnice w walcowniach stalL

Wszelkie prowadnice w maszynach do wal-
cowania stali moga by¢ z dobrym skutkiem stelli-
towanie we wszystkich prawie wypadkach spoty-
kanych w praktyce.

i'jikoJoit6-nx zoCh Cienie

c/q (Pock

cifn;u./o(

Rys. 22.

Nadzwyczaj silne Scieranie i opalanie prowa-
dnic przez rozzarzone sztuki walcowane powoduje
bardzo szybkie niszczenie zwyktej stali, z ktorej
prowadnice sa wykonane. Jezeli na powierzch-
niach narazonych najwiecej na zdzieranie natozy
sie warstwe stellitu, prowadnice moga pracowac
bez poréwnania dtuzej i okres czasu miedzy dwo-
ma szlifowaniami zwieksza sie kilkakrotnie. Stelli-
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towanie nalezy stosowac¢ tylko do prowadnic sta-
lowych, a nie do prowadnic z zeliwa,

Przygotowanie.

Wzdtuz powierzchni prowadnicy, w ktdrej
wystepuje najwieksze zuzycie, wykonywa sie zto-

bek o ksztalcie przedstawionym na rys. 24. Zio-
bek ten wykonywa sie za pomoca skrawania lub
szlifowania. Miejsce do wykonania ztobka okre-
Sla sie bardzo tatwo przez odpowiednie skontrolo-
wanie stanu powierzchni zuzytej prowadnicy.
Zazwyczaj wykonuje sie ztobek o gtebokosci od
3 do 5 mm, przy tym rogi powinny by¢ zaokraglo-
ne promieniem przynajmniej 3 mm. Przekroj ty-
powego ztobka przedstawiony jest na rys. 24. Po

doktadnym oczyszczeniu rowka z wiorkéow, oliwy
itp. zanieczyszczen, mozna przystgpi$s do stelli-
towania.

Napawanie prowadnic odbywa sie bez
uprzedniego podgrzewania w piecu; podgrzewanie
ptomieniem w miare posuwania sie operacji stelli-
towania zupetnie w tym wypadku wystarcza.

Stellitowanie.

Stellitowanie polega na wypetnieniu ztobka
metalem przy uzyciu pateczek Stellitu Nr 1
o 0 6,4 lub 7,9 mm, topigc je w ptomieniu palnika
acetylenowego. Warstwa natozona musi nieco
wystawa¢ nad powierzchnie prowadnicy. Nadle-
wek o wysok. ok. 1 mm jest wystarczajacy. Po
wypetnieniu ztobka prowadnice pokrywa sie ar-
kuszami azbestu lub materiatem izolujacym, jak
proszek wapienny lub mika, aby stygniecie war-
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stwy natozonej odbywato sie powoli. Natozona

warstwa w surowym stanie jest przedstawiona
na rys. 25.
Obrobka.

Postellitowane prowadnice sg wykanczane
w ten sam sposoéb, jak prowadnice ze zwyktej stali,

Rys, 25.

zazwyczaj przez szlifowanie. Do szlifowania na-
lezy stosowaé tarcze 50-G8BE w skali Nortona,
lub analogiczne, przy tym szybko$¢ obwodowa
szlifowania powinna zawiera¢ sie pomiedzy
850 a 1280 m/min.

Przekroj warstwy napawanej
niu przedstawia rys. 26.

po wykoncze-

Rys. 26.

Mioty do prostowania.

Mtoty stosowane w walcowniach do prosto-
wania roznych stali ksztattowych ulegajg dos¢
szybkiemu zuzyciu powierzchniowemu, ktére mo-
ze dochodzi¢ do 0,5 mm. | w tym wypadku stelli-
towanie powierzchni oddaje duze ustugi, przedtu-
zajac znacznie zywot miotow.

W Stanach Zjednoczonych, skad bierzemy ten
opis, mitoty stosowane sg przewaznie w dwodch
wielkosciach: jedne o szerokosci ok. 25 mm i dtu-
gosci ok, 1100 mm, drugie — o szerokos$ci 165 mm
i dtugosci 760 mm.

Operacja stellitowania jest bardzo podobna
do uprzednio opisanego stellitowania prowadnic
maszyn walcowniczych. Po wykonaniu szeregu
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rownolegtych podituznych ztobkéw na powierzch-
ni tych miotéw, wypetnia sie je stellitem. Na
wiekszych mitotach wykonuje sie 4 ztobki o gte-
bokosci 5 mm i szerokosci 30 mm, za$ na mniej-
szych miotach wystrczajg 3 ztobki o tych sa-
mych wymiarach.

Po wykonaniu ztobkéw o odpowiednio za-
okraglonych katach i po ich oczyszczeniu, pod-

Rys. 27.

grzewa sie mioty w odpowiednich piecach gazo-
wych do temperatury ciemno czerwonego zaru.
Podgrzewanie to nalezy przeprowadzi¢ powoli, az
do chwili, gdy caty mitot osiggnie réwnomierng
temperature. Po natozeniu ztobkdéw metalem, po-
stellitowane sztuki powinny bardzo powoli styg-
nac¢ i w tym celu zasypuje sie je catkowicie sprosz-
kowanym wapnem lub mika. Jezeli powierzchnie
warstw natozonych sg wzglednie gtadkie, mozna
sie oby¢ bez dodatkowej obrébki.

Na rys. 27 zilistrowane sa mioty obu wiel-
kosci po ukonczonej operacji stellitowania.

Stellitowanie pogrzebaczy do piecow gazowni-
czych.

Stellitowanie pogrzebaczy, chtodzonych wo-
da, stosowanych w piecach wytwarzajgcych gaz,
zapobiega w sposéb skuteczny zbyt szybkiemu ich
zuzyciu. Stellituje sie zwykle konce pogrzebaczy,
a takze miejsce, ktére najbardziej narazone jest
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na dziatanie zaru. Przed stellitowaniem na kohcu
pogrzebacza wykonuje sie wgtebienie o gtebokosci
3 — 4 mm, jak to wskazuje rys. 28.

Do napawania stosuje sie pateczki
Nr 1

Podgrzewanie w tym wypadku jest zbyteczne,
natomiast po napawaniu nalezy chroni¢ napawa-
ng warstwe przed zbyt szybkim stygnieciem. War-
stwy natozonej nie obrabia sie.

W miejscu najbardziej narazonym na zar obta-
cza sie pogrzebacz na diugos$ci od 600— 750 mm
i na gtebokosci 3—4 mm, a nastepnie wzglebienie
to wypetnia sie metalem, topigc pateczki Stellitu
Nr 1w ptomieniu palnika acetylenowego. Zamiast
Stellitu, w celu zmniejszenia kosztu tej operacji,
mozna stosowac pateczki Hascrom.

Warstwa napawana pozostaje w surowym sta-
nie bez zadnej dodatkowej obrobki.

Stellitu
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Na tym szeregu przyktadéw kohczymy opis
zastosowan stellitowania w stalowniach. Oczywis-
cie te Kkilka przyktadow nie wyczerpujg wszyst-
kich mozliwosci korzystnego stosowania tej meto-
dy napawania, z ktdrymi spotyka sie hutnik w swej
codziennej praktyce. Nalezy tylko mieé¢ to w pa-
mieci, ze wszedzie, gdzie metal poddany jest tar-
ciu i opalaniu, gdzie zrgce gazy i ptomien, przy
jednoczesnym zdzieraniu, wywotujg korozje i nad-
miernie szybkie niszczenie na powierzchni urza-
dzen, zazwyczaj bardzo kosztownych, napawanie
stellitem pomimo dos¢ wysokiej ceny tego metalu,
okazuje sie nader ekonomiczne. Nalezy tez nie
zapomina¢, ze stellitowanie wymaga zupetnie in-
nego operowania palnikiem, niz przy spawaniu,
uprzednie wiec wyszkolenie spawacza jest ko-
niecznym warunkiem powodzenia w tego rodzaju
robotach.

Zastosowanie spawania w budowie obrabiarek.

W  zeszycie 12/38 r. n. czasopisma omowi-
lisSmy w artykule pt. ,Spawanie w budownic-
twie maszynowym” w ogélnych zarysach Kkorzy-
Sci zastosowania spawania w budownictwie ma-
szynowym. W artykule niniejszym, zaczerpnietym
z Soudeur-Coupeur 7/1938, przytaczamy przykta-
dy roznego rodzaju spawanych konstrukcyj ma-
szynowych stosowanych w najrozmaitszych dzie-
dzinach techniki.

Rozpoczniemy od obrabiarek. Do pierwszych
kadtubéw maszyn, przy budowie ktérych kon-
struktorzy zastosowali nowe zasady produkcyj-

Rys. 1. Spawany kadtub prasy hydraulicznej. (La Mecano—

Soudure).

ne, naleza obrabiarki uzywane przy robotach ko-

tlarskich, prasy, nozyce, przebijarki itd. Ka-
dtuby wszytkich obrabiarek sa w zasadzie
wykonywane w ten sam sposéb co kadtub

prasy hydraulicznej, przedstawionej na rys. 1, zbu-
dowanej przez T-wo ,,La Mecano-Soudure'l Zdje-
cia zamieszczone dalej w wiekszej czesci ilustrujag
obrabiarki wyzej wymienionej obszernej grupy.

Nozyce uwidocznione na rys, 2, o0 mocy 15 t,
wykonano z blachy 20 mm-owej. Na rys. 3 przed-
stawiono przebijarke za pomoca ktérej mozna
w blasze 6 mm otrzymac¢ otwory do $redn. 15 mm.
Kadtub tej maszyny skiada sie z blach 30 mm.
Nalezy zwro6ci¢ uwage na czesci gtowicy, dzwig-
nie, oraz stempel, ktérego koniec zostat zahar-
towany za pomoca palnika na wysokosci 15 mm.

Rys. 4 przedstawia nozyce przecinajgce arku-
sze blachy grubosci do 12 mm. Kaditub nozyc jest
zaopatrzony we wzmocnienia z blachy 40 mm.

Sys. 2. Nozyce wyr. Etablissements Boutillon.

Przebijarke o mocy 100 t, dajgca otwory
35 mm w blasze grubosci 18 mm, widzimy na
rys. 5. Kadtub tej obrabiarki wykonany z blachy
40 mm, jest wzmocniony zebrami wewnetrznymi.
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Napisy firmowe widoczne na zdjeciu, a poza tym
liczne dzwignie wykonano, stosujac ciecie tlenem.
Dzieki specjalnym ksztattom na maszynie tej
mozna obrabia¢ blachy dtugosci do 2 m.

Rys. 3. Przebijarka wyr. f. Boutillon.

Rys. 6 podaje zdjecie nozyc uniwersalnych
z blachy grubosci 62 mm, przecinajacych katow-
niki 100 X 100 mm oraz blachy do 18 mm
i przebijajgcych otwory $redn. 26 mm w blachach
13 mm.

Rys. 4. Nozyce innego typu, wyr, f. Boutillon.

Dalsze zdjecia przedstawiaja kilka konstruk-
cji niemieckich firm, a mianowicie:

walce do zaginania,

prase 150 t, do zaginania blach dtugosci
3,05 m, wzglednie do 4,5 m,
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nozyce,

prase do giecia,

prase mimosrodowa.

Jednym z gtéwnych powod6éw coraz szersze-
go stosowania przy budowie kadtubéw maszyno-
wych stali walcowanej zamiast zeliwa jest znacz-
nie wieksza sztywno$¢ ustroju, ktérg w ten spo-
s6b mozna osiggnac.

Przebijarka do otworéw do 35 mm w blasze do

Rys. 5.
18 mm. (Et. Boutillon).

Od obrabiarek wymaga sie, aby — przeno-
szac dziatanie stosunkowo duzych sit — ulegaty
mozliwie matym odksztatceniom. Sztywnos$é¢, cha-
rakteryzujgca dany metal, zalezy od jego wspdt-
czynnika sprezystosci, ktory okresla w gramach
site niezbedng, aby otrzymac¢ wydtuzenie o 1 mm
preta diugosci 1 m o przekroju poprzecznym

Rys. 6. Przebijarka — nozyce uniwersalne. (Boutillon).

1 mm2 Wspdiczynnik sprezystosci stali (20 000
kg/mm") jest ok. 2 razy wiekszy niz zeliwa
(10 000 kg/mm'). Konstrukcja ze stali jest wiec
przy tej samej grubos$ci 2 razy sztywniejsza niz
zeliwna i dlatego stosowanie stali przy budowie
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Rys, 7. Ma
szyna do zagi-
nania (Pels).

Rys. 10. Prasa do zaginania (Pels).

Rys. 8. Nozyce (Pels).

Rys. 9. Prasa o mocy 150 t (Pels). Rys. 11. Prasa mimosrodowa (Pels).
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kadtubéw takich obrabiarek jak prasy, przebijar-
ki i inne, narazonych na dziatanie znacznych sif,
jest nader wskazane.

Rys. 12. Szlifierka. Prowadnica pionowa (wg. Elektro-

schweissung).

Poza sztywno$cig statyczng nalezy przy obra-
kach bra¢ pod uwage rowniez sztywnos$¢ dynamicz-
ng, poniewaz w maszynach tych zawsze powstajg

Rys. 13. Szlifierka, Konstrukcja tréjkatowa Kadtuba

(wg. Elektroschweissung).

drgania, ktére moga ulec wzmocnieniom czy tez
ostabieniu. Zdolno$é ustroju do ostabienia drgan,
jest witasnie jego sztywnoscig dynamiczna.
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Prace doswiadczalne przeprowadzone w cig-
gu ostatnich lat w Niemczech wykazatly, ze w ma-
szynach wykonanych ze stali drgania amortyzu-
ja sie znacznie lepiej niz w maszynach zeliwnych.
Wychodzac z tego zatozenia zbudowano kilka szli-
fierek o kadtubach z blachy 3 mm, ktére dziata-
ja bez odczuwalnych drgah. Obrabiarki te, naj-

Rys. 14. Szlifierka, Rama pozioma (wg. Elektroschweissung).

wazniejsze czes$ci ktérych uwidoczniono na rys.
12, 13 i 14, posiadajag do$¢ znaczng moc: tarcza
0o S$rednicy 600 mm jest napedzana za pomoca
silnika 26 KM. Rys. 12 przedstawia pionowa ko-
lumne, wzdtuz prowadnic ktérej przesuwa sie ze-
spo6t silnik-tarcza.

Rys. 15. Dwa kadtuby nozyc gilotynowych (Dorman. Long Cy).

Nalezy zwro6ci¢ uwage na zebra usztywnia-
jace, tworzace tréjkaty, wykonane za pomoca
spawania z blach 3 mm. Ten sam rodzaj kon-
strukcji widzimy na rys. 13 przedstawiajacym dol-
ng czes¢ kadiuba, oraz na rys. 14 — zdjecie pod-
stawy kadtuba, po ktorej przesuwa sie wozek
z obrabianym przedmiotem.

W ciagu dalszym sa przedstawione konstruk-
cje angielskie. Rys. 15 podaje kadtuby 2 nozyc
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o ciezarze 5,5 i 1 t. Wiekszy z nich stanowi czes$¢
poteznych nozyc, w sktad ktérych wchodzg dwa
przedstawione na zdjeciu kadtuby, podczas gdy
mniejszy nalezy do innego rodzaju nozyc, przeci-
najacych materiaty niewielkich wymiarow. Na
rys. 16 widzimy kaditub prasy mechanicznej i cie-
zarze 8,5 t; na rys, 17 jedng z 4 n6g miota praro-

Rys. 17, Jedna z nég miota parowego. Ciezar 45 t
(Dorman Long Ly).

Rys. 16. Kadtub prasy mechanicznej. Ciezar 8,5 t
(Dorman Long Cy).

wego o oryginalnym uktadzie zeber usztywniajg-
cych. Konstrukcja tego rodzaju, chociaz jest na-
razona na dziatanie bardzo duzych sit, nie wyka-
zata zadnych odksztatcen lub ugie¢. Z dalszych
konstrukcyj angielskich (rys. 18) podajemy jesz-
cze kadtub prasy hydraulicznej, bardzo solidnej
budowy, skitadajacy sie ze S$cianek grub. 30 cm,
potaczonych za pomoca 4 stojakéow o przekroju
15 X 25 cm.
. c. n) Rys- 18. Kadtub prasy hydraulicznej. Grubo$¢ $cian 30 cm

Zamiejscowi uczestnicy

. Polskiego Zjazdu Spawalniczego
olrzymuja
50 0 znizkg kolejowa
Prosimy o wczesne zgtaszanie uczestnictwa do Biura Zjazdu
Warszawa, Zgoda 10 m. 3, iel. 560-47 wewn. 13

Udziat w Zjezdzie 10 zt.; dla cztonkéw Stow, technicznych - 5 zi, dla Stud. Polit. - 3 zh
W ptaca¢ na konto P. K O. Nr. 10033.
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U gory catkowicie urwa-

ny kotnierz zostat

— po

odpowiednim  zukosowa-

niu peknietych brzegéw —

przypawany palnikiem.

Na prawo — skompliko-

wane potréjne pekniecie

cylindra zostato

napra-

wione z powodzeniem,

przy catkowitym podgrza-

niu w ognisku.
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Naprawy
odlewow
zeliwnych
Za pomocq
palnika
acetylenowego.

Spawanie urwane-
go ucha stanowi
robote stosunkowo
tatwa, gdyz nagrza-
na palnikiem czes$¢
ma tatwos$¢ kurcze-
nia sie, bez wy-
wotywania niebez-
piecznych naprezen.
Dlatego catkowite
nagrzewanie przed
spawaniem jest w
tym wypadku zby-
teczne. (Z praktyki
Warsztatéw Napra-
wnych Sp. Akc. Pe-

rlili w Warszawie).
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K RONIKA

Szkolnictwo.

56 Kurs spawania w Warszawie.

W dniu 3 lutego br. odbyt sie egzamin teoretyczny dla
uczestnikéw 56 kursu spawania i ciecia metali, prowadzo-
nego w Warszawie przez Warszawski Oddziat n, Stowarzy-
szenia przy wspoétudziale Instytutu Przem.-Rzem., w War-
szawie w czasie od 2 do 30 stycznia br.
liczby 40 stuchaczy dopuszczonych do egza-
minu teoretycznego 39 staneto do egzaminu przed Komisja
Egzaminacyjna w skitadzie: p. Z. Rudzki — Dyr Inst. Przem.
p. inz, H. Jastrzebowski — z f. Perun i p. inz. B. Szupp —
kierownik kursu. 31 absolwentéw zdato egzamin z wynikiem
dodatnim.

Z ogo6lnej

58 Kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 16 stycznia do 15 lutego br. Oddziat
Katowicki n. Stowarzyszenia przeprowadzit wspélnie ze
Slgskim Instytutem Rzemieélniczo-Przemystowym 58 kurs
spawania w Katowicach.

Nauka odbywata sie w 4-ch grupach. Na skutek egza-
minu, przeprowadzonego w dniach od 17 do 19 lutego, kurs
powyzszy ukonczyto 181 absolwentow.

Kurs informacyjny dla Inzynieréw Stow. Dozoru Kottow.

W dniach od 9 do 14 stycznia rb. Oddziat Katowicki
n. Stowarzyszenia przeprowadzit w Katowicach — na zle-
cenie Warszawskiego Stowarzyszenia Dozoru Kottdéw — in-
formacyjny kurs spawania i ciecia metali dla inzynierow.
Zajecia trwaly 8 godzin dziennie. Program nauki obejmo-
wat cykl wyktadéw oraz ¢éwiczenia spawania acetylenowego
i elektrycznego.

Na kurs uczeszczato 14 inzynierdw, zatrudnionych w Sto-
warzyszeniu Dozoru Kottdw: w Warszawie, Lublinie, todzi,

Wilnie. Biatymstoku, Bielsku, Dabrowie Gérniczej, Bo-
rystawiu i we Lwowie. Kurs powyzszy zakohczony zostat
wycieczka, zorganizowanag przez p. Dyr Tutacza do ,Huty

,Pokéj" w Nowym Bytomiu.

Kursy spawania w C. O. P.

Katowicki Oddziat Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali ma zamiar w roku biezacym przeprowadzi¢ kilka
KURSOW SPAWANIA | CIECIA METALI na terenie C. O. P.

Kurs trwa 4 tygodnie. Program kursu obejmuje spa-
wanie acetylenowe i elektryczne. Nauka (1 godzina teorii
i 2 godziny c¢wiczen praktycznych dziennie) odbywac sie
bedzie codziennie w godzinach rannych lub popotudniowych,
zaleznie od czasu jakim dysponujg kandydaci,

Optata za kurs wynosi zt 54.—, wraz z kosztami egza-
minu i $wiadectwa. Przy wpisie nalezy wptaci¢ zt 10.—.
tytutem l-ej raty, Il-ga rate w wysokoséci zt 25.— przy roz-
poczeciu kursu, a reszte tj. zt 19.— przed egzaminem.

Na kurs przyjmowani sa kandydaci wszystkich zawo-
déw metalowych, ktérzy ukonczyli 18 rok zycia,

Uczestnicy kursu, ktérzy beda dojezdza¢ koleja, prawdo-
podobnie beda mogli korzysta¢ z miesiecznych biletéow
szkolnych, o ile nie przekroczyli 30 lat.

Kursy organizowane beda przy wspoétpracy naszego Sto-
warzyszenia z Instytutami Rzemie$lniczo-Przemystowymi
Woj. Krakowskiego i Lwowskiego.

Terminy rozpoczecia kurséw zostanag ustalone po na-
destaniu dostatecznej ilosci zgtoszen dla kazdej miejscowo-
Sci. Kursy przewidziane sa w Tarnobrzegu, w Mielcu,
w Rzeszowie i w Kro$nie.

Dziatalnos$¢ odczytowa.

Odczyt o spawaniu stopéw lekkich.

W dn. 6, Il. br. w Stowarzyszeniu Inzynierdw Mechani-
kéw Polskich w Warszawie odbyt sie odczyt p. inz. kpt. J.
Koziarskiego pt. ,Spawanie stopéw lekkich”.

Prelegent omowit przede wszystkim trudnosci, jakie
spotyka sie przy spawaniu stopéw lekkich, a mianowicie:

I CIECIE METALI
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niska temperatura topliwoéci, brak zmiany barwy przy pod-
grzewaniu, brak stanu ciastowatego przed stopieniem i rzad-
koptynnos$¢ po stopieniu, wysokie ciepto wtasciwe i utajone
ciepto topnienia, wysokie przewodnictwo cieplne, duza roz-
szerzalno$¢ cieplna, tatwos$é¢ utleniania, sktonno$¢ do rekry-
stalizacji i niebezpieczenstwo Kkorozji.

W stopach lekkich nieobrabianych cieplnie obserwujemy
ponadto trudnos$ci wskutek usuwania korzystnych skutkéw
obrébki plastycznej, wypalania sktadnikéw podczas spawa-
nia, tworzenia sie grubej krystalizacji sktadnikéw stopowych
i wystepowania nieraz segregacji sktadnikow.

W stopach obrabianych cieplnie wystepuje jeszcze jed-
na wada, a mianowicie: strata korzystnych skutkéw obroébki
wskutek nagrzewania podczas spawania.

W odniesieniu do stopéw lanych dochodza ponadto
trudnosci zwigzane z duzym skurczem, jaki wystepuje pod-
czas stygniecia po spawaniu, ktére w tych stopach, z natury
dos$¢ kruchych, tatwo wywotuja pekniecia.

Po wyliczeniu wszystkich tych trudnos$ci i doktadnym
ich zilustrowaniu cyfrowym, prelegent podat najpierw w for-
mie ogdlnej jak nalezy postepowa¢, aby te trudnosci zwal-
czaé. Wskazéwki te, dotyczace spawania tak aluminium,
jak i jego stopow, obejmuja: dobdér palnika, uzywanie $rod-
kéw zapobiegajacych utlenianiu sie sktadnikéw oraz wigza-

cych i rozpuszczajgcych tlenki, mycie po spawaniu, szyb-
koé$¢ spawania, zagadnienie zgniotu, podgrzewanie cze$ci
lanych, wreszcie — sprawe obrébek plastycznych i cieplnych.

Nastepnie prelegent przeszedt do szczeg6towego omo-
wienia spawania metali lekkich: czystego aluminium, sto-
péw z miedzig, z krzemem, stopéw typu duraluminium,
wreszcie stopéw magnezowych.

Przy ustalaniu optymalnych warunkéw spawalnosci
tych metali, prelegent opierat sie przede wszystkim na wy-
kresach termicznych tych stopéw, co jest jedynym racjonal-
nym podejsciem do tych zagadnien. Jako potwierdzenie
wnioskéw wyprowadzonych z analizy wykreséw termicznych,
prelegent pokazat szereg ciekawych zdje¢ mikro i makro-
graficznych.

Réwniez bardzo szczegétowo zostatlo omoéwione zagad-
nienie korozji, ktére w odniesieniu do stopéw lekkich po-
siada szczegdlnie wielkie znaczenie; poza tym uzywanie
przy spawaniu jako topnikéw soli alkalicznych, ktére w ra-
zie niedoktadnego obmycia z tych proszkéw przedmiotu
spawanego, moga by¢ powodem silnych korozji, komplikuje
jeszcze to zagadnienie.

Prelegent na szeregu przezroczy pokazat interesujace
przyktady z korozji, wynikie wskutek ztej konstrukcji i za-
nieczyszczenia spoin proszkami.

Ten nader interesujacy odczyt, ktéry zgromadzit ok.
200 os6b, z powodu péznej pory nie zostat wtasciwie catko-
wicie ukonczony, a ponadto nie odbyta sie dyskusja, ktéra
niewatpliwie mogtaby przynies¢ duze korzysSci zaintereso-
wanym, Wobec tego na jednym z zebran poniedziatkowych
w marcu nastapi wygtoszenie Il cze$ci referatu oraz dys-
kusja nad catoscia.

Instytut popierania wynalazkéw przy Muzeum Tech-
niki i Przemystu.

Naczelnym zadaniem Instytutu jest popieranie polskiej

wynalazczosci dla dobra gospodarki narodowej.

Cel ten Instytut realizowa¢ bedzie przez:

1. Wyszukiwanie we wspétpracy z czynnikami rzgdo-
wymi, samorzadowymi oraz przemystem, rzemiostem,
rolnictwem, handlem oraz na podstawie innych Zré-
det zagadnien technicznych, wymagajacych wysitku
wynalazczego oraz zainteresowywanie nimi rzesz
polskich wynalazcéw.

2. Badanie zgtaszanych pomystéw pod wzgledem ich
wartosci technicznej i gospodarczej, praktycznej uzy-
tecznoéci oraz ocena uprawnien patentowych.

3. W wypadkach zastugujacych na specjalne wyro6z-
nienie okazywanie pomocy w uzyskiwaniu ochrony
prawnej i organizowaniu wytwdrczosci dla potrzeb
rynku.

4. Utrzymywanie wspétpracy z
dami naukowymi, badawczymi, laboratoriami, pra-
cowniami doswiadczalnymi, pojedynczymi fachow-
cami oraz zaktadami przemystowymi przy realizo-
waniu wyzej podanych punktéw 1, 2 i 3.

instytucjami i zakta-



"Nr. 2 — 1939 SPAWANIE

W celu skierowywania zastugujacych grup wynalazkéw
na realne tory twdrczej pracy bedziemy ich informowac
droga wydawanych przez Instytut Pop, Wynalaz. komuni-
katéw o najbardziej poszukiwanych i pozadanych przez
przemyst oraz rézne instytucje — ulepszeniach technicz-
nych i wynalazkach. Jednoczes$nie Instytut prosi osoby zain-
teresowane o przesytanie swych pomystéw ewent. wynalaz-
kéw (patentowanych i niepatentowanych) bezwarunkowo
z zalaczeniem opiséw i rysunkéw wraz ze znaczkami po-
cztowymi na odpowiedz.

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ]

Spawanie ram rowerowych. Zaktady Cleveland Welding
Co w Cleveland (Ohio, St. Zjedn. Am, P.) produkujag w du-
zych ilosciach ramy rowerowe, dzigki zastosowaniu pewnej
odmiany zgrzewania oporowego. Przy tym postepowaniu
zw. metodg Hart'a konce rur sa przed spawaniem wzmacnia-
ne w ten sposéb, ze jeden koniec rury na diugosci 25—30 mm
zostaje rozszerzony, a do tego rozszerzenia wstawia sie ko-
niec drugiej rury wyztobiony powierzchownie. Potgczenie
zostaje nastepnie wprowadzone do matrycy, w ktorej rura
zewnetrzna pod naciskiem wraca do poczatkowej Srednicy
rury, $ciskajac jednocze$nie wyztobiony koniec rury we-
wnetrznej i tworzac doskonate potaczenie pod wzgledem me-
chanicznym i elektrycznym. taczenie ram rowerowych
sktadajgcych sie z tego rodzaju rur wzmocnionych wykonuje
sie za pomoca specjalnej maszyny, wywierajgcej nacisk w gra-
nicach 1—2 t przy mocy 150—250 KVA.

Metoda Hart a daje potaczenie nadzwyczaj czyste, bez
skaz zewnetrznych, nie wymagajace zadnego wykoniczenia.
La Machine Modern e maj 1938,

Aluminium jako metal posiadajacy duze znaczenie w spa-
walnictwie. Po oméwieniu rozwoju produkcji aluminium,
autor opisuje przygotowanie blach do spawania oraz rézne
metody prac spawalniczych. W dalszej czeéci artykut za-
wiera tabele podajace charakterystyczne wtasnosci fizyczne
aluminium w zestawieniu z innymi metalami i stopami, wita-
snosci mechaniczne potgczen spawanych oraz witasciwe i nie-
witasciwe sposoby przygotowania materiatlu do spawania. Ar-
tykut jest zaopatrzony w szereg zdje¢, przedstawiajacych spa-
wane przedmioty aluminiowe. Autogene Metallbear-
beitung, maj 1938.

Elementarne zasady wykonywania konstrukcji spawanych.
Artykut ma za zadanie nauczy¢ rzemiesinika, poczatkujgcego
w spawalnictwie, wykonywania przede wszystkim najprost-
szych potgczen spawanych. Jako zasadniczg wskazéwke po-
daje sie, ze potgczenia powinny byé zawsze jak najmniej
skomplikowane, a poza tym — ze spoiny nalezy umieszczaé
tak, aby byty narazone tylko nanormalne dziatania sit, wiel-
kos$¢ ktérych datoby sie tatwo okreslié.

Nastepnie na licznych rysunkach szkicowych — podaje
sie¢ kilka odmian pewnych klasycznych typéw potaczen spa-
wanych. T. Z. fiirPraktische Metallbearbei-
tung, maj 1938.

Spawanie stali 37. Autor przypomina pewne niepowo-
dzenia przy wykonywaniu konstrukcyj spawanych, ktére
przewaznie daja sie wytlumaczy¢ stosowaniem stali 52,

i zaleca zastapienie tej stali stalg 37, posiadajaca duza ciag-
liwo$¢ i bedaca typowa stala spawalna, Stal 37, o matej za-
wartosci wegla (ponizej 0,10°/0) daje wydtuzenie do 30%,
wykres za$ jej wydtuzenia pozwala stwierdzi¢, ze po prze-

kroczeniu granicy sprezystosci, metal moze wydtuzy¢ sie
jeszcze o 1,2 — 1.5% bez powiekszenig naprezen, Zastoso-
wanie tej stali w konstrukcjach spawanych, znajduje wiec

w tej okolicznos$ci catkowite uzasadnienie. M etallurgie,
maj 1938,

Dzwigary Boyd’'a wykonywania za pomoca przecinania
tlenem i spawania. Wykonywanie dzwigaréw o S$redniku
azurowym polega na przecinaniu $rodnika dzwigara normal-
nego wzdtuz linii tamanej i nastegpnym spawaniu rozcietych
cze$ci. W ten sposdéb otrzymuje sie dZzwigar wiekszej wyso-

Redaktor: inz.

Druk. ,Bagatelall (wt.
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kosci, a wiec wiekszej wytrzymatosci, bez powiekszenia jego
ciezaru. Przy powiekszeniu np, wysokoéci o 50% sztywnoéé
dzwigaru zwieksza sie o ok. 250%. Sposéb ten, znajdujacy
obszerne zastosowania, ma by¢ chroniony przez zgtoszenie
patentowe, co nie wydaje sie prawdopodobne. The Wel-
ding Industry, maj 1938.

Parowiec ,Patricia”. Artykut zawiera kilka danych co
do zastosowania spawania przy budowie nowego statku ,Pa-
tricia”, wykonanego przez ,Smith’'s Dock Co”. Spawanie tu-
kowe byto stosowane przy wykonaniu kadtubéw i podstaw
silnikéw, budowie kabin, réznych czeéci poktadu itd, The
Welding Industry, maj 1938,

Spawanie elektronu. Grupa stopéw, znanych pod nazwa
przemystowa elektron, sktada sie z szeregu stopéw o zawar-
tosci 2 — 11% aluminium, pewnej ilosci takich sktadnikéw
jak cynk i mangan, podczas gdy reszte stanowi magnez. Cie-
zar gatunkowy ich jest o ok, 40% nizszy od ciezaru gatun-
kowego stopéw aluminiowych, uzywa sie je w postaci odle-
woéw lub tez wyrobéw walcowanych lub kutych. Autor po-
daje kilka wskazéwek co do spawania tych stopéw i zazna-
cza m. in., ze nalezy palnik o ptomieniu z b. nieznacznym
nadmiarem acetylenu prowadzi¢ ruchem postepowym naprzé6d
nie wykonujgc zadnych ruchéw pionowych lub poprzecznych.
Po spawaniu blachy powinny by¢ przekute w temperaturze
275—325° i nastepnie doktadnie oczyszczone. The Wel-
ding Industry, maj 1938,

Spawanie aluminium i metali Monel’'a za pomocg luku
elektrycznego. Autor zaznacza, ze przy tukowym spawaniu
aluminium znajduja dos$¢ czeste zastosowanie grubootulone
elektrody, zawierajgce do 5% krzemu. W ciggu dalszym po-
daje sie charakterystyke pradu uzywanego przy blachach
réznej grubosci, oraz szybko$¢ wykonywania pracy. Zawarte
w artykule szkice wskazujg na sposéb przygotowania krawe-
dzi i ich wzajemne potozenie przy réznych grubosciach spa-
wanego materiatu, przy czym zaleca sie stosowanie podktad-
ki z miedzi. Tego samego rodzaju wskazéwki podaje sie dla
spawania metalu Monel'a. The Welding Industry,
maj 1938.

Utrzymanie i naprawy w przemys$le samochodowym.
Spawanie acetylenowo-tlenowe jest w szerokiej mierze sto-
sowane w przemys$le samochodowym przy taczeniu najroz-
maitszych metali jak: stale, braz, aluminium, otéw itd., przy
czym zaleznie od okolicznos$ci postepuje sie wediug zasad
wtasdciwego spawania czy tez lutospawania. Autor wylicza
w ciggu dalszym rézne czeéci, ktére moga by¢ napawane za
pomoca lutospawania, opisuje dalej spawanie poszeg6lnych
czes$ci i w koncu podaje kilka wskazéwek co do zastowania
ptomienia acetylenowo-tlenowego przy nagrzewaniu w celu
pézniejszego prostowania itd. Artykut zawiera poza tym ta-
belge, ktéra — poza wyliczeniem cze$ci nadajacych sie do
naprawy za pomocg spawania — podaje réwniez ich skiad
oraz najodpowiedniejsze spoiwa. Oxy-Acetylen Tips,
kwiecien 1938.

Centralne instalacje do spawania pradem zmiennym.
Autor podkreéla doskonate wyniki — zaréwno pod wzgledem
ekonomicznym jak i wtasciwosci spoin — otrzymywanych za
pomoca instalacji sktadajacej sie z 12 stanowisk spawalni-
czych, zasilanych tréjfazowym transformatorem o mocy
300 KVA przy napieciu 460 V na uzwojeniu pierwotnym
i 80 V na wtérnym. Kazda faza jest potagczona z 4 stano-
wiskami, na ktérych mozna regulowa¢ napiecie w granicach
60 80 V a natezenie — od 60 do 600 A. tatwos$é pracy
jest podobno réwniez nadzwyczajna, jak i wyniki techniczne.
The WeldingEngineer, kwiecien 1938,

Spawanie cienkich blach pradem o malym natezeniu.
Nieraz styszy sie — twierdzi autor —ze przy spawaniu cien-
kich blach konieczny jest prad o wysokim napieciu i matym
natezeniu. W rzeczywisto$ci niezbedne sa mate granice wa-
han natezenia pradu a nie wysokie napiecie. Innymi stowy —
pozadane jest. w celu otrzymania lepszych wynikéw —azeby
krzywa Volt-Amper byta mozliwie stroma. The Welding
Enginneer, kwiecien 1938.
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produkuje

ZEISS

MIKROSKOP
DO BADANIA SPOIN

potrzebny w Kkazdej

fabryce konslrukcyj zelaznych

zbiornikdéw, przy budowie moslow, okretéw ilp.
Wygodny uchwyt w poblizu $rodka ciezkosci.
Duze pole widzenia przy 16-kroinym powiekszeniu.
Oswietlenie osobna zardéwka 6 lub 8 woltowa-
Prad z sieci lub z osobnej przenos$nej baterii.

BEZPLATNE INFORMACJE

w firmie Carl ZEISS Jena

lub

W GENERALNYM PRZEDSTAWICIELSTWIE NA POLSKE,

Inz. WLADYSEAW LESNIEWSKI

WARSZAWA 22, AL. NIEPODLEGLOSCI 210, TEL.: 8-16-06, 8-16-46
KATOWICE, KOSCIELNA 6, TEL. 320-45
POZNAN, SEOWACKIEGO 22, TEL. 77-85

DO

URZADZENIA
MATERIALY

PRZYBORY

spawania acetylenowego,
tubowego,

tlenem,

spawania
ciecia
lutospawania,
hartowania
powierzchniowego,
stellitowani a
metalizowania

w kraju i dostarcza

s. akc. PERUN

WARSZAWA, JASNA 1

TEL. 5-60-47

s p - PERUN

WARSZAWA.

JASNA 1

---------------- TELEFON 5.60-47 -ecememeees

WS ZELKIE

SPAWANIA

D R UTY Do ACETYLENOWEGO

oraz
druty do celdw
specjalnych:

T

BRONZYT

do lutospawania
i napawania zeliwa

do napawania mosigdzu
brazu i stali

STELLIT

do napawania powierzch-
ni narazonych na zuzycie

T 0 R

do napawania szyn | spa-
wania stali specjalnych



Szkta ochronne ATHERMAL

O SPECJALNYM SKtADZIE CHEMICZNYM

catkowicie

chroniag

Wzrok spawacza przed

szkodliwym dziataniem

promieniowania 4tuku

Dr Alfred Sznerr= Podrecznik Spawania i Cigcia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom |. Materiat i Urzqgdzenia 334 str.

¢ 152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt 25 gr.

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

Cena 2 zt 25 gr.

Tom |Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spav*anie 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 Kkursu Zgtoszenia nalezy kierowaé 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”
Lwéw, Petczynska 32

Lwéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

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

Paznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Pudowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

t6d£,Zeromsklegol 15 4dzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
P,an.stwo-wa Szkota ) nicznych, £t6dz, Zeromskiego 115

Wiékiennicza w todzi

Skarzysko-Kamienna  Kierownictwo kurséw spawania

Obywatelska 23 1 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)

P *ko- PERUN

WARSZAWA, JASNA

Inz. Bolestaw Szupp: Podrecznik spawania acety-
lenowego. Czes$¢ |I. Materialy i urzgdzenia.
114 stron, 83 rys. Cena 5 zt

Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
i odpowiedziach. wydanie Ill, 70 str. Ceno 1z}

Zbior przepis6w dotyczqcych wytwornic acety-
lenowych i karbidu. 28 stron Cena 1z} 50 gr

Dr inz. Stefan Bryta: Przepisy projektowania i
wykonywania stalowych konstrukcyi spa-
wanych w budownictwie. Wydanie 1l, 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 konstrukcyj spawanych.
Czeé¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt

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: Spawanie w ogrzewnic-
twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwondéw kosciel-
nych za pomocq spawania (Spaw. | C. M.
Nr. 12, 1936) Cena 1 zt

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

Cena 1 zt

Lutospawanie — najnowsza metoda Iqczenia 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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