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Urzgdzenia rownoprezne do spawania 1

Ze wszystkich ptomieni uzywanych w przemy-
Sle, ptomien tlenowo-acetylenowy jest najtatwiej-
szy do wyregulowania.

Ptomien normalny (rys. 1) przedstawia sie przy
wylocie z palnika w formie blyszczgcego jader-
ka A, gdzie odbywa sie reakcja chemiczna

CH2+ 02= 2CO + Hp,
otoczonego ciemniejszg Kkitg C, ktéra jest wyni-
kiem spalania sie gazow, z poprzedniej reakcji
w tlenie powietrza.
Ptomien normalny odpowiada zupeinie réw-
nym objetosciom tlenu i acetylenu. Jesli spowo-

dujemy lekki nadmiar acetylenu, ptomien staje sie
,haweglajacym“, co wida¢ przez natychmiastowe
utworzenie sie dookota jagderka, a wewnatrz Kity,
czedci ptomienia mniej btyszczgcego B (rys. 2).

CO* + 02 —CO03 -tH"™O

GA tot -*2CO

PLOMIEN NORMALNY. A sy

PLOMIEN NAWEGLAJACY.

PLOMIEN UTLENIAJACY. a/yt %/

Rys. 1, 2 i 3. Wyglad ptomienia normalnego, naweglajacego

i utleniajgcego.

rowna dtugosci
réwna

Jesli dtugosé czesci B bedzie
jaderka A, to stosunek tlenu do acetylenu
sie 0,97.

Widaé¢ wiec, ze zjawisko jest dosy¢ czute, jesli
wiec przez zwiekszenie tlenu zginie nam czes$¢ B,
to jesteSmy pewni, ze w tym momencie palnik jest
wyregulowany normalnie. Niestety, jesli w dal-
szym ciggu bedziemy dodawac tlenu, nie spostrze-
zemy zadnego zjawiska rzucajacego sie w oczy,
a tylko lekkie zmniejszenie sie diugosci jaderka
(rys. 3), duzo trudniejsze do zaobserwowania. To
nam ttumaczy, dlaczego bardzo czesto w czasie
pracy dobrzy spawacze sa zmuszeni regulowacd
swoj palnik, przechodzac przez regulacje nawegla-
jaca, azeby by¢ pewni, ze otrzymujg ptomien nor-
malny, poniewaz pod wptywem rozgrzan a sie wy-
lotu palnika przez ptomien oraz przez promienio-
wanie stopionego metalu, ptomien palnika niskie-
go ciSnienia staje sie samoczynnie utleniajacy.

Palniki acetylenowo-tlenowe dzielg sie na dwie
duze grupy: palniki niskiego cisSnienia, w kté-
rych tylko jeden z gazéw — najczeSciej tlen —
jest dostarczany pod ciSnieniem wyzszym, niz ci-

') Referat wygtoszony na | Polskim Zjezdzie Spawalni-
czym, 21—23 1939.

Snienie mieszanki w wylocie, oraz palniki wyso -
kiego ciSnienia, w ktérych obydwa gazy sa do-
starczane pod cisnieniem wyzszym, niz cisSnienie
mieszanki w wylocie.

W pierwszych z nich tlen i acetylen sg dostar-
czane do palnika pod cisnieniem 1 do 3 at dla tle-
nu, a tylko 0,01 — 0,1 at dla acetylenu, natomiast
w drugich cisnienie tlenu i acetylenu jest zawarte
pomiedzy 0,3 a 0,7 at.

Niezaleznie od typu palnika, ciSnienie w sa*
mym wylocie waha sie ok. 0,15 at, poniewaz jest
rzeczg nieodzowng, azeby byto ono zawarte mie-
dzy 0,1 — 0,2 at, w tych granicach bowiem za-
warte sg te szybkosci przyptywu gazéw, ktére za-
pewniajag nam stato$¢ ptomienia (rys. 4). Przy ci-
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Rys. 4. Zakres statosci palnika wysokiego i niskiego

ci$nienia.

$nieniach mniejszych od 0,1 at ptomien cofa sie do
palnika, co powoduje ,strzelanie", przy ci$nie-
niach wiekszych od 0,2 at. ptomien staje sie twardy,
przeszkadza w pracy ze wzgledu na swdj silny pod-
much, lub tez — odrywajac sie od wylotu — pali
sie o kilka milimetréow dalej.

Palniki réwnoprezne sg palnikami
wysokiego cisnienia, w ktorych ci$nienia dostar-
czanych gazow — tlenu i acetylenu — sa doktad-
nie wyréwnane, co pozwala na otrzymanie statego
stosunku objetosciowego obu gazoéw.

Wiadomo bowiem, ze objetos$é jakiegokolwiek
gazu przeptywajacego przez jakikolwiek otwor,
zalezy od przekroju otworu, ciSnienia gazu przed
otworem, straty cisnienia, przys$pieszenia ziem-
skiego i ciezaru wtasciwego gazu. W wypadku
palnikow réwnopreznych, przekroje przepty-
wow, ciezary witasciwe gazdéw i przyspieszenie
ziemskie sa wartosciami stalymi, wobec czego
objetosci gazoéw zalezg tylko od cisnien i spadkéw
cis$nienia.
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Jesdli dla obydwu gazéw cisnienia i spadki ci-
$nien utrzymane zostang w stosunku statym, sto-
sunek objetosci gazéw bedzie réwniez staty. Jest
to zrealizowane w instalacjach réwnopreznych
— jedynych, ktére teoretycznie i praktycznie za-
pobiegajg rozregulowaniu sie ptomienia.

Skutki rozregulowania ptomienia.

Wielko$¢ rozregulowania ptomienia zostata
stwierdzona przez doswiadczenia, ktore wykazaty,
ze zagrzanie si¢ wylotu palnika rzeczywiscie jest
zwigzane ze zmniejszeniem sie przeptywu acety-
lenu, podczas gdy przeptyw tlenu pozostaje nie-
zmienionym.

Stosunek objetosSciowy zuzycia tlenu do acety-
lenu, ktéry przy ptomieniu normalnym = 11
wzrasta i moze osiagna¢ 1,3, a nawet 1,5.

Préby rozregulowania palnika niskiego ci$nie-
nia zostaty wykonane w nastepujacy sposo6b:

Ptomien palnika wyregulowuje sie normalnie w
temperaturze pokojowej, po czym wylot palnika
umieszcza sie w kapieli, ktérej temperatura zmie-
nia sie przy kazdej prébie. W czasie prob stale
dokonuje sie pomiaréw przeptywu tlenu i acety-
lenu, Zaczynamy doswiadczenie przy temperatu-
rze 20 — 25° nastepnie: 100, 150, 200, 250, 300" C.
Cisnienie tlenu — 3 at, ciSnienie acetylenu w ro6z-
nych doswiadczeniach 10, 20 30 gr/cnr.
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Rys. 5. Zmiany w sktadzie mieszanki acetylenowo-tleno-

wej w palnikach niskiego cisnienia i palnikach rdéwnoprez-
nych, zaleznie od stopnia rozgrzania wylotu.

Takie same doswiadczenie zostato dokonane
z palnikiem rownopreznym, ktérego cisnienie tle-
nu i acetylenu przed palnikiem sg zawsze takie
same, dzieki zastosowaniu wyréwnywacza cisnien.
Wyniki tych doSwiadczen przedstawione sg gra-
ficznie na rys. 5.

Jak wida¢ z wykresow, jezeli na poczatku pto-
mien wyregulowany jest normalnie, zdolnos$¢ utle-
niania ptomienia moze wzrosng¢ az do 50%, w sto-
sunku do ptomienia normalnego, co ttumaczy nam
czesto spotykane zuzycie tlenu o0 20 — 30% wiek-
sze niz acetylenu. Pomimo, ze spawacz moze ta-
two wyregulowa¢ swoj palnik, zapomina on w
trakcie roboty o potrzebie powtdrnej i czestej re-
gulaciji,

W wypadku palnika réwnopreznego rozre-
gulowanie sie stosunku gazéw w pitomieniu obser-
wowano tylko w granicach do 3% .

Skutki rozregulowania sie ptomienia przy
spawaniu stali miekkich.

Préby przeprowadzone przy spawaniu stali

miekkiej, o wytrzymatosci 40 kg/mm! wykazaty,
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ze ptomien nawet bardzo utleniajgcy zasadniczo
nie zmienia skladu stali stopionej, natomiast pto-
mien naweglajacy zmienia ten skiad dosy¢ silnie.
Mozna to sprawdzi¢ z tatwoscig, mierzac twardosé
w jedn, Brinella na spoinach, wykonanych za po-
mocg 3 ptomieni:

PtomieA neutralny 114 Br.

Ptomien utleniajgcy 113 Br.

Ptomien naweglajgcy 187 Br,

Jak wida¢ z powyzszego, poniewaz niebezpie-
czenstwo ptomienia naweglajgcego jest mate ze
wzgledu na tatwg moznos¢ zaobserwowania nad-
miaru acetylenu, spawanie stali miekkich z punk-
tu widzenia metalurgicznego nie wymaga zastoso-
wania wyréwnywacza cisnien.

Jedynie ze wzgledu na tatwos$¢ uzycia, oszcze-
dnos$¢ na tlenie i — w niektérych wypadkach —
ze wzgledu na szybko$¢é wykonania spoin i mniej-
sze zuzywanie sie koncowek palnika, zastosowa-
nie wyréwnywacza cisnien jest wskazane.

Skutki rozregulowania sie ptomienia w wy-
padku spawania stali stopowych.

Sktad metalu stopionego zmienia sie tym wie-
cej, im wiecej ten metal zawiera sktadnikéw tatwo
utleniajacych sie lub tez im bardziej regulacja pto-
mienia odbiega od ptomienia normalnego, odpo-
wiadajgcego reakcji chemicznej teoretycznej.

Préby zostaty dokonane na stalach stopowych
o wytrzymatosci 50, 60 i 70 kg/mnr, oraz na stali
chromomolibdenowej, uzywanej do Kkonstrukgcji
samolotow.

Z trzema pierwszymi stalami wykonano napa-
wanie na ptytkach 6 i 10 mm grubosci oraz na ka-
watku szyny. Napawanie zostato wykonane palni-
kami o 3-ch réznych wydajnoéciach i dla kazdego
wypadku uzywano ptomienia:

1. wybitnie utleniajgcego,

2. normalnego,

3. mato naweglajacego,

4. bardzo naweglajacego.

Dzieki wyréwnywaczowi cisnien mozna byto
utrzymywacé przez caty czas pracy stala regulacje
we wszystkich wypadkach, uzywajgc cisSnienia
obydwu gazéw ok. 0,4 at.

Ptytki napawane zostaly wyzarzone w tempe-
raturze 875", azeby usung¢ mozliwos$é¢ zahartowa-
nia w powietrzu.

Napawanie zostato wykonane 5 gasienicami
(rys. 6), przy tym drutu uzywano o $redn, 5 mm.

Twardosci sg mierzone w jedn. Brinella; sg one
proporcjonalne do zmian sktadu chemicznego we-

Rys. 6. Warstwa napawana za pomocg palnika acetyleno-
wego w celu stwierdzenia wpitywu skladu mieszanki na me-
tal topiony.
gla, krzemu, manganu, innych sktadnikéw metalu;
tak np, strata na krzemie moze wynosi¢ od 50 do
70%, na Mn — 30 do 50% i na C — 20 do 30%.

Dla stali chromomolibdenowej wykonano sta-
pianie blachy 1 mm i mm<zachowujac te same
regulacje ptomienia, co poprzednio.
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Wyniki sg podane na wykresie (rys. 7), ktory

nam wykazuje twardos$¢ napawania w funkcji
----------------- CMI1 SO "{/snsn*
Rys. 7. Wykres twardosci dla ré6znych metali i réznych

sktadéw mieszanek acetylenowo-tlenowych.

regulacji ptomienia. W wypadkach skrajnych twar-
do$¢ moze wahac¢ sig o 100 jedn. Brinella.

Inne zalety gazéw réwnopreznych.

Niezaleznie od zalet metalurgicznych, wykaza-
nych powyzej, system gazéw rownopreznych po-
siada inne zalety, z ktérych najwazniejszymi sa:

1. Statos¢ regulacji ptomienia —
spawacz moze gasi¢ i zapala¢ swéj palnik, nie be-
dac zmuszonym do podregulowywania za kazdym
razem plomienia, co w wypadku pracy seryjnej
pozwala na duza oszczedno$¢ czasu i gazéw. Je-
den jedyny zawoér zamyka obydwa gazy przy kaz-
dej przerwie pracy. Ta zaleta jest specjalnie waz-
na przy pracach hartowania powierzchniowego
palnikiem, poniewaz palniki raz uregulowane nie
wymagaja zadnych czutych regulacji przy prze-
chodzeniu od jednej czes$ci do drugiej.

2. Statos¢ ptomienia — praktycznie
palniki réwnoprezne nie ,strzelaja" nigdy, nie-
zaleznie od warunkow w jakich pracujg, nawet
przy spawaniu grubych blokéw zeliwnych na go-
raco, lub hartowaniu powierzchniowym przy uzy-
ciu palnikéw, o bardzo wielkich wydajnosciach.
W wypadku zwyktego spawania regularnos¢ pto-
mienia i nie strzelanie palnika zmniejszajg zanie-
czyszczanie sie wylotu, zapewniajac bardzo wielkag
regularnos$¢ pracy.

3. Prostota konstrukciji apara-
tow i tatwos$¢ regulacji — pozwalajag na
prawie catkowite wyeliminowanie indywidualnego
wplywu spawacza.

4 Oszczedno$é¢ na tlenie — mogaca
dojs¢ w niektérych warsztatach w stosunku do pal-
nikéw na niskie ci$nienie do 20, a nawet 30%.

5, Moznos$¢ zastapienia jadra
miekkiego przez jagdro twarde — co
w niektérych wypadkach pozwala na powieksze-
nie szybkos$ci pracy, a szczeg6lnie przy spawaniu
automatycznym, poétautomatycznym, lub tez przy
spawaniu blach cienkich.

Regulacja réwnych cisnien Henu i acetylenu.

Staty stosunek tlenu i acetylenu jest zrealizo-
wany przez zastosowanie aparatu nazwanego w y-
rownywaczem cisnien, Ktéry sie umiesz-
cza pomiedzy zrédtami gazéw, a palnikiem.
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Wyréwnywacz ciSnien mozna uwaza za przy-
rzad ztozony z 2-ch reduktoréw, jeden do tlenu,
drugi do acetylenu, sprzezonych w ten sposo6b, ze
ciSnienie rozprezania jednego z gazdéw, reguluje
automatycznie cis$nienie drugiego gazu. Mozna to
uzyska¢ w bardzo tatwy sposéb, przesytajac zmia-
ny cisnienia dziatajacego na przepone jednego re-
duktora i na przepone drugiego reduktora, za po-
Srednictwem jakiego$ uktadu elastycznego, jak np.
sprezyny, gazu pod ci$nieniem, lub tez jakiegokol-
wiek innego odksztatcajgcego sie ukiadu mecha-
nicznego (rys. 8).

a- zbiérni(zeh

b - doptyw tlenu do zbiérniczUa
c - przewéd odprowa dzajacy

d - kurek regulujacy

e przepony

f mzawory grzybkowe

Rys. 8. Schemat wyréwnywacza cisnien.

Palnik réwnoprezny.

W palniku tego typu obydwa gazy przechodza
pod tym samym ci$nieniem i nie sg — jak w pal-
niku niskiego cisnienia — zasysane jeden przez
drugi; poprostu przed zmieszaniem sie tlen i acety-
len przechodzg przez 2 skalibrowane rurki. Mozna
mie¢ do czynienia z 2-ma typami palnikow:

a) palniki, w ktéorych koncowki i wszystkie
czes$ci dodatkowe sa zmieniane przy przechodze-
niu z jednej wydajnosci na druga; jest to typ o ,za-
miennych koncéwkach".

b) palniki, w ktérych zmienia sie tylko sam

wylot i gdzie regulacje otworéw Kkalibrowanych

MyPM)o
ZAyoR ROy
- f), re. - 300 -soopr/cnm*
Rys. 9. Palnik réwnoprezny o wydajnosci statej.

przeptywu gazéw, wykonuje sie za pomocg igly:

jest to typ o ,zamiennych wylotach" (iglicowy).
Instalacja réwnoprezna.

Stanowisko réwnoprezne sktada sie zasadniczo
z wyrownywacza cisnien i palnika. Ponadto w

sktad instalacji wchodzg zrdédta gazéw i rozpro-
wadzanie gazéw.
Stanowisko indywidualne. Tlen jest

dostarczany zawsze w butlach pod ci$nieniem 150
at. Wystarczy rozpreza¢ go w reduktorach typu
normalnego przed doprowadzeniem go do wyréw-
nywacza cisnien. Jezeli acetylen znajduje sie w
butlach, wystarczy réwniez rozprezy¢ go za po-
mocg reduktora acetylenowego przed doprowa-
dzeniem go do wyréwnywacza ci$nien. Stanowi-
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sko rownoprezniowe na acetylen rozpuszczony
sktada sie w tym wypadku 2z butli, reduktoréw,
wyréwnywacza cisnieh i palnika. Moze ono by¢
badz state, bgdz tez zmontowane na wozku.

Jesli acetylen jest dostarczany z wytwornicy
wysokiego ciSnienia, stanowisko jest podobne do
poprzedniego. W wypadku jednak, gdy acetylen
jest dostarczany z wytwornicy niskiego cisnienia,
jest rzecza niezbednag spreza¢ go przed dojsciem
do wyréwnywacza cisnien, za pomocg sprezarki
dostosowanej do tego celu. To ostatnie rozwigza-

nie jest interesujace tylko w wypadku instalacji
centralnej, zasilajgcej caty warsztat.
Instalacja warsztatowa.
W wypadku instalacji warsztatowej tlen jest

dostarczany w butlach indywidualnych, potaczo-
nych za pomocg zbieracza i tworzacych centra-
le tlenowa.

Acetylen moze by¢ dostarczany z butli indy-
widualnych, potgczonych zbieraczem. W tym wy-
padku specjalnie trzeba zwréci¢ uwage na bezpie-
czenstwo i nalezy przewidzieé: zawory zwrotne,
zawory automatyczne, dziatajace przez ci$nienie
azotu i zatrzymywacze przeciwpowrotne gazu.
Do 3-ch butli zadne z tych urzadzen nie jest wy-,
magane. Od 4-ch do 7 butli nalezy przewidzie¢ u-
rzagdzenie zatrzymujgce powrét gazu. Dla 8 butli
i powyzej nalezy przewidzie¢ zawd6r automatycz-
nie dziatajacy za pomocg cisnienia azotu.

Obydwa gazy sg rozprowadzane pod tym sa-
mym ci$nieniem w rurociggach przytgczonych do
centralnego wyréwnywacza cisnien (rys. 10).

Rys. 10. Centralny wyréwnywacz cisnien (Perun).

Najczesciej jednak acetylen jest wytwarzany
w wytwornicach.

W wypadku wytwornic wysokiego cisnienia
nie ma powodu zastosowania sprezania gazéw, co
staje sie nieodzowne w wypadku wytwornicy ni-
skiego ci$nienia. W tym ostatnim wypadku trzeba
bedzie zainstalowa¢  sprezarke acetylenowg
(rys. 11).

Poza tym instalacja skiada sie z przyrzadéw
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bezpieczenstwa, szczeg6lnie w razie sprezania
acetylenu, ktérego ciSnienie nigdy nie moze prze-
kracza¢ 1,5 at. Zmusza nas to do zastosowania na
sprezarce zaworu zwrotnego.

Nalezy rowniez wystrzega¢ sie zasysania po-
wietrza, w razie gdyby zbiornik acetylenowy nie
zawierat juz wiecej gazu. Mozna to zrobi¢, zasto-
sowujac manometr kontaktowy, ktory jest sprze-
zony z wytacznikiem motoru i zaczyna dziata¢ w
razie obnizenia sie ciSnienia w zbiorniku do pew-
nej minimalnej granicy.

Rys. 11. Sprezarka acetylenowa na max. cisnienie acety-

lenu 1,5 at. (Perun).

Urzadzenie sprezania powinno réwniez posia-
da¢ bezpiecznik oraz urzadzenie przeciwpowrot-
ne, uniemozliwiajgce tlenowi cofniecie si¢ do ru-
rociggow acetylenowych.

Poza tym sprezarki powinny by¢ tak urzadzo-
ne, azeby uniemozliwi¢ zasysanie powietrza do
sprezarki i rurociggéw acetylenowych.

Jak wida¢ z powyzszego, zalety praktyczne,
ekonomiczne i techniczne gazéw réwnopreznych
pozwalajg na rozr6znianie dwéch wypadkdw,
mianowicie: gdy sg one nieodzowne, lub tez tylko
pozgdane. Do pierwszego wypadku zaliczamy
spawanie stali specjalnych, jak np. konstrukcji sa-
molotéw, napawanie stopami twardymi: szyn,
czerpakow, pogtebiarek, narzedzi rolniczych, spa-
wanie stali konstrukcyjnych ponad 50 kg/mm2wy-
trzymatosci; hartowanie powierzchniowe czesci
maszyn precyzyjnych, wymagajacych palnikow
o wielkich wydajnosciach: jak kota zebate, ptyty
pancerne, walce do walcowania metali, obrecze
két wagonowych, tamacze, czopy watéw Kkorbo-
wych, narzedzia tnace, waty rozrzadce z krzyw-
kami i tp.

Installations pour les gaz a pression egale dans les differentes
applications de la flamme oxy-acetylenique

L'auteur decrit les avantages du principe de 1'utilisation
des gaz a presion egale et, en premier lieu, la possibilite
du reglage exact de la flamme. Ensuite il indique differentes
realisations pratiques de ce principe.

Gleichdruckanlagen in verschiedenen Anwendungen
der Azetylen-Sauerstofflamme.

Der Verfasser bespricht die Vorteile der Gleichdruckan-
lagen, vor allem die Moglichkeit der genauen Einstellung
der Azetylen-Sauerstofflamme. Im weiteren werden einige
Beispiele verschiedener Arten von Anlagen angegeben.
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Paryzu

i tukowych oraz udzielania

Swiadectw spawaczom wyspecjalizowanym?¥)

B. Spawanie tukowe.

Kwalifikowanie spawaczy +tukowych wedtug
réznych specjalnosci jest oparte na ocenie pewnej
ilosci probek, wykonywanych przez spawaczy,
ktore odpowiadaja mozliwie doktadnie trudnosciom
wykonywania robét w danej specjalnosci.

Niektore specjalnosci
klasy, zaleznie od grubosci

zostaty podzielone na
spawanych przedmio-

ScisSlejszg kwalifikacje przy jednoczesnym ograni-
czeniu ilosci prébek egzaminacyjnych.

Np. dla spawania rurociggéw pod ciSnieniem
stworzono 4 klasy, dla spawania i konstrukcji bu-
dowlanych — 2 klasy: jedng dla spawaczy, wyko-
nujacych konstrukcje lekkie i tzw. ,galanterie"”
zelazng, drugg dla spawaczy, wykonujacych ciezkie
konstrukcje zelazne, przy czym ta ostatnia klasa
znowu dzieli sie na spawanie w warsztacie i spa-
wanie na budowie.

I. Spawanie tukowe kotidw i zbiornikéw na ci$nienie.

tow, dzieki czemu mozna bylo przeprowadzié
Wymiary blach prébnych: 300 X 100 X g
Nr ) )
proby Sposéb wykonania

o grubosci 10 mm
i bez pod-

1 Spawanie czotowe 2 blach
w potozeniu poziomym bez podkiadki

pawania. przy zastosowaniu elektrod odpowied-
niego gatunku.
2 Spawanie pionowe z dotu do géry 2 blach o gru-
boéci 10 mm, w potozeniu pionowym, bez pod-
pawania.
3 Spawanie czotowe w potozeniu poziomym na

$cianie pionowej, 2 blach o grubosci 10 mm, bez
podpawania.

4 Spawanie czotowe na gtowag 2 blach grubosci
10 mm bez podpawania.

5 Spawanie pachwinowe jednostronne 2 blach

10 mm, tworzacych potaczenie teowe. Spoina

ptaska, lub lekko wypukta o wymiarach bokéw
8X8 mm,

pachwinowe, jak wyzej, w potozeniu
nad gtowa.

6 Spawanie

. Spawanie tukowe

mm. Metal rodzimy, stal miekka spawalna.

Czas

przezna- Badania prébek

czony na

spawanie

30 min. Giecie podituzne granig spoiny na zewnatrz; od-
step miedzy podporami 5 g; S$rednica trzpienia

2 gi kat wymagany — 90" bez peknig¢.

40 min. jak wyzej

45 min. jak wyzej

45 min. jak wyzej

30 min. Zagiecie pod miotem blachy pionowej w strong
spoiny. Pekniecie nie powinno wykazywa¢ wtrg-

cen zuzla.
45 min. jak wyzej

rurociggow na cis$nienie.

Wymiary blach prébnych: 300 X 100 X g mm. Metal rodzimy: stal miekka spawalna.
Czas

Nr Sposéb wykonania przezna- Badania proébek

préby czony na
spawanie
a) Dla grubosci blach do 5 mm (potaczenia stykowe i katowe).

1 Spawanie czotowe 2 blach o grubosci 5 mm 15 min. Giecie podiuzne granig spoiny na zewnatrz, od-
w potozeniu poziom, bez podktadki i bez podpa- step miedzy podporami 5 g, kat wymagany—90’
wania, przy stosowaniu elektrod odpowiedniego bez peknigé.

gatunku.
2 Spawanie czotowe z dotu do géry 2 blach o grub. 20 min. jak wyzej

4 mm, w potozeniu pionowym, bez podpawania.

) Przepisy dotyczace spawaczy acetylenowych zamieszczono w Nr 3 r. b.
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Nr
proby

Czas
. . przezna- . .
Spos6b wykonania czony na Badania proébek
spawanie

Spawanie czotowe w potozeniu poziomym na 20 min. Giecie podiuzne granig spoiny na zewnatrz, od-
écianie pionowej, 2 blach o grub, 5 mm, bez step miedzy podporami 5 g, kat wymagany 90°

podpawania. bez pekniegc.
Spawanie czotowe nad gtowa 2 blach grub. 5 mm 25 min. jak wyzej

bez podpawania.
Spawanie jednostronne 2 blach o grub. 5 mm; 25 min. Zagiecie blachy pionowej w Kkierunku spoiny,
tworzacych potaczenie teowe, w potozeniu nad bez pekniec.

gtowa.
b) Dla grub, blach do 5 mm wl. (potaczenia na zaktadke)

Spawanie jednostronne na zaktadke 2 blach o grub, 10 min. Zagiecie podtuzne strong niespawang na zewnatrz.
5 mm w potozeniu poziomym, bez podpawania Ztom nie powinien wykazywa¢ wtracen zuzla.
przy stosowaniu elektrod wysokiego gatunku.

Jak wyzej, spawanie z dotu do géry w potozeniu 15 min. jak wyzej
pionowym.

Jak wyzej, spawanie poziome na pionowej Scianie. 10 min jak wyzej

Jak wyzej, spawanie nad gtowa. 20 min. jak wyzej

/
Spawanie czotowe 2 blach o grub. 5 mm w poto- 15 min. Giecie podituzne grania spoiny na zewnatrz, od-
zeniu poziomym, bez podktadki i bez podpawa- step miedzy podporami 5 g, kat wymagany 90°
wania przy stosowaniu elektrod wysokiego ga- bez pekniec.
tunku.

c) Dla dowolnych grubosci (potaczenia stykowe).

Spawanie czotowe, zdotu do gdéry 2 blach o grub. 20 min. Giecie podiuzne graniag spoiny na zewnatrz, od-
5 mm, bez podpawania, przy stosowaniu elektrod step miedzy podporami 5 g, Srednica trzpienia
wysokiego gatunku. 2 g. kat wymagany 90° bez peknigc.

Spawanie czotowe 2blach o grub. 10 mm w po- 30 min. jak wyzej

tozeniu poziomym, bez podktadki i bez podpa-

wania, przy stosowaniu elektrod wysokiego ga-

tunku.
Spawanie czotowe pionowe 2z dotu do géry 40 min. jak wyzej

2 blach o grub. 10 mm w potozeniu pionowym,
bez podpawania.

Spawanie czotowe poziome na $cianie pionowej, 45 min. jak wyzej
2 blach o grub, 10 mm, bez podpawania.

Spawania czotowe nad gtowag 2 blach grubosci 45 min. jak wyzej
10 mm bez podpawania.

d) Dla dowolnych grubosci (potaczenie na zakiadke).

Spawanie jednostronne na zaktadke 2 blach ~rub. 30 min. Zagigcie podiuzne strong niespawana na zewnatrz.
10 mm, szeroko$¢ zakiadki 30 mm, w potozeniu Ztom nie powinien wykazywaé¢ wtracen zuzla.
poziomym, spoina wypukia, o wymiarach bokéw

10 X 10 mm.

Jak wyzej, spawanie poziome na $cianie pio- 40 min. jak wyzej
nowej.
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Czas
N,r Sposéb wykonania przezna- Badania proéobek
préby czony na
spawanie
3 Jak wyzej, spawanie z dotu do goéry na S$cianie 40 min. Zagiecie podiuzne strong niespawana na zewnatrz.
pionowej. 2tom nie powinien wykazywaé¢ wtracen zuzla.
4 Jak wyzej, spawanie nad gtowa. 45 min. jak wyzej
5 Spawanie czotowe 2 blach o grub. 10 mm w po- 30 min. Giecie podiuzne granig spoiny na Zewnatrz, od-
tozeniu poziomym, bez podkiadki i bez podpa- step miedzy podporami 5 g, S$rednica trzpienia
wania. przy stosowaniu elektrod wysokiego ga- 2 g, kat wymagany 90" bez peknieg¢.
tunku.
1. Spawanie tukowe stali w robolach kotlarskich.
Wymiary blach prébnych 300X100X g mm. Metal rodzimy: stal spawalna.
Czas
Nr Sposdéb wykonania przezna- Badania prébek
proby czony na
spawanie
1 Spawanie czotowe 2 blach o grubosci 4 mm 9 min. Zagiecie podiuzne grania spoiny na zewnatrz nie
w potozeniu poziomym, bez podkiadki i bez pod- powinno wykazywaé¢ braku przetopienia.
pawania przy stosowaniu elektrod zwyktych.
2 Spawanie jednostronne pachwinowe 2 blach o grub. 6 min. Zagiecie pod miotem blachy pionowej w stroneg
4 mm, tworzacych potaczenie teowe, przy stoso- spoiny. Ztom nie powinien wykazywaé¢ wtracen
waniu elektrod zwyktych. zuzla.
3 Spawanie jak wyzej, grubo$¢ blach 8 mm, spoina 14 min.
jedno lub dwuwarstwowa. jak wyzej.
4 Spawanie czotowe 2 blach o grubosci 10 mm 30 min. Zagiecie podiuzne strona spoiny na zewnatrz.
w potozeniu poziomym, bez podkiadki i bez pod- Ztom nie powinien wykazywac wtracen zuzla.
pawania. Elektrody zwykte.
5 Spawanie jednostronne na zakitadke 2 blach 30 min. Giecie podtuzne, strong niespawana na zewnatrz,
o grubosci 10 mm, szeroko$¢ zaktadki 30 mm, do kata 180° bez pekniec.
w potozeniu poziomym. Spoiny wypukte, 10X10 mm.
Elektrody zwykte.
IV. Spawanie tukowe w budowie mostéw i konstrukcyj stalowych.
(Przepisy Francuskiego Ministerstwa Robét Publicznych z dnia 25 lipca 1935 roku)
Metal: stale konstrukcyjne Ac 42 i Ac 54
Nr Sposéb wykonania Bad i 0 bek
proby p y adania probe
1 Utworzenie za pomoca spawania potgczenia Kkrzy- Wycigecie dwoch probek o szerokosci 35 mm
zowego. jak na rys. 1. Spawanie z- dotu do gory. w odlegtosci przynajmniej 50 mm od krawedzi.
Spoina lekko wypukta o bokach 8X8 mm. Przy prébach na rozcigganie wzdtuz XX. probki
te powinny wykaza¢ wytrzymatos¢ przynajmniej
30 kg/mm2 dla stali Ac 32 oraz 38 kg/mm2 dla
stali Ac 54. Wytrzymato$s¢ na rozrywanie wy-
znacza sie dzielac obciazenie na przekréj peknie-
tych spoin.
2 Jak wyzej, spawanie nad gtowa blach poziomych, jak wyzej,

lub nachylonych pod katem 45°!
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Nr

préby Spos6b wykonania

taczenie 2 piyt jak na rys. 2.
3-warstwowa ukosowana na V, podpawana.
trody wyznaczone przez rzeczoznawce.

V. Spawanie tukowe konstrukcji

Zdawatoby sie, ze préby wyzej opisane, sto-
sowane w urzedowych przepisach przy egzami-
nowaniu spawaczy, wykonujacych konstrukcje bu-
dowlane i mostowe powinny byé wystarczajgce do
kwalifikowania spawaczy w tym dziale przemystu.
Jednak przepisy urzedowe majg te wade, ze nie
przewidujg wykonywania préb na mniejszych gru-
bosciach. Poza tym wydaje sie, ze opieranie kwa-
lifikacji spawacza na prébach wytrzymatosci na
rozrywanie i zginanie, szczeg6lnie przy jednocze-
snym stosowaniu materiatdw bardzo wysokiego ga-
tunku, nie daje pojecia o biegtosSci spawacza.

Doswiadczenia wykazujg, ze w wielu wypad-
kach dopuszczano do spawania takze takich spa-
waczy, ktérych spoiny wykazywaty duze biedy
wykonania, gdyz przy stosowaniu elektrod wyso-
kiego gatunku proébki te spetniaty zgdane warunki
wytrzymatosciowe i musiaty by¢ przyjmowane. Na-
tomiast znacznie lepsze probki, wykonane elektro-
dami zwyktymi, byty odrzucane.

Stwierdzono roéwniez, ze na wyniki préb na
rozcigganie nie wielki stosunkowo wplyw maja
tego rodzaju wady, jak wtrgcenia zuzla i przykle-
jenia. Te proby wiec nie wystarczajag do kwalifiko-
wania spawaczy. Wobec tego zostaty ustalone ponizej
dwie kategorie spawaczy: spawaczy do lekkich kon-
strukcji i spawaczy do konstrukcji ciezkich. Préby,

Spoina dwu- lub
Elek-

zelaznych,
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Badania proébek
Préby do wykonania na przedmiotach spawanych
Po zestruganiu nadlewkéw wycina sie w ptycie
4 prébki o szerokosci 35 mm, dwie z nich sg
poddane badaniu na rozrywanie, przy czym wy-
trzymato$¢ na rozerwanie powinna by¢ przynaj-
mniej = 34 kg/mm2 dla stali Ac 42 i 43 k]/mm!
dla stali Ac 54. Dwie pozostate préobki sa pod-
dane probie zginania, jak wskazuje rys. 3, do

kata 60°, bez peknie¢.

nie podlegajgcych urzedowym przepisom.

przewidziane dla kwalifikacji tych spawaczy maja
za zadanie stwierdzenie jedynie brakéw geome-
trycznych wykonania spoiny, a nie pomiar cyfro-
wy wytrzymatosci i plastycznosci, przy czym
w kazdym wypadku dobierano tego rodzaju pro-
by, aby odpowiadaty one trudnosciom wykonywa-
nia konstrukcji w praktyce.

Dla konstrukcji lekkich przewidziano takie sa-
me préby, jak dla konstrukcji ciezkich, gdyz trud-
nosci sg takie same, wbrew og6lnie przyjetemu
fatszywemu mniemaniu, jakoby lekkie konstrukcje
byty tatwiejsze od ciezkich.

Natomiast w kazdej z tych kategorii przewi-
dziano podziat spawaczy na warsztatowych, kté-
rzy wykonujg spoiny w potozeniu poziomym, oraz
spawaczy montazowych, Kktérzy muszg wy-
konywaé¢ spoiny we wszystkich potozeniach.

Wsrod prob, wykonywanych na blachach grub-
szych przewidziano badania za pomoca wyfrezo-
wywania stozkowych otwordw i wytrawiania prze-
krojow po wygtadzeniu dla badan makrograficz
nych. Frezowanie jest dogodniejsze niz przecina-
nie poprzeczne, ze wzgledu na mozno$¢ tatwiej-
szego wykrycia brakow dzieki pochytosci prze-
kroju i stanowi bardzo szybki i dokiadny sposob
kontroli, nie wymagajacy kosztownego przygoto-
wywania prébek.
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Spawanie tukowe konstrukcyj lekkich.

Metal:

a) spawacze warsztatowi: szereg prob nizej
wyszczegbélnionych, wykonanych w potozeniu po-
ziomym, przy mozliwosci ich obracania.

b) spawacze montazowi: 1 szereg takich sa-
mych préb nieruchomych w potozeniu pionowym

Nr

préby Sposéb wykonania

1 Potaczenie 2 blach 50 X 6 dwiema katéwkami
30X30X3 (rys. 1) wymiary bokéw spoiny 3X3 mm.

2 Potaczenie naktadkowe 2 blach 8 X 12 dwiema
katowkami 50 X 50 X 5 (rys. 1). wymiary bokdéw
spoiny 4 X 4 mm.

Potaczenie watka 0 20 mm do blachy o grubosci
4 mm (rys. 2) wymiary bokéw spoiny 4 X 4 mm.

4 Potaczenie 2 blach o grubosci
o grub. 1,5 mm (rys. 3) przy uprzednim szcze-
pieniu w odstepach 30 mm. Spoiny wykonane
wytacznie od strony wewnetrznej. Wymiary bo-

kow spoiny 2 X 2 mm.

3 mm z blachg

UWAGA: FAementy #aczone nie
wych). Ziomy spoin powinny $wiadczy¢

przerw.

powinny wykazywac

stal konstrukcyjna Ac 42.

(wiekszos¢ potaczen o spoinach  pionowych);
1 szereg takich samych prébek w potozeniu
poziomym (prébki 1 i 2 — spoiny poziome i nad
gtowa, probki 3 i 4 — w potozeniu wytacznie nad
glowa).
Czas
przezna- Badania probek
czony na
spawanie
15 min. Sciecie spoiny za pomoca préb na rozcigganie,
tolerancja grubosci spoiny 1,5—2,5 mm.
20 min. Jak wyzej, tolerancja grubosci spoiny 2,5— 3,5mm
10 min. Zerwanie spoiny za pomoca zginania pod miotem.
Tolerancja grubos$ci spoiny 2,5 — 3,5 mm.
20 min. Zerwanie spoiny przez zagiecie pod miotem.

Tolerancja gruboéci spoiny 1— 2 mm.

zagtebien wzdtuz
o dobrym przetopieniu

spoiny (podtopien
bez wtracen, pecherzy

przylico-
lub

Spawanie tukowe konstrukcyj ciezkich.
Metal: stal konstrukcyjna Ac 42 i Ac 54.

a) spawacze warsztatowi: szereg probek nizej
wyszczeg6lnionych w potozeniu poziomym (zgod-
nie z rysunkami), jedynie probka 1 musi by¢ od-
wracana.

Nr

proby Sposéb wykonania

1 Spawanie czotowe obustronne 2 blach o wymia-
rach 200X50X10, bez ukosowania.

2 Spawanie czotowe bez podpawania, 2blach o wy-
miarach 50X200X15 ukosowanie na V, kat 70°

3 Spawanie pachwinowe jednostronne, 2 blach
o wymiarach 100X50X15. tworzacych kat 60°
(rys. 4), grubos$¢ spoiny 15 mm.

b) spawacze montazowi: 1 szereg tych samych
prébek w potozeniu pionowym (spoiny pionowe),
1 szereg tych samych prébek w potozeniu pozio-
mym, spoiny nad gtowa).

Czas

przezna- Badania préobek

czony na

spawanie

25 min. Kontrola spoiny w czterech miejscach za pomoca
frezowania i wykonania szlifu dla badania ma-
krograficznego. nastepnie zerwanie spoiny za po-

mocg zginania.*)
40 min. jak wyzej.
40 min. Jak wyzej, tolerancja grubosci spoiny 15— 18 mm.
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Czas
pr';ll:y Sposéb wykonania Ezrgr?i/n?\-a Badania probek
spawanie
Spawanie 3 blach o grubosci 8 mm, jak na rys. 5. 30 min, Zerwanie spoiny przez giecie pod miotem, lub
przy uprzednim sczepieniu w odstepach 30 mm. prasg. Tolerancja grubos$ci spoiny 3,5 — 4,5 mm.

Spoina wykonana jedynie od strony wewnetrznej.
Wymiary bokéw spoiny 5X5 mm.

*) UWAGA; Frezowanie wykonane za pomocag freza stozkowego 90° o $rednicy 2fi—30 mm w miejscach wybra-
nych przez kontrolera. Blachy nie powinny wykazywa¢ podtopienia wzdituz spoiny. Miejsce wy-
frezowane i ztomy powinny $wiadczy¢ o doktadnym wtopieniu bez wtrgcen, pecherzy lub brakéw
ciggtosci w metalu.

LA
=20
' i—r-
——bim jrmi
150 ! 150 : 150
im
Rys 1
C. SPAWANIE ATOMOWE.
Wymiary blach prébnych: 300 X 100 X g mm. Metal rodzimy: stal migekka spawalna.
Czas
N,r Sposéb wykonania przezna- Badania préobek
préby czony na
spawanie
Spawanie grzbietowe 2 blach o grub. 1,5 mm. 5 min, Rozerwanie spoiny przez rozsunigecie blach. Gru-
w potozeniu poziomym. bos¢ wtopienia powinna by¢=grubosci blachy.
Spawanie czotowe bez dodawania metalu, 2 blach Zgiecie podituzne granig spoiny na zewnatrz do
o grubosci 4 mm, w potozeniu poziomym, przy do kata 90° bez pekniec.
zastosowaniu podkiadki.
Spawanie czotowe na podktadce, bez ukosowania 18 min.
2 blach o grubosci 10 mm, w potozeniu po- jak wyzej.
ziomym.
Spawanie jednostronne na zaktadke 2 blach 7 min. Zgiecie podiuzne strong niespawana na zew-
0o grubosci 4 mm, w potozeniu poziomym, bez natrz. Ztom spoiny powinien $wiadczy¢ o dob-
dodawania metalu. rym potgczeniu, przy czym przekr6j metalu sto-
pionego powinien by¢é przynajmniej=34 grubosci
blachy, to jest 3 mm.
Spawanie grzbietowe na catym obwodzie 2 blach 30 min. Préba ci$énieniem wodnym az do zerwania spoiny,
200 X 200 X 3 mm; przy czym w celu umo- pomiar strzatki ugiecia. Przed zerwaniem nie
zliwienia obracania jedna z blach powinna by¢ powinno by¢ nieszczelnosSci.

zaopatrzona w odcinek przewodu rurowego, wpo-
jonego zawczasu w blache zapomoca palnika (rys).
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Naprezenia wiasne w potaczeniach spawanych*)

Rozpoznanie i opanowanie naprezen witasnych,
czyli skurczowych w potaczeniach spawanych zaj-

muje pomiedzy innymi zagadnieniami spawalnic-
twa czotowa pozycje.
Badajac pekniecia potaczenia spawanego,

szczegOlnie ze spoing pachwinowa, mozna zauwa-
ze jest ono kruche i nie wykazuje prawie zadnych
odksztatcen. Spoina, a w szczegdlnosci strefa przy-
spoinowa, odznacza sie nie tylko twardosciag, wska-
zujacag na istnienie wysokiej granicy wytrzymato-
Sciowej, ale przede wszystkim odznacza sie bardzo
mata zdolnoscia plastycznego odksztatcenia. Ten
brak plastycznosci, wzglednie ciagliwos$ci, ktory
juz przy matych odksztatceniach powoduje szybki
wzrost naprezen, jest niewatpliwie Zrdodiem peka-
nia potaczen spawanych. Poniewaz podczas pro-
cesu spawania stal ulega wskutek temperatury
spawania, wewnetrznym przemianom, to powstaje
pytanie, ktéra z tych przemian odgrywa decydu-
jaca role na zanik plastycznosci potaczenia spa-
wanego?

Temperatura spawania wynosi ok. 3500° —
4 000° C, Przebieg temperatury przedstawia rys. 1

Wewnetrzne przemiany stali zalezne sg od wy-
sokosci temperatury. Ogrzanie do temperatury
powyzej krytycznej ok. 700° powoduje przemiany
witasnosci chemicznej, strukturalnej i wytrzymato-
sciowej. Ostyganie stali ogrzanej powyzej temp.
krytycznej stwarza warunki, sprzyjajace rozrosto-
wi ziarn stali. Stal o strukturze gruboziarnistej,
jest krucha i odznacza sie wysokag granicg wytrzy-
matosci. Stopien kruchosci, oraz podwyzszenie
wytrzymatos$ci jest funkcjg nie tylko procentowej
zawartosci wegla, ale réwniez i szybko$ci ochta-
dzania, czyli hartowania.

Jak z rys, 1 wynika, szeroko$¢ partii ogrzanej
powyzej temp. Krytycznej jest mata i konczy sie
tuz obok spoiny. Te partie¢ nazwiemy strefg spo-
inowa. Po dalszym ostyganiu kurczy sie, przy
czym, jezeli konstrukcja otaczajgca spoine nie sta-
wia oporu, powstajg tylko niewielkie wewnetrzne
naprezenia rozciggajace, jak w odlewach stalo-
wych. Ten gatunek naprezen nazwiemy napreze-
niami odlewniczymi; sg one na og6t o ma-
tej wartosci.

') Referat wygtoszony na | Polskim Zjezdzie Spawalni
czym w Warszawie, 21—23.1V.1939.

Poniewaz jednak spoina tworzy z otaczajaca
zimng konstrukcjg jedna catos$¢, wiec nie moze sie
swobodnie skurczy¢ i rozcigga¢ sie. Te skiadowa
naprezen skurczowych nazwiemy naprezeniami
utwierdzeniowymi.

Partie ogrzane podczas spawania tylko do tem-
peratury ponizej krytycznej, nie doznajg przemian
strukturalnych, lecz jedynie wytrzymatosciowych.

\ n o
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Rys. 2.

Rys. 2 ilustruje (dla stali handlowej) zaleznos$¢
granicy proporcjonalnosci, ptynnosci, oraz spét-
czynnika sprezystosci E od wielko$Sci temperatu-
ry. Zatem stal staje sie w wyzszych tempera-
turach bardzo plastyczna, oraz powieksza znacz-
nie swoja objetos¢.

Jednakze zimna i sztywna konstrukcja, otacza-
jaca pas termicznego dzialtania spawania, stawia
opdr jej rozszerzaniu sie. Pod wpltywem tego opo-
ru pas termiczny pecznieje, innymi stowy, staje sie
krétszy, niz przed spawaniem. Stygniecie specz-
niatego pasa powoduje jego wszechstronne, czyli
przestrzenne rozcigganie o wielko$ci zaleznej od
stopnia pecznienia, a tym samym od wielkos$ci
oporu stawianego przez otaczajaca sztywna kon-
strukcje. W ten spos6b powstate naprezenia prze-
strzenne nazwiemy réwniez utwierdzenio-
wymi.

Oprécz dwoéch powyzej opisanych skiadowych
naprezeh skurczowych, tj. odlewniczych i utwier-
dzeniowych, istnieje jeszcze trzeci rodzaj, a mia-
nowicie naprezenia oddziatywawcze, powsta-
jace wskutek skurczenia sie innych spoin, wyko-
nanych na tym samym elemencie.

Wracajac do wstepnego pytania, odnos$nie
stwierdzonego zaniku plastycznosci w strefie spoi-
nowej i przyspoinowej, zdawatoby sie, iz jest rze-
cza jasng — opierajac sie na powyzszej analizie
przemian stali, wskutek temp. spawania — ze de-
cydujacy wpityw na twardos$é¢ i malg plastycznosé
stref spoinowych, wywiera szczegdlnie przemiana
strukturalna i hartowanie. Ta interpretacja bytaby

stuszna i moze zrozumiata, gdyby pekniecia na
konstrukcjach, obejmowaty tylko zahartowanag
i kruchg strefe spoinowg. Bioragc jednakze pod

uwage np. sprawozdania o ostatnich 4-ch wielkich
katastrofach mostéw spawanych, a mianowicie:
jednej w Belgii i trzech w Niemczech, wynika, ze
konstrukcje pekty nagle przy silnym huku, prawic
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przez caty przekrdj, mimo, ze blachy pasowe po-
siadaty np. wymiary ok. 500 X 35 mm, oraz, ze
konstrukcje byty stosunkowo mato obcigzone.

Na wtasciwg przyczyne powstania peknieé
skierowaty dopiero specjalne proby na zginanie
wykonane wNiemczech. Mianowicie na blache ze
stali St 52, wzglednie St 37, o wymiarach 200 X
50 mm i diugosci ok. 1000 mm natozono spoine
jednowarstwowg z elektrod o $redn. 3 — 5 mm
i poddano prébie na zginanie, jak przedstawia
rys, 3, przy czym spoina lezata po stronie rozcig-

mp A%

Rys. 3.

gania. Podczas, gdy préba bez spoiny data sie
zgia¢ o kat 180° bez najmniejszych peknigé, to ze
spoina wynosit kat zgiecia 20°, a nawet i 5°. Przy
tym byto rzeczg istotng, ze pekniecie, objawiajgce
sie najpierw w strefie spoinowej, objeto raptownie
caty przekrdj, tamiac blache przy silnym huku.
Przy doswiadczeniach z ciezsza blachg ze stali
St 52 lub St 37 przy grubos$ci np. 20 mm, uzyska-
no juz o wiele wieksze katy zgiecia. Réwniez zna-
czne katy zgiecia wykazaty préby ogrzania do
300° i w tej temp. zaopatrzone spoing.

Podkres$li¢ nalezy fakt, ze pekniecia nie objety
w tym wypadku catej blachy, oraz, ze wyniki zgie-
cia byty o wiele lepsze niz przy dokonanych pro-
bach ze statg St 37, spawanej w temp. 20

Z tego wynika, ze hartowanie nie moze odgry-
waé¢ decydujacej roli, gdyz hartowanie préby ze
stali St 52, ogrzanej do 300° jest silniejsze, niz przy
prébie ze stali St 37 w temp. 20° C.

Wykonujac spoine w normalnej temperaturze
20° blisko krawedzi blachy, uzyskujemy bardzo
znaczne wartosci katow zgiecia. Réwniez bardzo
korzystnie zachowuje sie blacha ze srodkowg spo-
ing zestrugang, po wykonaniu spoiny z szeroko-
§ci 200 mm do 50 mm. Ostatnie dwie kombinacje
z prébami na zginanie, wskazuja niezbicie na ist-
nienie znacznych i ztozonych napie¢ wewnetrz-
nych, ktore sa gtdwnym powodem zaniku zdolno-
Ssci odksztatcania blachy podczas zginania. Wiel-
kos¢ oporu stawianego skurczeniom sie strefy
spoinowej, decyduje o wielko$ci naprezen wtas-
nych. Jezeli w pewnych kierunkach sztywna kon-
strukcja, o0 aczajaca spoing, stawia maty opor
wzglednie nic stawia zadnego oporu, to woéwczas
naprezenie skurczowe beda mate, wzglednie zni-
kaja.

W ostatnich dwoch prébach zmniejszono wiel-
kos$¢ oporu: po pierwsze, dzieki zwiekszeniu pla-
stycznosci blachy za pomocag podgrzewania do
temperatury 300", po drugie, przez jednostronne
ostabienie blachy za pomocag zestrugania.

Na podstawie powyzszych wynikéw dosSwiad-
czen z probami na zginanie, oraz z dotychczaso-
wych wywodow, mozna wysnu¢ nastepujacy wnio-
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sek: im wiekszy wszechstronny op6r przeciwsta-
wia konstrukcjg spawana tendencjom skurczania
sie strefy spoinowej i w ogéle pasa termicznego
dziatania spawania, tym wieksze bedzie wewnetrz-
ne napiecie w pasie termicznym.

W zwigzku z ostatnim wnioskiem, wspomne
jeszcze o dodwiadczeniach dr Dornennazr. 1933,
dotyczgcych skurczéw dzZwigaréw spawanych.
Twierdzit wowczas, ze podtuzny skurcz i tym sa-
mym naprezenie wewnetrzne dzwigarow jest tym
mniejsze, im mniejsze sa spoiny, oraz im wieksze
sg wymiary poprzeczne blach pasowych i $cianki.
Uwaga odnosnie spoin jest stuszna, byleby spoina
nie byta znéw za mata, w stosunku do przekroju
blach, gdyz wtedy bytaby sama spoina wewnatrz
zanadto napieta. Natomiast niestuszne jest zdanie,
ze dzwigary masywniejsze, z powodu stwierdzo-
nego mniejszego skurczu, posiadajg mniejsze na-
prezenia.

Na podstawie dotychczasowego studium przed-
stawia sie sprawa powyzsza zupeinie odwrotnie
i nie wymaga komentarzy.

Z kolei przechodzimy do rozpatrzenia standw
naprezen w dwoch typowych potgczeniach spa-
wanych, mianowicie:

1) w styku bezpo$rednim dwdch blach ze spo-

ing V lub X,

2) w potaczeniu blach pasowych ze $cianka
dzwigara dwuteowego, za pomocg spoin pachwi-
nowych.

Przy styku dwo6ch blach wolno-lezgcych skurcz
poprzeczny do osi spoiny odbywa sie bez oporu,

Rys. 4.

tzn., ze naprezenia wewnetrzne w tym Kkierunku
rownac¢ sie beda zeru. Natomiast skurcz wzdtuz
osi spoiny usituje odksztatci¢ krawedz styku, jak
wskazuje rys. 4. W konsekwencji powstajg w stre-

Rys. 5.

fie spoinowej naprezenia rozciggajace, przecho-
dzace dla réwnowagi w naprezenia Sciskajgce. Te
naprezenia majg charakter naprezen utwierdze-
niowych (rys. 50 F, — F2.



128 SPAWANIE | CIECIE METALI

Wielkos$¢ tego uktadu naprezen zalezy oczy-
wiscie od stopnia mozliwosci odksztatcenia kra-
wedzi styku i tak np. przy cienkich blachach beda
mate naprezenia. Odksztatcenie krawedzi wywo-
tuje drugi uktad naprezen typu oddziatywawczego,
bedacy z pierwszym w réwnowadze wewnetrznej.
Potwierdzony przez doswiadczenia fakt (rys. 6),

Rys. 6.

ze naprezenia wtasne styku spawanego lezg pra-
wie w granicach ptynnosci blach taczonych, upra-
wnia do nastepujgcego wniosku: wartosci napre-
zen witasnych, réwnolegte i prostopadte do styku
bezposredniego, warunkowane sg granicg ptynno-
Sci blach taczonych. Z uwagi na to, ze ukitad na-
prezen prostopadle do spoiny obejmuje réwniez
blachy o normalnych zdolnos$ciach plastycznych,
istnieje mozliwo$¢ zniwelowania tego ukitadu na-
prezen, np, przez takie silne rozcigganie, ze na-
wet pola Sciskane tego uktadu osiggnag ranice
ptynnosci. W tym wypadku zniknetyby oczywi-
scie roéwniez i podituzne naprezenie skurczowe.
W kazdym razie wspétistnienie naprezeh wtasnych
z uzytkowymi (wskutek obcigzen wtasnych i u-
zytkowych), nie zagraza bezpieczenstwu potacze-
nia stykowego, ale nawet naprezenia uzytkowe
ztagodza naprezenia wtasne. Dzieki tak korzyst-
nym stanom naprezen witasnych okazat sie styk
bezposredni na V, wzglednie X, w praktyce, jak
i podczas doswiadczen pod kazdym wzgledem jako
najlepsze typowe potaczenie spawane, przy czym

jest rzeczg podrzedng, czy spoina jest ukos$na, czy
prostopadta do sit. Oczywiscie przy powyzszych
rozwazaniach wzieto pod uwage styki ze spoing
prawidtowo i dobrze wykonana.
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Przechodzac z kolei do potgczen ze spoing pa-
chwinowg, a w szczeg6lnosci do petnosciennych
dzwigarow spawanych, nalezy zauwazyé¢, ze w tych
potaczeniach wptyw naprezen wiasnych na wy-
trzymatos$¢ elementu przedstawia sie o wiele nie-
korzystniej, niz w styku bezpos$rednim.

Reasumujgac wyniki pomiaréw naprezen w prze-
krojach poprzecznych oraz skurczéw podtuznych,
przeprowadzonych przez Dorneg¢ nna i Gerolda
(rys. 7), nalezy stwierdzi¢, iz tylko strefa spoino-

wa wraz ze strefag przyspoinowg, narazone sa ha
silne rozcigganie. Natomiast znacznie wigksza
czes¢ przekroju wykazuje naprezenia $ciskajace,
przewaznie mniejsze od granicy ptynnosci. Rys. 8
przedstawia schematycznie stan podtuznych na-
prezen wiasnych.

Wobec znacznej przewagi pél sciskanych nad
rozcigganymi, nalezy wnioskowa¢, ze strefy przy-
spoinowe posiada¢ muszg znacznie wyzsza grani-
ce piynnosci i wytrzymatosci, niz sam materiat
macierzysty. Oprécz odksztatcen podituznych, od-
ksztatcajg sie rowniez blachy pasowe, poprzecznie
do spoiny pachwinowej, a to z powodu poprzecz-
nego skurczu spoiny. Blachy pasowe przyjmuja
ksztatt daszkowy, jak przedstawia rys. 9. Miedzy
wielkoscig tych poprzecznych naprezen rozcigga-
jacych, a spoing, wzglednie gruboscig blach paso-
wych, zachodzi nastepujgca prawie liniowa zalez-
nosc:

1) im wieksza spoina, tym wieksze naprezenie,

2) im grubsza blacha pasowa, tym wiekszy opor
przeciwko odksztatcaniu sie, wiec co za tym idzie,
naprezenie poprzeczne bedzie tym wieksze.

Rozktadajgc owe poprzeczne naprezenie spoi-
ny na dwie sktadowe, otrzymamy wraz z napreze-
niem podtuznym tréjwymiarowy stan napiecia,
przedstawiony na rys. 10.
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Jak wiadomo, wykres wydtuzenia prébki z na-
prezeniem przestrzennym, ro6zni sie¢ zupeinie od
wykresu wydtuzenia prdébki narazonej na czyste
rozcigganie. Zaleznie od natezenia naprezen prze-
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nierownej i pokarbowanej powierzchni spoiny,
oraz spoiny przerywanej, gdyz w tych wypadkach
mamy zawsze do czynienia ze wzmocnieniem na-
prezen przestrzennych.

a)
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Rys. 10.
strzennych, podwyzsza sie granica ptynnosci, oraz
wytrzymatosci. Naprezenia przestrzenne mozna
sztucznie wywotaé w precie rozcigganym, przez
wykonanie ostrych zwezen przekroju poprzecz-
nego. Na rys. 10 przedstawiono (wg prof. Ludwika)
wptyw ostrych zmian przekroju preta okragtego
na jego wytrzymatos¢, a przede wszystkim na jego
granice ptynnosci. Widzimy, ze im ostrzejsze jest
zwezenie, to znaczy im wieksze jest natezenie na-
prezen przestrzennych, tym mniejsza jest zdolnos¢
plastycznego, czyli trwatego odksztatcenia. Od-
ksztatcenia trwate, powstajgce przy probie czy-
stego rozciagania, polegajg na tym, iz Krysztalki
przesuwajg sie wzgledem siebie i deformujg sie
wskutek dziatajgcych naprezen Scinajgacych, ktoére
przy czystym rozcigganiu wynosza
0,5 a (a — naprezenie rozciagajace).
Jesli natomiast mamy do czynienia z prze-
strzennym stanem naprezen, to naprezenie tnace
wynosi

imax

t= 05 (ax — e jesli ax > a > oz
Przy rownych naprezeniach przestrzennych
Gx = Gz = GQGy

naprezenie tnace dazy do zera i wobec tego prze-
suniecia krysztatkéw sa niemozliwe. W tym wy-
padku wzrost obcigzenia prowadzi wprost do gra-
nicy zerwania przy wytacznych odksztatceniach
elastycznych, To rozumowanie przedstawia rys, 11,
Wedtug prof. Kuntzego owa granica zerwania np.
dla stali St 37 rowna sie podwoéjnej wartosci gra-
nicy wytrzymatosci. Na podstawie ostatnich wy-
wodoéw tlumaczy sie réwniez szkodliwy wpiyw

Wobec stwierdzonej wysokiej wytrzymatosci
strefy spoinowej, jednoczesne dziatanie naprezen
witasnych z uzytkowymi jest mozliwe bez zastrze-
zen, byleby odksztatcenia konstrukcji nie przekra-
czaty skromnych zapaséw wydtuzenia strefy spoi-
nowej, co ma miejsce np. przy zginaniu. Przy ba-
daniu wytrzymatos$ci spawanych dzwigarow dwu-
teowych, rzadko kiedy nastagpito zniszczenie wsku-
tek pekania strefy spoinowej, lecz prawie stale

doszto do katastrofy, wskutek wyboczenia pasa
$ciskanego.
Z drugiej strony istnieje mozliwos¢ pekania

konstrukcji spawanej, nawet stabo obcigzonej, je-
$li np. przez znaczne i szybkie ochtadzanie lokalne na-
stagpi skurcz termiczny, potegujacy istniejagce na-
prezenia wtasne strefy spoinowej, oraz wyczerpu-
jacy ostatnie rezerwy wydtuzenia.

W koncu zaznacza sie jeszcze, ze przy ewen-
tualnym konstruowaniu nowych, typowych spawa-
nych dzwigaréw dwuteowych, nalezaloby przede
wszystkim po6js¢ po linii wykonania takich specjal-
nych blach pasowych, ktére nie dopuszczg do two-
rzenia sie znacznych wszechstronnych skurczow
i tym samym naprezen przestrzennych.

Tensions internes dans les joints soudes.
En premier lieu sont decrites les causes de la formation
tensions et ensuite sont discutees la grandeur et l'in-
des tensions internes dans les joints bout-a-bout

des
fluence
et a ctin.

Eigenspannungen in Schweissverbindungen.

Der Verfasser bespricht die Ursachen der Entstehung
von Schweisspannungen verschiedener Art und — im wei-
teren — die Gro6sse und den Einfluss von Schweisspannun-
gen bei typischen X, V und Kehlnahten.

500 stéw + 8 rys.

Zagadnienie spawania ztgcz szynowych w jego obecnym stanie

Wiatach 1934— 1936 sprawie spawania ztgcz szynowych,
ktéra wywotywata zacietg dyskusje nie tylko w prasie lecz
réwniez na zjazdach i kongresach (kongres szynowy w Bu-
dapeszcie 1935 r. i kongres acetylenowy w Londynie 1936 r.),
udzielano duzo miejsca na tamach fachowej prasy tech-
nicznej.

Obecnie zagadnieniu temu poswigca sie w prasie mniej

uwagi, mylne bytoby jednak sadzi¢, ze praktyczne zastoso-

wanie tego sposobu taczenia szyn przestato zajmowaé¢ Swiat
techniczny. Pozorny spadek zainteresowania spawaniem zia-

ono z okresu
czy tez na nie-

czy szynowych tlumaczy sie tym, ze przeszio
badan laboratoryjnych i préb pojedynczych
wielkich odcinkach do szerszego zastosowania praktycznego.
Ostro$¢ zainteresowania zostata ostabiona przez powszech-
no$¢ prac praktycznych, prowadzonych w rozmiarach znacz-
nie wiekszych niz poprzednio.
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Ostatnio w prasie zagranicznej ukazaty si¢ dwa arty-

kuty, omawiajace sprawe spawania ztgczy szynowych
w Belgii i w Niemczech, ktére ponizej w streszczeniu po-
dajemy.

.La Technique de la Soudure et du Decoupage”
Nr 44/1938 zamieszcza artykut p. t, ,Nouveaux essais et re-
sultats de la soudure et du rechargement des rails au cha-
lumeau oxy-acetylenique”, w ktérym na poczatku sie zazna-
cza, ze pierwszym krajem w Europie, gdzie na szersza ska-
le zaczeto stosowaé spawanie acetylenowe stykéw szyn byta
Polska, chociaz i w Belgii, poczynajac od 1934 roku, czy-
niono do$¢ powazne préby w tym kierunku.

Zaréwno w Belgii jak i w Niemczech prowadzono pro-
pagande na rzecz szyn za pomocag elektrycznego
zgrzewania oporowego. Sposéb ten na pierwszy rzut oka po-
siada szereg cennych zalet, m. in. automatyczno$¢ pracy i jej
szybko$¢. Zastosowanie praktyczne nastreczato natomiast
znaczne niedogodnosci, do ktérych nalezy wysoki Kkoszt
urzadzenia oraz niemozno$¢ taczenia szyn w miejscu ich
uktadania, tj. na torach. W tym wypadku niepomiernie wzra-
stajag koszty dodatkowe, jak wyjecie szyn z toru, natadowa-
w jedng strong, taczenie szyn, ponowny prze-

tgczenia

nie, przewo6z
woéz, wytadowanie itd.

Rys. 1. Przebieg spawania szyn kolejowych palnikiem ace-

tylenowym systemem belgijskim.

Zgrzewanie termitowe ziacz réwniez nie
uzyskato w Belgii wigkszego zastosowania. Pomijajac znacz-
ze spawaniem acetyleno-

ze metal w miej-

szynowych

nie wiekszy koszt w pordéwnaniu
wym, metoda ta posiada jeszcze te wade.
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scu taczenia nie jest wystarczajgco jednolity, sktada sie bo-
wiem czes$ciowo z miekkiej stali mniej wytrzymatej niz stal
szynowa. W wyniku — wytrzymato$¢ potaczenia na zme-

czenie jest o ok. 27% mniejsza niz peinej szyny.

Rys. 2. Przebieg spawania szyn tramwajowych palnikiem

acetylenowym systemem belgijskim

Przy spawaniu acetylenowym mozna w kazdym miej-
scu styka stosowac spoiwo o najodpowiedniejszym skiadzie, tak
np. w stopce, szyjce i w wiekszej czesci gtéowki stosuje sie
metal o dobrej ciggliwos$ci zblizony pod wzgledem wytrzy-
matosci do stali szynowej, gérna natomiast czeé¢ gtowki
spawa sie metalem o duzej odpornosci na S$cieranie.

Na rys. 1 i 2 sg podane sposoby przygotowania do spa-
wania oraz poszczeg6lne okresy wykonania prac spawalni-
szyn kolejowych (rys. 1) i szyn tram-
(rys. 2), na réznych kolejach prywat-
nych i dojazdowych w Belgii. Na niektérych liniach ziacza
tego typu pracujg w torze ponad 4 lata, przy czym dotych-

W ostatnich czasach
ponad 500 stykéw tego

czych przy #aczeniu

wajowych stosowane

czas nie zauwazono zadnych peknig¢.
na kolejach belgijskich wbudowano
samego rodzaju.

Jak podaje inz. H. Frankenbusch w ,Autogene Metallbc-
arbeitung” 2/38 w artykule p, t ,Zusammenfassende Dar-
stellung der autogenen Schienenschweissung
w Niemczech ostatnio réwniez na szersza skale stosuje sie
spawanie acetylenowe szyn wediug metody podobnej do me-
tody belgijskiej omoéwionej poprzednio. Ciekawie odnoto-
wac¢ przy tym, ze belgijski sposéb przygotowania do spawa-
nia uwaza si¢ w Niemczech za nieprawidtowy (rys. 3), przyj-

in der Praxis",



Nr 6 — 1939

mujac za nalezyty sposéb przedstawiony na rys. .4. Zestawia-
jac te sposoby ze sobg widzimy, ze réznica polega na tym,
ze w Niemczech przyjeto przedtuzenie zukosowania stopki

Rys. 3. Niewtasciwe przygotowane zlacza do spawania

acetylenem.

przez cata gruboé¢ szyjki, podczas gdy w Belgii w dolnej

czes$ci szyjki wycina sie wiekszy otwér w celu utatwienia

pdézniejszego spawania szyjki metoda w gdére 2-ma palnikami.

Rys. 4. Przygotowanie do spawania szyny Kkolejowej

Przebieg spawania jest przedstawiony na dalszych
rys. 5, 6, 7 i 8 na ktérych widzimy kolejno ostateczne ze-
stawienie koncéw szyn przed spawaniem (nalezy zwroécic

zréwnowazenia
i stopki.

Rys. 5 Podnoszenie szyn w celu
nierébwnomiernego skurczu gtowki

uwage ha podniesienie koncow styku do
géry celem przeciwdziatania wiekszemu skurczowi gtowki

spawanie stopki,

szyn w miejscu

szyny w poréwnaniu z innymi cze$ciami),
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spawanie szyjki i gtowki oraz w konhcu (rys. 8)—przekuwanie,
wyréwnanie i gotowe ztgcze.
W koncu swego obszernego artykutu p. Frankenbusch

Rys. 6. Spawanie stopki.

zaznacza, ze Niemieckie Koleje Panstwowe juz od diuzszego
czasu stosujg napawanie krzyzownic, zuzytych koncéw szyn itd.

Rys. 7. Spawanie szyjki.
w ostatnim natomiast czasie przechodzg réwniez do acetyle-

nowego spawania ztacz szynowych. W $lad za kolejami

Rys. 8. Przekuwanie i wygtadzanie gotowego ztgcza.

panstwowymi poszty réwniez koleje prywatne, tak ze obecnie
w Niemczech w tory wbudowano ok. 35000 ztaczy szynowych.
niniejszego  artykutu sprawozdaw-
czego uwazamy za wskazane zaznaczy¢, ze polska technika

Na zakonczenie
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spawalnicza moze poszczyci¢ sie w dziedzinie spawania ztgcz

szynowych pewnym wyczynem rekordowym, ktory dotych-
czas — o ile nam wiadomo — nie =zostal jeszcze pobity.
Rekordem tym jest spawana acetylenem szyna "typu kolejo-
wego S. 26. o ciezarze 42 kg. na mb, dtugosci 1100 m uto-

zona na linii tramwajowej Czerniakéw — Wilanéw pod War-
szawa *). Ziacza te zostaty wykonane wg. patentu polskiego
wynalazcy inz. Tutacza. Dotychczas ztacz spawanych ace-
tylenem syst. Tutacza wykonano w Polsce kilkanascie tysiecy
ku zupetnym zadowoleniu P. K. P.

K RONIKA
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W Stanach Zjedn. Ameryki Péinocnej istniejg na kolei
Delaware — Hundson spawane szyny o wiekszej diugosci
1,6 — 1,2 km, tgczone za pomocg zgrzewania termitowego
i oporowego. Diuzszych szyn spawanych acetylenem niz
polskie (1100 i 900 m.) prasa techniczna dotychczas nie

notowata.

*) Inz. Z. Dobrowolski 1100 m
spawana acetylenem” — Spawanie i Ciecie Metali Nr 1/1937.

,Szyna prosta, dtugosci

Wreczenie daru na F. O. N. w Wytwdrni Spotki Akcyjnej Perun w Warszawie.

S. A. ,Perun™.
przedstawicieli

Dnia 27 maja w fabryce warszawskiej
przy ul. Grochowskiej 301 — w obecnosci
Witadz Wojskowych oraz Wiadz Cywilnych—odbyta sie uro-
czysto$¢ przekazania na F.O.N. daru, ufundowanego wspo6l-
pracownikéw, sktadajacego sie z 50
oraz 30 kompletnych

acetylenowo-tlenowego,

nymi sitami firmy i jej

tlenowych aparatéw ratowniczych
urzadzen do

og6lnej wartos$ci 37 000 zt.

spawania i ciecia
Sprzet zostat zgromadzony na
obszernym podwércu fabrycznym, suto

udekorowanym; przed sporzadzong ad hoc
rzedzie zajeli miej-

ten

trybuna w pierwszym

sca przedstawiciele Wtadz Wojskowych
z p. ptk Jelonkiem i mjr Maciejskim na
czele oraz przedstawiciel Witadz Cywil-

nych—p. Wicestarosta mgr Jan Trzopek,
jak rowniez proboszcz miejscowej parafii,
pod wezwaniem Matki Boskiej Zwycieskiej,
ks. pratat de Ville.

Sprzet tlenowy odebrat z ramienia
Kierownictwa Zaopatrzenia Sanitarnego
p. ptk Jelonek w asyscie p. mjr Szadur-
skiego, kpt. Lach-Lachockiego i por. Sa-

lamona, a sprzet techniczny — z ramienia Salamon,

por.
Kierownictwa Zaopatrzenia Uzbrojenia —
p. mjr Maciejski w asyécie p. inz. Lortza.
p. dr A. Sznerr, Naczelny Dyrektor
zaktadow

Wreczajac dary,
firmy .Perun”, omoéwit pokrétce rozwoéj produkcji
na cele Wojska w stowach nastepujacych:

Przedstawiciele Wojska.
mjr Szadurski, ptk Jelonek, ksigdz pratat de Ville,
mgr Trzopek,

,Obchodzimy dzi§ uroczysto$¢ wreczenia daru na F.O.N
od pracownikéw i Tow. ,Perun”, przy czym dar ten jest
wyrobem naszego Tow,, co stanowi specjalng naszag dume.

Pozwalam sobie przypomnie¢, ze kiedy w 1918 roku
objeliSmy z powrotem nasza warszawska fabryke po wyjsciu
okupantéw, ktérzy w niej gospodarowali, dziatalno$¢ tej fa-
bryki, a zarazem naszego Towarzystwa ograniczata sie¢ do
fabrykacji tlenu icze$ciowo tez acetylenu rozpuszczonego.

Od samego poczatku powstania Rzeczypospolitej Pol-

i Duchowienstwa (od lewej):
wicestarosta
Lortz i kpt. Lach-Lachocki.

Wiadz Cywilnych

mjr Maciejski, inz.

skiej ambicja nielicznego woéwczas naszego personelu, skita-
dajacego sie razem ze mng z 10 oséb, byto stworzenie prze-
mystu spawalniczego, ktéry maogtby by¢ oparty wytacznie na
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wyrobach krajowych, i do tego
zwtocznie po uporzadkowaniu
brykacji gazéw,

dzieta zabraliSmy sie nie-
i uruchomieniu normalnej fa-

Przemodwienie p. dr A. Sznerra,
S. A. Perun.

naczelnego dyrektora

Nie tatwe to byto zadanie wobec wyczerpania catko-
witego surowcéw, braku odpowiednich maszyn i urzadzen

Ksigdz pratat de Ville Swieci dary.

oraz trudnos$ci walutowych, zycie jednak naglito do jak naj-
szybszego dziatania.
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Na pomoc zagranicy nie mozna byto liczy¢—przeciw-
nie. nieprzychylne nastawienie naszych sasiadéw do Polski,
jako do panstwa ,sezonowego", tym bardziej pobudzato nas

Ogladanie daréw przez przedstawicieli Wojska.

do wykazania, ze bez pomocy panstw obcych réwniez damy
sobie rade i pomimo trudno$ci zaopatrzymy nasze wojsko,
kolejnictwo i przemyst w potrzebne urzadzenia,

Gdy rozpoczety sie dziatania wojenne 1920 roku i po-
trzeby wojsk technicznych w urzadzenia do spawania i cie-
cia metali staty sie szczegdlnie naglace, w goraczkowym
tempie opracowaliSmy prototypy naszych urzadzen spawalni-
czych i z dnia na dzien uruchomiliSmy produkcje, biorac
materiaty gdzie sie dato i takie, jakie mozna byto dostac,
stosujagc nie zawsze odpowiednie surowce zastepcze, w re-
zultacie jednak nie zostawiliSmy w okresie wojennym, ani
naszej armii, ani kolejnictwa bez sprzetu niezbednego dla
spetnienia ich zadan.

Tak narodzita sie
w wolnej Polsce.

Kiedy nastepnie staneto przed nami zadanie stworzenia
sprzetu do stosowania tlenu w ratownictwie i lecznictwie,
juz mocni tym pierwszym doswiadczeniem, opracowali$my
wtasne typy urzadzen do tlenoterapii i dzieki temu od sa-
mego zaczgtku, w Armii polskiej i w Polskim Czerwonym
Krzyzu, zamiast wprowadza¢ zagraniczne, renomowane apa-
raty, jak to miato miejsce w wiekszosci panstw, wprowa-
dzono od razu sprzet wyrobu krajowego, wiasnych naszych
typoéw, ktére stale doskonalone i do dzi$ znajdujg swoje za-
stosowanie.

produkcja sprzetu spawalniczego

Dzisiejsze $wieto wreczenia przez nas daru na F. O. N.
jest zatem dla nas nie tylko okazjg do wykazania wspoétu-
dziatu naszego w tej akcji, Swiadczacej o solidarnosci
spoteczenstwa ze swojg Armia, ale zarazem S$wigtem nasze-
go dorobku technicznego na polu bezposredniego zaopatry-
wania naszej Armii, co w dzisiejszej chwili wysuwa sie na
czoto zadan naszego przemystu.

Jak stworzenie tej nowej dziedziny
wytwadrczosci w wolnej Polsce byto wyni-
kiem poczuwania si¢ do obowigzku pod-

ciagania wzwyz naszej techniki i soli-
darnej wspdtpracy wszystkich zatrudnio-
nych w Towarzystwie os6b, tak samo

i ofiarowanie daru dla naszej Armii byto
aktem samorzutnym, nie z namowy lub
nacisku z go6ry, lecz z inicjatywy i na
wniosek og6tu naszych pracownikow.

Za te ofiarno$¢ i zrozumienie celéw,
ktére winny nam przys$wieca¢, pozwalam
sobie ztozy¢ ogotowi pracownikéw na-
szego Towarzystwa z catej Polski ser-
deczne podziekowanie”.

Deklarujac przy tej okazji gotowos¢

do najwiekszych wysitkéw dla obrony

Podczas Swiecenia daréw stojg w | rzedzie; ptk Jelonek i mjr Maciejski, !Danstwa _tak z narzedziem pracy, jak
w Il rzedzie: kpt. Lach-Lachocki i por. Salamon, w towarzystwie i z karabinem w reku. p. dr Sznerr
dyr. Sznerra. zakonczyt swe przemoéwienie potréjnym
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swoje przemodwienie, po czym przystapit do poswiecenia
daréw, a choér koscielny wykonat okoliczno$ciowe pienia.
Po zakonczeniu uroczystos$ci zebrani Goécie w towarzy-

okrzykiem w imieniu firmy i pracownikéw na cze$¢ Pana
Prezydenta, Naczelnego Wodza i Armii,
podchwyconym goraco przez wszystkich obecnych.

Orkiestra odegrata hym narodowy, po czym
na trybune wszedt p, ptk Jelonek i krétkim
zotnierskim przemoéwieniem podziekowat, w
imieniu Wojska ofiarodawcom za ich patrio-

tyczny czyn. Przemoéwiente p, ptk Jelonka

brzmiato jak nastepuje:

sUpowazniony przez Pana Szefa Stuzby
Wojskowej Zdrowia, Pana Generata Rupperta.
do odbioru cennego daru dla Wojska w postaci
50 aparatéw ratowniczych tlenowych sanitar-
nych, przyjmujac go z rak Pana Dyrektora, mam
zaszczyt podzigkowaé¢ tu w imieniu Wojskowej
Stuzby Zdrowia Czcigodnym Ofiarodawcom,
a wiec Administracji i wszystkim Pracownikom
Fabryki .Perun” za ofiarny i patriotyczny czyn.

Ten precyzyjny sprzet, wykonany do$wiad-
czonymi rekami pracownikéw fabryki, ofiaro-
wany Wojsku, bedzie przez nas pieczotowicie
przechowywany i strzezony, azeby w chwili,
gdy zajdzie tego potrzeba, moégt byé uzyty nie-
zawodnie dla niesienia pomocy braciom naszym,
gdy ich zyciu bedzie zagraza¢ niebezpieczen-
stwo w ofiarnej stuzbie ku obronie catosci i ho-
noru ukochanej Ojczyzny.

Procz tego sprzetu dla celéw ratowniczo-sanitarnych
Czcigodni Ofiarodawcy sktadajg 30 szt. aparatéw dla potrzeb
technicznych Wojska,

Ta ofiarno$¢ materialna jest wzniostym przykiadem
patriotycznych uczu¢ Waszych dla Armii. Cze$¢ Wam za to!”

Huczne oklaski zebranych pracownikéw wytwérni byty
odpowiedzig ns te piekne stowa.

Z kolei okolicznosciowe przemdéwienie
wygtosit Ksigdz Pratat de Ville, proboszcz

parafii Matki Boskiej Zwycieskiej na Ka-
mionku.

Nawigzujagc do przystowia: ,bez Boga
ani do proga”, ks. pratat dat wyraz radosci,
ze zwrdécono sie do kaptana, aby — jak
mow it— ,Wasz trud, wysitek Waszych moz-
géw, Waszych dioni — wzigt blogostawien-
stwo od Boga. Jest wtasciwoscig polskiej
duszy, ze w swojej pracy szuka opieki
i blogostawienstwa Najwyzszego Tworcy.

W obecnej dziejowej chwili, gdy przysztos¢
Ojczyzny jest nasza najwieksza troska, sie-
gnijmy do dziet naszych wieszczé6w narodo-
wych, ktére stanowig skarbnice naszego du-
cha narodowego—znajdujemy tam mysSli gte-
bokie i stowa prorocze, ktére wyprzedzity
historie i moga nam stuzy¢ drogowskazem
na obecng chwile dziejowa:

.,Cokolwiek bedzie, cokolwiek sie sta-
nie, wiem tylko jedno: sprawiedli-
wos¢ bedzie, wiem tylko jedno: na

dziejow przestrzeni, gmach smutku w gmach

szczes$cia nam sie przepromieni, wiem tylko

jedno— krzykniemy serdecznie: ,Badz Ty pochwalon, Swiety
Boze wiecznie!”*)

LWy przez swoje dary chcecie przyspieszy¢ to wielkie
jutro naszej wspaniatej Ojczyzny" — moéwit ksiadz pratat—
,bede Boga prosit, aby Wam stokrotnie Wasze uczucia wy-
nagrodzit". Przy tej okazji ksiadz de Ville wspomniat, ze
pewien wielki uczony w rozmowie z Nim bardzo chwalit
wyroby fabryki Perun—tak samo i na innych polach naszej
techniki mozemy sie poszczyci¢ pieknymi wynikami, co jest
dowodem, ze juz przechodzi do historii nieSwietnej powie-
dzenie o ,nieprodukcyjnosci stowianskiej”.

Zyczeniami dalszych sukceséw w pracy, skierowanymi
do Dyrekcji i pracownikéw Peruna, zakonczyt Ksigdz Pralat

*)  Zygmunt Krasinski.

Wicestarosta mgr Trzépek (na lewo) w rozmowie z p. dyr Sznerrem,

Dyr. Nacz. f. Perun.

stwie Dyrekcji z zainteresowaniem ogladali zgromadzone dary,
dyskutujac o szczego6tach konstrukcyjnych isposobach fabrykacji.

Uroczysto$¢ ta odbyta sie w obecnos$ci wszystkich pra-
cownikéw Zarzadu Gldwnego i Oddziatu Warszawskiego
S. A. Perun, delegatéw 10 Oddziatéw prowincjonal-
nych firmy, przy asys$cie fabrycznych oddziatéw strazy ognio-

oraz

Przedstawiciele Wojska opuszczaja teren fabryczny.

wej, druzyn sanitarnych O. P. L. i P, G. oraz fabrycznego
klubu sportowego ,Olszynka".

Jak wyzej wspomniano, podczas uroczysto$ci przygry-
wata orkiestra Zaktadéw ,Pocisk"”, ktéra dzieki uprzejmosci
dyrekcji tej firmy mogta swymi produkcjami muzycznymi
przyczyni¢ sie do powodzenia tej uroczystos$ci, oraz $Spiewat
chor parafialny, ktory z inicjatywy ksiedza pratata de Ville
zechciat réwniez przyczyni¢ sie do uswietnienia tego podnio-
stego aktu. Uroczysto$¢ ta uczynita na uczestnikach
tarte wrazenie, ktére na zawsze pozostanie w ich pamieci.

nieza-
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XXVIl posiedzenie Statej Miedzynarodowej Komisji
Acetylenu, Spawania i przemystdw pokrewnych, odby-
to sie w Zurichu w dn. 3.Vl br pod przewodnictwem preze-
sa p. A, Gandillon,

Po odczytaniu i przyjeciu sprawozdania rocznego ze
S. M. K. dokonano wyboru witadz, ktére ukonstytuowaty sie,
jak nastepuje: przewodniczacy — M. Gandillon, wiceprzewod-

niczacy: Caris (Belgia). Raikes (Anglia), Tofani (Wtochy),
dr Wiss (Niemcy); sekretarz generalny — Granjon i za-
stepca Bloch See.

Jako siedzibe na nastepne 3 lata obrano ponownie

Paryz.

Po dtugiej dyskusji postanowiono zakomunikowaé¢ De-
legacji Niemieckiej nastepujaca uchwate powzieta jedno-
gtos$nie przez delegacje wszystkich krajow reprezentowanych
na tym posiedzeniu;

,Na wniosek Delegacji Angielskiej oraz po wymianie
pogladéw, podczas ktérej kilka delegacji obecnych na posie-
dzeniu zdeklarowato niemozno$¢ w warunkach obecnych
uzyskania udzialu reprezentowanych przez nich krajow
w XIIl Miedzynarodowym Kongresie w Monachium—udziatu,

ktéry odpowiadatby powadze tego Kongresu i S. M. K,
uchwalono dezyderat, aby Delegacja Niemiecka rozpa-
trzyta z Komitetem Organizacyjnym Kongresu mozliwos¢

przeniesienia tego Kongresu na rok 1940, do terminu, ktéry
bytby bardziej korzystny niz pazdziernik rb.—zyczeniem bo-
wiem wszystkich obecnych delegacji jest zapewnienie cat-
kowitego powodzenia temu Kongresowi, utrzymujac jego
charakter miedzynarodowy w catej rozciggtosci”.

W najblizszym czasie Delegacja Niemiecka zakomuni-
kuje swoja odpowiedz Statej Miedzynarodowej Komisji,

Nastepnie Sekretariat zakomunikowat szereg informacji
dotyczacych normalizacji miedzynarodowej i dziatalnosci
ISA oraz wynikéw ankiety na temat miedzynarodowego
znormalizowania rurociggow i butli na gazy sprezone,

Dalej Sekretariat przedstawit stan prac dotyczacych
stownictwa spawalniczego oraz prac przygotowawczych .pro-
wadzonych przez Miedzynarodowe Stow. Mostow i Kon-
strukcji za posrednictwem kolei francuskich, majacych na
celu ustalenie terminologii technicznej niemiecko-angielsko-
francuskiej w dziedzinie konstrukcyj zelaznych.

Cztonkowie S.M.K.wzieli ponadto udziat w dorocznym
zebraniu Szwajcarskiego Stow. Acetylenowego, po czym
wzieli udziat w obiedzie ofiarowanym przez to Stowarzy-
szenie na terenie Wystawy Krajowej w Zurichu, ktérg czton-
kowie S.M.K. mogli zwiedzi¢ przy tej okazji.

3 kurs spawania w Skarzysku-Kamiennej.

W dn. 4.V — 2.Vl b. r. odbywat sie 3 kurs spawania
i ciecia metali w Skarzysku-Kamiennej, przeprowadzony
przez Oddziat Warszawski n. Stowarzyszenia. Ogélna ilos¢ stu-
chaczy 60 os6b zostata podzielona na 6 grup. z ktérych
kazda stanowita samodzielng jednostke ¢wiczebng, bioraca
codziennie udziat w spawaniu acetylenowym, ‘tukowym
i cieciu tlenem.

1, 2i 3 grupa ¢wiczyty przed wyktadem teoretycznym,
4,5 i 6 — po wyktadzie. Wszystkie grupy stuchaty co-
dziennie wyktadu wspélnie.

Na podstawie dodatnich wynikéw praktycznych préb
spawania do. egzaminu teoretycznego dopuszczono 59 stu-
chaczy z kursu biezgcego i lstuchacza z kursu ubiegtego.

Ostateczny egzamin teoretyczny odbyt sie w dn, 3,VThb. .

przed komisjg egzaminacyjng w sktadzie: p. J. Ziem-
kiewicz — dyr Oddziatlu S. A. Perun w Skarzysku-Kam.,
p. St, Gotebiowski — przedstawiciel Z. Z. Z. w Skarzysku-

Kam. oraz p. inz. B. Szupp — kierownik Kursu.
Z wynikiem dodatnim zdato egzamin 47 stuchaczy.

21 Kurs Spawania we Lwowie.

Oddziat Katowicki Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali wspélnie z Instytutem Przemystowym dla
Matopolski Wschodniej przeprowadzit we Lwowie w dniach
od 21 marca do 22 kwietnia b. r. 21 Kurs Spawania i Cieg-
cia Metali dla poczatkujacych finansowany przez Ekspozy-
ture Lwowska Funduszu Pracy.

Cwiczenia i wyktady prowadzone byly w godzinach
wieczornych w dnie powszednie z wyjatkiem $wigtecznych.

Kurs obejmowat ogétem 25 godzin wyktadéw i 50 godz.
¢wiczen w spawaniu acetylenowym i tukowym. Na kurs
uczeszczato 25 uczestnikéw. Kurs prowadzit p. Wihodzimierz
Fick przy wspoé6tudziale Instruktoréow pp. Wiktora Ptaka, Ja-
na Gabrysia i Zygmunta Karpinskiego:
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Po ukoniczeniu Kursu odbyt sie egzamin przed Komisja
ztozona z pp. inz. p. Tutacza, Dyrektora Oddziatu Kato-
wickiego Stowarzyszenia, inz. Znamierowskiego z firmy
,Perunl w Warszawie i kierownika Kursu.

W wyniku egzaminu $wiadectwa z ukonczenfa kursu
otrzymato 23 uczestnikéw. 2 uczestnikéw z prowincji z po-
wodu niemozliwo$ci stawienia si¢ do egzaminu sktada¢ go
bedzie dodatkowo.

Nastepny Kurs Spawania

BIBLIOGRAFIA

Ksigzki dla rzemies$inikow i witascicieli matych warszta-
téw. W Slgskim Instytucie Rzemie$lniczo - Przemystowym
w Katowicach, ul. Krasinskiego 3 (gmach Slaskich Technicz-
nych Zaktadéw Naukowowych) mozna naby¢ lub zamoéwicé
listownie nastepujace wydawnictwa:

rozpoczeto dnia 4 maja b. r.

E. Niebrdéj Katechizm Rzemies$lnika. cena zt 3.—
Uproszczona ksigzka handlowa ,, , 0,50
" Ksiegowos$¢ rzemie$lnicza. » 1,50
. Podktadki do korespondencji, » o 1,60
W.Samarzewski: Kalkulacja krawiecka. , . 1,—
Teczka do rachunkéw. 0,75
Goérski: M6j system, 4 —
W. Dobrzanski: Uniwersalny podrecznik
krawiecki " 5—
Fuchs i Sobota: Przepisy policyjne. Egza-
min kierowcy »  w» 1,60
Inz. E. Porebski: Nowoczesne metody na-
prawy samochodoéw " 1,70

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Zbiorniki gazowe calkowicie spawane. Autor opisuje
szczegdty konstrukcji matego spawanego zbiornika gazowego
0 pojemnosci 14 m3 wykonanego z miekkiej stali 5 mm za
pomocag spawania w gére. Ta sama metoda bedzie przez
tegoz konstruktora zastosowana przy spawaniu zbiornikéw
gazowych o pojemnosci 85 ml Industrial Gases,
1 kwiecien 1938.

Projekt i budowa duzych spawanych zaktadéw fabry-
cznych. Omawiane zaktady obejmuja szereg budynkoéw,
z ktérych gtéwny, o wymiarach 152 X 114 m, jest najwiecej
interesujacy z tego wzgledu, ze przy jego konstrukcji zasto-
sowano w bardzo racjonalny spos6b spawanie ksztattowni-
kow typu handlowego. Projekt i obliczenia sa opracowane
z najwieksza doktadnoécig, przy czym zwrécono wielka
uwage na nalezyta organizacje pracy zaréwno podczas prac
warsztatowych jak i montazowych. Rysunki i zdjecia w spo-
s6b przejrzysty ilustrujg cato$¢ i szczegélty wykonania, poza
tym podano réwniez obliczenia sprawdzone za pomoca po-
miaréw naprezen w poszczegdlnych elementach. The In-
stitute of Welding, lipiec 1938.

Zawalenie sie¢ mostu Hasselt w Belgii. Artykut opra-
cowany wspoélnie z redakcja ,Electric Welding", opiera sig
czeSciowo na artykule p. Gerbeaux w Revue de la Soudure
Autogene. Autor ttumaczy wypadek gtéwnie nieodpowiedniag
jakoscig stali (stal tomasowska St 37), nie wykluczajac uje-
mnego wptywu wadliwego wykonania spoin, mozliwos$ci ist-
nienia wewnetrznych naprezen w materiale i zasadniczych
wad w projekcie, The Welder, czerwiec 1938,

Konstrukcje spawane wykonane w warsztatach Dukin-
field kolei L. N. E. R. Angielskie T-wo Kolejowe London
and North Eastern Railway wykonato w swych warsztatach
szereg interesujacych konstrukcyj spawanych, z pomiedzy
ktérych — jako najwiecej charakterystyczne — mozna wy-
mieni¢ nastgepujace: spawana rama podwozia wagonu diugo-
$§ci 15 m i szeroko$ci 2.75 m; spawane podwozie wagonu —
cysterny nos$nosci 12 t; spawane podwozie krytego wozu to-
warowego. Artykut zawiera ciekawe szczegdty réznych wy-
konanych konstrukcyj., The Welder, czerwiec 1938.

Maszynowe spawanie lukowe w naprawach. Autor
zwraca uwage na korzys$ci stosowania maszynowego spawa-
nia tukowego w warsztatach naprawczych, gdzie mozna wy-
kona¢ stosujac te metode liczne prace biezace w sposéb
oszczedny z wielka doktadnoscia i w czasie stosunkowo
kréotkim. Po oméwieniu niezbednych urzadzen autor przy-
tacza rézne przyktady, przewaznie prace wykonane w war-
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sztatach kolejowych, m. in, réwniez napawanie obreczy kot
parowozéw za pomoca specjalnie do tego celu skonstruowa-
nych maszyn. The Welding Industry, czerwiec 1938.

Spawanie rurociggéw miedzianych. W obszernym ar-
tykule traktujacym spawanie przewodéw w instalacjach mo-
sieznych, po kilku ogélnych rozwazaniach co do temperatu-
ry topliwos$ci miedzi i jej stopéw, autor przechodzi do oma-
wiania nastepujgcych zagadnien: rézne typy instalacyj luto-
spawanych, przygotowanie cze$ci do lutospawania, przy-
gotowanie ro6znych urzadzehn do spawania miedzi i jej sto-
péw. The Welding Industry, czerwiec 1938.

Budowa rurociagéw transportowych za pomoca spawa-
nia. Autor podaje przeglad rozwoju spawania acetylenowo-
tlenowego przy zastosowaniu metody Lindeweld przy budo-
wie rurociagéw transportowych, Zalety tej metody sa naste-
pujace: 1) zwiekszenie szybkos$ci spawania, 2) zmniejszenie
zuzycia gazéw o 25%, a nawet i wiecej. Tak dodatnie wy-
niki uzyskuje sie przez zastosowanie palnikéw wielopto-
miennych, zaopatrzonych w 4 albo nawet w 5 koncéwek
ustawionych w ten spos6b, ze spawacz moze pracowaé za-
rowno przy rurach obracanych jak tez nieruchomych, Autor
opisuje spos6b zastosowania nowych palnikéw i potozenie
spoiwa podczas pracy; podaje sie poza tym oszczednos$ci uzy-
skane przez zastosowanie omawianej metody przy budowie
kilku rurociggéw transportowych. O xy-Acetylene Tips,
czerwiec 1938.

Spawanie stali stopowych miekkich i pétmiekkich. Po
omoéwieniu czynnikéw wpltywajacych na spawalno$¢ tych
stali, autor podaie o0g6lne wskazéwki co do nalezytego ich

spawania. Wiele z tych stali spawa sie bez zastosowania
specjalnych $rodkéw. Inne natomiast wymagaja obrébki ter-
micznej przed albo po spawaniu; sa wreszcie takie stale,

ktérych spawaé¢ nie mozna. Wszystkie te zmiany wtasnosci,
zalezne od sktadu albo obrébki termicznej, wskazuja na ko-
nieczno$¢ doktadnego zaznajomienia sie ze specjalnag technika
spawania tych stali. Autor podaje poza tym ogdélne wska-
z6wki co do odpowiednich spoiw jak réwniez sktad niekto-
rych stali zawierajace Si, Ni, Mo itd. Oxy-Acetyle-
ne Tips, lipiec 1938.

Maszynowe cigcie tlenem. Maszynowe cigcie tlenem
znajduje coraz wigeksze zastosowanie w r6znego rodzaju za-
ktadach przemystowych, w ktérych maszyny do ciecia uwa-
zane sa za tak samo niezbedne jak i inne obrabiarki. Obec-
nie a juz doktadnie znane gatunki stali, przy ktérych moze
by¢ stosowane ciecie. W ciggu dalszym omawia sie szyb-
kos¢ ciecia, zuzycie gazbéw, szeroko$¢ ciecia itd, przy czym
autor zaznacza, ze nowoczesne maszyny do ciecia sa bardzo
doktadne, tatwe do regulacji i nadajg sie do najrozmaitszego
rodzaju materiatébw. Koszt wlasny ciecia, jak réwniez czas
trwania pracy nie sa juz trudne do ustalenia, uzytkownik
maszyny nie potrzebuje wiec przeprowadza¢ z nig zadnych
eksperymentéw, powinien tylko doktadnie zna¢ dokumenta-
cje, dotyczaca pracy cigcia oraz niezbgednych narzedzi, The
Welding Engineer. 1938,

Spawane wagony towarowe. Zaktady Pullmann-Stan-
dard Car w wytwoérni swojej w Michigan City budujg obec-
nie seryjne kryte wagony towarowe, przy czym spawanie tu-
kowe stosuje sie przy budowie podwozi, liczne elementy
ktérych przygotowuje sie za pomocag ciecia tlenem, zgrzewa-
nie za§ oporowe—przy taczeniu czes$ci poszycia i dachu. Przy
budowie zastosowano stal o zawartosci 0,I°/Owegla, 0,5—1.5%
chromu i 0,3—0,5% molibdenu. Dzigeki uzyciu tego rodzaju
stali oraz zastosowaniu spawania i cigcia, ciezar wagonu jest
w przyblizeniu o 4 tony mniejszy niz cigzar wagonu nitowa-
nego, co odgrywa duzg role przy przewozach towaréw. The
Welding Industry, czerwiec 1938.

Przyrzady do spawania. Autor zebrat obszerng doku-
mentacje co do urzadzen pomocniczych, mniejszych i wiek-
szych, stosowanych przy wykonywaniu prac spawalniczych,
Na poczatku podaje sie ogdlne wyjasnienie znaczenia urzg-
dzen pomocniczych, oraz korzysci, ktére one zapewniajg za-
réowno z punktu widzenia techniki, jak i zmniejszenia kosz-
tow. Dalej opisuje sie elementarne urzadzenia pomocnicze
do utatwiania takich prac spawalniczych, jak sczepianie,
utrzymywanie czesci taczonych w odpowiedniej pozycji, kie-
rowanie przedmiotu podczas montazu itd. Nastepnie opisuje
sie zalety i konstrukcje urzadzen stosowanych przy fabryka-

Redaktor: inz.
Druk. ,Bagatela” (wt.
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cji seryjnej i przedmiotéw o duzych wymiarach. Liczne zdje-
cia prac montazowych ilustrujg artykut. Bulletin de la

Societe des Ingenieurs Soudeurs. maj —
lipiec 1938.

Poréwnawcze wyniki ciecia tlenem zwyktych stali
konstrukcyjnych. Znaczny rozw6j ciecia tlenem, jako spo-

sobu do podziatu stali na odpowiednie czes$ci, wysunagt pew-
ng ilo$¢ zagadnien; najwiekszg dyskusje wzbudza pytanie co
do tego, w jakim stopniu pewne zmiany wywotane przez
przecinanie metalu w poblizu linii ciecia wptywajag na wta-
snoéci wytrzymatosciowe przedmiotéw wykonanych z wycie-
tych czesci. Autor zebrat wyniki badan opublikowane w sze-
regu krajach w ciagu ostatnich 10 lat i przedstawia najcie-
kawsze i najpozyteczniejsze z zebranych danych, Na pod-
stawie zbadanego materiatu autor stwierdza, ze nawet dla
stali wysokowytrzymatosciowych, jak stale St 52, wytrzyma-
to§¢ na udarnos$¢ pretéw o powierzchniach utworzonych za
pomoca ciecia palnikiem jest conajmniej réwna wytrzymato-
$ci pretow otrzymanych za pomoca frezowania. Soudeur -
Coupeur. sierpien 1938.

Nowoczesne koncepcje konstrukcyj spawanych tukiem.
Zastosowanie do konstrukcyj spawanych pewnych zasad wy-
prowadzonych na podstawie badan wytrzymatosSciowych na
zmeczenie wywarto wptyw nader korzystny. W wyniku
blizszej znajomosci tych spraw zostaty zarzucone pewne wad-
liwe metody konstrukcyjne (naktadki wzmacniajace, przery-
wane spoiny itd). Przyjeto stosowanie ksztattow optymal-
nych; zwraca sie wiekszag uwage na konieczno$¢ unikniecia
miejscowego gromadzenia naprezen przez odpowiednie ksztat-
ty czesci spawanych, zapewniajace ciagty i regularny prze-
bieg naprezen. Badania warunkéw wytrzymatosciowych na
zmeczenie potaczen spawanych i blizsze znajomos$ci procesu
tworzenia sie i znikania wewnetrznych naprezen skurczo-
wych wywarty znaczny wptyw na metalurgiczng strone tech-
niki spawania. Wniosek autora omawianej pracy jest naste-
pujacy: wytrzymato$s¢ konstrukcyj spawanych zalezy przede
wszystkim od stosowania materiatéw o wysokiej spawalno-
éci, odpornych na hartowanie, zdolnych do odksztatcen sta-
tych bez znacznie wzrastajgcego przy tym zmeczenia. La
Metallurgie, lipiec 1938.

Ksztatty prébek na rozciaganie i zginanie do badania
spoin stopow lekkich. Autor przedstawia sprawozdanie
z badan dokonanych w celu ustalenia ksztattu probek na
rozrywanie i zginanie przy badaniu spoin stopéw lekkich,
przeprowadzanych dlatego, ze dotychczas tego rodzaju préb-
ki nie sg zadnymi przepisami objete. Badania wykonano
na blachach grubosci 2— 10 i 20 mm, przy czym spoiny mialy
te sama grubos$¢ co i blachy. Najlepsze wyniki otrzymywa-
no przy prébkach o ksztattach specjalnych, charakterystyki
ktérych sga podane w artykule. Autogene Metal Ibe-
arbeitung, lipiec 1938.

Spawanie acetylenowe i lutowanie cynku w zastoso-
waniu praktycznym. W pierwszej cze$ci artykutu autor
omawia urzadzenia do spawania acetylenowego, przygoto-
wanie blach do spawania — na styk przy brzegach odwinie-
tych i na zaktadke — oraz sposéb wykonania prac spawalni-
czych, przy zastosowaniu proszkéw odteniajacych. W ciagu
dalszym autor podaje opis kilku rob6t biezacych wykona-

nych przy zastosowaniu tej metody. Druga cze$¢ artykutu
jest poswiecona kilku przyktadom zastosowania lutowania
za pomoca palnika przedmiotéw ocynkowanych lub pokry-

tych otowiem. Zalety ostatniej
podstawie tabeli przedstawiajacej wyniki badan przeprowa-
dzanych w celu okresdlenia wytrzymatosci oraz zwilzenia
i przyczepnosci. Autogene Metallbearbeitung,
lipiec 1938.

metody autor stwierdza na

Urzadzenie do spawania cynku. Po og6lnym omé6-
wieniu acetylenowo-tlenowego spawania cynku autor wy-
szczeg6lnienia warunki, ktéorym powinien odpowiadac¢ palnik
stosowany do tego rodzaju prac. Podkresla sie przy tym, ze
ptomien powinien by¢ normalny i ze plomien acetylenowo-
powietrzny nalezy stosowaé¢ tylko do blach o grubosci do
3 mm. Poréwnawcza tabela, podajgca wtasnosci mechanicz-
ne potaczenia w zaleznosci od grubosci spawanego materiatu
i rodzaju zastosowanego palnika, prowadzi do wniosku co
do wyraznej korzysci stosowania palnika acetylenowo-tleno-
wego. Autogene Metallbearbeitung, lipiec 1938.

ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca STOW, dla ROZW OJU SPAW. | CIECIA MET. w POLSCE
M. Twardowski). Tel. 9-40-99.
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MASZYNY DO
HARTOWANIA

powierzchni trgcych
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Hartowanie miejscowe
Hariowanie posuwiste
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BRONZYT

do lutospawania
i napawania zeliwa

MAN ZYT

do napawania mosigdzu
brazu i stali

STELLIT

do napawania powierzch-
ni narazanych na zuzycie

T 0 R

do napawania szyn i spa-
wania stali specjalnych

POWIERZCHNIE PtASKIE
CZOPY i WALKI
KOLtA ZEBATE

Demonstracje w Wytwaérni Warszawskiej
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Warszawa, ul. Mazowiecka 7. Nr. telefonu 88816

to6dz,,, Gdanska 162. " " 163-55
Poznan, , Ratajczaka 18. . . 17-77
Katowice, , Zamkowa 3. " " 345-03
Krakow, , Karmelicka 16. ” N 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA:

Wilno, E Ejsurowicz, ul. Witkomirska 28, tel. 810
Lwoéw, ,Polmoniana", , Podleskiego 8, , 20152
Gdansk, E Petrusch, , O 1 i v a, , 45124



Szkta ochronne ATHERMAL

O SPECJALNYM SKtADZIE CHEMICZNYM

catkowicie chronig

Wzrok spawacza przed

szkodliwym dziataniem

promieniowania tuku

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

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

Cena 2 zt 25 gr.

Tom Ill. Zeszytl |. 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 arszaw a. 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 Cieg-
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

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

L6dz,Zeromskiego 115 t6dzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
Panstwowa Szkota

nicznych, £6dz, Zeromskiego 115
Wibékiennicza w Lodzi

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)

SL AG PERUN

WARSZAWA, JASNA

Inz. Bolestaw Szupp: Podrecznik spawania acety-

lenowego. Czes¢ |. Materialty i urzqdzenia.
114 stron, 83 rys. Cena 5 zt
Kura spawania i ciecia metali w pytaniach

i odpowiedziach. wydanie Ill, 70 str. Cena 1z}

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

Dr inz. Stefan Bryta: Przepisy projektowania i
wykonywania stalowych konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie. Wydanie I, 56 str.,
29 rys. Cena 2 zt 50 gr

Polskie normy oznaczania spoin na rysunkach
technicznych PN 0/533 i PN 0/534
Komplet 4 zt

Dr Inz. Stefan Bryta: Metody badania spoin
38 stron 25 rys. Cena 1 zt
Inz. Piotr Tufacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Czes$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 z#

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

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt
Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwonéw koSciel-
nych za pomocq spawania (Spaw. i C. M.
Nr. 12, 1936) Cena 1 zt

Inz. 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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