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Wydawnictwo i o0
przeznaczone jest
dla Odbiorcéw Sp. Akc. Perun,
oraz dla Oséb, pracujgcych
w  szkolnictwie technicznem



ZYCZENIA NOWOROCZNE

AAAAAA

ACETYLENOWY



— Hi

a za nim pospiesza zyczeniami

LNY

WARSZAWA, 1 STYCZNIA 1936 ROKU



Jak sobie niektorzy wyobrazajq

stosunki w rodzinie spawalniczej,

miedzy spawaniem acetylenowem, a eiektrycznem



raza

i urzeczywistnia na terenie swej dziatalnosci
Sp. Akc. PERUN.
Wierzcie wiec radom Perutia - sg one bezstronne!






PRZEDMOWA.

Szésty kalendarz spawalniczy naszej firmy, poza czeScig
ogolnie informacyjng, w ktérej zebrano niezbedne wiadomosci
z dziedziny spawania acetylenowego, elektrycznego oraz ciecia
tlenem, zawiera wiekszg prace poswiecong jednemu z dziatdw
techniki spawalniczej, ktérego wybitny rozwéj w ostatniej dobie
zastuguje na nasza najwieksza uwage. Dziat ten obejmuje:

ZASTOSOWANIA PALNIKA ACETYLENOWEGO
DO NAPA WANIA METALL

Obok niezbednych wiadomosci teoretycznych, praca ta za-
wiera szczeg6towy opis réznorodnych praktycznych zastosowan
napawania acetylenowego w krajach obcych. Rozwoj tej metody,
dotychczas u nas mato wyzyskanej, mogtby w konserwacji urza-
dzen narzedzi i maszyi: odegra¢ duzg role, przynoszac wielkie
oszczednosci naszemu gospodarstwu narodowemu. Najlepszym
tego przykladem sg Swietne wyniki zastosowania u nas napawa-
nia acetylenowego do riaprawy szyn kolejowych,

Poprzednie nasze kalendarze zawieraly prace nastepujace:
»Czem i jak nalezy spawac¢"? (1931 r.j, ,,Najnowsze metody spa-
wania" (1932 r.), ,Lutospawanie" (1933 r.), ,,Ciecie metali zapo-
mocy tlenu" (1934 r.) i .Metalizowanie natryskowe" (1935 /s.).

W koncu Kalendarza podajemy, jak zwykle, charakterysty-
ke wyrobéw produkowanych przez nasze fabryki, oraz adresy na-
szych biur sprzedazy ,i skladéw, w ktérych mozna zada¢ katalo-
goéw i informaciji.

Pozwalamy sobie zwréci¢ uwage naszych Sz. Odbiorcow
ze w r. z. rozpoczeliSmy produkcje maszyn do ciecia i rozwing-
lismy produkcje spawalnic do spawania tukowego.

Na zyczenie urzadzamy bezplatne pokazy naszych urzadzen
i metod spawania i napawania, tak acetylenowego jak i elektrycz-
nego, oraz ciecia tlenem na naszych najnowszych maszynach,
automatycznych i pélautomatycznych.

Prosimy naszych Sz. Odbiorcéow o obdarzanie nas nadal
Swemi wzgledami i zwracanie sie¢ do nas z pelnem zaufaniem
we wszelkich sprawach techniki spawania i napawania acetyleno-
wego i tukowego, ciecia tlenem i metalizowania.



Personel fabryki Perun w Warszawie w r. 1918 i 1935.



KALENDARZ

1936

100-leinia rocznica wynalezienia karbidu (H. Davy)

50-letnia rocznica rozpoczecia produkcji tenu
w skaii przemystowej (Anglja)

25-lecie istnienia Sp. Akc. Perun w Polsce






STYCZEN 1936 ROK

NLLE 51LLi 5 12 19 26 NOTA TKI
P oniedziatek 6 13 20 27
W t or e k 7 14 21 28

SR°® D A 1 8 15 22 29

rz wArtek 2 9 16 23 30

P1 Afj x 3 10 17 24 31

Rady ,,PERUNA™"

Nie zapominajcie o wszystkich mozliwosciach udosko-
nalenia, uproszczenia i potanienia fabrykacji, jakie Wam

daje spawanie acetylenowe | elektryczne.
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LUTY 1936 R OK

NIEDZIELA > 9 16 23
P ONEDZAEK 3 10 17 24

TOREK 4 11 18 25

"R ODA 5 12 19 26

¢ ZWARTEK 4 13 20 27

pi A TE K 7 14 21 28

Rady ,,PERUNA"
Stosujcie napawanie lwardemi metalami czesci zuzytych
przez tarcie, lepiej jednak juz przy ich wyrobie zabez-
pieczajcie je od zuzycia przez nalozenie powtoki

z twardego metalu.

16



M A R Z E C 1 9 3 6 R O K

N adzielag i 8 15 22 29 NOTATKI

p ONEDZIAEK 9 O 1A W Sil
WTOREK 3 10 17 24 31

SR ° DA 4 11 18 25
rZWARTEK H 19 10

p1ATEKG®G !3 20 27

S° BoTA 7 14 21 28

Rady ,,PERUNA"

Zapoznajcie sie jaknajpredzej z nowoczesnemi meto-
dami obrébki zapomocq ciecia tlenem, przy uzyciu kra-

jowych maszyn wyrobu Peruna.



KWIECIEN 1936 ROK

N L I1.LA 12 19 26 NOTATKI
P ONIEDZIALEK qn 27
WTOREK 7 14 21 28

$sSR° D A1 8 15 22 29

r ZWARTEK 0 Q 1A A
P'"ATEK 3 10 17 24

S0 6° TA 4 11 18 25

Rady ,PERUNA™"

Zabezpieczajcie wyroby przemystowe narazone na
rdzewienie 1korozje zapomoca metalizowania natry-
skowego. Zapoznajcie sie z tysiagcem zastosowah me-

tody powlekania metali zapomocq pistoletu.

WYROBY
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M A J 1936
NIEDZIELA 3 10 17 24 31
P ONIEDZIALEK 4 11 18 25
UfT OREK 5 12 19 26
£R O D A 6 13 20 27
fZWARTEK 7 14 21 28
PLATEK 1 g 15 22 29
£OBOTA 5 g 16 23 30
Rady ,,PERUNA"

R O K

Nabywajcie urzadzenia do spawania tylko w firmie
wyrabiajgcq

»Perun", ktéra jest jedynqg firmgq w Polsce,
tak do spawania

kompletne wurzqdzenia i

K R A J O W E

materiaty
acetylenowego, jak i elektrycznego — i moze da¢ bez-
stronng facho;vq porade co do wyboru najodpowied-

niejszej metody do danego celu.
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CZERWIEC 1936 ROK

IEDZIELA 7 14 21 28
p ONIEDZIALEK 1 8 15 22 29
W T REK 2 9 16 23 30
ER O D A 310 17 24
fZWARTEK 4 11 18 25
Pi A TEK 512 19 26

ROBOTA g 13 20 27

Rady ,PERUNA™
Spawacze acetylenowi! Stosujcie sie do przepiséw ob-
stugi, dotgczonych do kazdej wytwornicy, sprawdzajcie
szczelnos$é¢ instalacji i poziom y.ody w bezpieczniku,
uzywajcie koncéwek i palnikéw odpowiedniej wielkosci
i drutéw specjalnie do spawania przeznaczonych, a pra-
ca Wasza stanie sie tatwiejsza i wydajniejsza.

20



NIEDZIELA 5 12
P ONIEDZIALEK A 13
w t o r e k 7 14
§ R O D A t 8 15

CZWARTEK 9 O 1A
p. At ek 310 17

S OB OTA 4 11 18

Rady

19

90

91

22

24

25

26

o7

29

3fl

31

»PERUNA"

NOTATKI

Stosujcie nasze elektrody powlekane do spawania tu-

kowego, posiadajace zaswiadczenie Min.

Spr. Wewn.

na uzywanie ich do wykonywania konstrukcji spawanych

bez kazdorazowego badania.

2T



SIERPIEN

N 1EDZ 1 ELA
p ONIEDZIALEK
TOREK
Sr oda
artek
P1ATEK

8oOoi/\

1

1936

2 9 16 23 30

3 10

4 11

5 12

6 13

7 14

815

17

18

19

20

21

22

24 31

25

26

27

28

29

Rady ,,PERUNA"

ROK

Otrzymywany z wytwornic acetylen nalezy oczyszczaé
chemicznie. Stosujcie gwarantowany pod wzgledem czy-

stosci acetylen

rozpuszczony,

Przy uzywaniu acetylenu z wytwornicy,
cie oczyszcza¢ go chemicznie zapomocq specjalnych
proszkéw, dostarczanych przez Peruna.

WYROBY

dostarczany w butlach.
nie zapominaj-



WRZESIEN 1936 ROK

N .ED z . ELA 6 13
P ONIEDZIAtEK 7 £
W T OREK 1ft 15
SR ° .0 A2 9 1s
CZWARTEK 3 10 17
P1a TE i 4 11 18
Sobota 51219

Rady

Unikajcie zetkniecia sie

sprezonym -

20 27

-Jft

22 20

23 30

24

25

26

»PERUNA"

ttuszczoéw

NOTATK I

olejébw z tlenem

nie smarujcie aparatury tlenowej.



PAZDZIERNIK 1936 ROK

IMI EDZ 1ELA 4 11

18 25
ﬁNlEDZlALEK 5 12 19 26

OREK 6 13 20 27
£ER O D A 7 14 21 28
CZWARTEK 1 g 15 22 29

pl A TEK 5 g 16 23 30

£ OBOTA 3 19 17 24 31

Rady ,,PERUNA"
Szanujcie wzrok i uzywajcie okularéw do spawania
acetylenowego i masek ochronnych do spawania tukowe-
go, dostarczanych przez Peruna, zaopatrzonych w szkia

kolorowe, posiadajgce specjalne wiasnosci optyczne.
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LISTOPAD 1936 ROK

NIEDZIELA 1 8 15 22 29 N O TA TK I

p ONIEDZIALEK 16 23 30

N
©

yyt 0 r ek 3 109 17 24
£R O D A

(CZWARTEK 5 15 19 26

P1ATEKGg g 13 20 27

ROBOTA 7 14 21 28

Rady ,,PERUNA"
Nie rozgrzewaicie w zimie zamarznietych wytwornic,
zaworéw i reduktoréw otwartym ptomieniem. Uzywajcie
do tego celu gorgcej wody lub pary. Zabezpieczajcie

wytwornice przed zamarzaniem.



GRUDZIEN 1936 ROK

N 1.?2Dz 1ELA 6 13 20 27 NOTATKII

P ONIEDZIALEK 7 14 91 9ft
WT°*® REKI1 8 15 22 29
S Ro D a2 9 16 23 30
CZWARTEK 3 10 17 24 31

P1aTEK 4 11 18 25

S0 60 TAS5 12 19 26

Rady ,,PERUNA™
Uczcie sie spawania na Kursach wurzgdzanych przez
Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce i prenumerujcie czasopismo ,Spawanie i Cie-

cie Metali".

26



W s tep

NASZE ZADANIA



Nowa wytwdrnia tlenu Peruna w Skarzysku-Kamlennej, wybudowana w r. 1929—30.



DEWIZA NASZA

jest rozwoj przemystu krajowego przez:

stosowanie zdobyczy wiedzy technicznej do stalego do-
skonalenia i obnizania kosztéw naszych wyrobdw.

stwarzanie nowych dziedzin zastosowania spawa-
nia i opracowywanie nowych metod,

a w zwigzku z temi nowemi potrzebami — zaopatrywanie
rynku w nowe artykuly produkcji krajowej.

Jak realizujemy naszq dewize?

1 Przeprowadziwszy w ostatnich czasach modernizacje
naszych warsztatbw mechanicznych w Warszawie, moglismy ob-
nizy¢ znacznie koszty produkcji sprzetu spawalniczego, jak pal-
nikéw, reduktoréw etc.,, a w zwigzku z tem — ceny na powyz-
sze przyrzady, jak réwniez na materjaly pomocnicze, ulegly
znacznej obnizce.

Jednoczesnie rozpowszechniliSmy stosowanie nowych udo-
skonalonych metod spawania acetylenowego (patrz Kalendarz
Peruna z r. 1931 i 1932),

2) WprowadziliSmy nieznang dotychczas w Polsce meto-
de lutospawania (patrz Kalendarz Peruna z r. 1933), organizujgc
produkcje w kraju specjalnego drutu (Bronzyt) i fabrykujagc we
wihasnym zakresie proszki i pasty do lutospawania.

3) OpracowaliSmy wszechstronne rozliczne zastosowania
ciecia tlenem (patrz Kalendarz Peruna Nr, 4 z r. 1934),
stwarzajac jednoczes$nie nowy reduktor do ciecia ,,Model 1935"
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REFERENCJE NASZYCH ODBIORCOW.

Najlepsze m$wiadectwem skutecznosci naszej pracy
technicznej sa bardzo chlubne opinje nadestane nam
przez najpowazniejsze instytucje i firmy. Miedzy innemi bardzo
zaszczytne dla nas referencje nadestaly nam taskawie:

Dyrekcje Polskich Kolei Panstwowych,
Panstwowe Wytwdrnie Uzbrojenia,
Starachowickie Zaktady Gérniczo-Hutnicze,
Pocztowa Kasa Oszczednosci,

Warsztaty Portowe Marynarki Wojennej, Pinsk,
Polskie Kopalnie Skarbowe na Gérnym Slasku,
Dyrekcja Tramwajow i Autobuséw w Warszawie,
Huta Pokdj,

Huta Krdélewska i Laura,

Polskie Zaktady Skody, Warszawa,

H. Cegielski, Poznan,

Lilpop, Rau & Loewenstein, Warszawa,

Tow. GOrn.-Przem. Saturn,

K. Rudzki i S-ka, Warszawa,

S, Waberski, Warszawa,

Konrad Jarnuszkiewicz i S-ka. Warszawa,
,»,Compensator”, W, Maciejewski i S-ka, Warszawa,
Figiel i Gackiewicz, Krakoéw,

oraz diugi szereg innych Firm,

zaco Im na tem miejscu skiadamy serdeczne podzigkowanie.

Przysytajac nam zaswiadczenia o dobroci naszych wyro-
béw, nasi P. T. Odbiorcy podkreslaja zarazem postep i
skonalenia, jakie wprowadzamy stale w dziedzinie urzadzen

udo-

i materjalébw do spawania—oraz niejednokrotnie w stowach en-
tuzjastycznych dziekuja nam za Kalendarze, prospekty i ulotki,

ktére stanowia dla nich cenne pomoce techniczne,
jace ekonomiczne i celowe stosowanie spawania.

32

umozliwia-



ZASWIADCZENIE.

Warszawa, dnia 11.VIII. 1934 r.
Nr. 2259

Polski Zwiagzek Przemystowcéw Metalowych zaswiadcza,
ze Francuskie Tow. Akc. ,Perun" S. A. w Warszawie, bedace
cztonkiem Zwiazku, posiada w swojej fabryce w Warszawie
nastepujacy program fabrykacyjny:

Z zakresu spawania acetylenowego: wytwornice do ace-
tylenu, bezpieczniki wodne, palniki do spawania i do ciecia,
wentyle redukcyjne do gazéw sprezonych, zawory do butli sta-
lowych.

Z zakresu spawania elektrycznego: transformatory do
spawania tukiem elektrycznym, akcesoria do spawania tukowe-
go, elektrody powlekane réznych typéw i rodzajéw,

Z zakresu techniki sanitarnej: aparaty oddechowe tleno-
we, aparaty do Kkapieli gazowych i urzadzenia do transportu
ryb zywych,

Prasownia metali niezelaznych, w ktérej fabryka wyko-
nywa czesci prasowane do wiasnej produkcji aparatow i urza-
dzerh wyzej wymienionych, jak roéwniez przyjmuje zamodwienia
na czesci prasowane.

Akcesorja do spawania: Firma wytwarza wszelkie pro-
szki i pasty, niezbedne do spawania réznych metali, i dostarcza
wszelkie materjaly dodatkowe do spawania pochodzenia prawie
wytacznie krajowego, wytwarzane wg. analiz i przepiséw wia-
snych (druty ,,Tor”. ,Efkade”, ,Pelot" i t, p.).

Cata fabrykacja oparta jest na surowcach pochodzenia
krajowego, z wyjatkiem pewnych chemikalji, ktére w Kkraju nie
sg wyrabiane,

Niniejsze zaswiadczenie wydaje sie Tow. Akc. ,Perun”
w Warszawie.

Polski Zwigzek Przemystowcéw
Metalowych

33



Organizacje, do ktorych nalezy

Sp. Akc. PERUN:

Polski Zwigzek Przemystowcow Metalowych — War

Szawa.

Grupa Producentow Narzedzi przy Pol. Zw. Przem

Metal.

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Me

tali — Katowice i Warszawa.
Muzeum Przemystu i Techniki w Warszawie.

Polsko-Francuska lzba Handlowa w Warszawie.



Czesé¢

URZADZENIA
DO SPAWANIA | CIECIA
ACETYLENOWO - TLENOWEGO



Komplet zeszytdw czasopisma

.Spawanie i Ciecie Metali"
zawierajagcych petne teksty

rozporzqdzen urzedowych skiada-

jacych sie na .Ustawe Acetylenowg"—
wraz ze szczego6towemi objasnieniami,
mozna naby¢ w Stow. dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali, Mazowiecka 7
Cena z+- 2.50.

36



PRZEPISY URZEDOWE
dotyczace urzqdzen acetylenowych.

W roku 1934 i 1935 zostaty wydane trzy rozporzadzenia
Min. Przemystu i Handlu dotyczace stosowania acetylenu w prze-
mysle, a mianowicie:

1) Rozporzadzenie Ministra Przemystu i Handlu z dnia
29 sierpnia 1934 r. o budowie i stanie technicznym wytwornic
acetylenowych.

(Dziennik Ustaw Nr. 79 zdnia 6 wrzesnia 1934 r.. pozycja 741).

Na mocy tego rozporzadzenia wiasciciele wytwornic ace-
tylenowych nieostemplowanych i niezaopatrzonych w $wiadec-
twa ,,dopuszczenia do uzytku" byli obowigzani do dnia 6 czerwca
1935 r, zgtosi¢ je do Wiadzy Przemystowej Il instancji, ktéra po-
woduje przeprowadzenie odpowiednich badan przez rzeczoznawce,
w celu ich ostemplowania i wydania $wiadectwa dopuszczenia
ich do uzytku. Wysoko$¢ optat za badenia i ostemplowanie
oznaczona zostata osobnem rozporzadzeniem Min. Przem. i H.,
z d, 10 lipca 1935 r,, ogtoszonem w Dz. Ustaw Nr. 54 z dnia
26 lipca 1935 r. poz. 350,

2) Rozporzadzenie Ministra Przemystu i Handlu z dnia
20 wrzes$nia 1934 r. wydane w porozumieniu z Ministrami Opieki
Spotecznej i Spraw Wewnetrznych, o ustawianiu, uzywaniu
i obstudze wytwornic acetylenowych.

(Dziennik Ustaw Nr. 99 z dnia 8 listopada 1934 r, poz, 903),

To drugie rozporzadzenie ustala warunki, jakim powinno
odpowiada¢ pomieszczenie dla wytwornic acetylenowych, oraz
podaje szczegbtowe przepisy bezpieczenstwa, jakie nalezy zacho-
waé przy uzywaniu instalacji acetylenowych.

3) Rozporzadzenie Min. Przem. i Handlu, Opieki Spo-
tecznej oraz Spraw Wewn, z d. 15 lipca 1935 r. o przecho-
wywaniu karbidu przez zaktady przemystowe.

(Dziennik Ustaw Nr, 59 z dnia 10 sierpnia 1935 r,
poz. 383).
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Powyzsze rozporzadzenia, wydrukowane wraz z objasnie-
niami w Nr. 9i 12z r. 1931 i Nr.8 i 12z r. 1935r. czasopisma
»Spawanie i Ciecie Metali" mozna naby¢é w Stowarzyszeniu dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali, Warszawa, ul. Mazowiecka 7
i Katowice, Zamkowa 20.

Uwaga. Wytwornice przewozne wyrobu PER U N A
nie wymagaja pozwolenia uzywaniu (§8 3, p. 2 rozp. z dn.
20.1X.1934).

Czego wymagaja nowe rozporzgdzenia
od wtascicieli wytwornic acetylenowych?

Nowe rozporzadzenia Ministprstwa Przemys$lu i Han-
dlu podane  wyzej maja za cel zapewnienie bez-
pieczenstwa urzadzeniom do spawania acetylenowego. Jed-
nocze$nie sa one bodzcem dla wiascicieli warsztatéw spawal-
niczych do uporzadkowania i zmodernizowania swych urza-
dzen, co niewatpliwie okaze sie bardzo korzystne ze wzgledu
na oszczednosci, jakie w wielu wypadkach zostang dzieki temu
osiggniete.

Wydatki na niezbedne inwestycje zwrécga sie wielokrotnie
w dalszej eksploatacji urzadzen w postaci oszczednosci na zu-
zyciu materjatéw, przyczem zarejestrowanie wytwornic przez rze-
czoznawcow bedzie stuzyto najlepsza rekojmia, ze urzadzenia te
stoja na wysokosci zadania i bedg w ciggu wielu lat petni¢ swa
stuzbe nalezycie.

W razie koniecznos$ci zaméwienia nowej wytwornicy, na-
lezy rozstrzygna¢ dwa pytania:

Jakiego typu wytwornice zakupi¢?

W jakiej firmie jg zakupi¢?

38



Jest oczywiste, ze tylko do firmy, majgcej wieloletnie
doswiadczenie w konstrukcji wytwornic, mozna sie zwrdéci¢ z pet-
nem zaufaniem. Jest réwniez jasne, ze tylko firma wytwarza-
jaca wszystkie typy wytwornic moze da¢ bezstronng fachowa
porade co do wyboru typu wytwornicy.

Przeno$na wytwornica ..Progaz" na nézkach.

Wieloletnie doswiadczenia naszej firmy w dziale spawal-
nictwa juz oddawna pozwolity nam stworzy¢ szereg typéw wy-
twornic acetylenowych, odpowiadajagcych wszelkim najsurowszym
wymaganiom, a w szczeg6lnosci przepisom wyzej cytowanych
rozporzadzen Mininisterstwa Przemystu i Handlu, Wytwornice
te—po cenach wyjatkowo niskich—dostarczaé mozemy naszym
P- T, Odbiorcom wprost ze sktadéw, a posiadanie przez nas



wihasnych Biur Sprzedazy we wszystkich wiekszych centrach prze-
mystowych Polski umozliwia bezposredni kontakt naszych orga-
néw' z Odbiorcami, ktérzy majg mozno$¢ obejrzenia tego sprze-
tu, jak réwniez skorzystania z naszej pomocy przy instalowaniu
urzadzen acetylenowych.

Wytwornica ,Progaz" na wozku.

W tym wzgledzie pozwalamy sobie specjalnie zwrdécic¢
uwage naszych P. T- Odbiorcéw na wytwornice przenosne ,,Pro-
gaz", wyrabiane w réznych wielkosciach, zaleznie od celéw
jakim majg stuzy¢. Charakterystyka tych wytwornic jest poda-
na w czesci ogtoszeniowej Kalendarza.

W mysl nowych przepiséw (Rozp. z dn. 20.IX. § 3, ust. 2)
uzytkowanie zarejestrowanych wytwornic ,,Progaz” nie wymaga
specjalnego pozwolenia.
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Bezpieczniki wodne, w ktére te wytwornice sg zaopatrzo-
ne, zostaty zbadane przez rzeczoznawcéw Min. P. i H. i dopu-
szczone urzedowo do uzytku.

Na zadanie do wytwornicy ,Progaz" dodajemy przyrzad
do automatycznego jej zasilania wodg wprost z wodociaggu, w mia-
re jej ubywania. Tym sposobem dziatanie wytwornicy ,,Progaz"
moze”by¢ catkowiciejzautomatyzowane.

Wytwornica wrzutowa typu .Perim"”, zasilana
automatycznie przy napedzie elektrycznym.

Jako wytwornice state systemu ,karbid do wody", wyra-
biamy wytwornice ,Perun" na 15 ms acetylenu na godzine,
tak do obstugi recznej, jak i dzialajagce automatycznie przy
napedzie elektrycznym, Charakterystyka wytwornic ,Perun”
jest podana w koncu Kalendarza w dziale ,,Wyroby Peruna“.

Wytwornice te dostarczamy wraz ze $wiadectwem ostem-
plowania przez rzeczoznawcéw Min. Przemystu i Handlu.
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SPRAWDZANIE REDUKTOROW DO GAZOW
SPREZONYCH.

Bez prawidlowo dziatajgcego reduktora niemozliwe jest do-
bre spawanie, ktére wymaga ptomienia stale jednakowo i w spo-
s6b wilasciwy uregulowanego (ptomien redukujacy).

Jezeli zamierza sie okresli¢ wady i zalety przyrzadu tak
precyzyjnego, jakim jest reduktor do tlenu, nie mozna opierac sie
na obserwacji powierzchownej; aby méc wyda¢ sad, nalezy opie-
ra¢ sie na cyfrach, ktére mozna otrzymaé tylko zapomoca apa-
ratébw badawczych, przy uzyciu ktérych mamy rzeczywiste od-
zwierciadlenie pracy reduktora.

Reduktory sg to aparaty skomplikowane, zawierajgce spre-
zyny. zawory, membrany etc... i kazdy ztych elementéw wpty-
wa na wynik ostateczny. Réwniez wielkos$¢ srednicy, doktadnosé
wiercenia, kierunek i ksztatt wewnetrznych przewodéw reduk-
tora wptywaja na jego dziatanie.

Sprawdzanie reduktora polega na zbadaniu wspétdziatania
wszystkich tych elementéw, w warunkach analogicznych do pra-
cy reduktora w przemysle.

Od reduktora wymaga sie:

1) aby cisnienie tlenu rozprezonego przez reduktor n
ulegato zmianie podczas catego czasu trwania pracy — pomimo.
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ze cis$nienie tlenu dochodzacego do reduktora stale spada w mia-
re wyprozniania sie butli; <

2) aby nie zachodzito ,,zamarzanie" reduktora, Zjawisko
to jest wywotane znacznym spadkiem temperatury tlenu wsku-
tek jego rozprezania sie; jezeli konstrukcja reduktora jest nie-
wiasciwa, ochtodzenie reduktora moze by¢ tak znaczne, ze pa-

Rys. ].
Reduktor do tlenu wyrobu Sp. Akc. Perun.

ra wodna, znajdujgca sie w minimalnych iloSciach w tlenie,
osadza sie w ksztalcie szronu w przewodach i powoduje ich
zapychanie;

3) aby reduktor pracowat bez zarzutu przy maksymalnem
spozyciu tlenu (wypadek ciecia grubych blokéw);

4) aby reduktor wyprézniat catkowicie butle;

5) aby spadek cisnienia, po nastawieniu reduktora do pra-
cy w chwili otwarcia zaworu, byt jak najmniejszy.
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Do stwierdzenia, czy te warunki sg zachowane, istnieje
aparat, ktéry rejestruje automatycznie cisnienie gazu rozprezo-
nego w zaleznosci od ci$nienia gazu w butli. Na papierze na-
winietym na cylindrze tego aparatu igtg wykresla automatycz-

Rys. 2.
Charakterystyczne krzywe pracy reduktora wyrobu
krajowego Sp. Akc. ,Perun“ podczas spawania
(spozycie 4 m*/godz.) i cigcia (25 m*/godz ).

nie krzywa cisnienia gazu rozprezonego; szybko$¢ obrotu cylin-
dra jest regulowana réwniez automatycznie przez cisnienie ga-
zu przed reduktorem. W rezultacie otrzymuje sie krzywa, kto-
rej rzedne oznaczajg cisnienie gazu rozprezonego, a odciete —
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ciSnienie gazu w butli. Krzywe te pozwalaja na objektywna
ocene pracy reduktora.

Szereg wykreséw, przedstawiajagcych rozmaite wady re-
duktoréw Zle skonstruowanych — wraz z doktadng analizg tych
wykreséw—znajdag czytelnicy w Kalendarzu Nr,5 z r. z. Na tem
miejscu ograniczamy sie do pokazania wykresu pracy redukto-
ra do tlenu naszego wyrobu (rys. 2). Widzimy z tego wykresu, ze
krzywe rozprezania — pomimo dos¢ duzego wyptywu tlenu —
4 m3 na godz. przy spawaniu, a 25 m3 przy cieciu — wykazujg
bardzo réwnomierne cisnienie wylotowe gazu w ciggu calego
wyproézniania butli, przyczem do samego konca. t. j. az do spad-
ku cisnienia w butli do wysokosci ci$nienia roboczego, cisnienie
nie zmienia sie i butle sg doktadnie wyproézniane.

Poniewaz wszystkie reduktory ,,Peruna” sg ostatnio spraw-
dzane zapomocg aparatow kontrolnych, nabywcy reduktoréw nie
beda zmuszeni zakupywaé ich na oko, gdyz wykres przyrzadu
kontrolnego wskaze im z calg doktadnos$cig rzeczywistg warto$¢
reduktora zakupywanego.

Oprécz reduktora o normalnej przepuszczalnosci, zupetnie
wystarczajacej dla normalnych prac, ,Perun" wyrabia reduktor
typu 1935 r., ktéry przy wydajnosci do 100 m3godz. nie zamarza
w normalnych warunkach pracy i ma réwniez réwnomierng
krzywa pracy przy dobrem wypréznieniu butli.

Zalety te dato sie osiggng¢ przez nalezyte studja wszy-
stkich kanatéw, przelotéw, dobér odpowiednich przepon i spre-
zyn! dzieki usilnej wieloletniej pracy, stworzono przyrzad, ktéry
przy znacznej ekonomji w pracy i tatwosci obstugi wytrzymuje
zwyciesko konkurencje z najlepszemi nawet wyrobami zagra-
nicznemi.

Jezeli idzie o bezpieczenstwo reduktora, to nabywcy re-
duktoréw powinni zwraca¢ uwage nato, aby t. zw. Sruba na-
ciskowa, zapomocag ktérej nastawia sie reduktor na cisnienie
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robocze, byta skierowana ku dotowi. W razie bowiem zapalenia
sie reduktora (co moze nastgpi¢ np. naskutek posmarowania
reduktora oliwg przez niedoswiadczong obstuge) i wyrwania
Sruby z korpusu, $ruba skierowana ku dotowi uderza w ziemie,
podczas gdy dawniej stosowane S$ruby, wkrecane w reduktor
w pozycji poziomej, ranity obstuge. Réwniez trzeba pamietac,
ze korpusy reduktoréw wykonane z mosigdzu ttoczonego odpo-
wiadajg lepiej warunkom szczelnosci i wytrzymatosci, niz kor-
pusy lane.

Nalezy réwniez przy zakupie upewni¢ sie, czy w reduk-
torze uwzglednione sg ostatnie udoskonalenia techniczne, wpro-
wadzone juz w tym dziale produkcji na catym $wiecie, t,j. czy
reduktor posiada konstrukcje bezdzwigniowa, czy sprezyny i $ru-
by naciskowe sg odpowiedno zabezpieczone przeciwko rdzewie-
niu (ze wzgledu na intensywne dziatanie tlenu), oraz czy podziatki
na skali manometréw sg dostatecznie duze, co ma znaczenie ze
wzgledu na konieczno$é¢ doktadnej regulacji cisnienia tlenu do-
prowadzanego do palnika podczas spawania i ciecia.

Wszystkie te zalety taczg w sobie reduktory ,,Peruna“,
wytwarzane w naszej warszawskiej fabryce, dlatego tez stpso-
wanie reduktoréw zagranicznych w obecnej dobie nie ma zadnego
wytlomaczenia, szczegolniej, jesli wzigé pod uwage, ze przy kon-
serwacji reduktoréw fatwos¢ nabycia w kraju czesci zamiennych
ma duze znaczenie.

Tylko firma zasobna w sztab technikéw specjalistow,

pomoce naukowo-techniczne, $rodki finansowe na prace badawcze,
moze da¢ produkt, stojacy na poziomie wiedzy

wspotczesnej
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PALNIKI.

Aby spawanie byto ekonomiczne i bez zarzutu pod wzgle-
dem technicznym, palnik musi odpowiada¢ catemu szeregowi
warunkéw, tak pod wzgledem konstrukcji, jak i precyzji wy-
konania.

PALNIK PODSTAWOWY W PRODUKCIJI PF.RUNA,
Palnik uniwersalny ..Normus“ <io spawania do 100 mm oraz do ciecia zelaza
do 300 mm grubosci, o 8 zamiennych koricéwkach do spawania i 9-ej korni-
céowce do ciecia z 4 gilzami i dyszami, wraz z woézkiem i cyrklem. Na zada-
nie dostarcza sig¢ specjalne koricéwki: 1) do obcinania nitéw, 2) do wypalania
otworéw, 3) do obcinania rur, 4) do lutowania, 5) z dodatkowym ptomieniem
podgrzewajacym.

Wysokiej klasy palnik powstaje na drodze zmudnych
studjow i doswiadczen, jako produkt wieloletnich ulepszen tak
samej konstrukcji palnika, jak i materjatéw i sposobéw obrébki
czedci sktadowych, Choé¢ droga ta wymaga duzego naktadu
pracy moézgowej i $rodkéw materjalnych — jest jedyna, ktéra
prowadzi do celu. Tylko wielkie zasobne firmy wyspecjalizo-
wane w tym dziale moga da¢ produkt odpowiednio przemys$lany
i opracowany w najdrobniejszych szczegdtach. Nic wiec dziw-
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nego, ze wszystkie palniki o renomie $wiatowej sg wylacznie
dzietem wielkich firm. Mali podrabiacze moga je tylko nieu-
dolnie nasladowac.

Palniki musza by¢ $cisle dobrane do danego urzgdzenia
do spawania i stanowi¢ z niem jedng cato$¢ konstrukcyjna.

Dobry palnik odznacza sie tem, ze praca nim jest réwnie
tatwa przy matcm, jak i przy wielkiem spozyciu gazéw, tak
przy spawaniu cienkich blach, jak i przy robotach najgrubszych.
Wydajno$¢ palnika zaleznie od koncéwki, zmienia sie — np. dla
palnika Normus— od 75 do 2300 litréw na godz, a wiec w sto-
sunku 1:30. W tych tak szerokich granicach palnik musi da-
wacé zawsze ptomien Scisle neutralny, ani utleniajacy, ani na-
walajacy, zawory wiec palnika musza by¢ dostatecznie czute,
aby z wielka doktadnoscig zapewni¢ doptyw do palnika gazéw
w odpowiednim stosunku.

Blizsze szczegély o palnikach, odpowiadajacych tym wa-
runkom, zamieszczone sg w ostatniej czesci Kalendarza (Wy-
roby Peruna).

Palniki niskiego i wysokiego ciénienia.

Spawa¢ mozna — jak wiadomo — albo acetylenem z wy-
twornicy. albo acetylenem rozpuszczonym, ktéry pobiera sie
z butli, w ktérych gaz jest sprezony do ci$nienia 15 atm.

Mieszanka do spawania powinna zawiera¢ réwne objeto-
&ci tlenu i acetylenu; taka mieszanke tatwo otrzymaé, dopro-
wadzajgc do palnika oba gazy pod réwnem ci$nieniem. Trzeba
jednak wzig¢ pod uwage, ze szybko$¢ gazéw u wylotu palnika
musi by¢ wieksza, niz szybko$¢ palenia sie mieszanki—w prze-
ciwnym razie nastepowatoby cofanie sie ptomienia do wewnatrz
palnika. Cisnienie acetylenu z wytwornicy jest zbyt mate, aby
po ustawieniu tlenu na takie same ciénienie, jak acetylen, otrzy-
maé¢ pozadang szybkos$¢ wylotowa mieszanki. Trudno$é te omi-
ja sie w ten sposo6b, ze palnik zaopatrzony jest w inzektor, przez
ktéry tlen, doprowadzony do palnika pod znacznie wyzszem
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cisnieniem, zasysa odpowiedniag ilos¢ acetylenu. Poniewaz pal-
niki tego rodzaju sg zasilane acetylenem o niskiem ci$nieniu,
nosza one nazwe palnikéw niskiego cisnienia. Do tej kate-
gorji naleza nasze palniki Norinus, Normus Bis, Rex Uniwersal-
ny, Rex Minor, Mikros, Pikard 00 etc.

Inaczej rzecz sie przedstawia przy stosowaniu acetylenu
z butli. W tym wypadku rozporzadzamy dostatecznem cisnie-
niem acetylenu, aby po ustawieniu obu gazéw na to samo ci-
$nienie, uzyska¢ dos$¢ wielka szybko$¢ wylotows, bez stosowa-
nia inzektora, Palniki bezinzektorowe nosza nazwe palnikéw
wysokiego cisnienia. Taka konstrukcje posiadajg nasze pal-
niki Ares i Sator.

Palniki na niskie cisnienie nadajg sie réwniez do spawania
acetylenem z butli, istnienie jednak inzektora uniemozliwia do-
prowadzenie obu gazéw do palnika pod tem samem ci$nieniem,
dziatanie bowiem ssace inzektora jest powodem, ze ci$nienie
tlenu musi by¢ zawsze znacznie wyzsze od ci$nienia acetylenu.
Z tego wynika, ze przy palnikach inzektorowych spawa sie
zawsze wyzszem ci$nieniem gazéw niz przy palnikach bezinze-
ktorowych. wskutek tego ptomien palnika inzektorowego jest
~twardszy" i regulacja jego nie jest tak subtelna, jak przy palni-
ku wysokiego cisnienia, do ktérego doprowadzamy tlen i ace-
tylen pod bardzo niskiem, jednakowem dla obu gazéw, cisnie-
niem, Ta miekko$¢ i elastyczno$¢ ptomienia ma bardzo duze
znaczenie, szczeg6lnie przy spawaniu cienkich elementéw, co
ma miejsce np. przy spawaniu kadtubéw platowcéw, jak réw-
niez przy napawaniu przedmiotéw twardemi metalami, przy lu-
tospawaniu i t p.

Jezeli idzie o palniki do ciecia, to stosowanie acetylenu
z wytwornicy, czy z butli, nie odgrywa tu roli. gdyz ptomien
stuzy tylko do podgrzewania. Poniewaz tlen — ze wzgledu na
ciecie — musi by¢ i tak doprowadzany pod wysokiem cisnie"
niem. palniki te wykonywane sg jako inzektorowe.
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Dlatego palniki uniwersalne do spawania i ciecia sg wy-
konywane z reguly jako palniki niskiego cisnienia. Tylko pal-
niki do grubego ciecia, do ktérych tlen do ciecia doprowadza-
ny jest oddzielnym przewodem z oddzielnej baterji butli—mo-
ga by¢ wykonywane jako palniki wysokiego cisnienia, w tym
wypadku bowiem tlen do podgrzewania i tlen do ciecia moga
by¢ doprowadzane do palnika pod réznemi cisnieniami,

Z posréd naszych palnikéw przeznaczonych wylacznie
do ciecia, palniki AS Nr. 1 i AS Nr, 2 s3 wykonane jako inze-
ktorowe. natomiast palniki Cetor, palnik Hutniczy, ,Pyro-
kopt*“ i palnik Podwodny, ze wzgledu na swe specjalne zada-
nia, sa palnikami wysokiego cisnienia.

Rozw6j palnikéw w Polsce,

Do ostatnich czaséw spawano w Polsce prawie wylacz-
nie acetylenem z wytwornicy (t. j. o niskiem ci$nieniu) i dla-
tego tez uzywano prawie wylgcznie palnikéw niskiego cisnie-
nia, typu ,,Normus" lub ,Rex* naszego wyrobu.

Palniki te majag charakter uniwersalny, to znaczy, ze za-
opatrzone sg w koncéwki do spawania réznych grubosci, a tak-
ze do ciecia; pozatem sg one zaopatrzone w koncéwki z do-
datkowym ptomieniem podgrzewajacym (do spawania blach
nierdzewiejacych). do lutowania na twardo, do obcinania ni-
tow i t. p.

Rozwdj spawania i specjalizacja w dziedzinie rob6t spa-
walniczych spowodowaty z biegiem czasu zrézniczkowanie
palnikéw uniwersalnych na szereg palnikéw specjalnych, o wez-
szym zakresie stosowalnosci, lepiej dostosowanych do warunkoéw,
w jakich odbywajg sie poszczegoélne roboty charakteru masowe-
go. Jednocze$nie, wraz z rosngcemi wcigz wymaganiami sta-
wianemi spoinom pod wzgledem wiasnosci mechanicznych,
rozwineto sie stosowanie acetylenu rozpuszczonego,
ktory—jak byto wyzej powiedziane—umozliwia lepsza regulacje
ptomienia — oraz odznacza sie w pordwnaniu do acetylenu
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z wytwornic znacznie wiekszg czystoscig, wolny jest bowiem od
szkodliwych domieszek, jak fosforowodér, i nie zawiera pary
wodnej. Pozatem przy pewnego typu robotach bardzo wazng za-
letg acetylenu rozpuszczonego okazata sie tatwos$¢ przenoszenia
urzadzen z miejsca na miejsce, jak np. przy naprawie i spawaniu
szyn na torach kolejowych.

Wzgledy powyzsze skionity nas do zapoczatkowania pro-
dukcji serji palnikbw na wysokie cisnienie, ktorg
bedziemy nadal rozwija¢ w miare posuwajgcej sie specjalizacji
i potrzeb rynku.

Produkowane przez nas palniki dzielg sie wiec pod wzgle-
dem swojej budowy na

1) palniki niskiego ci$nienia (inzektorowe),

2) palniki wysokiego cisnienia (bezinzektorowe, wytacz-
nie na acetylen rozpuszczony)

Niezaleznie od powyzszego podziatu, palniki — zaleznie od
swego przeznaczenia — dzielg sie na 3 grupy:

a) palniki uniwersalne do spawania i ciecia,

b) palniki wytacznie do spawania,

c) palniki wytgcznic do ciecia.

Pozatem istniejg palniki zupetnie specjalne, jak palnik hu-
tniczy (do oczyszczania wlewek), palniki do ciecia zeliwa, do cie-
cia pod woda i do opalania drzewa, oraz palniki do ciecia ma-
szynowego.

Szczeg6towy wykaz naszej wytwdrczosci w dziale palni-
kéw znajda czytelnicy w dziale ogtoszeniowym w korncu Kalen-
darza.

Posiadamy na skiadzie
16 rodzajéw palnikéw
acetylenowo-tlenowych.
Czy je znasz i uzywasz?
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WEZE.

Zadanie wezy jest bardzo proste: prowadzi¢ gazy bezpiecz-
nie i w catlosci od bezpiecznika wytwornicy, lub od redukto-
row — do palnika. Jednak uchybienia w speknianiu przez nie
tej skromnej funkcji moga by¢ bardzo szkodliwe dla dziatania
instalacji acetylenowej, bo nieszczelnosci — zazwyczaj niewiel-
kie — sg trudno dostrzegalne i przez niedbatg obstuge lekce-
wazone. Straty jednak spowodowane przez nieszczelnosci skia-
daja sie w koncu roku na sumy nieraz znaczne.

Niedostateczne dbanie o szczelno$¢ wezy jest tak u nas
powszechne, ze zagadnienie to powinno by¢ jedng z najpilniej-
szych trosk kazdego kierownika spawalni.

Wine nieszczelnosci wezy niezawsze ponosi obstuga, cze-
sto sie zdarza, ze w celu zaoszczedzenia wydatkéw zakupuje
sie weze z materjatu nieodpowiedniego, ktéry szybko ulega zni-
szczeniu, i gazy przesaczaja sie wprost przez Scianki weza.

Przyznajemy tu szczerze, ze duzo czasu uptyneto, zanim
udato sie nam ustali¢ dla wezy takie warunki techniczne od-
bioru. aby bez nadmiernego podrazania kosztéw produkcji za-
pewni¢ im wiasciwag wytrzymatos¢ i odpornos¢ na zuzycie przez
czynniki mechaniczne i chemiczne. Te trudnosci naleza juz do
przesziosci i weze przez nas obecnie dostarczane nie ustepuja
najlepszym wyrobom zagranicznym.

W dziale ,Wyroby Peruna”, w koncu Kalendarza wy-
szczeg6lnione sg rézne rodzaje wezy stosowane do tlenu i ace-
tylenu.
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SRODKI OSTROZNOSCI

jakie trzeba zachowaé przy uzywaniu butli z gazami
rozpuszczonemu i sprezonemi, oOraz przy stosowaniu
spawania i ciecia acetylenowo-tlenowego.

(Zestawienie elementarnych przepiséw bezpieczeristwa obowigzu-
jacych obstuge spawalni).

BUTLE.

Tlen, wodér, azot, powietrze, i inne t p. gazy, s3
dostarczane w butlach, jako gazy sprezone o ci$nieniu 150 atm.,
acetylen za$ jest rozpuszczony pod ci$nieniem 15 atm.

Nie nalezy w zadnym wypadku uzywaé butli jako pod-
stawy, jako walca do przetaczania ciezkich przedmiotéw, lub do
innych temu podobnych celéw. Nawet pustemi butlami nalezy
manipulowaé¢ ostroznie, unika¢ upadku butli i uderzen, ktére
mogtyby wywota¢ uszkodzenie materjatu butli.

Butle powinne by¢ chronione przed promieniami stonecz-
nemi i ustawiane zdata od ognisk.

Przy otwieraniu zaworéw nalezy sprawdzi¢ szczelno$é
przewodéw tak przy butli, jak i przy reduktorze i wezach gu-
mowych, Do sprawdzania szczelnosci nie wolno uzywaé¢ pto-
mienia; poleca sie do tego celu stosowaé¢ wode mydlana,

Jest najsurowiej zabronione oliwienie w jakikolwiek
sposéb zaworéw na butlach tlenowych. Nieprzestrzeganie tego
przepisu grozi bardzo ciezkiemi wypadkami.

Nie wolno pod zadnym pozorem wprowadza¢ do butli
ciat i ptynéw obcych, gdyz z tego powodu mogg wynikng po-
wazne wypadki. Po wyczerpaniu butli, zawér powinien by¢

zamkniety.
Butle mogg by¢ uzywane tylko do tych gazéw, do kto-

rych sa przeznaczone.
Butle tlenowe sg malowane na niebiesko, a butle acety-
lenowe — na biato.
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REDUKTORY.

Gazoéw sprezonych lub rozpuszczonych, magazynowanych
w butlach, uzywa sie przy cisnieniu znacznie mniejszem, niz
cis$nienie w butli i do tego celu stosuje sie aparaty automatycz-
ne do redukowania mcisnienia, ktére nosza nazwe reduktoréw.

Réznym gazom odpowiadajg rézne reduktory. W zadnym
wypadku ten sam reduktor nie moze by¢ uzyty do dwuch ga-
z6w. Zabrania sie surowo oliwi¢ jakichkolwiek czesci reduktora
do tlenu.

BEZPIECZNIKI WODNE.

Instalacje do spawania i ciecia zasilane acetylenem o ni-
skiem cisnieniu, wytwarzanym w wytwornicy, muszg by¢ obo-
wigzkowo zaopatrzone w bezpieczniki wodne, ktérych zadaniem
jest w czasie powrotu ptomienia da¢ ujscie cofajagcym sie ga-
zom na powietrze i nie dopusci¢ ich do wytwornicy.

Bezpieczniki wodne powinny by¢ umieszczone blisko
stanowiska spawacza, a weze powinny by¢ zalagczone bezpo-
Srednio do bezpiecznikéw,

Bezpiecznikéw wodnych powinno by¢ tyle, ile palnikéw
zasila wytwornica.

Przy stosowaniu acetylenu rozpuszczonego w instalacjach
do spawania i ciecia, bezpieczniki wodne sa zbyteczne.

WAZNA UWAGA: Pierwszg czynno$cig spawacza przy
rozpoczeciu pracy jest upewni¢ sig, ze wysoko$¢ wody w bez-
pieczniku wodnym jest wystarczajgca, a sam bezpiecznik dziata
prawidtowo.

WEZE GUMOWE.

Weze gumowe, ktérych zadaniem jest przewodzi¢ gaz od
bezpiecznikéw wodnych i zaworéw redukcyjnych do palnikéw,
powinny byé wykonane z gumy przedniej jakosci. Weze gumo-
we powinny by¢ chronione od uszkodzen, a ich szczelno$¢ po-
winna by¢ czesto sprawdzana.
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PALNIKI.

Utrzymanie palnikéw w dobrym stanie jest sprawg pier-
wszorzednej wagi. Palnikéw nie wolno uzywa¢ jako miotkéw
i do t. p. czynnosci, ktére mogtyby spowodowaé¢ ich uszko-
dzenie.

URUCHAMIANIE INSTALACII.

Przed uruchomieniem instalacji spawacz powinien spraw-
dzi¢, ze

a) rozporzadza odpowiednig iloScia gazéw na caly czas

trwania operacji,

b) zawory redukcyjne i bezpieczniki wodne sg w dobrym

stanie i nie przedstawiajg nieszczelnosci,

c) weze gumowe sg dobrze zamocowane.

d) moc palnika odpowiada wielko$ci pracy, ktérg spa-

wacz ma wykonac.

Otwieranie zaworéw na butlach powinno by¢ dokonywa-
ne powoli, przytem S$ruba regulujagca zaworu redukcyjnego po-
winna by¢ calkowicie zluzniona, a kurek wylotowy otwarty.
W czasie otwierania gazu palnik nalezy trzyma¢ w rece i za-
raz potem go zapali¢.

W wypadku ztego dziatania palnika, nieszczelnosci lub
ukazania sie ptomienia w jakiejkolwiek czesci instalacji, kurki
zamykajace doptyw gazu do instalacji, jak réwniez zawory na
butlach, powinny byé natychmiast zamkniete,

W pomieszczeniu dla wytwornicy powinny by¢ wywieszone
przepisy obstugi, dotqczane do wytwornic przez dostawce.

W spawalni nalezy wywiesi¢ przepisy bezpieczenstwa, obo-
wiqzujgce spawaczy, opracowane przez Stow. dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Metali.
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Nowa Wytwoérnia acetylenu rozpuszczonego Sp. Akc. Perun
w Bydgoszczy, zbudowana w r. 1935.



T L E N

ACETYLEN

rozpuszczony



Jedynie PERUN

moze dostarczad

w catej Polsce

tlen

i acetylen rozpuszczony

na korzystnych warunkach
poniewaz posiada

catg sie¢ fabryk

na terytorjum Rzeczypospolitej —
co obniza koszty transportu butli,
a ogromny park butlowy
zapewnia odbiorcom

szybkq i regularng obstuge.
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TLEN
Charakterystyka butli do tlenu.

Zawartos$¢

Pojemno$é tlenu przy Srednica \é"u)ﬁiotgzéé Waga buII_i
wodna cié{]g.)on:})niln. butli zaworu kompletnej
litr litr mm mm *£
0,5 75 70 200 16
1 150 70 355 24
2 300 100 360 48
5 750 140 490 13
10 1500 140 880 20
36 5400 203 1420 58
40 6000 203 1550 62
50 7500 203 1910 75
60 9000 218 2030 107

Butle oznaczone ttustym drukiem sa normalnie uzywane.
Butle stalowe sa normalnie prébowane na cis$nienie 225 kg/cmt, a na-

petnianie do cisnienia 150 kg/cm5.
Butle prébowane na ci$nienie 190 kg/cm’ sag napetniane do cisnienia

125 kg/cm2
Zmiany cisnienia tlenu w zaleznosci

od temperatury.
Butle napetnione w temp. 15° do cisnienia 150 at.

Tempera-
ra °C 35 30 25 20 15 10 5 0 —5

C'S”;‘in'e 1612 1584 1556 1528 150 147.2 1444 1416 1388
Obliczanie spozycia tlenu.

Spozycie tlenu obliczamy dla celéw praktycznych we-

diug wzoru
Spozycie tlenu = (P,—P2 «W litréw

gdzie P, (at) — cisnienie w butli przed robota,

P, (at) — cisnienie w butli po robocie,

W — pojemnos$¢ butli w litrach wody.
UWAGA: Sposoéb doktadnego obliczania ilosci tlenu w butli

opisany jest szczeg6towo w Kalendarzu Nr. 5, z r. 1935.
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ACETYLEN ROZPUSZCZONY

Charakterystyka butli do acetylenu
rozpuszczonego (dissous).

. i Zawartos¢ A b i Tara butli
Pojemnos¢ Srednica
Joma” amben’ SRR VGRS 2 porow
litr kg mm mm
9,5 15 140 825 25
185 25 203 760 42
37 5 203 1400 56
40 55 203 1500 A
60 75 232 1640 108

Butle oznaczone tlustym drukiem sg normalnie uzywane.

Uwaga: Przy przeliczaniu ciezaru acetylenu na objeto$¢ i odwrotnie
przyjmuje sie, ze 855 litrow acetylenu przy cis$nieniu atmo-
sferycznem wazy przecietnie 1 kg.

Zmiany cisnienia acetylenu.

Butle napetnione w temp. 15° do ci$nienia 15 at,

Tempera-
tura °C 35 30 25 20 15 10 5 0 —5

Cisnienie

at 228 205 188 167 15 135 121 108 9,6

Obliczanie spozycia karbidu i acetylenu.

Jezeli sie pracuje z wytwornicy, spozycie karbidu oblicza
sie w zaleznosci od zuzycia tlenu, przyjmujac zuzycie 4 kg
karbidu na 1 m3tlenu. Przy spawaniu acetylenem z butli na-
lezy zwazy¢ butle przed spawaniem i po spawaniu. Rdéznica
na wadze wykaze doktadne spozycie acetylenu,
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TARYFA KOLEJOWA
na przesytke bultli petnych:

.GAZY SPREZONE | SKROPLONE".

Tabela optat normalnych klas drobnicowych i wagonowych.

drob- drob-

nych wagonowych nych wagonowych
za od- Kl I Ki. 1l za od- K. 1 KL 1l
legtosé groszy za 10U kg. legtosé groszy za 100 kg.
kilo- najmniej za: kilo- 7 najmniej za:
MetroW  wage 5000 10000 15000 METOW  wage 5000 | i000N j icooo
rzeczy- rzeczy-
wisty a b c wistg a b c
1—5 50 31 30 29 22 85 63 55 52
6 52 33 32 31 23 87 64 56 53
7 54 35 34 32 24 89 65 58 54
8 56 37 35 34 25 91 67 59 55
9 58 39 37 35 26 93 68 60 56
10 60 42 39 37 27 96 69 61 57
11 62 «14 41 39 28 98 71 62 58
12 64 46 43 40 29 100 72 63 59
13 67 48 44 42 30 102 74 64 60
14 69 50 46 43 31 104 76 66 62
15 71 52 47 45 32 106 v 67 63
16 73 53 48 46 33 108 79 68 64
17 75 55 49 47 34 110 80 69 64
18 7 56 50 48 35 112 82 70 65
19 79 57 51 49 36 114 83 71 66
20 8l 59 52 50 37 116 84 72 67
21 83 61 54 51 38 118 86 73 68
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39
40
41
42
43

45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58

60
61
62
63
64
65

67
68
69

wagonowych

groszy za 100 kg.

KL 11

najmniej 7a:

5000 i 10000: 15000

87
88
92
93
95
96
a7
99
100
102
103
104

113

120

129

136

b

35
76
79
80
81
82
83
83
84
85
86
86

96

101

108

113

69

73
74
75
76
77
78

79
80
81

92

99

105

za od-
legtosé

kilo-
metrow

70
71
72
73
74
75
76
7
78
79
80
8l
82
83
84
85

87
88
89'
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100

drob-
nych

KI. 11

groszy za 100 kg.

wage
rzeczy-
wistg

wagonowych

KI. 11

najmniej za:

5000

136

145

152

161

168

177

184

10000 15000
113 104
121 110
126 115
133 122
139 126
146 133
151 137



drob- drob-

nych wagonowych nych wagonowych
za od- KL 1l KI. U 7za od- K. 1L KL 1l
legtosé groszy za 100 kg. legtosé groszy za 100 kg.
kilo- najmniej za: kilo- najmniej za:
Metrow  wage 5000 10000 15000 MEUWOW  wag? 5000 10000 15000
rzeczy- rzeczy-
wistg a b c wisln a b c
101— 105 2571 301—310 681 429 340 301
106— 110 267 96 161 146 54y 350 702 439 347 308
111— 115 278. 321-330 723 448 355 314
116— 120 288i 209 170 154 331—340 743 458 369 321
121— 125 298, 341—350 764 468 362 327
126— 130 309i 221 180 162 351—360 785 477 377 334
131— 135 319. 361—370 806 487 384 340
136— 140 3291 234 199 1N 371—380 826 497 392 346
141— 145 340, 381—390 847 506 399 353
146— 150 350i 246 199 179 391—400 868 516 407 359
151— 155 361, 401—410 881 524 413 365
156— 160 371 228 209 187 411120 894 533 419 371
161— 165 381, 421— 430 908 541 426 376
166— 170 392i 211 218 196 431—440 921 549 432 382
171— 175 402, 441-450 934 558 439 387
176— 180 412, 283 228 204 .0 460 947 566 445 393
181-185 423. 461—470 960 574 451 398
296 212

186— 190 433} 237 471—480 974 582 458 404
191— 195 443, 481—490 987 591 464 409
196— 200 454} s08 247 221 491—500 1000 599 471 415

201—210 474 319 256 228 501—510 1011 606 476 420
211—220 495 331 264 23i 511-520 1022 613 481 424
221—230 516 342 273 243 521—530 1033 620 487 429
231—240 536 353 281 250 531-540 1044 627 498 434
211—250 557 364 290 258 541—550 1055 634 503 438
251—260 578 375 298 265 551—560 1066 641 505 443
261-270 599 386 307 272 561—570 1077 647 503 448
271—280 619 397 315 280 571—580 1088 656 513 452
281—290 640 408 324 287 581—590 1099 661 519 457
291—300 661 419 332 294 591-600 1100 668 524 461
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TARYFA KOLEJOWA
na przesytke butli préznych, jako

~OPAKOWANIE ZWROTNE, ZAOPATRZONE W TRWALE
CECHY | ADRES WLASCICIELA"

KLASA 14 — przy przesytkach zwyczajnych — w groszach za 100 kg.

Przy przesytkach Przy przesytkach

Pélwa- Wago- Potwa- Wago-

Za gono nowych Za gono nowych

§6 drob- Wych Naj- > _ wych Naj-

odlegtosé Naj- mniej- odlegtos¢ ~ drob Naj- mniej

nyeh  mniej-  sza nych  mniej-  sza

sza 10.000 sza 10.000
5000 kg. kg 5000 ke.  k

. g.
kilometrow  kl. Na. kl. 14b. kl. Mc. kilometrow kl. 4la. kl. Nb. Kkl. 14C.

1—5 30 28 27 25 54 45 42
6 31 29 28 26 56 46 42
7 32 29 28 27 57 46 42
8 33 30 29 28 58 a7 44
9 34 31 30 29 59 48 44

10 35 32 30 30 60 49 45
n 38 33 32 31 62 50 a7
12 39 34 33 32 63 51 a7
13 40 35 33 33 64 52 48
14 41 36 34 34 66 53 48
15 42 36 35 35 67 53 49
16 43 37 35 36 68 54 50
17 44 38 36 37 69 55 50
18 45 39 36 38 70 56 51
19 47 m 39 37 39 71 56 52
20 48 40 38 40 72 57 52
21 50 42 39 41 75 59 54
22 51 43 40 42 76 60 55
23 52 43 41 43 7 61 55
24 53 44 41 44 78 61 55
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Przy presytkach

Péhva- Wago-
gono- nowych
drob- wych Naj-
Naj- mniej-
nyeh  mniej sza
sza 10.000
5000 kg. kg.
kl. Ma. kl. 14b. kl. l4c.
79 62 56
80 63 57
81 64 58
82 64 58
84 65 59
85 66 60
91 71 64
97 74 67
104 79 71
109 83 74
117 89 79
123 93 82
130 98 88
136 102 91
144 108 96
149 112 99
159 118 104
169 125 110
178 131 115
188 137 120
198 144 126
207 150 131
217 157 137
227 163 142
236 169 147
246 176 153
254 181 156
262 187 161
270 192 166
278 197 170
287 202 175
293 208 179
301 213 183

Za
odlegtosé

kilometrow

271— 280
281—290
291— 300
301—310
311—320
321— 330
331— 340
341-350
351— 360
361—370
371—380
381—390
391—400
401—410
411—420
421—440
431—440
441—450
451—410
461—470
471— 480
481— 490
491— 500
501—510
511—520
521—530
531—540
541— 550
551— 560
561—570
571—580
581-590
591— 600

Przy przesyt

drob-
nych

Po6fwa-
gono-
wych Naj-
Naj- mniej
mniej sza
sza j0.00C
5000 kg

kl. 14a. kl. 14b ki."14,

309
317
325
331
338
344
350
356
363
369
369
375
381
388
392
401
406
410
415
419
424
429
433
436
439
442
444
447
450
453
556
459
461

188
192
197
200
203
207
210
214
217
221
224
228
231
234
236
239
241
244
246
249
251
254
256
258
259
261
262
264
266
267
269



WSKAZOWKII
dotyczqce przesytki préznych butli
do gazéw sprezonych.

Butle prozne przesytane do napetnienia nalezy
uwaza¢ za opakowanie zwrotne, ktérego prze-
w6z powinien by¢ obliczany wedlug klasy 14a, 14b
lub 14c. W celu uzyskania ulgi taryfowej przy odsy-
taniu butli préznych, nalezy koniecznie wypisa¢ na
lisScie przewozowym.

1) w rubryce: ,Taryfa":
Taryfa ulgowa kl. 14 (a, b lub ¢),

2) w rubryce ,,O$wiadczenie nadawcy":
Opakowanie zwrotne, zaopatrzone w trwate cechy
i adres wilasciciela,

3) i w rubryce ,Nazwa towaru™:

Butle stalowe prozne uzywane, pochodzace z przesy-
fek, ktdre do Stacji.......cccovvieviiiiiieiicce e
nadeszty koleja.

Uwaga: Na zadanie urzedu kolejowego nalezy przedstawic list
przewozowy, swierdzajgcy przesytke butli peinych.

LISTY PRZEWOZOWE NA OKAZICIELA

Od dn. 1 maja 1933 r, wprowadzono przewo6z
przesytek towarowych za listami przewozowemi
na okaziciela, to znaczy, ze przy nadawaniu prze-
sytki nadawca otrzymuje odpowiednio wypetniony
wtornik listu przewozowego na okaziciela, na zasa-
dzie ktérego nastepuje odbiér towaru na stacji prze-
znaczenia.
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Czesc¢c I

SPAWANIE ACETYLENOWE



WYDAWNICTWA Ceny iniione |

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA METALI w POLSCE

Czasopismo Spawanie i Ciecie Metali.
Prenumerata 5 zt. kwart.
Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia Metali

przy pomocy ptomienia acetylenowo-tlenowego. Tjm I
Materjaty i Urzqdzenia 334 str., 152 rys., 2 tabl.

Cena 4 zt. 50 gr.

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski; Podrecznik

Spawania i Ciecia Metali. Tom Il. Technika Spawania
273 str.,, 163 rys. Cena 4 zt. 50 gr.
Tom Ill. Zeszyt I. Zastosowania. Spawanie w Kkotlarstwie,

ogrzewnictwie i kanalizacji 241 stron, 175 rys.
Cena 4 zt. 50 gr.

S. Bryta: Objainienja do ,Przepiséw projektowania
i wykonywania stal. konstrukcy) spawanych w bu-
downictwie™ (fagcznie ztekstem Przepiséw) 53 stron,
29 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych. Czesé I
Spawanie Autogeniczne. 51 stron, 111 tablic.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie Metali zapomocq tlenu.

196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.
Kurs spawania i ciecia metali wpytaniach i odpowie-
dziach. 45 str. Cena 50 gr.
Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali zapomoca

ptomienia acetylenowego. 73 str.,, rys. 70. Cena 1 zt. 50 gr.
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METODY SPAWANIA



70

Spawanie wlewo (Spawacz stoi twarza do widza).
Palnik wykonuje ruchy poprzeczne.

Spawanie wprawo (Spawacz stot twarzg do widza).
Palnik posuwa si¢ wzdtuz spoiny, drut odbywa ruchy poprzeczne.



Spawanie wlewo i wprawo

Spawanie wlewo.

Palnik w prawej rece, drut
w lewe;j.

Spoina narasta od prawej
reki spawacza ku lewe;j.

Drut idzie naprzéd, palnik
za nim.

Palnik przesuwa sie po
linji prostej, przy grubszych
blachach  wykonuje ruchy
pétkoliste: drut wykonuje ru-
chy analogiczne.

Palnik jest pochylony na-
przéd w strone krawedzi
nieztgczonych i podgrzewa
miejsce, ktére ma by¢ wy-
petnione metalem.

Spawanie wprawo.

Palnik w prawej rece, drut
w lewej.

Spoina narasta od lewej
reki spawacza ku prawej,

Palnik idzie naprzéd, drut
za nim.

Drut wykonuje szybkie ru-
chy poprzeczne, palnik prze-
suwa sie po linji prostej.

Palnik jest pochylony wtyt.
w strone spoiny juz wyko-
nanej, ktéra pozostaje dtuzej
w ochraniajacej przed utle-
nieni sferze redukujacej pto-
mienia.

Metode wlewo stosuje sie do blach cienkich do 4 mm
gruboéci; metode wprawo — do blach powyzej 8 mm grub.
Blachy od 4 do 8 mm mozna spawa¢ obiema metodami.

Zaleta spawania wprawo polega na lepszem wyzyskaniu

ciepta, spawa sie wiec szybciej.

Dobre przetopienie tatwiej tu

uzyskaé, wiec wyciecie rowka moze by¢ 60° zamiast 90°. stad

dalsza ekonomja na czasie

i materjatach. Mniejsze spozycie

ciepta powoduje mniejsze odksztatcanie sie blach.
Obawa zlepienia i sklejenia jest znacznie mniejsza niz
przy spawaniu wlewo, gdyz ptomien nie wydmuchuje rozto-

pionego metalu ku przodowi.

Osigga sie lepsze wyniki pod

wzgledem wytrzymatosci, naskutek bardziej rownomiernego ukta-

dania spoiwa.
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Dysza palnika, przy spawaniu wprawo, znajduje sie poza
sferg pryskajagcego metalu i dzieki temu ulega w znacznie
mniejszym stopniu zanieczyszczeniu, niz podczas spawania wlewo.

Poniewaz zapychanie sie dyszy jest powodem przerw
w pracy, ktére ujemnie wplywajg na dobro¢ spoiny, spawanie
wprawo przedstawia pod tym wzgledem bardzo powazng zalete.

Spawanie wgoOre nawskros.

Przedmiot ustawi¢ w ten spos6b, aby linja spawania byila
pionowa lub pochyta. Do 6 mm krawedzi nie ukosuje sie, od
6 do 10 mm kat spoiny wynosi 90°, Powyzej 10 mm grubosci
trzeba stosowaé spawanie obustronne (2 spawaczy).

Nagrzewa sie krawedzie az do wytopienia otworu, jedno-
czes$nie wypeiniajagc metalem rowek miedzy krawedziami w dol-
nej czesci otworu i tworzac ,,mostek®, ktory stanowi podstawe,
od ktérej rozpoczyna sie spawanie. Podczas spawania nadaje
sie palnikowi, ktéry porusza sie jedynie w plaszczyznie dolnej
czesci otworu, ruch poélokragly, a drut opisuje w goérnej czesci
ruch analogiczny.

Nalezy w ten sposéb posuwaé sie o ile moznosci szybko
ku gérze, utrzymujac stale otwoér, ktérego szeroko$¢ powinna
by¢ nieco wieksza od grubosci blachy.

Sposéb ten usuwa radykalnie mozliwo$¢ powstawania
miejsc nieprzetopionych naleiycie, albo — jak to sie méwi —
,.Sklejonych". Szeroko$¢ spoiny jest prawie jednakowa z obu stron.

Szybko$¢ spawania jest naogét mniejsza, niz przy spa-
waniu zwyklg metodg wlewo Ilub wprawo, poniewaz jednak
osigga sie zupetlne przetopienie, wiec metode te mozna poréw-
na¢ w kosztach tylko z metodg obustronnego spawania, a w po-
réwnaniu do tej ostatniej metody, spawanie wgére daje spoine
lepsza przy znacznych oszczednos$ciach na czasie i gazach.

Metode te stosuje sie specjalnie do zbiornikéw wysoko-
preznych i butli na gazy sprezone, do 60 atm. cis$n. prébnego
(butan, propan, kwas siarkawy, amonjak. acetylen rozpuszczony).
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Metoda spawania ,wgore“, b. fatwa w zosfosowaniu do
blach o grubosci od 2 do 6 mm, wymaga coraz wiekszej zrecz-
nosci spawacza w miare, jak grubo$¢ jej wzrasta. Spawacz
o S$rednich zdolnosciach potrafi jeszcze b. dobrze wykonaé¢ spo-
ine na blasze o grubosci 8 do 10 mm; grubszych blach jednak
ta metodg spawaé¢ nie mozna — chyba, ze jest dostep z obu

stron spoiny, wtedy i przy grubszych blachach spawanie wgére
da sie zastosowaé, przytem 2 spawacze wykonuja jednocze$nie
spoine z obu stron blachy.

Przy grubosciach 6 — 12 mm spawanie obustronne wgo6-
re stosuje sie bez ukosowania, pozostawia sie tylko odstep mie-
dzy krawedziami, réwny potowie grubosci blachy.

Przy spawaniu blach 12— 30 mm stosuje sie ukosowanie
na X. Krawedzie tworzg kat 60°—80°, przytem pozostawia sie
szczeling 2 — 3 mm.



Obaj spawacza stojg $ci$le na tej samej wysokosci i spa-
wajg to samo miejsce z obu stron; Poniewaz palniki skiero-
wane sg pochyto ku gorze, krzyzujgce sie ptomienie palnikéw
nie przeszkadzajg spawaczom.

Przy grubosciach powyzej 20 mm spoine lepiej wykonaé
w 2-ch warstwach (z kazdej strony), to znaczy, ze naprzdéd obaj
spawacze spawajg w gtebi rowka do potowy grubosci, a po wy-
konaniu odcinka dtugosci np. 6 cm, cofajg sie ponizej i wypetniaja
drugg warstwg wyciecie az od wierzchu. Kazdy odcinek dtug.
6 cm dobrze jest poklepa¢ miotkiem na goraco.

W len sposéb spawa sie bardzo szybko i ekonomicznie.
Przy spawaniu wgoére nawskro$ uzywa sie znacznie stabszych
palnikéw. Gdy spawa jeden spawacz (grub. 2— 6 mm), uzywa
sie palnika o wydajnosci 50 — 60 litréw acetylenu na godzine
na kazdy mm grub. Przy spawaniu obustronnem przez 2-ch
spawaczy, wydajno$¢ kazdego z 2 palnikéw wynosi ok. 30 Itr.
na 1 mm grub, blachy spawanej.

Wada tej metody — jesli idzie o spawanie grub. ponad
6 mm — jest konieczno$¢ spawania z obu stron, Niezawsze to
jest mozliwe; np, przy zbiornikach okragtych srednica musi wy-
nosi¢ najmniej 1 m.

Gdy spawanie obustronne jednoczesne jest niemozliwe,
stosuje sie woéwczas t. zw. ,spawanie pochyte dwuwarstwowe".

Spawanie pochyte dwuwarstwowe.

Metode te stosuje sie do grubych blach, powyzej 15 mm
grubosci. Przedmiot ustawi¢ w ten sposéb, aby linja spawania
szta pochyto ku goérze. Ukosowanie normalne. Naprzéd iaczy sie
krawedzie wglebi rowka na diugosci 5—8 cm, przytem ptomien
palnika powinien przenika¢ gteboko do szczeliny, w celu osia-
gniecia dobrego przetopienia. Podczas stapiania dolnej czesci
krawedzi tgczonych, palnik ma jedynie ruch prostolinijny, przy-
tem dodaje sie metalu tylko tyle, ile potrzeba do dobrego po-
tagczenia topionych krawedzi.
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Po wykonaniu spoiny w gtebi o diugosci od 5 do 8 era.
wraca sie do punktu poczatkowego i nakiada sie druga war-
stwe, ktéra wypetnia doktadnie reszte rowka. Ta druga war-
stwa powinna mie¢ powierzchnie lekko wypukty z niewielkim
nadlewkiem, gtadka, o pieknym wygladzie. Przy nakladaniu
drugiej warstwy palnikowi nadaje sie ruch poétkolisty na catej
szerokosci wyciecia, a koniec drutu w czasie ruchu palnika
powinien pozostawac¢ stale w kapieli.

Naktadanie drugiej warstwy nalezy zakonczy¢ w odle-
gtosci 1 do 2 cm od konca warstwy dolnej, Nastepnie spawacz
wykonuje drugi odcinek warstwy dolnej znéw na diugosci 5 do
8 cm i wraca do nakladania warstwy gornej.

Wykonanie roboty tg metodg odbywa sie szybciej, gdyz
unika sie wszystkich tych trudnosci, ktére towarzysza spawaniu
jedng warstwa. llos¢ ciepta zuzytego tez nie jest wieksza, cho¢
dwa razy spawa sie ten sam odcinek blachy, gdyz odcinki te
sg bardzo krétkie i metal dolnej warstwy jest jeszcze czerwony,
gdy naklada sie warstwe druga. Stopienie zaostrzonych u dotu
krawedzi nie przedstawia trudnosci, Zaleta tej metody polega
wiasnie na tem, ze grube blachy spawamy naprzéd tak, jak
cienkie, spawajac je na potowie grubosci, a dopiero potem spa-
wamy reszte. Tym sposobem unika sie najwiekszej trudnosci,
polegajagcej na tem, Ze spawacz — majgc w reku odpowiedni
do grubosci bardzo silny palnik — obawia sie spali¢ zaostrzo-
ne rogi krawedzi, lub zbyt szeroka wytopi¢ szczeline i wpada
w drugg ostatecznos¢ — klei zamiast spawac.

Metoda spawania ,,pochytego wgoére” nadaje sie doskonale do
spawania rur duzej $rednicy, walczakéw, den z walczakami i t. p.,
co jest wypadkiem najczestszym w kotlarstwie. Jezeli nie moz-
na wykona¢ spawania w potozeniu pochylem, spawanie 2-ma
warstwami powinno by¢ polaczone z metodg spawania ,wpra-
wo". Takie spawanie mozemy nazwaé¢ ,spawaniem wprawo
2-ma warstwami*.
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STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu

Warszawa, Grochow-
ska 52
(fabryka Perun)

Katowice, Zamkowa 20
(Huta Marta)

Lwoéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putawska 18
(fabryka Perun)

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

t6dz, Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
Wibkiennicza w todzi
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Zgtoszenia nalezy kierowa¢ p. a

Stow. dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Warszawa, Mazowiecka 7

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

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

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. ,,Perun”
Bydgoszcz, Gdanska 34

Poznanskie Towarzystwo Kursow
Technicznych, Poznan, Bergera 5

todzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
nicznych, t6dz. Zeromskiego 115



NOWE DRUTY

do spawania acetylenowego

Nie wystarcza mie¢ dobrego spawacza, aby otrzymac¢ do-
bra spoine, jezeli nie stosuje sie jednoczesnie drutdéow wy-
sokiego gatunku, wyrabianych specjalnie do
spawania.

Dzieki statym postepom metalurgji. mozemy—stosujac co-
raz to doskonalsze materjaty dodatkowe — osigga¢ coraz to lep-
sze wilasnosci mechaniczne spoiny,

Stale $ledzimy za rozwojem tego waznego dziatu wiedzy
nowoczesnej i dzieki temu mozemy zapewni¢ kupujagcym u nas
druty i materjaty do spawania acetylenowego—solidng i facho-
wa obstuge.

Specjalnej uwadze naszych P. T. Odbiorcéw pozwalamy
sobie poleci¢ nastepujagce druty do spawania acetylenowego.

DRUTY DO SPAWANIA ZELAZA | STALI

1) Drut ,,Pelot”—drut zarzony ,szwedzki” ze stali miek-
kiej wyjatkowej czystosci (dla lotnictwa).

2) Drut marki uPA* — drut Zzarzony do spawania stali
miekkiej, uznany przez Ministerstwo Spraw Wewnetrznych za
odpowiedni do spawania konstrukcji zelaznych, bez potrzeby
kazdorazowego badania,

Jest to drut normalnie stosowany do spawania acetyleno-
wego, Spoina wykonana tym drutem wyréznia sie gtadkim wy-
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gladem, jest wolna od zuzla 1 por i posiada wytrzymato$é ok.
40 kg/mm2 przy dobrej ciagliwosci,

Przy zakupach wiekszych partyj, t.j. przy tadunkach pét-
wagonowych, oferujemy drut ,,PA" na specjalnie dogodnych wa-
runkach.

3) Drut marki ,,PMS”, ze stali wysokiego gatunku i zna-
komitej spawalnosci, stosowany do spawania, gdy wymagana
jest wyzsza wytrzymatosé, (45 — 50 kg/m2 przy duzej ciagli-
wosci. oraz do napawania czesci zuzytych, gdy przy podwyzszo-
nej twardosci (150° Br.) wymagane sg dobre wilasnosci mecha-
niczne. Nadaje sie réwniez do spawania stali specjalnych o nie-
wielkiej zawartosci niklu i chromu.

4) Drut ,Tor* ze stali specjalnej chromowo-wanado-
wej wyrobu krajowego, do napawania (naktadania) cze$ci ma-
szyn, narazonych na zuzycie, w szczegdlnosci do napawania
szyn kolejowych. Warstwa napawana posiada twardo$¢ 270 —
300° B. Drut ten nadaje sie rowniez do spawania stali specjalnych.
Przy odpowiedniej obrébce termicznej twardo$¢ spoiny, wy-
konanej drutem Tor mozna podnies¢ w znacznym stopniu
(do 500° Br).

5) Drut ,,Alchrom* ze stali specjalnej do napawania cze-
$ci, wymagajacych wysokiej twardosci (450—500°), stosowany do
naktadania czerpakéw pogiebiarek i kopaczek, lemieszy ptu-
géw, Swidréw kopalnianych etc. oraz wszelkich narzedzi nara-
zonych na szybkie zuzycie (oskardy, topaty).

Powyzsze druty uzywa sie bez specjalnych proszkéw
do spawania.

PALECZKI DO SPAWANIA ZELIWA.

Pateczki do spawania ,,Perun*“ z zeliwa wysokiej czysto-
$ci, o gwarantowanej zawartosci wegla i krzemu, dajace miek-
ka, obrabialng spoine.
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Do spawania zeliwa nalezy uzywaé specjalny proszek
marki ,,Perun“ do zeliwa.

DRUTY DO LUTOSPAWANIA.

1) Drut ,,Bronzyt* do lutospawania zeliwa i stali,
wyrobu krajowego, lepszy tak pod wzgledem wytrzymatosci,
jak i wydtuzenia od najbardziej renomowanych analogicznych
drutéw zagranicznych.

Drut ten nadaje sie roéwniez doskonale do spawa-
nia mosigdzu, miedzi, bronzu, bronzu
dzwonowe go, etc. Dzieki tatwoptynnosci tego druta,
przy minimalnym dymieniu, operowanie tym drutem jest bardzo
dogodne i odpowiada wszelkim warunkom higjeny,

2) Drut ,,Tobin FS", — do tych samych celéw, co drut
Bronzyt, ponadto absolutnie nie dymigcy. Koszt tego dru-
tu jest jednak wyzszy niz drutu Bronzyt,

3) Drut ,Manzyt”. analogiczny do rozpowszechnionego
zagranicg drutu pod nazwg ,,Bronzu Manganowego", stosowany
do napawania zuzytych przez tarcie czesci zeliwnych, jak tarcze
tlokowe, $limaki etc.

Przy lutospawaniu temi drutami poleca sie:

a) do zeliwa stosowa¢ paste ,Redol” i proszek
LAIFin".

b) do stali i innych metali wytgcznie proszek
LAIfin®,

c) do metali i stopéw miedzi — proszek Kopox.

DRUTY DO SPAWANIA MIEDZI.

Drut ,Eikade” wyrabiany w kraju z miedzi wysokiego
gatunku, wediug specjalnie opracowanych przez nas warunkéw
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technicznych, przeznaczony jest do spoin, ktérym stawia sie
wysokie wymagania co do wytrzymatosci, jak np, spawanie
skrzyn ogniowych kottéw parowozowych, zbiornikéw miedzia-
nych, pracujacych na cisnienie i t, p.

Jak wykazata dotychczasowa kilkuletnia praktyka, drut
ten przewyzsza wszelkie inne specjalne druty miedziane, stoso-
wane dotychczas w spawalnictwie miedzi, a dobra pltynnosé
utatwia znacznie prace.

Przy spawaniu temi drutami poleca sie uzywanie spe-
cjalnej pasty do miedzi marki ,Perun".

DRUTY DO SPAWANIA ROZNYCH METALI

Specjalne druty do spawania innych metali, jak mosiadz,
aluminjum, stale nierdzewiejace etc.,, posiadamy roéwniez na
sktadzie do natychmiastowej dostawy. Blizszych informacji
o tych drutach i sposobach spawania réznych metali udzielajg
Biura Sprzedazy Peruna.

Spawanie metalem i proszkiem ,Peruna“ zapewnia spoinie
wysokie wilasnosci mechaniczne.

Nie warto ryzykowacl

i naraza¢ sie na niepowodzenia —

dla tych znikomych oszczednosci,

(w stosunku do catkowitych kosztéw spawania),
jakie mozua uzyska¢ —

stosujagc zwykte druty wqtpliwej wartosci,
zamiast specjalnych drutéw Peruna.
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ZESTAWIENIE
MATERJALOW DODATKOWYCH

do spawania,
napawania,
lutospawania,
lutowania i
metalizowania

zapomocq palnika acetylenowo -tlenowego



Uwaga!

S PAWANIE
zelaza
zeliwa
miedzi
mosiqdzu
bronzu

aluminjum

zostato szczego6towo opisane w Kalendarzu Nr.
na rok 1935

a LUTOSPAWANIE

w Kalendarzu Nr. 3, na rok 1933.
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DO ZELAZA | STALI

Spawanie i napawanie.

*) Drut ,,Pelot”—bardzo miekki i ciggliwy drut szwedzki do ro-
bét specjalnych (np, w lotnictwie). Srednice: 1,5 2; 25;
3 mm. W zwojach,

Drut ,,Pa” — drut zarzony t. zw. szwedzki, do robét konstrukcyj-
nych. zbiornikéw i t. p. Wytrzymato$é 37—40 kg/mm'-. Sred-
nice: 1, 2, 3, 4, 5i 6 mm. W zwojach lub pretach o diug.
70 cm.

Uwaga. Drut ten dopuszczony jest przez Min. Spraw.
Wewn. do wykonywania konstrukcji spawanych bu-
dowlanych bez kazdorazowego badania.

* Drut ,,PMS"— drut do specjalnych robét, gdy wyzsza wytrzy-
matos$¢ jest pozadana. Nadaje sie roéwniez do spawania
stali stopowych o mniejszej zawartosci chromu i ni-
klu. Wytrzymato$é 45 — 50 kg/mm2 Srednice 2, 3, 4,
51i 6 mm. W pretach dtug. 1 m.

Drut PN 55 ze stali stopowej do spawania i napawania stali
twardszych. Wytrzymatos¢ 55 kg/mm-. Twardo$¢ po sto-
pieniu — 160°Br. Srednice 2. 3. 4i 5 mm. W pretach
diug, 1 m.

Drut ,, Tor" ze stali stopowej do napawania twardej powioki
na czeSciach narazonych na tarcie, np. stykéw szyn
i krzyzownic. Twardo$¢ po stopieniu 270 300°Br.
Srednice 6 i 8 mm. W pretach o diug. 1 m.

*) Materjaly oznaczone gwiazdka sg pochodzenia zagranicznego.
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' Drut ,,Alchrom” do napawania twardej powtoki na czesciach
narazonych na $cieranie i uderzenia. Twardo$¢ po sto-
pieniu 450 — 500IBr. Srednice: 3 4 i 5 m. W pretach
diug. 1 m,

*Drut ,,Stellit” do tych samych celéw, co Alchrom—na z3-
danie.

Pasta ,,Anox” do spawania stali twardych, lub niedo$¢ czystych,
W naczyniach /2 kg, 1 kg.

Lutospaw anie.

Drut ,,Bronzyt” do lutospawania stali. Srednice: 2, 3, 4, 5i 6
mm. W pretach diug. 1 m.

* Drut ,,Tobin F.S.”, nie dymigcy, do Iutospawania zeliwa.
Srednica: 24; 3,2; 48 i 65 mm. W pretach dhug. 1 m.

' Drut ,Manzy}' do napawania czesci zeliwnych zuzytych przez
tarcie. Srednice: 24; 32; 48; 64; 8 95 mm. W pre-
tach diug. 1 m.

Proszek ,,Alfin” do lutospawania. W puszkach blaszanych 250 gr.
'k kg. 1 kg.

DO STALI SPECJALNYCH

Druty PKNR do spawania stali kwasoodpomych i nierdzewie-
jacych. Srednica drutu 3 mm. Inne $rednice na zadanie,
W zwojach lub pretach.

Drut ,(Tor* do napawania stali specjalnych. Twardo$¢ 270 —
300° Br. Przy odpowiedniej obrdbce termicznej twardos¢
mozna podwyzszyé do 500° Br, Srednice 6 i 8 mm,
W pretach diug 1 m.
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Proszek ,,Alinox“ do spawania stali nierdzewiejagcych i kwaso-
odpornych.

DO ZELIWA

Spawanie.
Pateczki ,.Zelko" z zeliwa o wysokiej zawartosci krzemu. Prety
kwadratowe o grub. 4. 6, 8 i 10 mm.
Proszek do spawania zeliwa w puszkach blaszanych wagi '/s

i 1kg.

Lutospawanie.

Drut ,,Bronzyt" do lutospawania zeliwa. Srednice: 2, 3. 4, 5
i 6 mm, W pretach dlug. 1 m,

* Drut ,, Tobin F. S.", nie dymiacy, do lutospawania zeliwa. Sred-
nica: 24; 3,2; 48 i 64 mm. W pretach diug, 1 m.

* Drut ,,Manzyt“ do napawania czesci zeliwnych zuzytych przez
tarcie, Srednice: 2,4; 32; 4; 48; 64; 8 95 mm, W pre-
tach diug. 1 m.

Proszek ,,Alfin" do lutospawania zeliwa w pudetkach ‘/4, '/z

i 1Kkg.

Pasta ,,Redol“ do lutospawania zeliwa w pudetkach '/8, 'l4, ’/2
i 1kg.

DO MIEDZI

Drut miedziany elektrolityczny. Srednica 1, 2, 3, 4, 5 i 6 mm,
W kregach lub pretach o dtugosci 1 m.
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Drut ,Eikade*“ wyrobu krajowego do palenisk miedzianych
zbiornikéw na ciénienie etc. Srednica 6 mm. W pretach
diug. 1 m.

Pasta do spawania miedzi w naczyniach /s i 1 kg.

Proszek do spawania miedzi w puszkach '/i i 1 kg.

DO MOSIADZU

Drut mosiezny miekki. Srednica od 1do 6 mm. W zwojach
lub w pretach o dlug. 1 m.

Drut mosiezny specjalny Nr. 1 do spawania blach mosieznych.
Srednice 3, 4i 6 mm. W pretach dlug. 1 m.

Drut specjalny mosiezny Nr. 2 do spawania mosigdzu kujnego.
Srednice 3, 4 i 6 mm. W pretach diug. 1 m.

Drut Bronzyt i Manzyt do spawania i lutospawania mosigdzu.

Proszek ,,Kopox*“ do spawania i lutospawania mosigdzu w pudet-
kach wagi ‘/4,'/2i kg.

DO BRONZU

Drut ,,Bronzyt“ do lutospawania réznych bronzéw bronzu to-
zyskowego.

* Drut ,,Manzyt“ do lutospawania bronzu mechanicznego do na-
dlewania panewek, do naprawy dzwonéw etc.

Proszek ,,Kopox*“ do lutowania bronzu i proszek do spawania
bronzu.
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DO GLINU (ALUMINJUM) |1 JEGO STOPOW

Drut glinowy czysty do spawania glinu. Srednice: 1, 2;
3,4 51 6 mm. W zwojach.

Paleczki do spawania stopéw glinuw3gatunkach:
Nr. 1— 0 nizszym punkcietopliwosci.
Nr, 2— o] Srednim ,,,
Nr, 3— o] wyzszym .,

* Proszek ,,Harakiri“ do spawania glinu.
* Pateczki do lutowania stopéw glinu.
Proszek ,,Harakiri“ do lutowania stopéw glinu.

DO INNYCH METALI

2,5;

Druty do spawania rzadziej stosowanych metali, jak nikiel etc.,

— na zadanie.
Proszek ,,Alinox" do spawania niklu.

DO METALIZOWANIA NATRYSKOWEGO

Wszelkie druty do metalizowania.

Ptyny do utrwalania powitok natryskiwanych na powierzchniach

metalowych.

Kazda partja drutu jest Scisle kontrolowana
zapomocq odpowiednich badan samego drutu
i probek spawanych, wedlug warunkéw odbioru

opracowanych specjalnie przez Sp. Akc. Perun.
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Zaswiadczenie oficjalno.

Na zasadzie 8 6 p. 8 ,Przepisobw projektowania
i wykonywania stalowych konstrukcji spawanych

w budownictwie"

MINISTERSTWO SPRAW WEWNETRZNYCH

uznato

DR UTY
marki PA
do spawania acetylenowego

za odpowiednie do wykonywania

konstrukciji spawanych

bez kazdorazowego badania

88



Czes$c IV

S PAWANIE

ELEKTRYCZNO-tUKOWE
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Gnach P. K. O. w Warszawie przy ul. Swietokrzyskiej. 700 tonn kon-
strukcji catkowicie spawanej zostato wykonane przez Sp. Akc. Perun.
Byta to pierwsza budowla spawana w Europie tej wielkoéci. Dla upa-
mietnienia tej pionierskiej pracy Sp. Akc. Perun wydata Album, zawie-
rajacy opis konstrukcji wraz ze 132 zdjeciami, zaopatrzony w studjum
prof. S. Bryty o projektowaniu i obliczaniu konstrukcji spawanych.



SPAWALNICE PERUNA

do spawania tukowego prgdem zmiennym



Sufit oszklony nad Salg Kasowg Gmachu P. K. O. w Warszawie, wykonany z 1500 elementéw
spawanych lukiem elektrycznym przez Sp. Akc. Perun.



W poczatkach rozwoju spawania tukowego, kiedy nie
znano jeszcze elektrod powlekanych, z koniecznosci stosowano
do spawania prad staty, ktéry nadaje sie do spawania gotym
drutem. Od chwili wynalezienia elektrod powlekanych, daja-
cych réwnie dobre wyniki przy spawaniu pragdem statym jak
i zmiennym, stosuje sie coraz czesciej do spawania prad zmien-
ny. Instalacje do spawania pradem zmiennym sa znacznie tan-
sze i ekonomiczniejsze w uzyciu od maszyn pradu statego.

Przecietna cena instalacji do spawania pradem staltym
jest czterokrotnie wyzsza od ceny dobrego transformatora do
spawania. Wszedzie wiec tam, gdzie istnieje sie¢ pradu zmien-
nego, zaleca sie stosowanie spawania pragdem zmiennym.

Sp. Akc, ,,Perun”, majac na wzgledzie powyzsze, dostar-
cza dospawania tukowego przedewszystkiem
spawalnice pradu zmiennego, jako dostepniejsze
dla szerszego og6tu, jednak na zgdanie Kklijenteli do-
starcza rowniez wszelkie maszyny i przy-
rzgdy wchodzace w zakres spawania +tuko-
wego réwniez pragdem statym.

Do spawania pragdem zmiennym Sp, Ak. ,,Perun” produkuje
spawalnice 3 typdéw:

1) Transformatory jednofazowe ,Pertrans”,
2) Transformatory tréjfazowe ,,Pertrans”,
3) Przetwornice obrotowe ,,Peral".



Spawalnice ,Pertrans"”.

Spawalnice ,Pertrans”, zbudowane jako transformatory
jednofazowe, moga by¢ wiaczane dowolnie do sieci o napieciu
120, 220, 380, i 500 Volt. Prad spawania od 25—250 Amp. Szeroki
zakres pradu spawania od matych do duzych naprezen pradu
zezwala na wykonywanie wszystkich w praktyce spotykanych
rob6t spawalniczych. Srednica elektrod stosowanych przy tym

Spawalnice .Pertrans" wyrobu Peruna

typie transformatora wynosi: 1,5—2—26—3—33—4—5—
6 mm. Konstrukcja transformatora jest tak pomyslana, iz ze-
zwala na tatwe zapalanie i utrzymanie tuku, a tem samem pra-
ca tym transformatorem jest bardzo tatwa. Jak wiadomo
z praktyki, dobre wyniki przy spawaniu mozna osiggna¢ tylko
wtedy, o ile istnieje mozno$¢ dokladnego nastawiania pradu
zaleznie od rodzaju wykonywanej roboty.
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Transformator ,,Pertrans” posiada 18 stopni regula-
cji pradu, co zezwala na dokladne nastawienie wielkosci
pradu zaleznie od kazdorazowych warunkéw pracy, Regulacja
pradu jest bardzo fatwa i uskutecznia sie przez wstawienie
wtyczki dwubiegunowej w odpowiednia pare gniazdek wtycz-
kowych, Dla orjentacji spawaczy przy gniazdkach wtyczko-
wych podane sa $rednice elektrod, ktére odpowiadajg danemu
nastawieniu pradu. Regulacja wiec pradu spawania jest do-
ktadna i prosta i zezwala na dobre wykonywanie spoiny.

Spawalnica ,Pertrans" moze by¢ dostarczana w dwuch
wykonaniach:

1) jako przewoZna na wdézku,

2) jako stata (bez koétek).

Zalety spawalnicy ,,Pertrans”

1) prosta i mocna budowa, mata waga (175 kg),

2) duzy zakres pradu spawania — od 25 do 250 Amp.
awiec mozno$¢ spawania elektrodami od najcienszych
do elektrod 6 mm $rednicy,

3) 18 stopni regulacji, a wiec utatwienie pracy spawa-
czowi, oraz Sciste, dostosowanie pradu do kazdej ro-
boty, co daje gwarancje uzyskania dobrej spoiny,

4) duza sprawnosg,

5) tatwa i dobra obstuga,

6) mozno$¢ przylaczania do sieci o 4-ch réznych napie-
ciach (120, 220, 380 i 500 Volt) przez zwykta zmiane
potaczen. Okolicznosé ta w praktyce ma duze zna-
czenie, gdyz tym sposobem transformator ten moze by¢
uzyty — praktycznie biorac — wszedzie, gdzie jest
prad elektryczny,
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Obstuga ,,Pertransa“.

1) Przed wiaczeniem transformatora do sieci sprawdzic,
czy transformator jest potagczony na napiecie danej sieci.

Zte potaczenie moze spowodowaé uszkodzenie transfor-
matora oraz porazenie spawacza.

Przelaczenie transformatora na poszczegblne napiecia
uskutecznia sie przez odpowiednie gczenie, zaciskéw na tablicz-
ce uzwojenia pierwotnego, wg, schematu podanego nha tylnej
Scianie skrzyni transformatora.

2) Zacisk z napisem ,Masa" znajdujacy sie na tablicy
rozdzielczej potaczy¢é z przedmiotem spawanym zapomocg ka-
bla dobrze izolowanego o przekroju miedzi minimum 50 mm2
Normalna dlugos¢ kabla dostarczonego przez firme ,,Perun" wy-
nosi 5 m. O ile na montazu zajdzie potrzeba prowadzenia ka-
bla o duzej diugosci, nalezy stosowac kabel o wiekszym prze-
kroju, dla unikniecia zbyt duzego spadku napiecia, ktéry utrud-
nia spawanie.

Zacisk z napisem ,Elektroda" potagczy¢ z kablem za-
kofnczonym uchwytem do trzymania elektrod. Kabel ten winien
odpowiada¢ tym samym warunkom, co kabel w p. 2.

4) Wiaczy¢ prad sieci.

3) Zacisk z napisem ,Ziemia" dobrze uziemi¢ zapomoca
kabla.

5) Nastawi¢ prad spawania na odpowiednig wielkos¢
przez wilozenie wtyczki dwubiegunowej w odpowiednig pare
gniazdek. Na tablicy rozdzielczej znajduje sie 18 par gniazdek,
odpowiadajgcych 18 stopniom regulacji pradu spawania w gra-
nicach od 25 do 250 Amp.

6) Witozy¢é w uchwyt elektrode i rozpoczaé spawanie.
W czasie spawania nalezy mie¢ na rekach rekawice skorzane.
Oczy oraz gtowa winne by¢ chronione od odpryskéw i szkod-
liwych promieni maska o specjalnych szkiach.
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Spawalnice ,Pertrans 3F"

Spawalnica ,Pertrans 3F" sklada sie z 2-ch transforma-
toréw jednofazowych ,Pertrans” o specjalnem nawinieciu usta-
wionych na woézku, w wykonaniu przewoznem, lub na ramie
spawanej w wykonaniu nieruchomem,

Po stronie pierwotnej transformator ,Pertrans 3F" za-
silany jest pradem tréjfazowym o jednym z napie¢ 120 — 220—
380 — 500 V.

Po stronie wtdrnej istniejg dwa niezalezne uzwojenia,
z ktérych kazde zasila jedno stanowisko spawalnicze.

Zaleznie od potrzeby moze spawa¢ jednoczesnie 2-ch
spawaczy lub tylko jeden.

W wypadku, kiedy spawa 2-ch  spawaczy, obcigzenie
wszystkich 3-ch faz sieci jest jednakowe, przy pracy jednego
tylko spawacza, obcigzenie faz jest w stosunku: 1:2:1. a wiec
roéwniez stosunkowo korzystne.

Transformator ten jest wiec bardzo pozadany w tych
przedsiebiorstwach, gdzie zaprowadzony jest prad tréjfazowy
i gdzie istniejg przeszkody w ustawieniu transformatora jedno-
fazowego ,,Pertrans’l

Prad spawania na kazdym z 2-ch obwodéw posiada 18 stop-
ni  regulacji i moze by¢ nastawiony w granicach od 25 do
225 Amp. zapomoca wstawienia dwubiegunowej wtyczki w odpo-
wiednig pare gniazdek.

Regulacja pradu spawania zapomocg przestawienia wtyczek
jest bardzo szybka, znacznie szybsza, niz to ma miejsce przy kaz-
dym innym sposobie regulacji. Dlatego tez spawacz nie traci
tu niepotrzebnie czasu na nastawienie pradu na wilasciwg
wielko$¢. Orjentacje utatwiaja mu jeszcze napisy, ktére wska-
zuja, jakiej Srednicy elektrody odpowiada dana pozycja
wtyczki.

99



Spawalnica ,,Pertrans 3F” wyrobu Peruna.



O ileby jednak prad spawania okazat sie zamaty dla da-
nej elektrody przy odpowiedniej pozycji wtyczki, np. wskutek
chwilowego spadku napiecia w sieci, to wystarczy przestawie-
nie wtyczki o jedng lub dwie pozycje wprawo, aby otrzymac
najodpowiedniejszy prad dla danej roboty.

Z praktyki wiadomo, ze nalezyte nastawienie pradu spa-
wania ogromnie wplywa na wytrzymato$¢ spoiny, oraz na
tatwe i szybkie spawanie. Dzieki temu, ze ,Pertrans 3F" po-
siada 18 stopni regulacji, mozna zawsze dobra¢ najodpowied-
niejszy prad spawania i mie¢ gwarancje, ze spoina bedzie na-
lezycie wykonana.

Charakterystyka ,Pertransa 3F“ dzieki jego specjalnej
konstrukcji jest bardzo korzystna dla spawania.

Spawanie ,Pertransem 3F“ jest bardzo tatwe i nie
meczy spawacza. Zuzycie energji przy spawaniu tym transfor-
matorem jest niewielkie, co korzystnie wplywa na obnizenie
kosztéw spawania.

Dzieki swej prostej i mocnej budowie, spawalnica ta
prawie nie zuzywa sie; praktycznie biorgc, nie wymaga zadnej
konserwacji.

Przez zwykle przelgczenie zaciskéw na tabliczce umie-
szczonej z boku pod skrzynkag transformatora, mozna go przyia-
cza¢ na 4 rézne nagpiecia: 120-220-380-500 Volt.

Okoliczno$¢ ta ma duze znaczenie praktyczne, gdyz przy
pracy w roéznych miejscach, gdzie sa rézne napiecia, co sie
czesto zdarza, mozna postugiwac sie tg sama spawalnica,

Dane charakterystyczne

Moc — ok. 12 KVA

Napiecie zasilajace 120/220/380/500 Volt

Prad spawania 2 X 25 do 225 Amp,
Sprawnosé 0,72

Wspoétczynnik mocy 0,56

Ciezar ok. 300 kg
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Obstuga spawalnicy ,Pertrans 3F"

Przed przytagczeniem spawalnicy do sieci nalezy spraw-
dzi¢, czy zaciski na tabliczce uzwojenia pierwotnego sg pota-
czone w sposéb wiasciwy dla danego napiecia sieci. Schemat
potaczen tych zaciskéw dla poszczegélnych napie¢ podany jest
na tabliczce, umieszczonej na bocznej $cianie skrzynki trans-
formatora.

Niewtasciwe potaczenie zaciskbw moze spowodowaé
uszkodzenie transformatora, oraz porazenie pragdem spawacza,

1) Zacisk z napisem ,Masa", znajdujagcy sie na jednej
z 2-ch tablic rozdzielczych transformatora potaczy¢ z przedmio-
tem spawanym zapomocag kabla dobrze izolowanego o prze-
kroju miedzi minimum 50 cm2 Zacisk z napisem ,Ektroda",
znajdujacy sie na tej samej tablicy, potgczy¢ zapomocag ka-
bla, jak wyzej, z ragczka do trzymania elektrod, Kable stoso-
wane do tego celu winne byc¢ gietkie, azeby nie meczylty reki
W czasie spawania.

Normalna dtugo$¢ kabli dostarczanych przez firme ,Pe-
run“ wynosi po 5 m. b. O ile na montazu zajdzie potrzeba
prowadzenia kabli o duzej dlugosci, nalezy stosowaé kable
o0 wiekszym przekroju, aby uniknaé zbyt duzego spadku napie-
cia, ktéry utrudnia spawanie,

2) Zacisk ,Ziemia" dobrze uziemi¢ zapomoca kabla Iub
w inny sposodb.

3) Przy pracy 2-ch spawaczy prad pobiera sie¢ w analo-
giczny sposoéb, z odpowiednich zaciskéw umieszczonych na 2-giej
tablicy rozdzielczej.

4) Wiaczy¢ prad sieci.

5) Nastawi¢ dla kazdego spawacza prad na wielko$é
zadang przez wiozenie wtyczek w odpowiednig pare gnia-
zdek. Na tablicach rozdzielczych znajduje sie po 18 par gnia-
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zdek, odpowiadajgcych 18 stopniom regulacji pradu spawania
w granicach od 25 do 225 Amp. (dla kazdego spawacza).
6) Witozy¢é w uchwyt elektrode i rozpocza¢ spawanie.

W czasie spawania nalezy mie¢ na rekach rekawice skdérzane.
Oczy oraz glowa winne by¢ chronione od odpryskéw i szko-
dliwych promieni maskag o specjalnych szklach. Zwykie szkia
kolorowe oczu wcale nie chronig i postugiwanie sie niemi pro-
wadzi do szybkiej utraty wzroku.

Uwaga: Jezeli pracuje tylko jeden spawacz, to zaleca sie ko-
rzysta¢ z tej tablicy, przy ktérej znajduje sie za-
cisk ,,.Ziemia",

8 zalet spawalnicy ,Pertrans 3F*“

1) Moznoé¢ spawania zaleznie od potrzeby na 1-ym lub
na 2-ch punktach spawalniczych.

2) Réwnomierne obciagzenie 3-ch faz sieci przy pracy
2-ch spawaczy.

3) Duzy zakres pradu spawania: od 25 do 225 Amp.,
a wiec mozno$¢ spawania elektrodami od 1.5do 6 mm.
Srednicy.

4) 18 stopni regulacji, a wiec ulatwienie pracy spa-
waczowi, oraz S$ciste dostosowanie pradu do kaz-
dej roboty, co daje gwarancje uzyskania dobrej
spoiny.

5) Wysoka sprawno$¢, a wiec mate zuzycie pradu.

6) Prosta i mocna budowa, a wiec duza trwatosé.

7) wmatwa obstuga.

8) Moznos$¢ przyfaczenia do sieci o 4-ch réznych napie-
ciach: 120-220-380-500 Volt przez zwyklg zmiane po-
taczen, a wiec — praktycznie biorgc — prawie do
kazdej sieci pradu zmiennego.
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Spawalnica ,,Peral®
do spawania pradem zmiennym wysokiej czestotliwosci.



Spawalnice ,Peral".

Spawalnica ,,Peral” jest to przetwornica, ktéra przetwarza
zwykty prad sieci wielofazowej o czestotliwosci 50 okr/sek. na
prad jednofazowy o czestotliwosci 100 okr/sek,, o charaktery-
styce odpowiedniej do spawania.

Spawanie pradem zmiennym i elektrodami jest tem trud-
niejsze, im czestotliwo$¢ pradu jest mniejsza; np. spawanie
pradem o czestotliwosci 25 okr/sek. jest—praktycznie biorgc —
niemozliwe. Przy 50 okr/sek. mozna juz spawac¢ z powodzeniem,
za$ przy 100 okr/sek. spawa sie bardzo dobrze. Jak wykazuje
praktyka, czestotliwos¢ pradu ponad 100 okr/sek, jest dla
celéw spawania zbyteczna.

Azeby zadoscuczyni¢ powyzszym  wiasnosciom tuku
elektrycznego, spawalnice ,Peral" wytwarzaja prad zmienny
o czestotliwosci 100 okr/sek. jako najodpowiedniejszy do celéw

spawania.
Zasada dziatania spawalnicy ,,Peral".

Spawalnica ,Peral”“ skifada sie z motoru asynchroniczne-
go, wigczonego w sie¢, i pradnicy jednofazowej, specjalnej kon-
strukcji, osadzonych na wspélnym wale. Pradnica wytwarza
prad jednofazowy o czestotliwosci 100 okr/sek., o charaktery-
styce przystosowanej do spawania tukowego. Pradnica ta wzbu-
dzana jest pragdem zmiennym pobieranym wprost z sieci i dla-
tego nie posiada specjalnej wzbudnicy, Brak wzbudnicy oraz
wysoka czestotliwos¢ pradu spawania stanowig, iz przetwornica
posiada malg wage i niewielkie wymiary. Dla uzyskania réow-
niejszego palenia sie tuku stuzy diawik, wigczony szeregowo
w obwéd pradu spawania.

Przetwornica ,Peral“ obcigza réwnomiernie wszystkie
trzy fazy sieci, a wiec nie posiada niedogodnosci, jakie maja
pod tym wzgledem zwykte transformatory jednofazowe do spa-
wania,
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Charakterystyka spawalnicy ,,Peral”.

Napiecie przy biegu jalowym . 55 Volt

W Srednie w czasie spawania 20— 25 Volt
10 stopni regulacji.....ccocccvciiiiiiiiiiiniciieceee od 40 do 250 amp.
Maksymalny prad spawania przy pracy statej 220 amp.
oS¢ obrotdw . . . . L 1420
Moc pobierana....ieees 85 KW

Waga netto

Przetwornice ,,Peral" bywajg w 2-ch wykonaniach:

1) przewozne na kotkach,
2) stale do ustawienia na fundamencie, lub na konsolce.

Przetwornice stale sg nieco tansze i nadaja sie specjalnie
do matych warsztatéw, rozporzadzajacych niewielka przestrzeniag
na ustawienie spawalnicy.

Przetwornice ,Peral"”™ moga by¢ réwniez
wyzyskane przez mate warsztaty do napedu
obrabiarek, jak wiertarki, szlifierki i t, p.

Na Zzadanie przetwornice ,Peral" dostarczane sa z kotem
pasowem na wale do napedu transmisji lub osobnych maszyn.

Zalety przetwornicy ,,Peral”.

1) Roéwnomierne obcigzenie 3-ch faz sieci,

2) duza sprawnosc.

3) wysoki cos f

4) stosunkowo niska cena.

5) mozno$¢ uzycia przetwornicy do napedu innych ma-
szyn.
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SPAWALNICE ELEKTRYCZNE

do spawania prqdem statym



Przewozna spawalnica elektryczna, napedzana silnikiem benzyno-
wym, na budowie Gmachu P. K. O. w Warszawie.
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Jak wyzej powiedziano, Sp. Akc, Perun propaguje spawa-
nie pradem zmiennym, przy uzyciu spawalnic wlasnego krajo-
wego wyrobu, Tem niemniej—na zyczenie—dostarczajréwniez
spawalnice pradu stalego. Sa to przetwornicejobrotowe, skiada-
jace sie z silnika napedzajgcego pradnice,pradu statego.

Samoistna spawalnica benzynowo-elektryczna do spawania pragdem statym.

Jezeli na jmiejscu spawania niema zrédta pradu, pradnice
napedza silnikl.benzynowy. Przetwornice tego typu sg wykony-
wane jako state/lub przewozne, zmontowane na przyczepkach
samochodowych, <

Jezeli spawalnice mozna dotgczy¢ na miejscu spawania
do sieci pradu statego lub zmiennego, woéwczas spawalnica za-
opatrzona jest w motor elektryczny o odpowiedniej charaktery-
styce. Ponizej podajemy charakterystyke spawalnicy typu LZ 17.
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Spawalnice typu LZ 17.

Zesp6t typu LZ 17 sktada sie z pradnicy pradu sta-
tego, bezposrednio sprzezonej z silnikiem 3-fazowym zwartym,
Silnik o liczbie obrotéw 2850 na minute przy 50 okresach, mo-
ze by¢ dostarczony na napiecie robocze normalne 110, 220, 380,

vbltv

Wykresy statyczne zespotu. Natezenie pradu spawania w stosunku
do napigcia luku pradnicy.

500 V moze by¢ jednak wykonany na inne napiecia az do
525 V. Moze by¢ zastosowany réwniez silnik pradu statego na
napiecie 110, 220 lub 440 V,

Najcenniejsza zaletag pradnicy jest jej staba bezwiadnosé
magnetyczna. Pozatem poniewaz krzywe, podane na rys, wyzej.
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charakteryzujgce prace pradnicy, sg bardzo strome, przeto wszel-
kie zmiany w napieciu, powstajagce wskutek zmiany dtugosci
tuku przy spawaniu, wpltywajg w bardzo nieznacznym stopniu na
zmiane natezenia pradu spawania. tuk pali sie zatem spokojnie.

Natezenie pradu spawania moze by¢ nastawione na jeden
z 4 stopni regulacji w granicach 15 — 300 A, zapomocg 2 prze-
tacznikéw, umocowanych na przedniej $ciance skrzynki roz-

Spawalnlca typu LZ 17.

dzielczej, za$ w granicach kazdego stopnia natezenie pradu mo-
ze by¢ podregulowane za pomoca czutego dziesieciostopniowego
opornika.

Wszystkie przyrzady sg umieszczone w skrzynce rozdziel-
czej, osadzonej na zespole. Na przedniej Sciance skrzynki
rozdzielczej znajdujg sie powyzsze 2 przetgczniki, a po lewej
stronie: zaciski do sieci, gniazda wtyczkowe do kabli spawal-
niczych oraz zaciski do przytgczenia wielostopniowego opornika!



ten ostatni bowiem moze by¢é na zadanie dostarczony do usta-
wienia w poblizu spawacza, ktéry za jego pomoca bedzie mogt
przeprowadzi¢ ze swego miejsca czutg regulacje pradu spawa-
nia, Po prawej stronie skrzynki rozdzielczej umieszczony jest
naped przetacznika rozruchowego silnika, koétko reczne czutego
regulatora, pozatem woltomierz i amperomierz dla pradu spawa-
nia. Zespot jest okapturzony i posiada mocng i solidng kon-
strukcje.
Zalety zespotu typu LZ 17.

1) Zapala tuk z calg pewnoscia nawet w warunkach
niesprzyjajagcych, poniewaz podczas biegu luzem napiecie jest
zawsze dostatecznie wielkie. Dzieki matej bezwladnosci mag-
netycznej pradnicy, przy zapalaniu luku nie powstaje zbyt wiel-
ki wzrost natezenia pradu.

2) Daje spokojny i réwno palacy sie tuk. Jezeli kropla
sptywajaca z elektrody, wytwarza krétkie zwarcie, natezenie pradu
zwiegksza sie tylko nieznacznie ponad normalny prad spawania.

3) Utrzymuje Iluk bez przerywania, poniewaz pradnica,
dzieki swej matej bezwitadnosci magnetycznej, w razie zmniej-
szenia hatezenia pradu, wytwarza natychmiast potrzebne na-
piecie, uniemozliwiajgce zgasniecie tuku.

4) Moze by¢ stosowany do spawania elektrodami
0 0 2—8 mm.

5) Jest rownie odpowiedni do spawania recznego, jak
1 automatycznego.

6) Nie jest niebezpieczny dla spawacza, nawet przy pra-
cy pod gotem niebem, wzgl. w wilgotnych kottach i t. p., po-
niewaz napiecie biegu luzem nie przekracza 70 V.

7) Posiada naped od motoru 3-fazowego, ktéry moze by¢
wykonany na kazde znormalizowane napiecie.

8) Jest fatwo przenosny, poniewaz posiada 2 kota i dra-
zek sterowniczy; stator zaopatrzony jest w uszy, Waga wynosi
tylko ok, 350 kg.
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ELEKTRODY PERUNA

Zestawienie



/\IEL‘

~

ELEKTRODY PERUNA NA

NAZWA ZASTOSOWANIE

Do spawania zelaza kujnego, blach i odlewdéw
Nr. 4 ze stali miekkiej. Nadaje sie réwniez do spa-
wania sufitowego.

Do spawania stali péttwardej. Szczegoélnie na-
Nr-2 dajg sie do napawania powierzchni wytartych.

Stal weglista. Do napawania szyn, prowadnic,

Nr. 3 walcy i t. p.
Stal manganowa. Do napawania powierzchni
podlegajacych silnemu tarciu, np, krzyzownice
Nr' 4 kolejowe, oraz do spawania stali wysokoman-
ganowej.
Nr. 5 Do spawania zeliwa na zimno.
Nr. 6 Do spawania zeliwa na goraco.
Nr. 7 Do ciecia metali, szczegélnie do ciecia zeliwa.
Forllex Do spawania konstrukcji zelaznych, kottow,
Nr. 17 zbiornikéw pod cisnieniem i t. p.

Forfl Jak Nr. 17, spoina kujna na goraco. Po prze-
orricx kuciu na gorgco spoina wykazuje wydtuzenie
Nr. 18 30 — 35°/0



PRAD STALY | ZMIENNY.

NAZWA ZASTOSOWANIE

Do spawania blach i t p. robét, kiedy wyma-

F,\?:"% gany jest tadny wyglad spoiny. Zalecane spe-
: cjalne do spawania jednowarstwowego.
Forflex Do spawania zeliwa na zimno. Spoina jest

Nr. 21 miekka i obrabialna.

Do spawania przedmiotéw ze stali miekkiej

Forilex i pottwardej, kiedy wymagana jest duza wytrzy-
Nr. 251 HC matos¢ i ciggliwosé spoiny na zimno i na goraco;
do spawania poziomego, pionowego i nad gtowa.

Foril Jak 251 HC. do spawania poziomego, kiedy jest
N(;n;S):(L wymagany tadny wyglad spoiny, wytgcznie do
: stali miekkiej.

Na zasadzie préb spawania
wykonanych zgodnie z § 6 p. 8 ,,Przepiséw
projektowania i wykonywania konstrukcji
spawanych w budownictwie"
ELEKTRODY
FORFLEX Nr. 17,
Nr. 19 i Nr. 251 zostaly uznane przez
MINISTERSTWO SPRAW WEWNETRZNYCH

za nadajace sie do wykonywania
konstrukcji spawanych budowlanych

BEZ KAZDORAZOWEGO BADANIA



Dzwigary o zwiekszonym przekroju nad podporami, wykonane zapomocg ciecia tlenem
i spawania lukowego przez Sp. Akc. Peruri w wytwoérni wiasnej w Warszawie.



CHARAKTERYSTYKA
POSZCZEGOLNYCH RODZAJOW
ELEKTROD POWLEKANYCH



Elektrody Peruna, wyrabiane w 14 gatunkach.
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ELEKTRODY ,LE CHATELIER"

Skrot telegraficzny EEKCS.

Spawanie zwykte
stali migkkiej.

Nr. 1.

Elektrody te, wyrabiane ze stali miekkiej, przeznaczone
sg do wykonywania zwyktych
wigzary. czesSci maszyn spawane z blach i zelaza ksztattowego

it p.

Wiasno$ci mechaniczne spoin.

Wytrzymato$¢ na rozerwanie: 36 kg/mm2
Przydtuzenie: 8% przy L =

jak konstrukcje zelazne,

Wytrzymato$¢ na uderzenie: 0,5 — 1 kgm/cm2

Opakowanie.

Normalnie elektrody opakowane sg w pudetka tekturowe
w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli

Srednica dlugosc

mm mm
2 350
2.6

3,3 450
4 n
5

6

8

ilos¢ elek-
trod w pud.

szt.

400
250
150
120
75
50
30

przybliz,
waga 100 szt. skrot
elektrod, telegraficzny
kg~
0,92 EEKEP
156 EEKGI
32 EEKHM
47 EEKIY
72 EEKJK
10,2 EEKL
18,0 EEKMJ

us
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Sposéb uzycia.

Spa wranie poziome. Przy spawaniu poziomem
do ktérego elektroda ta zasadniczo jest przeznaczona, nalezy
trzymac elektrode lekko pochylong, utrzymujac tuk krétki, o dtu-
gosci réwnej ok, srednicy elektrody przedmiotu spawanego(rys. 1).

Przy ukfadaniu sznurka metalu matej szerokosci mozna
nie wykonywac¢ zadnych ruchéw poprzecznych. Nadlewany pasek
posiada ksztalt wypukly, dlatego tez przy spawaniu waskiemi
paskami nalezy zwraca¢ uwage na nalezyte wtopienie sie
w warstwe obok uprzednio natozona.

Przy uktadaniu szerszych paskéw nalezy wykonywaé
elektrodg ruchy zygzakowate w postaci tukéw (rys. 2), przy-
czem najlepiej prowadzi¢ elektrode po zewnetrznym zarysie
wytwarzajacej sie pod nig kapieli ptynnego metalu.

Przy spawaniu na styk i przy wykonywaniu spoin pachwi-
nowych nalezy zawsze wykonywaé ruchy poprzeczne.

Spawanie pionowe. Przy wiekszej wprawie mozna
elektrodg ta wykona¢ réwniez spoiny na pionowej Scianie, oraz
spoiny sufitowe,

Przy spawaniu pionowem zgéry na dét nalezy elektrode
trzyma¢ prostopadle do powierzchni przedmiotu spawanego

wykonywac¢ ruchy poprzeczne, zygzakowate, przy mozliwie
krétkim tuku (rys. 3).

Przy spawaniu pionowem z dotu do géry wykonuje sie
przy nakiadaniu ruchy podobne, jak przy spawaniu zgéry na
dét, jednak w nieco szybszem tempie. Przy fgczeniu na styk
lub przy spoinach pachwinowych nalezy pochyli¢ elektrode
pod katem okoto 10° i wykonywaé ruchy petlicowe w postaci
trojkatéw (rys. 4). Dobrze jest rozsung¢ krawedzie taczone
na grubo$¢ stosowanej do danej pracy elektrody.

Spawanie sufitowe. Przy spawaniu sufitowem
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nalezy trzymac¢ elektrode prostopadle do powierzchni
miotu spawanego przy jaknajkrétszym luku.
nalezy wykonywaé¢ zadnych ruchéw poprzecznych;

Srednica elektrody

mm

COURWNN
wo

Elektroda
tania,
zastepu]gca
druty gole
przy znacznie
mniejszem
rozpryskiwaniu
metalu

i wiekszej
szybkosci
pracy.

138

Prad spawania.

Prad spawania
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przed-
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Spawanie i napawanie
stali pe6ttwarde{.

ELEKTRODY ,LE CHATELIER" N. 2.
Skrét telegraficzny EEMYZ.
Elektrody te, wyrabiane ze stali péttwardej, przeznaczone
sg do spawania stali péttwardej i do nadlewania powierzchni

narazonych na zuzycie przez tarcie.
Twardos$¢ nadlanego metalu 150— 160° Brinella.

Opakowanie.

Normalnie elektrody opakowane sg w pudetka tekturowe
w ilosci zaleznej od $rednicy stosownie do ponizszej tabeli:

. . fx ilos¢ elek- przybliz, P
Srednica dhugosé trod w pud. waga 100 szt. skroét
mm mm szt. kg. telegraficzny
33 450 200 3.250 EENBZ
450 85 7.100 EENET

Sposéb uzycia.

Przy spawaniu utrzymywaé tuk stosunkowo diugi (4 —
5 mm), przy pionowem potozeniu elektrody. Dla unikniecia w spo-
inie por, nalezy nadawac¢ elektrodzie mate poprzeczne ruchy, co
powoduje pewnego rodzaju mieszanie topionego metalu i uta-
twia wydzielanie sie gazéw rozpuszczonych w spoinie. Przy
zakonczeniu spoiny nalezy wydtuza¢ stopniowo tuk az do jego
zgasniecia, aby unikngé¢ tworzenia sie porowatego krateru.

Elektroda ta nadaje sie tylko do spawania poziomego.
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Spawanie i napawanie
stall wgglistel],

ELEKTRODY ,LE CHATELIER" N. 3.

Sierét telegraficzny EEKNG.

Elektrody te, wykonane ze stali weglistej przeznaczone
sg do spawania przedmiotéw ze stali weglistej o stosunkowo
duzej zawartosci wegla, kiedy wymagana jest od powierzchni
znaczna twardos$¢, jak np, nadlewanie szyn, prowadnic, walcow,
czerpakéw poglebiarek i t. p.

Twardos¢ metalu: 300—320° Br.

Opakowanie.

Normalnie elektrody opakowane sg w pudetka tekturowe
w iloSci zaleznej od S$rednicy, stosownie do ponizszej tabeli.

. . s ilos¢ elek- przybliz, .
Srednica dlugosc trod w pud. waga 100 szt. ol skrfqt
mm mm k. kg elegraficzny
33 450 200 3,250 EEKRC
5 455 85 7.100 EEKUL

Spos6b uzycia.

Spawac¢ tukiem stosunkowo dtugim, trzymajac elektrode
pionowo, Jezeli nadlewanie wykonywa sie warstwami szero-
kiemi, nalezy stara¢ sie o nalezyte wtopienie metalu po bokach
tancuszka, szczegoélnie, jezeli nadlewanie wykonane jest na
przedmiotach ze stali miekkiej.

Elektroda ta nadaje sie tylko do spawania poziomego,
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Napawanie twardych powierzchni.
Spawanie stali manganowe |

ELEKTRODY ,LE CHATELIER™ N. 4.
Skrot telegraficzny EEKYW.

Elektrody te, wykonane ze stali o wysokiej zawartosci
manganu, przeznaczone sg do specjalnych robét, jak nadlewanie
powierzchni przedmiotéw, podlegajacych silnemu zuzyciu przez
tarcie (zwrotnice, krzyzownice), oraz do nadlewania wszelkich
przedmiotéw ze stali manganowej o zawartosci ok. 14°/0 manga-
nu. Spoina jest nadzwyczaj twarda i moze by¢ obrabiana jedy-
nie zapomocg tarczy szlifierskiej.

Twardos$¢ spoiny: 270—300° Br.

Opakowanie.

Normalnie elektrody opakowane sg w pudelka tekturowe
w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli:

ilos¢ elek- przybliz,

Srednica dtugos¢ skrot
trod w pud. waga 100 szt. telegraficzny
mm mm szt. k-
4 450 120 4.700 EEVHX
5 450 75 7.500 EELER

Sposoéb uzycia.

Przy spawaniu temi elektrodami nalezy stosowa¢ prad
0 natezeniu nieco mniejszem, niz przy uzyciu elektrod LE CHA-
TELIER Nr. 1 tej samej Srednicy. Nalezy naktada¢ metal sze-
rokiemi paskami, nadajgc elektrodzie ruchy poprzeczne i powra-
cajac stale z tukiem na metal stopiony przed chwilg, co powo-
duje niejako mieszanie sie metalu i ufatwia wydzielanie sie ga-
z6w nazewnatrz przed krzepnieciem metalu. Dzieki temu uzy-
skuje sie spoine czystg i bez por. Prad zbyt silny oraz zbyt
szybki posuw elektrody moga spowodowaé pory w spoinie,

Ditugos$¢ tuku winna wynosi¢ 4—6 mm. elektrode nalezy
trzymac¢ pionowo,
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Spawanie zeliwa
na zimno

ELEKTRODY ,LE CHATELIER" N. 5.

Skrot telegraficzny EELSC.

Elektrody te, wykonane ze stali miekkiej, przeznaczone sg
do spawania i napawania przedmiotéw z zeliwa lub ze stali la-
nej, oraz do zalewania dziur w odlewach. Przy naprawie za-
pomocg spawania przedmiotéw zeliwnych, w ktérych spoina be-
dzie pracowata pod znacznem obcigzeniem, nalezy zukosowane
krawedzie przedmiotéw zaopatrzy¢ w zelazne wkretki. Spoina
wykonana temi eiektrodami jest miekka i tatwo obrabialna,
z wyjatkiem strefy przejsciowej, ktoéra daje sie obrabiac jedynie
zapomocy tarczy szlifierskiej.

Twardo$¢ materjatu spoiny (poza strefg przejSciowg) —
115 — 120° Br.

Opakowanie.
Normalnie elektrody opakowane sg w pudetka tekturowe
w iloSci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli.

ilos¢ elek-  przybliz,

Srednica dtugosé skrét
o o trod szvt pud. Wagak;(-)O szt, telegraficzny
2 350 400 1 EELTH
2,6 350 250 1,600 EELUB
33 450 150 3.200 EEMDT
4 450 120 4,700 EEMES
5 450 75 7,300 EEMHI

Sposoéb ozycia.

Spawa¢ pradem mozliwie matym o natezeniu zaleznem od
wielkos$ci przedmiotu, W celu zmniejszenia skurczu, ktéry moze
powodowac¢ pekanie spoiny, nalezy spawa¢ powoli, przerywajac
spawanie w jednem miejscu, a rozpoczynajac je w innem. Na 1od-
cinek spoiny nie powinno zuzywaé sie wiecej, niz '/3 elektrody,



Przy spawaniu zeliwa na zimno zaleca sie stosowanie
cienkich elektrod. Elektrody grubsze, poczawszy od 5 mm S$red-
nicy, mozna stosowa¢ tylko do spawania stali lanej oraz do za-
lewania dziur w wielkich odlewach.

Diugos$¢ tuku winna wynosi¢ 3—4 mm,

Przy spawaniu peknietych przedmiotéw zeliwnych, pracu-
jacych na cisnienie, nalezy skrupulatnie uwaza¢ na doktadne
usuwanie zuzla. Spoiny elektryczne wykonane na zeliwie wy-
trzymujg zazwyczaj mniejsze cisnienie (np. do 4 atm.) zupetnie
dobrze, wykazujagc dostateczng szczelno$¢. Dobrze wykonane
spoiny moga nawet wytrzymaé cisnienie bardzo wysokie, Przy
wyzszych cisnieniach mozna czasem zaobserwowaé na proébie
przechodzenie wody przez spoine w postaci rosy. Nieszczelnos¢
tego rodzaju usuwa sie przez sklepanie spoiny.

Jezeli spoina wykonana tukiem ma by¢ obrabialna, to
nalezy zasadniczo stosowac¢ elektrody Forflex N. 21, wymienio-
ne w dalszym ciggu. Ze wzgledu jednak na to, ze elektrody
Forflex N. 21 sg do$¢ drogie, calg prawie spoine wypetniamy
elektrodg Le Chatelier N. 5, natomiast elektrodg Forflex N. 21
napawamy tylko zewnetrzne rowki A (rys. 5).

Rys. 5

Wkretki nalezy stosowa¢ o najwiekszej dla danego wy-
padku mozliwej S$rednicy, przyczem nalezy mie¢ na uwadze
ostabienie przekroju przez otwory na wkretki, Nalezy je wpu-
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szcza¢ w zeliwo na gteboko$¢ réwng ok, 1.5 Srednicy. Diugosé
wkretek nalezy tak dobraé, aby wystawaty 4— 5 mm. Zbytnie
wystawanie wkretek przeszkadzatoby przy spawaniu.

Jezeli ma sie wykonaé¢ spoiny na zeliwie, ktére majg by¢
mozliwie szczelne i wytrzymate, a obrébka spoiny jest zasadni-
czo niekonieczna, to otrzymuje sie najlepsze wyniki, wykonujac je

Rys. 6

w sposéb wskazany na rys. 6 bez wzgledu na grubosé tgczonych
Scian. Jezeli Sciany sa dos$¢ grube, a spoiny majg by¢ obrabial-

ne, to dobrze jest wykonaé¢ je wedtug rys, 7. Wykonanie takie
jest dos¢ wytrzymate.
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Spawanie lellwa
na goraco.

ELEKTRODY ,LE CHATELIER"™ N. 6.

Skrot telegraficzny EELIIL.

Elektrody te, wykonane z pateczek Zzeliwnych, przezna-
czone sg do spawania lub nadlewania zeliwa na gorgco. Przed
spawaniem przedmiot nalezy podgrza¢ do temperatury ok, 700°.
Spoina wykonana temi elektrodami posiada strukture zeliwa
szarego, jest miekka, nie posiada por, ani miejsc twardych.
Opakowanie.

Elektrody te opakowane sg w papier falisty w ilosciach
zaleznych od potrzeby.

Srednica dtugosé skrot

w mm w mm telegr.
4 500 EELME
6 700 EELNE
8 700 EELPE

Sposéb uzycia.

Podgrzanie przedmiotu przed spawaniem moze by¢ wy-
konane w rézny sposéb: na ognisku z wegla drzewnego, w spe-
cjalnym piecu, lub wreszcie zapomocg palnika acetylenowo-tle-
nowego. Po nagrzaniu przedmiotu do temperatury ok. 700°.
uktada sie paski 4—5 cm. dlugosci, wypetniajac rowek na calej
szerokosci przez nadanie elektrodzie odpowiedniego ruchu, Spa-
wajagc w ten sposob, unika sie lokalnego przegrzania przedmiotu
i zbyt szybkiego stygniecia, mogacego spowodowaé pory w spo-
inie. W celu unikniecia peknie¢ po spawaniu nalezy przedmiot
studzi¢ powoli, chronigc go od przeciggéw powietrza.
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Cigcie lukiem
elektrycznym.

ELEKTRODY ,LE CHATELIER N. 7.

Skrét telegraficzny EEMKY.

Elektrody te, przeznaczone do ciecia przedmiotéw stalo-
wych lub zeliwnych, znajdujg zastosowanie w tych wypadkach,
kiedy ze wzgledu na rodzaj materjatu, lub z innych wzgleddw,
nie moze by¢ stosowany palnik, oraz gdy niski koszt pradu ze-
zwala na tego rodzaju prace.

Opakowanie.

Normalnie elektrody opakowane sg w pudelka tekturowe,
w ilosci zaleznej od Srednicy, stosownie do ponizszej tabeli.

ilos¢ elek- przebl. waga

Srednica s skror
dtugos¢ mm trod w pud. 100 szt.
mm szt. kg telegr.
4 450 100 4.600 EEMRF
5 450 50 7,700 EEMSA

Sposoéb uzycia.

Zwiekszy¢ natezenie pradu od 50 do 80°/0 zaleznie od
grubosci przedmiotu, ponad to natezenie, jakie stosuje sie przy
spawaniu elektrodami LE CHATELIER N. 1 tej samej Srednicy.
Rozpoczyna¢ ciecie na pionowej $ciance przedmiotu od dotu,
nadajac elektrodzie ruchy dogéry i nadét, w taki sposéb, aby
metal roztopiony sptywat swobodnie ku dotowi, O ile ciekly
metal nie moze swobodnie sptywaé, zbiera sie w jcdnem miej-
scu, gdzie zastyga i powoduje zapychanie sie szczeliny, co unie-
mozliwia dalsze ciecie.

Przy cieciu zeliwa tg elektrodag powierzchnia cieta jest
twarda i nie moze by¢ obrabiana narzedziem skrawajacym. Je-
zeli mimo to trzeba powierzchnie przedmiotéw zeliwnych cie-
tych ta elektrodg obrobié¢, nalezy uprzednio zeszlifowaé warstwe
utwardzonag.
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Spawanie mocne
stali migkkiej.

ELEKTRODY fIFORFLEX"™ N. 17.

Skrot telegraticzny EENIN.

Elektrody te przeznaczone sg do spawania i nadlewania
wszelkich przedmiotéw ze stali miekkiej, kiedy wymagana jest
Srednia wytrzymatos¢ spoiny, jak kotty niskoprezne, zbiorniki,
konstrukcje zelazne i t. p.

Wiasnosci mechaniczne spoiny.
Wytrzymato$¢é na rozerwanie: 38—41 kg/mm2
Przedtuzenie: 14—16°/0, przy L= 7,2 d.
16—18%, przy L= 5 d,
Wytrzymato$¢ na uderzenie: 4,6 kgm/cm2

Opakowanie.

Normalnie elektrody opakowane sa w pudetka tekturowe,
w iloSci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli:

ilos¢ elek- przybl. waga skrét

Srednica dtugosc trod w pud. 100 szt.

telegraficzny

mm mm szt.

2 350 250 1,200 « EENJG

2,6 350 150 1,800 FENKL
33 450 100 4,— EENMK
4 450 75 6,700 EENNJ

5 450 50 8,500 EENOE
6 450 40 12— EENPR

8

450 25 20,500 EENRD
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Sposéb uzycia elektrod Forflex N. 17 i N. 19,

Elektrody te nadajg sie do spawania w kazdem miejscu,

Napawanie na poziomie. Przy ukfadaniu me-
talu na plaszczyinie poziomej mozna wykona¢ szereg
waskich ‘tancuszkéw o ksztalcie wypuktym (rys, 8), ktoé-
re otrzymuje sie, nie wykonujac zadnych ruchéw poprzecznych,
woéweczas nalezy elektrode nachyli¢ pod katem okoto 60° (rys. 9).
Naktadanie waskiemi tancuszkami stosuje sie przy matej gru-
bosci przedmiotu naktadanego, wzgl. w takich wypadkach, kie-
dy chodzi o to, aby nie doprowadzi¢ do przedmiotu zbyt wiele
ciepta. Jezeli chodzi o prace szybka, to mozna wykonac¢ spoiny
szersze; im szersza spoina, tem wieksze stosuje sie natezenie
pradu przy szybkich ruchach poprzecznych, W tym wypadku
zuzel tatwiej sie usuwa, niz przy spoinach wypuktych (rys. 10i 11),

Napawanie pionowe. Elektrode mozna prowadzi¢
zgoéry na doét i zdotu do géry. Przy prowadzeniu spoiny zgéry
na dot wykonuje sie ruchy poprzeczne w postaci tukow (rys,
12), Elektrode nalezy trzymac prostopadle do ptaszczyzny na-
pawanej. Nalezy sie staraé, aby stopiony zuzel odrywat sie
i spadat na ziemie, nie zanieczyszczajgc miejsca, na ktére prze-
suwamy elektrode. Sposéb ,,zgéry na dét“ stosuje sie przewaz-
nie wtedy, kiedy nalezy natozy¢ warstwe cienka, Jezeli za$
chodzi o natozenie grubszych warstw, to mozna stosowac z po-
wodzeniem sposéb ,,zdotu do goéry" (rys. 13). Elektrode trzyma
sie prostopadle do powierzchni blachy, wykonujgc szybkie ru-
chy poprzeczne. Im szersza spoina, tem wyzsze stosuje sie nha-
tezenie pradu. Do spoin pionowych i sufitowych najwygodniej
jest stosowa¢ elektrody O 3,3 mm.

Napawanie sufitowe. Przy nakladaniu sufitowem
postepuje sie podobnie, jak przy spawaniu na pionie ,z dotu do
gory”,

Spawanie poziome. Przy wielowarstwowem spa-
waniu poziomem na styk lub w pachwinie nalezy wykonaé
pierwszg warstwe elektrodg o jeden wymiar mniejsza od stoso-
wanych do nastepnych warstw. Zapomocg odpowiednich
ruchéw poprzecznych nalezy stara¢ sie wykona pierwsza war-
stwe wklestg, gdyz utatwa to w znacznym stopniu odbijanie
zuzla (rys. 14). Nastepne warstwy wykonuje sie podobnie, jak
przy napawaniu. Elektrode nalezy réwniez pochyli¢ pod katem
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60° w Kierunku spawania. Ostatnig warstwe mozna wykona¢ za
jednem przejsciem na calej szerokosci spoiny, aby unikngé two-
rzenia si¢ karbéw na granicy fancuszkow.

Spawanie pionowe. Przy pionowem spawaniu nha
styk lub w pachwinie, mozna réwniez stosowa¢ spos6b zdotu
do gory lub zgéry na dét.

Sposéb ,,zgéry na dot' stosuje sie zazwyczaj przy wyko-
nywaniu spoin jednowarstwowych, a wiec przy wykonywa-
niu konstrukcji stalowych, lub przy taczeniu cienkich blach.

Przy taczeniu grubszych blach stosuje sie zazwyczaj spo-
séb ,,zdotu do gory", gdyz okazat sie szybszy, a tem samem
ekonomiczniejszy. Przy tym systemie wypetnia sie na-
raz calg spoine. Elektrode nalezy trzymaé prostopadle do po-
wierzchni blach i wykonywaé ruchy takie, jak pokazano na
rys. 15, Dobrze jest rozstawi¢ blachy na grubos¢ elektrody.
Ruchy nalezy wykonywaé¢ do$¢ szybko. W najwezszem miejscu
rowka nalezy elektrode zawsze na moment zatrzymac.

Spawanie sufitowe. Przy spawaniu sufitowem na-
lezy elektrode trzymac prostopadle do powierzchni blach i wy-
konywa¢ podobne ruchy, jak przy spawaniu pionowem ,z dotu
do gory".

Prad spawania przy uzyciu elektrody Forflex N. 17.

Srednica  prad
elektrody  Amp,
mm

45
6 65— 70
3 85—100
120—140
150— 170
180—210
280—310

OCOUTRWNN
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Spawanie mocne stali migkkie].
Spoina ku|na na gorqco.

ELEKTRODY ,,FORFLEX" N. 18.

Skrét telegraficzni EEOGS.

Elektrody te preznaczone sg do wykonywania takich ro-
boét. gdzie wymagana jest od spoiny duza wytrzymatosS¢ i ciag-
liwos¢. Spoina wykonana elektrodami ,,FORFLEX" Nr. 18 mo-
ze by¢ przekuwana, gieta lub tloczona na goraco. Wiasnosci
mechaniczne spoiny moga by¢ ulepszone jeszcze przez przeku-
wanie jej na gorgco w temperaturze ok, 800° (powyzej koloru
ciemno-czerwonego).

Wiasnos$ci mechaniczne bez

spoiny przekuwania PO Przekuciu

Wytrzymato$¢ na rozerwanie 42—48 kg/mm2 40—44 kg/mm2

Przedtuzenie przy L= 7,2 d 8—10°/0 30—32°/0
i m L—5d 10—12°/0 32—35%,
Wytrzymato$¢é na uderzenie 4,5 kgm/cm2 6 kgm/cm2

Wytrzymato$é spoin, uzyskanych zapomocag tych elek-
trod, zmienia sie w zalezno$ci od wytrzymatosci blachy spawa-
nej, np. mozna uzyska¢ wytrzymatosé¢ 55 kg/mm2 spawajac bla-
chy o wytrzymatosci 55—60 kg/mmz2



Opakowanie.

Normalnie elektrody opakowane sA w pudetka tekturowe
w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli:

$rednica  dlugog¢  iloSC elek- przybi. waga o
trod w pud, 100 sztuk

telegraf,
mm mm szt. kg
2 350 250 1— EEOKL
2,6 350 200 1,580 EEOJG
33 450 130 3,300 EEOJI
4 450 120 4,800 EEOLM
5 450 75 7,400 EEONK
6 450 50 10,300 EEOPE
8 450 30 16,700 EEORK

Sposéb uzycia.

Przy spawaniu temi elektrodami nalezy stosowaé prad
nieco wyzszy, niz przy elektrodach LE CHATELIER N. 1 tej
samej $rednicy. Diugos$é tuku winna wynosi¢ 4—5 mm. Spawaé
mozna paskami waskiemi lub szerokiemi. Przy spawaniu zaleca
sie nadawaé elektrodzie ruchy poprzeczne do kierunku posuwu,
co powoduje pewnego rodzaju wymieszanie stopionego metalu
i wydzielanie sie gazéw i pecherzykéw rozpuszczonych w spo-
inie, dzieki czemu otrzymuje sie spoine czysta, bez por.

Przedmioty, podlegajgce znacznym obcigzeniom i ktére
po spojeniu nie moga by¢ przekuwane z tych lub innych wzgle-
déw, zaleca sie spawaé¢ kilkoma warstwami, przez co uzyskuje
sie wyzarzenie kazdej poprzedniej warstwy przez warstwe nowo
naktadang, a tem samem spoina uzyskuje wieksza ciggliwosc¢.
Elektrody FORFLEX N. 18 nie nadajg sie do spawania piono-
wego i nad gtowag z powodu duzej ptynnosci stopionego metalu.
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Spawanie mocne stali
migekkiej. Gtadka spoina.

ELEKTRODY ,,FORFLEX™ N. 19.
Skroét telegraficzny EEPOK.

Elektrody te zaleca sie stosowa¢ do spawania blach, kot-
téw, zbiornikéw, konstrukcji i t p., kiedy spoina winna by¢
wykonana w jednej warstwie. Elektrody te daja spoine gtadka
o tadnym wygladzie i dlatego moga by¢ zalecane do wykony-
wania wszelkich spoin na zaktadke, oraz pachwinowych.
Wiasnosci mechaniczne spoiny.

Wytrzymato$¢ na rozerwanie: 40—42 kg/mm2

Przydiuzenie: 16—18°/0 przy L — 7.2 d.

18—20% , L= 5d

Wytrzymato$¢ na uderzenie 4,5 kgm/cm2
Opakowanie.

Normalnie elektrody opakowane sg w pudetka tekturowe,
w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli:

. . I ilos¢ elek- przybl. waga .
srednica dhugosc trod w pud. 100 szt. elek. teIeSkr;(#czn
mm mm szt. mg g y
2 350 250 1,250 EEPRE
2,6 350 150 1.800 EEPUD
33 450 100 4,200 EEPVA
4 450 75 5,800 * EEPWH
5 450 50 8,500 EEPXH
6 450 40 12,250 EEPYJ

Spos6b uzycia.

Utrzymywaé tuk bardzo krétki. Spawaé pradem nieco
wiekszym niz przy uzyciu elektrod LE CHATELIER N. 1 tej
samej Srednicy. W czasie spawania trzymac elektrode pochylo-
ng naprzéd w kierunku spawania, a to celem tatwiejszego usu-
wania szlaki ze spoiny. Przy spawaniu tancuszkami szerokiemi
nalezy posuwac¢ elektrode ruchem jednostajnym, gdyz przy ru-
chach nieré6wnomiernych otrzymuje sie jamy wypetnione zuzlem.
Spoiny pachwinowe nalezy wykonywa¢ po uprzedniem scze-
pieniu blach.

Uwaga, Szczegélowe wskazéwki, dotyczace sposobu
prowadzenia elektrody Forflex N. 19, podane zostaty przy opi-
sie elektrody Forflex N. 17.
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Spawanie ieliwa na zimno.
Spoina obrabialna.

ELEKTRODY ,FORFLEX" N. 21.

Skrot telegraficzny EEOD.

Elektrody te przeznaczone sg do spawania, nadlewania
zeliwa oraz do zalewania dziur w odlewach, Pateczka elektro-
dy wykonana jest ze specjalnego stopu niezelaznego, dlatego
tez przy spawaniu zeliwa nie nalezy sie obawia¢é wypalenia
sie wegla w strefie przejsciowej. Strefa przejsciowa jest miekka
i fatwo obrabialna, jak i cata spoina. Wyglad spoiny rézni sie
niewiele od wygladu zeliwa.

Twardos$¢ spoiny: 110—115° Br.

Opakowanie.
Normalnie elektrody opakowane sg w pudetka tekturowe
w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli:

ilos¢ elek- przybl. waga

Srednica dhugosé skroét
trod w pud. 100 sztuk -
mm mm szt kg telegraficzny
2 350 250 1,200 EEOVR
3 350 200 3,000 EEOZZ
4 350 100 4,200 EEPAZ
5 350 75 6,700 EEPBB

Sposéb uzycia.

Trzymaé tuk dosy¢ krétki. Powracaé¢ stale z tukiem na
metal przed chwilg nadlany, co powoduje wolniejsze Kkrzepnie-
cie metalu i gazy tatwiej wydostajg sie nazewnarz. Spawac
krotkiemi tancuszkami i lekko przekuwaé¢ kazdg warstwe, aby
zmniejszy¢ naprezenie wewnetrzne. Lekkie podgrzanie przed-
miotu do temperatury 150—200° znacznie ufatwia prace.

Wielkie przedmioty, ktére po spojeniu winny by¢ obra-
biane na powierzchni, zaleca sie ze wzgledu na o0szczednosé
spawa¢ w glebi rowka elektrodami LE CHATELIER N. 5, ze-
wnetrzng za$ warstwe, podlegajaca obrébce, wypehié elektro-
dami ,,FORFLEX” N. 21 (patrz rys. 5i 7).

llos¢ warstw zewnetrznych, jakie nalezy wykonaé elek-
trodami ,,FORFLEX*“ N. 21, zalezy od gtebokosci obrdébki.
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Spawanie
stopu Monei.

ELEKTRODY ,,FORFLEX" N. 25.

Elektrody te przeznaczone sg do spawania metalu Monel.
ktory dzieki swej odpornosci na korozje, stosowany jest w prze-
mysle chemicznym.

Opakowanie.
Normalnie elektrody opakowane sg w pudelka tekturowe
w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli:

ilos¢ elek- przyblizona

$rednica dtugo$¢  trod w pud. waga 100 szt. skrot

telegraficzny

mm mm szt.

2 350 250 1,200 MONEL 2
3 350 200 3,000 MONEL 3
4 350 100 4,200 MONEL 4
5 350 75 6,700 MONEL 5

Spos6b uzycia.

Trzymaé tuk dosy¢ krétki. W czasie spawania powracaé
stale z lukiem na metal przed chwilg nadlany, opdézniajac w ten
sposéb jego”krzepniecie, dzieki czemu gazy wytwarzajace sie
maja czas ujsS¢ nazewnatrz.
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Spawanie b. mocne
stali miekkiel].

ELEKTRODY ,,FORFLEX" N. 251.

Skrét telegraficzny EFUVI.

Elektrody ,,FORFLEX" N. 251 przeznaczone sa do spa-
wania stali miekkiej, kiedy wymagana jest wysoka wytrzyma-
tos¢ i ciagliwos$¢ spoiny, na zimno i na gorgco. Elektrody te
dajg spoine czysta, bez por, odporng na korozje oraz wytrzy-
matg na obcigzenia dynamiczne. Elektrody te specjalnie zaleca
sie do spawania kottéw, zbiornikéw pod ci$nieniem, mostéw
oraz wszelkich odpowiedzialnych robét, szczegélnie przy spoi-
nach poziomych.

Wiasnosci mechaniczne spoiny.

Wytrzymato$¢é na rozerwanie: 48 — 53 kg/mm2
Przydtuzenie; 24 — 30°/0 przy L= 5 d.
2—26°/0 . L= 72d.
Opakowanie,

Normalnie elektrody opakowane sg w pudetka tekturowe
w ilosci zaleznej od S$rednicy, stosownie do ponizszej tabeli:

ilos¢ elek- przybl. waga

Srednica dtugosc trod w pud. 100 szt. skrot
telegraf.
mm mm szt, kg.
2 350 250 12 EFUB
2,6 350 150 2,0 EFUA
33 450 70 4,2 EFVE
4 450 60 6,2 FFVH
5 450 35 9,5 EFVU
6 450 30 12,8 EFVF
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Sposéb uzycia.

Trzymaé tuk bardzo krétki, nachylajagc elektroda naprzéd
w kierunku posuwu, trzeba jednak uwazaé, by zuzel nie doty-
kat powtoki elektrody, gdyz wtedy otrzymuje sie gorsze wyniki.
Spawaé waskiemi tancuszkami. Natezenie pradu moze by¢ znacz-
nie wieksze, niz normalnie, nalezy jednak unika¢ przesady, gdyz
w razie zbytniego nagrzania elektrody na catej dtugosci, powio-
ka przestaje spetnia¢ swag zwykta role i spoina nie posiada swych
normalnych wiasnosci.

Elektrody te nadajg sie szczeg6lnie dobrze do spawania
w potozeniu poziomem i pochytlem; mozna oczywiscie temi
elektrodami réwniez wykonaé¢ spoiny we wszystkich innych
potozeniach, nalezy jedynie postepowaé¢ w odpowiedni sposéb.

Rys. 16

Naog6t elektrode prowadzi sie w ten sposéb, jak przy
spawaniu elektrodami Forflex N. 17 lub N. 19, Jedynie spawa-
nie pionowe w kierunku zgéry na dét rézni sie od sposobu sto-
sowanego przy spawaniu innemi elektrodami Forflex.

Elektrody Forflex N. 251 nalezy pochyli¢ wdét i wyko-
nywaé ruchy poprzeczne poziome, ale tylko w jednym kierunku,
np. na prawo (rys. 16 strzaitki), dotykajagc powloka elektrody do
ptynnego metalu.
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Przy powrotnym ruchu elektrody nalezy wydtuzy¢ hulc,
aby nadmiar zuzla moégt swobodnie spas¢. Sposéb ten réwnie
dobrze nadaje sie do naktadania cienkich warstw, jak do spa-
wania cienkich blach na styk, oraz do cienkich spoin pachwi-
nowych.

Do spawania pionowego i sufitowego najlepiej jest stoso-
wacé elektrody O 3,3 mm, gdyz tym wymiarem spawa sie naj-
tatwiej. Po osiagnieciu dobrej wprawy elektrodami O 3,3 mm,
mozna przystapi¢ do éwiczenia sie w uzyciu elektrod dowolnej
Srednicy.

Poréwnujac tatwos¢ spawania elektrodami réznych gatun-
kéw. przekonamy sie. ze do spawania elektrodami grubopowle-
kanemi potrzeba mniej biegtosci, gdyz dajg one tuk nadzwy-
czaj elastyczny, a z pomiedzy réznych elektrod grubopowleka-
nych — elektrody Peruna posiadajg te ceche w stopniu najwyz-
szym.

Prad spawania.

Srednica Prad
elektrody spawania
mm Amp.

2 60— 70

2.6 75— 100
33 90— 125
4 105 175
5 140 — 250
6 160 300

Spoiny wykonane na stali miekkiej
elektroda ,Forllex 251"

tgczqg w sobie zalety spoin

o wysokich wtasnosciach mechanicznych
z piegknym wygladem zewnetrznym.
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Spawanie bardzo mocne
stali migkkie] i péttwardej.

ELEKTRODY ,,FORFLEX" N. 251 HC
Skrot telegraficzny EEUW.

Elektrody ,,FORFLEX" Nr. 251 HC przeznaczone sg do
spawania stali miekkiej i poéttwardej, kiedy wymagana jest wy-
soka wytrzymatos¢ i ciggliwos¢é spoiny, na zimno i na goraco.
Elektrody te dajg spoine czystg, bez por, odporng na korozje
oraz wytrzymalg na obciazenia dynamiczne. Elektrody te spe-
cjalnie zalecane sg do nastepujacych robét: spawanie kottéw,
zbiornikéw pod cisnieniem, mostéw oraz wszelkich odpowiedzial-
nych robét, przy spawaniu w kazdej pozyciji,

Wiasnosci mechaniczne spoiny.
Wytrzymato$é na rozerwanie: 48 — 53 kg/mm2
Przedtuzenie: 24— 30°/0 przy L= 5 d.
22 — 26% ., L= 724d
Wytrzymato$¢é na uderzenie: 8 11 kgm/cm?2
Opakowanie.

Normalnie elektrody opakowane sg w pudetka tekturowe
w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli:

ilos¢ elek- przyblizona

Srednica dtugosé trod w pud, waga 100 szt. skrét' tele-
graficzny

mm mm szt. kg

2 350 250 12 EEUYB
2,6 350 150 2,0 EEUZA
33 450 16 4,2 EEVAE
4 450 60 6.2 EEVCH
5 450 35 9,5 EEVEU
6 450 30 12,8 EEVFF
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Sposbéb uzycia.

Trzyma¢ tuk bardzo krotki, nachylajac elektrode naprzéd
w kierunku posuwu. Spawa¢ waskiemi tancuszkami. Natezenie
pradu moze by¢ znacznie wieksze, niz normalnie, nalezy jednak
unikaé¢ przesady, gdyz w razie zbytniego nagrzania elektrody na
catej dlugosci powloka przestaje spetnia¢ swa zwykta role, i spo-
ina nie posiada swych normalnych wiasnosci.

Elektrodami temi mozna spawaé¢ w dowolnem potozeniu
(spoiny poziome, pionowe i nad gtowa), wedtug wskazéwek, po-
danych dla elektrody Forflex Nr. 17 i 251.

Prad spawania.

Srednica elektrody Prad spawania

mm Amp.

2 60— 70
2,6 75— 100
33 90— 125
4 105— 175
5 140 — 250
6 160 — 300

Nowoczesna metalurgja

wprowadza coraz szerzej do konstrukcji Probka wykonana
L. catkowicie ze stopionej
stale wysokowarto$ciowe. elektrody.

Do spawania tych stali
elektroda Forflex 251 HC
jest najodpowiedniejsza.
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WSKAZOWK I
do okreslenia kosztéw wiasnych przy spawaniu lukiem elek-
trycznym, spawalnicami i elektrodami Sp. Akc. ,Perun

Przy kalkulacji kosztéw wiasnych nalezy wzia¢ pod uwa-

ge nastepujace czynniki:
1° Koszty pradu.
2° Robocizna.
3° Koszt elektrod.

W tym celu podajemy tabele na nast. str., ktéra zawiera
niezbedne dane dla spawania blach réznych grubosci.

Przy okreslaniu tych danych, nie chcac trzymaé sie zwy-
czaju szeroko obecnie stosowanego w celach konkurencyjnych,
podawania zbyt niskich wartosci, tyczacych sie zuzycia pradu
i elektrod, staraliSmy sie jaknajbardziej uwzgledni¢ przecietne
warunki pracy warsztatowej, przy 8 godz. dniu roboczym, sa-
dzac, iz jedynie w ten spos6b umozliwimy naszym odbiorcom
kalkulacje kosztéw wiasnych z pewnem przyblizeniem. Przy
robotach pokazowych, kroétkotrwatych, oraz posiadajagc dobrych
spawaczy, mozna osiggna¢ znacznie korzystniejsze wyniki.

Przy okres$laniu czasu wykonania 1 m. b. spoiny wzielis-
my pod uwage przerwy na zmiane elektrod, jak réwniez
i oczyszczanie poszczeg6lnych warstw z zuzla przez odbijanie
miotkiem.

Przy okreslaniu zuzycia elektrod uwzgledniliSmy strate
na odpadki, ktére zostaja w szczypcach.

Jesli chodzi o przygotowanie blach do spawania, to bla-
chy do 3 mm grubosci spawa sie bez ukosowania. za$ blachy
powyzej tej grubosci winny by¢é odpowiednio zukosowane. Za-
znaczy¢ nalezy, iz przy ukosowaniu dwustronnem oszczedza
sie okoto 40°/0 materjatu. Liczby podane w tabelach obliczone
zostaty przy ukosowaniu blach pod katem 90°. W wypadkach
innego ukosowania nalezy wnie$¢ poprawki i tak dla kata
80° — odja¢ 10°/o, dla kata 70° — 20% i dla kata 60° — 30%.
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Spozycie elektrod, prqdu i czas spawania na 1 m. b.
Grubos$¢ blachy 3 — 16 mm

Grubos$¢ blachy mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Srednica elektrod mm 33 33 4 4 4 4 5 5 5 5 5 5 5 5
llo$¢ elektrod szt. 4 8 7 10 13 16 13 15/,18 21 25 29 33 37

m  Transformator 86 08 12 17 2 25 3 36 42 49 56 65
,PERTRANS* ) ’ ' ' ' ' ' ' ' o T4
Transformator 15 20 28 4 83 134 155
troj—jednofazowy 5 2 : 5 7 3 10 114 13, 5 18 20
Spawalnica

na prad staty 07 09 12 18 22 3 36 42 5 58 67 78 86

ZwHo o pey

Czas spawania w min. 10 15 20 24 28 36 45 55 65 75 8 95 105 120



Spozycie elektrod, prqdu i czas spawania na 1 m. b.

Grubos$¢ blachy mm

Srednica elektrod mm

llo$¢ elektrod szt.

Transformator
~PERTRANS"

Transformator
tréj-jednofazowy

Spawalnica
na prad staly

Zuzycie pradu kWh

Czas spawania w min.

Grubos$¢ blachy 17 — 30 mm

|
17 18 19 20 2 82 23124 5 26 27i28 29 30

4 47517260 65 71 77 84 9l 977, 106 112 120 129
8 9 10 12 13 14 15 16718 19 20 22 237 25
2 25 28 31 3B 3B 41 45 49 52 56 60 64 69
10 11 12 137215 1y 18 10¥221 227 24 26 28 30

135 150 165 =P 195 215 235 255 275 295 315 335 355 375



Zaswiadczenie oficjalne

NA ZASADZIE PROB SPAWANIA

wykonanych zgodnie z 8 6 p. 8

Przepiséw projekto-
wania i wykonywania
konstrukcji spawa-

nych w budownictwie

ELEKTRODY FORFLEX

Nr. 17, Nr. 19 i Nr. 251

zostaty uznane przez

MINISTERSTWO SPRAW WEWNETRZNYCH

za nadajace sie do wy-
konywania konstrukcji

spawanych budowlanych

bez kazdorazowego badania
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Zaswiadczenie otlc]alne

MIEDZYNARODOWE TOW. UBEZPIECZEN

LLOYD'SREGISTER OF SHIPPING

na zasadzie wykonanych

préb uznano elektrody

FORFLEX Nr. 251

za odpowiednie do' wykonywania wszelkich robét
spawania, na objektach ubezpieczonych w tem
Towarzystwie, bez kazdorazowych badan

Prébki wykonane z samego mater-
ialu stopionego (stopiwa), wykazuje:
Wytrzymatos¢ na rozerwanie
~48 - 53 Kom
Przyd tuzenie

24 - 30 %
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Wykonanie jak najbardziej skomplikowanych weztéw nie przedstawia —
przy zastosowaniu elektrod powlekanych Peruna — zadnych trudnosci
(Fragment z konstrukcji wigzan dachowych nad Salg Kasowa
Gmachu P. K. 0.)
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CZESC V

CIECIE MECHANICZNE
ZAPOMOCA TLENU

g a: Zasady ciecia zapomocq flenu zostaty
szczeg6towo wytozone w Kalendarzu Nr 4
na rok 1934.



Pamietajcie —

ze nie kazda wytwdrnia tlenu

moze fabrykowac tlen

o tak wysokiej czystosci,

jaka jest niezbedna przy cieciu (99°/0).
Obnizenie czystosci tlenu

tylko 0 1°/0,

powoduje przy cieciu zwiekszenie
zuzycia tlenu i czasu pracy
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Kilka uwag o technice maszynowego

ciecia tlenem.

Ciecie tlenem w réznych jego formach jest dzi$ juz tak
rozpowszechnione we wszystkich dziedzinach przemystu, iz nie
wydaje sie potrzebne przypomina¢ jego zasady lub niezliczone
mozliwosci stosowania.

W Kalendarzu w Nr. 4 na rok 1934 zamiesciliSmy liczne
i ciekawe przyktady roznego rodzaju prac ciecia metali wraz
z fotografjami i przytoczeniem danych umozliwiajgcych ustale-
nie kosztéw tych robét.

Przemystowcy, ktorzy tytutem proby zainstalowali palnik
acetylenowo-tlenowy, czy to obstugiwany recznie, czy prowa-
dzony mechanicznie, wkrétce oceniali jego korzysci i rozwijali
jego stosowanie w roznych dziatach fabrykacji.

Przy stosowaniu ciecia przy konstrukcjach wszelkiego
rodzaju konieczne jest, azeby ciecie bylo czyste i otrzymane
czesci mogly znalez¢ zastosowanie bezposrednie, lub tez po
nieznacznej tylko obroébce; konieczne jest réwniez, aby obrébka
ta byta ekonomiczna i mogta pod tym wzgledem wspoétzawod-
niczy¢ z innemi sposobami technicznemi, Aby czyni¢ zado$¢ tym
obu warunkom, palnik musi by¢ prowadzony mechanicznie, t,j.
nalezy stosowa¢ maszyny do ciecia,

Dalsze rozwazania bedg wiec mialy na wzgledzie tylko
ciecie mechaniczne, co pozwala miedzy innemi na wyelimino-
wanie czynnika bardzo zmiennego, jakim jest zdolno$¢ zawodo-
wa spawacza, wykonujagcego danag prace.

Kolejno zostang oméwione nastepujace zagadnienia:

1) czynniki wptywajagce na koszta ciecia,
2) doktadnosé, ktérag mozna osiagng¢ zapomocg ciecia,

3) wptyw ciecia na wilasnosci metalu czesci przecina-
nych.

149



1. Koszt ciecia.

Podstawowemi skiadnikami kosztu wiasnego ciecia sa:
spozycie gazéw (tlen do ciecia, tlen do podgrzewania, acetylen)
i czas wykonywania pracy.

Dla okreslonej pracy, na 1 m dlugosci ciecia grubosci e,
zuzycie gazoéw zalezy od obranego wylotu, cis$nief gazéw i szyb-
kosci ciecia.

Jezeli dla danego palnika sporzadzimy wykres cisnien
tlenu do ciecia (rys. 1), w zaleznosci od grubosci materjatu. to

Rys. 1. Ciénienie tlenu do ciecia w zaleznosci od grubos$ci materjatu.

otrzymamy szereg krzywych charakteru parabolicznego, z kt6-
rych kazda odpowiada okreslonej wielkosci wylotu palnika.
Czysto$¢ tlenu wplywa réwniez na cisnienie tlenu do
ciecia.
Mozna, zgrubsza, przyja¢ nastepujaca zalezno$¢:

T= a\fe

gdzie
T — cisnienie tlenu do ciecia w kg/cm2
a — spoétczynnik zalezny od typu uzywanego palnika i
e — grubos$¢ ciecia w mm.
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Dla palnikéw do maszynowego ciecia, stosowanych przy
wszystkich maszynach do ciecia Peruna, a = 0,5,

Co do szybkosci ciecia, a co zatem idzie i czasu ciecia
na metr biezacy, trudno poda¢ doktadniejsze dane, Azeby zdaé
sobie z tego sprawe, wystarczy, jezeli zbada sie tabele charak-
terystyk. uktadane przez konstruktoréw. Szybko$¢ zalezy po-
niekad od czynnika, ktéory nalezy ustali¢ zgéry, jezeli sie ozna-
cza czas ciecia, a mianowicie od odpowiedniego ,,0péznienia"
(zwanego roéwniez ,,odchyleniem"). Przypominamy, ze ,0p6Z-

Kietunek ciGcia

nieniem" nazywamy odlegto$¢ w linji poziomej od punktu na
gérnej powierzchni przecinanego materjatu, gdzie rozpoczeto
ciecie, do punktu, gdzie ciecie sie konczy (rys, 2).

O ile do$¢ znaczne opéznienie (oczywiscie nie tak wielkie,
aby wptywato ujemnie na wyglad przeciecia) moze by¢ polecane
w celu otrzymania ciecia korzystnego pod wzgledem ekono-
micznym, w wypadku ciecia w Kkierunku prostym lub po krzy-
wej o wielkim promieniu, o tyle nawet najmniejsze op0zZnienie
jest niepozadane w wypadku raptownej zmiany Kkierunku, po-
niewaz woéwczas na gornej powierzchni cietej czesci zarys ciecia
bytby inny niz na spodniej powierzchni.
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¢ST

Charakterystyka ciecia palnikiem maszynowym Peruna Nr. 1

Grub. Szerok. Cisnienie Zuzycie gazow litr/l m. b. szypkos¢ Czas
blachy Dysza szczeliny dtlenu kg/c(rjr(])Z Tlen do Aot ciecia ciecia
0 na- o cetylen
mm - mm mm  grzewania cigcia ~ Clecla %g_ m/ig  1m.b.
5 1 2 15 2 44 12 9 30 2
8 1 2 15 2.75 64 14,5 1 25 2'24"
10 1 2 15 3 74 155 12 23 2'36"
12 1 2 15 33 86 17 13 21 2'51"
15 15 2,8 1 2 155 26 20 20 3
20 15 2,8 1 23 202 31 24 16,8 3'34"
25 15 28 1 2,6 264 39 30 14 4'17"
30 15 2,8 1 2,8 325 46 35 12 5
35 15 28 15 3 373 52 40 n 5'28"
40 2 3,6 1 24 482 7 59 12 5
50 2 3,6 1 26 620 91 70 10 6'
60 2 3.6 1 28 725 105 79 9 6'40"
70 2 3,6 1 31 820 111 85 8,5 7'05"
80 2 3,6 1 33 925 117 90 8 7'30"
90 25 4.4 1 3 1050 138 106 10 6
100 25 4.4 3,3 1110 143 110 9,75 6'10"
110 25 4.4 1 35 1190 146 112 9,6 6'15"
125 25 4,4 1 3,8 1285 150 115 9,5 6'20"
150 25 4,4 1 4.2 1425 159 122 9 6'40"
175 25 4,4 15 4,7 1720 225 173 8,4 7'08"
200 3 52 2 4.2 1800 232 178 9 6'40"
250 3 52 3 5 2745 316 243 7 8'35"
300 3 52 4 5.8 4600 468 360 5 12



Naogét, szybkos¢ ciecia zalezy od rodzaju stali i czysto-
éci uzywanego tlenu. W miare powiekszania zawartosci wegla
szybkos$¢ ciecia zmniejsza sie. Wplyw czystosci tlenu mozna
w przyblizeniu okres$li¢ liczbowo w sposéb nastepujacy: jesli
przyja¢ za podstawe tlen o czystosci 99%, to 1% zmniejszenia
jego czystosci powoduje zmniejszenie szybkosci o ok. 15%, przy
niezmiennych innych czynnikach.

Mozna, rzecz jasna, przyspieszy¢ szybkos¢, zwiekszajac
cid$nienie tlenu do ciecia, lecz w tym wypadku oszczednosé
osiagnieta wskutek wiekszej szybkosci ciecia nie réwnowazy
nadmiernego zuzycia gazu. Pozatem, po osiggnieciu ci$nienia
krytycznego, szybko$¢ ciecia maleje, pomimo zwiekszonego zu-
zycia gazéw.

Na podstawie tego co zostato podane wyzej, zuzycie tlenu
do ciecia na 1 cm2 powierzchni jest wielkoscia w znacznym
stopniu zmienng i zalezng od grubosci materjatu, gatunku stali,
dopuszczalnego opdznienia i czystosci tlenu. Naog6t biorac,
wabha sie ono w granicach pomiedzy 0,7 litra do 3,5 litra tlenu dla
grubosci od 5 do 600 mm.

Zuzycie tlenu do nagrzewania acetylenu wynosi od ‘/s—
przy nieznacznych grubosciach — do '/8 przy wiekszych gru-
bosciach, zuzycia tlenu do ciecia.

Tabela, podana na poprzedniej stronie, zawiera charakte-
rystyke ciecia maszynowego przy uzyciu palnika Nr. 1 (dla
grub. ciecia do 300 mm), stosowanego na maszynach Peruna.

Oczywiscie, niemozliwe jest utozy¢ typowsa tabele kosztu
wilasnego ciecia w zaleznosci od grubosci materjatu. poniewaz
koszt ten zmienia sie w zaleznosci od ceny gazéw i ro-
bocizny.

Korzystajagc z tej tabeli, mozna ustali¢ grubos¢ ponizej
ktérej koszt robocizny jest przewazajacy i powyzej ktérej znowu
wieksze znaczenie ma zuzycie gazow.
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Rys, 3. Ciecie tlenem 15 sztuk blach 2 mm., wedtug szablonu, zapomoca
jednej operacji. (Tramwaje Miejskie w Warszawie).



Czasem pozyteczne jest wiedzie¢ zuzycie na godzine tle-
nu do ciecia, odpowiadajgce danej grubosci. Mozna ogdlnie
powiedzie¢, ze liczba wyrazajagca w centymetrach grubo$¢ ma-
terjalu podaje w metrach szesciennych na godzine zuzycie tlenu
do ciecia. Tak np. ciecie stalowej ptyty o grubosci 100 mm
wymaga zuzycia 10 m3tlenu na godzine.

2. Doktadnos$¢ Ciecia tlenem.

W dalszym ciggu uwzglednia¢ bedziemy tylko ciecie ma-
szynowe, Ciecie mozna wykonaé, Kkierujgc palnik wedtug
rysunku, albo tez wedlug szablonu. Oczywiscie spos6b drugi
pozwala otrzymaé¢ wyniki znacznie dokladniejsze.

Zdarzaly sie wypadki, ze napotykano na trudnosci z otrzy-
maniem czesci wycietych $Scisle wedlug wymiaréw, chociaz sza-
blony byty wykonane z najwiekszg doktadnoscia. Wynika to
ze zjawiska, ze przy cieciu tlenem, jak i przy spawaniu, miej-
scowe nagrzanie wywotuje nierébwnomierne rozszerzanie sie me-
talu w réznych punktach przedmiotu, co pocigga za sobg pew-
ne odksztatcenia.

Posiadajac pewne dos$wiadczenie, fatwo zmiejszy¢ tego ro-
dzaju odksztatcenia do minimalnych granic.

Idealnem rozwigzaniem sprawy otrzymania przedmiotu
o S&cisle podanych wymiarach (w zalozenia oczywiscie ze
ma sie doskonatg pod wzgledem mechanicznym maszyne do
ciecia, czemu odpowiada zresztag duzo maszyn z wypuszczonych
obecnie na rynek) jest umocowanie podczas ciecia materjatu
w sposéb nieruchomy — tak, azeby odksztalcenie przeszio na
odpadki (rys. 3). Sposéb ten nalezy stosowac zawsze, o ile tylko jest
mozliwe; niezbedne jest jednak przy tem, aby przedmiot posia-
dat otwory lub wydrazenia, wykonane przed cieciem wedtug
zarys6w zewnetrznych, co niestety nie zawsze moze mie¢ miej-
sce. Przy dotrzymaniu poprzedniego warunku mozna osiagna¢
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doktadno$¢ do '/2 milimetra, o ile szablon jest zupeinie do-
ktadny.

W wiekszosci wypadkéw nalezy przeprowadzaé ciecie
w takim kierunku, azeby odksztatcenia przenosity sie jaknajdiu-
zej na odpadki, gdy jednak zaczynaja przenosi¢ sie na sam
przedmiot, powinno sie ograniczy¢ je, stosujac kliny odpowiednio
umieszczone w szczelinach ciecia.

Rys. 4 Rys. 5
Rys. 6 Rys. 7

Odksztatcenia materjalu podczas ciecia.
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Wyboér miejsca, gdzie sie rozpoczyna ciecie, jest zresztg

zalezny od stosunku wymiaréw przedmiotu i blachy, z ktérej
jest wycinany, jak réwniez i od potozenia miejsca ciecia
na blasze.

Niejeden ze spawaczy nie zna stosowania klinéw, ktére
moga odda¢ wielka przystuge, o ile sg nalezycie uzywane.

Rys. 4 pokazuje nalezycie rozpoczete ciecie. Odpadko-
wa blacha A rozszerza sie, sam za$ przedmiot B pozostaje nie-
ruchomy. W wypadku przedstawionym na rys. 5 rozpoczeto
ciecie niewtasciwie, poniewaz caly odcinek blachy C. zawiera-
jacy i przedmiot, znajduje sie pod wplywem rozszerzania. Cie-
cie przedstawione na rys. 6 jest rozpoczete nalezycie, lecz przy
koricu pracy przedmiot bedzie wywierat nacisk na czes¢ odpa-
dajaca, wskutek czego tarcza wycinana bedzie znieksztatcona.

Na rys. 7 pokazano, ze jesli niedaleko od punktu rozpo-
czecia ciecia umiesci¢ klin — w chwili, gdy palnik doszed} do
punktu przeciwlegtego — to w ten sposéb mozna uniknagé¢ od-
ksztalcenia sie odcinka zawierajagcego przedmiot, dopodki ciecie
nie bedzie zakonczone.

W wypadku robét seryjnych jest korzystne wyznaczy¢
wszystkie przedmioty na blachach w sposéb jednakowy — tak,
azeby odksztalcenia, o ileby miaty nastgpi¢ bez wzgledu na za-
stosowane $rodki, byly dla wszystkich przedmiotéw jednakowe.
W tym celu moze by¢ wygodne stosowaé, jako materjat. pta-
skowniki, lub tez poczatkowo rozcig¢ blache na pasy i juz
nastepnie wykona¢ wycinanie przedmiotéw przy pomocy Kkil-
ku ciec.

Naprzykiad, w wypadku przedstawionym na rys. 8, naj-
lepszem rozwigzaniem bedzie zastosowacé ptaskowniki odpowied-
niej szerokosci lub tez paski uprzednio wyciete z blachy, wyko-
na¢ na nich ciecia pokazane na rysunku linjami przerywane-
mi i juz nastepnie podda¢ poszczegdblne czesci dalszej obrébce.
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Rys. 8. Ciecie przy robotach seryjnych.
1. Ciecie ptaskownika. 2. Wycinanie poszczegélnych czesci.

Rys. 8a. Tryby wycinane maszynowo palnikiem.
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Stosujac tego rodzaju sposoby, mozna z fatwoscig osia-
gna¢ doktadnosci do 1 milimetra, wynik czesto poddawany
w watpliwos$é przez takich przemystowcéw, ktérzy doznali na
tem polu niepowodzen '— tylko wskutek niedociggnie¢ tech-

nicznych.

Rys. 8b.

Koto zebate wykonane catkowicie zapomoca cigcia tlenem.
Po wywierceniu otworu na wal i szeregu otworéw na obwodzie,
tworzacych dolny zarys zebdéw, wycieto zeby na maszynie do

ciecia tlenem. Catkowity czas obrébki — 6 godz.

Fotografje na rys, 8a i 8b przedstawiaja tryby, zeby ktérych
nie zostaty po wycieciu poddane zadnej obrébce, mozna wiec
sobie na podstawie tego zda¢ sprawe z dokladnosci ciecia

tlenem,



3. Witasnos$ci metalu po cieciu.

Na powierzchni przeciecia, przy badaniu materjatu w kie-
runku od krawedzi zewnetrznej do wewnatrz, wystepujg trzy
strefy: 1) strefa zmian chemicznych, 2) strefa zmian termicz-
nych, 3) strefa struktury przejsciowe;j.

Rys. 9. Twardo$¢ metalu cietego.
— — — — ,, zahartowany w wodzie,
odpuszczony do 400°.
ciety tlenem
metal wyzarzony,
na odcietych—zawarto$¢ wegla
na rzednych—twardos$¢ Brinell’a.

W pierwszej strefie metal wykazuje powiekszenie zawar-
tosci wegla lub innych specjalnych pierwiastkéw, spalajacych
sie trudniej niz zelazo (np. nikiel). Strefie tej odpowiada zwiek-
szenie twardosci, ktéra jednak jest mniejsza niz twardo$é tegoz
metalu po zahartowaniu w wodzie. Krzywa na rys. 9 przed-
stawia twardo$¢ Brinell'a w zaleznosci od zawartosci w stali
wegla. Z wykresu widaé, ze dla zwyklych stali konstrukcyj-
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nych, twardo$¢ powieksza sie w nieznacznym'stopniu. Ponadto,
odpowiednia strefa jest bardzo cienka, o grubosci wyrazajgcej
sie w dziesigtych czesciach milimetra, skutkiem czego, jes$li na-
wet nastapi znaczne zwiekszenie twardosci, powierzchnie ciecia
moga by¢ z tatwoscia obrobione kilku mocniejszemi pociagnie-
ciami pilnika.

Takie zwiekszenie twardosci jest nawet w niektérych wy-
padkach zjawiskiem pozadanem, gdy krawedzie ciecia majg pra-
cowaé na Scieranie, jak np. w pofaczeniach trybowych, o kté-
rych wyzej byla mowa.

W strefie drugiej nastepuje zmiana budowy metalu, Jest
to strefa zahartowania, przy stalach do tego podatnych. Gru-
bos¢ tej warstwy wynosi od 05 do 1mm. O ile przedmiot
podczas pracy ma przenosi¢ naprezenia znacznej wielkosci, wy-
starczy podda¢ materjat odpuszczaniu, albo tez usung¢ warstwe
zahartowanag przy pomocy dalszej obrébki.

Ostatnig strefe o strukturze troostycznej, nalezy sie stara¢
zachowaé, ze wzgledu na godne uwagi wilasnosci mechaniczne
(wytrzymato$¢ na uderzenia).

Wiasnosci mechaniczne zwyktej stali konstrukcyjnej nie
zmieniajg sie wskutek ciecia tlenem w sposéb wyrazny,.w kaz-
dym razie wyniki sg znacznie lepsze, niz po ci-eciu zapomoca
nozyc lub po przepitowaniu.

Jesli dla normalnych gatunkéw stali poréwnac ciecie tle-
nem z obrébka na strugarce, to wyniki sg nastepujace:

Wytrzymato$¢ materjalu po cieciu tlenem na rozcigganie
jest nieco podwyzszona, wydtuzenie za$ nieco zmniejszone.

Préby na zginanie w obu wypadkach dajg wyniki takie
same (kat zgiecia 180°). To samo dotyczy préb na zginanie wie-
lokrotne.

Wytrzymato$¢ na uderzenie nie zmienia sie w stopniu
wyraznym wskutek ciecia tlenem, zachodzace réznice sa tego
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samego rzedu co i odchylenia zauwazone przy przeprowadzeniu
wigkszej ilosci préb blach nierozcinanych.

Zestawiajac powyzsze wyniki, mozna powiedzie¢, ze ar-
gumenty wysuwane przez niektérych przeciwnikéw ciecia tle-
nem przeciwko stosowaniu tej metody, jako $rodka pomocnicze-
go przy wykonywaniu konstrukcji wszelkiego rodzaju, sg—nao-
g6l biorgc — mato ugruntowane, Zapominajg oni czesto po-
rowna¢ ciecie tlenem z innemi sposobami obrébki: kaz-
dy z nich ma swoje ujemne i dodatnie strony i nie nalezy zg6-
ry przyjmowac¢ lub odrzucaé¢ ktéregokolwiek z nich.

Ciecie tlenem w szczegélnosci ma przed sobg nieograniczo-
ne pole zastosowan, a poniewaz jest sposobem oszczednym,
doktadnym i pewnym, mozna i nalezy sie spodziewaé¢ wzrostu
szeregu jego zwolennikéw.

Czesci obrobione catkowicie na maszynie do ciecia tlenem.
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MASZYNY PERUNA

do ciecia tlenem



Rys. 10. Zasady dziatania maszyny Oxytom.



Maszyny do ciecia typu Oxytom.

Oxytom jest maszyng do ciecia tlenem najnowszej kon-
strukcji, nalezacag do maszyn o statej podstawie (rys, 10). Prze-
suw jej odbywa sie po szynach umocowanych na stole, czem
zasadniczo rézni sie ona od maszyn ustawianych bezposrednio
na blasze, kt6rg sie tnie. Palnik posuwa sie w kierunku ruchu
wypadkowego, ktéry sktada sie z ruchu podiluznego maszyny
po szynach i z ruchu poprzecznego, do nich prostopadtego, kto-
ry wykonuje ramie wraz z palnikiem,

Korpus maszyny (rys. 10) sktada sie z wozka zaopatrzo-
nego w trzy krazki luzne, z ktérych dwa (2) biegng po prowad-
nicy z zelaza profilowego (3), a trzeci (4 — po ptaskowni-
ku (5).

Prostopadle do krazka (4) jest w nim przesuwnie zamoco-
wana rura z dwoma krazkami; na jednym koncu tej rury znaj-
duje sie suport palnika, posrodku — mechanizm poruszajacy
maszyne, Palnik jest podtrzymywany przez wspornik (6), pota-
czony z kolumienka (6 bis). Ruch palnika w kierunku piono-
wym uskutecznia sie przy pomocy kotka zebatego i drazka.

Diugos¢ przesuwu podtuznego jest zwykle dwa razy wie-
ksza niz przesuwu poprzecznego, w poszczegolnych jednak wy-
padkach tatwo zwiekszy¢ przesuw podiuzny, zwiekszajac dtugosé
stotu i prowadnic.

Maszyny Oxytom skonstruowano w dwuch odmianach:
Oxytom | — typ uproszczony i Oxytom Il — typ normalny.

Typ pierwszy jest przeznaczony dla warsztatu $redniej wiel-
kosci, gdzie wykonuje sie biezace roboty S$lusarskie, kotlarskie
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i t p. Oxytom umozliwia przeprowadzenie ciecia réznego ro-
dzaju z odpowiednig doktadnoscia,

Dla wiekszych zakladéw jest typ drugi, umozliwiajacy
wykonywanie powaznych robét seryjnych, np. ciecie wiekszej ilo-
éci materjatéw znacznej grubosci.

Funkcjonowanie obu typéw maszyn jest oparte na tej sa-
mej zasadzie, réznica zachodzi tylko w prowadzeniu podtuznem
i w urzadzeniu do zmiany szybkosci posuwu palnika.

Automatyczne prowadzenie palnika uskutecznia sie w Oxy-
tomie | zapomocg szablonu z paska miedzi, po krawedzi
ktérego przesuwa sie krazek prowadzacy z pozioma oska, utrzy-
mywany w nalezytym Kkierunku przez waskie strzemionko na
prowadnicy. W Oxytomie |l prowadzenie uskutecznia sie przez
przyciaganie magnetyczne Kkrazka prowadzacego o osi piono-
wej, przesuwajacego sie po krawedzi szablonu, wykonanego
z blachy stalowej.

Co do zmian szybkosci, to Oxytom | posiada okreslong
ilo§¢ szybkosci stopniowanych, przyczem zmiane uskutecznia
sie recznie, zmieniajagc przektadnie, podczas gdy zmiana szybko-
$ci na Oxytomie Il odbywa sie w spos6b cigglty przy pomocy gatki
obrotowej, dajacej mozno$¢ otrzymywania dowolnych szybkosci.

Po wyjasnieniu gtéwniejszej réznicy pomiedzy dwoma ty-
pami Oxytomu, podajemy nizej krotki opis kazdej z tych
maszyn.

Produkcja maszyn ,Oxytom" w Perunie
jest pierwszq produkcja

uniwersalnych maszyn do ciecia tlenem
w Polsce.
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Rys. 12. Naped maszyny Oxytom I.

168



Oxytom 1.

Jak juz powiedziano wyzej, jest to model uproszczony,
ktéry pozwala cig¢ wedtug rysunku przy pomocy szablonu, wy-
konanego z paska miedzianego—ustawionego sztorcem — i spe-
cjalnego krazka prowadzacego.

Maszyna jest zaopatrzona w palnik do ciecia z 4-ma za-
miennemi dyszami o $rednicy 1—15—2—25 mm,

Maszyna jest poruszana zapomocg elektrycznego silnika
o statej szybkosci na prad zmienny o napieciu 110 V,

Ré6zne szybkosci, odpowiadajgce grubosciom przecinanego
materjatu, otrzymuje sie wytgcznie przez zamiane ko6t zebatych
wewnatrz urzadzenia, W tym celu jednocze$nie z maszyng do-
starcza sie komplet kétek zebatych, dajgcy mozno$é otrzymania
8 szybkosci. Granica max. grubosci ciecia, okre$lona przez
wymiary dostarczanych koét zebatych, odpowiada 200 mm. gru-
bosci stali.

Na rys. 11 widoczna jest nadzwyczajna prostota kon-
strukcji maszyny Oxytom |. Rys, 12 przedstawia naped tej ma-
szyny, Automatyczne prowadzenie palnika uskutecznia sie
zapomocyg szablonu z paska miedzi, ustawionego pionowo, po
krawedzi ktérego przesuwa sie krazek prowadzacy.
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Rys. 13. Naped maszyny Oxytom Il



Oxytom |II.

Oxytom Il jest maszyna typu normalnego, skonstruowang
w 3 wielkosciach, o uzytecznym przesuwie poprzecznym: 0,5 m,
0,75 m i 1,0 m. Na specjalne zadanie moga by¢ wykonane ma-
szyny o wszelkich innych wymiarach, posrednich lub przekra-
czajacych wyzej podane, odpowiednio do wymagan, zwigzanych
z wykonaniem specjalnych robot.

Oxytom |II, zwykle dostarczany razem ze stotem i palni-
kiem o 5 zamiennych koncéwkach (dysze: 1 — 15— 2— 25—
3 mm), tnie materjal o grubosci od 3 do 300 mm. Specjalny
dodatkowy suport i zastosowanie palnika o wiekszej wydajnosci
umozliwiajg ciecie materjatéw o grubosci do 600 mm.

Ciecie mozna wykonywaé¢ wedtug rysunku, przy pomocy
krazka biegnacego po stole, albo tez mozna korzysta¢ z szablo-
nu i kragzka z prowadzeniem magnetycznem.

Mechanizm poruszajagcy maszyne (7) (rys. 13) zawiera
elektryczny siLnik uniwersalny o zmiennej szybkos$ci ze specjal-
nym regulatorem, zabezpieczajgcym catkowitg réwnomiernosé
ruchu. Cato$¢ urzadzenia jest umieszczona w ostonie (8).

Prad zasilajagcy powinien mieé¢ napiecie 110 V. Jezeli
ma sie do dyspozycji prad o napieciu ponad 110 V, nalezy za-
stosowa¢ transformator, lub tez opér odpowiedniej wielkoSci.

Silnik jest potgczony z pionowym walem zapoinocg prze-
ktadni két zebatych. Regulacja szybkosci uskutecznia sie za-
pomoca gatki umieszczonej na ostonie, przyczem jednocze$nie
przesuwa sie wskazéwka (10) na tarczy, o podzialce wskazuja-
cej szybkos¢ w metrach biezagcych na godzine.

Dolna cze$¢ pionowego watu jest zaopatrzona w krazek
prowadzacy, Pole magnetyczne, wytworzone przez cewke (12)
osadzong wspoétsrodkowo na wale pionowym, zmusza krazek do
statego przylegania do krawedzi szablonu stalowego (13). Kra-
zek prowadzacy moze by¢ podniesiony do géry zapomoca gatki
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Rys. 14. Oxytom Il. Dzwignia przetwornicy i gidwny wytacznik pradu.
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04), azeby umozliwi¢ szybkie przeniesienie woézka ponad pro-
wadnica.

Przycigganie magnetyczne jest wykorzystane réwniez dla
umocowania szablonu na stole (15). W tym celu szablon ukta-
da sie na stalowej podstawce (16), wewnatrz ktérej jest umie-
szczona cewka wytwarzajgca pole magnetyczne, przyciagajace
blache szablonu do podstawki.

Urzadzenie to jest wysoce praktyczne, poniewaz daje
mozno$¢ prawie w jednej chwili zmieni¢ potozenie szablonu,
dzieki czemu unika sie koniecznosci przesuwania blach przeci-
nanych, przewaznie wielkich i ciezkich. Je$li z jednej blachy
wycina sie calg serje jednakowych przedmiotéw, nie zachodzi
potrzeba przesuwania blachy po wycieciu jednej sztuki, azeby
przystapi¢ do wycinania nastepnej. Blacha pozostaje nierucho-
ma, a tylko szablon przesuwa sie na stole na inne miejsce.

Poniewaz dla wzbudzenia pola magnetycznego konieczny
jest prad staly, jednocze$nie z maszyng dostarcza sie réwniez
i przetwornice, ktéra przetwarza prad zmienny 110 V na prad
staty o napieciu 12 V.

Przetwornica jest umieszczona pod stotem, uruchamia sie
ja przy pomocy dzwigni (17) (rys. 14), W przedniej czesci stotu
umieszczono réwniez i gtéwny wytacznik pradu (18).

Przewody doprowadzajace prad do silnika przechodza
wewnatrz stotu, sg one nawiniete na beben zaopatrzony w prze-
ciwwage w celu ufatwienia przesuwania woézka.

Do ciecia przy pomocy rysunku na stole stuzy krazek
prowadzacy (20) (rys. 15), o osi poziomej ujetej w widetki (21),
umocowane na strzemieniu (23). Ruch krazka przekazuje sie
do reduktora szybkosci przy pomocy gietkiego watka (24), Wi-
detki (21) posiadajg urzadzenie pozwalajgce nastawia¢ krazek
prowadzacy (20) w okreslonych kierunkach.
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Rys. 15. Oxytom Il. Urzadzenie do cigcia wedtug rysunku.
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Rys, 16, Ojcytom II. Cyrkiel do wycinania przedmiotéw okragtych.



Do wycinania przedmiotéw okragtych (krazki, kotnierze
i t. p.) stuzy cyrkiel (rys, 16), ktéry sklada sie z drazka (25)
z podziatka, przymocowanego zapomocg naktadki (26) do wi-
detek krazka prowadzacego. Suwak (27) przesuwa sie wzdiuz
drazka (25) i posiada ostrze, ktére stuzy za o$ obrotu. Ostrze

Rys. 17. Oxytom Il. Organy pionowego posuwu palnika.

moze by¢ ustawione w otworku na powierzchni stotu lub tez
w wydrazeniu podstawki (28). ktéra posiada urzadzenie ma-
gnetyczne.
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Rys. 18. Osytom Il. Szczeg6ty konstrukcji.



Posuw palnika w kierunku pionowym moze by¢ wyko-
nany z obu koncéw rury przesuwnej (29) (rys. 17), zapomoca
kotek (30) (rys. 18). Kolumienka (6 bis), do ktérej jest umoco-
wany suport palnika, moze by¢é obracana naokoto swojej osi
przez pokrecenie koétka (31), W ten sposéb moze by¢ zmienio-
na odlegtos¢ pomiedzy palnikiem a krazkiem prowadzacym, co
utatwia ustawienie palnika nad przedmiotem.

Przewody, doprowadzajgce gazy do palnika, przechodzag
wewnatrz rury przesuwnej (29), azeby nie krepowaé ruchéw
wozka.

Doptyw tlenu do ciecia reguluje sie dwoma kurkami (32),
umieszczonemi réwniez przy obu koncach rury przesuwnej. Ma-
szyne uruchamia sie z jednoczesnem otwarciem doptywu tlenu
przy pomocy kontaktu (33) (rys. 17). Przy jalowym ruchu ma-
szyny mozna dwie powyzsze operacje uniezalezni¢ jedng od dru-
giej, poruszajac gatke (34),

Manometr (35) jest umieszczony przy przewodzie dopro-
wadzajagcym tlen do ciecia w celu Scistej kontroli cisnienia.

Normalny suport palnika moze by¢ zastgpiony przez
urzadzenie do ukosowania we wszystkich kierunkach. Przyrzad
ten nastawia wylot pod okreslonym katem do osi palnika, ktéry
pozostaje w potozeniu pionowem; specjalny fancuszek ma za
zadanie utrzymywanie wylotu w potozeniu prostopadiem do
drogi krazka prowadzacego.
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Maszyna Peruna do ciecia blokow.

Przeznaczeniem tej maszyny jest ciecie blokéw oraz gru-
bych blach. Cato$¢ (rys. 19 i 20) skfada sie z ramy G, usta-
wionej na czterech nézkach wysuwanych tak, ze maszyne tatwo
mozna ustawi¢ nad blokiem cietym wzglednie blachg, nawet
na nieréwnej podtodze.

Do ramy przymocowane sg dwie rury C, po ktérych po-
suwa sie suport,

Suport wykonany jest z blachy wygietej w ten sposéb, ze
obejmuje on rury C przy pomocy dwuch pétokragtych mosieznych
panewek, z ktérych jedna jest nastawna, celem eliminowania
luzéw, powstajacych na wskutek wycierania si¢ panewek w cza-
sie pracy.

Posuw podtuzny otrzymuje suport od $ruby pociggowej
D. na ktérej umocowana jest korba reczna J. Sprzezenie $ruby
pociggowej z suportem odbywa sie przy pomocy zamka / uru-
chamianego raczka F,

Palnik B umocowany jest w rurze M. posiadajacej nacie-
ta zebatke; rura Af posuwa sie w uchwycie A, przyczem ruch
swoj otrzymuje od kétka zebatego przymocowanego wraz z két-
kiem recznem H do uchwytu A. Uktad taki umozliwia podno-
szenie i opuszczanie palnika. Do rury M przymocowane jest
pozatem (rys, 20) kétko prowadzace O, opierajace sie w czasie
ciecia o powierzchnie przedmiotu, utrzymujac automatycznie
palnik w odpowiedniej odlegtosci od powierzchni; przy stoso-
waniu koétka O, zdejmuje sie z uchwytu koétko H. jako zbedne.
Dwie sprezyny F stuza do przyciskania kétka O do powierzchni
przedmiotu cietego.

Uchwyt A jest przymocowany do suportu przy pomocy
czopa, przez co mozna wraz z palnikiem nachyli¢ go w jednym
i drugim kierunku, zaleznie od kierunku ciecia,
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Rys. 19. 0Og6lny widok maszyny.
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Nachylanie palnika konieczne jest przy cieciu gru-
bych blokéw. Przed rozpoczeciem ciecia (przed puszczeniem
strumienia tlenu) nalezatoby nagrzewaé¢ dos¢ dtugo krawedz
bloku, aby otrzymaé temperature do$¢ wysoka, potrzeb-
ng do rozpoczecia reakcji tlenu na stal. Celem skrécenia cza-
su nagrzewania, a tem samem obnizenia kosztéw ciecia, nachy-
lamy na poczatku palnik w ten sposoéb, aby przecina¢ poczat-
kowo matg grubos$¢, ktéra zwieksza sie sama przez sie stopnio-
wo, W miare posuwania sie palnika,

W czasie ciecia nalezy jednak palnik stopniowo prosto-
waé, gdyz inaczej nie moznaby zakonczy¢ prawidlowo ciecia.
Czynnos$¢ ta odbywa sie przy opisanej maszynie réwniez auto-
matycznie. Do uchwytu A przymocowane jest ramie R zakon-
czone u géry hamulcem L, opierajgcym sie o listwe U. Przy
posuwie palnika w kierunku jego nachylenia, gérny koniec ra-
mienia R pozostaje w swojem potozeniu w stosunku do listwy
U na skutek dziatania hamulca /., powodujac prostowanie sie
palnika. Po osiggnieciu potozenia pionowego zapadka f. wpa-
da w otwor /, ustalajagc to potozenie. Od tej chwili hamulec
zaczyna sie $lizga¢ po listwie U. nie powodujgc dalszego na-
chylania palnika w przeciwnym Kkierunku,

Istnieje mniemanie, ze przy cieciu grubych blokéw wska-
zane jest nachylanie palnika w kierunku posuwu w czasie cie-
cia w celu eliminowania dziatania tak zwanego opoéznienia. Na-
chylanie palnika w ten sposéb posiada jednak pewne zite strony,
utrudniajgce racjonalne ciecie.

Jak wiadomo, spalanie stali w strumieniu czystego
tlenu jest reakcja wybitnie egzotermiczng i rozpoczyna sie
przy temperaturze okoto 900 stopni. Palnik nagrzewa przy cie-
ciu jedynie gérng warstwe przedmiotu cietego, dalsze za$ war-
stwy ogrzewajg sie pod wpltywem dziatania gorgcego zuzla, po-
wstajacego przy przecinaniu warstw wyzszych. Ogrzewanie to
bedzie tem intensywniejsze, im S$cislej zuzel bedzie przylegat
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Rys. 21.

Mechanizm posuwu palnika



do warstw, ktére ma ogrzewaé. Przy nachyleniu palnika w kie-
runku ciecia zuzel ma raczej tendencje opadania na dot, bez
Scistego dolegania do powierzchni majacej by¢ przez niego na-
grzang, Skutkiem tego, ciecie przy nachyleniu palnika w kie-
runku ciecia nie moze sie odbywac¢ przy warunkach najdogod-
niejszych, Nachylenie palnika w przeciwnym Kkierunku ciecia
jest pod wzgledem termicznym znacznie dogodniejsze, nie po-
zwala jednak, jak juz wspomniano, zakonczy¢ czysto ciecia.
Okazuje sie zatem, ze w czasie wiasciwej operacji ciecia naj-
odpowiedniejszem potozeniem palnika jest potozenie pionowe, co
zostato zrealizowane w opisanej maszynie.

Blok grubosci 550 mm przeciety palnikiem nadzwyczaj gtadko zapomoca
maszyny do ciecia.

Do szybkiego nastawienia palnika nad krawedzia bloku,
wzglednie blachy od ktérej ciecie ma sie rozpoczaé, wylacza
sie zamek / i przesuwa sie recznie caly suport nad wspomniang
krawedz bez wiekszej straty czasu.

Maszyna ta w wykonaniu normalnem, posiada dtugosé
ciecia 1 m.
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Rys. 19. Podfuinlca wagonu motorowego. Orub. 65 mm.
Czas cigcia: 2,3 godz. Tlen — 16 m. sz. Acet. — 1,8 m. sz.
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Rys. 1. Wat natozony Stellitem.
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1. Wstep

W zyciu tworéw wspotczesnej mechaniki spawanie od-
grywa role mitycznego ,zZrédla wiecznej mitodosci'. Czeéci me-
chaniczne podlegaja takiemu samemu losowi, jak istoty zywe,
predzej czy pézniej spotyka ich $mieré¢ z wypadku (pekniecie),
lub ze starosci (zuzycie). | tu przychodzi spawanie ze swg ma-
giczng pateczka, ktoéra powotuje do nowego zycia przedmioty
stracone — zdawaloby sie — bezpowrotnie, operujac ofiary wy-
padkowych uszkodzen i regenerujagc twory zniszczone przez
tarcie. Jeszcze 40 lat temu, tego rodzaju wskrzeszania martwych
bytoby poczytane za cud — dzisiaj sa to rzeczy znane i natu-
ralne, Za roboty pospolite uwaza sie spawanie czesci popeka-
nych i wypeinianie metalem powierzchni wytartych. Odrestauro-
wacé ustréj zniszczony i obdarzyé go zapomocag spawania nowym
zywotem réwnie dlugotrwatym jak poprzedni, stalo sie czyn-
noscia, ktéra w naszej epoce juz nikogo nie dziwi.

Ale na tem nie koniec. Dobierajgc odpowiednio materjat,
ktérym uszkuteczniamy te chirurgiczne zabiegi, mozna ustr¢j
mechaniczny nietylko naprawi¢, ale ponadto uodporni¢ jego
stabe miejsca na dziatanie czynnikéw niszczacych, a to dzieki
mozliwosci pokrywania powierzchni silnie pracujgcych warstwa
ochronng metalu znacznie wytrzymalszego na zuzycie, niz ma-
terjat konstrukcyjny, z ktérego te organy zostaly wykonane,
i tym sposobem zapewni¢ im trwato$¢ wielokrotnie wyzsza od
tej. jaka posiadaty, gdy byty nowe.

Idac dalej, mozna stosowaé¢ napawanie pancerza ochron-
nego na czesciach jeszcze nowych, co oczywiscie jest bardzo
korzystne, gdyz umozliwia wykonanie tego zabiegu w warun-
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kach znacznie Kkorzystniejszych, niz gdy przedmiot juz jest
zniszczony, Dziatanie podniszczonego organu maszyny jest nie-
dokfadne i wymaga wiekszej energji mechanicznej, a odstawie-
nie go do naprawy powoduje kosztowne przerwy w pracy; prze-
dtuzenie wiec okreséw pracy miedzy naprawami daje szereg
korzysci ekonomicznych posrednich, niezaleznie od zmniejszo-
nego kosztu amortyzacji danej czesci.

Cztowiek w swych postepach technicznych nasladuje tyl-
ko nature. Czyz zeby nie pokryte emalja mogtyby dtugo stuzyé
cztowiekowi? Czyz nie narzuca sie tu analogja, ze i zeby ko-
paczki lub pity powinny by¢é pokrywane metalem znacznie
trwalszym, niz ten. z ktérego te przedmioty zostaty wykonane?
A to moze by¢ wykonane jedynie zapomocag spawania,

Istnieje dziedzina, w ktérej napawanie metoda acetyle-
nowa rozwineto sie juz u nas z nadzwyczajnie dobremi wyni-
kami — tg dziedzing jest napawanie szyn kolejowych.

Setki palnikéw acetylenowych pracujg juz dzi$ z powo-
dzeniem nad naprawg zuzytych krzyzownic i stykéw szyn, na-
prawg tubkéw i czesci machanizméw zwrotnic, znajdujac przy
konserwacji toréw coraz to szersze zastosowania. Z szyn, za-
brakowanych z powodu wad materjatu i lezacych od lat na
sktadach ztomu, uktada sie dzis—po ich naprawieniu palnikiem—
cate kilometry toréw i to na linjach gtéwnych. Styki szyn
i krzyzownice — raz naprawione — sg uodpornione na dalsze
zuzycie, dzieki wysokim wiasciwosciom mechanicznym metalu
napawanego na miejsca podlegajace silniejszemu zuzyciu.

Wspaniate wyniki osiggniete przy konserwacji nawierzch-
ni kolejowych sa dowodem, ze istniejg wielkie mozliwosci
wykorzystania tej metody réwniez i w konserwacji maszyn
i narzedzi.

Mozliwo$¢ utwardzania powierzchni mechanizméw przez
powlekanie ich zapomocg napawania trwardym metalem powinna
spowodowaé korzystne zmiany w samych metodach konstrukcji
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maszyn. Ubieganie sie konstruktoréw o materjaly wartoSciowe
pod wzgledem swych wiasnosci mechanicznych, a jednoczesnie
wytrzymate na zuzycie, jest dzi$ juz bezprzedmiotowe.

Przeciez logiczniej jest rozdzieli¢ te dwie funkcje na dwa
rézne metale: stosowa¢ na elementy konstrukcji metal najbar-
dziej odpowiedni ze wzgledu na sity przenoszone przez te ele-
menty, a trwato$¢ powierzchniowa na zuzycie uzyskiwaé przez
napawanie czesci tracych materjatem wielokrotnie trwalszym
od materjatu konstrukcyjnego. Upraszcza to konstrukcje i daje
rozwigzania ekonomiczniejsze.

Mamy nadzieje, ze opis metod napawania i materjatéw
dodatkowych, ktérych juz dzisiaj mamy do rozporzadzenia catg ser-
je, jak réwniez szereg przyktadéw z praktyki, zamieszczonych
w dalszych rozdziatach, pobudzi naszych konstruktoréw do ko-
rzystania z nowej metody utwardzania czeSci maszyn przez na-
pawanie zapomoca palnika acetylenowego, ku najwiekszemu
pozytkowi naszej rodzimej techniki.

1 Napawanie jednorodne i réznorodne.

Ostatniemi czasy stosowanie napawania w praktyce
przechodzi ewolucje, analogiczng do tej, jaka przechodzg w swym
rozwoju metody spawania.

Wiadomo, ze coraz wiecej stosuje sie w przemysle przy
potgczeniach spawanych metale o wysokiej wytrzymatosci i cig-
gliwosci — tym sposobem otrzymuje sie w spoinach wiasnosci
mechaniczne znacznie wyzsze, niz posiada je materjal przed-
miotu, dzieki czemu uzyskujemy réwnomierniejszy rozktad napre-
zen w elemencie spawanym; jest to bardzo pozadane, gdyz
metal walcowany, lub kuty przedmiotu jest bardzej podatny do
przenoszenia nhaprezen, niz spoiwo, ktére ma raczej charakter ma-
terjatu lanego, Z tych samych przestanek powstata idea napa-
wania roéznorodnego, przy ktérem na czesci mechaniczne na-
kltada sie powtoke metalu o wysokiej wytrzymatosci
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na zuzycie, To utwardzanie powierzchni, zmniejszajac zu-
zuzycie czesci maszyn, bedacych w ruchu, daje jednoczesnie
powazne oszczednosci na mocy, niezbednej do ich wprawiania
w ruch, gdyz wspétczynnik tarcia ulega réwniez zmniejszeniu’

Wychodzac z tej zasady, stworzono metale specjalne, wy-
jatkowo twarde, ktére sg bardzo trudno obrabialne, nie moga
stuzy¢ przeto do fabrykacji czesci mechanicznych, natomiast
dzieki spawaniu, moga by¢ tatwo nadlewane na ich powierzch-
niach, z ktéremi }acza sie bardzo scisle i ochraniaja je przed
zuzyciem.

Zaleznie wiec od metalu, uzywanego przy napawaniu
rozr6zniamy zasadniczo dwa rodzaje zastosowan tej metody:

1) napawanie réznorodne i
2) napawanie jednorodne.

Przy napawaniu r6znorodne m, t. j gdy metal napawany
jest bardzej odporny na zuzycie niz metal przedmiotu, naleza-
toby raczej stosowaé to utwardzanie na przedmiotach nowych, aby
przeciwdziata¢ zmianom ksztattéw czesci narazonych na zuzycie.

Przy napawaniu jednorodnem naklada sie oczywis-
cie tylko przedmioty zuzyte, nie jest jednak i wéwczas wskazane
doprowadzanie tego zuzycia do granic mozliwosci, gdyz przy bar-
dzo wielkiem zuzyciu naprawa staje sie bardzo trudna, idzie bo-
wiem o to, ze jezeli warstwa natozona jest zbyt gruba, przestaje
ona gra¢ role warstwy, ktéra musi by¢ tylko wytrzymata na zu-
zycie, a staje sie juz elementem danej maszyny pracujacym na
r6znego rodzaju obcigzenia, do przenoszenia ktérych materjat
nadlany moze nie by¢ odpowiedni. Pomimo bowiem jednorodnosci
metalu przedmiotu z metalem spoiwa, warstwa natozona nie
moze w petni posiadaé¢ tych samych wiasnosci mechanicznych,
co metal podstawowy, ulepszony przez kucie lub walcowanie.

2. Wyboér metody.

Do niedawnych czaséw bylo pewnikiem, ze napawanie
zuzytych czesci, szczeg6lniej o wiekszej grubosci, nalezy wyko-
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nywacé iukiem elektrycznym. Nie da sie zaprzeczy¢, ze spawa-
nie tukowe potozyto w dziedzinie napawania metali wielkie za-
stugi. Niepowodzenia spotykane przy napawaniu tg metoda
czesci maszyn narazonych na obcigzenia zmienne, daty asumpt
do przeprowadzenia nadzwyczaj cennych badan metalograficz-
nych, ktére wyjasnity wptyw przebiegéw termicznych zachodza-
cych przy spawaniu na strukture metalu i wskazaty spawalnikom
wiasciwg droge postepowania. Zawdzieczajac tym pracom,
stworzono szereg drutéw rozmaitej twardosci specjalnie przezna-
czonych do napawania palnikiem powierzchnii opracowano wia-
Sciwe metody postepowania. Gdyby nie nadzwyczajna tatwos$é
stosowania tuku, nigdyby nie uzyskano tak licznych doswiad-
czen i niewatpliwie tak szybki i wszechstronny rozwo6j metody
acetylenowej w tej dziedzinie bylby znacznie opézniony, Zalety
napawania {ukowego sa zupeinie wyrazne: napawanie, nieza-
leznie ad grubosci przedmiotu, rozpoczyna sie w chwili zaja-
rzenia tuku, przedmiot nie rozgrzewa sie i niema obawy, zZe
nastapig niepozadane odksztatcenia. Przy napawaniu palnikiem,
aby nagrza¢ powierzchnie naktadang do stanu topliwosci, trzeba
przez pewien czas podgrzewac¢ przedmiot, a im grubszy przed-
miot, tem i palnik musi by¢é mocniejszy. Z tego powodu zuzy-
cie gazéw wzrasta wraz z gruboscig przedmiotu. Wysoka tem-
peratura przedmiotu napawanego jest przyczyng do$¢ duzego
skurczu po spawaniu, co moze pociggnag¢ pewne znieksztatce-
nie przedmiotu, czasami bardzo niepozadane. Przy spawaniu
tukowem skurcz ogranicza sie do warstwy napawanej zwykle
bardzo cienkiej, a wiec nie moze wptyngé na odksztatcanie sie
samego przedmiotu.

Powyzsze zalety spawania #tukowego, t. j. mate zuzycie
ciepta niezaleznie od grubosci przedmiotu i mate odksztatcenia
przedmiotu napawanego, oddawaly bez dyskusji tego rodzaju
roboty metodzie elektrycznej. Gdy jednak wejrzymy wgtab tego,
co sie dzieje w samym metalu, gdy rozwazymy, jakiego rodzaju
procesy termiczne zachodzg przy napawaniu jedng i drugg me-
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Strefo przejsciowo Metal notozony

Granica zogrza-
do 700*C.

Granica utopienia

Zimno ma$a
metalu.

iRys. 2 Obraz warstwy napawanej zapoinocg tuku elektrycznego na szynie kole-
jowej. Na granicy zagrzania do 700° otrzymuje sie pasmo metalu zahartowanego
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todg i jak one wptywaja na wiasnosci mechaniczne czesci na-
pawanej, to stwierdzimy, ze kosztowniejsza metoda acetyleno-
wa posiada zalety, ktére w peini usprawiedliwiajg ten wyz-
szy koszt.

Przy napawaniu tukiem ,na zimno”, bez podgrzewania
przedmiotu, nastgpi¢ musi z natury rzeczy zahartowanie warstwy
.natozonej w dolnej jej czesci, gdyz ciepto jest bardzo szybko od-
prowadzane przez zimng mase metalu przedmiotu. To zaharto-
wanie jest szczegOlnie silne przy naktadaniu stali twardszej, jak
np. przy napawaniu tukowem szyn kolejowych. Przv nakfada-
niu nastepnej warstwy, poprzednia odzarza sie czesciowo, ale
strefa zahartowanego metalu, na potgczeniu metalu rodzimego
z metalem dodawanym pozostaje, jak to wykazujg badania me-
talograficzne (rys. 2).

Ta strefa metalu kruchego, o matym wydtuzeniu, podczas
pracy przedmiotu fatwo powoduje pekanie wzdiuz pasma me-
talu utwardzonego (rys, 3), Pozatem zanieczyszczenia zuzlem
w warstwie natozonej tukiem tworzg osrodki pekania, a rysy,
ktére w tych punktach biora swdj poczatek, przenoszag sie na
przedmiot napawany.

Mniejsze odksztatcenia po spawaniu sa réwniez zaletg
problematyczng gdyz nie odksztatcenia — ktére sa wynikiem
wyzwolonych naprezen wewnetrznych — sg niebezpieczne dla
wytrzymatosci ustroju, ale naprezenia pozostate w spoinie, ktére
przy spawaniu tukowem osiggajg wyzsze wartosci *).

Przy napawaniu acetylenowem niema niebezpieczenstwa
powstawania strefy zahartowanej, natomiast mikrografje strefy
przejSciowej wykazujg czasami ziarna odweglonego metalu, albo
budowe grubokrystalicznag, jako wynik miejscowego przegrzania.
Sg to jednak zjawiska nie wynikajace z samej metody, lecz tyl-
ko z niewlasciwego postepowania w czasie napawania. Przy

*)  Buchholtz — Spaw, i Ciecie Metali Nr. 10 i 11, 1935,
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Rys. 3. Mikrostruktura warstwy przejsciowej z rys. 2. Po obu stronach pas-
ma zahartowanego widaé linje pekniecia.

Rys. 4~ Strefa przejSciowa miedzy stalg Rys. 5. Strefa przejsciowa migdzy

poéttwarda materjatu (55—60 kg/mm9), stalg miekka (0,1% C) i warstw«!

a warstwa stali miekkiej (0,I°/0 C) stali twardej (0,6% C), napawang
napawanej zapomocg palnika. palnikiem.
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odpowiedniej regulacji palnika i umiejetnem postepowaniu,
mozna unikngé prawie catkowicie wypalania sie wegla w ma-
terjale rodzimym, jak roéwniez i przegrzewania metalu, ktére
pochodzi ze zbyt diugiego utrzymywania metalu w stanie ptyn-
nym, Przez przekuwanie warstwy natozonej podczas spawania
mozna strukture ulepszyé¢, co jest niemozliwe przy metodzie tuko-
wej, spowodu zbyt szybkiego stygniecia, W rezultacie otrzy-
muje sie w warstwie natozonej metal o strukturze podobnej do
metalu przedmiotu (rys. 4 i 5).

Zrozumiate jest réwniez, ze wieksze zagrzanie catego
przedmiotu i powolne ostyganie warstwy natozonej razem
z przedmiotem jest bardziej korzystne ze wzgledu na mozliwos$é
zmniejszenia tym sposobem ewentualnych naprezen skurczo-
wych. Doswiadczenia potwierdzajg w zupeinosci te rozwazania
teoretyczne.

Napawanie cze$ci maszyn, stosowane przy naprawach pa-
rowozéw w naszem kolejnictwie zapomoca metody tukowej, zo-
stato w wielu wypadkach zaniechane, naskutek wiasnie nie-
zadowalajagcych wynikéw. Metoda acetylenowg nie wykonuje
sie u nas dotychczas tego rodzaju robét, nie mamy wiec po-
réwnania. Natomiast przy napawaniu zuzytych szyn, gdzie obie
metody sg stosowane, wyzszo$¢ spawania acetylenowego zostata
juz dowiedziona i powszechnie uznana. Nic wiec dziwnego, ze
w St. Zjednoczonych nawet koleje elektryczne stosujg napawa-
nie szyn acetylenem.

Z praktyki zagranicznej mozemy zacytowal napawanie
osi parowozéw (rys, 6), stosowane na kolejach wioskich. Ponie-
waz osie narazone sg ha naprezenia zmienne, przy ktérych
wszelkie, braki w warstwie napawanej moga powodowaé — na
skutek zmeczenia — przedwczesne pekanie, wyniki napawania
ré6znemi metodami tych osi mogag by¢ najlepszym sprawdzianem
ich przydatnosci do tego rodzaju prac. Jak wynika z referatu,
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przedstawionego na Miedzyn. Kongr, Acet. i Spaw, w Rzymie
w r, 1934, normalnie napawanie osi wykonywa sie palnikiem

Rys. B.t.Napawanie acetylenowe osi parowozowej w Warsztatach Kolejo-
wych we Florencji (Wiochy).

acetylenowym, natomiast liczne prdéby przedsiebrane przez La-
boratorjum Kolei Wioskich zastgpienia palnika lukiem elek-
trycznym nie daty dotychczas wynikéw zadowalajacych ).

*) L. Saccomani, A. Foffano i R. Verzillo: La satdatura Autégena
nelle rlparazione del materiale rotabile delle Ferrovle dello Stato Italiano,
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3. Odpornos$¢ metali na zuzycie.

Jest zrozumiate, ze im metal jest twardszy, tem jest bar-
dziej wytrzymaty na zuzycie, jednakze reguta ta nie jest abso-
lutnie Scista: dwa metale o réwnej twardosci, moga wykazywac
w tych samych warunkach wytrzymato$¢ na zuzycie bardzo
rézng, a to zaleznie od temperatury, stanu fizycznego ich po-
wierzchni, struktury i orjentacji ich siatki krystalicznej. Poje-
cie bowiem twardos$ci — zreszta do$¢ nieokreslone — nie moze
by¢ identyfikowane z odpornos$pia na zuzycie.

Poniewaz twardo$¢ mierzy sie przez odksztatcenia po-
wierzchni spowodowane przez wciskanie w metal kulki ze
stali twardej o okreslonej $rednicy, pod okreslonem obciaze-
niem, wiec o metalu, ktéry wykaze mniejsze odksztatlcenie przy
tym pomiarze, czyli wyzsza twardo$¢, mozna tylko to powie-
dzie¢, ze przy obcigzeniach analogicznych do tej proby twar-
dosci powierzchnia twardsza wykaze wiekszg wytrzymatosé
na zuzycie, natomiast — jak sie beda rzeczy przedstawiaty
przy tarciu, nic jeszcze z proby twardosci sadzi¢ nie morna.

Zasadniczo przyczyng zuzycia metalu bywa:

1) tarcie potoczyste,
2) . posuwiste,
3) uderzenia,

i zaleznie od tego rozrézniamy metale odporne na ten lub inny
rodzaj pracy.

Przyktadem zuzycia na tarcie potoczyste moze stuzy¢ zu-
zycie gléwek szyn. Zuzycie na tarcie posuwiste wykazujg wszel-
kie czesci mechaniczne, jak: panewki, prowadnice wodzikéw,
cylindry maszyn tyzki pogtebiarek i t p. Czestemu tar-
ciu moze towarzyszy¢ jednoczesnie zuzycie przez korozje, wy-
wotane czynnikami natury chemicznej, jak: rdzewienie, dziata-
nie elektrolityczne, dziatanie kwas6éw. Na tego rodzaju zuzycie
sg narazone korpusy pomp, topatki turbin etc. Wreszcie zuzy-
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cie moze by¢ wywotane uderzeniami, jak w wypadku zawordw,
trzpieni zaworowych, i tego rodzaju zuzyciu towarzysza czesto
odksztalcenia przez zgniatanie metalu i t. p.

Pozatem uderzenia moga nastepowaé jednoczesnie z tar-
ciem posuwistem, jak to sie dzieje przy pracy $widréw w ko-
palniach, gdy czesci mechaniczne majg ruch przerywany i pra-
cuja na uderzenia. Wreszcie powodem zuzycia mogg nie by¢
zadne czynniki mechaniczne, lecz sama tylko korozja.

Rys. 7. Prowadnica do réwnomiernego nawijania na beben lin i kabli
morskich, utwardzona Stellitem.

Jest oczywiste, ze w kazdym z wypadkéw powyzej wy-
liczonych trzeba stosowa¢ do naktadania taki metal, ktéry
zdolny jest wykazaé najwyzsza wytrzymato$¢ w danych warun-
kach pracy.
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METODY NAPAWANIA



Rys. 8. Przekréj przez warstwy napawane palnikiem,
o wzrastajacej iward6Sci: stal weglista miekka, stal
weglista twarda, stal specjalna, Tor, Alchrom, Stellit.
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1 Napawanie stalami weglistemi.

Aby podwyzszy¢ twardo$¢ przedmiotéow ze stali miekkiej
i pohtwardej = jak np. czopéw krzyzowych walcy ze stali
lanej do walcowania zelaza (0,3°/0 wegla), ktére dos$¢ szybko sie
zuzywajg, juz oddawna weszio w praktyke nadlewanie tego ro-
dzaju czesci stala o wyzszej zawartosci wegla. Utarlo sie w o-
gllnej praktyce, ze tego rodzaju nakladania sg wykonywane
zapomoca spawania elektrycznego, gdyz stale wysokowegliste
trudno jest spawaé¢ zapomoca palnika.

Istotnie, nie da sie zaprzeczy¢, ze w miare, jak wzrasta
zawarto$¢ wegla w stali,- spawanie staje sie coraz trudniejsze,
jednak przy spawaniu na gorgco, t. zn. z uprzedniem podgrza-
niem przedmiotu, naktadanie stali o wysokiej zawartosci wegla
zapomocg spawania acetylenem daje bardzo dobre wyniki —
lepsze niz przy spawaniu tukowem.

Naktadanie zapomoca palnika pozwala uzyskaé¢ gtebsze
przetopienie metalu i fagodniejsze przejscie od jednej struktury
do drugiej. Pozatem metoda ta przedstawia te zalete, ze metal
naktadany moze by¢ przekuwany itym sposobem struktura jego
ulega ulepszeniu; ponadto za$, przekuwajac warstwe nakladang,
mozna jej odrazu nada¢ ksztalty pozadane, bez potrzeby p6z-
niejszej obroébki, ktéra przy spawaniu tukowem jest konieczna.

Poniewaz naktadana warstwa ze stali o wiekszej zawar-
tosci wegla ulega zahartowaniu przy szybkiem stygnieciu i staje
sie bardziej kruchg, trzeba chroni¢ przedmiot napawany przed
zbyt szybkiem stygnieciem, stosujgc odpowiednie zabiegi.

Te r6zne niedogodnosci spawania stali twardych wegli-
stych omija sie zreszta, stosujgc druty ze stali stopowych.

2. Spawanie stalami specjalnemi.

Dalszym etapem rozwoju metod napawania byto zastoso-
wanie do napawania stali specjalnych zawierajgcych niewiele
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wegla (0,1 — 0,2°/0) posiadajgcych natomiast cenne domieszki
w postaci chromu, niklu, wanadu, molibdenu i t p. Stale te
w stosunku do stali weglistych posiadajg te zalete, ze — za-
wierajgc maty procent wegla — spawajg sie réwnie fatwo, jak
stale miekkie, natomiast wysoka swa twardo$¢ zawdzieczajg
domieszkom innych metali. Pod wzgledem wiasnosci mecha-

Rysl 9. Napawanie krzyzownicy zuzytej palnikiem acetylenowym, przy uzy-
ciu drutu Tor (Polskie Koleje Panstw.).

nicznych stale te stojg znacznie wyzej niz stale wegliste, co ma
duze znaczenie w wypadku, jezeli od warstwy nakladanej wy-
maga sie duzej elastycznosci i dobrej wspétpracy z metalem
podstawowym.

Do takich metali nalezy stal specjalna ,Tor", za-
wierajgca pewne ilosci chromu, wanadu i molibdenu, ktéra
znalazta  szerokie zastosowanie przy nadlewaniu  szyn
zuzytych (rys. 9). Warstwa natozona metalem ,ror”
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jest niewrazliwa na uderzenia i znakomicie sie zachowuje w cza-
sie ciezkiej pracy szyn kolejowych. Twardo$¢ warstwy natozonej
»Torem" wynosi ok, 260—290°. Zapomocag odpowiedniej obrébki
termicznej twardo$¢ te, mozna jeszcze znacznie podwyzszy¢.

Twardszym od ,, Toru" jest metal ,,Alchrom"”, bowiem po
stopieniu posiada twardos¢ 470° — 500° Br,

Skiad tej stali, zawierajgcej dos$¢ duzg ilos¢ chromu, zo-
stat specjalnie dobrany w celu ufatwienia maximum przyczep-
nosci na stalach zwyktych, bez tworzenia sie pecherzy i zanie-

Rys. 10. Pila grzebieniowa do tamania s”kla natozona metalem Alclirom,
metodg acetylenowa.

czyszczeh przy stapianiu i bez zbyt znacznej straty chromu
podczas topienia. Stal ta jest doskonale kowalna, co po-
zwala w wypadku nakiadania stali weglistej wykonczyé¢
naktadanie przez przekuwanie i tym sposobem osiggna¢ osta-
teczne wymiary przedmiotu bez dalszej skomplikowanej obrébki.
W tym wypadku bowiem, obrébka ta bylaby do$¢ kosztowna,
gdyz z powodu wysokiej twardosci tej stali skrawanie jest nie-
mozliwe i cala obrébka musiataby by¢ wykonana zapomoca
szlifierki.

Jezeli zalezy na tem, aby przedmiot po napawaniu byt
doktadnie obrobiony, mozna zastosowac zamiast Alchromu, miek-
szy od niego Tor, ktéry daje sie obrabia¢ po spawaniu, a po-
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obrébce mechanicznej twardo$¢ warstwy napawanej, przez od-
powiednig obrobke termiczng moze by¢ podniesiona do twar-
dosci Alchromu (450° — 500° Br). Jedyng trudnoscig jest ko-
nieczno$¢ stosowania obrébki termicznej, co nie zawsze moze
mie¢ miejsce.

Jako jedno z najwazniejszych zastosowari Alchromu, na-
lezy zanotowa¢ matryce i stemple do wyttaczania na goraco,
wykonane ze stali specjalnych. Stal Achrom doskonale sie
réwniez nadaje do napawania lemieszy, narzedzi rolniczych
i drogowych, szczek maszyn kruszacych, stosowanych w kopal-
niach rudy i kamieniotomach, do nadlewania nozy, stosowanych
w hutach do ciecia szkia (rys. 10) etc.

3. Napawanie stopami niezelaznemi.

Istniejg réwniez stopy nadzwyczaj twarde, ktére posia-
dajg te wilasciwosé, ze jesli stapia sie je w ptomieniu palnika
na powierzchnie metalowa, sczepiajg sie z tg powierzchnig
bardzo silnie, bez przenikania jednak do jej wnetrza. Zjawisko
to bytoby niepozadane, gdyz woéwczas tworzytby sie stop obu
metali i wytrzymato$¢ na linji polaczenia bylaby mniejsza, niz
woéweczas, gdy metal nakladany lutuje sie tylko powierzchownie
z metalem podstawowym. Oczywiscie, powierzchnia napawana
winna by¢ uprzednio ogrzana do temperatury dostatecznie wyso-
kiej, aby metal topiony moégt dobrze ,,zwilzy¢" powierzchnie metalu
naktadanego i ta przyczepno$¢ mogta wystapi¢ w maxymalnej
swej wartosci.

Prototypem tego rodzaju stopéw jest Stellit, ktéry jest
stopem chromu, wolframu i kobaltu. Posiada on te cenng
wilasciwosé, ze zachowuje swag twardo$¢ az do temperatury
1000° C, Twardo$¢ warstwy natozonej Stellitem waha sie od
400 do 500° Br. w zaleznosci od gatunku Stellitu, t. j. od iloSci po-
szczegoélnych sktadnikéw zawartych w tym stopie.
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Siellit znalazt liczne zastosowania w napawaniu maszyn
stosowanych przy robotach publicznych, a takze w maszynach
kopalnianych wszelkiego rodzaju (rys. 11), oraz w przemys$le me-
chanicznym (rys. 12), do utwardzania narzedzi ze stali zwyklej.

Rys. li. Swider do wiercenia szyb6éw naftowych, o krawedzi natozonej Stel-
Utem, przy pomocy palnika acetylenowego.

Ze wzgledu na wysoka warto$¢ tego stopu, obrébka mo-
ze by¢ wykonana tylko zapomoca szlifierki.

Inny metal do nakfadania, zwany Haystellitem,
stosuje sie w postaci matych kawatkéw, ktére zatapia sie
w warstwie Alchromu, lub Stellitu, w ten sposéb, aby na kra-
wedzi narazonej na zuzycie tworzyly one szereg ziarn. o twar-
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dosci jeszcze wyzszej niz metal, w ktéorym sg zatapiane. Stop
ten zastepuje djament i jest stosowany do naktadania Swidréw
uzywanych w szybach naftowych, przy wierceniu w formacjach
bardzo twardych; wytrzymuje on doskonale uderzenia i jest bar-
dzo odporny na zgniatanie,

Rys. 12. Naktadanie twardym metalem gniazd zaworowych, wykonywane
w specjalnym przyrzadzie.

Metal, w ktérym te ziarna sg zalane, zuzywa sie powoli,
ziarna te zbiegiem czasu wytaniajg sie z powierzchni w ksztat-
cie zeboéw, pomimo wiec zuzycia—wymiary krawedzi tnacych
narzedzia pozostajg niezmienione.
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4. Napawanie stopami miedzi.

W dziedzinie nieco réznej od opisywanej poprzednio, na-
lezy jeszcze zacytowaé napawanie powierzchni przedmiotéw ze-
liwnych i stalowych, ktére zuzywaja sie przez tarcie na
zeliwie.

' Tego rodzaju naktadanie najlepiej jest wykonywaé zapo-
mocg specjalnego stopu miedzi, zawierajgcego domieszki man-
ganu, wprowadzonego przez nas pod nhazwa ,Manzyt", Stop

Rys. 13. Naktadanie ttok:i zeliwnego Minzytem przy pomocy palnika acety-
lenowego, metoda lutospawania.
ten topi sie przy temperaturze dosy¢ niskiej i z metalem na-
ktadanym daje dobre potgczenie, wolne od wady kruchosci.
Manzyt przy nakfadaniu zachowuje sie tak, jak Bronzyt, stosowa-
ny przy lutospawaniu; po doprowadzeniu przedmiotu naktadanego
do odpowiedniej temperatury (650° — 700°), ktéra jednak lezy
ponizej jego punktu topliwosci, topi sie materjat naktadany, rozpro-
wadza w cienkiej warstwie po powierzchni, a nastepnie nadlewa
sie warstwe odpowiedniej grubosci. Przy napawaniu Manzytem
zeliwa i stali stosuje sie proszek ,,Alfin". Na rys. 13 widzimy tilok
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zeliwny w trakcie naktadania, Naprawa ta kosztowata zaled-
wie 20°/0 kosztu nowego ttoka, przytem ttok naprawiony w ten
spos6b dtuzej pracuje, niz ttok nowy.

Oczywiscie czeéci maszyn wykonane z miedzi, mosigdzu
lub bronzu moga by¢ réwniez naktadane Manzytem, Rys, 14
przedstawia wirnik pompy odsrodkowej wykonany z bronzu. na-

Rys. 14. Wirnik pompy odsrodkowej natozony Manzytem metoda
lutospawania.

tozony po zuzyciu warstwag metalu na 200 mm, dlug. przy
szerokosci warstwy 40 mm. Przy uzyciu materjatlu nakladanego
w ilosci 4 kg., zuzycie tlenu wynosito 2 m3 czas pracy 3 godziny,

Po oméwieniu ogélnem zagadnienia napawania narzedzi
i czedci maszyn metalami twardemi, przechodzimy obecnie do
opisu szczeg6lowego tych metali, podajagc w koncu przykiady
wazniejszych zastosowan w praktyce.
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METALE STOSOWANE PRZY NAPAWANIU



Rys. 15. Napawanie czopa osi parowozowej na Kolejach Wtoskich, palnikiem
acetylenowym. Porzadek naktadania warstw metalu.
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1 Stale wegllste.

Jak wyzej wspomniano, najlepsza metoda przy napawa-
niu jednorodnem lub réznorodnem stali jest metoda acetyleno-
wo-tlenowa. Tak przy napawaniu jednorodnem, t j. gdy metal
nakiadany jest tej samej twardosci, co metal rodzimy, jak przy
napawaniu réznorodnem, gdy zalezy nam na nadaniu warstwie
natozonej wyzszej twardosci i w tym celu stosujemy stale tward-
sze — nalezy pamietaé, aby ptomien uregulowaé¢ $cisle neu-
tralnie i unika¢ tak odweglania powierzni naktadanej, jak i jej
przegrzewania.

Do tych rob6t trzeba stosowaé druty pierwszorzednej ja-
kosci, jak drut PA, wzglednie—gdy jest wymagana wieksza twar-
do$¢—drut ,,PMS" i ,,OBR", albo tez stosowa¢ state specjalne,
opisane w dalszym ciagu.

Jako przyktad napawania jednorodnego podajemy napa-
wanie osi parowozowej (rys. 6 i 15), ktére wykonuje sie .stale
na kolejach wioskich; setki w ten sposéb napawanych osi wy-
kazaly juz w wieloletniej stuzbie catkowita pewnos¢ i skutecz-
nos$¢ tego rodzaju naprawy. W praktyce witoskich do tego celu
uzywa sie drutu ze stali pétmiekkiej wysokiego gatunku.

Przyktady napawania stali $redniotwardej drutem ze
stali twardej weglistej przedstawiaja rys. 16-18, ilustrujace na-
pawanie krzyzowych czop6éw, maszyn walcowniczych.

Dawniej jako metalu dodatkowego uzywano stali zawie-
rajagcej 1 do 1,2°/0 wegla; twardos¢ warstwy natozonej wynosita
na powierzchni 250° Br,, podczas gdy twardos¢ samego watu
nie przenosita 150° Br.

W tym wypadku nalezato stosowaé podgrzewanie watu
przed spawaniem, a nastepnie po napawaniu — wyzarzanie ich
w temp. 700 — 750°. Te same wyniki mozna dzisiaj otrzymac,
stosujgc drut specjalny , Tor", ktéry spawa sie tatwo, nie wy-
maga podgrzewania, ani wyzarzania, daje twardo$¢ ok. 260 —
290° Br,
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Rys. 16 i 17. Sprzegto watu napedowego maszyny walcowniczej 5,5 t. silnie
zuzyte, nagrzewane przed spawaniem w zaimprowizowanem ognisku.
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Sposéb napawania czopa krzyzowego przy uzyciu dru-
tow ze stali wysokoweglistej, widzimy na rys. 17. Naokoto watu
zbudowano tymczasowe ognisko na wegiel drzewny, do nakia-
dania uzyto palnika o mocy 2000 litr./godz. Samo naktadanie
byto wykonane krétkiemi odcinkami 5X 3 cm. na grubosci
2-ch do 3-ch mm. i kazdy odcinek po natozeniu przekuwano
na gorgco matym miotkiem. Przy przekuwaniu ostatnich warstw,
sprawdzono wymiary czopa zapomocg szablonu wycietego
z blachy.

Rys. 18. Wat z rys. 13 po wykonczeniu, zuzycie tlenu — 145 m!, acetylenu—
135 m1, drutu — 55 kg. Czas spawania (netto) — 50 godz.

Jezeli na kapieli metalu ukazuje w pewnych momentach
biata piana, nalezy wdéwczas pomoéc sobie topnikiem ptynnym—
Anoxem, w. ktdrym macza sie koniec drutu topionego; w ten
spos6b wprowadza sie do kapieli Srodki redukujace, ktore
oczyszczajag metal z tlenkow.

Praca powinna by¢ wykonywana bez przerwy, w miejscu
wolnem od przeciggéw. Po wykonczeniu jednego zeba, wat
obrécono w ognisku i przystgpiono niezwitocznie do naktadania
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zeba nastepnego. Po natozeniu wszystkich 4-ch zebéw cze$¢ na-
prawiong wyzarzono w temze ognisku w temperaturze 700° —
750° po wyzarzeniu przedmiot chroniono przed szybkiem sty-

Rys. 19. Przejscie o<i materjatu rodzi- Rys. 20. Pomiary Brinella na

mego (stal 0.5% C), do warstwy napa- szynie o twardos$ci Ok. 225°

wanej drutem Tor. Powiekszenie Br., natozonej drutem Tor.
200-krotne.

gnieciem. Wal po ukonczonej naprawie widzimy na rys 18
Analogicznie do opisanej roboty wykonuje sie i inne tego
rodzaju nadkiadania stali twardych na stalach miekkich.

2. Tor,

Napawanie Torem ze wzgledu na matg ilo$¢ zawartego
w nim wegla odbywa sie z takg sama tatwoscia, jak napawanie
stalg miekka. Na rys. 19 widzimy strefe przejSciowg miedzy

216



melalem natozonym drutem Tor, a metalem szyny kolejowej,
zawierajacej 0,5°/0 C. Polgczenie wykazuje jednolito$¢ struktury
i brak zanieczyszczen. Twardo$¢ warstwy napawanej na szynie,
jak wykazuja pomiary twardosci (rys. 20) wzrasta réwnomiernie
od potaczenia do powierzchni, gdzie wynoti ok. 300° Br.

Rys. 21 122, Obraz struktury warstwy napawanej drutem Tor — w warstwie
wewnetrznej (na lewo) i przy powierzchni (na prawo).

Na rys. 21 i 22 widzimy mikrografje warstwy napawanej
drutem Tor, wziete w gtebi warstwy i na jej powierzchni. Drob-
noziarnista struktura sorbityczna, jakg wykazuje warstwa napa-
wana, zapewnia jej wysokie wiasnosci mechaniczne, bez specjal-
nej obrébki termicznej.

Napawanie nalezy wykonywaé¢ paskami 2 — 3 cm. sze-
rokosci, przekuwajac kazdy odcinek w temperaturze czerwone-
go zaru.
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Dogodno$¢ stosowania Toru polega jeszcze na tern, ze
stosujac obrébhe termiczng mozna jeszcze znacznie podniesé
twardo$¢ warstwy napawanej. Tak np, w pewnym wypadku otrzy-
mano twardos¢ ok. 500° Br., stosujac nastepujace zabiegi: ogrzany
przedmiot podgrzano do temp. 850°. utrzymywano g¢go w tej
temperaturze w ciggu 5 minut, poczem w temp, 820° zaharto-
wano, a potem odpuszczono go przez ponowne nagrzanie do
temp. 200°.

Tym sposobem, zamiast zwykiej twardosci ok. 300° Br,
otrzymano twardo$¢ ok. 500° Br., a wiec podobng do twardosci
uzyskiwanej przez specjalnie twarde metale, jak Alchrom
lub Stellit.

3. Alchrom.

Alchrom jest to stal o malej zawartosci wegla, natomiast
duzej zawartosci chromu, z niewielka iloSciag manganu i krzemu.
Skiadniki tej stali sg tak dobrane, aby w ptomieniu palnika me-
tal topit sie spokojnie, bez wydzielania gazéw, pryskania i t p.
Twardo$¢ Alchromu wynosi 470 — 500° Br., przyczem — rzecz
bardzo charakterystyczna — jest on znacznie mniej kruchy, niz
stale wegliste o tej samej twardosci.

Operacje naktadania powierzchni zapomocg Alchromu
musi poprzedzi¢ doktadne oczyszczenie szlifierkg lub pilnikiem
czesci naktadanych. Przedmiot powinien byé ustawiony w takiej
pozycji, aby naktadanie mozna byto uskuteczni¢ w plaszczyznie
poziomej. Naktadanie wykonuje sie dwiema lub kilkoma warst-
wami.

Przy naktadaniu pierwszej warstwy ptomien palnika po-
winien by¢ uregulowany neutralnie; przy naktadaniu nastepnych
warstw ptomien palnika powinien byé¢ z lekkim nadmiarem ace-
tylenu. Pierwsze przejscie palnika po powierzchni nakladanej
ma na celu roztopienie metalu rodzimego i natozenie cienkiej
warstwy Alchromu, nie trzeba wiec przy tej operacji stosowac
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ptomienia naweglajacego, ktéry zmieniatby sktad metalu rodzi-
mego i zwiekszat jego zawarto$¢ wegla, dlatego tez stosuje sie
ptomien neutralny.

W chwili nakfadania warstwy Alchromu tworzy sie na
powierzchni cienka warstewka tlenku chromu, ktéra pochodzi
z czesciowego utleniania sie chromu, zawartego w metalu. Ta
btonka tlenku otacza wokoto krople Alchromu topionego. Nale-
zy nie dopusci¢ do uwiezienia tej btonki pomiedzy metalem ro-
dzimym i nakladanym, poniewaz pasmo tlenku zmniejszytoby
przyczepno$¢ warstwy natozonej do metalu rodzimego i obnizy-
toby wytrzymato$¢ na granicy pofaczenia obu metali; wieksze
gniazda tlenkéw u podstawy warstwy natozonej moglyby nawet
spowodowac¢ odklejanie sie warstwy natozonej. Nalezy wiec kon-
cem pateczki, zanurzonym w kapieli, pociera¢ o powierzchnie
metalu rodzimego. Tym sposobem usuwa sie btonke tlenkéw
i zmusza sie jag do spiyniecia na powierzchnie metalu nakta-
danego.

Mozna byloby nie stosowaé¢ wecierania pateczki w metal
rodzimy péd warunkiem stosowania proszku oczyszczajacego,
jaki stosujemy przy stalach nierdzewiejacych. W kazdym razie tego
proszku nalezy uzywaé¢ umiarkowanie, gdyz zbyt wielkie jego
ilosci utrudniajg réwniez nakitadanie metalu.

Przy nakiadaniu nastepnych warstw, stosowanie ptomienia
neutralnego spowodowatoby tworzenie sie duzej ilosci tlenkéw—
tem wiekszej, ze przy tej operacji topi sie duze ilosci Alchromu,
naktada sie bowiem juz nie cienkg warstwe, jak przy pierwszej
operacji, ale warstwe przynajmniej 3 mm, grubosci. Aby uni-
kna¢ wogdle utleniania sie chromu, reguluje sie ptomien w ten
spos6b, aby kita ptomienia, przedstawiajgca nadmiar acetylenu,
bytla dwa razy dluzsza od jadra, analogicznie, jak przy stellicie
(patrz rys. 27), Tym sposobem zapobiega sie radykalnie tworze-
niu sie tlenku chromu przy dalszej operacji nakiadania.
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Rys. 23 i 24. Potaczenie siali miekkiej z Alchromem wtasciwie wykonane
(u goéry) i przy nieumiej*tnem wykonaniu (u dotu).

220



Mata btonka tlenku chromu, utworzona przy pierwszej
operacji, nie przeszkadza dalszemu nakiadaniu, gdyz jest redu-
kowana w dalszej operacji naktadania przez ptomien nawegla-
jacy. Dwa zdjecia mikrograficznc podane na rys. 23 i rys. 24
ilustruja konieczno$¢ zapobiegania dostaniu sie powioki z tlen-
kéw chromu miedzy metal rodzimy a metal nakfadany.

Rys. 24 obrazuje nam nakfadanie Zle wykonane; czarna
kreska, ktorag widzimy na granicy potaczenia stali miekkiej z Al-
chromem, utworzona z tlenku chromu, uniemozliwia Sciste po-
taczenie obu metali; warstewka ta stanowi strefe o bardzo ma-
tej wytrzymatosci i oba metale sg tylko zlepione. W przeciwien-
stwie do tego, zdjecie na rys. 23 przedstawia potgczenie dobrze
wykonane, a na linji potgczenia widzimy tagodne przejscie z je-
dnej struktury do drugiej.

Bardzo dodatnig strong stosowania Alchromu jest moznos$¢
przekuwania warstwy natozonej, zanim metal zastygnie. Przeku-
wanie to polepsza wiasnosci mechaniczne metalu i podwyz-
sza jego ciggliwos¢é. Pozatem przekuwanie umozliwia na-
danie warstwie naktadanej ksztatltu pozadanego, co zmniejsza
pézniejsza obrdébke na szlifierce, ewentualnie czyni te obrébke
catkowicie zbedna.

Przekuwanie powinno by¢ wykonywane w wysokiej tem-
peraturze, pomiedzy 600° a 1000°. Tych granic temperatury na-
lezy $cisle przestrzegaé; przekuwanie w temperaturze wyzszej
niz 1000° lub nizszej niz 600°, pocigga za sobg tworzenie sie
wewnetrznych peknieé¢, czasem niewidzialnych poczatkowo dla
oka, ktére jednak zczasem powodujg wykruszanie sie warstwy
natozonej.

Hartowanie czesci po natozeniu nie powoduje wzrostu
twardosci warstwy natozonej; naogét hartowanie czesci natozo-
nych Alchromem nie jest godne polecenia.

Zastosowania Alchromu sa nader réznorodne, W pierw-
szym rzedzie stosuje sie ten metal do nakladania narzedzi; tru-
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dno bytoby wyliczy¢ wszystkie rodzaje narzedzi, ktérych nakta-
danie Alchromem jest pozyteczne i wskazane. W rozdziale na-
stepnym, w ktérym zebrano przykiady zastosowan napawania
w roznych dziedzinach techniki i przemystu, czytelnicy znajda
opis szeregu rob6t, wykonanych Alchromem.

4. Stellit.

Stellit nie jest stopem zelaza. Skiada sie on gtéwnie z ko-
baltu, chromu i wolframu. Przy bardzo wysokiej twardosci (ok.
500° Br.) posiada on te cenng wiasnos$é, ze zachowuje swojg
wysoka twardos$¢ az do temperatury ok, 1000°.

Stale szybkosprawne w temperaturach zwyktych nie uste-
puja pod wzgledem twardosci Stellitowi, poczawszy jednak od
600°—stal szybkosprawna traci na twardosci w bardzo znacznym
stopniu, gdy tymczasem Stellit zachowuje petng twardo$¢ znacz-
nie powyzej tej temperatury. Pozatem Stellit odznacza sie bar-
dzo wysoka wytrzymatoscia na dziatanie czynnikéw chemicz-
nych,

Gltownem zastosowaniem Stellitu jest wyréb narzedzi do
skrawania i utwardzanie narzedzi ze stali weglowych. Stosowa-
nie tego metalu do utwardzania rozwineto sie powazniej dopiero
po wynalezieniu odpowiednich metod naktadania Stellitem w sta-
nie stopionym na czesci metalowe zapomocg palnika acetyleno-
wego. Dawne sposoby naktadania ptytek Stellitu zapomoca lu-
towania lub zgrzewania oporowo-elektrycznego nie dawaty tak
dobrych wynikéw, gdyz trudno byto osiggna¢ Sciste zwigzanie
nakfadanego Stellitu z podstawowym materjatem. Pozatem nie
mozna bylo temi metodami naktadaé bardzo cienkich warstw
Stellitu; obecnie zapomoca spawania acetylenowego mozna na-
ktada¢ warstwy dowolnej grubosci na stali lub zeliwie i otrzy-
maé¢ tym sposobem powierzchnie o znacznej twardosci matym
stosunkowo kosztem.
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Rys. 25 i 26. Tuleja i pierécienie naktadane Stellitem.
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Sama czynno$¢ napawania zapomocg Stellitu jest nader
prosta. Powierzchnie do natozenia nalezy przedtem bardzo do-
ktadnie oczysci¢, najlepiej zapomocga szlifierki lub pilnika, lub
wreszcie zapomocg szczotki drucianej. Oczyszczenie powierzch-
ni jest czynnoscia, ktérg trzeba wykona¢ nadzwyczaj starannie,
od tego bowiem zalezy powodzenie tej metody. Jezeli przedmiot
jest dokfadnie oczyszczony, nie trzeba stosowaé zadnego prosz-
ku. W wypadku, gdy z powodu zawitych ksztattéw nie mozna
by¢ pewnym, ze powierzchnie te dobrze oczyszczono, stosuje sie
w wypadku naktadania stali $rodek uzywany przy spawaniu
stali twardych, a w wypadku zeliwa—proszek, uzywany do spa-
wania zeliwa. W kazdym razie podczas operacji stellitowania
trzeba bacznie uwazaé, czy na powierzchni stellitowanej nie po-
zostata choéby najmniejsza czasteczka tlenku lub zanieczyszcze-
nia, a gdy tych zanieczyszczehn nie mozna usungé, trzeba sie
upewni¢, ze wyplywajg one na powierzchnie kapieli metalu,
w przeciwnym razie tatwo moze sie zdarzyé, ze wewnatrz po-
zostang pecherze. Po dokladnem oczyszczeniu przedmiot ustawia
sie tak, aby powierzchnia naktadana byta w potozeni\i pozio-
mem, gdyz wielka ptynnos¢ Stellitu uniemozliwia naktadanie
tego metalu na powierzchni pochytej.

Cze$¢ naktadana powinna by¢ podgrzana uprzednio na
ognisku z wegla drzewnego, lub lepiej — w piecach gazowych
lub ropowych, albo wreszcie—w wypadku przedmiotu o bardzo
matych rozmiarach — zapomocg palnika. Temperatura podgrza-
nia powinna wynosi¢ ok. 650°. Ptomien palnika powinien by¢
naweglajacy, przytem dlugos¢ stozka ptomienia, ktéry powstaje
naskutek nadmiaru acetylenu, powinna wynosi¢ podwdjng dtu-
go$¢ jadra ptomienia (rys. 27), Jest to warunek absolutnie nie-
zbedny, aby Stellit dobrze rozptywat sie po powierzchni i tgczyt
sie z metalem podstawowym, bez tworzenia stopéw metali na
linji potaczenia. Rys. 28 przedstawia strukture warstwy Stellitu
natozonej na stali.

224



Rys. 27. Widok ptomienia wtaéciwie uregulowanego przy napawaniu Stellitem
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Ogrzewa sie palnikiem naprzéd matg cze$¢ powierzchni
metalu, az do chwili, gdy metal pocznie sie ,,poci¢". W tym mo-
mencie wprowadza sie w ptomien palnika koniec pateczki Stel-
litu. Topiacy sie Stellit rozlewa sie na powierzchni metalu zagrza-
nego tak, jak lut rozptywa sie po powierzchni przedmiotu luto-
wanego. Nagrzewajac dalsze czesci powierzchni nakladanej, roz-
prowadza sie Stellit w pozadanych Kkierunkach, przesuwajac
ptynny metal podmuchem palnika, nie za$ przez pocieranie pa-
teczki, jak to sie czyni przy nakiadaniu Alchromem. Postepujac
wcigz naprzéd i topiac stale Stellit. otrzymuje sie warstwe gru-
bosci pozadanej.

Metal macierzysty nie powinien by¢ topiony i mieszany
ze Stellitem. Nalezy bezwarunkowo tego unikaé, gdyz w prze-
ciwnym razie potgczenie bedzie bardzo nietrwate. Dobrze wy-
konane napawanie stali Stellitem przedstawia rys. 28.

Opisane wyzej postepowanie odnosi sie do nakladania
stali, Przy nakfadaniu Zeliwa regulacja palnika jest nieco inna,
gdyz nadmiar acetylenu powinien by¢ w tym wypadku mniej-
szy; z drugiej strony Stellit nie ptynie tak tatwo na zeliwie, jak
na stali, a na powierzchni Stellitu tworzy sie w normalnych
warunkach powioka z tlenkéw, ktérg trzeba rozrywac i usuwaé
zapomoca pateczki Jezeli przedmiot zeliwny ma cienkie Scian-
ki, wowczas, aby unikng¢ tworzenia sie dziur, trzeba podtrzy-
mac¢ Scianki z przeciwnej strony zapomoca wilgotnego azbestu,
lub ptytek weglowych.

Przy naktadaniu stali nalezy sie staraé, o ile mozliwe,
nie roztapia¢ ponownie Stellitu juz natozonego, dlatego po roz-
prowadzeniu cienkiej warstwy Stellitu na czesci powierzchni
nalezy natychmiast natozy¢ te cze$¢ powierzchni do grubosci
pozadanej, zanim przystapi sie do nakladania sasiedniego od-
cinka.

Ten sposo6b postepowania jest jednak nieodpowiedni przy
naktadaniu zeliwa, gdyz wobec tego, ze punkty topliwosci zeli-

226



wa i Stellitu sg bardzo bliskie, mogtoby sie zdarzyé¢, ze Stellit
rozpuscitby sie w zeliwie, zamiast tylko sczepi¢ sie z niem,
W wypadku wiec zeliwa pierwsza cienka warstwag pokrywa sie
calg powierzchnie, nastepnie- naklada sie ja do odpowiedniej
grubosci.

Po wykonanem naktadaniu nalezy pozwoli¢ przedmioto-
wi pstygna¢ powoli, przyczem przedmiot po%vinien by¢ zabez-
pieczony od przeciggéw powietrza. Wobec duzej roznicy mie-
dzy cieptem wiasciwem Stellitu i stali i stad wynikajacej réz-
nej szybkosci stygniecia, skurcz warstwy natozonej przy raptow-
nem stygnieciu bytby rézny od skurczu przedmiotu i musiaty-
by powsta¢ pekniecia. Nalezy sobie réwniez zanotowaé, ze
w wypadku koniecznosci wykonania obrébki termicznej, moze
ona obejmowac¢ tylko metal podstawowy, a nie powierzchnie
nakfadana, i hartowanie winno by¢ wykonane w oliwie, a nie
w wodzie,

Istniejagce w handlu 3 gatunki Stellitu do napawania, zalez-
nie od sktadu chemicznego, réznig sie od siebie wiasnosciami
mechanicznemi: twardoscia, wytrzymatoscig, podatnoscia do
obrébki termicznej etc.

Przy zamawianiu Stellitu trzeba poda¢ sposéb pracy na-
rzedzia napawanego; umozliwi to nam dobér odpowiedniego ga-
tunku Stellitu.

Gatunek najtwardszy jest jednoczesnie najkruchszy. Kru-
cho$¢ znacznie sie zmniejsza, gdy przedmiot nakladany posiada
znaczng grubos$¢. Stellit najtwardszy stosuje sie np. do nakta-
dania Swidréw wiertniczych, ktére sg narazone na duze zuzycie,
a nie moga by¢ poddane obrébce termicznej.

Gatunek S$redni jest mniej wytrzymaty na zuzycie, nato-
miast bardziej wytrzymaty na uderzenia. Stosuje sie do nakta-
dania $widréw, koére potem muszg by¢ poddane obrébce ter-
micznej, oraz do naktadania dos¢ duzych powierzchni.

Gatunek najmiekszy jest najkujniejszy, wytrzymaty na
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uderzenia, za$ na zuzycie przez tarcie raniej jest wytrzy-
maty niz twardsze gatunki. Stosuje sie do narzedzi, szczegél-
niej wtedy, gdy maja przejs¢ obrébke termiczng przy wysokiej
temperaturze.

Najlepsze wyniki daje gatunek najtwardszy, i ten rodzaj
Stellitu powinien by¢ w pierwszym rzedzie stosowany. Cza-
sem jednak gatunki mieksze sg bardziej wskazane — szczegdl-
niej, gdy narzedzie po natozeniu jest poddawane obrébce ter-
micznej. Unika sie wtedy drobnych rysek i tuszczenia sie me-
talu, ktére trafiajg sie niekiedy po termicznej obrébce narze-
dzi naktadanych bardzo twardym Stellitem.

Zaden z gatunkéw Stellitu nie jest obrabialny i wszy-
stkie zachowujg swojg twardo$¢ w temperaturach bardzo wy-
sokich,

5. Metale najwyzszej twardosci.

Do tych metali nalezy przedewszystkiem Haystellit, be-
dacy weglikiem wolframu, ktéry jest jednym z najlepszych pro-
duktéw, zastepujacych czarny djament, uzywany do wiercenia
szyb6éw i sondowania w poktadach bardzo twardych. Haystellit
jest nader wytrzymaly na uderzenia i sity kruszace.

Haystellit jest wyrabiany w ptytkach o przekroju
prostokatnym lub pétokragtym. Plytki te o krawedziach ostrych
sg przyczepione do konca wiertla zapomoca Alchromu, a nastep-
nie zalewane Alchromem lub Stellitem.

Zaleznie od rodzaju terendw, Kktore sie wierci, ziarna
Haystellitu ustawia sie gesciej lub rzadzie'j (przecietnie w od-
stepach 20 — 25 mm). Tworzg one tym sposobem w natozonej
warstwie ze Stellitu lub Alchromu szereg punktéw o wytrzyma-
tosci bardzo wysokiej; ziarna te sg, praktycznie mowigc, nie-
zuzywalne, a w miare, jak metal wypetniajacy odstepy miedzy
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Rys. 29. Po okresie diugotrwatej pracy, narzedzia do wiercenia naktadane
Haystellitem zachowujg swe zewnetrzne wymiary. Z masy natozonego meta-
lu wytaniajg sie zeby z twardych ziaren Haystellitu.
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(emi ziarnami zuzywa sie, wytaniajg sie one z krawedzi w ksztat-
cie zebdéw, zachowujac pierwotne wymiary narzedzia bez zmia-
ny, jak to przedstawia rys, 29. Tym sposobem otwér wier-
cony podczas catego trwania pracy narzedzia ma te samg

Rys. 30. Struktura warstwy napawanej Haystellttem na stali migkkiej.

Srednice i poézniejsze rozwiercanie na wiasciwg miare jest zby-
teczne, Osigga sie tym sposobem duze oszczednosci na kosztach
i czasie wiercenia.

Na rys. 30 przedstawione jest zdjecie mikrograficzne war-
stwy natozonej Haystellitem.
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN NAPAWANIA

w réznych gateziach przemystu.






NARZEDZIA ROLNICZE



4" %

Rys. 31. Napawanie Alchromem lemiesza ptuga metoda acetylenowa.

Rys. 32. Warstwa ochronna ze Stellitu na lemieszu ptuga, o grub.
1Va min. zwieksza wydajnos$¢ 5-krotnie

Rys. 33. Lemiesz ptuga nakladany Haystellitem po zoraniu 6 ha kamieniste
gleby.
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Ws$réd narzedzi rolniczych najszybszemu zuzyciu ulegajg
niewatpliwie lemiesze ptugéw, ktére czesto pracujg w terenach
powodujacych silne zdzieranie metalu. Jezeli lemiesze sg wy-
konane ze stali twardej, ostrze ich peka przy spotkaniu twar-
dych i duzych przeszkéd w postaci np, kamieni; jesli za$ sa
wykonane ze stali miegkkiej, to w terenie piaszczystym i zawie-
rajacym zwir Scierajg sie nader szybko. Najlepiej jest wiec
uzywaé lemieszy ze stali miekkiej, ktorych ostrza sg natozone
warstwg Alchromu (rys. 31). Lemiesz w ten spos6b wykonany
jest elastyczny i nie peka przy natknieciu sie na wiekszy op6r.
jednoczes$nie za$ nie zdziera sie tak szybko, jak lemiesz
zwykty.

Ciekawe sg w tym wzgledzie doswiadczenia jednego rolni-
ka z Luisiany (St. Zj.), ktéry wyprébowat lemiesz nakitadany Stel-
litem (rys. 32) w rozmaitych rodzajach gleby. Lemieszem utwar-
dzonym przeorat on naprzéd 12 ha czarnoziemu, co zwykle wy-
starcza do calkowitego zuzycia ostrza lemiesza. Nastepnie tym
samym lemieszem zorat 8 ha tgki, gdy zwyczajny lemiesz trzeba
wymieniaé po 4 hatakiej gleby. Potem zorat 3 //ii zwirowej ziemi,
co réwniez jest norma dla zuzycia jednego zwykiego lemiesza.
Wreszcie tym samym lemieszem jeszcze zdotat przeoraé¢ 5 ha
ziemi piaszczystej, t. j. ilo$¢, jaka poprzednio wymagata réwniez
zmiany lemiesza. W sumie lemiesz napawany Stellitem wy-
starczyt na przeoranie 32 b\ przy stosowaniu za$ zwyktych le-
mieszy trzeba byloby na tej przestrzeni 5 razy je zmienié.

Prébowano réwniez naktada¢ lemiesze ptugéw Haystel-
litem; obraz napawanego w ten sposéb lemiesza ptuga, po wy-
konaniu najciezszej orki na 6 ha kamienistej gleby, przedsta-
wia rys. 33.
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Przyrzad do napawania lemieszy widzimy na rys. 34.

Inny znéw rolnik, ktéry poczynit doswiadczenia z kul-
tywatorami o nozach napawanych (rys. 35) na przestrzeni
12.000 ha, stwierdzit, ze podczas gdy zwykte noze wymagaty
ostrzenia po 70 ha, noze naktadane Stellitem tepity sie dopiero
po 340 ha. Stanowi to 500c/o0 oszczednosci. Analogiczne oszczed-
nosci sa obserwowane przy siewnikach, grabiach, bronach zwy-
ktych i talerzowych i t. p. napawanych twardym metalem.

Rys. 34. Przyrzad do napawania lemieszy pilugéw zapomoca palnika acety-
lenowego.

Roéwniez z powodzeniem stosuje sie utwardzanie do ce-
péw mlocarni. nozy do siekania paszy (rys. 36i 37) i t p.

Ciekawe bedzie moze wspomnieé¢, ze w St. Zjednoczo-
nych napawa tie Stellitem takze podkowy, co redukuje pozycje
kosztéw kucia koni w powaznym stopniu.
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Rolnicy z wielkiem niedowierzaniem przyjmuja zawsze
wszelkie nowosci i przedewszystkiem — przy obecnej nieko-
rzystnej konjunkturze dla rolnictwa — unikajg wszelkich wy-
datkéw na inwestycje i naprawe narzedzi. Nie prowadzac Sci-

Kys. 35. Noze kultywatora naktadane Stellitem pracujg 5-krotnle diuzej.

stej kalkulacji nie zdajg sobie sprawy, ile traca na tego rodzaju
oszczednosci. Bez narzedzi pracowaé nie mozna, a narzedzia

Rys. 36. Siekacz napawany twardym metalem zapomocga palnika acetylenowego,

w dobrym stanie — to stata rubryka oszczednosci, ktéra drob-
nemi sumami w ciggu roku pokrywa wielokrotnie jednorazowy
wydatek, czy to na spawanie narzedzi popekanych, czy tez na
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nakfadanie ich twardym metalem w celu uodpornienia ich na
zuzycie. Korzysci z utwardzania narzedzi sa szczego6lnie cenne
w rolnictwie, gdzie praca odbywa sie okresowo i w tych okre-
sach natezenie jej jest bardzo duze, Wszelkie przerwy w tych

Rys. 37 Noze maszyny rolniczej naktadane Stellitem.

okresach, gdy trzeba korzysta¢ ze sprzyjajagcych warun-
kéw atmosferycznych, ktére w kazdej chwili moga ulec zmia-
nie, sa nader niepozadane. Pomimo bezrobocia na wsi — w okre-
sach wzmozonych robét daje sie zawsze odczuwad brak sit ro-
boczych; narzedzia w dobrym stanie, uodpornione na zuzycie,
nie potrzebujace cigglego poprawiania i ostrzenia, dajg moz-
no$¢ wykonania robdt mniejszg iloscia rgk roboczych i w krot-
szym czasie. Tego rodzaju oszczednosci, wptyw ich nailos¢ i ja-
ko$¢ zbioréw czesto trudno jest okresli¢ i rzadko kto zdaje so-
bie z nich sprawe. Nikle zbiory spowodowane niedoktadng
i sp6zniong obrébka roli, sktada sie na karb pogody, zapomina-
jac, ze tych krotkich okreséw, w ktérych warunki atmosferycz-
ne byly sprzyjajace, nie wyzyskano w petni spowodu ztego sta-
nu narzedzi, oczekiwania na czes$ci zamienne (zamiast naprawic
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je zapomoca spawania), ciggte przerwy na przekuwanie i ostrze-
nie lemieszy etc. Nie powstrzymywanie sie od wydatkéw, ale
wiasnie wydatki celowe stanowig- o oszczednej gospodarce.

Rys, 38. Segment miynka do mielenia zboza napawany Stellitem.

Roéwniez w przemysle rolniczym, jak miynarstwo, cukrow-
nictwo i t, p., wielkie oszczednosci w konserwacji urzadzen
mozna byloby osiggnaé przez stosowanie napania twardemi me-
talami. Jako przykitad podajemy segment miynka, utwardzony
Stellitem (rys. 38).

Na zakonczenie nalezy zaznaczyé¢, ze nawet najprostsze
narzedzia uzywane w rolnictwie, jak widly, motyki, radetka
etc., wskazane jest naktada¢ Alchromem. Pomimo, ze te narze-
dzia nie sg kosztowne, napawanie ich optaca sie sowicie, gdyz
trwatos¢ ich powieksza sie wielokrotnie (rys, 39 i 40).



Rys. 39. Narzedzia napawane twardym metalem zapomocg palnika
acetylenowego.

Rys. 40. Roézne narzedzia rolnicze napawane Alchromem przy uzyciu palni-
ka acetylenowego. Czas pracy — ** godz. llo$¢ metalu zuzytego — 220 gr.
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MASZYNY | NARZEDZIA DO ROBOT
ZIEMNYCH | WODNYCH



Rys. 41. Czesci kopaczek narazone slinje na zuzycie pracujg po napawaniu
przecietnie 10 razy dtuzej niz czesci nienapawane.

Rys. 42. Napawany zab kopaczki wagi L60 kg.
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Wszelkie maszyny i narzedzia stosowane do robét
ziemnych pracuja w najgorszych warunkach, jezeli chodzi o zu-
zycie czesci tracych, a to ze wzgledu na to, ze kurz, piasek
i drobne kamyczki dostajg sie wszedzie pomimo oston, nie moé-
wigc juz o samych tyzkach kopaczek, ktoérych zuzycie naste-
puje nader szybko. Pare przyktadéw nizej podanych wykazuje
najlepiej, jakie nadzwyczajne oszczednosci mozna osiggnaé¢ w tym
dziale przez utwardzanie.

Na rys. 41 przedstawiona jest praca kopaczek, przy
niwelacji drogi szer. 60 metréw. Piasek i zwir z prze-
kopanej drogi byt usypywany na wysoko$s¢ 15 metrow.
Zeby napawane Stellitem (rys. 42) okazaly sie 7-krotnie trwal-
sze od zebéw nienapawanych, Po zdarciu takiego zeba wyroéw-
nywano brakujacg grubo$¢ metalu przez nakladanie drutem
chromo-molibdenowym, a nastepnie pokrywano warstwg Stel-
litu i zgb nanowo byt zdatny do pracy, jak nowy. Na zab wagi
360 kg. zuzywano niecate 3 kg. Stellitu.

Rys. 43 przedstawia szufle o zebach utwardzonych, ktéra
po przerzuceniu 450.000 mz ziemi zmieszanej ze zwirem i po-
kruszonym betonem, byta jeszcze w dobrym stanie.

Na rys. 44 widzimy szufle o zebach napawanych Alchro-
mem, przytem w miare ich zuzywania sie powtarzano operacje
napawania, zyskujac wielkie oszczednosci na materjale i ro-
bociznie.

Rys. 45 ilustruje napawanie zebéw pogiebiarki portowe;j.
Podczas gdy zeby nieutwardzone wystarczaty do wydobycia
60.000 m1 zwiru, zeby utwardzone musiaty by¢ dopiero wymie-
nione po wydobyciu 420.000 m3 Zamiast 6 tygodni pracowaty
one 10 miesiecy bez wymiany.
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Rys. 43. Napawane zapomocg palnika acetylenowego zeby tyzki po wykopa-
niu 450.000 m* ziemi ze zwirem i pokruszonym betonem byty jeszcze w do-
brym stanie.

Rys. 44. Napawane zeby kopaczki do gliny sq 3 do 6 razy trwalsze na zuzycie

244



Rys. 45. Zeby pogtebiarki portowej, napawane twardym metalem zapomoca
palnika acetylenowego, majg trwato$¢ zwiekszong z 6-ciu tygodni do 10 mie-
siecy.

Rys. 46. Napawanie zebéw maszyn do kopania rowéw nie tylko zwieksza ich
trwato$¢, ale powoduje zmniejszenie zuzycia paliwa o 10 — 15%-
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Przy robocie przestawionej na rys. 45 zuzyto wprawdzie
do$¢ duzo Stellitu, gdyz 60 kg., co zwiekszyto koszt tego na-
rzedzia trzykrotnie; pomimo jednak tak wysokich kosztéw, tego
rodzaju operacja optaca sie, gdyz trwato$¢ narzedzia zwiekszyta
sie przez to siedmiokrotnie.

Rys. 47. topata zwykta i topata o krawedzi utwardzonej Stellitem, po tym
samym okresie pracy.

Ciekawe doswiadczenia poczyniono przy napawaniu ze-
béw kopaczki do kopania rowoOw, przedstawionej na rys. 46.
Przy kopaniu rowu dtugosci 45 km. stwierdzono, ze garnitur ze-
béw musiat by¢ zmieniany co 600 m. Gdy zeby te zostalty na-
pawane Stellitem, okazato sie. ze po wykonaniu 8‘/2 rowu
tylko 3-cia cze$¢ zebébw musiata by¢ usunieta do ponownego
utwardzenia. Natozenie wiec Stellitem zebéw zastgpito 14 ope-
racji ostrzenia, a pozatem po 14 ostrzeniach zeby musiatyby
by¢ wyrzucone, gdy zeby napawane mogty by¢é ponownie po-
wleczone twardym metalem i powr6city do pracy. Nie koniec
na tem, kopaczka o zebach napawanych, jak sie okazato, zu-
zywata 15°/0 mniej energji, co jest zrozumiate, gdyz zeby szyb-
ko tepiejace musza zuzywal wiecej energji.
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Rys. 48. Napawanie lap gasienicy traktora.

Rys. 49. Napawanie zuzytego czopa watu traktora
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Nawet zwykte topaty optaca sie napawaé (rys, 47), koszt
napawania wynosi okoto 6% ceny fopaty, natomiast trwatos¢
topaty utwardzonej jest 2— 3 razy wieksza.

Rys. 48 przedstawia gasienice traktora do usuwania $nie-
gu na drodze, ktérej szczeble zostaty utwardzone przez napa-
wanie twardym metalem. Koszt napawania np, Alchromem wy-
nosi zaledwie nikty procent kosztdw nowego garnituru szcze-
bli, natomiast twardo$¢ ich mozna powiekszy¢ kilkakrotnie,

Roéwniez czesci mechaniczne maszyn drogowych i kopa-
czek réznego typu sg z reguty napawane twardym metalem.
Rys. 49 przedstawia napawanie zuzytego czopa watu traktora.

Wobec przewidywanego w Polsce w najblizszych latach
wielkiego rozwoju robét publicznych, jak budowa drég, regula-
cja rzek, prowadzenie rurociagéw dalekosieznych gazowych
i t p,, przy ktérych roboty ziemne stanowia najpowazniejsze
pozycje wydatkéw, dobrze byloby, aby zainteresowane czynniki
wzielty pod uwage wielkie ekonomiczne znaczenie wprowadze-
nia napawania twardemi metalami do normalnych sposobéw
konserwacji urzadzen. Przez zapobieganie zuzywaniu sie urza-
dzen nietylko zmniejsza sie koszt ich amortyzacji, ale réwniez
unika sie przerw w pracy, ktérych koszty ukryte w kosztach
robocizny sa nieraz bardzo powazne.
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NARZEDZIA WIERTNICZE



Rys. 50 i 51. Przyrzady do napawania $widréw' palnikiem acetylenowym.

250



Narzedzia wiertnicze wszelkiego rodzaju, a szczegdlnie
Swidry uzywane do wiercenia szybéw naftowych, sg dziedzing
w ktérej napawanie osiggneto bodaj najwiekszy stopief rozwoju.
Poniewaz Stany Zjednoczone przodujg w tym dziale wytwor-
czosci, wiec posiadana przez nich dokumentacja z dziedziny
napawania narzedzi wiertniczych jest juz do$¢ bogata. Znajdu-
jemy tam bardzo interesujgce wiadomosci dotyczace techniki
napawania $widréw, przyrzadéw etc.

Roboty te odbywajg sie tam juz w sposéb masowy.

W celu ufatwienia czynnosci spawacza, wymagajacych
duzej wprawy i umiejetnosci, zamocowuje sie Swider w specjal-
nym przyrzadzie, ktéry w réznych wykonaniach widzimy na rys.
50 — 52. Przyrzad pozwala na utrzymanie ptaszczyzny nakia-
danej w pozycji poziomej i na tatwe obracanie Swidrem przy
nakfadaniu krawedzi bocznej.

Ze wzgledu na znaczenie, jakie moze mie¢ ta metoda
dla naszego przemystu naftowego, oraz w przypuszczeniu, ze
doswiadczenia amerykanskie moga by¢ pomocne przy wykony-
waniu préb na naszym terenie, omawiamy je bardzej szcze-
go6towo,

Poszczeg6lne czynnosci przy stellitowaniu $widra sg przed-
stawione na rys. 53'— 62,
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Rys. 52. Przyrzad do napawania $widréow.

Rys. 53. Na $widrze zuzytym ozna- Rys. 54. Operacja napawania roz-
cza sie kreda miejsce do napawania poczyna*sie na skrajnej krawedzi.
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Na Swidrze zuzytym oznacza sie doktadnie kreda miejsce
do napawania (rys, 53). Operacja napawania rozpoczyna sie na
samym rogu; na krawedzi tngcej i krawedzi rozwiercajacej na-
ktada sie cienkg warstwe metalu, a nastepnie kieruje sie palnik
ku $rodkowi $widra, naktadajac warstwe grubosci okoto 3 mm.
(rys. 54).

Nastepnie naktada sie krawedz rozwiercajaca (rys. 55) war-
stwg grubosci ok. 10 mm. Rys. 56 przedstawia widok swidra po
natozeniu krawedzi rozwiercajacej. W tym stanie przystepuje sie
do topienia powierzchni od wewnetrznej strony krawedzi roz-
wiercajacej w celu natozenia warstwy metalu miedzy krawedzig
rozwiercajaca a tnaca (rys, 57).

Widok $widra po tej operacji, catkowicie napawanego,
wyobraza rys. 58,

Niektorzy operatorzy uwazajg za konieczne réwniez nato-
zenie zewnetrznej powierzchni krawedzi rozwiercajgcej warstwa
okoto 3 mm. grubosci (rys. 59). W tym wypadku Swider powi-
nien by¢ uprzednio zeszlifowany na mniejsza $rednice, aby do-
piero po natozeniu tej warstwy miat odpowiednie wymiary,

Po natozeniu powierzchni, trzeba zebra¢ nadmiar metalu
z krawedzi rozwiercajacej, po odpowiedniem nagrzaniu jej pal-
nikiem. Do tego celu moze by¢ uzyty stary pilnik, drut i t p.
(rys. 60). Jednoczes$nie mozna zagrzewac¢ krawedzie tylko na
szerok. 3—5 cm. Niektérzy operatorzy uwazajg to wyréwnanie
za wystarczajagce i nie stosujg juz pédzniej szlifowania.

Ewentualne szlifowanie Swidra przedstawia rys. 61. Wy-
konuje sie te operacje tylko z odwrotnej strony, nienapawanej.
Strona napawana nie potrzebuje by¢ szlifowana, jednak czasami
szlifuje sieréwniez warstwe napawana, a to dlatego, ze praca $wi-
drem catkowicie oszlifowanym jest tatwiejsza i pochiania mniej
energji mechanicznej. Swider napawany, catkowicie oszlifowany
przedstawia rys. 62,
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Rys. 55. KrawedZ rozwiercajgca na-
ktada si¢ warstwa grubos$ci 10 mm

Rys. 57. Topienie wewnegtrznej po-

wierzchni krawedzi rozwlercajacej

w celu natozenia warstwy emetalu

miedzy krawedzig rozwiercajaca
i krawedziag tnaca.
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Rys. 56. Swider po natozeniu
krawedzi rozwiercajacej

Rys. 58.

Swider po ukonczo-
nem napawaniu.



Rys. 59. Czasami stosuje sig
réwniez natozenie zewnetrznej
powierzchni krawedzi rozwier-
cajacej warstwag ok. 3 mm gru-
bosdci. W tym wypadku Swider
powinien by¢ uprzednio zeszli-
fowany na odpowiednia grubos¢

Rys. 61. Szlifowanie $widra z nie-
naktadanej strony. Strona napawana
nie potrzebuje by¢ szlifowana, jed-
nak czasami szlifuje si¢ rdéwniez
warstwe napawana, aby utatwic

prace $widra.

Rys. 60. Zbieranie nadmiaru
metalu z krawedzi rozwiercajg-
cej po nagrzaniu jej palnikiem.
Zwykle uwaza sie to za wy-
starczajace i nie stosuje sie juz
pézniej szlifowania.

. G2. Wygtadzony i oszlifowany
na miare $wider.



Napawanie Haystellitem, Przystosowaniu Hay-
stellitu postepuje sie podobnie, jak przy Stellicie.

Operacja nakfadania przy uzyciu Haystellitu sktada sie
z nastepujacych czynnosci (rys. 63—67):

1) Nalezy naprzéd doktadnie oczysci¢ powierzchnie na-
ktadang.

2) Oznaczy¢ na powierzchni naktadanej potozenie ziaren
Haystellitu, jak to wskazuje rys. 63, gdzie ziarna sg tylko roz-
stawione. jeszcze nie przymocowane.

3) Przyczepi¢ zapomocag palnika ziarno Haystellitu na
koncu pateczki Alchromu lub Stellitu, Ogrza¢ metal az do otrzy-
mania kapieli dostatecznie glebokiej, aby mozna byto w niej
zatopi¢ ziarno Haystellitu na 23 wysokosci. Stopi¢ nastepnie
naokoto ziarna odpowiednig ilos¢ metalu z drutu, aby dobrze
je zamocowa¢ w metalu podstawowym (rys. 64).

4) Gdy wszystkie ziarna Haystellitu sa juz zatopione
w masie metalu natozonego (rys, 65), wykonuje sie ostateczne
nakfadanie zapomocg Alchromu Ilub Stellitu, wypeiniajgc
wglebienia miedzy ziarnami Haystellitu i pokrywajac je catko-
wicie (rys. 66).

Nastepnie naktada sie krawedZ rozwiercajgcg warstwg
grubosci 10 mm., co przedstawia rys. 67.

W celu usunigcia nadmiaru metalu na krawedzi zewne-
trznej narzedzia przesuwa sie stary pilnik lub linje po powierzch-
ni metalu w stanie p6iptynnym, jak to bylo wskazane na rys.
60. Na tem mozna zakonczy¢ operacje napawania, wzglednie
nadiozy¢ jeszcze Swider na zewnetrznej stronie i oszlifowaé go,
jak to byto wyzej oméwione i pokazane na rys. 59—62.



Rys. 63. Przymierzanie ziaren Hay- Rys. 64. Przytwierdzanie palnikiem
stellitu na powierzchni oznaczonej ziaren Haystellitu, na powierzchni,
do naktadania. przy jednoczesnem topieniu Stelli-

tu, wzgl. Alchromu.

Rys. 65. Ziarna Haystellitu doczepione do powierzchni naktadanej.
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Rys. 66. Wypetnienie powierzchni Rys. 67. Napawanie krawedzi ze-
miedzy ziarnami Stellitem, wzgled- wnetrznej warstwg grub. 10 mm.
nie Alchromem.

Rys. 68. Wymiary warstwy napawanej na $widrze (patrz tabele na nast. str.)
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W  celu
rach napawan

zywanego przy tej operacji.

zorientowania

podajemy ponizej
skiemi wymiary nakfadanej warstwy twardego metalu w za-
leznosci od wielkos$ci $widra, oraz przyblizong ilos¢ metalu zu-

zainteresowanych ~w rozmia-

za zrédtami

Tabela wymiaréw warstwy napawanej (do rys. 68).

Srednica
Swidra
mm

685
610
560
510

430
380
280
245
190
140

w

mm

75
70

88 & 8

T

mm

W W W W W w w w w w w

L

mm

175
175
175
175

140
120

110

75

tl

mm

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

10

R

mm

30
30
30

28
28
28

28
25

amerykan-

llo$¢ metalu

zuzytego
kg

1,2
1.0
0.9
09
0.8
07
0,6
04
0,35
03
0,25
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Metale twarde:

Tor

Alchrom

Stellit

Haystellit —

dostarcza,

demonstrujgc napawanie
i szkolqc spawaczy —
Sp. Akc. Perun.
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NARZEDZIA i URZADZENIA

przemys$le gérniczo-hutniczym, koksowniach,
cementowniach etc.



Rys. 69, Naktadane Stellitem nozejmaszyny:wrebowej, przy~uzyciu palnika.

Rys, 70. Napawanie nozy maszyny wrebowej na .stole obrotowym w specjal-
nych uchwytach daje duza ekoronjje’pracy. ,
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Jedna z najwiekszych kopalni wegla w St. Zjedno-
czonych podaje, ze dzieki wprowadzeniu do konserwacji narze-
dzi napawania acetylenowo-tlenowego, koszt narzedzi zmniej-
szyt sie o 50%), a zuzycie energji o 22—27°/Q

Na rys. 69 widzimy naktadanie nozy maszyny wrebowej,
ktére wytrzymujg 6-krotnie dtuzszg prace bez ostrzenia, niz no-
ze zwyklej stali narzedziowej. Poniewaz wymiana nozy wyma-
ga pracy 2-ch ludzi w ciggu 10—20 minut, zyskuje sie tym spo-
sobem duze oszczednosci na czasie.

Dalsze préby wykonane z pokrywaniem nozy maszyny
wrebowej Haystellitem wykazaty, ze trwato$¢ tych nozy mozna
powiekszy¢ tym sposobem 25-krotnie i odpowiednio uzyskuje
sie jeszcze wieksze oszczednosci na kosztach narzedzi i zuzyciu
energji.

W wiekszych kopalniach, gdzie napawanie zuzytych nozy
maszyn wrebowych odbywa sie w spos6b masowy, stosuje sie
specjalne uchwyty i stoly obrotowe (rys. 70), ktére pozwalajg
uzyska¢ duze oszczednosci na robociznie i zuzyciu gazéw (ace-
tylenu i tlenu).

W jednej z amerykanskich kopald miedzi zastosowano
tytutem préby napawanie zeber na szczekach do kruszenia ma-
terjatow.

Rys. 71 przedstawia szczeki po diugotrwatem uzyciu. Pod-
czas gdy miejsca napawane nie wykazujg zuzycia, czesSci zeber
nieutwardzone sg catkowicie starte.
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Rys. 71. Ptyty maszyny do kruszenia, cze$ciowo napawane twardym meta-
lem;'wykazuja réznice w zuzyciu potdwek zeber utwardzonych i nieutwar-
dzonych.

Rys. 72. Swidry kopalniane utwardzane maja twardo$¢ 5-krotnie'wiekszq,;niz
zwykte.

Rys. 73. taczniki woézkéw kopalnianych napawane twardym metalem maja
trwato$¢ 6-krotnie podwyzszona.
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Bardzo dobre réwniez wyniki daje utwardzanie $widréw
kopalnianych, przedstawionych na rys. 72; Swidry maja trwatos¢
5-krotnie wiekszg, gdy krawedzie ich sg utwardzone Steliitem,

Rys. 73 przedstawia #gczniki wozkéw kopalnianych na-
pawanych twardym metalem, ktoérych trwato$¢ tym sposobem
udato sie powiekszy¢ 6-krotnie.

Rys. 74 obrazuje spinacze do pas6éw transmisyjnych, utwar-
dzane na powierzchni, w celu zabezpieczenia ich przed zuzy-
ciem.

Rys. 74. Spinacze paséw transmisyjnych utwardzane na powierzchni przez
napawanie palnikiem.

Nader ciekawe zastosowanie napawania przedstawiaja
rys. 75 i 76.

Urzadzenie transportowe w kopalniach fosfatu »Sfax
Gafsa" w Metlaui (Afryka P6in.) zawiera fancuch dbugosci
2 km,, ztozony z ogniw grubosci 30 mm, W celu zorientowa-
nia sig, w jakim stopniu mozna przeciwdziata¢ zuzyciu, stosu-
jac napawanie, w tancuch ten wiaczono 2 m tancucha nowego,
z czego 1 m zostat napawany Alchromcm w sposéb wskazany
na rys. 75.
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Po 6 miesigcach pracy zmierzono wydtuzenie sie metra
napawanego i nienapawanego; nienapawany metr fancucha wy-
diuzyt sie o 15 mm i tylez wynosito wytarcie sie ogniwek na
tej diugosci, podczas gdy napawany Alchromem. odcinek tancu-
cha nie wykazat wydtuzenia. To skionito zarzad kopalni do
utwardzenia catego tancucha Alchromem; koszta tej operacji
(16 000 ogniwek) wyniosty tyle, co koszt tancucha nowego
(35000 zt.); przy zatozeniu wiec, ze trwatos¢ tancucha napawanego
bedzie tylko 3-krotnie wieksza niz tancucha nieutwardzonego,
otrzymuje sie na czysto 66°/0 oszczednosci.

Na rys. 76 widzimy sam proces napawania. +tancuch
jest zawieszony na belce zapomocag strzemion. Poniewaz ko-
palnia posiadata zgrzewarke elektryczng, uzyto jej do podgrze-
wania ogniwek bezposrednio przed operacja napawania, co
znacznie skrécito czas pracy, Zuzycie Alchromu na jedno
ogniwko wynosito 60 gr. Jeden spawacz na dzieA napawat
50 ogniw (2 napawania na kazdem ogniwku).

Na rys. 75 widzimy schemat urzadzenia stosowanego przy
tej robocie. Oznaczenia na rysunku: 1 — tor, 2 — wozek,
3 — zgrzewarka elektryczna. 4 — imadio nagrzewajgce ogniwo.
5 — napawane Alchromem, 6 — ogniwo o grub. 30 mm,
7 — hak, 8 — strzemig, 9— wieszak, 10— belka ceowa N-40,
12 — belka goérna.

Trudno wyliczy¢é wszystkie te liczne zastosowania, jakie
utwardzanie przez napawanie palnikiem acetylenowym znajduje
zastosowanie w stalowniach i walcowniach. Na rys, 77 i 78 po-
kazane jest napawanie zuzytych czopéw krzyzowych watéw wal-
cowniczych. jednak niema bodaj ani jednego urzadzenia stalo-
wni, ktéreby nie wymagato utwardzania przez napawanie. Zr6-
dfa amerykanskie cytujg niemniej jak sto kilkanascie réznych ro-
dzajéw narzedzi i maszyn stosowanych w stalowniach, konser-
wacja ktérych przez napawanie palnikiem daje wielkie ko-
rzysci.
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do napawania ogniw palnikiem acetylenowym
wobzek, 3 — zgrzewarka ele-

urzadzenia
napawane Alchro-

Rys. 75. Schemat

z podgrzewaniem elektrycznem:

ktryczna, 4 — imadto nagrzewajace ogniwo, 5 — miejsca

mem, 6 — ogniwo o grub. 30 mm, 7 — hak, 8 strzemig, 9 — wieszak,
10 — belka ceowa N. 40, 12 — belka gérna.

| — tor, 2 —

Rys. 76. Widok urzadzenia z rys. 75.
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Rys. 77 i 78. Sprzegto silnika walcowniczego 1000 KM w czasie operacji na-

pawania palnikiem acetylenowym, przy zastosowaniu podgrzewania, oraz po-

naprawie. Zuiycle tlenu — 149 m*, acetylenu — 142 ms, drutu — 40 kg. Czas
napawania — 60 godz..
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W koksowniach i gazowniach, pokrywanie
twardym metalem jest z natury rzeczy bardzo rozpowszech-
nione do wszelkich $rodkéw transportujagcych wegiel, koks
i popi6t, oraz w urzadzeniach do rozdrabniania wegla, koksu i t. p.

Jedna z koksowni w Pittsburgu stosuje normalnie pokrywa-
nie twardym metalem draggéw chiodzonych woda, ktére stuza
do poruszania wegla w piecach gazowych, (rys, 79). Te pogrze-
bacze sg tak silnie narazone na wyzarcie. ze pogrzebacz o Sred.

Rys. 79. Drag chtodzony wodg do poruszania wegla w piecach koksowni-
czych, napawany twardym metalem, wytrzymuje 2 lata zamiast 3-ch miesigcy.

200 mm, ze zwyklej stali wystarcza zaledwie na 3 miesiace.
Natomiast stellitowane pogrzebacze sg wymieniane dopiero po
2-ch latach. Zuzycie Stellitu wynosi na sztuke 2,8 kg,, przytem
napawanie pogrzebacza trwa 3 godziny.

Podobnie trzpien do czyszczenia z kamienia rur kotto-
wych, przedstawiony na rys. 80, po natozeniu Stellitem wyka-
zal 20-krotnie wieksza odporno$¢ na zuzycie, niz nienakiajany,
wykonany ze stali twardej.

Rys. 81 przedstawia skrobaki napawane twardym metalem
stosowane w piecach koksowniczych. Pokrycie jednego skroba-
ka wymaga 200 gr, Stellitu i ‘/2 godziny pracy, natomiast trwa-
fos¢ takiego skrobaka wynosi 75 dni, gdy zwykly skrobak wy-
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Rys. 80. Trzpien do czyszczenia rur kottowych, naktadany Stellitem pracuje
20 razy dtuzej.

Rys. SI. Napawane twardym metalem skrobaki, stosowane w piecach kokso-
wniczych sa 25 razy odporniejsze na zuzycie niz skrobaki nlenapawane.

270



sfarcza tylko na 3 dni pracy. Niewielkim wiec kosztem stelli-
towanie pozwala zwiekszy¢ trwato$¢ 25-krotnie,

Réwnie wybitnym przykiadem korzysci, jakie sie osiaga
przez napawanie acetylenowe, sg przedstawione na rys. 82 i 83 mfo-
ty do proszkowania wegla. Nieutwardzone mioty wystarczajg na
rozpylenie 38.000 tonn wegla, gdy tymczasem mioty o kra-
wedziach powlekanych Stellitem utrzymaty swoje wymiary bez
zmiany po rozpyleniu 223,000 tonn.

Rys. 82. Mtoly do proszkowania koksu o utwardzonych .koncach.

Oprocz tych korzysci ekonomicznych “trzeba wzigé pod
uwage, ze mioty napawane utrzymuja znacznie diuzej swoje
wymiary, daja produkt o granulacji znacznie réwnomierniejszej
i wymagaja mniej energji mechanicznej.

Jest jasne, ze réwniez w przemysle ceramicznym
i cementowym urzadzenia ulegaja nader szybkiemu zuzy-
waniu sie, utwardzanie wiec przez napawanie acetylenowe musi
znajdowaé tu bardzo szerokie zastosowanie,

Na rys, 84-87 widzimy kilka przyktadéw, wzietych z prak-
tyki amerykanskiej. Rys. 83 przedstawia mieszadlo ze stali lanej,
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Rys. S3. Mtot pulweryzatora.

Rys. 84. Mieszadto ze stali lanej napawanej Stellitem.

Rys. 85. Rézne ,czesci mieszadet i form uzywanych przy wyrobie cegty.
Utwardzane przez napawanie, pracuja 10 razy dtuzej.



ktérego koszt wynosi 86 doi. Napawanie krawedzi Stellitem
kosztowato 22 doi. a trwato$¢ mieszadta podwyzszyta sie z 45
dni na 90 dni. operacja ta wiec optacata sie znakomicie. Formy
do cegiet przedstawione na rys, 85 po pokryciu Stellitem pas-
kéw szer. 6 mm. na obwodzie krawedzi goérnej, a szer. 3 mm,

Rys. 86 i 87. Transformator $ru-
bowy, uzywany przy wyrobie ce-
mentu, napawany twardym

metalem.

na krawedziach bocznych, stuzyty bez zmiany do wyrobu 2 mi-
ljonéw cegiet.

Rys. 86 i 87 przedstawiajg transporter w piecach cemen-
towych, ktérego zycie przedtuzono z 5 tygodni na 35 tygodni
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Rys. S8. Zeby kola tancuchowego podnos$nika utwardzane przez napawanie
palnikiem acetylenowym.

dzieki postellitowaniu krawedzi $ruby zapomocg palnika ace-
tylenowego.

Na rys, 88 widzimy koto zebate transportera napawane
twardym metalem.



NARZEDZIA DO OBROBKI



~Rys. 89, Utwardzenie nozy tokar- Rys. 90. Naprawa $cinakéw przez
-skich przez napawanie Alchromem napawanie koncéw twardym
zapomocg palnika acetylenowego. metalem
1-przygotowanie narzedzia, 2-napa-
wanie, 3+ $cinak po oszlifowaniu.

Rys. 91. Pita do krajania drzewa na mase papierowa [napawana Stellitem.
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Ws$réd narzedzi stosowanych do obrébki mechanicznej,
przy ktérych — jak praktyka stwierdzita — mozna uzyskaé
duze oszczednosci przez napawanie twarde palnikiem acetyle-
nowym, nalezg w pierwszym rzedzie noze tokarskie (rys. 89).

Nakiadajagc na koncu trzona ze stali twardej, niehartowa-
nej — warstwe alchromu, otrzymuje sie narzedzie, ktére w pra-
cy zachowuje sie tak, jak stal szybkosprawna. Préby wykonane
takiemi narzedziami wykazaty, ze tak przygotowanem narze-
dziem mozna przez kilkanascie minut zbiera¢ z watka ze stali
pottwardej widry ciemnoniebieskie, bez Zzadnego widocznego
zuzycia krawedzi tnacych.

Ws&réd narzedzi pracujacych na uderzenie nalezy zacyto-
waé Scinaki, punktaki, dtuta wszelkiego rodzaju, ktére naklada
sie w spos6b przedstawiony na rys. 90, Sam trzon narzedzia jest
wykonany ze stali, ktéra doskonale przenosi uderzenia, a twar-
de ostrze natlozone Alchromem jest réwnie twarde, a nie tak
kruche, jak ostrze hartowane ze zwyklej stali. Narzedzie w ten
spos6b przygotowane jest znacznie tansze niz narzedzie z kosz-
townej stali gatunkowej,

Scinaki nakladane Alchromem moga pracowaé wiele go-
dzin bez ostrzenia. Roéwniez byly wypadki nakiadania ostrzy
nozyc z zupelnem powodzeniem,

Na rys. 91 przedstawiony jest ciekawy przykiad pity do
krajania drzewa na mase papierowa, o napawanych zebach.
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Rys. 92 i 93. Matryce naktadane Stellitem zapomoca palnika acet.

Rys. 94. Matryca i stempel do wyttaczania na gorgco, napawane Alchromem
zapomocy palnika acetylenowego.
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___"Oddawna juz stosowano napawanie do matryc ifstempli,
uzywanych do ttoczenia lub wycinania. Na rys. 92 i 93 przedsta-
wione sg matryce, naktadane Stellitem, na rys. 94 widzimy matryce
do wyttaczania na gorgco, ktéra przed napawaniem wystar-
czata do wykonania 500 szt. pewnych czesci, a po utwar-
dzeniu — 6973 szt.

Rys. 95 wyobraza prowadnice dla drutéw, ktérych trwa-
toé¢ zostata podwyzszona trzykrotnie dzieki pokryciu krawedzi
Stellitem,

W fabrykach samochodowych stellitowanie stosuje sie
szeroko do naktadania matryc (rys. 96). Dos$wiadczenia wyka-

Rys. 95. Prowadnice do przeciggarek drutu utwardzane Stellitem przez napa-
wanie acetylenowe.

zaly, ze trwato$¢ matryc napawanych zwieksza sie od 5do 20 ra-
zy. Jako przyktad mozna zacytowa¢ matryce do wyttaczania
pierscieni, wykonang ze stali wanadowej, ktéra po napawaniu
Stellitem zwiekszyta swag wytrzymato$¢ na zuzycie z 2,000 szt,
na 43.000 szt.
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Rys. 96. Napawanie Stellitem matryc do wyrobu czeéci samochodowych.
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CZESCI MASZYN

Rys. 97 i 9S. Gniazda zaworéw, utwardzone przez napawanie Stellitem.
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Rys. 99. Rézne czesci samochodowe utwardzone przez “napawanie twardym
metalem.

Rys. ICO. Przyrzad do napawania gniazd zaworowych.

282



Jezeli mowa o stosowaniu napawania acetylenowego do
utwardzania czesci maszyn juz podczas ich fabrykacji, gdy sa
jeszcze nowe. to niezawodnie na pierwszem miejscu trzeba za-
cytowa¢ przemyst samochodowy. Na rys. 99 ilustrowane
sg typowe przyktady cze$ci maszyn, przy wyrobie ktérych na-
pawanie palnikiem acetylenowym znalazto juz zastosowanie.

Typowym réwniez zastosowaniem utwardzania przez na-
pawanie sg gniazda zaworéw, ktérych naktadanie widzimy na
rys. 100. Podczas, gdy zwykie gniazda silnikéw autobusowych
wytrzymuja — wedtug danych amerykanskich — 16000 km.
pomiedzy jednem a drugiem szlifowaniem, gniazda napawane
Stellitem pracujag w tych warunkach 150 000 — 200 000 km, bez
szlifowania,

Roéwniez przykiad, przedstawiamy na rys. 85 wziety jest
z praktyki fabryk samochodowych, Widzimy tu ostrza kiow
tokarek napawane Stellitem, ktérych trwato$¢ zostata podwyz-
szona z 1*%2 na 9 dni kosztem okoto zt. 1.50. Takze wszelkiego
rodzaju krzywki, prowadnice, wiertta, popychacze, narzedzia do
skrawania na goraco, czopy watéw, taczniki, zawory, widetki
do przesuwania paséw i t, p., s3 obecnie napawane twardemi
metalami i praktyka ta powinna sie jak najszybciej rozpo-
wszechnié.

Analogicznie w przemys$le lotniczym napawanie od-
grywa juz dzisiaj powazng role.

Jedno z charakterystycznych zastosowann w lotnictwie
przedstawia rys, 102, ilustrujacy napawanie podeszwy ogonowej
samolotu. Podczas gdy zwykta podeszwa wystarczata na 40 lg-
dowan, podeszwa stellitowana musiata by¢ wymieniona dopiero
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Rys. 101. Ostrza ktéw tokarek naktadane twardym metalem maja powiekszo-
na 6-krotnie trwato$¢ na zuzycie.

Rys. 102. Napawanie warstwy twardego metalu, z wtragconemi ziarnami Hay-
stellitu na podeszwie ogona samolotu.
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po 400 lgdowaniach, a naktadana Haystellitem po 800 lgdowa-
niach, Koszt podeszwy nakladanej Haystellitem jest 2'/0 raza
wiekszy od podeszwy zwykiej, natomiast trwatos$¢ jej jest 20-krot-
nie wieksza,

Pozatem bardzo wiele czesci, jak zawory, sprzegta, walki,
pompy, popychacze zaworéw, przeguby, krzywki i t. p. czesci
narazone na silne zuzycie sg juz w praktyce amerykanskiej nor-
malnie naktadane twardemi metalami,

W dziale maszyn parowych zastosowano w pierw-
szym rzedzie napawanie do konserwacji zaworéw.

Zawory w maszynach parowych z powodu silnej korozji
nadzwyczajnie szybko sie zuzywajg. Przez pokrycie tych czesci
Stellitem mozna liczy¢é na przynajmniej 10-krotne zwigkszenie
ich trwatosci, jak to wynika z doswiadczen amerykanskich,
W pewnym wypadku udato sie przedituzyé¢ zycie zaworu z 2-ch
miesiecy do 2-ch lat.

Roéwniez silnemu zuzyciu wskutek korozji ulegajg zawory
turbin wodnych, Rys, 103 wziety z praktyki jednej stacji hydro-
elektrycznej przedstawia gniazdo i igle zaworu wodnego, ktéra
byta przyczyna wielu trudnosci w ruchu, gdyz szybkie zuzywanie
sie na powierzchni igty zmieniato kierunek strumienia wody, co
byto powodem obnizania sie jej wydajnosci. Wskutek tego
igle wykonang z bronzu trzeba bylo czesto zmieniaé; dopiero
wykonanie jej ze stali napawanej Stellitem pozwolito zachowaé
wilasciwe ksztatty tego elementu w ciggu 1 roku, podczas gdy
bronzowa igta wystarczala na okres czasu od 6 tygodni do 3
miesiecy.

Nalezy zaznaczyé¢, ze zawory tego rodzaju, wykonane
z bronzu, réwniez mozna z powodzeniem napawac¢ palnikiem
acetylenowym, stosujac specjalny drut ,,Manzyt”.

Napawanie Manzytem stosuje sie juz szeroko do napawania
topatek turbin wodnych (rys, 104) ktére spowodu zanieczyszczenia
wody piaskiem lub naskutek zjawiska kawitacji ulegajg wytar-



Rys. 103. Wylot i igta zaworu turbiny wodnej, napawane twardym metalem.

Rys, 104. Napawanie fopatek turbiny wodnej daje wielkie oszczednosci.
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ciu i korozji (rys. 105), topatki te po napawaniu wykazuja
znacznie wiekszg odporno$¢ na zuzycie niz topatki nowe,
Roéwniez tloki zeliwne pomp wodnych napawa sie z po-
wodzeniem Manzytem.
Na rys. 103 i 107 widzimy przyktady napawanych ttokéw
zeliwnych, przed obrdébka,

Rys. 105. Charakterystyczny wyglad wyzartej topatki turbiny wodne] wsku-
tek kawitacji. Naprawia si¢ je przez napawanie .Manzytem" zapomocg palnika
acetylenowego.

Napawanie to nietylko ratuje przedmiot od wyrzucenia,
ale znacznie poprawia warunki tarcia i ponowne wycieranie
sie tloka doprowadzonego do normalnych wymiaréw juz nie
odbywa sie w tak szybkiem tempie, jak zuzycie tloka nowego,
nie zaopatrzonego w powioke ochronng z Manzytu.

Rys. 108 obrazuje ciekawag robote napawania Manzytem
Slimaka z zeliwa, ktérego zwoje ulegly wytarciu.

Powazna robote napawania przedstawiajg rys. 109 i 110,
Sg to tlok zeliwny i suwak tloczkowy pompy naftowej. Suwak



Rys.*106. Wieniec zeliwny ttoka $rednicy 75 cm po natozeniu Alanzytem za-
pomocga palnika, przed obrdébka.

Rys. 107. Tiok zeliwny sprezarki Rys. 108. Napawanie acetylenowe $limaka
o $redn. 57 cm po natozeniu Man- zeliwnego przy uzyciu Manzytu.
zytem.



Rys. 110. Zawo6r obrotowy pompy do ropy naftowej napawany Manzytem
w réznych stadjach operacji (przygotowany, napawany, obrobiony).

Rys. 111, Skrzydctka wirnika z bronzu napawane Manzytem zapomocg palni-
ka acetylenowego.



jest przedstawiony w 3-ch stadiach: przygotowany do napawa
nia, napawany i po ostatecznej obrdébce.

Rys. 109. Titok pompy do ropy naftowej nakiadany Manzytem.

Jako przyktad naprawy czeSci mosieznej przez napawa-
nie Manzytem, podajemy na rys, 97 napawanie skrzydetek pom-
py odsérodkowej. Przy grubosci warstwy natozenej 6 mm i zu-
zyciu Manzytu w 11 1,8 kg., zuzycie tlenu wynosito 1 m3i ace-
tylenu 1 m3 czas pracy |/2 godz,
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KONSERWACJA NAWIERZCHNI KOLEJOWYCH






Napawanie wybojow na stykach szyn, jak roOwniez szyn
zdartych na krzyzownicach i rozjazdach rozpoczety Stany Zjed-
noczone juz 15 lat temu. Od tego czasu na torach kolei amery-
kanskich istniejg miljony stykéw i tysigce krzyzownic, ktére
wielokrotnie byty napawane i metoda ta jest dostatecznie wy-
prébowana tak pod wzgledem swej wartosci technicznej, jak
i wartosci ekonomicznej.

Polska pierwsza z krajow europejskich poszta $ladami
Stanéw Zjednoczonych i w obecnej chwili juz setki palnikéw
acetylenowych pracuje w sposéb regularny na terenach Polskich
Kolei Panstwowych (rys, 112).

Wszystkie czesci nawierzchni zelaznej, ulegajace zniszcze-
niu, nadaja sie do napawania i spawania acetylenowego. A wiec
przedewszystkiem krzyzownice (rys. 113) ktére najszybciej ule-
gaja zniszczeniu, a nastepnie konce szyn na ztgczach (rys. 114);
sg to najwazniejsze prace przy konserwacji toréw. Naktadajac
konce szyn nalezy jednoczesnie napawacé wytarte tubki, w prze-
ciwnym razie, gdy tubek jest wyrobiony, konce szyn wznosza
sie i opadajg podczas przejscia kota przez styk i bicie két na
styku nie ustaje, pomimo doprowadzenia stykéw przez napawa-
nie do poziomu normalnego. Wraz z napawaniem tubkéw usku-
tecznia sie ich naprawe przez spawanie, jezeli sg popekane,
co jest dos¢ czestym wypadkiem, Powyzsze roboty wykonywa
sie bez wyjmowania szyn z toru i bez przerywania normalnego
ruchu pociagéw.

Napawanie zdartej iglicy na rozjazdach potgczone jest
zwykle z jej wyjeciem, gdyz jednoczesnie z ostrzem iglicy na-
pawa sie na drugim koncu jej czop, ktéry sie wyciera i zazwy-
czaj réwniez wymaga napawania.

Takze czesci mechanizmu zwrotnicy, jak haki i t p. na-
prawia sie¢ zapomocg palnika, napawajgc powierzchnie wytarte
i zalewajac otwory zowalizowane na nity lub $ruby; po zapa-
waniu wierci sie otwory ponownie.
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Pozatem szyny na swej powierzchni jocznej wykazuja
czesto wyboje, mniejsze lub wieksze tuszczenie sie, rysy etc.,
pochodzace z wad materjatu. Miejsce chore wypala sie az do

Rys. 115, Przygotowanie do naprawy szyn rakowatych.

zdrowego metalu palnikiem do ciecia, a nastepnie, po oczysz-
czeniu, napawa sie metalem (rys, 115 i 116),

Z szyn wyjetych z toréw, jako uszkodzone lub podejrza-
ne, z biegiem czasu utworzyly sie na P. K, P. ogromne skiady.

296



ktére obecnie sa oprézniane, a z szyn naprawionych zapomoca
palnika acetylenowego utozono juz wiele kilometréw toru, na-
wet na linjach pierwszorzednych,

Do" napawania szyn stosuje sie specjalne palniki na wy-
sokie cisnienie, t. zw. palniki drogowe, oraz drut Tor,

Rys. 116. Szyny rakowate po naprawie.

Koszt naprawy krzyzownicy wynosi 8—10°/0 ceny nowej
krzyzownicy, naprawa stykéw szyn nie przenosi 5— 10% war-
tosci szyny nowej, naprawa za$ szyn zbrakowanych przecietnie
wynosi 8°/0 ceny szyn nowych. Tym sposobem wprowadzenie
metody acetylenowej do konserwacji torow dato Polskim Kole-
jom miljonowe oszczednosci, ktére w miare rozwoju tych prac
zwiekszajg sie z roku na rok *).

*) Szczego6lowe opisy réznych robét napawania szyn,
patrz ,,Spawanie i Ciecie Metali* z 1933, 1934, 1935 i 1936,
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Palnik acetylenowy, raz wprowadzony do inwentarza na-
rzedzi stuzby drogowej, znajduje coraz to liczniejsze zastosowa-
nia. np. do naprawy narzedzi, W tym dziale opiszemy szczeg6-
towiej ciekawe zastosowanie napawania w konserwacji oskar-
doéw, wedtug Zrédet francuskich.

Na rys, 118 przedstawione sg poszczegdlne operacje przy
naktadaniu oskardéw nowych, w celu zabezpieczenia ich od
szybkiego zuzycia. Naprzéd konce oskardéw zostaly zeszlifowa-
ne na dtugosci okoto 15 mm. wedtug szkicu 1i 2 na rys. 118
Naktadanie wykonywano na goérnej i dolnej czesci ostrza w ten
sposOb, ze zapomoca palnika o ptomieniu uregulowanym nor-
malnie doprowadzano koniec narzedzia do temperatury biatego
zaru. a nastepnie z lekkim nadmiarem acetylenu nakfadano
warstwe Alchromu. Po natozeniu natychmiast przekuwano ostrze,
nadajac mu ksztatt normalny. Przekuwanie to musiato by¢ wy-
konywane bardzo szybko, zanim metal ostygt do temperatury
600° (kolor ciemno-czerwony). Ten warunek jest niezbedny, aby
materjat natozony nie byt kruchy. Drugi, plaski koniec oskardu
(fopatka) naktadano tak, jak ostrze, z ta réznica, ze szlifowanie
tu jest zbyteczne, Grubo$¢ warstwy natozonej na topatce wy-
nosi 3 mm; przekucie na goragco wystarcza w tym wypadku do
nadania ksztattu ostatecznego.

Przy naktadaniu oskardéw juz zuzytych postepuje sie tak,
jak pokazano na rys, 119. Naktada sie na koncu ostrze i boczne
krawedzie, a nastepnie przekuwa sie, jak to bylo wyzej opi-
sane. topatke na drugim koncu orkardu nakfada sie. jak
wyzej.

Rzecz oczywista, ze ze wzgledu na oszczedno$¢ mater—
jatu nakladanego, narzedzia tego rodzaju poleca sie napawac
juz wtedy, gdy ich zuzycie nie jest jeszcze daleko posuniete.
Jezeli to zuzycie jest bardzo wielkie, jak to jest pokazane na
rys. 120, naktadanie catej ilosci brakujgcego metalu bytoby zbyt
kosztowne. W tym wypadku najlepiej jest obcigé ostrze, jak to
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Rys. 118. Utwardzanie oskardow nowych zapomocg napawania: 1 i 2-przy-
gotowanie, 3-napawanle, 4-przekuwanie.
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pokazano na rys. 120szkic 2. przypawa¢ kawatek ze stali zwyk-
tej, na koncu ktérego naktada sie warstwe Alchromu w sposéb
wyzej opisany,

llos¢ metalu, jaka sie zuzywa przy nakladaniu oskardéw
nowych, wynosi ok. 25 graméw na ostrze i ok. 30 gr. na fo-
patke; razem ok. 55 gr. Nakladanie ostrza wykonuje sie palni-
kiem o mocy 350 litr., a topatki — palnikiem o mocy 750 litr.
Czas napawania ostrza wynosi 4 min., a topatki —7 min, Zuzy-

Rys. 119-
Naprawa oskar-
déw o zuzyciu
normalnem po-
taczona z utwar-
dzaniem koncow
1 przygotowa-
nie, 2 napawa-
nie, 3 przeku-

wanie.

cie gazébw przy napawaniu ostrza wynosi 35 Itr. acetylenu
i 40 litr, tlenu, przy napawaniu za$ topatki 85 Itr. acetylenu
1 100 Itr. tlenu. Catkowite wiec zuzycie gazéw przy naktadaniu
orkardu wynosi 120 Itr. acetylenu i 140 Itr, tlenu. Jesli konce
ostrza podgrzewa sie przed spawaniem na kuzni polowej, zuzy-
cie gaz6w mozna zmniejszy¢ o 40°/0.

Poniewaz przekuwanie kazdego z koncéw oskardu trwa
2 min., catkowity czas na utwardzenie koncéw oskarda wy-
nosi 15 min.
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Naktadanie oskardéw o zuzyciu normalnem wymaga ok, 115 gr.
Alchromu w czasie ok. 30 min. przy spozyciu ok, 200 Itr. ace-
tylenu i 240 Itr, tlenu.

Naprawe oskardéw bardzo zuzytych wykonuje sie w tym
samym czasie co nakladanie oskardéw nowych przy uzyciu tej
samej ilo$ci gazéw; do tego dochodzi spawanie dodatkowej cze-
Sci nowej z blachy grubosci 10 mm., ktére trwa 5 min, przy
zuzyciu 60 Itr. acetylenu i 70 Itr. tlenu oraz 150 gr, zwyklego
drutu. Spawanie uskutecznia sie zapomocg palnika o mocy 750 Itr.

Rys 120. Naprawa oskardéw nadmiernie zuzytych potagczona z utwardza-
niem; 1-stan oskardu przed napawaniem, 2-przygotowanie nowego ostrza,
3-naktadanie obu korncéw naprawionego oskardu.

Jak wykazaly préby we Francji, oskardy natozone Al-
chromem majg trwato$¢ znacznie wiekszg niz oskardy nowe.
Pozatem zuzycie oskardéw utwardzonych Alchromem jest znacz-
nie réwnomierniejsze niz zwyktych oskardéw o ostrzach harto-
wanych, zaleznie bowiem od wprawy operatora i warunkéw har-
towania, ostrza sa mniej lub wiecej twarde, gdy tymczasem
Alchrom zawsze wykazuje jedng i te samag twardo$¢ i wskutek
tego i twardo$¢ narzedzia jest zawsze ta sama.
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STRESZCZENIE.

Do ostatnich czaséw palnik acetytylenowy byt uzywany
tylko do napawania jednorodnego, to znaczy, ze powierzchnie
zuzyte byly nadlewane zapomoca palnika tym samym metalem,
z jakiego byt wykonany przedmiot.

Od pewnego czasu w samych zasadach metody naktada-
nia nastgpita ewolucja w kierunku uzywania do nakfadania me-
tali specjalnych, ktére znacznie polepszaja zachowanie sie cze-
Sci narazonych na zuzycie, utrzymujac diluzej ich wymiary nie-
zmienione. Poczatkowo, idgc w tym Kkierunku, stosowano do
naktadania stale wegliste o duzej twardosci. Nastepnie, stworzono
‘ szereg stali specjalnych o wysokich wilasnosciach mechanicznych,
ktére dobrze sie tacza z miekkiemi stalami w ptomieniu palnika
acetylenowego, bez specjalnych trudnosci dla operatora.

Stale specjalne: Tor i Alchrom, wyro6zniaja sie z tego
punktu widzenia bardzo dodatnio z pos$réd innych stali, co zo-
stato juz potwierdzone catym szeregiem bardzo udatnych préb.
Pozatem caty szereg stopéw specjalnych, niezelaznych, jak
Stellit i Haystellit, ktére posiadajg bardzo wysoka twardosé,
réwniez sg stosowane do nakiadania czesci narazonych silnie
na zuzycie.

Wreszcie do naktadania czesci zeliwnych, stosuje sie pewne
stopy miedzi, jak Bronzyt i Manzyt; nakiladanie temi stopami
zmniejsza dalsze zuzycie wskutek zmniejszenia wspoétczynnika
tarcia.

W dziedzinie wiec utwardzania powierzchni przez na-
ktadanie, palnik acetylenowy znajduje nowe wielkie pole zasto-
wania, z czego nasi czytelnicy niewatpliwie skorzystajg, aby
zmniejszy¢ koszt utrzymania swych narzedzi i urzadzen me-
chanicznych.
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WYROBY
SP. AKC. PERUN






0 WYTWORNI PERUNA

rozmieszczonych w réznych osrodkaah przemystowych
kraju, produkuje:

L E N techniczny i medyczny

A Z O T
ACETYLEN rozpuszczony

POWIETRZE sprezone i ciekte
WSZELKIE URZADZENIA i MATERJALY
niezbedne do spawania i ciecia
A C E TY L ENIOWE G O
MASZYNY DO CIECIA TLENEM
SPAWALNICE ELEKTRYCZNE
ELEKTRO DY do spawania tukowego

CZESCI TLOCZONE z metali kolorowych

URZADZENIA do TLENOTERAPIJI

pod wszelkiemi postaciami (oddychanie,
zastrzyki, inhalacje, kagpiele)
REFLEKTORY i POCHODNIE

A CETYLENOWE

wW Y R O B Y



Obok artykutébw wytwarzanych

w swych witasnych wytwoérniach

Sp. Akc. PERUN

dostarcza:

majgc za zadanie zaspakajanie wszystkich potrzeb
PRZEMYStU SPAWALNICZEGDO

NAJLEPSZE DRUTY DO SPAWANIA

wytwarzane w krajowych hutach wg. warunkéw
opracowanych przez Biuro Studjow Peruna

URZADZENIA DO METALIZOWANIA
metodq natryskowag zapomocq pistoletu

DRUTY DO METALIZOWANIA

PLYNY UTRWALAJACE (wyrob wtasny)

NAJLEPSZE PRZYBORY
do spawania, wyrabiane w kraju wedlug norm
ustalonych przez PERUNA, na podstawie ostatnich
zdobyczy w dziedzinie techniki spawalniczej

Firma posiada WARSZTAT SPAWALNICZY
do specjalnych robét i nowych zastosowah spawa-
nia, do badan, préb i t p.

krajowe mm wm



Z ZAKRESU SPAWANIA | CIE-
CIA ROZNYCH METALI, ZAKEA-
DANIA INSTALACIJI, SPORZA-

DZANIA KOSZTORYSOW it p.

UDZIELAMY
BEZINTERESOWNIE

ROWNIEZ
BEZINTERESOWNIE

wysytamy na zqdanie
demonstratoroéow
i spawaczy specjalistow

WE WSZYSTKICH SPRAWACH
Z ZAKRESU SPAWANIA | NA-
PAWANIA ACETYLENOWEGO
LUB ELEKTRYCZNEGO, LUTO-
SPAWANIA, CIECIA TLENEM
| METALIZOWANIA-PROSIMY
ZWRACAC SIE DO NAS

E R U N
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ZAWORY DO BUTLI

REDUKTORY CISNIENIA
ZBIERACZE
PODGRZEWACZE TLENU



Zawory do butl

odpowiadajgce nor mi e
P K. Norm. Uu - 510

z pierwszorzednych
materiatow

odpornych na korozje

s z cz el n o $ ¢

wy t rzymatosé¢

niezawodnos$¢é¢ dziatania

Wieloletnie doswiadczenia nasze w konstrukcji za-

woréw sq najlepszq gwarancjag wysokiej ich jakosci.

P E R Uwals .=w-31 Ei..»k
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DO WSZELKICH GAZOW

M o d e | 1935

Zalety reduktorow
PERUNA

1) State cisnienie robo-
cze, niezalezne od cisnie-
nia gazu w butli.

3) Specjalna konstrukcja
bezdzwigniowa sprowadza
naprawy do minimum.

3) Skierowanie ku doto-
wi $ruby naciskowej zwiek-
sza bezpieczenstwo.

4) Racjonalny ksztait ka-
natéw dla gazéw gwaran-
tuje sprawne dziatanie
bez zamarzania, przy wy-
sokiej przepuszczalnosci.

5) Nierdzewieja-
c e sprezyny nie ulegajg
zniszczeniu.

6) Centryczne osa-
dzenie wskazéwek na ma-
nometrach daje doktad-
niejszy pomiar ciénienia.

Manometr niskiego ci$nienia posiada skale do 20 atm., a mano-
metr wysokiego cisnienia — do 250 atm.
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P E R U N

WS ZYSTKIE

N A S Zz E

REDUKTORY

sq sprawdzane na

A PARATACH
samozapisujgcych
cisSnienie wylotowe

gazu

®

Wykres pracy reduktora wyrobu Sp. Akc. PERUN,
model 1935: Przeptyw tlenu przy spawaniu — 4 m*
na godz., a przy cigciu — 25 m3godz.

Nasi klijenci mogqg na zyczenie poddaé¢ sprawdzeniu
swoje reduktory w laboratorjum

naszej Warszawskiej Wytwaorni

ul. Grochowska 52

Do kazdego reduktora naszej produkcji dotqczamy
na zyczenie metryke z wykresem kontrolnym krzy-
wej rozprezania (patrz wyzej).

K R A J O W E
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REDUKTOR

DO TLENU

Model

1934

przeznaczony do spawania

Reduktor ten posiada
wszelkie zalety reduktora
typu 1935, iylko skon-
struowany jest na mniejsza
przepuszczalno$¢ i dzieki

temu jest lzejszy i tanszy

Manometr wskazujgcy zredukowane cié$nienie tlenu posiada skale

tylko do 8 at. dzieki temu kontrola ci$nienia pracy jest doktadniejsza
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Specjalna konstruk-
cja bezdzwigniowa
sprowadza naprawy

do minimum.

Reduktor do acety-
lenu umocowuje sie
na zaworze butli
z acetylenem rozpu-
szczonym zapomocq

c h omggt a

Manometr wysokiego ci$nienia ma podziatke do 30 afm.

a niskiego cisnienia — do 3 atm.

K R A J O W E
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ZALETY
NISKA CENA
LEKZKOSSEC

SRUBA
MIKROMETRYCZNA

stosowana przy niewielkim prze-
ptywie gazu i matych cisnieniach
wylotowych

312

stosowany na sta-
nowiskach do spa-
wania i ciecia, ob-
stugiwanych przez

reduktor centralny



/bieracze

do tlenu i acetylenu

stosowane przy wielkiem spozyciu tlenu,
np. przy cieciu grubych blokéw.

Zbieracz jest urzqdzony na dowolnq ilos¢ butli,
gdyz moze by¢ przediuzany przez dotgczanie
nowych elementéw.

Normalnie ilos¢ butli tlenowych taczonych za-
pomoca zbieracza przy cieciu palnikiem ,As"
wynosi 5 sztuk, acetylenowych —3 sztuki



Podgrzewacze elektryczne

314

Przy bardzo duzem zuzyciu tle-
nu (np. przy grubem cieciu) na-
stepuje — naskutek rozprezania
sie gazu —silny spadek tempe-
ratury, co utrudnia dobre dzia-

tanie reduktora.
Zapobiega sie temu skutecznie
przez wigczenie miedzy butle
i reduktor

podgrzewacza
eleKktrycznego



WYTWORNICE
BEZPIECZNIKI
OCZYSZCZACZE

MASY OCZYSZCZAJACE



— au (M P E R V) N

CENTRALNA WYTWORNICA
SAMOCZYNNA z NAPEDEM ELEKTRYCZNYM
Y P ou . P ERU N™

acet./godz.

tADUNEK
JEDNORAZOWY

100 Kg. karbidu

Szczegobtowe
oferty

na zadanie.

Niezawodnhj$¢ w ruchu.
Wysoka czysto$§¢ ac etylenu.
Wysokie wykorzystanie karbidu.
Koszty obstugi odpadaja-
Bezpieczenstwo zupetne.
Moznos¢ stosowania taniego
karbidu drob noziarnistego.



P E R U N na«5EiaBBE35EE5S3g

ZATWIERDZONE PRZEZ MIN. PRZEM. | H.

WYTWORNICE ACETYLENU PR O GAZ

state, orzenoine i Driowoinn

Catkowite bez-
pieczenstwo.
Réwnomierny
i automatyczny
doplyw wody
do karbidu.
Dziatanie bez

nadprodukciji.

Prostota konstrukcji.

Niezawodnos$¢ dziata-

nia. Ekonomja. Bez-
pieczenstwo.

Przeno$na wytwornica -P RO G AZ"
na nézkach

Wytwornice PRO G A Z sq dopuszczone do uzytku przez Ministerstwo

Przemystu i Handlu za Nr. W-8

PROSIMY ZADAC SZCZEGOLOWYCH KATALOGOW
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DANE CHARAKTERYSTYCZNE WYTWORNIC ,PROGAZ"

B S © L
z o . By sE¢ © c WAGA
2 g “23 X S & wytwornicy 2
S0 3 a9 EE; < z 0o k =1
1 =ER EEN T T .
o . I = ] = ° S
o On S §% Sa 20 EE'-“ 2 23 - e e
' ° £ 3 aa = o 2 3} 5
6) N S s k] 3 x v &S B 3 < ~ 2
2.8 S €5 =3 278 g . g2 < N 3
>‘"8h =] Ll € E S = 3 c 5
328= © S 2 ccoc T g N c 2 ° X
ST 8 R 3 2ogo 2 g’ 23
§ z8z = Sz %8 Oc 5228: &= > g B g 5 2
N- 1 1300 2 2 4 2 290 425 1700 76 123 700

Ni 2 2200 2 3 6 3 350 500 1820 126 180 700

Ns 3 3500 2 5 10 3 350 600 2200 157 300 1000

w2 4 10000 4 10 40 8 450 800 3150 510 — —

*) Nie podajemy wydajnos$ci maksymalnej przejsciowej, podawanej na wytwornicach
niemieckich, gdyz polskie przepisy (rozporz. Min. Przem. i H. z d. 29.VIIl 1934) tej wydaj-
nosci nie przewiduja, jako praktycznie nie majacej znaczenia.



BEZPIECZNIKI-

OCZYSZCZACZE

bezpicczmk z accyszEznczcn

BEZPIECZNIKI

31S

GLOWNE
DLA

Tylko nalezycie
skonstruowany
bez pieczn ik
wodny daje gwa-
rancje prawidtowe-

go dziatania

Nalezy wystrzegaé
sie bezpiecznikéw
nieznanego

pochodzenia

Bezpiecznik! wodne naszego
wyrobu sa dopuszczone do
uzytku przez Minisfersiwo

Przemystu i Handlu

INDYWIDUALNE

INSTALACJI STALYCH

Y R O B Y



OCZYSZCZACZE ACETYLENU

Zalety oczyszczacza naszej konstrukcji:

1) odpowiednia szybkoé¢ przeptywu acetylenu, 2) tatwe uszczelnienie przy

odpowiednim kierunku przeptywu

oczyszczonego gazu, 3) rownomierne

zuzywanie sie masy oczy«zczaf{qce[, 4) tatwa zamiana tadunku ,Heratol"

Oczyszczacz instalacji statej

N a

zqgdanie

oczyszczacz
na jednorazo-
wy tadunek
Heratolu

80 kg
wystarcza na
oczyszczenie
ok. 3000 kg

karbidu bez
zmiany masy.

wyrabiamy oczyszczacie

w réznych wielkosciach



R U N E

HERATO L

ZUZYCIE
HFPATNmM
HERATOLU
o ~ 4 kg
na 100 kg.
KARBIDU

KATA

masa do czyszczenia
acetylenu pochtaniajaca
fosforowod©or

Kolor swiezego Heratolu jesf

czerwono-ceglasty, zas po
zuzyciu - brudno-zielony.

Nadzwyczaj dokiadne oczyszcza-
nie acetylenu z fosforowodoru.

LIZOL

masa do czyszczenia

acetylenu, pochtaniajgca

fosforowodor
Kalalizol mozna regenerowaé¢ 2—3 razy,

wystawiajgc go na dziatanie powietrza.
Dzieki tej wiasnosci zuzycie Katalizo lu

jest mniejsze i wynosi 74 kg na 100 kg
karbidu. Kolor swiezego Katalizolu jest
z6kty, za$ po zuzyciu — brudno - zielony.
e p" “ R U N j
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mGan_.p e r u n

Zwracamy uwage, ze
NASZA PRODUKCJA PALNIKOW

zostata ostatnio znacz-
nie powiekszona sze-

regiem nowych typow

Nowe palniki niskiego cis$nienia

NORMUS BIS
MIKRO S

Nowe palniki wysokiego cisnienia
ARES Nr. 1
ARES Nr. 2
SATOR
CETOR

BLIZSZE SZCZEGOLY - patrz dalej



KLASYFIKACJA PALNIKOW PERUNA

Rodzaj Palniki niskiego ci$nienia na acetylen Palniki wysokiego ci$nienia
palnika z wytwornicy, ewent. na acet. rozpuszczony wytacznic na acetylen rozpuszczony

8 koncéwek do spawania, od 75 do
2300 litr, acet. na godz. Koncéwka do
ciecia z 4 gilzami i 8 dyszami wymien-

Normus nemi —cigcie do 300 mm grubosci.
5 koncéwek do celéw specjalnych
Uniwersalne (patrz palniki speclalne)
10 koncéwek do spawania, od 75 do
do 4000 litr. acetl. na godz. Koncowka do
R cigcia z 4 gilzamii 8 dyszami wymienne-
spawania Normus Bis m i—ciecie d » 300 mm grub.
. 5 koncéwek do celéw specjalnych
1ciecia (patrz palniki specjalne)
7 koncowek do spawania od 100 do
Rex 2300 litr. acet. na godz. Koncéwka do

cigcia z 3 gilzami i 5 dyszami wymien-

Uniwersaln
y nemi—cigcie do 150 mm grob.

4 koncowki do spawania od 50 do 400 7 wylotéw d spawania od 50

Rex Minor litr. acet. na godz. Ares Nr. 1 do 350 litr. acet. na godz.
Wyt i - .
ylacznie Mikros 7 wylotow do spawania od 25 do 300 Ares Nr.2 7 koricowek do spawania od 150
do litr. acet. na godz. . do 2300 litr acet na godz.
spawania
’ . 2 koncowki do spawania: na 1500
. 7 wylotéw do spawania od 10 do 150 A . .
Pikard 00 litr. acel. na godz. Sator i 2400 Invr. na godz.v Do napa
pawania i spawania szyn
4 gilzy i 8 dysz wymiennych—ciecie do
Wytacznie As Hr. 1 300 mm grub.
do Cetor

2 gilzy i 2 dysze wymienne — ciecie cigcia i ukosowania szyn

ciecia
As Nr. 2 od 200 do 600 mm grub.



PALNIKI SPECJALNE PERUNA

1) 5 koncowek specjalnych do palnika Normus,
lub Normus Bis:

a) do obcinania nitow
b) do wypalania otworéw
c) do obcinania rur

d) do spawania z dodatkowym ptomieniem

podgrzewajacym (do siali nierdzewnych, niklu,
monelu i t p.)

2) Palnik Hutniczy*) do obrébki zapomoca pto-
mienia, w szczegdlnosci do usuwania rys i wad po-
wierzchniowych na potfabrykatach walcownianych.

3) Palnik Pyrokopt**) do ciecia zeliwa.
4) Palnik Podwodny*) do ciecia pod woda.

5) Palnik Grzebieniowy**) do opalania drzewa.

') palnik na acetylen rozpuszczony
’*) palnik na acetylen z wytwornicy, ew. na acet. rozpuszczony.



P E R wu N m— IM IIM IH 1HH—

ZNORMALIZOWANY
PALNIK UNIWERSALNY

N O RM U S

8 zamiennych koncéwek do spawania.
9-a koncéwka do ciecia z 4 gilzami i 8 dyszami
zamiennemi. Wo6zek do ciecia i cyrkiel.

Na iqgdanie do palnika Normus dostarczamy specjalne koncowki
do obcinania nitéw, do wypalania otworéw, do obcinania rur
w kottach, do lutowania na twardo i koncéwke, dajaca dodatkowy
ptomien redukujacy do spawania stali nierdzewiejgcych, nikluit p-

CZESCI WYMIENNE STALE NA SKLADZIE
Model 1935

WYROB KRAJOWY

w Y R O B Y
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CHARAKTERYSTYKA PALNIKA DO SPAWANIA ,NORMUS"

Grubo$¢ metalu w mm. 1 1—2 2—3 3-5 5-8 8-15 15—25 25-40
Nr. koncoéwki 0 1 2 3 4 5 6 7

Cisnienie tlenu w atm. 1 1,2 1,5 1,5 1,8 2,25 2,25 2,5
Spozycie acet. w Itr./godz. 75 150 300 500 800 1200 1700 2300
Spozycie tlenu w Itr/godz. 100 190 360 600 950 1450 2050 | 2750

CHARAKTERYSTYKA PALI*IKA 30 CIECIA ,NORMUS"

Grubos$¢ metalu w mm 3-12 12-25 25—40 40-65 65—100 CO = O 150-225 225-300
—

Numer gilzy 1 2 3 3 3 4 4 4

Numer dyszy 1- 2 3 4 5 6 7 8

Cisnienie tlenu w atm. 1-3 2-4 2-4 3—5 5-7 6—8 7-9 8—10

Przy obliczaniu zuzycia tlenu przy cieciu przyjmuje sie, iz na i cm3 cigetego przekroju
zuzywa sie do 2 litréw tlenu.

70



N mmmmmmam

PALNIK UNIWERSALNY

NORMUS BIS

10 ZAMIENNYCH KONCOWEK DO SPAWANIA od 75 do
4000 litrow acet. na godzine. 11-a KONCOWKA DO CIECIA
z 4 gilzami i 8 dyszami zamiennemi.

WOZEK DO CIECIA | CYRKIEL.

Na zqdanie dostarczamy koncéwki specjalne, jak do palnika Normus

MODEL 1936 WYROB KRAJOWY



PALNIKI a0 SPAWANIA
na WYSOKIE CISNIENIE

(wytgcznie na acetylen rozpuszczony)
M E S N rld

7 wylotéw
zamiennych

o wydajnosci

50, 75, 100, 150, 225, 300 1350 M axt ma gz

ARES

Nr' 2

7
koncéwek
zamien-

nych

wydajnosci
150, 300, 500, 800, 1200, 1700, 2300

litr. acet. na godz.

k r aj o w e
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P A L N I K

REX-UNIWERSALNY

0 7-iu zamiennych
kohcowkach do spa-
wania i 8-ej kon-
cowce do ciecia,
z 3 gilzami i 5 dy-
szami, wraz z wolz-
kiem i cyrklem.

Patrz dane charakterystyczne na stronicy nastep nej

cC z E $ C |

WYMIENNE
WYROB STALENA
KRAJOWY SKLADZIE

wW Y R O B Y
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DANE CHARAKTERYSTYCZNE PALNIKOW:

REX —UNIWERSALNY

Grubos$¢ me-

do 1 1—2
talu w mm.
Nr.
PR 1 2
koncowki
Cisnienie tlenu
: 1 12
w ai.
Spozycie acety-
. 200
lenu w Urjgodz.
Spozycie tlenu
130 300

w Itr/godz.

Przeciet. spawa
. . 8—10 5-8
sie mtrjgodz.

15

400

500

1.8

800

950

1,8

12Co

1450

~REX-MINOR™

15-25 25—40 do '/, 7,-1 1-2 2-4

6 7
2,25 2,25
17'0 2300
2050 2750

‘Ta—1I'li 7s—7j

1 2
0,5 1
50 100
75 130
10-12 8-10

12

200

250

5-8

15

500



mm:

P A LN

R EX- MiNoOR

do spawania metalid
o 4-ch zamiennych koncéwkach,
o wydajnosci od 50 do 400 litr. acet. na godz.

(patrz tabela na poprz. str.)

WYROB KRAJOWY

i 8 Palnik Rex-Minor nadaje sie spe-
§1 cjalnie do spawania cienkich blach
8§ = i rur zelaznych, aluminiowych, m o-
1H sieznych i otowianych

CZESCI WYMIENNE STALE NA SKLADZIE

1w v R O BY
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PALNIK DO SPAWANIA

M I K R O

0 7-miu zamiennych wylo-
tach, o wydajnosci 50, 100,
150, 200, 250, 300
1 350 litr. acet na godz.

Palnik Mikros jest specjalnie dostosowany

do spawania kaditubow samolotow,

konstrukcji i zbiornikéw z cienkiej blachy

zel. do 3 mm grub., rur cienko$ciennych i t. p.

WYROB KRAJOWY

k

Czesci wymienne stale na sktadzie.

g

roa j o w e Wnmmmmmmmmm
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N O g N WN R

PALNIK ,,PI KARD OO"

do spawania

z 7-ma zamiennemi

nominalnej od 10 do 100

Spotyde na godz.

acetylenu

10
15
30
60
90
125
175

tlenu

12
18
35
70
110
150
200

wylotami o wydajnosci
litr. acet. na godz.
Spawa do grubosci

zelazo alumiujum olow
0,2 0,2 0,5—
0,2 — 05 02 — 05 1 —
05— 1 05— 1 2 - 3
1 1 — 15 3 —

— 15 1 — 2 4 —

— 2 2 -3 5 -

2 - 3 3 —4 7 —
w Y R (6] B Y



Palniki specjalne na wysokie ciSnienie do robot
na forach kolejowych i tramwajowych

wylacznie na Napawanie szyn i krzyzownlc

aceiylen Naprawa szyn rakowatych

ro Szczon R
zpuszezony Spawanie ziqcz szynowych

Palnik SATOR

DO SPAWANIA

0 2 zamiennych koncoéwkach
na 1500 i 2400 litr. acet. na godz.

Palnik CETOR

DO CIECIA SZYN

Na zadanie palniki te — do innych celéw — mogq by¢ wykonane
z koncéwkami o innej wydajnosci.



PALN |IKI

do ciecia zelaza i stali wielkiej grubosci

Palnik AS Nr. 1

do ciecia stali o grubosci
do 300 mm, zaopatrzony
w 5 gilz i8 dyszzamiennych

8§ $8 M H I
Palnik AS Nr. 2

do ciecia stali o grub. od
300 do 600 mm i wyzej,
zaopatrzony w 2 gilzy



P ALNIK HUTNICZY

DO USUWANIA WAD POWIERZCHNIOWYCH
NA POLFABRYKATACH WALCOWNIANYCH

Zamiast ucigqzliwego wycinania rys na
wlewkach $cinakiem — mozna

S Z Y B K O WYPALIC JE

T A N | o} -® PALNIKIEM

NIEZAWODNI E HUTNICZYM

Na zadanie przesytamy demon-
stratora do wykonania

bezptatnych prob

Szeroko stosowany

w hutach zagranicznych

k raj o we
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Palnik PYROK

do ciecia zeliwa, o 3 dyszach

Ciecie acetylenem

OPT

zamiennych

z wytw ornicy

N Gru >0s¢ Szybkosé Zuzycie 7Tuzycie Cisnienie
dyszy zeliwa ciecia tlenu acetylenu tlenu
nuT mlgodz litrteodz litrlgodz at
1 do 5 1.50 5.000 1.200 9—10
2 80 1.10 7.500 1.700 10—11
3 ,» 100 0.85 8.500 2.100 10— 12
Ciecie acetylenem z butli
Nr. dvszv Grubosé Cisnienie Ciénienie
zeliwa tlenu acetylenu
mm at at
1 75— 80 10—12 0.2
2 100— 120 11— 13 0.3
2 150— 165 12— 15 | 0.4

PALNIK do CIECIA pod

Opis palnika i rob6t ciecia pod wodq
i Ciecia Metali".

patrz Nr. 3 i 4, 1934 .Spawania

WODA



OPALANIE
WPUSZCZANYCH w zlI
U géry — opalona na ognisku.

U dotu — opalone palnikiem.
Tansze i skuteczniejsze

k raj o we

U N

SLUPOW DREWNIANYCH

EMIE

SPECJALNYM
PALNIKIEM
ACETYLENOWYM
GRZEBIENIOWYM

CHRONI
OD GNICIA
I PROCHNIENIA

ZWEGLONA
WARSTWA

JEST

GLADKA
TWARDA

I NIEPOPEKANA

NIE NISzZCZY
STRUKTURY
DRZEWA.

Demonstracje

na igdanie

niz impregnowanie
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PALNIK DO LUTOWANIA na acetyl, rozpuszcz. lub wodér
z 4-ma lub 7-ma
zamiennemi kon-
cowkami, o spozy-
ciu acetylenu 20,
30, 40, 50, 60, 80
i 10 0 litr/godz.

nadaje sie rowniez
5| { { do spawania otowiu

PALNI K

" do Ilutowania na twardo na acetylen
"FEFK A rozpuszczony, wodé6r lub gaz Swietiny,
spozycie 300 litr./godz. acetylenu.

KOLBY DO LUTOWANIA

na acetylen rozpuszczony, wodo6r lub gaz Swietiny.

Wagi kolb od 150 do 600 gr.

na acetylen z wytwornicy lub gaz $wietlny z powietrzem sprazonem.

Wagi kolb od 220 do 500 gr.

338



MASZYNY | PRZYRZADY

DO CIECIA
ACETYLENOWO - TLENOWEGO



PR ZY

PLANOWANIU OBROBKI

PAMIETAJ O ZALETACH

maszynowego ciecia tlenem

DOKLEADNE
WYKONANLE

M NI EJ S ZY
K o0 § z T

Czas catkowitej obrébki—2 godz. T E
Grubos$¢ ciecia — 120 i 260 mm

Spozycie tlenu- 4md FABRYKACJI

Demonstracje ciecia maszynowego na zqdanie



P E R u N
NAIJNOWSZA MASZYNA DO CIECIA TLENEM
O NAPEDZIE ELEKTRYCZNYM

Prowadzenie reczne wedtug rysun-
ku, albo automatyczne po sza-

blonie zapomocq elektromagnesu

Opis maszyny — patrz Cze$¢ V

WYROB KRAJOWY



Prowadzenie automatyczne

na maszynie Oxytom

Prowadzenie automatyczne zapomocq krazka
przyciskanego sitg elektro-magnetyczng do szablonu
daje pewnos$¢ Scistego odwzorowania szablonu
przez palnik, posuwajqcy sie z szybkos$cig idealnie

rbwnomierng.

Diugos$é przedmiotéw wycinanych

— ograniczona jest tylko diugos$-

cig stotu. Szeroko$¢ 0,5 m —

0,75 m —1 m. Na zqdanie wy-

konywane sq maszyny o dowol-
nej szerokos$ci ciecia.

Max. grubos$¢ ciecia
I PALNIK Nr. 1 PALNIK Nr. 2
- do 300 mm do 600 mm

POKAZY BEZPLATNE u KL1JENTA na ZADANIE

k raj o we
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MASZYNA PERUNA

DO CIECIA POLAUTOMATYCZNEGO

GRUBYCH
BLOKOW

W ALt O W

KSZTA t-
TOWNIKOW
Opis maszyny — patrz Czes$¢ V

Niezbedna dla wiekszych kuzni i warsztatow kolejowych

OFERTY PRZESYLAMY NA ZADANIE



MATERJALY, DRUTY, PRZYBORY

D O
SPAWANIA ACETYLENOWEGO
N APAWANIA
LUT OSPAWA NiA
METAL1Z OW AN 1A



MATERJALY i PRZYBORY

do spawania acetylenowego wszelkich metali
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Trzeba dobierac¢ druty

do spawania
odpowiednio do wymaganh stawianych spoinie
pod wzgledem
wytrzymatosci
ciggliwosci
twardosSci

odpornosci na zuzycie
przez tarcie i czynniki karozji

pos$roéd
20 RODZAJOW DRUTOW Peruna

mozna dobraé¢ bez zawodu

wiasciwy drut do wiasciwego celu

Polecamy réwniez nasze

druty | | druty
do lutospawania fil do metalizowania

W Y R O B Y
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SPAWANIE MIEDZI

I ALUMINJUM

nie przedstawia trudnosci, gdy uzywa sie naszych

drutow, pateczek, proszkoéw i past.
EFKADE — drut miedziany zawierajgcy domiesz-
ki, ulatwiajgce spawanie i dajqce

czyste spoiny, wolne od tlenkéw

Eksport tego drutu do uprzemysto-
wionych krajéw Europy najlepiej

Swiadczy o zaletach tego drutu

Proszek i pasta Peruna do spawania miedzi

PALECZKI ALUMINJOWE do spawania odlewéw w 3

réznych gatunkach, zawsze na skladzie
N\

DRUT ALUMINJOWY wysokiej czystosci do spawania blach

Proszek Harakiri — o znanych wszystkim zaletach

CENY ZNACZNIE ZNIZONE
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R U N

NASZ DRUT ZE STALI STOPOWEJ

TOR

WYROBU KRAJOWEGDO

do
napawania szyn

kolejowych i tramwajowych

oraz do
napawania czesci maszyn

zuzytych przez tarcie

jest uzywany nietylko w Polsce,

ale i w krajach zagranicznych.

TWARDOSC POWIERZCHNI NAPAWANEJ
300 jednostek Brinella ,

NA ZADANIE

bezptatne préby u Klijentbw napawania
III drutem T or czesci maszyn zuzytych III

wW Y R O B Y
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Gotowe skrzynki, zawierajace

KOMPLET NARZEDZI

potrzebnych do robdt
napawania i spawania szyn

na torach kolejowych

dostarczamy po cenach przystepnych

Blizsze informacje na zgdanie.



P ¢ r u n

Tysigce przyktadow

EBBSSBIESBEffiSBZgSasS”

napawania palnikiem acetylenowym

n arzedz./
I czesSci maszyn

w Zachodniej Europie i w Stanach Zjednoczonych —

przy uzyciu metali wysokiej twardosci, jak

ALCHROM
STELLIT

NADZWYCZAJIJNA EKONOMICZNOSC
tej metody

wykazaty

Przeczytajcie uwaznie artykut o
napawaniu ACETYLENOWEM
w niniejszym kalendarzu (Czes$¢ VI).

- — Y R o B "y
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P E R U N

NAPRAWA ODLEWOW ZELIWNYCH,
CZESCI z MOSIADZU i BRONZU,
SPAWANIE CZESCI OCYNKOWANYCH,

WYKONYWANIE ROBOT DEKORACYJNYCH

ztozonych z wielkiej ilosci drobnych czesci —

oto dziedziny, w ktérych

LUTOSPAWANIE

jest bezkonkurencyjne.

BRONZYT —drut krajowy, najbardziej rozpowszech-
niony, ktéry zyskal petne uznanie naszych Kklijentéw

TOBIN FS — drut specjalny, zupetnie nie dymigcy—
do robd6t w ciasnych pomieszczeniach

MANZYT —drut do napawania cze$ci zuzytych przez
tarcie. (Przykiady zastosowania —patrz Czes$é VI).

PROSZKI i PASTY do lutospawania—wyrobu Peruna
K R A J O W E
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Naprawa tloka Diesla 120 KM
zapomocq lutospawania
Wysoko$¢ 80 cm. Waga 85 Kkg.
Zuzycie drutu—2 kg. Czas—3 g.

DEMONSTRACJE
= NAZADANIE

BRONZYT

Nowy druf do
LUTOSPAWANI1A
O DLEWO W
ZELIWNYCH

wyrobu Kkrajowego

Prébki wykonane catkowi-
cie ze stopionego metalu
wykazujg wytrzymatosé
na rozerwanie
42 “* 46 kg/mm?2
i wydtuzenie

27 - 33%

Nie dymi!

Doskonale tgczy sie z zeli-
wem i stala miekka.

Operowanie tym drutem jéest
nader tatwe.

wW Y R O B Y



METALIZOWANIE NATRYSKOWE

zopomocgq PISTOLETU

TANI | EATWY SPOSOB POKRYWANIA
CYNKU METALU
AIUMINJUM
CYNY DRZEWA
MIEDZI
MOSIADZU 4 GIPSU
BRONZU wyroboéow z
OLOWIU PAPIERU
STALI
NIKLU TKANIN

OCHRONA METALI
PRZED RDZEWIENIEM
I DZIALANIEM KWASOW

ZASTOSOWANIE DO CELOW DEKORACYJNYCH
Szczegb6lowe opisy zastosowan w Kalend. Peruna Nr. 5 nar. 1935

PISTOLETY | DRUTY DO METALIZOWANIA NA SKLADZIE

k r aj o w e
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| Kk O W E Z E

odpowiadajgce warunkom technicznym

odbioru, opracowanym przez Peruna,

i poddane prébom na ciSnienie w spe-
cjalnych warunkach kontroli

zapewniajq instalacji acetylenowej
ZUPELNA SZCZELNOSZC
B EZPIECZENSTWO

PRAWIDLOWE DZIALANIE

1- DO TLENU NA WYSOKIE CISNIENIE
Nr. 2 - DO TLENU NA NIZSZE CISNIENIE
Nr. 3 - DO ACETYLENU NA WYSOKIE CISNIENIE
4 - DO ACETYLENU NA NIZSZE CISNIENIE

Nr.

Nr.

Weze dostarczane przez Sp. Akc. PERUN
odpowiadajg

PRZEPISOM USTAWY ACETYLENOWEJ
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ELEKTRODY, SPAWALNICE,

P R 2 Y B O R Y
D O
SPAWANIA tUKOWEGO



Transformator
jednofazowy

P E RT RAN S Patrz opis —Czes¢ IV

dem zmiennym

na prqd sieci 120/220/380/500 Volt.
18 stopni regulaciji.
Prgd spawania 25—250 amp.
Elektrody s$redn. 1,5 — 6 mm

PROSTY - MOCNY - LEKKI - TANI
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TRANSFORMATOR
TROIJIDWUEAZOWY Pairz opis w tekscie

PERTRANS 3 F crese v

do spawania ‘tukowego prgdem zmiennym

na 1 lub 2 spawaczy.

Prgd sieci 120/220/380/500 Volt
18 stopni regulacji
Prgd spawania 2 X 25 — 225 Amp.
Elektrody O 1,5 — 6 mm
Korzystny rozktad obcigzenia na 3 fazy prqdu zasilajgcego

WYROB KRAJOWY
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PRZETWORNICA OBROTOWA

do spawania tukowego prgdem zmiennym
o 100 okr./sek.

Szczegbtowy opis — patrz
Czes¢ IV

Ostailnie stowo
w konstrukcji

spawa Ini c

tuk owych

Réwnomierne obcigzenie
wszystkich faz sieci

Maximum sprawnos$ci

Moze by¢ wuzyta réwnorzednie do
spawania i do napedu obrabiarek

WYROB KRAJOWY



SPAWA ELEKTRODAMI

SZCZEGOLOWY OPIS

14 gatunkow

naszych elektrod podany

jest w Czesci IV

Nasze elektrody sq dopuszczone przez Min. Spraw Wewn. do

wykonywania konstrukcji budowlanych bez kazdorazowego badania.



P E R U N
NIC NIE KOSZTUJE -

DO NICZEGO NIE ZOBOWIAZUJE

WEZWANIE NAS O

ZADEMONSTROWANIE
NASZYCH ELEKTROD

WYROBU KRAJOWEGO

Uczymy bezinteresownie spawa-
czy operowania naszemi
elektrodami, spawania
w trudnych pozy-

cjach etc.

PORADY FACHOWE

w zakresie wykonywania i pro-

jektowania ustrojow spawanych



358

PRZYBORY

DO SPAWANIA
tUKOWEGO

UCHWYTY
M A S K I
REKAWICE

SZCZOTKII



WYROBY

R O Z N E



P E R U N

Reflektory acetylenowe

St ONCE

przenoine Dopuszczone do
uzytku przez Min.
i Przem. i Handlu
na jednorazowy tadunek za Nr. P. 4

karbidu 10 kg

o wielkiej sile $wiatta.

z 1 lub 2 Swiattami

uzywane

w budownictwie, na mon-
tazach,[w kolejnictwie przy
naprawach toréw, w ratow-
nictwie w wypadkach klesk
zywiotowych, w rolnictwie

do rob6t nocnych etc.

Pochodnie
acetylenowe reczne

na acetylen rozpuszczony dla strazy ogniowych i do robét
nocnych wszelkiego rodzaju. Palg sie bez przerwy 15 g.

iITR A J O weE
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TLEN MEDYCZNY

MIESZANKI LECZNICZE TLENOWO-KWASOWEGLOWE

APARATY TLENOWE
O b b ECMH O W E
RATOWNICZE i LECZNICZE

A PARATY A PARA TY
INHALACYJNO- TLE N OWE
ODDECHOWE ZASTRZYKOWE

OXYLATORY do zabiegébw kosmetycznych

ZADAJCIE DEMONSTRACIJI

w Y R O B Y



P E R U N

URZADZENIA ZBIOROWE

do TLENOTERAPJI

w szpitalach i sanatorjach

Urzgdzenia do kagpieli
TLENOWYCH I KWASOWEGLOWYCH

pojedyncze i zbiorowe

INSTALACJE TLENOWE
DO PRZEWOZU RYB

Informacje i kosztorysy na zgdanie
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Trudne Roboty Spawania
PALNIKIEM |lub +tUKIEM

WYKONAIJA
WAM
NASZE

WARSZTATY SPAWALNICZE

25-LETNIA PPAKTYKA DAIJE
GWARANCIJE, ZE PRZEZ
NAS USKUTECZNIANE NA-

PRAWY SA WYKONYWANE

NAJWEASCIWSZA METODA
NAJODPOWIEDNIEJSZEMI MATERJALAMI

Z NAIJLEPSZEMI WYNIKAMI

SZYBKO . TANIO # BEZ ZAWODU



A D R E S Y

CENTRALI, BIUR SPRZEDAZY, FABRYK,
SKLADOW | PRZEDSTAWICIELI

PERUNA



SP. AKC.

ZARZAD

WARSZAWA, JASNA 1
(Do 1 kwietnia 1936 r. — Mazowiecka 7)

TELEFON ©560-47 CENTRALA

ADRES TELEGRAFICZNY:

WAPERUN-WARSZAWA

KONTA BANKOWE;

P. K. 0. WARSZAWA Nr. 1723

BANK HANDLOWY w WARSZAWE
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Biura Sprzedazy:

Warszawa
ul. Jasna 1 (do 1 kwietnia 1936 — Mazowiecka 7)
tel. 560-47 Centrala
Adres felegr.: Waperun-Warszawa

Skarzysko-Kamienna
ul. Obywatelska 23, tel. 53 (Wojew. Kieleckie)
Adr. tel. Perun-Skariysko-Kamienna

Dabréwka Mata (Gérnoslaskie Biuro Sprzedazy)
ul. Katowicka 24, tel. Szopienice 241-71 i 241-72
Adr. telegr. Perun-Dgbrowka Mata

Trzebina (Matopolska)
(nieczynne)

Lwoéw
ul. Pelczynska 32. tel. 278-73

Poznan
ul. Marszatka Focha Nr. 4, tel. 55-78

Bydgoszcz
ul. Gdanska 34, tel. 12-12



Wtasne Fabryki:

Warszawa
ul. Grochowska 52, tel. 10-11-16 i 10-03-05
st. kol. Warszawa-Wschodnia
Skarzysko-Kamienna
ul: Obywatelska 23, tel. 53
Dabréwka Mata (Gérny-Slgsk)
tel. Szopienice 241-71 i 241-72
st. kol. Dabréwka Mala

(wtasny tor przemystowy)

Wytqczna sprzedaz tlenu z Panstwowej Fabryki Zw. Azotowych
w CHORZOWIE

Knuréw (Gérny Slgsk)

Tel. 23, st. kol. Knuréw, bocznica Koksownia
Trzebina (Matopolska)

st. kol Trzebina, (fabryka nieczynna)
Lwoéw-Persenkéwka

tel. 20-84, st. kol. Persenkéwka
Poznahn

ul. Krahncowa 14, tel. 35-77.

st. kol. Poznan-Wschodni
Bydgoszcz

ul. Putaskiego 20, tel. 21-74, st. kol. Bydgoszcz



Sktady wtasne i przedstawiciele:

Warszawa
Pentn — ul. Leszno 101. fel. 516-42
Lodz
H. Janiec — ul. Kilinskiego 85, tel. 190-19
Radom
L Damygier — ul. Zeromskiego 27
Wilno
W. Ajzensztat — Zzawalna 45, tel. 10-89
Biatystok
A. Lewinski — Czestochowska 4, tel. 2-67
Katowice
Anna' — Dom Techn. Handl., ul. Mickiewicza 44,
tel. 317-60
Bielsko
Edward Kanczucki — 3-go Maja 31, fel. 21-37

Sosnowiec
Oppenheim— Dom Techn. Handl. ul. 3 Maja 13, tel. 69
Czestochowa
Czestochowski Skiad Metali i Artykutéw Budowl.
ul. Ogrodowa 3, tel. 11-54

Chorzow | , . .

Krélewsko-Hucki Handel Zelaza

ul. Sw. Jacka 2, tel. 419-51
Krakow

Perun — ul. Batorego 17, tel. 167-87
Borystaw ..

,Gazolina" — ul. 11-go Listopada 1/4, tel. 2-33 i 75
Gdynia ) "

»Gé-te-ha" — ul. Starowiejska 3, tel. 14-69
Grudzigdz . .

P. Witkowski — wt. f-my Damie 1 Szulc,

Pl. 23 Stycznia 14, tel. 20-24

366



SPIS RZECZY

Przedmowa =

Kalendarz.......ocooooiiiiiii
Wstep Nasze zadania . . . . .
Czes¢ I. Urzadzenia do spawenia i ciecia acety-

Czesé |I.

Czese .

lenowo-tlenowego e
Przepisy Urzedowe........ccccoeveiiiiiiiniiiiiieeiiieees e
Nasze wytwornice......cccecovveeininnnnne
Sprawdzanie reduktoréw do gazéw sprezonych
PalnikKi.

Tlen. Acetylen rozpuszczony . . . ,

Charakterystyka butli i obliczanie spozycia
tlenu, karbidu i acetylenu............ccc.....

Taryfy kolejowe na przew6z butli...................

Spawanie acetylenowe

Metody SPaW ani@....cccccceeeeiiniiiiiiiiieeee e
Kursy spawania.....ccccccoovviiiiieeneeneennes

Nowe druty do spawania acetylenowego .
Zestawienie materjatow dodatkowych .

Str

27

35
37
38
42
47
52

57

59
61

67
69

R33

367



Str.

Cze$¢ IV, Spawanie elektryczrio-tukowe........ccoueee. 89
Spawalnice Peruna do spawania pradem zmien-

NYM e .o . 91
Spawalnice elektryczne do spawania prqdem
StAhYM e

Elektrody Peruna
Wskazoéwki przy okreslaniu kosztéw wiasnych

spawania tukowego.......ccccceveeerennne . . 141
Cze$¢ V. Ciecie mechaniczne zapomocq tlenu . . 147
Maszyny Peruna do cieciatlenem ........cc.ccccoe..... 163
Cze$¢ VI. Napawanie acetylenowe czeici maszyn
I NArzed Zi e 185
1 Rozwazania 0golne . ..., 187
2. Metody napawania......o.... 201
3. Metale stosowane przy napawaniu. . . . 211
4. Przyklady zastosowan napawania w réznych
gateziach przemystu ..., 231
Narzedzia rolnicze........cccoccocivieeen e 233
Maszyny i narzedzia do robét ziemnych
I WOANYChN ..o 241
Narzedzia wiertnicze . . . 249
Narzedzia i urzadzenlawprzemysle goérniczo-
hutniczym, koksowniach, cementowniach etc. 261
Narzedzia do obrébkKi.........ccccceen .. 275
CzeSCI MASZY N oo 281
Konserwacja nawierzchni kolejowych . . 291
WYROBY PERUNA et 303

Adresy Wytworni, Biur Sprzedazy i Skiadéw
Peruna 363









