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PRZEDMOWA.

Gdy w poczatkach wprowadzania spawania do produkcji
najwazniejszym zagadnieniem jest spawac¢ dobrze, towdal-
szym rozwoju, po pokonaniu trudnosci technicznych, zagadnienie
taniosci staje sie rownie wazne.

Oba te zagadnienia pozostajg zreszta ze sobg w Scistym
zwigzku i kalkulacja jest najlepszym sprawdzianem, czy roboty
w spawalni sg wykonywane nalezycie. Dlatego obecny kalendarz
postanowilismy wykorzysta¢ dla zaopatrzenia naszych Odbiorcow
w materiaty do wiasciwej
KALKULACJI SPAWANIA ACETYLENOWEGO, SPAWANIA

ELEKTRYCZNEGO ORAZ CIECIA TLENEM.

W poprzednich 6 kalendarzach zamiesciliSmy szereg prac,
zaznajamiajacych naszych Odbiorcéw z rozlicznymi zastosowa-
niami palnika, a mianowicie:,,Czemijak nalezy spawac" (1931r.),
.Najnowsze metody spawania“ (1932r.), ,,Lutospawanie" (1933r.),
,.Ciecie metali zapomoca spawania' (1934r.), ,,Metalizowanie na-
tryskowe* (1935 r.) oraz ,Zastosowania palnika acetylenowego
do napawania metali” (19% r.). W roku 1937 wydano ,,SUWAK
SPAWALNICZY* do kalkulacji kosztow spawania. Wielkie po-
wodzenie tego suwaka wsrdd sfer technicznych pozwala nam mie¢
nadzieje, ze bardziej szczegblowe opracowanie tego zagadnienia
w niniejszym Kalendarzu spotka sie réwniez zprzychylnym przy-
jeciem naszych Odbiorcéw. Wobec wielkiej iloSci zebranych ma-
teriatéw nie sg wykluczone usterki i niedoktadnosci,

prosimy wiec usilnie— wszystkich Czytelnikbw o nadsytanie
nam swoich uwag i wynikéw doswiadczen,



jakie bedg mieli przy stosowaniu tabel zamieszczonych w tym
Kalendarzu, abysmy przy Il wydaniu tej pracy, jak réwniez przy
nastepnym wydaniu suwaka spawalniczego, mogli wprowadzi¢
odpowiednie poprawki.

Réwniez zwracamy uwage Sz. Czytelnikébw na cze$¢ V
p. t. ,,Nowoczesne metody spawania acetylenowego", gdzie zo-
stato opisanych 12 sposobow spawania acetylenowego, z podaniem
szczegOlowych wskazéwek co do wielkosci palnika, szybkosci
spawania, grubosci drutu i jego zuzycia. Sciste przestrzeganie
tych wskazéwek moze w niejednym warsztacie spowodowac znacz-
ny postep w samej technice Spawania i da¢ duze oszczednosSci.

Na zakonczenie prosimy Sz. Czytelnikdw o uwazne przej-
rzenie kilkunastu stron, skladajgcych sie na czes¢ I, p. t. ,,No-
wosci w produkcji Peruna”. W tej czesci zestawione sg najnow-
sze zdobycze w dziedzinie spawalnictwa, ws$réd ktorych nasi
Odbiorcy moga znalez¢ niejedng rzecz interesujgca i godng za-
stosowania w Ich zakfadach.

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.

Prosimy naszych Sz. Odbiorcéw o obdarzanie nas nadal
Swymi wzgledami i zwracanie sie do nas z pelnym zaufaniem
we wszelkich sprawach wchodzacych w zakres naszej dziatalnosci.

Sp. Akc. PI:RUN
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WSKAZUJA
WAM

D R O G E

postepowi,
korzysciom
gospodar-
czym, oraz
bezpieczen-
stwu pracy.
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Przez napawanie powtoki z twardego metalu na czesciach
narazonych
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na zuzycie przez tarcie, zabezpiecza sie
le od zniszczenia.

Stale twardsze (0,3 —0,6°/0C) mozna
utwardza¢ na powierzchni zapomocq hartowania pto-

mieniem acetylenowo-tlenowym.
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tlenem, przy uzyciu krajowych maszyn

wyrobu Paruna.



K W

1938
N 3 10 17
P 4 1 18
w 5 12 19
S 6 13 20
c 7 14 21
P 1 8 15 22
s 2 9 16 23

Zabezpieczajcie

| E C

24
25
26
27
28
29
30

| E N

» s T Z

(@]

©

19 39

29 16 23 30
310 17 24
4 11 18 25
512 19 26
6 13 20 27

714 21 28
1 815 22 29

Rady ,,PERUNA"

wyroby przemystowe noraione na

rdzewienie i korozje xapomocq metalizowania natry-

skowego. Zapoznajcie sie z tysiagcem zastosowan me-

tody powlekania metali zapomocg pistoletu.
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Przy organizacji spawalni 1 uzupetnianiu warsztatu

w urzadzenia spawalnicze, zasiegajcie porady fachowe]

. ,Perun”, ktéra |est jedyna firma w Polsce, wyrabiajaca

kompletne wurzgqdzenia | materiaty lak do spawania

acetylenowego, |Jak | elektrycznego — i moze da¢ bez-

stronng fachowgag porade co do wyboru najodpowied-
niejsze] metody do danego celu.
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Spawacze acetylenowi ! Stosujcie sie do przepiséw ob-
stugi, dotgczonych do kazdej wytwornicy, sprawdzajcie

szczelnosé

instalacji i poziom wody w bezpieczniku,

uzywajcie koncowek i palnikéw odpowiedniej wielkosci
| drutéw specjalnie do spawania przeznaczonych, a pra-
ca Wasza stanie sie tatwiejsza i wydajniejsza.
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Rady ,,PERUNA"

Spawacze elektryczni! Stosujcie nasze spawalnice ! na-

sze elektrody otulone do spawania tukowego, poslada-

Jgce zaswiadczenie Min. Spr. Wewn. o Ich przydatnosci

do wykonywania konstrukcji spawanych bez kazdora-
zowego badania.
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naleiy oczyszcza¢
chemicznie. Stosujcie gwarantowany pod wzgledem czy-
stosci acetylen rozpuszczony, dostarczany w butlach.
Przy uzywaniu acetylenu z wytwornicy, ni* zapominaj-
cie oczyszczaé go chemicznie zapomoCga specjalnych
proszkéw, dostarczanych przez Peruna.
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w 6 13 20 27 w 5 12 19 26
S 7 14 21 28 $ 6 13 20 27
c 1 8 15 22 29 c 7 14 21 28
p 9 16 23 30 p 1 8 15 22 29
s 310 17 24 s 2 9 16 23 30

Rady ,,PERUNA"

Unika]cle zetkniecia sie ttuszczéw i olejow 2z tlenem

sprezonym — nie smarujcie aparatury tlenowej.
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W 4 11 18 25 W 3 10 17 24 31
S 5 12 19 26 S 4 11 18 25
C 6 13 20 27 C 512 19 26
P 7 14 21 28 P 6 13 20 27
S 18 15 22 29 S 7 14 21 28
Rady ,,PERUNA"
Szanujcie wzrok i uzywajcie okularéw do spawania

acetylenowego i oston do spawania tukowego, dostar-
czanych przez Peruna, zaopatrzonych w szkia ciemne,
posiadajgce specjalne witasnosci optyczne.
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Nie rozgrzewajcie w zimie zamarznietych wytwornic,

zaworéw ireduktorow otwartym ptomieniem. Uzywajcie

do tego celu goracej wody lub pary.

wytwornice przed zamarzaniem.

Zabezpieczajcie
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N 4 11 18 25 N 310 17 24 3
P 5 12 19 26 P 4 11 18 25
w 6 13 20 27 w 512 19 26
S 7 14 21 28 S 6 13 20 27
c 1 8 15 22 29 c 7 14 21 28
p 2 9 16 23 30 p 18 15 22 29
3 10 17 24 31 S 2 9 16 23 30

Rody ,,PERUNA"
Uczcie sie spawania na Kursach urzadzanych przez
Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce i prenumerujcie czasopismo ,Spawanie i Cie-
cie Metali”, przeznaczone dla inzynieréw i technikéw,
oraz czasopismo ,Spawacz" przeznaczone dla mistrzéw
i spawaczy.
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W POLSCE
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Nasz przemyst spawalniczy zaczat sie rozwijaé w roku
1910, kiedy Spétka ,,L'Air Liquide" zatozyta pierwsza fabryke
tlenu w Warszawie przy ul. Leszno Nr. 138.

Fabryke te, juz o rozszerzonym zakresie produkcji i uzu-
petniong przez urzadzenia do fabrykacji acetylenu rozpuszczo-
nego, przeniesiono w 1913 na ul. Grochowska Nr, 52, gdzie za-
tozono réwniez pomocniczy warsztat spawalniczy. W tym cza-
sie Tow. ..L’Air Liquide" fuzjonuje sie w panstwie rosyjskim ze
Sp. Akp. ..Perun". majaca siedzibe w Petersburgu i zatozong
réwniez w roku 1910.

Po zjednoczeniu ziem Polskich Sp, Akc, ,Perun”, ktéra
odtad pracuje wytacznie w Polsce, rozszerza swa dziatalnosé
przez objecie istniejagcych wytworni w Poznaniu, Bydgoszczy,
Lwowie, Trzebini i Dabréwce Malej (G. Slask), oraz przez wy-
budowanie w Skarzysku-Kamiennej nowej wytworni tlenu,
a w Bydgoszczy — nowej wytworni acetylenu.

W poczatkowym okresie rozwoju spawalnictwa w Polsce
caly sprzet spawalniczy i materialy dodatkowe byly sprowadza-
ne z zagranicy,

Spoétka Akcyjna ,,Perun” pierwsza w kraju zajeta sie zor-
ganizowaniem produkcji urzadzen do spawania i armatury, zwig-
zanej z produkcjg gazéw przemystowych. Dzieki temu juz od

23



Pan Prezydent Rzeczypospolitej, Prof. Ignacy Moscicki, przy stoisku Peruna na Wystawie
Przemystu Metalowego i Elektrotechnicznego w Warszawie w r. 1936.



kilkunastu lat urzadzenia do spawania acetylenowego, jak wy-
twornice, palniki, zawory do butli i reduktory ci$nienia—daw-
niej sprowadzane gtéwnie z Niemiec, sg juz dzi§ w calosci wy-
rabiane w kraju, Sp. Akc. ,,Perun" produkuje réwniez wszyst-
kie materialty do spawania acetylenowego. jak: masy
oczyszczajgce do acetylenu, druty specjalne do spawania, prosz-
ki, pasty i t.p. Wytwoérczos¢ ta datuje sie od czasu wojny 1918—
1920 i., gdy powstato zagadnienie zaopatrywania armii polskiej
i warsztatbw pracujagcych na potrzeby wojenne w urzadzenia
i przyrzady spawalnicze wyrobu krajowego, wobec niemozliwo-
Sci sprowadzenia ich z zagranicy. Pomimo braku odpowiednich
surowcéw i specjalistow w tym dziale techniki, Sp. Akc. ,Pe-
run" spetnita swe zadanie, umozliwiajagc Armii Polskiej korzy-
stanie ze spawalnictwa w okresie tak krytycznym.

Bardzo wazng dziedzing dziatalnosci technicznej ,,Peruna"
jest opracowywanie drutéw do spawania acetylenowego i orga-
nizowanie wytwarzania tych drutéw w hutach krajowych. 26 ga-
tunkéw drutéw do spawania z zelaza i stali, zeliwa, miedzi,
aluminium i do napawania twardemi metalami, dostarczanych
obecnie przez firme ,,Perun”, wskazuje na rozw6j w tej dzie-
dzinie krajowej wytwoérczosci, ktéra przed kilkunastu laty jeszcze
nie istniata. Dob6r odpowiednich drutéw tanich, a wiec wyrobu
krajowego, jest czynnikiem decydujgcym o powodzeniu nowych
metod; np. bez stworzenia drutu ,,Bronzyt" nie rozwinetoby sie
u nas lutospawanie. a bez drutu ,, Tor" nie mozna byloby osig-
gna¢ powodzenia przy napawaniu-szyn palnikiem acetylenowym.
Nalezy zaznaczy¢, ze Polska byla pierwszym krajem w Europie,
stosujgcym palnik acetylenowy do konserwacji toréw kolejowych.

Roéwniez w historii rozwoju spawania tukowego w Polsce,
Sp. Akc. ,,Perun" odegrata wielka role. Gdy z hiegiem czasu,
obok spawania acetylenowego, zaczeto sie rozwija¢ spawanie
elektryczne, Sp, Akc. ,,Perun" pierwsza zwrdécita uwage na wiel-
ki« widoki rozwoju tej metody i zajeta siee-wyrobem elektrod
i'spawalnic elektrycznych.
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Pomimo przeszczepionej na nasz grunt—przez zagraniczne
wytwoérnie elektrod—walki zwolennikéw spawania elektryczne-
go ze spawaniem acetylenowym, do ktérej— niestety — niektore*'
wytwornie krajowe daly sie pociggna¢, polityka Sp, Akc. ,Pe-
run" szta po linii réwnorzednego traktowania obu metod, kon-
kurujac z przemystem zagranicznym tak na polu spawania ace-
tylenowego, jak i elektrycznego.

Réwnolegty wzrost zapotrzebowania urzadzen i materia-
téw do spawania obiema metodami wskazuje, ze rozwdéj obu
metod jest SciSle z sobg zwigzany. Niejednokrotnie mozemy
obserwowaé, ze rozwdj zastosowania jednej metody spawania
w jakiejkolwiek dziedzinie pocigga za sobg automatycznie roz-
woj drugiej metody, czy to bedg konstrukcje zelazne, czy ro-
boty kotlarskie, czy tez napawanie; we wszystkich tych dzie-
dzinach najwazniejsze byto przetamanie trudnosci przy wpro-
wadzaniu spawania jako takiego, a dalsza praktyka wyznacza
juz kazdej z metod wiasciwe jej pole zastosowania.

Historia rozwoju spawania w Polsce wskazuje, ze z po-
éréd firm obstugujacych spawalnictwo polskie, jedynie Sp. Akc,
»Perun" zajeta stanowisko zgodne z interesami gospodarki na-
rodowej i technicznie stuszne,

W mysl tej polityki firma ,,Perun" zalozyta w r. 1924
pierwsza w kraju fabryke elektrod do spawania elektryczno-tu-
kowego; dzi$ ,,Perun”, wytwarzajac 20 gatunkéw elektrod do
najrozmaitszych celéw, kroczy juz na czele silnego przemystu
elektrodowego, ktéory catkowicie zaspakaja potrzeby naszego
spawalnictwa, a import zagraniczny ogranicza sie do wypadkoéw
wyjatkowych.

Dalszym rozwojem tego dziatu produkcji w firmie ,Pe-
run” bylo rozpoczecie kilka lat temu produkcji spawalnic tuko-
wych ,Pertrans" i ,Pertrans 3 F" do spawania prgdem zmiennym.
Ponadto uruchomiono wyréb spawalnic ,.Peral”, typu dotych-
czas w Polsce nieznanego, posiadajacych specjalne zalety (prze-
twornica obrotowa do spawania pradem jednofazowym o 100 okre-
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sach). Ostatnio przystgpiono do wyrobu transformatoréw ,,Cir-
kal" o regulacji ciggtej—nowos$¢ nieznana dotychczas na naszym
rynku.

Na polu propagandy spawania elektrycznego w Polsce,
S-ka Akc. ,,Perun" potozyta wielkie zastugi nietylko przez stwo-
rzenie produkcji w kraju sprzetu i materiatbw do spawania, ale
i przez wykonywanie robdt o charakterze pionierskim. Gdy np.
przyszto do zrealizowania pierwszej spawanej konstrukcji budow-
lanej w Polsée — Gmachu P. K. 0. w Warszawie:— przypadio
w udziale wykona¢ ja firmie ,,Perun”, chociaz nie zajmowata
sie konstrukcjami budowlanymi, ani nie zamierzata otwierac te-
go dziatu, ograniczajagc swa dziatalno$¢ wytacznie do spawania.
Rzecz w tem, ze w r. 1929 zadne przedsiebiorstwo kon-
strukcyj zelaznych nie bylo nastawione na konstrukcje spawane,
punkt ciezkosci lezat wiec w spawaniu, a nie w samych kon-
strukcjach, jako takich; w tych warunkach wiec na Peruna spadt
ten trudny, choé¢ zaszczytny obowigzek wykonania pierwszej
w Europie konstrukcji budowlanej catkowicie spawanej tak
wielkich rozmiaréw (700 tonn), Istniejagcy warsztat spawalniczy
przy fabryce Peruna pracuje tylko na potrzeby wiasne, a z ro-
bét obcych przyjmuje tylko rézne roboty charakteru doswiad-
czalnego. jako roboty prébne, na ktoérych dobiera sie odpowied-
nie metody i materiaty; réwniez Perun wykonywa naprawy, ale
tylko bardzo trudne, lub takie, ktére gdzieindziej byly prébo-
wane bez powodzenia.

Z rozwojem spawania w konstrukcjach bardzo $cisle zwig-
zany jest rozwdj ciecia zapomocy tlenu. Wzmagajgce sie ostat-
nio stosowanie tej metody takze do obrébki czesci maszyn skio-
nito Sp. Akc. Perun do zapoczatkowania pierwszej w kraju fa-
brykacji seryjnej maszyn automatycznych do ciecia, jak ,,Oxy-
tom" i ..Pirotom", konstrukcji stynnego na caty Swiat wynalaz-
cy palnikéw i maszyn do ciecia tlenu—Picarda, oraz pétauto-
matycznych maszyn réznych konstrukciji.
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Rozwdj organizacyjny Sp. flkc. PERUN

28

Zatozenie Wytwoérni Tlenu oraz
Biura Sprzedazy

w Biatymstoku, Orzeszkowej 15A

Zatozenie Biura Sprzedazy
w Tarnowie, Sw. Marcina 17
dla zaopatrywania Centralnego
Okregu Przemystowego.

Wytgczna sprzedaz tlenu z Panstw.
Fabryki Zw. Azot. w Moscicach
— W tym okregu. —

Uruchomienie w Warszawie
Wytworni Elektrod Obciskanych
serii Al FLEX (patrz Czeié VII).



W dziedzinie catkowicie obcej spawaniu, lecz réwnie waz-
nej dla obrony Panstwa, a mianowicie na polu stosowania tlenu
w medycynie do ratownictwa i lecznictwa i organizowania
obrony przeciwgazowej, Sp. Akc. ,,Perun" rozwineta produkcje
urzadzen do tlenoterapii, obejmujaca miedzy innymi aparaty od-
dechowe tlenowe, aparaty do zastrzykéw tlenu, urzadzenia do
kapieli tlenowych i kwasoweglowych, sprezarki do przettaczania
tlenu z duzych butli do matych butli, stosowanych w lecz-
nictwie etc. O wysokim poziomie tej produkcji $wiadczy wzma-
gajacy sie stale eksport tych aparatéw nawet do krajow bardziej
od naszego uprzemystowionych.

Wsréd réznych interesujacych urzadzen, ktére wytwoérnia
Sp. Akc. ,,Perun" fabrykuje w zwigzku z produkcjg gazéw prze-
mystowych. nalezy wymieni¢ jeszcze lampy i pochodnie acety-
lenowe dla strazy ogniowych, druzyn ratowniczych kolejowych
etc., oraz urzadzenia tlenowe do przewozu zywych ryb.

Nalezy na zakonczenie podkresli¢, ze Firma posiada pra-
sownie metali kolorowych i wszelka armatura do rozlicznych
aparatéw, produkowanych przez f. ,Perun”, jest wyrabiana cat-
kowicie we wilasnej wytwdrni; ponadto prasownia pracuje bar-
dzo wydatnie na zamoéwienia obce.

Firma zatrudnia wytacznie sity krajowe.

Nasze

27-letnie doswiadczenie —

jest najcenniejszym

dorobkiem naszej firmy.

Dzieli¢ sie nim

z naszymi Odbiorcami

jest naszym pierwszym zadaniem.
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Polski Zwi*z«k Przemystowcéw Metalowych zaswiadcza, i« Francuski«
Towarzystwo JLkoyjns " P 8 RO fl " S.4. w Warszawi*, bed”oa ostonki*»
Zwiazku, produkuj* w swojej “wytworni w Ifarszawi* wyroby nast“pujro*:

Do spawania acetyl*now*go: koapletns ursadzsn”a ao*tyl*now* i tlsnows

dla spawatni, wytwornice i beapi*ozniki tfuAnt wszelkich wielkoioi,

palniki wysokiego 1 niskiego ci$nienia, zawory, reduktory, aanonetry
do tlenn i aoetylenu, prosski i pasty do spawania wszelkich mstali,

Przybory do.spawania.

Po.gPftWtDia "tukowego: spawalnio* transformatoréw*, spawalnic* przetwor

nicowe, elektrody otalone réinych rodzajéw 1 gatunkéw, przybory dp

spawania.

Do.ciocia tlenem aet&Il: palniki do ciecia stali, palniki do ci®oia

leliwa, maszyny automatyczne "Ozy t ou " i pétautomatyczne, przy-
rzady do ciecia.

Przadzenia do utwardzania powierzchniowego: maszyny i palniki do utwar*
dzania powierzchniowego ptomieniam acatyleno-tlenowym watéw, kot zeba-

tych, matryc itp.
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w*n7aw, dre 30 grudnia tg 37

grabi.Pnisiimt m UU ~Urgyreb - dU wiasnej produkoji i aa
zaffléwienig obot.
Omdlenia lanitarnt: aparaty oddeohowe tlenem«, ratownicie i lec*-
niote, urse.dzenia aspitalne do tlenoterapll, aparaty do k&piali
tlenowych i JewaiO-w$glowych, anudzenia do transport« ryb iywych.
Poia tyra firma dostarcza drutr do spawania, napiwania, lutospawa-
ola 1 «etaliiowania waselkioh Eetaii, wyrabia*» pries haty krajowa wedfcjg
analii i prtepiséw Spétki ikcjjnej " p KROI
Cata fa&rykacja oparta jest na surowoaoh poohodtenla krajowego
t wyj&tkiea pewnych chesikalH, ktéra w kraju nie a» wyrabiane.-
Niniejsze zaswiadczenie wydaje sie Spétce ikcyjnej * PBRO H"
*« Warszawie.-

Pollki Zwiflz*k
PrztmysfowaW Metalowych
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WYSTAWA—- PRZEMYStU

METALOWEGO 1 Elektrotechnicznego
WARSZAWA K36 .
KOMIIlir WYSTAWY NA PODSTAWIL™ OPLNJL KOMISJI SeDZ10WSHEJ
NADAJE

Firmio Francuskio Tow. Akc. »PERUN« S-ka Akc.
Warszawa

Za cotokiztatt produkcji.

Psu?m Koumiv P«ms "Zak”hv

ORGANIZACJE, DO KTORYCH NALEZY
MMM MM sp. akc. perun

Polski Zwigzek Przemystowcéw Meta-
lowych — Warszawa

Grupa Producentéw Narzedzi przy Pol.
Zw. Przemystowcéw Metalowych

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali—Katowice, Warszawa

Muzeum Przemystu i Techniki w War-
szawie

Polsko -Francuska Izba Handléw» w
Warszawie, *
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DZIALALNOSC WYDAWNICZA PERUNA.

Perun dazy do rozszerzenia swej dziatalnosci przemysto-
wej przez podniesienie ogdlnego poziomu technicznego naszego
spawalnictwa. Dlatego publikacje Peruna maja na celu przede-
wszystkim szerzenie wiedzy spawalniczej, strona za$ propagan-
dowo-handlowa stoi na dalszym miejscu. Dzieki temu ujeciu
wydawnictwa ,,Peruna” majg pierwszorzedng warto$¢ przede-
wszystkim techniczna.

Wobec nadzwyczaj szybkiego rozwoju spawania w ostat-
nich latach, nadgzanie za 'postepami wiedzy spawalniczej jest
dla og6tu technikéw bardzo trudne, a literatura spawalnicza
jest dos¢ uboga, publikacje ,,Peruna" stanowig przeto duzg po-
moc fachowa dla tych. ktérzy sie tym dziatem interesuja.

Setki podziekowan, nadsytanych tak przez odbiorcéow Pe-
runa, jak i przez osoby pracujace na polu szkolnictwa zawodo-
wego i nauki, Swiadczg, ze dziatalno$¢ publicystyczna ,,Peruna”
odpowiada istotnym potrzebom i znajduje odpowiednie uznanie
ze strony ogotu.

Dla propagowania nowych zastosowan spawania Perun
wydaje od r. 1931 ,,Kalendarz Spawalniczyl w kto-
rym na podstawie wihasnych prac i doswiadczen zebra-
nych z prasy spawalniczej catego $wiata, podaje najnowsze
wiadomosci z poszczeg6lnych dziatéw spawalnictwa. Nowe za-
stosowania wymagajg nierzadko nowych urzadzen i materiatéw.
Sprowadza sie je czesto z zagranicy, ale tylko do czasu, gdy
zapotrzebowanie rynku staje sie dostateczne do stworzenia kra-
jowej produkcji. Pierwsze dwa kalendarze (r. 1931 i 1932) byty
poswiecone nowym metodom spawania acetylenowego i spawa-
waniu réznych metali, a rozw6j na tym polu spowodowat pro-
dukcje w kraju catlej gamy drutéw specjalnych do spawania
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stali, miedzi, aluminium etc, Np. drut miedziany .Efkade". kt6-
rego produkcja w kraju zostata zorganizowana przez Peruna,
okazat sie lepszym od najbardziej renomowanych drutéw zagra-
nicznych i jest eksportowany na Zachéd, Praca na tym polu
nigdy nie ustaje; ostatnio stworzono drut PAR do spawania sta-
li o wysokiej wytrzymatosci, ktéry pozwala na otrzymanie po-
taczen o niedoscignionej dotychczas doskonatosci.

W kalendarzu 1933 r. opracowana zostatla metoda luto-
spawania, wprowadzona na. kontynent ze St, Zjednoczonych,
wraz z drutem ,,Bronz Tobin”. W Polsce drut ten *byt rozpo-
wszechniany w okresie poczatkowym, obecnie wytwarza sie juz
w kraju—wedtug warunkéw technicznych, opracowanych przez
Peruna — drut ,,Bronzyt", ktéry daje lepsze wyniki, i sa uspra-
wiedliwione’ nadzieje, ze drut ten da sie réwniez eksportowac.

Kalendarz Peruna w r. 1934 byt poswiecony cieciu tle-
nem, szczeg6lniej zastosowaniu tej metody w obrébce czesci
maszyn, W zwiazku z tym rozpoczeto produkcje maszyn do cie-
cia blokéw, stworzono nowe palniki o wielkiej mocy do 600 mm
grubosci ciecia, wprowadzono na rynek maszyny do automa-
tycznego ciecia, ktérych fabrykacje w kraju rozpoczeto w ro-
ku 1935.

Pigty Kalendarz Peruna zawierat prace o metalizowaniu
natryskowym, Z praktyki zagranicznej mozna wywnioskowaé,
ze ten dziat powinien u nas sie rozwing¢ ku wielkiej korzysci
naszego gospodarstwa, do czego dokumentacja stworzona przez
Peruna daje solidng podstawe, a wéwczas bedzie mozna i w tym
dziale rozwingé produkcje urzadzen i drutéw, ktére narazie
trzeba sprowadza¢ z zagranicy. Juz obecnie niektére druty do
metalizowania sg wyrabiane w kraju, a Perun produkuje $rod-
ki utrwalajgce do powitok metalizowanych.

Kalendarz Nr. 6, na r, 1936 poswiecony byt utwardzaniu
powierzchniowemu narzedzi i czeSci maszyn przez napawanie
twardymi metalami. Przygotowano catg game drutéw o wzra-
stajacej twardosci i opracowano metody postepowania.
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Znany jest wszystkim udziat Peruna w Swietnym rozwoju
metody napawania acetylenowego do naprawy toréw kolejo-
wych, ktéry przyniést naszym kolejom w ciggu 5 lat juz milio-
nowe oszczednosci. Podstawg tego rozwoju bylo stworzenie
przez Peruna drutu ,Tor" ze stali specjalnej. Powodzenie na-
pawania w tym dziale sktonito Sp. Akc. Perun do prac nad roz-
szerzeniem tej metody w dziedzine konstrukcji maszyn. Mate-
rialy bardzo twarde nie nadaja sie do konstrukcji; korzysci sto-
sowania materiatdbw o duzej ciagliwosci na czesci maszyn, przy
jednoczesnym napawaniu powierzchni narazonych na zuzycie
lub korozje metalami twardymi — jak Stellit, Alchrom i Tor—
sg bijagce w oczy.

Pomimo niewatpliwie silnego przenikania spawania do
réznych dziedzin wytwoérczosci metalowej, rozwdj jego nie idzie
w tak szybkim tempie, jakiego — w zwigzku z licznymi zaleta-
mi spawania — mozna bytoby oczekiwac.

Na przeszkodzie w tym wzgledzie stoi — miedzy inny-
mi — niedostateczna znajomo$¢ przez szerszy og6t techniczny—
zasad kalkulacji kosztéw spawania i wpltywu
réznych czynnikédw na wysoko$¢ tych kosztéw.

Zagadnieniu temu poswiecony zostat ,,Suwak Spawalni-
czy", wydany w roku 1937, oraz niniejszy kalendarz. Zebrane
przez Peruna dane Kkalkulacyjne powinny stanowi¢ cenny ma-
teriat do pracy nad zwiekszeniem wydajnosci warsztatéw, usu-

waniem strat i obnizaniem kosztéw produkcji,
*

Z powyzszego przegladu jasne jest, ze zyciem Peruna —
jesli tak mozna sie wyrazi¢é — nie jest produkcja tlenu i ace-
tylenu, urzadzen i materiatdw do spawania acetylenowego i tu-
kowego, o czym wszyscy dokfadnie wiedza, lecz to, co stano-
wi historie rozwoju spawalnictwa w Polsce, ta nieustanna praca
nad tworzeniem nowych dziedzin zastosowania spawania i cie-
cia, opracowywanie nowych metod, nowych $rodkéw, a gdy
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one zyskujg rozpowszechnienie — stwarzanie nowych objektéw
produkcji dla naszych zaktadéw metalurgicznych i chemicz-
nych, przy jednoczesnym oczywiscie rozwijaniu, i wiasnych
warsztatow. Rozwdj ten jest tylko konsekwencjg ogodlnego roz-
woju spawalnictwa, ktéry nie bylby do pomyslenia, gdybysmy
w Polsce nie rozporzadzali odpowiednimi $rodkami i persone-
lem technicznym wyksztatconym.

Tym rozporzadza wilasnie w Polsce Sp, Akc- ,,Perun”
i dlatego dziatalno$¢ tego przedsiebiorstwa, odzwierciadlona
w Kalendarzach Spawalniczych, tworzy w znacznej mierze hi-
storie rozwoju spawalnictwa w Polsce,

Jedna z najbardziej ciekawych kart tej historii jest wy-
dany w r. 1936 Album Konstrukcji Spawanych Gmachu P. K. O.,
wykonanych przez Sp. Akc. Perun w latach 1929 — 1931. Byta
to swego czasu najwieksza budowla o szkielecie spawanym
w Europie (700 ton).

Album, wydany w jezykach polskim i francuskim, zawie-
ra bogato ilustrowany-opis konstrukcji, poprzedzony pracg dr.
inz, S. Bryty, Prof. Politechniki Warszawskiej, o projektowaniu
i obliczaniu konstrukcji spawanych. Prasa techniczna catego
Swiata zamiescita bardzo pochlebne wzmianki o tym wyda-
wnictwie, ktére uwazane jest za jeden z najlepszych podrecz-
nikéw dla konstruktoréw,

Na zakonczenie nalezy zaznaczyé, ze w dziale tlenote-
rapii Sp, Akc, ,,Perun" wydata 2 broszurki: ,,Co kazdy winien
wiedzie¢ o tlenie", oraz ,Tlen w lecznictwie i ratownictwie",
popularyzujace stosowanie tlenu w medycynie.

Liczne ulotki, opisujagce urzadzenia i materiaty tak do

spawania acetylenowego, jak i elektrycznego i lutospawania,
artykuty w prasie technicznej i codziennej, referaty na zjazdach
i kongresach technicznych — stanowig réwniez bardzo powaz-

ng pozycje w dziatalnosci propagandowo-technicznej Peruna.
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WYDAWNICTWA PERUNA

Kalendarze Spawalnicze Peruna

Nr 1 (r. 1931):
»,Czem i jak nalezy spawac?” (wyczerpany)
Nr 2 (r. 1932):

.Najnowsze metody spawania" (wyczerpany)

Nr 3 (r. 1933):
,Lutospawanie” (wyczerpany)

Nr 4 (r. 1934):
,Ciecie metalu za pomoc tlenu”

Nr 5 (r. 1935):
.Metalizowanie natryskowe"

Nr 6 (r. 1936):
.Zastosowania palnika acetylenowego do napawania czesci
maszyn i narzedzi"

Suwak spawalniczy

do kalkulacji kosztéw spawania acetylenowego, tukowego
i cigcia tlenem.

Album Konstrukcji Spawanych Gmachu P. K. O.
w Warszawie

Czes¢ | Konstrukcje stalowe w budownictwie (Projekto-
wanie i obliczanie).
Czes$¢ Il i lll. Rozszerzenie Gmachu P. K O. w Warsza-

wie (Opis i ilustracje).

Wydawnictwa z dziedziny zastosowan tlenu
w lecznictwie

1) .Co kazdy wiedzie¢ winien o tlenie”
2) .Tlen w lecznictwie i ratownictwie".






NOWOSCI
W PRODUKCJIlI PERUNA

Hasiem naszym —

jesi rozwoéj przemystu krajowego
przez stosowanie zdobyczy wie-
dzy technicznej do stalego do-
skonalenia naszych wyrobow i
obnizania'ich kosztow —

stwarzanie nowych dziedzin
zastosowania spawania i opra-
cowywania nowych metod —

a w zwigqzku z tymi nowymi po-

trzebami — zaopatrywanie rynku
w nowe artykuty produkcji kra-
jowej.
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PALNIKI DO SPAWANIA

NORMUS

NORMUS' BIS
KORHUS MINOR

REX UNIWERSALNY
REK MINOR \
MIKROS

ARES Nr |

ARES Nr2

DO OLOWIU

SATOR

PALNIKI DOf CIECIA

NCRWLB AS i

— .= f

NORMUS AS Nrl
. NORKUS AS Nr2
CETOR

Palniki Peruna do spawania i ciecia,



SPAWANIE ACETYLENOWE.

Palnik! niskiego cis$nienia.

Palnik do spawania i ciecia ,Normus Uniwersat-
ny" zostat ostatnio uzupeiniony 2-ma nowymi odmianami tego
samego typuj jeden z nich przeznaczony jest do wiekszych
a drugi — do mniejszych wydajnosci, nizpalnikNormusUni-
wersalny.  Tym sposobem posiadamy obecnie calg seriepalni-
kéw Normus, skitadajacy sie 3-ch typéw :

a) palnik Normus Minor
o 9 koncéwkach, o wydajnosci 10 — 400 Itr. acet/godz.

b) palnik Normus Uniwersalny
o 8 koncéwkach, o wydajnosci od 100 — 2300 Itr. acet/godz.—

c) palnik Normus Bis
0 10 koncowkach, o wydajnosci od 75 — 4000 Itr. acet/godz.

Duza ilo$¢ (9) koncowek palnika Normus Minor ufatwia
Scisty dobér wydajnosci do grubosci blachy spawanej, co w no-
woczesnych metodach spawania .(np. w spawaniu metoda
W goére”) jest bardzo wazne.

Kazdy z palnikéw tej serii jest zaopatrzony w koncéwke
do ciecia.

Nowoscig w tym wzgledzie jest zaopatrzenie w kon-
céwke do ciecia tak matego palnika, jakim jest Normus
Minor. Dotychczas przecinano palnikiem tylko blachy grub-
sze, od 4—5 mm grubosci, poniewaz przy cienszych blachach,
z powodu duzej powierzchni nagrzewu w stosunku do grubosci,
blacha ulegata wytopieniu i trudno bylo wypali¢ réwng
1 waska szczeling. Trudnosci te ostatnio zostaty pokonane, dzie-
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Palnik NORMUS MINOR do spawania i ciecia blach cienfiszych.
9 koncoéwek do spawania o wydajnosci od 10 do 400 litr. ace-
tylenu na godz, Koncéwka do cigcia blach od do 7 mm grub.

Palnik do spawania ,,ARES" Nr. 2, na wysokie ci$nienie, o 7 za-
miennych koncéwkach, od 150 do 2300 litr. acet. na godz.
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ki czemu mozna bylo zaopatrzy¢ palnik Normus Minor w koh-
céwke do ciecia blach nawet bardzo cienkich (ponizej 1 mm
grubosci).

Odbiorcy nasi niewatpliwie powitajg te nowos$¢ z wielkim
zadowoleniem; wycinanie bowiem krzywizn na cienkich blachach
przedstawiato dotychczas duze trudnosci.

Palniki wysokiego cis$nienia.

Jako palniki wysokiego cisnienia polecamy niedawno
wypuszczone na rynek palniki: Ares Nr. 1 o wydajnosci
50 — 350 Itr. acet/godz., palnik Ares Nr. 2 o wydajnosci
150 — 2300 Itr. acet/godz., oraz palniki do spawania i ciecia
szyn— Sator i Cetor.

Jako mate palniki tego rodzaju do spawania cienkich
przekrojow stuzg M k-
ros i Pikard.
Reduktory.

Po szeregu udoskonalen
w budowie istniejgcych
typéw reduktoréw, wypu-
szczamy na rynek w roku
biez, nowy typ o znacz-
nie uproszczonej konstruk-
cji pod nazwa ,,Typ 203",
model 1938. Reduktor ten
przeznaczony do wszyst-
kich gazéw zastepuje w
istniejacej serii reduktoréw
typ 202, model 1935,
Reduktor typu ciezkiego
do grubszego ciecia ,,Su-
perior As"zwyciesko przeszedt proby i jest obecnie wigczony
donormalnej naszej produkcji, Stosowany jest do grubszego
ciecia, do opalania rys na potfabrykatach walcowni itp.



Wytwornice centralne o wydajnosci 15—40 m3 acetylenu
na godz.



Wytwornice.

Wytwornice przenosne, obstugujagce jednego spawacza,
znajdujg na rynku coraz wiekszy popyt, gdyz spawanie przeni-
ka obecnie do najmniejszych nawet warsztatdbw mechanicznych,
jednoczesnie jednak wytwornice tego typu w wiekszych wy-
twoérniach w szybkim tempie zanikaja.

Wszedzie bowiem, gdzie spawanie wchodzi do produkcji
i ilo$¢ stanowisk wzrasta z dnia na dzien, zaopatrywanie kazdego
stanowiska w osobng wytwornice, ktéra wymaga osobnej ob-
stugi, staje sie ucigzliwe.

Wieksze wytwdrnie prawie wszystkie juz sg zaopatrzone
w centralne wytwornice, ktére za pomoca sieci rurociggéw do-
starczajg acetylen na stanowiska spawaczy.

Dotychczas budowalismy jeden typ wytwornic centralnych
»Perun 11" w wydajnosci 15 — 24 m3godz, jednak z rozwojem
spawania w wielkich wytwérniach, rozwineliSmy te produkcje
na wieksze typy.

Obecnie budujemy réwniez wytwornice ..Perun" o wy-
dajnosci do 40 msgodz.

Wszystkie wytwornice tego typu sg catkowicie zautoma-
tyzowane.

Nowoscia w dziedzinie tych centralnych instalacji jest
umieszczenie na sieci rurociggéw dmuchawy, ktéra automatycz-
nie utrzymuje w rurociggu state ciSnienie niezaleznie od wie-
kszego lub mniejszego odbioru gazu z sieci przez poszczegblne
punkty spawalnicze.

Nie trzeba chyba wspominaé, ze w ciggu kilku lat pro-
dukcji tego typu wytwornic dokonalismy w ich konstrukcji ca-
tego szeregu udoskonalen i uproszczen, ktére pozwolity nam
obnizy¢ koszt wiasny tych instalacji do minimum,

Centrale tlenowe.

Analogicznie do rozprowadzenia acetylenu siecig ruro-
ciggbw, w nowoczesnych instalacjach stosuje sie — zamiast
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ustawiania przy kazdym stanowisku butli z tlenem — rozpro-
wadzanie tlenu za pomoca rurociggéw. Oszczedza sie tym spo-
sobem na koszcie transportu butli, ktére w tym wypadku sa
zgromadzone w jednym miejscu i tworza centrale tlenowa;
wszystkie butle polagczone sg wspdélnym zbieraczem zaopatrzo-
nym w reduktor centralny, ktéry ustawia sie na wyzsze ci$-
nienie niz najwyzsze cisnienie robocze potrzebne dla stanowiska
spawalniczego.

Na poszczegdélnych stanowiskach spawalniczych umiesz-
czone sg reduktory sieciowe, za pomocag ktérych spawacze ob-
nizaja cisnienie do tej wysokosci, jaka jest potrzebna dla danej
roboty,

Centrale réwnoprezniowe.

W wyzej opisanych urzadzeniach centralnych acetylen
dochodzi do stanowisk spawaczy pod niskim, a tlen pod wyso-
kim cisnieniem i spawacz operuje palnikiem niskiego cisnienia.

Jak wiadomo jednak, dogodniej jest spawaé¢ palnikami
bezinzektorowymi - (na wysokie cisnienie acetylenu); w tym
celu trzeba doprowadza¢ do palnika acetylen i tlen pod jedna-
kowym cisnieniem, wynoszacym 1— 1J2 atm.

Jest to mozliwe przy zastosowaniu acetylenu rozpusz-
czonego, znajdujacego sie w butlach w stanie sprezonym.

Analogicznie wiec do centrali tlenowych moga by¢ urza-
dzone centrale acetylenowe, skladajgce sie z szeregu butli, po-
taczonych wspoélnym zbieraczem.

Zbieracze te zasilaja sie¢ rurociggow.

Poniewaz do spawania palnikiem wysokiego cis$nienia,
ci$nienie obu gazéw powinno by¢ jednakowe, stosuje sie w tym
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Reduktor roéwnoprezniowy. R—zbiornik, do ktérego doprovya-
dzony jest tlen. D i Dt— reduktory do tlenu i acetylenu. Jedna-
kowy nacisk tlenu, zawartego' w R. na przepony reduktoréw
utrzymuje cisnienie robocze obu gazéw na jednakowym poziomie.

Sprezarka do acetylenu o automatycznej regulacji cisnienia.
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wypadku t. zw. reduktor réwnoprezni.owy, przez
ktéry przechodzg oba gazy i wyréwnanie cisnienia obu gazéw
odbywa sie automatycznie. Schemat takiej sprezarki, o automa-
tycznej regulacji ci$nienia, jest zamieszczony obok.

Urzadzenie do réwnopreznosci gazéw moze by¢ zasilane
réwniez przez centralng wytwornice, trzeba tylko pomiedzy wy-
twornica. a centralnym reduktorem, ustawi¢ sprezarke, ktéra
spreza acetylen do odpowiedniego cisnienia.

Bezpieczniki.

Doktadniejsze badania bezpiecznikéw i wpltywu réznych
czynnikéw na ich niezawodno$¢ w pracy, skilonity nas do cat-
kowitego przebudowania naszych bezpiecznikéw, na co zwraca-
my uwage, odsyfajac czytelnika do Czesci Il, gdzie w osobnym
rozdziale te urzadzenia s oméwione, Nowe nasze bezpieczniki
sg dopuszczone do uzytku przez Min. Przem, i Handlu.

Oczyszczacze.

Oczyszczacze row-
niez ulegty rekonstruk-
cjii udoskonaleniu, No-
we konstrukcje, umo-
zliwiajac lepsze i réw-
nomierniejsze zastoso-
wanie masy oczyszcza-
jacej (Heratolu, lub Ka-
talizolu) daja powazng
oszczednos¢ i zapew-
niaja dokfadniejsze
oczyszczanie acetylenu.

Blizszy opis oczysz-
czaczy umieszczony
jest w Czesci |l.

49



50

Ciecie tlenem.

Wyzej wspomnieliSmy o
ostatniej zdobyczy w tej
dziedzinie—palniku ,,Nor-

Minor" do ciecia
blach cienkich.

Najwieksze jednak zna-
czeni$ w tym dziale ma
ciecie maszynowe. W tej
dziedzinie  rozwineliSmy
produkcje naszych maszyn
automatycznych ,,OXy—
tom", ktére wyrabiane sg
obecnie az do 2m, szero-
kosci ciecia. Oprocz tej
maszyny propagujemy ma-
ta maszynke ,,Pyrotom",
0 napedzie elektrycznym,
do prowadzenia recznego
oraz maszyne ,,Serwotom”
0 prowadzeniu automa-
tycznym po szablonie.
Kazda z tych maszyn po-
siada swoje pole zastoso-
wania i powinna wzbudzié
zainteresowanie sfer prze-
mystowych.



SPAWANIE LtUKOWE.
Spawalnice.

Do serji naszych spawalnic transformatorowych, ciesza-
cych sie wielkim popytem, jak ,Pertrans" i ,Pertrans 3F", do-
szedt ostatnio nowy typ: ,,Cirkal”, ktéry przedstawia ostatnie
stowo techniki w tej dziedzinie. Jest to transformator o regulacji

Transformator Cirkal,

ciggtej. Kazdy fachowiec odrazu zrozumie bez blizszego ttuma-
czenia. jak waznym czynnikiem jest mozno$¢ regulowania pradu
w sposéb ciagty, co dotychczas byto osiggalne jedynie przy spa-
walnicach przetwornicowych do spawania prgdem statym.

W dziale spawalnic przetwornicowych produkujemy ze-
spo6t ,,Peral", do spawania pragdem zmiennym o 100 okr.. ktéry
znalazt na rynkuJduze "zastosowanie (patrz Czes¢ VII),
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Nasze elektrody do spawania bedg wkrétce uzupeinione serig
,»Alflex" o niedoscignionej dobroci i doktadnosci wykonania.
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Elektrody.

Roéwniez pewnego rodzaju rewelacjg na rynku sg nasze
elektrody ,.Forflex 120" o powioce spalajacej sie. Poniewaz przy
uzyciu tych elektrod odpada odbijanie zuzla, elektrody te s3
nadzwyczaj ekonomiczne, a jednoczes$nie pod wzgledem wytrzy-
matosci i wydluzenia metalu stopionego nie ustepujg najlepszym
elektrodom o wszechswiatowej renomie.

Elektrody typu Forflex do spawania zelaza i stali istniejg
juz w 6-iu odmianach:

Nr. Nr. 17, 18, 19, 251, 251 HC i 120.
co pozwala na bardzo doktadny dobér elektrody do rodzaju ma-
terialu spawanego.

W dalszym rozwoju tej produkcji przystepujemy obecnie
do produkcji elektrod obciskanych serii ,,Alflex".

Seria ta analogicznie do serii ,,Forflex” bedzie zawierata
rézne gatunki o réznych stopniach wytrzymatosci i wydtuzenia.

Nowy sposéb fabrykacji przez ,obciskanie” zamiast po-
wszechnie dotychczas sposobu przez ,,maczanie” pozwolit stwo-
rzy¢ elektrode o powioce idealnie réwnomiernej i Scistej.

Nasza firma pierwsza w kraju uruchomita fabrykacje
elektrod i w dalszym ciggu pozostaje na czele tego przemystu,
przez wprowadzanie wszelkich udoskonalen do samej fabrykaciji:
normalizowanie gatunkéw dotychczas uzywanych i wprowadza-
nie na rynek nowych gatunkéw, przy fabrykacji ktérych wyko-
rzystywane sg ostatnie zdobycze metalurgii i techniki spawal-
niczej.



MATERJALY DODATKOWE

BRONZYT

ANTIKORODAL
PALECZKI ZELKO

PALECZKI GLINOWE

NAPAWANIE TWARDYMI METALAMI.

Napawanie czesci maszyn i narzedzi narazonych na zu-
zycie (za wyjatkiem skrawajgcych) twardymi metalami,
a w pierwszym rzedzie Stellitem, nie jest wtasciwie nowos-
cig, gdyz zostatlo opisane w naszym Kalendarzu Spawalniczym
Nr. 6 na rok 1936. Dopiero teraz jednak zaznaczyt sie gwat-
towny wzrost zastosowania tej metody, do czego niewatpliwie
przyczynita sie nasza specjalna publik acja o stellitowa-
niu, ktérej prosimy zada¢ w naszych Biurach Sprzedazy,
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UTWARDZANIE POWIERZCHNIOWE ZA POMOCA
PALNIKA ACETYLENOWO-TLENOWEGO.

Ta metoda znalazta szerokie zastosowanie na Zachodzie
do utwardzania prowadnic, két zebatych, matryc, watkéw it p_
Obecnie produkujemy specjalne maszyny do tego celu, ktére na
zyczenie demonstrujemy naszym odbiorcom.

Maszyna do hartowania powierzchni ptaskich,

NASZA POMOC FACHOWA.

W celu zaznajomienia szerokich ko6t odbiorcéw z powyzej
opisanymi nowosciami w dziedzinie produkcji spawalniczej de-
legujemy naszych technikéw i fachowcéw-spawaczy dla demon-
stracji, Biorgc pod uwage, ze nasza firma jest jedynym przed-
siebiorstwem w Polsce, wyrabiajgcym wszelkie materiaty i urza-
dzenia—tak do spawania acetylenowego, jak i tukowego i— nasi
Odbiorcy moga z zupelnym zaufaniem liczy¢é na bezstronnosé
i fachowos$¢ naszych porad, opartych na wieloletnim do$wiadczeniu.
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Dach spawany acetylenem na nowym budynku Peruna w War-
szawie, przeznaczonym do wyrobu wytwornic i urzadzen do
spawania.
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Czes$c |l

URZADZENIA
DO SPAWANIA 1CIECIA
ACETYLENOWO-TLENOWEGO



Seria wytwornic ,,PROGAZ" podczas odbioru urzedowego przez
rzeczoznawcow w fabryce naszej w Warszawie,

Komplet zeszyiéw czasopisma

.Spawanie i Ciecie Metali",

zawierajqcych petne teksty

rozporzqdzen urzedowych,

wraz ze szczego6towymi objasnieniami,

mozna naby¢ w Stow. dla Rozwoju

Spawania i Ciecia Metali, Zgoda 10, tel. 5-60-47,
Cena zt. 2.00 (4 zeszyly).

58



PRZEPISY URZEDOWE

dotyczgce urzadzen acetylenowych.

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

(Dziennik Ustaw Nr. 79 z dnia 6 wrzesnia 1934 roku.
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. zglosi¢ je do Wiadzy Przemystowej Il instancji, ktéra
powoduje przeprowadzenie odpowiednich badan przez rzeczo-
znawce, w celu ich ostemplowania i wydania $wiadectwa do-
puszczenia ich do uzytku,

Wysokos$¢ optat za badania t stemplowanie oznaczona
zostata osobnym rozporzadzeniem Min, Przem. i H. z d. 10 lip-
ca 1935 r., (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 rozporzadzenie ustala warunki, jakim powinno odpo-
wiada¢ pomieszczenie dla wytwornic acetylenowych, oraz po-
daje szczegdtowe 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 zaklady przemystowe.

(Dziennik Ustaw Nr. 59 z dnia 10 sierpnia 1935 roku,
pozycja 383),
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NASZE WYTWORNICE.

Zgodnie z rozporzadzeniami Ministra Przemystu i Handlu,
wyszczeg6lnionymi na poprzedniej str.. wszystkie typy naszych
wytwornic zostaty zbadane przez rzeczoznawcdw Ministerstwa
Przemystu i Handlu i dopuszczone urzedowo do uzytku.

Odznaczaja sie one prostotg konstrukcji, ekonomicznym
dziataniem pod wzgledem wyzyskania karbidu, matym cieza-
rem w stosunku do swej wydajnosci i zupelnym bezpieczen-
stwem. Nie wymagajg kiopotliwego™nadzoru, a obstuga sprowa-
dza sie do tadowania nowego karbidu na miejsce zuzytego.

Wydajnos$¢ wytwornic.

Badania rzeczoznawcéw obejmujg miedzy innymi wyzna-
czenie wydajnosci wytwornicy, przy czym spos6b pomiaru wy-
dajnosci jest Scisle okreslony w rozporzadzeniu Ministerstwa
Przemystu i Handlu; kazdy przeto nabywca naszych wytwornic,
ostemplowanych i zaopatrzonych w $wiadectwa dopuszczenia
do uzytku, otrzymuje wytwornice o wydajnosci urzedowo stwier-
dzonej i na tej cyfrze moze oprze¢ sie z catym zaufaniem przy
doborze wytwornicy odpowiedniej wielkosci dla swojego war-
sztatu.

Formalnos$ci przy instalowaniu wytwornic Peruna.

Na podstawie § 3 ust. 2 rozporzadzenia z dnia 20. IX.
1934 roku, zainstalowanie uruchomienie naszych wytwornic
przenosnych Progaz Nr. 1, Progaz Nr. 2 i Progaz Nr, 3 nie wy-
maga specjalnego pozwolenia wiadz. Uruchomienie za$ naszych
wytwornic statych ,,Progaz Nr. 4" i ,Perun" wymaga tylko
zatwierdzenia przez wiadze planu pomieszczenia i wewnetrzne-
go jego wyposazenia, natomiast zainstalowanie tych wytwor-
nic — jako dopuszczonych do uzytku i ostemplowanych przez
rzeczoznawcow Minist. Przem i Handlu — nie podlega.zadnym
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formalnosciom. W sprawie wyboru wytwornicy odpowiedniego
typu i wielkosci udzielamy naszym odbiorcom porad bezinte-
resownych. jak réwniez opracowujemy na zadanie doktadne pro-
jekty instalacji dowolnej wielkosci.

Wytwornice ,PROGAZ"

PRZENOSNE, PRZEWOZNE | STALE

System doptywowy {woda do karbidu).
Numer dopuszczenia do uzytku W. 8.

Opis wytwornic.

Wytwornice ,Progaz" sa budowane w 4-ch wielkosciach.
Wytwornice pierwszych 3-ch wielkosci: ,Progaz' Nr. 1, 2
i3 sa przenosne (wzgl, przewozne).

~,Progaz" Nr. 4 jest wytwornicag stata, mo-
gaca obstuzy¢ znaczng ilo$¢ stanowisk spawalniczych.

Wytwornice ,,Progaz" sa systemu doptywowego; woda ze
zbiornika pierscieniowego, otaczajacego korpus wytwornicy,
t. zw. wienca, przelewa sie przy pomocy syfonu do przewodu,
potaczonego z komorg.zawierajgca szuflade z karbidem. Kazda
szuflada podzielona jest na przegrody, ktére kolejno sg zalewa-
ne woda.

W celu uzyskania ciagtosci pracy woda jest prowadzona
kolejno do kazdej z 2-ch komér karbidowych; po zuzyciu kar-
bidu w jednej szufladzie kieruje sie wode do drugiej szuflady,
a z pierwszej szuflady usuwa sie wapno pokarbidowe i wypet-
nia sie ja na nowo karbidem.

Dla ufatwiania tadowania karbidu, ,,Progaz" Nr. 4 posia-
da 4 komory, przy tym kazda para komdr jest zasilana wodg
przez oddzielny syfon. Zaleznie od zapotrzebowania na gaz,
jedna lub 2 komory jednoczes$nie moga by¢ zalewane przez wode.
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Wytwornice ,,Progaz" Nr. 1, 2i 3 nanézkach na wodzku,
Wydajnos¢: Progaz Nr 1— 1300 Itr.acet/godz.
Progaz Nr 2—.2200 , ,,
Progaz Nr 3— 3500 " "



Wytwornice ,,Progaz" Nr. 3 i 4 radzimy zaopatrzy¢ w na-
sze urzadzenia do pelnej automatyzacji, ktéra sie osigga przez

»Progaz" Nr. 4,
Wydajno$é— 10000 Itr. na godz,

dotgczenie wytwor-
nicy do wodociagu
i zaopatrzenie jej w
odpowiednie urza-
dzenia ptywakowe.

Zalety wytwornic
.,Progaz"

1 Caltkowite bez-
pieczenstwo. W wy-
twornicach naszych
przez zastosowanie
syfonu, potgczonego
z ruchomym dzwo-
nem, nietylko po-
dziat szuflad na
przegrédki  ograni-
cza ilo$¢ karbidu
wchodzgcego w re-
akcje, lecz i ilos¢
wody jest $cisle do-
zowana.

2. Wielka wydaj-
nos¢ przy stosunko-
wo niewielkiej wa-
dze i rozmiarach
wytwornicy.

3 Roéwnomierny i
automatyczny  do-

ptyw wody do karbidu przy pomocy syfonu, potaczonego z ru-

chomym dzwonem wytwornicy-

4, Dziatanie bez nadprodukcji acetylenu.
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Wytwornice state

O DZIALANIU AUTOMATYCZNYM

typu ,PERUN"

System wsypowy (karbid do wody).
Numer dopuszczenia do uzytku S 19.

Opis wytworni¢.
Wytwornice ,Perun”, systemu -wsypowego (karbid do
wody), posiadajg wydajnosé
od 15000 do 40 000 litr\godz.
zaleznie od wielkosci.

Centralne urzadzenie acetylenowe, z wytwornica o wydajnosci
15— 40 m3/godz, typu ,,Perun”.

W urzadzeniach tego typu zbiornik na gaz stanowi czes¢
oddzielna, Miedzy wytwornica i zbiornikiem gazowym znajduje

sie — w mysl przepisbw — specjalny zawo6r wodny.
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tadowanie karbidu do leja wytwornicy uskutecznia sie
przy pomocy recznego wciggu, przy tym taduje sie pelne be-
bny, zawierajgce
100 kg karbidu,
jeden lub dwa jednocze$nie, zaleznie od wielkosci wytwornicy.

Karbid jest zasypywany automatycznie do wody za po-
moca przenos$nika $limakowego, obracanego przez transmisje,
napedzanag przez silnik elektryczny Silnik znajduje sie w od-
dzielnej komorze i jest nalezycie izolowany od pomieszczenia,
w ktérym znajduje sie cate urzadzenie acetylenowe. Przenos$nik
Slimakowy obracany jest bezposrednio przez koto zebate z za-
padka, sterowang przez dzwon zbiornika — tak, ze wsypywanie
karbidu do wytwornicy jest $cisle zsynchronizowane z odbiorem
acetylenu ze zbiornika i nadprodukcja powsta¢ nie moze. Ta
sama transmisja napedza mieszadto wytwornicy, ktérego ruch
odbywa sie bez przerwy, niezaleznie od spozycia gazu, aby
woda wapienna powstajaca we wnetrzu wytwornicy nie two-
rzyta osadéw wapna podczas pracy.

Przez wytwornice przeptywa staty strumien wody, ktory
usuwa wapno do dotu osadowego.

Doptyw wody reguluje sie w zaleznosSci od pracy wy-
twornicy i jej temperatury. Wedlug przepisdéw, temperatura
w zadnej czesci wytwornicy nie powinna przekraczaé¢ 60° nie
znaczy to jednak, aby nalezato stara¢ sie o utrzymanie wody
w jak najnizszej temperaturze. Istnieje temperatura $cisle okre-
$lona, przy ktdrej reakcja miedzy karbidem i woda odbywa sie
w warunkach najekonomiczniejszych, Za tym, stosowanie bardzo
wielkich korpuséw wytwornic, w celu osiggniecia bardzo nis-
kiej temperatury reakcji, nie jest korzystne, gdyz powoduje to
strate na wydajnosci karbidu — dazenie przeto niektérych kon-
struktoréw do budowania wytwornic wielkich rozmiaréw,
w celu osiagniecia jak najnizszej temperatury reakcji, wskazuje
tylko na brak doswiadczenia i .niezrozumienie zadan wytwornicy.
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State zasilanie wytwornicy przez $limak matymi
dawkami karbidu, w miare ubywania acetylenu ze zbiornika,
oraz staty przeptyw wody w ilosci Scisle dostosowanej
do zapotrzebowania, pozwala na utrzymanie w wytwornicy
statej temperatury najodpowiedniejszej dla' ekonomicz-
nego wytwarzania acetylenu, przy minimalnym zuzyciu wody.

Poza ekonomicznoscia, staty przeptyw wody ma te zale-
te, ze uniemozliwia powstawanie w wytwornicy podcisnienia,
ktére moze powodowaé zasysanie powietrza do jej wnetrza, co
niestety bardzo czesto zachodzi w wytwornicach o okresowym
spuszczaniu wody.

Na te okoliczno$¢, bardzo wazng z punktu widzenia bez-
pieczenstwa, zwracamy szczeg6lng uwage naszych Odbiorcow

Jako przyktad charakterystyki wytwornic ,.Perun", poda-
jemy charakterystyke typu Il o wydajnosci 24 m3/godz,

Charakterystyka wytwornicy ,,Perun II".

wedlug Swiadectwa dopuszczenia do uzytku przez Min. Przem.

i Handlu

Wydajno$¢ normalna wytwornicy do 24 000 Itr. acet na godz.
Jednorazowy tadunek . . . 100 kg. karbidu
Ziarnistos¢ karbidu . . . 8 — 50 mm
Najwyzsze dopuszczalne ci$nie-

nie robocze acetylenu . . 450 mm st. wody
Moc motoru elektrycznego . 2 KM
Numer dopuszczenia do uzytku

przez Min. Przem. i Handlu . S 19

Zalety wytwornic Perun".

1 Automatyczne dziatanie.

2. Nadzwyczajna fatwos¢ obstugi.

3. Pelne bezpieczenstwo dzieki przerabianiu karbidu
drobnymi iloSciami.
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4. Ciaggtos¢ doptywu wody, a za tym niewielkie w sto-
sunku do wydajnosci wymiary korpusu wytwornicy.
5. Dzieki matym rozmiarom wytwornicy:
a) niska cena instalacji,
b) mate rozmiary i niewielkie koszta pomieszczenia.
6. Przy matlej ilosci wody stale znajdujacej sie w wy-
twornicy — mate straty na acetylenie rozpuszczonym w wodzie.
7. Wyeliminowanie mozliwosci powstawania nadpro-
dukcji, jak réwniez, i podcisnienia w wytwornicy.
8. Wysoki stopien czystosci acetylenu (98 — 99°/0 w ta-
mej wytwornicy, a za tym zwiekszenie bezpieczenstwa i eko-
nomiczna eksploaiacja,

9. tatwos¢ kontrolowania spozycia karbidu, gdyz tado-
wanie odbywa sie catkowitymi bebnami.

Wielko$¢ zbiornika — wobec automatycznego wsypywa-
wania karbidu i réwnomiernego wytwarzania karbidu w miare
spozycia gazu -- jest znacznie zredukowana w stosunku do
dawniej stosowanych urzadzen tych wydajnosci. Jezeli w przyszio-
&ci przewiduje sie konieczno$¢ powiekszenia danej instalacji przez
dotgczenie drugiej wytwornicy tej samej wielkosSci, lepiej jest
zawczasu naby¢ zbiornik o wiekszych rozmiarach. Rysunki od-
powiedniej wielkosci zbiornikéw o ruchomym dzwonie podaje-
my za tym oddzielnie w kazdym poszczeg6lnym wypadku.

Uwaga, Referencje odbiorcéw naszych automatycznych
wytwornic ,,Perun" przedstawiamy na zadanie.

Kosz) nowej wytwornicy
szybko sie zwraca dzigki
oszczednosciom na zuzyciu
karbidu | na kosztach obstugi.
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Nowe-bezpieczniki Peruna,



BEZPIECZNIKI WODNE

Bezpieczniki gtéwne i sieciowe.

Wedtug przepiséw kazde stanowisko spawalnicze musi
by¢ zaopatrzone w bezpiecznik.

Jezeli wytwornica podaje gaz nie jednemu spawaczowi,
lecz zasila acetylenem sie¢ rurociggdéw, na ktorej zatagczony jest
szereg stanowisk spawalniczych, to przed siecig musi by¢ zain-
stalowany wiekszy bezpiecznik, t. zw. bezpiecznik gtéwny,
a kazde stanowisko musi by¢ zaopatrzone w mniejszy bezpiecz-
nik, zwany bezpiecznikiem sieciowym.

Przy wytwornicach przenosnych i przewoznych naszego
wyrobu przeznaczonych dla pojedynczego spawacza, bezpiecznik
wodny typu ,.sieciowego" stanowi jedng catos¢ z wytwornica.

Przy instalacjach statych o tadunku karbidu ponad 10 kg,
ustawia sie jeden gtéwny bezpiecznik wodny i odwadniacz (na
najnizszym punkcie rurociggu), za$ na kazdym punkcie spawal-
niczym — bezpieczniki sieciowe.

Pomiedzy bezpiecznikami gtéwnymi i sieciowymi nie ma
réznicy w budowie. Bezpiecznik gtéwny musi mie¢ tylko wiek-
sza przepuszczalno$é, réwng sumie przepuszczalnosci bezpiecz-
nikéw sieciowych. Bezpiecznik danej wielkosci moze by¢ uzyty
jako gtdéwny, zasilajac kilka punktéw spawalniczych, o wydaj-
nosci nie przekraczajacej maksymalnej przepuszczalnosci danego
bezpiecznika, lub jako sieciowy na-jednym stanowisku, gdy na
tym stanowisku stosuje sie palniki o bardzo wielkiej mocy —
np, do podgrzewania blach, do spawania i napawania bardzo
grubych czesci i t. p.

W podanej dalej tabeli nie ma wiec Scistego rozgranicze-
nia na bezpieczniki gltébwne i sieciowe, Zasadniczo pierwsze
3 wielkosSci—sa to bezpieczniki sieciowe, a nastepne 5— gtéwne,
posrednie jednak wielkosci moga by¢ uzywane jako bezpieczni-
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Wzér nowego bezpiecznika Peruna, zastrzezony w Urzedzie
Patentowym.
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ki gtdwne lub sieciowe, zaleznie od tego czy sg zaopatrzone
w krééce, czy w nasadki do wezy gumowych.

Ciagty rozwdj zastosowan spawania do coraz to innych
celéw, oraz szersze stosowanie central acetylenowych, uzywanie
palnikéw o coraz wiekszej mocy, a wiec konieczno$¢ posiada-
nia bezpiecznikéw odpowiadajacych bardzo réznym wymaga-
niom, skionity nas do opracowania i zarejestrowania serii
bezpiecznikbw o zupeinie nowej konstrukcji, ktéra w poréw-
naniu do poprzednio przez nas wyrabianych bezpiecznikéw po-
siada caty szereg cennych zalet. Wzér tego nowego bezpiecz-
nika jest prawnie zastrzezony w Urz. Patentowym,

Zasada bezpiecznika.

Bezpiecznik jest pomyslany w ten sposoéb, ze skiada sie
z trzech cylindrycznych naczyn réznej $rednicy i dtugosci, pota-
czonych miedzy soba, oznaczonych na rys. cyframi 1, 2i 3. Sred-
nice naczyn tych sg dobrane w ten sposéb, azeby zredukowac po-
jemnos¢ przestrzeni, w ktérej znajduje sie acetylen, do mi-
nimum. Wymiary naczyniek do wody sg tak obliczone, azeby
bezpiecznik mogt pracowac¢ nalezycie bez przerwy. Roéwniez
w celu zmniejszenia przestrzeni, zawierajgcej acetylen, bez-
piecznik ma umieszczong dookota rury doprowadzajgcej ace-
tylen rure bezpieczenstwa. Takie urzgdzenie pozwala na stoso-
wanie rur nawet znacznych $rednic przy wzglednie niewielkich
wymiarach bezpiecznikédw. Rozbieralno$¢ bezpiecznika osigga
sie przez odkrecenie nakretki (5), znajdujacej sie na rurze do-
prowadzajgcej acetylen, poczem rura wraz z denkiem (4) moze
by¢ wyjeta z korpusu bezpiecznika. Rura doprowadzajaca eace-
tylen rozszerzona jest ku dotowi w formie stozka i zawiera
caly szereg otworéw, dzieki ktérym acetylen rozchodzi sie
drobnymi pecherzami réwnomiernie na catym przekroju bez-
piecznika. Dla uniknigcia porywania wody bezpiecznik posiada
przypojong do rury doprowadzajacej miseczke, tak umieszczonag,
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azeby acetylen byt kierowany wzdtuz $cianek bezpiecznika
i rozchodzit sie w dalszym ciggu oddzielnymi pecherzykami.
Rura doprowadzajagca acetylen jest w goérnej swej czesci na-
gwintowana i za pomocag nakretki (5) dociska sie do zbior-
nika denko (4) zaopatrzone w szczeliwo. Zbiornik (3) po-
siada kurek (6) do kontroli poziomu wody i kurek do od-
prowadzania gazu. Naczynie (2) jest zaopatrzone w pokrywke,
azeby wyrzucana woda w czasie dziatania bezpiecznika nie wy-
lewala sie z niego. Reszta danych charakterystycznych tego bez-
piecznika jest dos¢ jasna z samego rysunku,

Uruchamianie bezpiecznika.

Przez zbiorniczek (2) nalewa sie do bezpiecznika tyle
wody, aby jej poziom byt powyzej poziomu kurka kontrolnego (6),
nastepnie otwiera sie doptyw acetylenu i przy normalnym cis-
nieniu gazu spuszcza sie nadmiar wody, trzymajac kurek kon-
trolny otwarty tak dlugo, az gaz zacznie sie wydobywaé, po-
czem kurek (6) zamyka sie i bezpiecznik jest gotowy do pracy.

Dziatanie bezpiecznika.

W czasie normalnej pracy, acetylen, ktéry dotart do bez-
piecznika przez rure doprowadzajaca /, przechodzi w formie pe-
cherzy przez otwory przy denku (4) i po przez warstwe wody
dostaje sie do zbiornika (3). skad po przez kurek dostaje sie
do miejsca zuzycia.

W wypadku powrotu ptomienia lub zatkania sie wylotu
palnika, gdy cisnienie gazu w bezpieczniku .wzrasta, woda zo-
staje wciskana do rury | i J, az do chwili, gdy poziom wody
w zbiorniku obnizy sie do poziomu dolnego konca rury bezpie-
czenstwa J. Woda w rurze J pod dziataniem cisnienia gazu do-
staje sie do naczynia (2), poczym gaz otrzymuje swobodne ujscie
na powietrze i cisnienie jego spada. Wytworzony réwnoczes$nie



korek wodny w rurze / odcina dostep gazéw do wytwornicy,
wzglednie do sieci acetylenowej.

Po usunieciu przyczyny powrotu gazéw do bezpiecznika,
t. j, po ustaleniu sie normalnych warunkéw pracy, woda wy-
parta do naczynia (2) wraca do
zbiornika (3), poczym mozna hano-
wo rozpocza¢ normalng prace bez
ponownego napetniania bezpiecz-
nika.

Zalety bezpiecznika.

Opisany bezpiecznik wodny
stanowi wielki postep w rozwoju
konstrukcji urzadzenia zabezpiecza-
jacego, Gtéwne jego zalety sg na-
stepujace:

a) Trwatosé. Pocynko-
wanie zewnetrzne i we-
wnetrzne bezpiecznika
zabezpiecza go od rdze-
wienia, a fatwos¢ wyj-
mowania rury doptywo-
wej wraz z denkiem u-
tatwia kontrole i oczysz-
czanie wnetrza, W bez-
piecznikach dawnego ty-
pu kontrola stanu we-
wnetrznego byta utrudniona.

b) Rozbijanie acetylenu, opuszczajgcego rure
doptywowsg, na drobne pecherzyki, daje spokojny
przeptyw acetylenu przez warstwe wody, dzieki cze-
mu niema porywania kropelek wody do weza gumo-
wego, tgczacego bezpiecznik z palnikiem.
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Grupa bezpiecznikbw Peruna réznych wielkosci, o réznym
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©)

d)

przeznaczeniu (wzory zastrzezone w U. P.).

Miseczka na rurze doptywowej, kierujgca acetylen ku
Sciance bezpiecznika, posiada brzeg podniesiony o wy-
soko$¢ E (patrz rysunek) powyzej konca rury wyrzu-
towej. dzieki czemu zagradza podczas normalnej pracy
bezpiecznika acetylenowi droge do rury wyrzutowe;.
Duzy wolny przekréj rury wyrzutowej, wiekszy od
wolnego przekroju rury doptywowej, daje gwarancje,
ze w chwili powrotu tlenu lub ptomienia woda i gazy
beda mialy tatwe ujScie poprzez gérny zbiornik na
wolne powietrze.



e) Sciste dostosowanie wymiaréw bezpiecznikéw réznych
wielkosci do ich przepuszczalnosci, przy najkorzyst-
niejszej szybkosci przeptywu gazu, pozwolito dopro-
wadzi¢ do minimum objeto$¢ gazu znajdujgcego sie
w bezpieczniku a wigec osiggng¢ maximum ‘bezpie-
czenstwa.

Charakterystyki bezpiecznikébw nowego typu.

Najw. dop. Nr, dopuszcz.
FART Max. przeptyw !

Nr cisnienie litrow/godz, do uzytku

mm st, wody M, H. P.
31 290 3500 Nr 15
352 350 6 400 Nr 15
353 360 10 000 Nr 15
354 480 18 000 Nr 14
355 480 24 000 Nr 14
356 485 37 000 Nr 14
357 480 62 000 Nr 14
358 540 90 000 Nr 16

Wszystkie powyzsze bezpieczniki otrzymaty numery dopuszcze-

nia ich do uzytku po uprzednim urzedowym ich zbadaniu przez

rzeczoznawce, dajg zatem petng gwarancje bezpieczenstwa
przy nalezytej obstudze.

Niezawodne w dziataniu

i irwate bezpieczniki —

to gwarancja bezpieczenstwa
pracy urzqdzenia acetylenowego.

75



OCZYSZCZACZE.

Oczyszczanie acetylenu z fosforowodoru uskutecznia sie
przez przepuszczanie acetylenu przez zbiorniki, t, zw. oczysz-
czacze, zawierajgce proszki oczyszczajagce. Wielko$¢ oczyszcza-
czy zalezy od iloSci przepuszczanego acetylenu na godzine, t j.
od wydajnosci wytwornicy, oraz od szybkosci przeptywu gazu
przez oczyszczacz, ktéra powinna by¢é odpowiednio dobrana, aby
oczyszczenie mogto nastapi¢ dokiadnie.

Przy matych wytwornicach wymiana proszkéw w oczysz-
czaczach odbywa sie podczas przerw w pracy. Wieksze urza-
dzenia zaopatrzone sg zazwycCzaj W 2 0OczyszCzacze: PO zuzyciu
proszkéw w 1 oczyszczaczu przetgcza sie gaz na drugi oczysz-
czacz, a w pierwszym wymienia sie proszki. Tym sposobem nie
trzeba zatrzymywaé wytwornicy na czas wymiany proszkéw
i ciggtos¢ pracy jest zachowana, Jednakze nasze nowe
oczyszczacze tak znacznie ulatwiajg i skracajg czas wymiany
proszkéw (co ma duze znaczenie szczegoélniej przy uzywaniu
proszku regenerujgcego sie — Katalizolu), ze nawet przy S$red-
nich instalacjach jeden oczyszczacz moze wystarczac,

Proszki do oczyszczania.

Do oczyszczania acetylenu z fosforowodoru uzywa sie
dwojakiego rodzaju proszkéw: Heratolu lub Katalizolu.

Heratolpo oczyszczeniu pewnej ilosci acetylenu staje
sie niezdatny do dalszego uzytku, K ata liz o1lnatomiast moze
by¢é regenerowany przez wystawienie go na dziatanie po-
wietrza, Regenerowanie mozna powtarza¢ 3—4 razy. za kazdym
razem jednak Katalizol staje sie mniej aktywny i zamiana proszku
w oczyszczaczach musi sie odbywaé coraz czesciej, w odstepach
czasu coraz krétszych. Praktyczny kres regeneracji nastepuje
wtedy, gdy czas pracy juz kilkakrotnie regenerowanego Katali-
zolu staje sie krotszy niz czas potrzebny do jego regeneracji,
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dlatego przy mniejszych instalacjach regeneruje sie Katalizol 2
razy, za$ przy wiekszych pojemnosciach oczyszczaczy mozna
Katalizol regenerowac¢ 3 razy.

Zuzycie Heratolu.

tadunek Heratolu w oczyszczaczu powinien wynosi¢ mi-
nimum 3,3 kg na kazde 1000 litréw acetylenu odbieranego
z wytwornicy na godzine, przy odpowiedniej — nie za wiel-
kiej—szybkosci przeptywu. Dobrze zatem skonstruowany oczysz-
czacz winien odpowiadaé¢ Scisle tym warunkom.

Jezeli np. wydajno$¢ wytwornicy wynosi 15 m3godz., to
oczyszczacz powinien zawiera¢ najmniej 15X3,3 kg= ok. 50 kg
Heratolu, przy odpowiedniej grubosci warstwy proszku, roztozo-
nego na sitach, W tych warunkach tadunek Heratolu zuzywa
sie po 24 godzinach pracy, t. j. po 3-ch dniach roboczych. Na-
lezy woéwczas wymieni¢ tadunek, lub przetaczyé gaz na drugi
oczyszczacz, a tym czasem dokonaé¢ wymiany proszku w 1-ym
oczyszczaczu.

Powyzsze dane sa stuszne, jezeli przez caly czas wytwor-
nica pracuje z peing wydajnoscig. Jezeli przecietna wydajnos¢
wytwornicy w tym okresie byla mniejsza, to wymiane Heratolu
nalezy nskuteczni¢ po czasie odpowiednio diuzszym, Np. jezeli
wytwornica wyzej wspomniana, o wydajnosci 15 m¥godz, pra-
cujgca z oczyszczaczem o tadunku Heratolu 50 kg, w rzeczy-
wistosci .wytwarza 10 m3godz., to ten tadunek Heratolu zuzywa

15
nie po 24 godz., a po 24 X ~[q"— 36 godz., t.j. po 4,5 dniach

pracy.

Powyzsze dane wynikajg z zalozenia, ze 4 kg Heratolu
wystarcza do oczyszczenia gazu wytworzonego ze 100 kg karbi-
du, a poniewaz z 1 kg karbidu otrzymuje ok. 285 Itr. gazu,
wiec 1 kg Heratolu oczyszcza 7,2 m3 acetylenu.
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Zuzycie Kaializolu.

Jezeli stosuje sie Katalizol. tadunek proszku w oczysz-
czaczu powinien wynosi¢ 10 kg na kazde 1000 litréw acetylenu,
przeptywajacego przez oczyszczacz na godzine, przy odpowied-

Nowe oczyszczacze Peruna.

niej dla Katalizolu szybkosci przeptywu gazu. Jezeli wiec wy-
dajno$¢ wytwornicy wynosi 15 m3godz., oczyszczacz powinien
zawiera¢ 15 X 10 = 150 kg Katalizolu. Przy tym zatozeniu ta-



dunek Katalizolu zuzywa sie po 12 dniach 8-godzinnej pracy
wytwornicy z peing wydajnoscig. Po tym okresie nalezy prze-
taczy¢ acetylen na 2-gi oczyszczacz tej samej wielkosci, a w tym
czasie tadunek Katalizolu z 1-go oczyszczacza podlega regene-
racji przez wystawienie na dziatanie powietrza. Po nastepnym
okresie 12-dniowym przylagczamy gaz znowu na 1-Szy OCzysz-
czacz i t. d. kolejno az do zuzycia Katalizolu w obu oczyszcza-
czach. Jak wyzej wspomniano, w nowych oczyszczach Peruna
mozna obywa¢ sie jednym oczyszczaczem, wymieniajac tylko
kosz z proszkiem.

Przy obliczaniu terminu, po ktérym proszek musi by¢
zamieniony na $wiezy, nalezy wzig¢ pod uwage, ze aktywnosc
proszku regenerowanego maleje po kazdym okresie regeneracji.
Okresy aktywnosci Katalizolu przedstawiajg sie, jak nastepuje;

Swiezy Katalizol — 12 dni 8 godz, pracy
1-szy raz regenerowany — 10

2-gi ir u —8 ,, "

3-ci u ti ~ 6 N

Jezeli wiec stosujemy 3-krotng regeneracje, catkowity
okres pracy danego fadunku Katalizolu wynosi 12-f-10-)-8-f-6=36
dni, przy 8-godzinnym dniu pracy wytwornicy. Poniewaz nor-
malnie stosuje sie 2 oczyszczacze. okres pracy obu oczyszcza-
czy, po ktérym w obu oczyszczaczach nalezy wymieni¢ tadunek
Katalizolu, wynosi 72 dni robocze,

Przy wysokich wymaganiach co do czystosci acetylenu
lepiej jest stosowaé tylko 2 regeneracje; przy tym zatozeniu
okres pracy kazdego tadunku Katalizolu wynosi 30 dni, a za-
miana proszku w obu oczyszczaczach nastepuje po 60 dniach
roboczych.

Jezeli wytwornica nie pracuje z peilna wydajnoscia, okres
pracy tadunku Katalizolu. przewidzianego dla peilnej wydajnos-
ci, odpowiednio sie przedtuzy, jak to bylo wyzej wyjasnione
dla Heratolu.
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Powyzsze dane opierajg sie na zalozeniu, ze na 1 kg Ka-
talizolu przypada w | okresie (proszek $wiezy)—9,6 m3 oczysz-
czonego gazu, w |l okresie (raz regenerowany) — 8 m3 a w IlI
okresie (dwa razy regenerowany) — 6,4 m3 razem—24 m3 gazu,
przy zatozeniu, ze karbid pod wzgledem swych zanieczyszczen
fosforowodorem odpowiada Polskim Normom.

Wielko$¢ oczyszczaczy ,Peruna”.

Z zalozenia, ze na kazdy metr sze$¢, wydajnosci wytwor-
nicy oczyszczacz musi zawiera¢ najmniej 3,3 kg Heratolu, albo
10 kg Katalizolu, wypadatoby, ze oczyszczacze na Katalizol
muszg by¢ znacznie wieksze od oczyszczaczy na Heratol. Je-
dnak, chociaz tadunek Heratolu moze by¢ 3 razy mniejszy niz
tadunek Katalizolu, to—odwrotnie—zuzycie Heratolu jest prze-
szto 3 razy wieksze niz zuzycie Katalizolu (1 kg Heratolu oczy-
szcza 7,2 m8 acetylenu, a 1 kg Katalizolu—24 m3. Te okoliczno$¢
wyzyskano w konstrukcji oczyszczacza ,Peruna", stwarzajac
typ oczyszczacza, nadajgcy sie rownie dobrze do
obu rodzajow proszkéw, Przez podziat tadunku Kata-
lizolu na szereg sit i ustalenie cyklu wymiany czeSciowej w ter-
minach przys$pieszonych, mozna — operujac znacznie mniejsza,
niz wyzej podana, iloscig Katalizolu — osiggnaé¢ réwnie doktad-
ne oczyszczanie gazu, jak Heratolem. Stanowi to duze udogod-
nienie dla wiascicieli instalacyj acetylenowych, ktérzy w oczy-
szczaczach .Peruna” moga dowolnie stosowa¢ kazdy z obu
proszkéw oczyszczajgcych.

Zalety konstrukcyjne oczyszczaczy ,,Peruna”.

Ostatnio wytwarzane przez f-me ,Perun” oczyszczacze
wg. naszego modelu z r, 1938 odznaczajg sie matym cie-
zarem, oraz solidnym wykonaniem'. Lekka konstrukcja catkowicie
spawana, zaopatrzona jest w specjalnego systemu zamkniecie
pokrywy, nader prostej konstrukcji, ktéra zapewnia
zbiornikowi oczyszczacza idealng szczelnos¢. Dzieki temu ceny
oczyszczaczy mozna bylo ustali¢é na bardzo niskim poziomie.
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szybka i regularng obstuge.
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Charakterystyka butli do tlenu.

Zawartos¢ Wysokos$é

Pojlemnost 0 przy cién.  Srednica butlibez ~ Ciezar butli
wodna napeln. 1SO atm. moutli zaworu kompletnej
litr litr mm mm kg
05 6 70 200 1,6
1 150 70 355 24
2 300 100 360 4.8
5 750 140 490 13
10 1500 140 880 20
134 2000 150 1130 245
36 5400 203 1420 58
40 6000 203 1550 62
50 7500 203 1910 75
60 9000 218 2030 107

Bule oznaczone tlustym drukiem sg normalnie uzywane.
Butle stalowe sg normalnie prébowane na ci$nienie 225 kg/cma, a na-
petnianie do cisnienia 150 kg/cm3

Butle prébowane na cisnienia 190 kg/ém* sa napetniane do ci$nienia
125 kg/cm1

Zmiany cisnienia tlenu w zaleznosci od
temperatury.

Butle napetnione w temp. 15° do ci$nienia 150 at.

Tempera- -
tura °c = B 30 25 20 15 10 5 0 5

C'S”;”'e 1653 161,4 1576 153.8 150 1466 |142,8 1392 1356

Uwaga. Tabela ta zostala ostatnio poprawiona na pod-
stawie b. dokladnych prac laboratoryjnych.

Przy tych cisnieniach i temperaturach butla 40- litrowa za-
wiera 6 mJ tlenu. W istocie butla zawiera ok. 10°/0 wiecej tle-
nu, czego jednak w rachunkach za tlen sie nie uwzglednia
(patrz str. nast,).



Do dokltadnego obliczenia zawartosci tlenu w butli, przy
temp. gazu 15° stuzy wzor

V— Z-K
K

gdzie:
W — pojemno$¢ wodna butli w litraeh
P — cisnienie
K — wspétczynnik zalezny od wysokosci cisnienia.

atm. K atm K

1 1 80 0,938
10 0,990 90 0,932
20 0,980 100 0,928
30 0.972 110 0,923
40 0.964 120 0.919
50 0.957 130 0,917
60 0,950 140 0,914
70 0,943 150 0,912

Poniewaz przy P = 150 at — k = 0.91, wiecw istocie
butle zawierajg o przeszto 10°/0 wiecej tlenu, nizpodano w ta-
beli na poprzedniej str.

Obliczanie spozycia tlenu.

Spozycie tlenu obliczamy dla celéw praktycznych we-
diug wzoru
Spozycie tlenn= (Pl — Pi)-W litréw
gdzie P, (at) — ci$nienie w butli przed robota,
P2 (at) — cisnienie w butli po robocie,
W — pojemnos$¢ butli w litrach wody.



Wskazowki dla uzytkujgcych tlen.

Butli nie wolno rzuca¢ podczas transportu.

Butli nie nalezy stawia¢ na stoncu, blisko piecow
i grzejnikéw.

Butli tlenowych wolno uzywaé jedynie do tlenu; po
opréznieniu nalezy butle odesta¢ do wytwoérni tlenu.
W szczegélnosci nie wolno napetnia¢ butli tlenowych
sprezonym powietrzem, gdyz z powietrzem dostaje sie
do butli oliwa, ktdrg sie smaruje sprezarki, i nastepnie,
przy ponownym napetnianiu butli tlenem, moze nastg-
pi¢ rozerwanie butli wskutek wybuchu tlenu zmiesza-
nego ze smarem.

Zawor6w i reduktoréw nie wolno oliwi¢; nie wolno
stosowaé uszczelek przesyconych tluszczem.

. Przy zaktadaniu reduktora odkreci¢ nakretke zabezpie-
czajacg gwint kré¢ca od uszkodzenia, otworzy¢é nieco
zawor butli w celu przedmuchania otworu, a po zam-
knieciu zaworu zatozy¢ reduktor na kroéciec.

Do uszczelnienia tgcznika reduktora stosowaé uszczel-
ki dostarczane przez Sp. Akc. Perun.

W razie przepuszczania zaworu butli, dokreci¢ diawik
(czasem mozna usunaé przepuszczanie przez catkowite
otwarcie zaworu butli).

Zadnych napraw nie wykonywaé przy zaworze — na-
prawy wykonuje wytwoérnia tlenu.

Okresowe préby butli przeprowadzane sa co 5 lat
w wytwadrniach Peruna.
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ACETYLEN ROZPUSZCZONY
Charakterystyka butli do acetylenu

rozpuszczonego.
Zawartos$é , Tara butli

Pojemnos¢ acetylenu Srednica Wysoko$¢ z masg porow.
wodna okoto mOutli bulli i aceton., okoto

litr kg mm mm A9

9,5 15 140 825 25

185 25 - 203 760 42

37 5 203 1400 56

40 55 203 1500 72 .
60 75 232 1640 108

Butle oznaczone tlustym drukiem sg normalnie uzywane.
Uwaga: Przy przeliczaniu cigzaru acetylenu na objeto$ci odwrotnie

przyjmuje sie, ze 855 litréw acetylenu przy ci$nieniu atmo-
sferycznym wazy 1kg.
Zmiany ciSnienia acetylenu.

Butle napetnione w temp. 15° do cisnienia 15 at.

Tempera-
el 35 30 25 20 15 10 5 o0 —5
C'Sg'te”'e 228 205 188 167 15 135 121 108 9,6

Obliczanie zuzycia karbidu i acetylenu.

Jezeli sie pracuje z wytwornicy, zuzycie karbidu oblicza
sie w zaleznosci od zuzycia tlenu. Dla wytwornic przenosnych
przyjmuje sie zuzycie 4 kg karbidu na 1 m%tlenu, a dla sta-
tych — na 1,2 /n3tlenu. Przy spawaniu acetylenem z butli nalezy
zwazy¢ butle przed spawaniem i po spawaniu. Réznica na wa-
dze wykaze dokladne zuzycie acetylenu.



Wskazowki dla uzytkujgcych acetylen

rozpuszczony.

1 Butli nie wolno rzuca¢ podczas transportu,

2.

3.

Butli nie nalezy stawia¢ na stoncu, blisko piecow
i grzejnikéw,,

Po oprdznieniu butli nalezy zawdr zamknaé.

Butla jest wypetniona acetonem, w ktérym acety-
len jest rozpuszczony. Jezeli butla po opréznieniu
z acetylenu pozostaje otwarta, ulatnia sie z niej —
wraz z resztkami acetylenu — takze aceton. Jest to
niebezpieczne ze wzgledu na tatwopalno$é¢ tak ace-
tylenu jak i acetonu; ponadto ubytek acetonu, ktérego
cena jest do$¢ wysoka, powoduje straty, ktérymi wy-
twornia acetylenu musi obcigza¢ odbiorce. Aby wiec
uniknaé¢ tych dodatkowych kosztéw, nalezy pamietac
o zamykaniu zaworu po opréznieniu butli.

Klucz od zaworu powinien podczas pracy znajdowac
sie stale na butli.

Przy stosowaniu palnikéw, zuzywajacych wiecej niz
800 litréw acet. na godz., nalezy butle tagczy¢ w szereg
za pomocy zbieracza. Nalezy potaczy¢ taka ilos¢ butli,
azeby z kazdej butli nie pobiera¢ wiecej niz 800 litrow
acetylenu na godz. Zbyt gwattowne opréznianie butli
wywotuje porywanie przez acetylen acetonu, ktéry—
dostajagc sie do ptomienia palnika — obniza jego tem-
perature, co ujemnie wplywa na jakos$¢ spawania, zwiek-
sza czas pracy i zuzycie gazéw (acetylenu i tlenu).
Odbiorca powinien wiec w swym wiasnym interesie
stosowal sie do powyzszej wskazowki, tem bardziej,
ze zuzycie acetonu ponad norme — jako nie wliczo-
ne do ceny acetylenu — musi by¢ dodatkowo zali-
czone odbiorcy,

Butle po oproéznieniu nalezy odsyla¢ do naszych wy-
twérni acetylenu.
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TARYFA KOLEJOWA
na przesyike butli petnych:

.GAZY SPREZONE i SKROPLONE".

Tabela optat normalnych klas drobnicowych | wagonowych.

?]ry%?]_ wagonowych g;%?]’ wagonowych
zaod- Kl 1L Kl 1l za od- KL I KL 1l
legtosé groszy za 100 ki. legtosé groszy za 100 kg.
kilo- s najmnte: za* kilo- za naj mniej za:
metréw  wage 5000 10000 15000 MEUOW  wage 5000 10000 15000
rzeczy- rzeczy-
wistg 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 3B A 25 91 67 59 55
9 58 39 37 3H 26 93 68 60 56
10 60 42 39 37 27 96 69 61 57
1 62 44 41 39 28 98 71 62 58
12 64 46 43 40 29 100 72 63 59
13 67 448 4 42 30 102 74 64 60
14 69 50 46 43 31 104 76 66 62
15 71 52 47 45 32 106 77 67 63
16 73 53 48 46 33 108 79 68 64
17 75 55 49 47 34 110 80 69 64
18 77 56 50 438 35 112 82 70 65
19 79 57 51 49 36 114 83 71 66
20 81 59 52 50 37 116 84 72 67
21 83 61 54 51 38 118 86 73 68



drob- drob-

nych wagonowych nych wagonowy ch
KL 1l KL 1l sa 0od- KL 1l KI.
groszy za 100 ksr. legtoséé groszy za 100 kg.
najmniej za: kilo- najmniej za:

Za

wage 5000 10000 15000 MeOW  wage 5000 10000 15000

rzeczy-
wistg

120
122
125

162
164*
1661

170
172
174
176
178
180
182

a

120

129

b

101

108

113

c

69
70
73
74
75
76
7
78
78
79
80
8l

88

92

99

105

rzeczy-
wista

185
1871
189
191
193
1951
1971
199
201
203
205'
207)
209
211
214
216'
218)
220
222
224
226'
28>
230
232
234
236

240
243
245
247)

a

136

145

152

161

168

177

b

113

121

133

139

146

151

c

104

110

115

122

126

137



drob- drob-

nych wagonowych nych wagonowych
za od- K- 1 K- 1 zaod- Kl U KL 11
legtosé groszy za 100 kg Icetosc groszy za 100kg
kilo- sa najmniej Za& kilo- 7 na mniej za:
Metrow  wage 5000 10000 15000 MEUOW  wag? go00 10000 15000
rzeczy*
wistg a b c wist? a b c
101--105 2571 ; 301--310 681 42 340 301
#l 1au 9

106—110 267f 311--320 702 '439 347 308
111--115 2781 909 /U 1Zh 321--330 723 448 355 314

116120 288i 3B1--340 743 458 369 321
121--125 2981 : 341--350 764 468 362 327
126130 300i 2L U M o 350 785 477 377 334
13—135 3191 361--370 806 487 384 340
16140 329i 234 19 11 1 380 826 497 392 346
141—145 3401 381--390 847 506 399 353
146—150 3507 2% 1P 179 350 400 s8es 516 407 359
151155 3611 oo |, 40L--410 881 524 413 365
15%6—160 3711 411--420 894 533 419 371

161-165 3811 421—430 908 541 426 376
166—170 392 271 218 19 4500 440 o1 549 432 382
171 -175 4021 geg 990 o 441--450 934 558 439 387
176 —180 4121 “F 451—460 947 566 445 393
181185 423i OB o 918 461--470 960 574 451 398
186190 433? ¢ 471--480 974 582 458 404
191 -195 443i _» oa7 gpy 481--490 987 501 464 409
196200 454? 491--500 1000 599 471 415
201-210 474 319 256 228 501--510 1011 606 476 420
211-220 495 331 264 235 511--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
241--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--280 619 398 315 280 571--580 1088 656 513 452
281--290 640 408 324 287 581--590 1099 661 519 457.
201--300 661 419 332 294 591--600 1100 668 524 461



WSKAZOWKI

dotyczqce przesytki préoznych butli
do gazéw sprezonych.

Butle pr6zne przesytane do napetnienia nalezy
uwaza¢ za opakowanie zwrotne, ktérego prze-
woOz powinien by¢ obliczany wedtug klasy 14a, 14b
lub 14c, W celu uzyskania ulgi taryfowej przy odsy-
faniu butli préznych, nalezy koniecznie wypisa¢ na
liscie przewozowym:

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

2) w rubryce ,Oswiadczenie nadawcy":
Opakowanie zwrotne, zaopatrzone w trwale cechy
i adres wiasciciela

3) i w rubryce ,Nazwa towaru":
Butle stalowe prozne uzywane, pochodzace z przesy-
fek, ktore do StacCji ........cccceevvviiiiiiiiiiiee e,

nadeszty koleja.

Uwaga: Na zadanie urzedu kolejowego nalezy przedstawié list
przewozowy, stwierdzajacy przesyike butli peinych.

LISTY PRZEWOZOWE NA OKAZICIELA

Przewoz przesytek towarowych za listami prze-
wozowymi na okaziciela, oznacza, ze przy nada-
waniu przesytki nadawca otrzymuje odpowiednio wy-
petniony wtérnik listu przewozowego na okaziciela,
na zasadzie ktérego nastepuje odbioér towaru na stacji
przeznaczenia.
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TARYFA KOLEJOWA
na przesytke butli préznych, jako
~OPAKOWANIE ZWROTNE, ZAOPATRZONE W TRWALE
CECHY i ADRES WLASCICIELA"

KLASA 14 — prz rxe~ytkach zwyczajnych — w groszach za 100 kg.
przy p

Przy przesytkach Przy przesyitkach
Pélwa- wago- Pélwa- Wago-
Za gono- nowych Za gono- nowych
odleghos¢  drob- WM TEL  odlegiose  drob- SN AL
nych mniej- sza nych mniej-  sza
sza 10.000 sza 10000
5000 kg. I 5000 kg.
kilometrow JM Ma. Kl. 14b. kI. Mc.  kilometrow kl. Ma. Kl. 14b, kl. Mc.
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 47 44
9 34 3 30 29 59 48 44
10 35 32 30 30 60 49 45
1n 38 33 32 31 62 50 47
12 39 34 33 32 63 51 47
13 40 35 33 33 64 52 48
14 4 36 34 34 65 53 48
5 42 36 35 35 6/ 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 39 m87 39 71 56 52
20 438 40 38 40 A 57 52
21 50 42 39 41 75 59 54
22 51 43 40 42 76 60 55
23 52 43 4 43 v 61 55
24 53 44 41 44 78 61 55
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'ow

45

/0
«75

* 85
90

100

110
=120

«200
220

0

Przy przesytkach

PO[wa- Wago-
gono- nowych

5000 kg. Ki
kl. J4a. kl. Nb. kl. Rlc.

293

wych

62

213

Naj-
mniej-

sza
10.000

56
57
58
58
59
60
64
67
71
74
79
82
88
a1
96
99
104
110
115
120
126
131
137
142
147
153
156
161
166
170
175
179
183

Za
odlegtosé

kilometréow

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 przesylk

drob-
nych

Potwa-

gono- nowyc

wych Naj-
Naj-  mniej

mniej-  sza

sza 10.00t

5000 kg. ki
kl. Na, kl. Ni" kl. %.4

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
456
459
461

188
192
197
200
203
207
210
214
217



Tablica Bezpieczenstwa
| Hygieny Spawacza
Acetylenowego

Wydanie Il uzupetnione

Cena 1zt
— H—

Tablica Bezpieczenstwa
I Higieny Spawacza
£ u k O W e g o

(w opracowaniu)

WYDAWNICTWA
STOWARZ. DLA ROZWOJU SPAWANIA | CIECIA
METALI W POLSCE
WARSZAWA, ZGODA 10, TEL. 5-60-47.
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Wyniki analizy spektralnej promieni przepuszczanych przez szkia Infra Rex.
wykonanej w Instytucie Optyki w Paryzu (Wykresy te w wiekszej skali po-
dane sg na str. 102).



SZKLEA OCHRONNE DO SPAWANIA.

Dziatanie promieni na oko ludzkie.

Zrédta $wiatla, jak stofce, zarzace sie ciata state i tuk
elektryczny, wysytaja:

1) promienie widzialne, o barwach teczy, od czer-
wonego do fiotkowego, oraz

2) promienie niewidzialne dwoéch rodzajéow:
a) pozafiotkowe, o dilugosci fali mniejszej, niz
promienie fjotkowe i
b) pozaczerwone, o dlugosci fali wiekszej niz
promienie czerwone

Wszystkie bez wyjatku rodzaje promieni, a wiec i te, do
ktérych oko nasze jest biologicznie przystosowane, np, promie-
nie widzialne, moga by¢ dla oczu szkodliwe, o ile natezenie
ich przekracza pewna granice. A wiec nalezy do pewnego
stopnia zapewni¢ ochrone oczu od wszelkiego nadmiernego
promieniowania, Niezaleznie od swego natezenia, dzialajg
szkodliwie na oko te promieniowania, do ktérych oko nie jest
biologicznie przystosowane, np, promienie pozafioletowe, Oko
dlatego jest do nich nie przystosowane, ze aczkolwiek wchodzg
one w skiad promieniowania stonica, to jednak normalnie —
z wyjatkiem okolic goérskich, potozonych na znacznych wyso-



kosciach — sg one w znacznym stopniu pochfaniane przez at-
mosfere i do oczu dochodzg juz znacznie ostabione. Poza tym
kazde promieniowanie jest tylko wtedy szkodliwe, kiedy
tkanki organiczne to promieniowanie pochta-
niaja*).

Ze wszystkich promieni widzialnych i niewidzialnych
promienie pozaczerwone, o dlugosci fali od 0,8 do 2 P (mikro-
néw) odznaczaja sie najwieksza przenikliwos$cia, dlatego szkod-
liwoé¢ ich jest znacznie wieksza, niz innych promieni o tej sa-
mej intensywnosci,. Doswiadczenia badacza szwajcarskiego
dra Vogta, wykazaly, ze do siatkéwki dochodzi tylko 13°/0
energii promienistej, a z tej energii 34 stanowiag promienie po-
zaczerwone, promienie widzialne — tylko 'i4 promienie za$ po-
zafiotkowe do siatkéwki nie docieraja *),

Promienie pozafjotkowe sg niebezpieczne tylko dla przed-
niej czesci oka, wywotujagc bolesne porazenie spojowki, ktére
w bardzo krétkim czasie daje zna¢ o sobie przez tzawienie oka
i charakterystyczny bél (uczucie piasku w oczach), oraz
béle glowy. Porazenie oczu przez promienie  pozafiotkowe
sg krotkotrwate i tatwo dadzg sie uleczy¢ bez Sladu i ztych
skutkéw dla wzroku, Poza tym promienie pozafiotkowe
wydzielane przez tuk moga wywota¢ oparzenia skory
niechronionej przez ubranie, a wiec na twarzy i na rekach. In-
tensywnos$¢ ich jest tak wielka, ze nawet odbite od $cian sg
niebezpieczne dla otoczenia. Przy spawaniu  acetylenowym
promieniowanie pozafiotkowe jest tak nikte, ze ostanianie przed
nimi twarzy i rgk jest zbyteczne, natomiast przy spawaniu tu-
kowym Jest to absolutnie niezbedne,

*) Inz. Z. PutawsKki: »Pochtanianie szkodliwego promienio-
wania przez szkia ochronne“. Przeglad Bezpieczeristwa Pracy, Nr 1, i938.
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Grozniejsze w swych skutkach sg promienie pozaczer-
wone o dlug. fali od 0,8 do 2 (x Nie powodujac zadnych
béléw i dziatajagc nadzwyczaj powoli, sprowadzajg one z biegiem
lat katarakte oczu, ktéra w medycynie nosi nazwe ,,0émy szklar-
skiej”. Nazwa ta pochodzi stad, ze wypadki katarakty trafiajg
sie najczesciej w hutach szkia u robotnikdéw, narazonych na sil-
ne dziatanie promieni cieplnych (pozaczerwonych).

Przez odpowiedni dobér szkiet, pochtaniajacych tak promie-
nie szkodliwe, jak i nadmiar promieni $wietlnych, mozna catko-
wicie zabezpieczy¢ wzrok spawaczy. Fakt, ze spawacze, pra-
cujacy od 30 lat ze szklami Peruna, maja wzrok zupetnie nor-
malny, jest tego najlepszym dowodem.

Niemiecka Komisja Normalizacyjna przyjeta jako norme
pochtanianie promieni pozafiotkowych minimum 99°/0 Pochia-
nianie promieni pozaczerwonych przez wiekszos$¢ szkiet sprze-
dawanych na rynku, jako szkia do spawania, jest zupeinie nie-
dostateczne, Przy badaniach ostatnio w Niemczech przeprowa-
dzonych, okazato sie, ze niektére szkia ,,ochronneil pochtaniajg
tylko 20—30°/0 promieni pozaczerwonych, a nawet mniej. Oka-
zalo sie. ze jedynie szkia ,,Athermal” i ,Infra Rex", pochtaniaja-
ce 99°/0 promieni pozaczerwonych i catkowicie promienie ultra-
fjotkowe, chronig wzrok spawaczy w dostatecznej mierze, Szkia
te od szeregu lat prowadzi i sprzedaje w Polsce firma ,,Perun®.

Dobér szkiet do spawania.

Cechami charakteryzujgcymi dane szkio ochronne sg;
1) stopieA jego zaciemnienia.

2) barwa i

3) skiad chemiczny.

Rozpatrzymy po kolei te cechy z punktu widzenia ich
znaczenia dla ochrony oczu,
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1, Stopien zaciemnienia szkfa.

Zaciemnienie szkla ma na celu zmniejszenie natezenia
promieni widzialnych. Szkio musi by¢ na tyle ciemne, aby
spawacz mogt bez ol$nienia obserwowaé przez nie proces spa-
wania, a jeszcze dostatecznie jasne, aby moéc bez wysilania
wzroku zupetnie doktadnie odréznia¢ wszystkie szczegély tego
procesu. Spawacze o0 lepszym wzroku mogg uzywac szkiet
ciemniejszych, a o gorszym wzroku — jasniejszych, Aby umoz-
liwi¢ indywidualny dobdér szkiet do wzroku spawacza, szkta na-
sze, tak do spawania acetylenowego, jak i tukowego, posiadajg
rézny stopien zaciemnienia.

Szkta do spawania tukowego muszg pochtaniaé znacznie
wiecej promieni widzialnych, gdyz natezenie Swiatla tuku elek-
trycznego jest znacznie wieksze niz ptomienia acetylenowego.

Nalezy z calym naciskiem zaznaczyé, ze sam stopien za-
ciemnienia szkia jeszcze nie tworzy dostatecznej ochrony przed
promieniami niewidzialnymi. Tylko o szkiach tego samego ga-
tunku, o tym samym skifadzie chemicznym, mozna powiedziec,
ze szklo ciemniejsze, pochtonie wiecej promieni kazdego
rodzaju, tak widzialnych jak i niewidzialnych. Natomiast z 2-ch
szkiet réznego gatunku, o réznym skiadzie chemicznym, szkio
jasniejsze, moze promieni niewidzialnych pochtania¢ wielokroé¢
razy wiecej, niz szklo ciemniejsze gorszego gatunku. Byloby
wiec wielkim btedem uwazaé, ze gdy szklo jest dostatecznie
ciemne, to juz stanowi dobrg ochrone wzroku,

2. Barwa szkia.

Barwa szkia o tyle odgrywa role, ze z 2 szkiet o tym sa-
mym zaciemnieniu, lecz o réznej barwie, jedno moze dawaé
bardziej wyrazny obraz, niz drugie.

Przy jednym zabarwieniu szkla, sam ptomien, topigcy sie
metal i zuzel posiadajg ostre zarysy i obserwacja procesu sba-
wania jest latwiejsza, a przy innym zabarwieniu — obraz jest
mniej dokiadny.
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Zabarwienie wiec szkla dobiera sie z punktu widzenia
wyrazistosci obrazu spawania, natomiast barwa szkla sama przez
sie nie ma zadnego absolutnie wplywu na ochrone wzroku
przed promieniami niewidzialnymi: pozaczerwonymi i pozafiot-
kowymi.

Z dwoch szkiet o tym samym zabarwieniu i tym samym
stopniu zaciemnienia, a wiec nie roéznigcych sie zupetnie na
oko, jedno bedzie dobrze zatrzym/wacé promienie niewidzialne,
a drugie bedzie je przepuszcza¢. Spawacz, przymierzajac te
szkla, stwierdzi¢ tego nie moze, poniewaz dopiero
po miesigcach lub latach, odczuje skutki szkiet nieodpowiednich.

Opieranie doboru szkia na jego barwie i zaciemnieniu,
czyli doboér ,na oko", jest wiec postepowaniem z gruntu fai-
szywym,

3, Skiad chemiczny,

Z powyzszego juz jasno wynika, ze najwazniejsza cecha
szkiet jest ich sktad chemiczny, gdyz tylko przez odpo-
wiednie domieszki chemiczne mozna osiaggna¢ pochtanianie
promieni niewidzialnych. Odpowiednie zaciemnienie i barwe
szkla osigga sie tatwo przez dodanie do szkia tlenkéw metali,
jak zelaza, chromu, niklu, kobaltu i t. p. Natomiast barwa nie
ma zadnego znaczenia, jezeli idzie o pochtanianie promieni
niewidzialnych, 0 tym, czy dane domieszki do szkia zatrzy-
mujg promienie szkodliwe w dostatecznej mierze, mozna sie
przekona¢ jedynie za pomocg badan optycznych w pracowniach
fizycznych.

Stosowanie szkietl, nie zbadanych naukowo pod wzgledem
przepuszczalnosci promieni szkodliwych

jest zbrodnig
popeitniang na samym sobie przez nieostroznego spawacza.
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Wyniki badan optycznych — szkiet Infra-Rex, pod wzgledem przepuszczalnosci réznego
rodzaju promieni. A — Infra Rex Nr. 14 B — Infra Rex Nr. 24
Dla poréwnania zamieszczono wyniki badan zwyktego szkta zaciemnionego (krzywa C).
ktére pomimo mniejszej — jak wida¢ z wykresu — przejrzystosci, nie pochtania prawie
wecale najszkodliwszych promieni pozaczerwonych.
Na osi rzednych — przepuszczalno$¢ w °/0 (skala logarytmiczna).
Na osi odcietych — dlugos¢ fali w mikronach (skala logarytmiczna).



Szkta do spawania acetylenowego.

' Sp. Akc. ,Perun" dostarcza do spawania acetylenowego
szkta ,Infra Rex". Te szkla istniejg w 2-ch rodzajach

Infra Rex Nr 14 — jasniejsze

Intra Rex Nr 24 — ciemniejsze

Oba rodzaje tych szkét pochtaniajg catkowicie promienie
pozafiotkowe i prawie catkowicie (w 99%) niebezpieczne pro-
mienie pozaczerwone o diugosci fali od 0,7 do 2 ji. Na wykre-
sie zamieszczonym obok podane sa wyniki badan szkiet Infra
Rex, przeprowadzonych w Instytucie Optycznym w Paryzu.
Krzywa A odnosi sie do szkiet jasniejszych, krzywa B — do
ciemniejszych.

Dla poréwnania zbadano jednoczesnie zwykie szkio,
znacznie ciemniejsze od szkiet Infra Rex. Wyniki tych badan
przedstawia krzywa C. Z poréwnania krzywej C z krzywymi
A i B wida¢, ze zwykle szkto ciemne przepuszcza promieni po-
zaczerwonych wielekro¢ wiecej, niz szkla ,Infra Rex", chociaz
jednoczesnie promieni widzialnych przepuszcza znacznie mniej.

Nalezy podkresli¢, ze barwa szkiet Infra Rex jest tak do-
brana, ze kazdy szczeg6t, a wiec zarysy kapieli metalu, tlenki
i sam plomien wyraznie sie odcinaja na tle blasku ogélnego,
co ma duzy wptyw na doktadno$¢ spawania i sprawnos¢ spa-
wacza.
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Wyniki badan optycznych szkiet Athermal, pod wzgledem przepuszczalnosci
réznego rodzaju promieni:
S Il — szkia Athermal jasne
SIVv— " Srednie
SV — " ciemne



Szkta do spawania tukowego.

Do spawania tukowego polecamy szkia ,,Athermal’,
jako jedyne, ktére pochianiaja powyzej 99°/0promieni pozaczer-
wonych.

Te szkia prowadzimy w 3-ch rodzajach:

Athermal S Il — jasne,
Athermal S IV — S$rednie,

Athermal S V — ciemne.

Wykresy pochtaniania przez te szkta réznego rodzaju pro-
mieni podane sg obok.

Szkia te pochitaniaja od 99,4% (szklo S Illl) do 99,9%
(szklo S V) promieni pozaczerwonych, przy tym promienie po-
zaczerwone o diug. fali powyzej 1 |i s3 w 10000 pochianiane.
Promienie pozafiotkowe sg pochtaniane w 100°/0 przez wszyst-
kie typy tych szkiel. Promienie za$ widzialne sg nawet przez
najjasniejsze z tych szkiet pochtaniane w ilosci ponad 99%.

Barwa z6ttozielona tych szkiet pozwala tatwo $ledzié
zarysy krateru podczas spawania, tworzenie sie zuzla i oddzie-
lanie sie go od metalu, dajagc jasny obraz przebiegu spawania.
Utatwia to znakomicie otrzymanie dobrej spoiny, wolnej od za-
nieczyszczen, rownej i dobrze wtopionej.
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Znaki na szkitach ochronnych.

1) Na szkiach do spawania acetylenowego Infra Rex
znajduje sie znak w ksztalcie kotka, wewnatrz ktérego znaj
duje sie numer szkia: 14 lub 24.

2) Szkla do spawania tukowego — Athermal — nos
na sobie znak w postaci monogramu, jak nizej.

Przy nabywaniu szkiet u odprzedawcéw nalezy sprawdzi¢,
czy szkia posiadajg te znaki, gdyz tylko szkia z tymi znakami —
jako szkia oryginalne — moga by¢ stosowane bez szkody dla
wzroku.

Okulary dla nadzoru.

Dla os6b z nadzoru, ktére stale przebywajg w spawalni,
a od czasu do czasu muszg spoglagdaé na robote spawania
z bliska, posiadamy:

a) okulary o szklach podwdjnych; szkia dolne, lekko przy-
ciemnione, maja za zadanie stale zastania¢ oczy od
szkodliwych odblaskéw luku elektrycznego, natomiast
gdy kontroluje sie zbliska proces topienia metalu,
woéwczas na dolne szkia opuszcza sie szkia géorne —
normalne szkia ochronne do spawania tukowego.

Poniewaz szkia te chronig tylko wzrok, a skéra na
twarzy pozostaje niechroniona przed promieniami po-
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zafiotkowymi, konieczne jest przy diuzszym obserwo-
waniu tuku stosowanie normalnej zastony.

b) Zastony skoérzane; w zastonie wykonanej ze skéry opra-
wione sg szkla ochronne. Zastona ta jest nader wy-
godna w noszeniu, gdyz sklada sie jak portfel i moze
by¢ noszona w kieszeni.

Okulary dla nadzoru.

Do konca zycia musi
Wam wystarczy¢ jedna
para oczu. Opieke nad nig
mozecie z catym zaufa-
niem nam powierzyc.
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PRZEPISY BEZPIECZENSTWA
PRZY SPAWANIU ACETYLENOWYM.

Wstep.

Urzadzenia do spawania acetylenowego sa catkowicie
bezpieczne, jezeli obstuga zna przepisy bezpieczenstwa i je sto-
suje, Wszelkie wypadki sg zwykle spowodowane nieSwiadomo-
Scig, albo niedbalstwem i lekkomysinoscia obstugi.

Karbid.

Karbid, jako taki, nie jest palny ani wybuchowy, lecz
w potaczeniu z wodag lub parg wodna wydziela acetylen, kt6-
ry— zmieszany z powietrzem — tworzy mieszanine wybuchowa.

1 Karbid wolno przechowywaé jedynie w naczyniach
suchych, szczelnych i szczelnie zamknietych. Naczynia te po-
winny posiada¢ napis ,,Karbid. Chroni¢ przed wilgocig",

2. Do otwierania naczyh z karbidem (bebnéw karbido-
wych) nie wolno uzywaé¢ ptomienia lub narzedzia rozgrzanego,
czy tez mogacego spowodowal iskry. Bebny nalezy otwierac
przy pomocy raka, o ile pokrywki sg przylutowane; jezeli na-
tomiast sg wtloczone, wystarczy podniesienie pokrywki.

3. Po uzyciu karbidu nalezy beben doktadnie oproéznic¢
z drobnych kawatkéw i miatu. Nieusuniete z bebnéw resztki
karbidu, rozkladajac sie. powodujg tworzenie sie mieszaniny
wybuchowej.

108



4. Nie nalezy uzywaé bebnéw po karbidzie jako stotow
do spawania lub do t. p, celéw. Chcac usung¢ z bebna mieszan-
ke acetylenu z powietrzem, nalezy go wypehié¢ catkowicie wo-
da. Po trzykrotnym — dla pewnosci — wykonaniu tej operacji
mozna beben uzywaé do innych celéw,

5. Resztki karbidu (drobne kawatki, miat) nalezy nisz-
czy¢ na otwartym powietrzu, zdala od wszelkiego ptomienia,
przez zanurzenie w przynajmniej 10-ciokrotnej na wage ilosci
wody, dopdki gaz nie przestanie sie wydobywac.

6. Resztek karbidu nie wolno wrzuca¢ do zbiornikéw
wod naturalnych, kanatéw lub $Sciekéw publicznych. Odprowa-
dzenie do kanaldw jest dozwolone tylko po przynajmniej
100-krotnym rozcienczeniu woda.

7. Karbidu nie wolno przechowywa¢ w podziemiach lub
piwnicach.

8. W pomieszczeniach, gdzie sg czynne wytwornice ace-
tylenowe, wolno w naczyniach otwartych przechowywaé taka
ilos¢ karbidu, ktéra nie przekracza dziennego zapotrzebowania,
w naczyniach za$ zamknietych: 200 kg—jezeli tadunek wytwor-
nicy nie przekracza 10 kg, a 1000 kg — jezeli tadunek karbidu
przekracza 10 kg.

9. Wieksze ilosci karbidu nalezy przechowywaé¢ w od-
dzielnych skiadach, odpowiadajgcych Rozporzadzeniu Ministréw
Przemystu i Handlu, Opieki Spotecznej oraz Spraw Wewn.
z dn. 15 lipca 1935 r. ,,O0 przechowywaniu karbidu przez za-
ktady przemystowe” (Dz. U. Nr. 59, z d. 10.VIII.35, poz. 383).

10. W skiadach karbidu, jak i w ich poblizu, wzbronio-
ne jest palenie tytoniu oraz przebywanie z przedmiotami zarzga-
cymi sie lub ptongcymi.

11. W razie pozaru nie wolno zlewaé¢ karbidu wodg;
nalezy ttumi¢ ogien ziemig, piaskiem, lub tez odpowiednimi
gasnicami.
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Acetylen i wytwornice.

Acetylen zmieszany z powietrzem, a tym bardziej z tle-
nem, tworzy mieszanine, ktéra wybucha przy stosunkowo niskiej
temperaturze, np. od otwartego ptomienia, Zzarzacego sie papie-
rosa, iskry i t, p.

Po za tym acetylen rozgrzany, a takze acetylan sprezony,
moga samoczynnie rozktadaé¢ sie na inne zwiagzki, Rozkiad ten
nastepuje w formie silnego wybuchu.

Przy uzywaniu wytwornic acetylenowych nalezy Scisle
stosowac sie do istniejacych przepiséw, podanych w Rozporza-
dzeniu Min, Przem, i Handlu z dn. 20 wrzes$nia 1934 r. (Dz, U.
Nr. 99 z dn, 8.X1,1934, poz. 903): ,,0 ustawianiu, uzywaniu i ob-
studze wytwornic acetylenowych", gdyz tylko wytwornice odpo-
wiadajagce tym przepisom dopuszczone sg do uzytku.

Przepisy te dajg znaczne utatwienie w uzytkowaniu wy-
twornic, poniewaz wytwornice zbadane i dopuszczone do uzytku
przez urzedowych rzeczoznawcéw nie przedstawiajag zadnego
niebezpieczenstwa, jezeli oczywiscie postepuje sie zgodnie
z przepisami obstugi tych wytwornic.

Przy instalowaniu i obstudze wytwornic nalezy przestrze-
ga¢ nastepujacych wskazéwek:

1 Wytwornice acetylenowe przenosne mozna ustawiaé
w warsztatach, posiadajacych nastepujace objetosci powietrza:

co najmniej 50 m3 przy wytwornicach o tadunku karbidu
do 4 kg i co najmniej 100 mJ przy tadunkach karbidu powyzej
4 kg do 10 kg.

2. Wytwornice acetylenowe state powinny by¢ ustawione
w oddzielnych pomieszczeniach (patrz Rozporz. Min. Przem, i Han-
dlu z dn, 20 wrze$nia 1934 r. Dz. U, Nr. 99 z dn, 8,XI.34,poz. 903),

3. Kazda wytwornica powinna by¢ oddalona od otwar-
tego ognia (palnikéw do spawania i ciecia, ognisk kowalskich
i t. p.) co nagjmniej o 4 m, a odleglos¢ miedzy wytwornicami
przenos$nymi powinna wynosi¢ co najmniej 6 m.
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4. Przy pierwszym uruchomieniu wytwornicy, lub tez po
uruchomieniu jej po oczyszczeniu lub rozbiérce, nalezy pierwsza
porcje acetylenu odprowadzi¢ na zewnatrz pomieszczenia, w spo-
s6b uniemozliwiajagcy zapton tej mieszanki.

5. Zabrania sie pobiera¢ acetylenu przed bezpiecznikiem
wodnym.

6. Przed kazda naprawa i transportem wytwornicy nale-
zy usung¢ z niej resztki gazu przez catkowite wypetnienie prze-
strzeni gazowych woda.

7. Sprawdzenie szczelnosci wszystkich czesci wytwornicy
oraz przewodéw gazowych moze sie odbywaé tylko za pomoca
wody mydlanej.

8. Urzadzenia acetylenowe powiny by¢ zabezpieczone
przed mrozem, jezeli nie chroni ich specjalne potozenie lub tez
budowa. Uzywanie wytwornicy acetylenowej statej lub przenos-
nej na wolnym powietrzu jest dozwolone, gdy wytwornica jest
zabezpieczona przed zamarznieciem. Srodki ochraniajgce przed
mrozem nie powinny dziata¢ szkodliwie na $ciany wytwornicy.

9. Gdyby zaszta potrzeba rozmrazania wytwornicy, wéwczas
nie wolno uzywaé¢ do tego celu otwartego ptomienia lub przed-
miotéw rozgrzanych, a wytacznie wody goracej lub pary wodnej.

10. Przecigzanie wytwornicy, czy to przez przekroczenie
najwyzszej statej wydajnosci, czy tez przez podniesienie ci$nie-
nia acetylenu lub zatadowanie karbidu ponad ustalone i podane
na tabliczce fabrycznej ilosci — jest niedozwolone,

11. Dodatkowe obcigzenie dzwonéw wytwornic jest
wzbronione,

12. Wprowadzanie jakichkolwiek zmian konstrukcyjnych
w wytwornicach, w urzadzeniach zabezpieczajacych lub zbior-
nikach gazu jest niedozwolone.

13. Palenie tytoniu oraz przebywanie z przedmiotami
zarzacymi sie lub ptonacymi w pomieszczeniach wytwornic, jak
réwniez w poblizu tych pomieszczen, dotéw na mut wapienny
i zbiornikéw na gaz acetylenowy— jest niedozwolone,
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Bezpiecznik wodny.

W razie cofniecia sie tlenu lub ptomienia bezpiecznik
wodny ma za zadanie niedopuszczenie powrotu gazéw do wy-
twornicy i odprowadzenie ich w atmosfere (patrz opis str, 69).

Zaden bezpiecznik wodny lub inne urzadzenie zabezpie-
czajace, ktérego konstrukcja nie zostata dopuszczona do uzytku
zgodnie z § 15 Rozporzadzenia Ministra Przemystu i Handlu
z dnia 29 sierpnia 1934 r. ,.0 budowie i stanie technicznym wy-
twornic acetylenowych” (Dz. U. R. P. z dn. 6.1X.1934 r, Nr, 79
poz. 741), nie. moze by¢ wprowadzony do handlu Inb oddany
do uzytku,

1 Kazde miejsce odbioru acetylenu z wytwornicy powin-
no by¢ zaopatrzone w bezpiecznik wodny lub réwnowazne
urzadzenie zabezpieczajace,

2. Umieszczenie na wytwornicy 2 lub wiecej bezpiecz-
nikbw wodnych lub innych urzadzen zabezpieczajacych jest
niedozwcilone.

3. Wytwornice acetylenowe, zasilajgce 2 lub wiecej
miejsc pobierania gazu, powinny posiada¢ bezpiecznik gtéwny
(centralny), z ktérego nie wolno pobiera¢ acetylenu bezposred-
nio. na kazdym za$ stanowisku spawalniczym powinien by¢
umieszczony osobny bezpiecznik, t, zw. bezpiecznik sieciowy.

4. Przylaczanie Kilku wezéw do jednego bezpiecznika
jest niedozwolone.

5. Bezpiecznik powinien by¢ napetniony woda do po-
ziomu kurka kontrolnego.

Brak wody w bezpieczniku czyni ten przyrzad zupetnie
bezuzytecznym, poza tym przez bezpiecznik niedostatecznie na-
petniony woda acetylen moze uchodzi¢ na powietrze, co moze
by¢ powodem niebezpiecznego wypadku.

W razie wyrzucenia wody przez zbiorniczek nalezy na-
tychmiast zamknaé doptyw acetylenu i tlenu, nastepnie dolac¢
brakujagca wode i nie zapala¢ palnika; poki gazy z bezpiecznika
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nie zostang usuniete kilkuminutowym przeptywem $wiezego
acetylenu z wytwornicy. Tak samo postepuje sie, gdy—z powo-
du braku acetylenu — do przewodéw dostatoby sie powietrze,
zassane przez bezpiecznik.

6. Bezpiecznik co pewien czas nalezy oczysci¢ z osadéw,
ktére w nim sie gromadzg. Konstrukcja bezpiecznika powinna
umozliwia¢ wglad w jego wnetrze.

7. Kazdy bezpiecznik wodny powinien by¢ pod wzgledem
wielkosci dostosowany do wytwornicy i do ci$nienia wytwarza-
nego acetylenu, w przeciwnym bowiem razie mogtoby nastapic
porywanie wody lub ssanie powietrza.

Przewody do acetylenu.

Przewody rurociggu acetylenowego powinny by¢ absolut-
nie szczelne, gdyz wydobywajacy sie przez nieszczelnosci ace-
tylen tworzytby w pomieszczeniu mieszaning wybuchowsa,

1. Wytwornice i ich czesci wolno tagczy¢ ze soba tylko
przewodami statymi, wykonanymi ze stali.

2. W wytwornicach przenosnych, obstugujacych 1 punkt
pobierania gazu, waz gumowy doprowadzajagcy gaz do palnika
moze byé przylgczany bezposrednio do bezpiecznika.

3. W wytwornicach przenosnych, obstugujacych 2 punkty
pobierania gazu, i w wytwornicach statych, obstugujacych 2 lub
wiecej punktéw, potaczenie bezpiecznika gtébwnego z bezpiecz-
nikami sieciowymi w poszczegdlnych punktach pobierania ga-
zu nie moze byé przeprowadzane za pomocag przewodéw gumo-
wych, lecz powinno by¢ wykonane jako rurocigg staly ze stali.

4. Weze gumowe, doprowadzajagce gaz do palnikéw, po-
winny by¢ bezposrednio przytaczone do bezpiecznikéw siecio-
wych, bez zadnych dodatkowych rur i przewodéw metalowych.

5. Przy zakladaniu nowego rurociggu najlepiej spraw-
dzi¢ jego szczelno$¢ za pomoca obojetnego gazu (np. azotu),
w zadnym za$ wypadku za pomoca tlenu.
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6. Nie wolno sprawdzaé szczelnosci rurociggéw, w kté-
rych znajduje sie acetylen, za pomoca ognia. Do tego celu na-
lezy uzywaé¢ wylgcznie wody mydlanej. W razie wykrycia nie-
szczelnosci nie wolno dokonywaé¢ napraw za pomocg ptomienia,
o ile przedtem z rur nie usunie sie catkowicie acetylenu.

7. Jezeli w przewodach znajduje sie mieszanina acety-
lenu z powietrzem, nie nalezy zapala¢ palnika, poki acetylen
zmieszany z powietrzem nie zostanie usuniety na wolne po-
wietrze,

8. Przewody ,gumowe nalezy doktadnie uszczelnia¢ na
tacznikach za pomoca zaciskdw. Szczelno$¢ przewodéw gumo-
wych najlepiej zbada¢ przez zanurzenie ich w wodzie,

Acetylen rozpuszczony.

Butle acetylenowe wypetnione sag masg porowata, nasigk-
nietg acetonem, w ktérym acetylen, wttoczony do butli pod ci$-
niem 15 atm,, rozpuszcza sie calkowicie, W tym stanie acety-
len jest zupetnie bezpieczny. Transport i uzywanie butli z ace-
tylenem rozpuszczonym nie przedstawia niebezpieczenstwa,
z butlami jednak nalezy sie obchodzi¢ ostroznie i nie narazac
ich na uszkodzenia,

W razie zapalenia sie acetylenu przy zaworze butlo-
wym lub reduktorze, nalezy zamkna¢ zawdr butli, a ogien uga-
si¢ woda.

Wskazéwki dotyczace obchodzenia sie
z butlami acetylenowymi podane sg na str. 87

Tlen.

Poniewaz palenie sie ciat polega na tgczeniu sie ich z tle-
nem, wiec w atmosferze czystego tlenu spalanie odbywa sie
intensywniej, niz w atmosferze powietrza, ktére zawiera tylko
21% tlenu, a 79°/0 azotu. Metale rozgrzane do czerwonosci spa-
laja sie szybko w atmosferze tlenu; smary i tluszcze w atmo-
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sferze sprezonego tlenu zapalajg sie samoczynnie, co czesto jest
przyczyna nieszczesliwych wypadkéw,

1 Nie wolno smarowa¢ tluszczami ani oliwi¢ bulli, za-
woréw butlowych i innej armatury do tlenu.

2. Nie wolno uzywaé butli tlenowych do innych gazéw.

3. Nie wolno uzywac tlenu do przewietrzania, urucha-
miania silnikéw i t. p. celéw, zamiast powietrza,

4. Na stanowiskach do spawania butle powinny by¢
przymocowane do S$ciany, stupéw i t, p., najlepiej za pomoca
specjalnych uchwytéw.

5. Butle nalezy stawia¢ zdata od wszelkich Zrédet ciepta.

6. Z butlami nalezy obchodzi¢ sie ostroznie, aby unik-
na¢ ich uszkodzenia.

7. Nalezy pamieta¢ o obowigzku poddawania butli okre-
sowym proébom.

8. Zawory butlowe, tak butli zawierajgcych tlen, jak
i wypréznionych, powinny by¢ zawsze szczelnie zamkniete, po-
niewaz uchodzacy tlen moze utatwié¢ powstanie pozaru.

9. W razie pozaru nalezy stara¢ sie usungé¢ butle z za-
grozonego miejsca, a gdy to jest niemozliwe — zlewaé¢ butle
w czasie akcji ratowniczej woda,

Dodatkowe wskaz6wki podane sag na str. 8.

Reduktory do tlenu.

Zadaniem reduktora jest redukowanie wysokiego cisnie-
nia gazu w butli na odpowiednie cisnienie pracy i automatycz-
ne utrzymywanie tego ci$nienia na ustalonym poziomie.

Wypadki, jakie zdarzajg sie z reduktorami, t. zw. samo-
zaptony reduktoréw, sa spowodowane najczesciej przez zattusz-
czenie wewnetrznych organéw Ilub przez raptowne otwarcie
butli.

1, Nie wolno smarowac¢ ani oliwi¢ jakichkolwiek czesci
reduktoréw.
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2. Przed zalozeniem reduktora nalezy przedmuchac¢ za-
woOr butlowy strumieniem tlenu, stojac przy tym z boku lub
z tytu, lecz nigdy przed wylotem.

3. Po zalozeniu reduktora, jak réwniez przed kazdym
ponownym otwarciem butli, nalezy sie upewnié, czy $ruba na-
ciskowa jest zluzniona. t. j, wykrecona w lewo. Zawér butlowy
nalezy otwieraé¢ powoli.

4. W razie zamarzania reduktora nie wolno podgrzewacé
go otwartym ptomieniem; do tego celu stuzy wylgcznie goraca
woda lub specjalne podgrzewacze parowe lub elektryczne.

5. Co pewien czas nalezy poddawaé¢ fachowym ogledzi-
nom reduktor, zwiaszcza za$ czesci, ktére najlatwiej ulegajg zu-
zyciu, jak sprezyny, uszczelki, ‘koreczek ebonitowy i t, p.

6. Naprawe uszkodzonych reduktoréw nalezy powierza¢
wytacznie fachowcom, najlepiej wytwoérni tych reduktoréw.

Palniki.

1 Przed =zapaleniem palnika (inzektorowego) nalezy
sprawdzi¢, czy jest ssanie.

2. Przed zapaleniem nalezy otworzy¢ na palniku kurek
tlenowy, potem acetylenowy i nastepnie niezwiocznie zapali¢
palnik, Nalezy unika¢ wpuszczania mieszanki do wnek. rur it.p,
miejsc ciasnych.

3. W razie wewnetrznych zaptonéw (t. j. gdy palnik
strzela), nalezy niezwlocznie zamkna¢ doptyw acetylenu i za-
nurzy¢ palnik do wody przy otwartym przeptywie tlenu; stru-
mien tlenu ma za zadanie nie dopusci¢ wody do wnetrza palnika.

4. W czasie przerw w pracy nalezy trzymaé palnik tak,
aby jego ptomien byt skierowany do goéry lub w dét i nie mogt
poparzy¢ osoby pracujacej obok,

5. Nie wolno zawiesza¢ zapalonych palnikéw na butlach
z tlenem lub acetylenem. Poleca sie stosowanie oszczedzaczy
gazéw, w ktérych doptyw gazéw zamyka sie automatycznie
przez powieszenie palnika na widetkach.
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6. Przewody gumowe na f#gcznikach palnika winny by
dobrze uszczelnione, gdyz uchodzace przez nieszczelnosci gazy
moga przenika¢ do czesci ubrania spawacza i wywota¢ popa-
rzenia.

Ochrona spawacza.

1. W celu ochrony oczu przed szkodliwym dziataniem
promieni i odpryskami w czasie spawania lub ciecia metali
nalezy bezwzglednie nosi¢ okulary ochronne o specjalnych
szklach (patrz str. 97 i nast.). Okulary nie powinny mie¢ opra-
wy tatwopalnej, np, rogowe;j.

2. Przy spawaniu zelaza i stali nalezy stosowac¢ okulary
o szktach ciemniejszych, przy innych metalach—szkta moga by¢
jasdniejsze.

3. Podczas pracy przy duzych przedmiotach wskazane
jest uzywanie rekawic, fartuchéw Ilub plaszczy azbestowych
w celu zabezpieczenia sige przed wielkim cieptem,

4. Przy spawaniu cynku i otowiu, oraz stopéw zawiera-
jacych cynk (mosiadze i bronzy) lub otéw, a takze przy przeci-
naniu czesci metalizowanych cynkiem Ilub otowiem, malowa-
nych minig, lakierem i t. p., nalezy uzywac¢ specjalnych masek
ochronnych (respiratoréw).

5. Przy pracach wewnatrz kottéw, zbiornikéw, rur it d.
nalezy stosowa¢ urzadzenia zapewniajace doptyw $Swiego po-
wietrza i odprowadzanie gazéw spalinowych,

6. W wypadku spawania na ognisku, gazy powinny by¢
odprowadzane na zewnatrz, azeby ochroni¢ spawacza przed
wdychaniem tych gazéw, zawierajagcych tlenek wegla.

Przepisy bezpieczenstwa powin-
ny by¢ wywieszone w spawalni.
Raz na kwartat nalezy Je od-
czytywaé¢ obstudze.
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PRZEPISY BEZPIECZENSTWA
PRZY SPAWANIU tUKOWYM.

Obstuga spawalnic.

1) Przylagczenie spawalnicy do sieci i do przedmiotu spa-
wanego powinno by¢ wykonane w porzadku nastepujgcym:

a) potaczy¢ze spawalnica kabel prowadzacy prad do
uchwytu i kabel do masy.

b) uziemi¢ spawalnice,

c) zalaczy¢ przewodniki, tgczace spawalnice z sie-
cig za posrednictwem wyltgcznika.

2) Nie nalezy nigdy ktas¢ uchwytu elektrody na ziemi,
na przedmiocie spawanym, lub na jakimkolwiek przedmiocie
potaczonym elektrycznie z czescig spawana.

3) Regulowanie pradu powinno sie odbywacé¢ przy zga-
szonym tuku.

4) Nalezy sprawdza¢ okresowo stan wszelkich kontak-
téw urzadzenia oraz przeprowadzaé czyszczenie kolektoréw, wy-
miane szczotek i smarowanie tozysk.

Kable.

Izolacja na kablach powinna by¢ zawsze w dobrym sta-
nie, Kabel doprowadzajgcy prad do uchwytu powinien by¢,
o ile mozna, z jednego kawatka; jezeli sg konieczne zigczki,
powinny one byé bardzo starannie dokrecane i izolowane.
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Rekawice i ubrania ochronne.

Spawacz powinien'by¢ bezwarunkowo zaopatrzony w re-
kawice. znajdujgce sie w dobrym stanie uzytkowym: chronig
one rece spawacza przed podraznieniem skéry promieniami po-
zafiotkowymi oraz od porazenia prgdem w chwili zmiany elek-
trody. Prad niskiego napiecia obwodu spawania nie jest zasad-
niczo niebezpieczny, w pewnych jednak wypadkach, np. gdy
spawacz ma wilgotne rece, stoi na wilgotnej ziemi, lub dotyka
jakas czescig ciata przedmiotu spawanego, moze okazac¢ sie
szkodliwe; szczeg6lniej dla os6b o stabym sercu dziatanie pra-
du mogtoby by¢ niebezpieczne.

Ubrania ochronne maja za zadanie chroni¢ spawacza przed
oparzeniami przez pryskajace czasteczki metalu oraz zastaniaé
skére spawacza od promieni pozafiotkowych.

Zastony i helmy.

Uzywanie przez spawaczy zaston lub helméw jest obo-
wigzkowe, Same okulary nie zabezpieczajg dostatecznie twarzy
spawacza przed promieniami tuku. Zastony lub hetmy powinny
by¢ zaopatrzone w szkita ochronne, o wiasnosciach optycznych
specjalnie dostosowanych do spawania tukowego (szkta Athermal,
patrz str. 105). Szkia te maja za zadanie ochrone oczu spawaczy
przedpromieniami pozafiotkowymi i pozaczerwonymi, wysytanymi
przez tuk elektryczny, Ponadto szkia powinny zatrzymywaé
w dostatecznej ilosci promienie widzialne, aby chroni¢ spawa-
cza przed olénieniem i zmeczeniem wzroku.

Zwykte szkia ciemne lub zestawienie szkiet rézno-kolo-
rowych nie zabezpieczajg dostatecznie oczu przed promieniami
szkodliwymi, wysytanymi przez tuk. dlatego uzywanie takich
szkiet jest wzbronione,

Do oczyszczania spoiny z zuzla nalezy stosowac okulary
lub zastony ze zwykitymi szktami; bardziej polecenia godne sg
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zastony, ze wzgledu na mozliwos¢ oparzenia twarzy przez
gorace czasteczki odskakujacego zuzlai

Ochrona os6b nie spawajgcych.

Pracownicy przebywajgcy stale lub czasowo w poblizu
stanowiska spawacza powinni by¢ zabezpieczeni przed szkodli-
wym promieniowaniem tuku, tak bezposrednim, jak i odbitym
od &cian i przedmiotéw otaczajacych. W tym celu stanowiska
spawaczy powinny sie znajdowa¢ w osobnych kabinach, lub by¢
ostoniete statymi lub ruchomymi zastonami.

Sciany pomieszczenia spawalni i sufit (o ile zachodzi
potrzeba) powinny by¢é powleczone farbg odpowiedniego rodza-
ju. pochfaniajacg szkodliwe promieniowanie, np, matowo-szarg,
zielona, seledynowa, popielatg i t. p.

Wszyscy pracownicy przebywajgcy stale w spawalni po-
winni nosi¢ okulary o jasnych szktach, pochtaniajagcych szkod-
liwe promienie, odbite od S$cian i otaczajagcych przedmiotow.



Czes¢ V

NOWOCZESNE METODY
SPAWANIA ACETYLENOWEGO



Dobierajcie palnik odpowiednio
do metody spawanial

Do spawania w lewo i w prawo:

Palnik uniwersalny ,,NORMUS" o 8 zamiennych kohcéwkach,
od 75 do 2300 liir, acet. na godz.

lub

Palnik ,,NORMUS, BIS" o 10 zamiennych koncéwkach, [od 75
do 4000 litr, acet. na godz.

Do spawania ,w goére”, oraz do cienkich blach:

Palnik ,Normus Minor" o 8 koncowkach, od 10 do 400 fitr,
acet. na godz.

122



UWAGI OGOLNE.

Zastosowanie spawania acetylenowego jest ze wszystkich
metod spawania najbardziej rozpowszechnione.

Powodzenie swe zawdziecza ta metoda licznym zaletom,
z ktérych najwazniejsze przedstawiajg sie, jak nastepuje:

a) korzystne wtasnos$ci ptomienia acety-
lenowego (ochronna atmosfera redukujaca), kto
re umozliwiajg otrzymywanie pofgczenia o wysokich wiasno-
Sciach mechanicznych bez specjalnych zabiegéw, przy stosowa-
niu tanich drutéw do spawania,

b) mozliwo$¢ spawania — obok stali i zeliwa— réwniez
wszystkich innych metali,

c) tatwos¢ uzycia palnika takze do innych celéw,
jak do ciecia i ztobienia stali, do podgrzewania w celu zmiany
ksztattéw tworzywa (kucie, giecie), do lutospawania, lutowa-
nia, napawania twardymi metalami, hartowania powierzch-
niowego etc.

d)'bardzo cenna zaleta palnika, wyré6zniajaca go z posréd
innych narzedzi, polegajgca na tym, Zze moc jego mozna zmie-
nia¢ dowolnie w granicach nadzwyczaj szerokich (40, 50-krotnie),
przez prosta zmiane koncéwki, bez straty na wydajnosci.

Wielka tez role odgrywa tanio$¢ urzadzenia acetylenowego
i fatwos¢ przenoszenia go z miejsca na miejsce, przy niezalez-
nosci od obcych Zrédet energii.

Dlatego w najmniejszych nawet warsztatach mechanicznych
przybory acetylenowe do spawania stanowiag najniezbedniejsze
urzadzenie, a na Zachodzie — wobec ogromnego rozwoju auto-
mobilizmu — nawet kazda wiejska kuZznia jest w nie zaopa-
trzona.
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Dla wykorzystania wszystkich cennych zalet spawania ace-
tylenowego niezbedna jest doktadna znajomos$¢ jego rozlicznych
metod, gdyz tylko zastosowanie wiasciwego sposobu spawania
daje mozno$¢ osiggniecia pozadanych wynikéw, tak pod wzgle-
dem technicznym, jak i ekonomicznym.

Dawne metody dotychczas stosowane, jak metoda ,w pra-
wo" i ,w lewo", zostaty w ciggu ostatnich 2 — 3 -at znacznie
udoskonalone. Poza tym stworzono nowe metody, ktére po-
zwalajg uzyskacé lepsze wyniki mniejszym kosztem.

Szczeg6lnie nalezy zwrécié uwage na metode spawania
W gore", gdyz daje ona najlepsze wyniki i powinna by¢ sto-
sowana mozliwie szeroko, w kazdym wypadku, gdy warunki
pracy na to pozwalajg. Wyniki techniczne przy tej metodzie
sg pierwszorzedne, a co do strony ekonomicznej — wystarczy
poréwnaé tabele zuzycia gazéw odnoszace sie do réznych me-
tod spawania blach tej samej grubosci, aby stwierdzi¢ wielka
ekonomie tej metody.

Charakterystyczne cechy réznych metod podane sg w dal-
szym ciggu; nalezy jednak przestrzec czytelnikéw, jakoby z te-
go krétkiego zestawienia mozna bylo nauczyé sie spawaé. Po-
zna¢ szczegétowo metody spawania mozna tylko na kursach
spawania urzadzanych przez Stowarzyszenie dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Metali w Polsce lub — ostatecznie — z odpo-
wiednich podrecznikéw,

Tym, ktérzyby kwestionowali cyfry podane przez nas, moz-
na z géry odpowiedzieé, ze istotnie, w praktyce rzadko mozna
spotka¢ sie ze spawaniem wykonanym wedlug wiasciwych re-
gut ustalonych dla kazdej metody. Spawacze czesto nie moga
sie pozby¢ dawnych zlych nawyczek z tych czaséw, gdy fan-
tazja spawacza zastepowata racjonalng metode. Np. dzi$ jest
ustalone, ze palnik posiada tylko ruch postepowy, a ruchy po-
przeczne wykonywa drut. Ta prosta uwaga moze wzbudzié¢
w niejednym czytelniku wielkie zdziwienie, co jest dowodem,
do jakiego stopnia nowe metody spawania acetylenowego nie
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przeniknety jeszcze do warsztatéw; nalezy jednak dotozyé
wszelkich staran, aby wykorzysta¢ nowe zdobycze techniki
spawalniczej i nauczy¢ sie jak najekonomiczniej zuzytkowywac
ciepto ptomienia acetylenowego.

Spawanie nie jest sztuka; jest to rzemiosto, ktérego trzeba
sie nauczyc.

Cyfry, podane w dalszym ciggu, sa oparte na wynikach
uzyskiwanych w dobrze prowadzonych warsztatach, gdzie spa-
wanie acetylenowe jest odpowiednio postawione i otaczane
opieka, na jaka zastuguje. Kazdy moze osiggna¢ wyniki ana-
logiczne i niejednokrotnie korzystniejsze, jesli zada sobie nieco
trudu.

Przy positkowaniu sie tabelami, zamieszczonymi w dalszym
ciggu, nalezy wzig¢ pod uwage, co nastepuje:

1) tabele te odnosza sie tylko do zwyktych konstrukcji
z miekkich stali weglowych (zelaza);

2) cyfry, podane w tych tabelach, sg wziete z praktyki;
moga one by¢ tatwo osiggniete, nawet prawie zawsze polep-
szone przez kazdy warsztat, ktéry posiada instalacje w dobrym
stanie i spawaczy wykwalifikowanych;

3) tabele odnoszg sie do wykonywania spoin w spos6b
ciagly; na brzegach juz przygotowanych, sczepionych. albo od-
powiednio kierowanych, a wiec przy warunku, ze spawacz nie
przerywa ciaggle swej pracy, aby poprawia¢ potozenie brzegéw
i ich rozchylenie;

4) nie wszystkie grubosci sa w tabelach uwzglednione;
dla grubosci posrednich mozna tatwo obliczy¢ czas i zuzycie ga-
z6w, positkujagc sie tabelami umieszczonymi w dalszym ciggu
Kalendarza, w rozdziale po$wieconym obliczaniu kosztéw spa-
wania acetylenowego (czes¢ IX);

5) dla innych metali niz stal miekka, podane sg tylko ogélne
wskazéwki; wzory do obliczania, wielkosci palnika, szybkosci
spawania i zuzycia gazéw podane sg w Cze$ei I1X: ,Obliczanie
kosztéw spawania i ciecia".
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CHARAKTERYSTYKA ROZNYCH METOD SPAWANIA

ACETYLENOWEGO.

Z posérdéd réznych sposobéw spawania blach stalowych (ze-
laznych) na styk, stosowanych dzisiaj we wszelkich gateziach
przemystu czy rzemiosta, rozrozniamy:

1 Spawanie w lewo bez dodawania spoiwa

a bk wnN

B
= O 0 ®» N9

12.

w lewo poziome

w lewo pochyte

w lewo pochyte dwuwarstwowe

W prawo

w  gore jednostronne

w goére dwustronne bez ukosowania
w gore dwustronne z ukosowaniem
kata od strony zewnetrznej,

w kacie od strony wewnetrznej.
na $cianie

na suficie

w sumie 12 réznych sposobéw, ktére kazdy spawacz powinien
umie¢ stosowaé¢ w odpowiednich wypadkach.

Sposoby te oméwimy po kolei.



1. Spawanie w lewo bez dodawania spoiwa.

Metode te nalezy stosowa¢ do spawania blach o grubosci
najwyzej 2,5 mm. w wypadkach, gdy nie zalezy nam na wiel-
kiej wytrzymatosci potgczenia, awiec w blacharstwie, przy wy-
konywaniu beczek, baniek itp.. oraz przy spawaniu karoserii
w przemys$le samochodowym.

Spoina powinna by¢ wykonywana w pozycji poziomej.
Brzegi blachy powinny by¢ doktadnie dopasowane, tj. uciete
prosto, aby nie zachodzity na siebie, lub— co gorsza— nie tworzyty
otworéw niemozliwych do zalania bez dodawania spoiwa.

Dobre wyniki spawania zalezag od wiasciwego doboru
wielkosci koncéwki palnika, oraz odpowiedniej szybkosci spa-
wania stosownie do grubosci spawanych blach. Nalezy
sie stosowa¢ w tym wzgledzie do tabeli nizej zamieszczonej.
W tej tabeli podano dla orientacji spawacza réwniez zuzycie
gazéw na 1 metr spoiny.

Tabelal
Spawanie ,,w lewo” bez dodawania spoiwa.

s s Zuzycie na 1 m
Grubos¢ WydajnosC  szybkosé czas spa- y

metalu palnika  spawania wania acetylen  tlen
Itr acet.

mm na godz. m/godz. min/m Itr/m Itr/m
0,8 75 24 25 3 36
1 100 20 3 5 6
1.2 100 16 3,7 75 9
15 150 14 4,3 1 13
2 225 12 5 18 22

Spawanie nalezy wykonywaé¢ o ile moznosci bez uprzed
niego sczepiania blach.
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Rys, 2 — 4, Przyklady przyrzadéw do utrzymywania brzegéw
blach w odpowiednim poziomie.
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Spawacz trzyma palnik w rece prawej po katem 45° do
blachy, za$ reka lewa reguluje sobie wysokos$¢ blach w ten spo-
s6b, aby w punkcie topienia miat je w tej samej ptaszczyznie,

jak to przedstawiono na rys, 1.
Albo tez mozna krawedzie blach
uprzednio uchwyci¢ za pomoca
przyrzadéw, przedstawionych na
rys. 2—4.

Jezeli spawamy bez scze*
piania, nie nalezy zaczynaé¢ od
samego brzegu blachy, lecz o
10— 15 cm w lewo (punkt A
na rys. 6). a to dlatego, ze przy
spawaniu blacha sie odksztatca

i moze nastgpi¢ rozejscie sie krawedzi tgczonych.

Rys. 5. Spawanie w lewo bez
dodawania spoiwa,

Naprzéd wy-

konuje sie odcinek AB. a potem AC.

Jesli po-
mimo to, w
pewnej chwi-
li, np, po doj-
Sciu spawa-
nia do pun-
ktu D, bla-
chy za bar-
dzo by sie ro-
zeszly, nale-
zy spawanie

Rys, 6.

Kierunek spawania,

przerwa¢ i zacza¢ spawac¢ od punktu A w kierunku C. wtedy
rozchylenie na odcinku D—B samo sie zmniejszy.

W wypadku przeciwnym, gdy blachy podczas spawania za-

chodzag na siebie,

nalezy pomiedzy nie wsadzi¢

diugi  klin

i przez obrécenie go w szczelinie naciagng¢ blachy do odpo-

wiedniej pozycji,



2. Spawanie ,w lewo" poziome.

Jest to metoda najbardziej stosowana i najlatwiejsza, po-
niewaz spawacz. trzymajac palnik w rece prawej, posuwa go
w strone lewa, przez cow kazdym momencie widzi, jak mu sie
spoina ukfada.

Rys. 7. Potozenie palnika i drutu przy spawaniu ,w lewo"
bez ukosowania, Goérny szkic przedstawia przygotowanie e .
krawedzi.

Rys, 8. Widok spoiny w naturalnej wielkosci na blasze
grub. 3 mm.

Przy spawaniu blach cienkich od 1 do 4 mm grubosci
nalezy dobiera¢ wielkos¢ koncéwki, S$rednice drutu i szybkos¢
spawania stosownie do nizej zamieszczonej tabeli.
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Tabela |l

Spawanie ,,w lewo” cienkich blach.

S Zuzycie na 1 m
Gru- Wyvdajnos$é Sred- .. Czas
bosé yda) ica Szybkos¢

metalu  Palnika i, spawania vigﬁ{a t?ﬁg;] tlen Sis\?c;
a Itr acet. .

mm na godz. . MM  m/godz. min/m ltr/m ltr/m gr/m
1 100 2 12 5 85 10 20
15 150 2 8 75 19 22 35
2 225 3 6 10 35 12 50
25 225 3 4,7 13 48 57 65
3 300 3 4 15 75 90 0
4 350 3—4 3 20 135 160° 100

Przy tej metodzie palnik posuwa sie po linii

prostej bez jakichkolwiek ruchdéw poprzecz-
nych.

Drut (spoiwo) porusza sie w plaszczyznie pionowej ru-
chem zabkowatym, nie wychodzagc — o ile moznosci — z pto-
mienia redukujgcego palnika (rys, 7).

Przy spawaniu blach grubszych, od 4 mm, brzegi blach
nalezy ukosowaé, jak to wskazano dalej na rys. 9.

Zastosowanie spawania poziomego ,w lewo".

Roboty blacharskie i drobne roboty kotlarskie, biezace
roboty warsztatowe na blachach 1—4 mm grub.

Spawanie wykonywa na blachach sczepionych punktami;
odlegto$¢ pomiedzy punktami sczepnymi powinna wynosi¢ ok.
30 razy grubo$¢ metalu spawanego (30 a),

Jest pozadane, aby po sczepieniu miedzy brzegami blach
pozostata szczelina o szerokosci réwnej potowie grubosci blachy.
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Rys, 9. Potozenie, przedmiotu palnika i drutu przy spawaniu
pochytym ,w lewo”. Przygotowanie Kkrawedzi, jak na gérnym
szkicu, tj. pod katem 90°.

Rys. 10, Widok spoiny w naturalnej wielkosci, wykonanej me-
toda ,,w lewo" w potozeniu pochyltym, na blasze grub. 5 mm.
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Wada {ef metody jest trudnos¢ otrzymaniaspoin petnowar-
tosciowych z powodu trudnosci dobrego przetopienia blach na
catej dtugosci i trudno$¢ zachowania dobrego wygladu zew-
netrznego.

Wykonanie wzglednie powolne.

Moznos$¢ zastosowania niezbyt wielka.

Blachy grubsze takze spawa¢ mozna metodg ,w lewo"
przy zastosowaniu pewnego udogodnienia, tj. pochylajagc blachy
w stosunku do ptaszczyzny poziomej o kat wahajacy sie od
20 do 55° jest to spawanie w lewo pochyte.

3. Spawanie pochyle ,w lewo".

Te metode stosuje sie do blach ogrubosci od 4 do 10 mm.

W tym wypadku ptynny metal jest podtrzymywany me-
talem staltym w miare posuwu palnika (rys. 9), Pozycja i ruch
palnika oraz spoiwa w stosunku do spoiny sg takie same, jak
przy metodzie w lewo w poziomie.

Wielkos¢ palnika, grubos$¢ drutu iszybkos¢ spawania, za-
leznie od grubosci blach, podane sg w tabeli III.

Tabelalll.

Spawanie pochyte ,w lewo”.

e Zuzycie na 1 m
Gru-  wydajnos¢ Sred- Szybkosé Czas

mbgiaﬁu painika %% spawania wania &‘I:g;] tien SPO
a Itr acet. .

mm na godz. mm  m/godz. min/m Itr/m Itr/m gr/m

500 3—4 24 «25 210 250 250

6 600 4 2 30 300 360 360

8 750 5 15 40 530 640 640

10 1000 6 1,2 50 835 1000 1000



70-80°

Rys. 11. Potozenie spoiny, palnika, drutu oraz ksztatt brzegéw taczonych
przy spawaniu pochylym ,w lewo* dwuwarstwowym.

Rys. 12 Widok spoiny dwuwarstwowe] w czasie spawania blach grub.
12 mm.. Szeroko$¢ naturalna spoiny 28 mm.



Zastosowanie spawania (w lewo" w potozeniu pochytym.

Do biezacych robét kotlarskich. W wypadku sczepiania
odlegtosci miedzy punktami sczepnymi powinny wynosi¢ 20
grubosci blachy. Dla blach grub. powyzej 5 mm blachy faczone
muszg by¢ ukosowane pod katem 90°.

Metoda ta nie jest godna polecenia, jezeli polaczenia s3
narazone na duze naprezenia zmienne.

Wady. Trudno$¢ otrzymania dokladnego przetopu oraz
tadnej spoiny przy spawaniu grubszych blach; azeby temu za-
radzi¢, uzywa sie dalszej odmiany tej metody spawania, a mia-
nowicie spawania dwiema warstwami.

4. Spawanie ,w lewo", pochyte dwuwarstwowe.

Przy tej metodzie zadanie spawacza jest utatwione:

a) przy uktadaniu pierwszej warstwy spawacz ma za za-
danie tylko uwazaé¢ na dobre przetopienie;

b) przy ukiadaniu drugiej warstwy spawacz uwaza jedy-
nie na dobry wyglad spoiny (dobre wtopienie w $cianki osiaga
sie tu bez trudu).

Metode te stosuje sie do spawania blach grubszych, od
10 do 20 mm grubosci.

Blachy ukosuje sie pod katem 70° jak to jest wskazane
na rys, 11.

Ruchy palnika i spoiwa przy uktadaniu pierwszej warst-
wy s3g te same, jak przy spawaniu poziomym w lewo, opisanym
w p. 3. Przy drugiej warstwie mozna rozprowadzi¢ plynny
metal bardzo matymi ruchami poprzecznymi palnika.

Przed spawaniem nalezy blachy sczepi¢ o ile moznosci
od strony odwrotnej spoiny. Odlegtosci pomiedzy punktami
sczepnymi winny wynosi¢ 20 grubosci blachy; brzegi blach po-
winny by¢ nieco rozstawione.

Pierwszg warstwe uktada sie na dlugosci mniej wiecej 60 mm,
przy czym konczy sie'spoine otworem (dziurg), wytopionym pat-
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nikiem, powraca sie szybko do poczatku spoiny i naklada sie
na warstwie dolnej druga warstwe dtugosci 50 mm, po czym
uktada sie znowu dolng "warstwe dtugosci 60 mm, konczy sie ja
otworkiem, naklada sie drugag warstwe itd.

Metoda ta jest dobra i daje spoine do$¢ wytrzymata, jest
jednak ucigzliwa w wykonaniu i nieekonomiczna (kosztowna),
gdyz zuzycie gazéw i czasu jest duze.

Wielkos$¢ palnika, grubos$¢ drutu i zuzycie gazéw i drutu,
zaleznie od grubosci materiatu, podane sg w tabeli IV.

Tabela IV.

Spawanie ,w lewo” pochyle dwuwarstwowe.

- & Zuzycie na 1 m
Gru-  Wyda- Sred- o, 1o Czas Y
bos¢ no$¢ pal- pjcg SZYPKOS spa-  acety- spo-
metalu nika  dgrytu Spawania ' tylen tlen o
a Itr acet. wania
mMm  pa godz. MM m/godz.  min/m  Itr/m Itr/m  gr/m
10 1000 5 14 43 715 860 1000
12 1200 6 12 50 1000 1200 1300
15 1500 6 0,9 67 1660 2000 2000
18 2000 7 0,6 100 3000 3600 2900

Zastosowanie spawania ,w lewo”, dwiema warstwami w po-
tozeniu pochytym.

Roboty kotlarskie, rurociagi zwykle i pod cisnieniem.
Spawanie blach od 10 do 18 mm grub, z uprzednim sczepie-
niem brzegéw tgczonych-
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5. Spawanie ,w prawo".

Spawanie w prawo jest metodg bardzo dobrg i ekonomicz-
ng, niestety jednak mato stosowang przez spawaczy.

W tym wypadku ruch palnika jest prostolinijny, jak przy
metodzie w lewo, tylko w innym kierunku: z lewa na prawo.
Jaderko palnika utrzymuje sie w rowku, za$ spoiwo idzie za
palnikiem matymi ruchami zabkowatymi z géry na dét.

\ 70° ,

Rys. 13. Potozenie palnika, drutu oraz ksztatt brzegéw tgczonych przy spawa-
niu w prawo.

Najwazniejszg rzeczg przy spawaniu w prawo jest — po
sczepieniu blach — wytopienie otworka w miejscu spawania
i stale utrzymywanie tego otworka podczas dalszego spawania
Daje to pewnos¢ dobrego przetopu na catej ditugosci spoiny.

Pozycja palnika i spoiwa jest przedstawiona na rys. 13,

Metode ,w prawo" stosuje sie do blach o grubosci od 5
do 15 mm, przy tym brzegi ukosuje sie na kat 70°. Brzegi #3-
czone sczepia sie uprzednio, lub tez utrzymuje sie w odpowied-
nim potozeniu za pomoca przyrzadéw,
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Tabela V.
Spawanie ,,w prawo".
Gru- Wydaj-  $red- Zuzycie na 1 m

bos¢  Nos¢ pal- nica Szybko$¢ Czas

metalu nika  gpyty SPawania spawania aT:;y' tlen i?/\?c?-
a Itr acet,

MM ng godzz. MM  m/godz. min/m Itr/m Itr/m gr/m

5 500 3 3 20 165 198 200

6 600 3 2,50 24 240 288 290

8 750 4 185 32 486 580 580

10 1000 5 150 40 665 800 800

12 1200 6 125 48 960 1500 1150

15 1500 6 1 60 1500 1800 1800

Jak wspomniano wyzej, metoda ta ma wiele zalet; jako
wade nalezy wymienié, ze o wiele trudniej jest otrzymaé spoiny
o tadnym wygladzie, niz przy innych metodach spawania.

Rys. 14. Widok spoiny w wielkosci naturalnej, wykonanej metoda ,,w prawo*
na blasze griib. 8 mm.

Przy spawaniu blach powyzej 12 mm grubosci, poleca
sie stosowaé¢ spawanie ,w prawo" dwiema warstwami, analo-
gicznie do metody spawania ,w lewo" dwiema warstwami, opi-
sanej wyzej.
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Zastosowania.

Wszelkie roboty na blachach zelaznych o grub. 5—15 mm
szczegllniej roboty kotlarskie i spawanie rur.

>

Po tym przegladzie metod dawniejszych przejdziemy do
metod nowszych, ktére dajg najlepsze i najekonomiczniejsze wy-
niki. Sg nim metody spawania ,w goére".

6. Spawanie w goére jednostronne.

Ten sposéb stosuje sie w przemysle zaledwie od 5 lat,
i cieszy sie wielkim uznaniem, tak wsréd oswieconych spawa-
czy, jak i wsréd odbiorcow,

Rys. 15. Obraz spawania metoda ,,w cére*“ oraz potozenie palnika i drutu,
przy spawaniu jednostronnym.

Nawet niezbyt wyszkolony spawacz moze zrobi¢ zbiornik
na cisnienie — tak, aby spoina byta zdrowa i o wygladzie za-
dowalajagcym, Spawa sie dwie blachy nieukosowane w potoze-
niu mniej wiecej pionowym,

Sczepianie blach ma by¢ tak wykonane, aby po sczepie-
niu pozostata szczelina, réwna potowie grubosci blachy.
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Nalezy przede wszystkim stopi¢ brzegi blachy bez doda-
wania drutu — tak, aby ponad jeziorkiem ptynnego metalu po-
wstat otworek, po czym posuwa sie palnik ku goérze bez ruchéw
poprzecznych, W miare posuwania sie otworka ku
gbérze, wypetnia sie dolng jego cze$¢ metalem
w ten sposo6b, aby otworka nie zalepi¢.

Szeroko$¢ spoiny nie powinna nigdy przekracza¢ dwbéch
grubosci blachy.

Rys. 16. Widok spoiny w naturalnej Rys. 17. Widok spoiny odispodu.
wielkosci wykonanej za pomocg spa-
wania ,,w gore" na blasze grub. 4 mm.

Jezeli otworek ulega zalewaniu, moze to by¢ spowodo-
wane ztym gatunkiem metalu, lecz réwniez tym, ze spawacz
zbyt daleko trzyma palnik od powierzchni blachy; jezeli otwo-
rek powieksza sie w miare spawania, jest to oznaka, ze wydaj-
no$¢ palnika jest zbyt wielka i nalezy palnik odsung¢ troche
dalej od powierzchni blachy.

Powstawanie rowkéw z obu stron spoiny jest spowodo-
wane zbyt wielka wydajnoscig palnika; woéwczas nalezy zmie-
ni¢ koncéwke lub przymknaé zawdr na palniku, aby zdtawic
wylot gazéw.
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RoWki te moga by¢ réwniez spowodowane zlg jakoscig
blachy lub zbyt matg iloSciag dodawanego spoiwa.

Metoda ta stosuje sie do blach o grubosci najwyzej 6 mm.
Blachy powinny by¢ nieukosowane.

Tabele VI.

Spawanie w gore jednostronne.

L& Zuzycie na 1 m
Gru-  Wydaj-  $red- >
bos¢ nosé nica Szybko$¢  Czas ace

> - : ty- spo-
metalu Palnika  gryyy Spawania spawania | o tlen

iwo

Itr acet. .
mm  pa godz. MM m/godz. min/m  ltr/m Itr/m gr/m
2 100 2 5 12 26 31 35
3 150 2 3,50 18 54 65 70
4 225 2 2,50 24 9% 115 120
5 300 3 2 30 150 180 190
6 350 3 1,60 38 220 260 270

Zalety. Minimalne zuzycie gazéw (ogromna roznical).
Wielka wytrzymato$¢é spoiny.

Duza szczelnos¢.

tatwos¢ wykonania.

Zastosowanie jednostronnego spawania w gore.

Budowa zbiornikéw na ci$nienie, butli na gazy sprezone,
skroplone lub rozpuszczone pod ci$nieniem, oraz wszelkich kon-
strukcji narazonych na przenoszenie duzych naprezen, w szcze-
g6lnosci naprezen zmiennych,

Jedyng niedogodnoscia jest ograniczenie do grub. 2—6 mm.
Przy wiekszych grubosciach nalezy stosowaé spawanie w goére
dwustronne.

141



N\

Rys. 18. Potozenie palnikéw i drutéw.

Rys. 19. Widok $poiny w naturalnej wielko$Sci wykonanej metodg w goére,
obustronnie, przez 2 spawaczy na blasze grub. 6 mm (na lewo) i 12 mm
(na prawo).
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7. Spawanie w gore dwustronne, bez ukosowania.

Ta metoda wymaga wspétpracy 2 spawaczy, spawajacych
jednoczes$nie w tym samym miejscu, z przeciwnych stron blachy.

Wydawaé sie moze, iz spoina taka jest nieekonomiczna,
poniewaz wymaga 2 spawaczy do wykonania jednej spoiny, ale
przekonamy sie dalej, iz tak nie jest, a to dzieki duzej szybkosci

spawania.

Kazdy ze spawaczy spawa tak,

spawaniu w gére (rys. 18).

Tabela VII

Spawanie obustronne ,,w goére” bez ukosowania.

Gru-  Wydaj-
bos¢ nos¢é
metalu Palnika

Itr acet.
mm  na godz.

3 75
4 100
5 150
6 150
7 225
8 225
10 300
12 350
Uwaga.

Sred-
nica

mm

Szybko$¢ Czas
drutu SPawania spawania gﬁ;
m/godz. min/m  Itr/m.
6,6 9 24
5 12 48
4 15 75
3 20 100
2,85 21 148
2,75 22 164
25 24 240
2 30 350

W W W w wN NN

Przy obliczaniu kosztéw

jak przy jednostronnym

Zuzycie na 1 m

tlen

Itr/m

28
57
90
120
175
196
288
420

Spo-
iwo
gr/m
45
80
125
196
245
360
460
550

robocizny nalezy czas
spawania, podany w tabeli, pomnozy¢ przez 2,
gdyz spawanie wykonuje 2 spawaczy.
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Rys. 20. Przy tgczeniu blach o grub. powyzej 20 mm nalezy spoing wyko
nywaé¢ 2-ma warstwami.

Rys. 21. Widok spoiny wielkosci naturalnej, wykonanej metodg ,w goérel
przez 2-ch spawaczy, z ukosowaniem krawedzi na blasze grub. 16 mm.
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Spoina jest bardzo waska, jej szeroko$¢ wynosi |*2 raza
grubos¢ blachy.

Stosuje sie do blach od 2 do 12 mm grubosci, bez uko-
sowania brzegow,

Zalety. Niema odksztalcen lub sg bardzo niewielkie.

Wielka szybko$¢ wykonania.

Wielka wytrzymato$é spoiny.

Moznos$¢ spawania metali niezelaznych jak stale nierdzew-
ne kwasoodporne. miedzZ itp. bez uzywania proszkow.

Wady. Obie powierzchnie blachy muszg by¢ dostepne,
w warunkach dogodnych do spawania. (Jes$li spawa sie zbior-
niki, to nalezy pamieta¢ o dobrym przewietrzaniu wnetrza).

Trudno$¢ zgrania ze sobg spawaczy, aby spawali z taka
samg szybkoscia.

Przy diugich spoinach przesuwanie blachy wzgledem po-
zycji spawaczy (z goéry na dob) lub przesuwanie spawaczy wzgle-
dem blachy (z dotu do goéry) moze stanowié¢ trudnosci.

8. Spawanie w goére dwustronne, z ukosowaniem.

Ta metoda jest najekonomiczniejsza dla blach grubych,
od 12 do 30 mm.

Przy tej metodzie 2 spawaczy spawa jednocze$nie (jak
w uprzednio opisywanej), a oprocz tego brzegi blach musza
by¢ zukosowane pod katem 80° z kazdej strony (rys 20).

Jest to jedyna metoda, przy ktorej wolno spawaczowi
czyni¢ ruchy poprzeczne palnikiem i spoiwem, przy czym ruchy
te majg by¢ robione na krzyz, tj. palnik w lewo — spoiwo
w prawo, palnik w prawo — spoiwo w lewo itd.

Do grubosci blach 20 mm spoine wykonywa sie jedng
warstwg, powyzej tej grubosci blachy, nalezy ukiladaé¢ 2 warst-
wy, przy czym tak, jak w spawaniu w lewo pochylym dwuwar-
stwowym (patrz p. 4), pierwsza warstwa ma by¢ dlugosci 60 mm
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1 wypetnia rowek na ¥3 objetosci, a druga ma ig pokrywaé na
diugosci 50 mm itd.

Tabela VIII

Spawanie dwustronne ,w gdére” z ukosowaniem brzegéw

Gru-
bos¢
metalu

mm

14

&

30

pod katem 80°

Wydaj- & _ Zuzycie na 1 m
nose e szybkose  Czas

palnika gryty SPawania spawania a:::rfy— tlen ist\)/?)_

Itr acet. i

na gtidz. MM m/godz. min/m Itr/m Itr/m gr/m
350 4 1,70 35 460 550 740
400 4 150 40 650 780 940
450 4 1,20 50 700 840 1200
500 4 1 60 1000 1200 1500
625 5 0.85 75 1570 1900 2300
750 5 0,60 100 2500 3000 3400

Uwaga. Od 20 mm wzwyz spawanie dwiema warstwami,

Wady.

Zalety,

1) Trudnos$¢ wyszkolenia spawaczy w ruchu palnikiem,
i spoiwem,

2) Praca mozolna.

3) Konieczno$¢ ukosowania i doktadnego dopasowy-
wania krawedzi blach.

4) Konieczno$¢ wolnego dostepu z 2 stron blachy,

1) Szybko$¢ wykonania.

2) Minimalne zuzycie gazéw.

3) Bardzo mate odksztatcenia.

4) Wielka wytrzymatos¢ spoiny.

Zastosowania.

Jest to metoda najbardziej ekonomiczna i dajgca najlep-
sze wyniki pod wzgledem wytrzymatosci przy wykonywaniu
robét kotlarskich o duzej grubosci $cianek.
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9. Spawanie kata prostego od strony zewnetrznej

(Potaczenia naroznikowe).

Naog6t nalezy unikaé¢ tego rodzaju spoin, poniewaz sg
one mato wytrzymate,

Rys. 22. Potozenie palnika | drutu przy tgczeniu pod katem 2-ch cienkich
blach spoing pachwinowg zewnetrzna.

Przy spawaniu blach 3 — 10 mm grub. poleca si¢ stoso-
waé¢ metode ,w lewo" w potozeniu pochytym.

Przy spawaniu blach "wiekszych grubosci poleca sie sto-
sowa¢ metode ,,w prawo", ktéra woéwczas daje lepsze wyniki
i jest bardziej ekonomiczna.

Spoiny pachwinowe, ukladane na naroznikach, w kacie
utworzonym przez 2 réwno obciete blachy sg bardzo ekono-
miczne (odpada ukosowanie), bardzo czesto wiec sg stosowane
w najréznorodniejszych konstrukcjach. Nalezy jednak wzigé
pod uwage, ze ze wzgledu na swoje potozenie spoiny te nie
moga by¢ narazone na wielkie naprezenia, szczegdlnie od
giecia.
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Tabela IX.

Spawanie potaczen katowych z zewnatrz.
(Spoiny pachwinowe).

Gru- Wrylld'a'j— Sr'ed- Szybko$¢ Czas zuzyele na L m
bos¢ 0SC — nica . . acety- spo-
metalu Palnika gryty SPawania spawania len tlen WO
Itr acet. .

mm  na godz. MM m/godz.  min/m  Itr/m Itr/m gr/m

1 75 15 12 5 6 7 15

2 150 2 75 8 20 24 30

3 225 3 5 12 45 54 60

4 300 3 3,75 16 80 9% 100

5 375 4 3 20 125 150 160

6 500 4 25 24 200 240 250

8 600 4 185 32 320 380 400

10 800 5 15 40 500 600 700

Zastosowania.

Roboty blacharskie i drobne roboty kotlarskie.

Blachy faczone powinny by¢ zawsze sczepione, odlegtosé
miedzy punktami sczepnymi winny wynosi¢ 20 grub. blachy.

Ukosowania w tym wypadku sie nie stosuje, gdyz blachy
rowno obciete tworzg naturalny rowek dla spoiny.
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10. Spawanie w kqgcle wewnetrznym.

(Spawanie od strony wewnetrznej kata prostego).

Metode te stosuje sie do polaczen teowych, jak na rys. 23.

Spawanie tukowe jest w tym wypadku bardziej odpowied-
nie, niz spawanie acetylenowe.

Przy spawaniu palnikiem nalezy specjalng uwage zwroci¢ na
dobre przetopienie obu blach, poniewaz przy tej metodzie naj-
tatwiej jest otrzymac¢ zlepienie zamiast przetopienia. Palnik
nie powinien mie¢ zadnych ruchdw poprzecznych, przy czym
nalezy grza¢ zwykle wiecej blache poziomg niz pionowa.

Rys. 23. Potozenie palnika | drutu przy ukfadaniu spoiny pachwinowej.
wewnetrznej w potgczeniu teowym.

Przy spawaniu blach powyzej 6 mm nalezy stosowaé¢ me-
tode ,w prawo".

W wiekszosci wypadkéw szerokosé lica spoiny powinna
by¢ mniej wiecej trzy razy wieksza od przecietnej grubosci blach
taczonych;, przy spawaniu blach grubszych wymiary spoiny po-
winny by¢ obliczane w stosunku do sit przenoszonych.
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Metoda ta pozwala na wykonywanie bardzo prostych po-
taczen bez specjalnego przygotowania. Gdy spoiny s dobrze
wykonane, posiadajg one zupeinie dostateczng wytrzymatosc.

Tabela X
Spawanie w kacie wewnetrznym

(Spoiny pachwinowe).

. Wydaj- &rad. Zuzycie na 1 m
G ru n)c/)s'é ! Sred Szybko$¢ Czas

bos¢ C nica . . acety- spo-
metalu Palnika gryty SPawania spawania len tlen

iwo

Itr acet.

MM pa godz. MM m/godz.  min/m  Itr/m ltr/m gr/m
1 100 2 10 6 12 14 25

2 225 3 6 10 42 50 48

3 350 3 4 15 90 110 100

4 500 4 3 20 160 210 200

5 600 4 2,4 25 250 300 300

6 750 4 2 30 375 450 440

8 1000 5 15 40 665 600 750
10 1200 5 1,2 50 1000 1000 1100

Zastosowania pofaczen teowych.

Roboty blacharskie, kotlarskie, budowa samolotéw, etc.

Przy bardzo duzej réznicy grubosci blach tagczonych na-
lezy za pomoca dodatkowego Zrodta ciepta ogrzewaé grubsza
blache.
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11. Spawanie poziome ,na Scianie".

Spawanie poziome na ptaszczyznie pionowej, czyli t.zw.
spawanie ,na $cianie”, powinno by¢ o ile moznosci unikane,
szczeg6lniej przy spawaniu blach o grubosci powyzej 5 mm.

Rys. 24. Plerwszyruch przy spawaniu na $cianie.

Rys. 25. Drugi ruch przy spawaniu na S$cianie.

Do tej grubosci spawa sie bez ukosowania, kieruje sie
wylot palnika w prawo i przetapia sie krople metalu, poczym—
nie odrywajac palnika od spoiny — przenosi sie wylot w lewo
i rozprowadza stopiony metal na wiasciwe miejsce.
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Przy spawaniu blach o grubosci powyzej 5 mm nalezy
ukosowaé brzegi na 70° lepiej jest jednak spawa¢ metoda ana-
logiczng do opisanej wyzej metody spawania ,w goére" dwoma
palnikami bez ukosowania, co wymaga jednak dostepu z dwu
stron spoiny.

Tabela XI

Spawanie poziome na S$cianie.

Gru- Wydaj- $red- Zuzycie na 1 m

bos¢ Nnosé nica Szybko$¢ Czas

metalu Palnika gryty SPawania spawania a(lzée:y- tlen isv'?/g-
Itr acet. i
mm na godz. Mm m/godz. min/m ltr/m ltr/m ltr/m
5 350 3 2 30 180 210 200
6 500 3 1,60 36 275 330 290
7 500 3 1.40 42 375 450 390
8 600 4 125 48 480 570 510
10 750 4 1 60 750 900 800
12 1000 4 0,80 72 1120 1300 1100

Wady, Spoina trudna do wykonania, tak ze wzgledu na
ztozone ruchy, jak i pozycje ,akrobatyczng" spawacza.

Trudno$é uzyskania tadnego wygladu spoiny.

tatwos¢ przylepienia metalu bez przetopienia, poniewaz
spawa sie nie w spos6b ciagly, jak w innych metodach, lecz
w sposob przerywany.
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J12. Spawanie ,nad gtowag".

Ten sposob, podobnie do poprzednio opisanego, powinien
by¢ — o ile moznosci — unikany, moze sie jednak zdarzy¢ przy
robotach montazowych.

Nalezy woéwczas wykonywaé spoine dwiema warstwami
na krawedziach zukosowanych na 70°

Spawacz stoi na osi spoiny i posuwa palnik ku so-
fai e (rys 26).

Spoine wykonywa sie w ten sposob, jak spoine pochyig
w lewo dwuwarstwowa, tj, odcinkami o dtugosci 60 i 50 mm.

Rys. 26. Potozenie palnika i drutu przy spawaniu »sufitowym".

Zewnetrzny wyglad spoiny jest taki sam, jak przy spawa-
niu 2-warstwowym metodg ,w lewo" w potozeniu pochytym;
szeroko$¢ spoiny jest nieco wieksza.

i53



Tabela XII

Spawanie nad gtowg (,,sufitowe").

i Zuzycie na 1 m
Gru- Wydaj-  greqg- >
bosc noéé nica Szybko$¢ Czas

metalu  Palnika gruty Spawania spawania 2SSV ylen  SPO-

len iwo
Itr/acet. .

mm na godz. MM  m/godz. min/m Itr/m Itr/m gr/m
5 '350 3 1,6 38 235 290 250

6 500 3 13 45 345 410 360

7 500 3 115 53 455 545 490

8 600 4 1 60 600 720 640

10 750 4 0,80 75 935 1120 1000

Zestawienie charakterystycznych danych, odnoszacych sie
do kazdej z metod opisanych, zawartych w tabelach |I—XII, po-
dane jest, w formie wzoréw (w zaleznosci od grub, blachy),
w Czesci IX niniejszego Kalendarza: ,,Obliczanie kosztéw spa-
wania acetylenowego",

Po tym wzglednie dokfadnym przegladzie najbardziej uzy-
wanych metod spawania blach zelaznych podajemy ponizej pew-
ne uwagi, tyczace'sie wszystkich opisanych sposobéw,



Wskazéwki dodatkowe odnoszqce sie do wszystkich
metod spawania.

Sczepianie blach.

Naogdt— o ile moznosci — nalezy unika¢ sczepiania. za-
biera ono bowiem duzo czasu, a poza tym kazda ze sczepek
(punktéw sczepnych) przeciwstawia sie swobodnemu rozszerzaniu
blachy pod wptywem ognia, a wiec wywotuje odksztatcenia.

W niektérych jednak wypadkach sczepianie przed spawa-
niem jest rzecza nieodzowna i nalezy je stosowaé, lecz wedtug
prawidet nastepujacych:

a) Blachy cienkie nieukosowane nalezy sczepia¢ tak
aby po sczepieniu pozostata szczelina o szerokosci réwnej po-
towie grubosci blachy.

b) Blachy grubsze ukosowane nalezy sczepia¢ tak, aby
po sczepieniu pozostata szczelina o szerokosci réwnej potowie gru-

bosci blachy.
c) Sczepianie polega na wytopieniu otworka w blasze
i zalaniu go jak najmniejsza iloscig spoiwa.

d) Sczepianie blach ukosowanych nalezy o ile moznosci
uskutecznia¢ od spodu (od strony grani spoiny, a nie lica.
rys. 27).

e) Odlegtos¢ pomiedzy poszczeg6lnymi punktami sczep-
nymi powinna by¢ jak najwieksza: $rednio powinna wynosi¢
30—40-krotng grubos$é blachy.



Rys. 28. Kolejnos¢ sczeplanla. »

Rys. 29, Sczepianie dna z cylindrem.



f) Najwazniejszg rzeczg jest kolejnos$¢ sczcpia-
nia Sczepianie nalezy rozpoczyna¢ od Srodka przysziej
spoiny, po czym nalezy wykonywac¢ poszczeg6lne punkty na-
przemian z jednej strony iz drugiej punktu Srodkowego (rys. 28).

Cyfry wskazujag nam kolejnos¢ sczepiania.

Jesli sczepiamy dno z cylindrem zbiornika, sczepianie
nalezy zaczag¢ od miejsca, gdzie dno wystaje poza cy-
linder, woOwczas cylinder naciagnie sie i przyjdzie na wia-
Sciwe miejsce, za$ dno sie nie ruszy.

Nastepne punkty nalezy robi¢ symetrycznie (rys. 29).

g) Po sczepieniu, jezeli brzegi sag Zle dopasowane, na-
lezy je przeklepa¢ miotkiem pomiedzy poszczegélnymi punkta-
mi. Jezeli przy tej operacji cze$¢ punktéw sczepnych popeka,
trzeba woéwczas sczepianie wykona¢ na nowo.

h) Przy samym spawaniu, w momencie, gdy spawacz
zbliza sie do ktoregos z punktéw, nalezy stopi¢ dany punkt

Rys. 30. Gdy palnik znajduje sie w odlegto$ci 30—40 mm oo sczepki, nalezy
ja stopi¢, aby umozliwi¢ swobodne rozszerzanie si¢ brzegéw.

palnikiem w tym celu, aby blachy nie napotykaly na opor
i mogly sie swobodnie rozszerza¢ w miejscu, gdzie temperatura
jest najwyzsza, tj. w miejscu spawania (rys. 30).
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Kolejno$¢ spawania.

Przy opisie spawania ,w lewo" podaliSmy, ze nie na-
lezy zaczyna¢ bezposrednio od krawedzi, poniewaz najwiek-
sze naprezenia wewnetrzne blach powstajg tuz za palnikiem —
w miejscu, gdzie metal zaczyna teze¢ i twardnieg,

Rys. 31. Kolejno$¢ spawania. AB — mostek.

Naprezenia te sg bardzo powazne i moga spowodowaé
pekniecie wzdtuz catej spoiny. Aby temu zaradzié, nalezy
zawsze wykonaé, tzw, mostek (odcinek AB na rys. 31) na
dtugosci mniej wiecej 100 mm, spawajac od $rodka blachy
ku krawedzi, t, j od A do B, poczym nalezy blachy obrdécic,
albo przejs¢ na drugg strone stotu i spawa¢ w przeciwna stro-
ne, poczynajac nie od p, A, lecz od punktu C, potozonego o 20 mm
mniej wiecej od punktu A,

Ten zabieg ma na celu przetopienie poczatku spoiny
w punkcie A, aby nie bylo zlepienia, i stosuje sie kazdorazo-
wo, gdy z jakichkolwiek przyczyn przerwano spawanie.

Wiadomosci i tabele podane w niniejszym artykule s3
wynikiem wieloletnich préb i calego szeregu dos$wiadczen po-
twierdzonych przez praktyke zyciowa. PodaliSmy je tutaj, aby
nauczy¢ spawaczy poczatkujgcych, a ulatwi¢ prace spawaczom
starszym i podnie$¢ ich wydajnosc.
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Nieraz, dobry skad ingd spawacz, ktéry zna swoje narze-
dzie i umie. sie nim postugiwaé, nie otrzymuje dobrych wyni-
kéw, gdyz brak mu informacji, jaka metode powinien stosowac
w danym wypadku.

Sciste stosowanie sie wszystkich spawaczy acetyle-
nowych do wskazéwek wyzej podanych, wptynie na podniesie-
nie sie poziomu rob6t acetylenowych i ujednostajnienie wyni-
kéw, a przez to wzrosnie i zaufanie do spawania.

Spiiwanie réznych metali.

Wszystkie metale i stopy, stosowane w przemysle, daja
sie spawa¢ za pomoca palnika acetylenowo-tlenowego. Do spa-
wania innych metali niz zelazo i stal stosowana jest gidwnie
metoda spawania ,,w lewo".

Ze wzgledu na to, ze spawanie tych metali jest stosun-
kowo rzadko stosowane, nie podajemy dokitadnych tabel zuzycia
gazéw i czasu spawania.

W czesci IX ,,Obliczanie kosztéw spawania acetylenowe-
go” podane sg wzory do obliczania wielkosci palnika, Srednicy
drutu, czasu spawania i zuzycia gazéw. Oczywiscie, zaleznie od
warunkéw, wielkosci przedmiotu itp,, cyfry te zmieniajg sie
w pewnych granicach.

Ponizej podajemy tylko ogélne wskazéwki dotyczace spa-
wania réznych metali, poza stalg miekka.

Wskazowki ogoélne.
Zeliwo.
Palnik powinien by¢ uregulowany normalnie; proszek

wprowadza sie do kapieli za pomoca pateczki, metoda ,,w lewo".
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Stal nierdzewiejgca.

Palnik uregulowany normalnie; specjalnym proszkiem
pokrywa sie brzegi taczone =z wierzchu i od spodu, me-
toda ,w lewo", Przy grubosciach powyzej 2 mm, wskazane
jest stosowanie obustronnej metody ,w gére" (2 spawaczy — do
12 mm bez ukosowania), jezeli jest dostep z obu stron.

Miedz,

Palnik uregulowany normalnie; brzegi taczone powleka
sie pastg z obu stron. Przy spawaniu jednostronnym stosuje sie
metode ,,w gére" w potozeniu pochylym. Przy wiekszych gru-
bosciach polecone jest spawanie obustronne metodg ,w goére"
z brzegami ukosowanymi.

Mosigdz,

Ptomien z nadmiarem tlenu; brzegi taczone powleka sie
proszkiem zmieszanym z woda od spodu spoiny, do kapieli do-
prowadza sie proszek za pomoca pateczki, spawanie metoda
»W lewo", (Blizsze szczegdty w ,Spawaniu i Cieciu Metali"
Nr 6 1936).

Aluminium.

Palnik uregulowany normalnie. Proszek wprowadza sie
do kapieli za pomoca pateczki; spawanie ,w lewo", przy tym
pateczka zanurzona stale w kapieli ma ruchy poprzeczne. Przy
grubosciach powyzej 4 mm nalezy stosowaé¢ spawanie dwuwar-
stwowe.

Bardzo dobre wyniki daje spawanie obustronne metoda
.w gére". (Blizsze szczegéty w ,Spawaniu i Cieciu Metali",
Nr 12, 1937).

Nikiel.

Palnik uregulowany normalnie. Proszkiem zmieszanym
z woda powleka sie brzegi tgczone od spodu, a do kapieli wpro-
wadza sie proszek za pomocag pateczki, spawanie metoda
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W prawo". (Blizsze szczegbly w ,Spawaniu i Cieciu Metali,
Nr 8, 1935).

Melchior.

Palnik uregulowany z nadmiarem tlenu. Proszkiem zmie-
szanym z woda powleka sie brzegi tgczone od spodu, a do kapieli
wprowadza sie proszek za pomoca pateczki; metoda spawania
w ,lewo".

Monel

Palnik uregulowany normalnie. Proszkiem zmieszanym
z woda powleka sie brzegi fgczone od spodu, ado kapieli wpro-
wadza sie proszek za pomoca pateczki; metoda spawania
»W lewo".

Otéw.

Wielkos¢ palnika zalezy od metody spawania i potoze-
nia brzegéw tagczonych (,do czota”, Ilub ,na za-
ktadke"). Wielkos$¢ palnika waha sie od 5a do 10a, a czas spa-
wania wynosi od 4a do 2a, gdzie a jest gruboscig spoiny w mm.
Spawanie wykonuje sie bez proszku, palnikiem uregulowanym
normalnie.

Spawanie stali specjalnych i metali nie-
zelaznych wymaga dokladnej znajomo-
$ci danego tworzywa, opracowania
witasciwej metody | dodatkowych ¢Ewi-
czen dla uzyskania wprawy. Tylko w tych
warunkach mozna liczy¢ na powodzenie.

161



STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac p. a.

Warszawa, Grochow- . L
ska 52 Stow. dla Rozwoju Spawania i Cie-

(fabryka Perun) cia Metali, Warszawa, Zgoda 10.

Katowice, Zamkowa 20  Stow. dla Rozwoju Spawania i Cie-
(Huta Marta) cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

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

Lwéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

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

Bydgoszcz, Putawska 18
(fabryka Perun)

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan. Bergera 5

L 6dz, Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
Wibkiennicza w todzi

tdédzkie Tow. Kurséw Technicz-
nych, £6dz, Zeromskiego 115
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Czes$é VI

S POI WA

do spawania acetylenowego



WSKAZOWK I
dotyczqce spawania

stali miekkiej, zeliwa, stali nierdzewiejqcej, miedzi,

mosigdzu, aluminium —

zostaly podane w czesci V, P- t.
~NOWOCZESNE METODY SPAWANIA"

oraz w Kalendarzu Nr. 5, rok 1935

Lutospawanie zostalo opisane w miesieczniku
.Spawanie i Ciecie Metali", Nr. 1 i 2, 1936 r.
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SPOIWA.

Nie wystarcza mie¢ dobrego spawacza, aby otrzymaé do-
bra spoine, jezeli nie stosuje sie jednoczesnie spoiw wy-
sokiego gatunku, wyrabianych specjalnie do
tego celu.

Dzieki statym postepom metalurgii, mozemy—stosujac co-
raz to doskonalsze materialy dodatkowe—osigga¢ coraz to lep-
sze wihasnosci mechaniczne spoiny,

Stale $ledzimy za rozwojem tego waznego dzialu nowo-
czesnej techniki i dzieki temu mozemy zapewni¢ kupujgcym
u nas spoiwa i materialy do spawania acetylenowego—solidng
i fachowa obstuge.

Specjalnej uwadze naszych Odbiorcéw pozwalamy .sobie
poleci¢ nastepujace spoiwa acetylenowe.

SPOIWA DO ZELAZA | STALL

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

2) Drut marki ,,PA" — drut Zzarzony do spawania stali
miekkiej, uznany przez Ministerstwo Spraw Wewnetrznych za
odpowiedni do spawania konstrukcyj zelaznych, bez potrzeby
kazdorazowego badania.

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

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 wytrzymatos¢ (45 — 50 kg/m!), przy duzej ciagliwosci
oraz do napawania czesci zuzytych, gdy przy podwyzszonej
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twardosci (150 B.) wymagane sa dobre wilasnosci mechaniczne.
Nadaje sie réwniez do spawania stali specjalnych o niewielkiej
zawartosci niklu i chromu,

4) Drut marki ,,PAR”, ze stali stopowej, do spawania zbior-
nikéw pod cisnieniem i kottéw, oraz we wszelkich wypadkach,
gdy stawiane sg pofgczeniom wysokie wymagania wytrzymato-
Sciowe.

5) Drut ,,Tor”, ze stali specjalnej chromowo-wanadowej,
wyrobu krajowego, do napawania (nakladania) czesSci maszyn,
narazonych na zuzycie, w szczegoélnosci do napawania szyn ko-
lejowych. Warstwa napawana posiada twardos¢ 270 — 300 B.
Drut ten nadaje sie rowniez do spawania stali specjalnych. Przy
odpowiedniej obrébce termicznej twardo$¢ spoiny, wykonanej
drutem ,tTor" mozna jeszcze podnies¢ w znacznym stopniu.

6. Drut ,,Alchrom”, ze stali wysokochromowej do napa-
wania czesci, wymagajacych wysokiej twardosci (450 — 500° B),
stosowany do naktadania czerpakéw pogtebiarek i kopaczek,
lemieszy, ptugéw, Swidréw kopalnianych etc., oraz wszelkich na-
rzedzi narazonych na szybkie zuzycie (oskardy, topaty),

7, Pateczki Stellit, w 3-ch gatunkach, Nr. 1 12 i 6 do
napawania czesci maszyn i narzedzi (z wyjatkiem narzedzi do
skrawania metali*).

Stellit Nr. 1 jest najtwardszy ze wszystkich trzech ga-
tunkéw i najbardziej wytrzymaty na Scieranie. Twardos$¢ me-
talu po stopieniu wynosi C-54 Rockwella, Pod bardzo wiel-
kim naciskiem lub silnymi uderzeniami moze sie tuszczyé,
jezeli jednak warstwa natozona jest dobrze podparta, zadne
trudnosci nie zachodza. Do pokrywania powierzchni podlega-
jacych bardzo silnemu $cieraniu,

Stellit Nr. 12 nie jest tak twardy jak gatunek Nr. 1
i jest nieco mniej odporny na $cieranie. Jest on jednak bar-

*) Mate noze i [rezy wykonywa sie catkowicie ze stellitu, na wiekszych
za$ naiutowuje sie plytki ze Stellitu ,,J“, ktéry réwniez dostarczamy.
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dziej wytrzymaty i nieco ciaggliwszy niz Stellit Nr. 1. dlate-
go tez jest odpowiedniejszy do napawania wiekszych po-
wierzchni. Twardo$¢ C-48 Rockwella,

Stellit Nr. 6 jest mniej twardy, lecz znacznie kujniej-
szy niz gatunek Nr. 1 i Nr. 12. Przy odpornosci na $cieranie
nieco stabszej, nie tuszczy sie on przy uderzeniach i dzieki
temu jest odpowiedniejszy do pokrywania powierzchni, pod-
legajacych uderzeniom lub duzym naciskom, oraz nadaje sie
w tych wypadkach, gdy otrzymanie ostrej krawedzi jest nie-
zbedne, jak np. do matryc do wycinania i tloczenia, do
gniazd zaworowych i t. p. Twardos¢ gatunku Nr. 6 wynosi
C-40 Rockwella.

Dob6r odpowiedniego materiatu podstawowego jest row-
niez bardzo wazny. Chociaz zwykta stal weglowa nadaje sie dla
wielu celéw na czesci narazone na uderzenia i duze naciski,
jak np. matryce do wycinania, ttoczenia na goraco i na zimno,
najlepsze wyniki otrzymuje sie na stali chromo-niklowej o za-
wartosci np.: C:0,35— 0.45%, Mn :05—0,8°/0, Ni:1— 1.5°0,
Cr:0,45—0,7590. Stal ta jest bardzo wytrzymata na uderzenia,
szczegdblnie po obrébce termicznej, przewidzianej dla tego gatun-
ku stali.

Blizsze szczeg6ly o stellicie i stellitowaniu podane sg
w osobnej broszurze p. t. ,,Stellitowanie cze$ci maszyn i narze-
dzi za pomocg palnika acetylenowego".

8) Haystellit (spieczony weglik wolframu) — ziarna bai
dzo wysokiej twardosci, do zatapiania w warstwie napawanego
stellitu.

SPOIWA DO ZELIWA.

Pateczki do spawania Zelko, z zeliwa wysokiej czystosci,
0 gwarantowanej zawartosci wegla i krzemu, dajace miekka,
obrabialng spoine.

Do spawania zeliwa nalezy uzywaé specjalny proszek
»Fontol",
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SPOIWA DO LUTOSPAWANIA.

1) Drut ,,Bronzyt“ do lutospawania zeliwa, stali, wy-
robu krajowego, nie dymiacy, lepszy tak pod wzgledem wy-
trzymatosci, jak i wydtuzenia od najbardziej renomowanych ana-
logicznych drutéw zagranicznych.

Drut ten nadaje sie réwniez doskonale do spawania m o-
sigdzu, miedzi, bronzu, bronzu dzwonowego
etc. Dzieki tatwoptynnosci tego drutu, oraz niedymieniu, ope-
rowanie tym drutem jest bardzo dogodne i odpowiada wszelkim
warunkom higieny,

2) Drut ,, Tobin FS" — niedymigcy. do specjalnych ce-
léw, pochodzenia zagranicznego, dostarczany na zadanie, Koszt
tego drutu jest jednak wyzszy niz drutu Bronzyt,

3) Drut ,,Manzyt”, analogiczny do rozpowszechnionego
zagranicag drutu pod nazwg ,Bronzu Manganowego", stosowany
do napawania zuzytych przez tarcie czesci zeliwnych, jak tarcze
ttokowe, Slimaki etc.

Przy lutospawaniu temi drutami poleca sie:

a) do zeliwa stosowaé paste ,Redol" i proszek
LAIfin”,

b) do staliiinnych metai —wytgcznie proszek
LAIfin”,

c) do metali i stopéw miedzi — proszek Kopox.

SPOIWA DO MIEDZI.

Drut ,,Eikade” wyrabiany w kraju z miedzi wysokiego
gatunku, wedtug specjalnie opracowanych przez nas warunkéw
technicznych, przeznaczony jest do spoin, ktérym stawia sie wy-
sokie wymagania co do wytrzymatosci, jak np. spawanie skrzyn
ogniowych kottéw parowozowych, zbiornikéw miedzianych, pra-
cujagcych na cisnienie i t. p.*)

*) Drut ten, ze wzgledu na znakomite wiasnosci, Jest eksportowany
za granice.
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Jak wykazata dotychczasowa kilkuletnia praktyka, drut
ten przewyzsza wszelkie inne specjalne druty miedziane, stoso-
wane dotychczas w spawalnictwie miedzi, a dobra ptynnosé
ulatwia znacznie prace,

Przy spawaniu tymi drutami poleca sie uzywanie specjal-
nej pasty do miedzi marki ,,Perun”.

SPOIWA DO ROZNYCH METALI,

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

Nie warto ryzykowadl i narazaé¢
sie na niepowodzenia — dla
tych znikomych oszczednosci,
(w stosunku do catkowitych
kosztéw spawania), jakiemozna
uzyskac¢ —stosujac zwykite druty
watpliwej wartosci, zamiast
specjalnych  drutéw Peruna.
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ZESTAWIENIE
MATERIALOW DODATKOWYCH

do spawania,
napawania,
lutospawania,
lutowania i
metalizowania
zapomoca palnika acetylenowo - tlenowego
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DO ZELAZA | STALI

Drut ,,

Drut ,,

Spawanie i napawanie.

Pelot” — bardzo miekki i ciagliwy drut szwedzki do ro-
bét specjalnych (np, w lotnictwie). Srednice: 15; 2; 25;
3 mm, W zwojach.

Pa” — drut zarzony tzw, szwedzki, do rob6t konstrukcy;j"
nych. zbiornikéw itp. Wytrzymato$é 37—40 kg/mm2 Sred-
nice; 1, 2, 3,4, 5i 6 mm. W zwojach lub pretach o diug,
70 era.

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-

mato$¢ jest pozadana, Nadaje sie réwniez do spawania
stali stopowych o mniejszej zawartosci chromu i niklu.
Wytrzymatoéé 45—50 kg/mm2, Srednice 2, 3, 4, 5 6 mm.
W pretach diug, 1 m.

Drut ,,PAR" ze stali stopowej do spawania i napawania stali

twardszych. Wytrzymatos$¢ 55 kg/mm2 Twardo$¢ po sto-
pieniu — 160°Br, Srednice 2, 3, 4 i 5 mm. W pretach
diug, 1 m,
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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 (inne na zadanie). W pretach o dhug.
1m

Drut ,Alchrom” do napawania twardej powloki na czesciach
narazonych nascieranie i uderzenia. Twardo$¢ po stopie-
niu 450 — 500° Br. Srednice: 3, 4 i 5m. W pretach
dlug. 1 m.

Pateczki ,Stellit" i ziarna Haystellitu do napawania bardzo
twardych powlok (patrz str. 166). Blizsze szczegéty w Biu-
rach Sprzedazy Peruna,

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

Lutospawanie.
Drut ,,Bronzyt” — nie dymiacy — do lutospawania stali. Sred-
nice: 2,3, 4, 5i 6 mm. W pretach diug. 1 m.

Proszek ,,Allin" do lutospawania. W puszkach blaszanych
250 gr, ‘/s kg, 1 kg,

DO STALI SPECJALNYCH

Druty PKNR do spawania stali kwasoodpornych. Srednica
drutu 3 mm. Inne $rednice na zadanie. W zwojach Ilub
pretach.

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

DO ZELIWA

Spawanie.

Pateczki ,,Zelko” z zeliwa o wysokiej zawartosci krzemu. Pa-
teczki kwadratowe o grub. 4. 6. 8 i 10 mm.

Proszek ,,Fontol” w puszkach blaszanych wagi /2 i 1 kg.

Lutospawanie.

Drut ,,Bronzyt“ — nie dymigcy — do Ilutospawania zeliwa.
Srednice: 2, 3, 4, 5i 6 mm. W pretach dlug. 1 m.

Drut ,,Tobin F. S.“, nie dymiacy, do Ilutospawania zeliwa.
Srednice: 24; 32; 4; 48 i 54 mm. W pretach dlug. 1 m,

Drut ,,Manzyt" do napawania czesci zeliwnych zuzytych przez
tarcie. Srednice: 25; 32; 4 48; 64; 8; 85 mm. W pre-
tach diug. 1 m.

Proszek ,,Allin“ do lutospawania zeliwa w pudetkach 'fa
i 1kg.

Pasta ,,Redol" do lutospawania zeliwa w pudetkach ‘/g '/4 we
i 1Kkg. Paste te stosuje sie tgcznie z proszkiem Alfin.

DO MIEDZI

Drut miedziany do spawania. Srednica 1, 2,3, 4, 5i 6 mm.
W kregach.
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Drut ,,Efkade* wyrobu krajowego do palenisk miedzianych,
zbiornikéw na cisnienie efc, Srednica 6 mm, W pretach
diug, 1 m.

Pasta do spawania i lutowania miedzi w naczyniach % i 1Kkg,
Proszek ,,Kopox" do spawania miedzi w puszkach /a i 1 kg,

DO MOSIADZU

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

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

Drut mosiezny specjalny 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 pu-
detkach wagi J4 /21 1 kg.

DO BRONZU

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

Drut ,,Manzyt" do lutospawania bronzu mechanicznego, do na-
dlewania panewek, do naprawy do dzwondéw etc.

Proszek ,,Kopox" do lutowania bronzu i proszek do spawania
bronzu.
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DO ALUMINIUM | JEGO STOPOW

Drut aluminiowy czysty do spawania aluminium. Srednice:
1—2—25—3—4—5— 8 mm. W zwojach.

Pateczki do spawania stopéw aluminium w 3 gatunkach:
Nr 1 (kwadratowe) — o nizszym punkcie topliwosci.
Nr 2 (szesciokatne) — o $rednim
Nr 3 (prostokatne) — o wyzszym ,,

Proszek ,,Harakiri” do spawania aluminium.
Pateczki do lutowania stopéw aluminium.
Proszek ,,Harakiri” do lutowania stopéw aluminium.

DO INNYCH METAL!

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
metalizowanych.

Kazda partia drutu jest $cUle kontrolowana
zapomocqg odpowiednich badan samego drutu
i probek spawanych, wediug warunkéw odbioru
opracowanych specjalnie przez Sp. Akc. Perun.
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Zaswiadczenie oficjalne.

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

w budownictwie"

MINISTERSTWO SPRAW WEWNETRZNYCH

uznato

DRUTY

marki PA

do spawania acetylenowego

za odpowiednie do wykonywania
konstrukcji spawanych

bez kazdorazowego badania
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Czesé VI

URZADZENIA
DO SPAWANIA tUKOWEGO



Gmach 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 wielkosci. Dla upa-
migtnienia tej. pionierskiej pracy Sp. Akc. Perun wydata Album, zawie-
rajacy opis konstrukcji wraz ze 132 zdjeciami zaopatrzony w studjum
prof. S. Bryly o projektowaniu i obliczaniu konstrukcji; spawanych.
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SPAWALNICE PERUNA
do spawania prgdem zmiennym i sfatym.

Oprécz spawania acetylenowego S. A. ,,Perun" propaguje
i stosuje w swych wiasnych warsztatach réwniez spawanie lu-
kiem elektrycznym.

Kazdy rodzaj spawania posiada swoja dziedzine, do ktérej
najlepiej sie nadaje i nie moze by¢ zastapiony przez inny spo-
s6b. Spawanie tukiem elektrycznym jest wiec cennym uzupet-
nieniem spawania acetylenowego, a nie jego konkurencjg, jak
to sobie niektérzy mylnie wyobrazaja.

Przy spawaniu tukiem elektrycznym, podobnie jak i przy
spawaniu palnikiem, chodzi o uzyskanie najwiekszej oszczednosci,
przy réwnoczesnym zachowaniu dobrych wiasnosci mechanicz-
nych spoiny. Wyniki, jakie uzyskuje sie przy spawaniu tukiem
elektrycznym pradem zmiennym i pragdem statym, sg identyczne
w obydwuch wypadkach, o ile chodzi o wiasnosci techniczne
spoiny, koszty spawania jednak sg znacznie nizsze przy spawa-
niu pragdem zmiennym ze wzgledu na daleko nizsza cene trans-
formatoréw do spawania, mniejsze zuzycie pradu, oraz nizsze
koszty konserwacji. Przecietnie cena dobrej spawalnicy na prad
staty jest 4-krotnie wyzsza od ceny transformatora do spawania,
z tych wiec wzgledéw S. A. ,,Perun" w pierwszym rzedzie sto-
suje u siebie i zaleca swym Odbiorcom stosowanie do spa-
wania pradu zmiennego jako tanszego, a jednoczesnie daja-
cego te same wyniki, co i prad staly, Tem niemniej — na zy-
czenie — S. A. Perun dostarcza réwniez spawalnice przetwor-
nicowe do spawania pradem statym.

Do spawania pradem zmiennym S. A. ,Perun" produkuje
5 rodzajéw spawalnic:
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1) transformatory jednofazowe ,,Cirkal 1F",

2) transformatory 3-fazowc ,,Cirkal 3F",

3) transformatory jednofazowe ,Pertrans 1F",

4) transformatory 3-fazowe .Pertrans 3F" i

5) przetwornice obrotowe ,,Peral”.

Pierwsze 4 typy spawalnic z posréd wyzej wymienionych—
sg to transfo rmatory 1 lub 3 fazowe, ostatni typ—prze-
twornica obrotowa do spawania pragdem zmiennym.

Poza tym Perun dostarcza przetwornice ,,A. L, T.” réwniez
do spawania pradem zmiennym, oraz zespoty benzynowo lub
dieslowo-elektryczne typu ,,A, L. T.” do spawania pradem zmien-
nym, wreszcie przetwornice ,Monobloc" do spawania pradem
statym.

Wszystkie te spawalnice mozna podzieli¢ na 4 grupy:

1. Spawalnice transformatorowe:

Cirkal 1F (2 wielkosci), Cirkal 3F (2 wielkosci), Per-
trans 1F i Pertrans 3F. Wszystkie te spawalnice sg naszego wy-
robu.

2. Spawalnice przetwornicowe do spawania pradem
zmiennym:

Typ ..Peral” — naszego wyrobu.

Typ A, L. T." (3 wielkosci).

3. Spawalnice samoistne do spawania pragdem zmiennym:

Typ ,,A. L. T," napedzany silnikiem benzynowym lub
Dieslem.

4. Spawalnice przetwornicowe do spawania pradem
statym:

Przetwornice typu ,,Monobloc” (3 wielkoSci).

Ogotem 45 typéw spawalnic, z posréd ktérych nasi Od-
biorcy moga wybraé typ dla nich najodpowiedniejszy.
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SPAWALNICE TRANSFORMATOROWE
do spawania tukowego prgdem zmiennym,

wyrobu PERUNA






NOWOCZESNY TRANSFORMATOR DO SPAWANIA
-CIRKAL"

o regulacji ciggtej prqdu spawania.

Transformatory ,,Cirkal" wyrabiane sag w 2-ch typach:

1) Cirkal 1F — jednofazowy
2) Cirkal 3F — tréjfazowy

Kazdy z tych typéw wyrabiany jest w 2-ch wielkosciach

1) od 30 do 300 Amp,
2) od 40 do 450 Amp,

Transformator ,Cirkal" 1F moze by¢ budowany na 2na-
piecia sieci, np,120/220 V, za$ transformator ,Cirkal 3F—tylko
na jedno napiecie.

Transformatory ,.Cirkal” przeznaczone sa w pierwszym
rzedzie do robé6t specjalnych, kiedy wymaga sie, azeby spoiny
posiadaty pierwszorzedne wiasnosci mechaniczne. Osiggna¢ ten
cel mozna tylko przy uzyciu spawalnic, ktérych charakterystyka
przystosowana jest SciSle do wiasnosci tuku elektrycznego. Za-
daniu temu catkowicie odpowiadajg nowoczesne transformatory
..Cirkal", zbudowane jako transformatory rozproszeniowe o stro-
mej charakterystyce statycznej, oraz matej bezwiadnosci magne-
tycznej.

Transformatory ..Cirkal" zezwalajg na fatwe i pewne za-
palenie tuku oraz spokojne palenie sie tuku bez gasnie¢, nawet
w wypadkach niesprzyjajacych, dzieki czemu praca tymi trans-
formatorami jest tatwa i nie meczy spawaczy.

Wahania pradu powstate przy zmianie dtugosci tuku
wskutek drgania reki spawacza sa niewielkie i mieszczg sie
w granicach dopuszczalnych; nawet w wypadku dotkniecia elek-
trodg przedmiotu prad spawania wzrasta tylko w spos6b nie-
znaczny.



o) 40 SO 120 160 200 2W 280 320

Charakterystyka statyczna transformatoréw Cirkal 300 Amp.

A i C — granice zakresu |
BiD - . . ]



Transformatory ,,Cirkal" posiadajg 2 zakresy pradu spa
wania:

Zakres pradow Wielkos$¢ Cirkala
spawania 300 Amp 450 Amp
| zakres 30—120A 40—155 A
Il zakres 100—300 A  150—450 A

Przelgczenie transformatora z 1-go zakresu na 2-gi usku-
tecznia sie przez zmiane potaczen zaciskéw na tablicy umiesz-
czonej pod pokrywka w przedniej czesci transformatora. Nasta-
wienie pradu spawania na wielko$¢ zagdang uskutecznia sie przez
pokrecenie raczki umieszczonej u goéry transformatora, Wskaznik
obracajacy sie wraz z raczkg podaje wielko$¢ pradu spawania
oraz $rednice elektrody odpowiadajgca danemu potozeniu racz-
ki. Nastawienie pradu na wielko$¢ zadang odbywa sie wiec
w spos6b widoczny, szybki i ciaglty, bez zadnych skokéw, w gra-
nicach od 30 do 300 Amp, lub 40—450 Amp,

Regulacja pradu spawania w sposob ciggly jest wielka
zaletg transformatoréw ,,Cirkal”. gdyz ten rodzaj regulacji daje
mozno$¢ precyzyjnego nastawienia pradu. Ta wiasnos¢ transfor-
matora ma duze znaczenie w praktyce, gdyz daje moznos¢ unik-
niecia wielu btedéw spawania, jak przepalenie materiatu, przy-
klejanie, pryskanie elektrod i t. p. objawéw, jakie powstaja wsku-
tek nieodpowiedniego nastawienia pradu.

Napiecie biegu jatowego ze wzgledu na bezpieczenstwo jest
nizsze i wynosi: dla 1-go zakresu ok. 70 V, dla 2-go—ok. 60 V.

Napiecie biegu luzem jest wyzsze dla zakresu matych
pradéw niz dla zakresu duzych pradéw — co, jak wiadomo, jest
pozadane ze wzgledu na fatwo$¢ zapalania i spokojne palenie
sie tuku.

Jak podano wyzej, transformatory ,,Cirkal" wykonywane
sa w 2-chlypach;
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1) transformatory ,,Cirkal 1F" do zasilania pradem jedno-
fazowym (patrz schemat).

2) transformatory ,,Cirkal 3F" do zasilania prgdem 3-fa-
zowym (patrz schemat). W tym transformatorze obciazenie 3-ch
faz sieci jest w stosunku 1:2: 1.

Pod wzgledem wiasnosci spawalniczych obydwa transfor-
matory sg identyczne.

uanii

Cirkal 1F Cirkal 3 F

Schematy potaczen.



Zalety transformatorow ,,Clrkal”.

1) tatwe i pewne zapalanie tuku nawet w trudnych wa-
runkach pracy;

2) spokojne i réwne palenie sie tuku bez przerwy w cza-
sie pracy, dzieki czemu unika sie zmeczenia spawacza, a tym
samym zwieksza sie wydajnos¢ pracy;

3) duzy zakres pradu spawania od 30 do 300 Amp., wzgled-
nie od 40 do 450 Amp, — spawalnice te moga wiec byé stoso-
wane tak do spawania cienkich, jak i grubych przedmiotéw;

4) ciggta regulacja pradu spawania, co daje moznosc
precyzyjnego nastawienia pradu spawania na wielko$¢ zadana;

5) fatwe, doktadne i szybkie nastawienie pradu na wiel-
kos¢ zadana; -

6) maty prad zwarcia;

7) prosta obstuga;

8) maly stosunkowo ciezar transformatora i fatwos¢ jego
przenoszenia. Transformator umieszczony jest na woézku i posiada
raczki, pozwalajgce na tatwe jego przetaczanie;

9) duza sprawnosé;

10) korzystny wspétczynnik mocy cos

Obstuga transformatoréw ,,Cirkal",

1) Przed przytagczeniem transformatora do sieci spraw-
dzi¢, czy zaciski na tablicy po stronie wysokiego napiecia (sieci)
potaczone sa w sposéb wiasciwy; schemat potaczen zaciskéw
podany jest na tabliczce umieszczonej przy zaciskach. Niewia-
Sciwe potaczenie zacisk6w moze spowodowacé uszkodzenie tran-
formatora, oraz porazenie pradem spawacza.

2) Zacisk z napisem ,masa" potagczy¢ z przedmiotem
spawanym za pomocg kabla dobrze izolowanego o przekroju
miedzi minimum 50 mm2

3) Zacisk z napisem ..elektroda"” potgczy¢ za pomoca
kabla, jak wyzej, z uchwytem do trzymania elektrod. Kable sto-
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sowane do tego celu winny by¢ b, gietkie, azeby nie meczyty
niepotrzebnie ragk spawacza w czasie spawania. Normalna diu-
go$¢ kabli dostarczanych przez firme ,,Perun" wynosi po 5 m. b.
0 ile na montazu zajdzie potrzeba stosowania kabli o duzej
dtugosci, nalezy stosowa¢ kable o wiekszym przekroju, azeby
unikng¢ zbyt duzego spadku napiecia, co utrudnia, a nawet
moze uniemozliwi¢ spawanie w wypadku, jezeli spadek napiecia
bedzie zbyt duzy.

4) Zacisk ,ziemia" nalezy uziemi¢ w nalezyty sposéb
za pomocg grubego kabla.

5) Nastawi¢ prad spawania na wielko$¢ Zzadang przez
pokrecenie raczki regulujacej, wg. wskaZznika umieszczonego na
osi raczki, oraz ustawi¢ zaciski po stronie niskiego napiecia na
zakres 1-szy lub 2-gi, zaleznie od potrzeby. Sposéb potaczenia
tych zaciskéw podaje tabliczka umieszczona przy zaciskach.

6) Polaczy¢ zaciski wysokiego napiecia z siecig za po-
moca przewodéw o O jak nizej:

napiecie sieci zasilajacej 500 Volt — O przewodu 10 mm2
380 ., — ., " 6 .
220 ,, — . 16
20 ,. —, ” 35

7) Wigczy¢ prad sieci i rozpoczaé spawanie. W czasie
spawania nalezy mie¢ na rekach rekawice skdrzane, oczy i glo-
wa winny by¢ chronione od odpryskéw i szkodliwych promieni
zastong o specjalnych szktach (Athermal). Zwykte szkia koloro-
we oczu nie ochronig i postugiwanie sie nimi grozi szybka utra-
ta wzroku.

Natezenia maxymalne transformatorow Cirkal.

Praca spawalnicy jest zawsze przerywana.

Przede wszystkim przy kazdorazowym zaktadaniu elek-
trody nastepuje krotka przerwa, a po utozeniu spoiny trzeba
przerwaé¢ prace w celu usuniecia zuzla; po wykonaniu jednej
spoiny nastepuje przerwa na przejscie spawacza do drugiej spoiny;

188



dalej—obracanie przedmiotu, zatozenie i zdjecie przyrzadu 1 temil
podobne czynnosci tez powodujg przerwy. Szczegdlnie te przerwy
sg czeste przy wykonywaniu konstrukcji szkieletowych, gdzie
spoiny sg zazwyczaj krétkie. Jezeli za$ spoiny sa dlugie, (np,
na zbiornikach) i robota jest tak przygotowana, ze spawanie
moze by¢ ciagte, woéwczas musza by¢ takze przewidziane
przerwy ze wzgledu na konieczny odpoczynek spawacza.

Te przerwy, ktére sg zwigzane z samym procesem spawa-
nia i muszg by¢ uwzglednione nawet przy najlepiej zorgani-
zowanej robocie, sg przyczyng, ze czysty czas spawania, t j.
czas palenia sie tuku wynosi od 30 d6é 60°/0 catkowitego czasu
roboczego.

W tych warunkach budowanie transformatoréw na nie-
przerwang prace przy maxymalnym natezeniu byloby niecelo-
we, zwiekszaloby to bowiem zbytecznie cene transformatora,
nie dajac wzamian praktycznych korzysci.

Poza tym normalnie pracuje sie elektrodami o $rednicy
3,3—5 mm, transformator powinien by¢ wiec gtéwnie dostoso-
wany do pracy przy natezeniu roboczym 100 — 160 Amp. Na
og6t wiekszymi natezeniami pracuje sie w rzadkich wypadkach,
dlatego korzystniej jest ograniczy¢ w tych wypadkach ,.czysty"
czas spawania, niz stosowa¢ osobny transformator przeznaczony
wytacznie do szczytowego obcigzenia.

Prace przerywana transformatora okresla sie jako stosunek
czystego czasu spawania do catkowitego czasu roboczego. Ten
stosunek oznaczamy w procentach: np. ,praca przerywana
60°/0 w ciggu 1 godz." oznacza, ze transformator pracuje da-
nym maxymalnym natezeniem przez 0,6 w60= 36 minut, gdy
czas ogoélny spawania wynosi 1 godz.; ,praca przerywana 60,
w ciggu 8 godzin" oznacza, ze w ciggu calego dnia roboczego
tuk pali sie przez 0,6 8 = 4,8 godz. — przy tym nalezy rozu-
mieé, ze okresy pracy sg mniej wiecej réwno roztozone i prze-
dzielone przerwami.



W praktyce 60% praca bedzie miata np. przebieg nasti’
pujacy: stopienie 1 pateczki O 5 mm trwa 2,4 min,, poczym
nastepuje przerwa 1.6 min. na zmiane pateczki, oczyszczenie
spoiny z zuzla i oczyszczenie szczotkg miejsca, ktore spawacz
ma w dalszym ciggu spawac.

Te warunki odpowiadaja rzeczywistemu przebiegowi pra-
cy na warsztacie.

Wychodzac z tych praktycznych zatozen, nasze transfor-
matory ,,Cirkal", o maxymalnym natezeniu 300 i 450 Amp, za-
opatrujemy w tabliczki, na ktérych podane sa maxymalne na-
tezenia robocze przy 40% i 60% pracy, w ciggu 1 godziny
(praca krotkotrwata) i 8 godzin (praca ciagta).

Jezeli zachodzi konieczno$¢ spawania przy wyzszym na-
tezeniu, nie nalezy w zadnym razie przegrzewac¢ trans-
formatora, gdyz mozna spowodowaé spalenie sie uzwojeniai
W tych wypadkach dlugo$¢ okreséw pracy transformatora
i przerw na jego ostygniecie zalezna jest od miejscowych wa-
runkéw chtodzenia, t. j, zewnetrznej temperatury i intensywnosci
przewiewu.

Typ 1-fazowy 3-fazowy

natezenie maksymalne 300 450 300 450
a%‘&’g{ 40% — 1 godz 260 390 240 370
S e 40% — 8 godz 190 280 180 270
.ng'ch gJ 60% — 1 godz 240 370 220 350
la.« 60% — 8 godz 170 260 160 250

Zaleznie od szczytowych natezeh pradu i rodzaju robot,
uzytkujacy moze dokonaé¢ wyboru miedzy jedng a drugg wiel-
koscig transformatora .Cirkal”,
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Spawalnice ,Perfrans".

Spawalnice ,Pertrans”, zbudowane jako transformatory
jednofazowe, moga by¢ wigczane dowolnie do sieci 0 napieciu
120, 220, 380 i 50Q Volt, Prad spawania od 25 do 250 Amp. Szeroki
zakres pradu spawania od matych do duzych naprezen pradu
zezwala na wykonywanie wszystkich w praktyce spotykanych
rob6t spawalniczych. Srednice elektrod stosowanych przy tym

Spawalnica ,,Pertrans" wyrobu Peruna,

typie transformatora sz 15— 2 — 26 —3—33—4—5—
6 mm, Konstrukcja transformatora jest tak pomys$lana, iz ze-
zwala na tatwe zapalanie i utrzymanie tuku, a tym samym pra-
ca tym transformatorem jest bardzo tatwa. Jak wiadomo
z praktyki, dobre wyniki przy spawaniu mozna osiagnaé tylko
wtedy, o ile istnieje mozno$¢ doktadnego nastawiania pradu
zaleznie od rodzaju wykonywanej roboty.
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Charakterystyka statyczna Pertransa,
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Transformator ,,Petrans" posiada 18 stopni regut a-
cji pradu, co zezwala na doktadne nastawienie wielkosci
pradu zaleznie od kazdorazowych warunkéw pracy. Regulacja
pradu jest bardzo tatwa i uskutecznia sie przez wstawienie
wtyczki dwubiegunowej w odpowiednia pare gniazdek wtycz-
kowych, Dla orjentacji spawaczy przy gniazdkach wtyczkowych
podane sa Srednice elektrod, ktére odpowiadajg danemu nasta-
wieniu pradu. Regulacja wiec pradu spawania jest doktadna
i prosta i zezwala na dobre wykonywanie spoiny.

Spawalnice ,Pertrans® moga by¢ dostarczane w dwuch
wykonaniach:

1) jako przewozna na wdzku,
2) jako stata (bez kétek),

Zalety spawalnicy Pertrans.

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

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

5) tatwa i dobra obstuga.

6) moznos¢ przytgczania do sieci o 4-ch réznych napie-
ciach (120, 220, 380 i 500 Volt) przez zwykla zmiane
potaczen. Okoliczno$é¢ ta w praktyce ma duze zna-
czenie, gdyz tym sposobem transformator ten moze by¢
uzyty — praktycznie bioragc — wszedzie, gdzie jest
prad elektryczny,
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Obstuga ,,Pertransa”.

1) Przed wigczeniem transformatora do sieci sprawdzic,
czy transformator jest potgczony na napiecie danej sieci,

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

Przetgczanie transformatora na poszczegélne napiecia
uskutecznia sie przez odpowiednie tgczenie zaciskéw na tablicz-
ce uzwojenia pierwotnego, wg. schematu podanego na tylnej
Scianie skrzyni transformatora.

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

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

4) Wigczy¢ prad sieci.

5) Zacisk z napisem ,,.Ziemia" dobrze uziemi¢ zapomo-
cg kabla,

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

6) Wiozy¢ w uchwyt elektrode i rozpocza¢ spawanie.
W czasie spawania nalezy mie¢ na rekach rekawice skorzane.
Oczy oraz gtowa winny by¢ chronione od odpryskéw i szkod-
liwych promieni zastong o specjalnych szkiach,
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Spawalnica ,,Pertrans 3F" wyrobu Peruna.



Spawalnice ,Pertrans 3 F"

Spawalnica ,,Pertrans 3F" skfada sie z 2-ch transforma-
toréw jednofazowych ,Pertrans” o specjalnym nawinieciu usta-
wionych na woézku, w wykonaniu przewoznym, lub na ramie
spawanej w wykonaniu statym.

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

Po stronie wtoérnej istnieja dwa niezalezne uzwojenia,
z ktérych kazde zasila jedno stanowisko spawalnicze.

Zaleznie od potrzeby moze spawaé jednoczeénie 2-ch
spawaczy lub tylko jeden.

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

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

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

Regulacja pradu spawania zapomoca przestawienia wtyczek
jest bardzo szybka. Dlatego tez spawacz nie traci tu niepotrze-
bnie czasu na nastawienie pradu na wiasciwg wielkos¢é. Orien-
tacje utatwiajg mu jeszcze napisy, ktére wskazuja, jakiej Sred-
nicy elektrody odpowiada dana pozycja wtyczki.
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0] ileby jednak prad spawania okazat sie za maty 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 w prawo, aby otrzymaé
najodpowiedniejszy prad dla danej roboty.

Z praktyki wiadomo, ze nalezyte nastawienie pradu spa-
wania korzystnie wplywa na wytrzymatos¢ 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 transformatorem
jest niewielkie, co korzystnie wpitywa na obnizenie kosztéw
spawania.

Dzieki swej prostej i mocnej budowie, spawalnica ta
prawie nie zuzywa sie; praktycznie biorac, nie wymaga zadnej
konserwaciji,

Przez zwykle przelaczenie zaciskéw na tabliczce umiesz-
czonej z boku pod skrzynkag transformatora, mozna go przyia-
cza¢ na 4 roézne napiecia: 120-220-380-500 Volt.

Okoliczno$¢ ta ma duze znaczenie praktyczne, gdyz przy
pracy w roéznych miejscach, gdzie sg rdzne napiecia, co sie
czesto zdarza, mozna postugiwaé sie tg samg spawalnica.

Dane charakterystyczne

Moc — ok. 20 KVA
Napiecie zasilajgce — 120/220/380/500 Volt
Prad spawania — 2 X (25 do 225) Amp,
Sprawnos¢ — 0.72

Wspétczynnik mocy — 0,59

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

Przed przytaczeniem spawalnicy do sieci nalezy spraw-
dzi¢, czy zaciski na tabliczce uzwojenia pierwotnego sg pota-
czone w spos6b wiasciwy dla danego napiecia sieci. Schemat
potaczen tych zaciskéw dla poszczegélnych napie¢ podany jest
na tabliczce, umieszczonej na bocznej, $cianie skrzynki trans-
formatora.

Niewtasciwe potlaczenie zaciskbw moze spowodowacd
uszkodzenie transformatora, oraz porazenie pradem spawacza,

1) Zacisk z napisem ,Masa", znajdujagcy sie na jednej
z 2-ch tablic rozdzielczych transformatora potgczy¢ z przedmio-
tem spawanym zapomocg kabla dobrze izolowanego o prze-
kroju miedzi minimum 50 mm2, Zacisk z napisem ,Elektroda",
znajdujacy sie na tej samej tablicy, potaczyé zapomoca ka-
bla, jak wyzej, z raczka do trzymania elektrod, Kable stoso-
wane do tego celu winny by¢ gietkie, azeby nie meczyty reki
W czasie spawania.

Normalna dlogos¢ 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
0 wiekszym przekroju, aby uniknaé zbyt duzego spadku napie-
cia, ktéry utrudnia spawanie,

2) Zacisk ,,Ziemia" dobrze uziemi¢ zapomoca kabla lub
w inny sposéb.

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 wielkosé
zadang przez wlozenie wtyczek w odpowiednig pare gnia-
zdek. Na tablicach rozdzielczych znajduje sie po 18 par gnia-
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zdek, odpowiadajacych 18 stopniom regulacji pradu spawania
w granicach od 25 do 225 Amp. (dla kazdego spawacza),

6)

W czasie

Witozy¢ w uchwyt elektrode i rozpoczaé spawanie.

spawania nalezy mie¢ na rekach rekawice skoérzane.

Oczy oraz gtowa winne by¢é chronione od odpryskéw i szko-
dliwych promieni zastong o specjalnych szkilach, Zwykte szkia

kolorowe
wadzi do

Uwaga.

)

2)

3)

4

6)

8)

oczu wcale nie chronig i postugiwanie sie nimi pro-
szybkiej utraty wzroku.

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

8 zalet spawalnicy ,Pertrans 3F”.

Moznos$¢ spawania zaleznie od potrzeby na 1-ym lub
na 2-ch punktach spawalniczych,

Réwnomierne obcigzenie 3-ch faz sieci przy pracy
2-ch spawaczy.

Duzy zakres pradu spawania: od 25 do 225 Amp,
a wiec moznos¢ spawania elektrodami od 1,5do 6 mm.
Srednicy,

18 stopni regulacji, a wiec utatwienie pracy spawa-
czowi, oraz Sciste dostosowanie pradu do kazdej ro-
boty, co daje gwarancje uzyskania dobrej spoiny,
Wysoka sprawnos¢, a wiec male zuzycie pradu.
Prosta i mocna budowa, a wiec duza trwatosc,
tatwa obstuga,

Moznos$¢é przytaczenia do sieci o 4-ch réznych napie-
ciach: 120-220-380-500 Volt przez zwyktg zmiane po-
taczen, a wiec — praktycznie biorgc — prawie do
kazdej sieci pradu zmiennego.
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Sufit oszklony nad Salg Kasowg Gmachu P. K, O. w Warszawie, wykonanyjjprzezl ]
Sp. Akc. Perun z 1500 elementéw spawanych lukiem elektrycznym. -



SPAWALNICE
PRZETWORNICOWE

do spawania pradem zmiennym



Spawalnica

204

,,Peral”

do spawania pragdem zmiennym wysokiej
czestotliwosci.



Spawalnica ,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.

Sktada sie ona z silnika asynchronicznego 3-fazowego
i pradnicy 1-fazowej. osadzonych na wspélnym wale.

Pradnica ta, specjalnej konstrukcji, wzbudzana jest pradem
3-fazowym pobieranym z sieci i dlatego moze tylko funkcjono-
wac tam, gdzie jest prad 3-fazowy.

Brak wzbudnicy i wysoka czestotliwo$¢ pradu spawania
estanowia, ze przetwornica posiada matg wage, niewielkie wy-
miary, oraz wysoka wydajno$¢. Dzieki temu, ze pradnica wy-
twarza prad o czestotliwosci dwa razy wiekszej od czestotliwosci
pradu sieci, daje ona tatwo zapalajgcy sie i niegasnacy tuk.

Regulacja pradu spawania uskutecznia sie w spos6b pro-
sty, niezaleznie od wzbudnicy, za pomocg cewki dtawikowej wig-
czonej w obwodd pradu spawania. Cewka ta zreszta ogranicza
prady zwarcia i amortyzuje zmiany pradu w tuku.

Przetwornica ,,Peral" nie posiada zadnej delikatnej czesci
jak np. kolektoréw pradnic pradu statego, jak réwniez zadnego
urzadzenia specjalnego do regulacji pradu wzbudzenia,

Obstuga przetwornicy ,Peral" jest nadzwyczaj prosta
i ogranicza sie wiasciwie do wpuszczania kilku kropel oliwy
do tozysk raz na 2 tygodnie,

Prosta budowa i mocna konstrukcja tej przetwornicy gwa-
rantuje niezawodno$¢ jej funkcjonowania,

Pod wzgledem ceny spawalnice ,Peral" sg drozsze od
transformatoréw do spawania, jednak posiadajg te zalety, ze po-
wodujg réwnomierne obcigzenie 3-ch faz sieci, co— jak wiado-
mo—niema miejsca przy uzyciu transformatoréw do spawania.
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Spawalnice ,,Peral" moga by¢ w niektérych wypadkach uzy-
te jako silniki pomocnicze do napedu innych maszyn, lub wogdle
jako zrédio energji mechanicznej, W tym celu na zgdanie odbiorcow
spawalnice ,Peral" moga by¢ dostarczane z walem wystajacym
z jednej strony do natozenia kota pasowego do napedu trans-
misji, do nalozenia tarczy szlifierskiej, szczotki metalowej it. p.

Spawalnice ,,Peral" dostarczamy w 2-ch wykonaniach: ja-
ko ruchome na woézku o 3-ch kotach, lub jako stale na ramie
spawanej.

Charakterystyka spawalnicy ,,Peral”.

Najwyzszy prad spawania przy pracy przery-

wanej 40°/0-wej 8-gOdz.........cceeveeeeiiriiiuriinenenn. — 180 Amp.
Prad maksymalny ... — 225 ;
Napiecie przy biegu luzem — ok. 64 V.
Ilo$¢ obrotéw — 1500 na minute
Czestotliwo$s¢ pradu spawania.........cccceceeeenn. — 100 okr/sek.



Spawalnice A> L. T.

Dostarczane przez nas przetwornice do spawania pradem
zmiennym, typu A. L, T. skladajg sie w zasadzie z pradnicy
ze wzbudnicg pradu zmiennego, oraz silnika napedzajacego,
ktorym moze by¢ réwnie dobrze silnik elektryczny, jak i silnik
spalinowy.

Pradnice wytwarzaja prad o napieciu przy biegu luzem
od 60—80 V, co zezwala na fatwe zapalenie tuku.

Czestotliwos¢ wynosi 75 okr/sek. przy ilosci 1500 obr/min.
Ta stosunkowo wysoka czestotliwo$¢ pradu spawania przyczy-
nia sie do wiekszej stabilizacji tuku, ktoéry przy spawaniu prze-
twornicami A. L. T. zachowuje sie podobnie, jak tuk pradu
statego.

W wypadku, kiedy mamy sie¢ pradu statego, wzbudnica
jest zbyteczna, gdyz prad sieci moze by¢ wprost uzyty do zasi-
lania magneséw pradnicy i wtedy mozemy zastosowaé sama
pradnice bez wzbudnicy.

Regulacja pradu spawania uskutecznia sie z grubsza za
pomoca cewki dlawikowej przez przestawienie wtyczek. Doktad-
na regulacja uskutecznia sie przez zmiane pradu wzbudzenia,
do czego stuzy odpowiednia korbka.

Skrzynka, w ktorej mieszcza sie przyrzady do regulacji
pradu spawania, moze by¢ ustawiona przy przetwornicy, wzgl.
przy miejscu pracy.

Wspotczynnik sprawnosci tych spawalnic jest wysoki
i wynosi od 60 do 80%.
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Spawalnice ,,A. L. T." do spawania pragdem zmiennym, nape-
dzane silnikiem Diesela lub benzynowym.
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Na rys. wyzej podana jest spawalnica ,A. L. T.”, skia-
dajgca sie z pradnicy sprzezonej za pomoca sprzegla poétela-
stycznego 7 silnikiem elektrycznym.

Cato$¢ zmontowana na wspdlnej ramie.

Rys, na str. obok przedstawia pradnice napedzang za po-
mocg silnika Diesela. Calo$¢ ustawiona jest na przyczepce typu
samochodowego, a wiec fatwa do transportu.

Pradnice do spawania ,,A. L. T.” moga by¢ réwniez na-
pedzane z transmisji za pomocg pasa, po natozeniu na pradnice
kota pasowego.

Na nastepnej stronie podana jest charakterystyka réznych
rodzajéw spawalnic ,,A. L. T.": samej pradnicy, oraz zespotéw
typu A, C, D i E.



CHARAKTERYSTYKA PRZETWORNIC fypu ,,A. L .T."

Pradnice ,,A. L. T." o wzbudzeniu
obcym (bez wzbudnicy)
Prad spawania .
Napiecie przy biegu quem .
Wspétczynnik sprawnosci
Czestotliwo$¢ pradu spawania

Przetwornice A ,,A. L. T,"

z silnikiem na prad zmienny
Moc silnika................. .
Natezenie pradu zasﬂajqcego ..
Wspotczynnik mocy.....ccceeeeeennes
Wspobtczynnik sprawnosci .
Ciezar przetw. przenosnej ok. .

statej .

Przetwornice C ,,A. L. T.”

z silnikiem na prad staly
Moc silnika.....cccccooniiiiiiiin.
Natezenie pradu zasilajgcego .
Wspétczynnik sprawnosci
Ciezar przetw. przenosnej ok. .

statej .

UWAGA:
i wspotczynnik mocy podane sg dla na-
tezenia znamionowego przy napieciu
25 V- Natezenie pradu zasilajagcego po-
dane jest —jako natgzenie maksymalne
pobierane z sieci o napieciu 220 V.

Przetwornice D ,A, L. T.”

z silnikiem Diesla
Moc silnika Diesla.....cccocueeeen.
1108¢ ObrotOW ........cccvvvvcivveeennns .o

Zuzycie ropy na KM/godz. ok. .

Ciezar przetw, przenosnej ok.
statej
Przetwornice E ,A, L, T.”
z silnikiem benzynowym
Moc silnika .
llo$¢ obrotéw . .
Zuzycie benzyny na KM/godz ok.
Ciezar przetw, przenosnej ok.
» . statej .

210

Wspoétczynnik sprawnosci

typ 200

typ 300

25—250 Amp 35—350 Amp

65 V
80%
75

75 KM

25 Amp

0,8
63°/0
580 kg
520 kg

75 KM

30 Amp

67%
545 kg
485 kg

80 V
74%
75

10 KM
36,5 Amp
0,87
60°/0
690 kg
630 kg

10 KM
39 Amp
65%
730 kg
670 kg

15 KM
1200
180 gr
1500 kg
1130 kg

14/16 KM
1200/1500
220 gr
1160 gr
950 kg



SPAWALNICE ELEKTRYCZNE

do spawania prqdem statym



Spawalnice typu ,,Monobloc" do spawania pragdem statym
(3 wielkosci).
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Jak wyzej powiedziano. Sp. Akc. Perun propaguje spawa-
nie prgdem zmiennym, przy uzyciu spawalnic wilasnego krajo-
wego wyrobu. Tem nie mniej—na zyczenie—dostarcza réwniez
spawalnice pradu statego. Sg to przetwornice obrotowe, sktada-
jace sie z silnika napedzajagcego pradnice pradu statego.

Jezeli na miejscu spawania nie ma Zrédta pradu, pradnice
napedza silnik benzynowy. Przetwornice tego typu sg wykony-
wane jako state, lub przewozne, zmontowane na przyczepkach
samochodowych,

Jezeli spawalnice mozna dofgczy¢é na miejscu spawania
do sieci pradu statlego lub zmiennego, wéwczas spawalnica za-
opatrzona jest w silnik elektryczny o odpowiedniej charaktery-
styce, Ponizej podajemy opis spawalnicy typu ,,Monobloc".

Spawalnice typu ,Monobloc".

Spawalnice typu ,Monobloc" skiadajg sie z silnika na
prad staty lub zmienny oraz specjalnej pradnicy pradu statego
do spawania, umieszczonej na wspdélnym wale z silnikiem.

Spawalnice te zostaty skonstruowane tak, aby mogty pra-
cowa¢ rownie dobrze na montazu, jak i w pomieszczeniach
zamknietych.

Dzieki duzej ilosci obrotéw (3000 obr/min) ciezar jej oraz
wymiary sg hiewielkie, a tym samym wymaga ona mato miejsca
do ustawienia.
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Pradnica spawalnicy jest samowzbudna i o wielkiej re-
akcji twornika, Regulacja pradu spawania uskutecznia sie przez
przesuwanie szczotek za pomocag dzwigni, ktéra przesuwa sie
wzdtuz podziatki z wybitymi numerami, wskazujacymi wielko$¢
pradu spawania w danym potozeniu dzwigni.

Spawalnice typu ,,Monobloc" wykonywane sa w 3 wiel-
kosciach:

1) od 20—175 Amp., 2) od 20—200 Amp, i 3) od 30—300 Amp.

Spawalnice ,,Monobloc" ustawione sg na woézku dla tatwe-
go przetaczania. Przyrzady do rozruchu i kontroli umieszczone
sa w skrzynce w gornej czesci spawalnicy.

Spawalnice typu 20—175 Amp, zaopatrzone sg w ampero-
mierze. Spawalnice typu 20— 200 Amp, na zadanie moga by¢ zao-
patrzone réwniez w amperomierz, Spawalnice typu 30—300 Amp.
posiadajg amperomierz i woltomierz. Aparaty pomiarowe sg
mocnej konstrukcji o duzym tlumieniu i przystosowane spe-
cjalnie do spawania. Silnik spawalnicy moze by¢ wykonany na
prad staly na napiecie do 440 Volt lub na prad zmienny 3-fa-
zowy na napiecie do 500 V.

Spawalnice typu ,.Monobloc" posiadajg nastepujace zalety:

1) fatwe i natychmiastowe zapalanie sie tuku,

2) spokojny i niegasnacy tuk,

3) biegunowos$¢ spawalnicy nie ulega zmianie w czasie

spawania,

4) zakres pradu spawania zezwala na spawanie blach

cienkich i grubych,

5) prosta i nieskomplikowana konstrukcja,

6} tatwe wykonywanie spoin we wszystkich potozeniach.
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Czesé VI

ELEKTRODY PERUNA
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Nr-5

Nr. 17

Nr. 18

ELEKTRODY PERUNA

ZASTOSOWANIE

Tania elektroda do robdt zwyktych. Spawanie
i nadlewanie zelaza i stali miekkiej,

Nadlewanie powierzchni pracujgcych na Scieranie
Spawanie stali péttwardej.

Nadlewanie stali weglistych twardych, jak pro-
wadnice, walce, szyny i t p,

Nadlewanie powierzchni podlegajacych silnemu
tarciu, jak np. krzyzownice kolejowe i t. p. Do
stali manganowej.

Spawanie zeliwa na zimno, zalewanie dziur
w odlewach.

Spawanie i nadlewanie zeliwa na gorgco. Spoina
catkowicie obrabialna.

Ciecie zeliwa oraz stali.

Spawanie i nadlewanie zelaza i stali miekkiej
o S$redniej wytrzymatosci.

Wykonywanie spoin kujnych na gorgco.

Do tych celéw, co elektroda Nr, 17. Spoina ma
tadny wyglad.



NA PRAD STALY i ZMIENNY.

NAZWA ZASTOSOWANIE
f/(v Nr. 21 Spawanie i nadlewanie Zzeliwa na zimno.
fa Nr, 25 Spawanie kwasoodpornego metalu Monel.
o Elektroda wysokowarto$ciowa o powloce prawie
Nr. 120 catkowicie spalajagcej sie w tuku. Do spawania
. r kottéw, mostéw i t. p. prac odpowiedzialnych.
'(‘5 Do spawania w kazdej pozycji,
O - - - - -z
« R_obc_)ty odp0W|_ed2|aIne, Ja!( kpﬂy_vyysokle_go cis-
H Nr. 251 nienia, mosty it.p. Do stali miekkiej. Spoina ma
W bardzo tadny wyglad.
w
j Nr. 251

HC Jak Nr. 251, ponadto do stali weglistej péttwardej.

w
Na zasadzie prob spawania

wykonanych zgodnie z § 6 p, 8 ,,Przepisow
projektowania i wykonywania konstrukcji
spawanych w budownictwie”

ELEKTRODY
FORFLEX
Nr. 17, 19 i 251 zostaly uznane przez

MINISTERSTWO SPRAW WEWNETRZNYCH

za nadajagce sie do wykonywania
konstrukcji spawanych budowlanych

BEZ KAZDORAZOWEGO BADANIA

217



Najnowsza seria

elektrod Peruna

typu ,ALFLEX"

zostata juz catkowicie opracowana
fabrycznie i w lipcu 1938 ukaze sie
w sprzedazy, o czym oddzielnie
zawiadomimy naszych Odbiorcéw.
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CHARAKTERYSTYKA
POSZCZEGOLNYCH RODZAJOW
ELEKTROD OTULONYCH

PERUNA



Zaswiadczenie oficjalne

NA ZASADZIE PROB SPAWANIA

wykonanych zgodnie z § 6 p. 8

Przepis6w 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 nadajgce sie do wy-
konywania  konstrukcji

spawanych budowlanych

bez kazdorazowego badania
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Spawanie zwykk«
stali migkkiej

ELEKTRODY ,LE CHATELIER" Nr. 1.

Elektrody te. wyrabiane ze stali miekkiej, przeznaczone
sg do wykonywania zwyktych robét, jak konstrukcje zelazne,
wigzary, czesci maszyn spawane z blach i zelaza ksztattowego
it p

Wiasnosci mechaniczne spoin.

Wytrzymatos¢ na rozerwanie 36 kg/mmz2
Wydtuzenie 8°/0 przy L= 5d
Wytrzymato$¢ na uderzenie: 05— 1 kgm/cm2

Opakowanie.

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

$rednica Diugos¢  Ciezar  1105¢ Barwa Carwa
elektrody elektrody 1000 szt. elektrod — Prad =, - kclmlt(:a
w Amp.  wioki €%
mm mm Ko pudetku trody
2 350 9,3 400 40—50
2,6 " 15.6 250 60-80
33 450 31,8 150 85—105 pjata o
4 " 455 120 115125 N
5 T 70,5 75 150— 165 o
6 1018 50  180—200 G
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Spos6b uzycia.

Spawanie poziome, Przy spawaniu poziomym,
do ktérego elektroda la zasadniczo jest przeznaczona, nalezy
trzymac¢ elektrode lekko pochylong, utrzymujac tuk krotki, o dtu-
gosci réwnej ok, $rednicy elektrody przedmiotu spawanego (rys, 1).

Przy uktadaniu sznurka metalu matej szerokosci mozna
nie wykonywa¢ zadnych ruchéw poprzecznych. Nadlewany pasek
posiada ksztatt wypukty, dlatego tez przy spawaniu waskimi
paskami nalezy zwraca¢ uwage na nalezyte wtopienie sie
w warstwe obok uprzednio natozona.

Przy uktadaniu szerszych paskéw nalezy wykonywacé
elektroda ruchy zygzakowate w postaci tukéw (rys, 2), przy
czym najlepiej prowadzi¢ elektrode po zewnetrznym zarysie
wytwarzajgcej sie pod nig kapieli ptynnego metalu.

Przy wykonywaniu spoin pachwinowych nalezy zawsze
wykonywaé ruchy poprzeczne.

Spawanie pionowe, Przy wiekszej wprawie mozna
elektrodg tg wykonaé réwniez spoiny na pionowej Scianie, oraz
spoiny sufitowe.

Przy spawaniu pionowym zgéry na doét nalezy elektrode
trzymac¢ prostopadle do powierzchni przedmiotu spawanego
i wykonywaé ruchy poprzeczne, zygzakowate, przy mozliwie
krotkim tuku (rys, 3).

Przy spawaniu pionowym zdolu do géry wykonuje sie
przy naktadaniu ruchy podobne, jak przy spawaniu zgéry na
dot, jednak w nieco szybszym tempie. Przy spoinach czotowych
pionowych nalezy pochyli¢ elektrode pod katem okoto 10°
i wykonywaé ruchy petlicowe w postaci trojkatéw (rys. 4). Do-
brze jest rozsungé¢ krawedzie tgczone na grubo$¢ stosowanej
do danej pracy elektrody.

Spawanie sufitowe. Przy spawaniu sufitowym
nalezy trzymac¢ elektrode prostopadle do powierzchni przed-
miotu spawanego przy jaknajkrétszym tuku. O ile mozna, nie
nalezy wykonywaé zadnych ruchéw poprzecznych.
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Spawanie ! napawania
stali poéttwardej.

ELEKTRODY ,LE CHATELIER" N. 2.

Skroét 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 pakowane sg w pudetka tekturowe
w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli:

Srednica Diugos¢  Ciezar  1108¢ Barwa
elektrody elektrody 1000 szt, €lektrod — Prad Barvi/a ;kodca
W mp.  wioki Slek-

mm mm kg~ pudetku trody
nie-

33 450 315 200 85— 100 szara biesko-

5 71,0 85 150— 160 z6Ha

Sposé6b uzycia:

Przy spawaniu utrzymywac¢ tuk stosunkowo diugi (4 —
5mm), przy pionowym potozeniu elektrody. Dla unikniecia w spo-
inach 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 wydiuza¢ stopniowo tuk az do jego
zgasniecia, aby unikna¢ tworzenia sie porowatego krateru.

Elektroda ta nadaje sie tylko do spawania poziomego.
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Spawanie | napawanie
stali wqggliste |

ELEKTRODY ,LE CHATELIER" N. 3.

Skrot telegraficzny EEKNG.

Elektrody te, wykonane ze stali weglistej przeznaczone
sag do spawania przedmiotéw ze stali weglistej o stosunkowo
duzej zawartosci wegla, kiedy wymagana jest od powierzchni
znaczna twardos¢, jak np. nadlewanie szyn, prowadnic, walcéw,
czerpakoéw, pogtebiarek i t, p.

Twardo$¢ metalu; 300—320° Br.

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

Srednica Diugoéé  Ciezar llos¢ Barwa Barwa
elektrody elektrody 1000 szt, elektrod — Prad .~ konca
wpudet- Amp. wioki  €lek-

mm mm ko~ ku szt. trody
33 450 31,5 200 85—100 gygrg Czer-

5 71,0 85 150—160 Wwono-
z6tta

Spos6b uzycia.

Spawaé tukiem stosunkowo diugim, trzymajac elektrode
pionowo. Jezeli nadlewanie wykonywa sie warstwami szero-
kimi, nalezy stara¢ sie o nalezyte wtopienie metalu po bokach
tancuszka, szczegdlnie, 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 manganowej.

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, krzyzownicej, oraz do nadlewania wszelkich
przedmiotéw ze stall manganowej o zawartosci ok, 14°/0manga-
nu. Spoina jest nadzwyczaj twarda i moze by¢ obrabiana jedy-
nie zapomoca tarczy szlifierskiej.

Twardo$¢ spoiny. 270—300° Br.

Srednica Diugos¢ Ciezar llos¢ Barwa Barwa

elektrody elektrody 1000 szt. €lektrod — Prad po- konca

wpudet- amp. aoki elek-

mm mm kg. ku szt. trody

jasno- _. .

5 450 62 » 145155 brazo- 4°I°
wa

Przy spawaniu tymi elektrodami nalezy stosowacé prad
0 natezeniu nieco mniejszym, niz przy uzyciu elektrod LE CHA-
TELIER Nr, 1 tej samej Srednicy. Nalezy naktada¢ metal sze-
rokimi paskami, nadajac elektrodzie ruchy poprzeczne i powra-
cajgc stale z tukiem na metal stopiony przed chwila, co powo-
duje niejako mieszanie sie¢ metalu i uftatwia wydzielanie sie ga-
zO6w nazewnatrz przed Kkrzepnieciem metalu. Dzieki temu uzy-
skuje sie spoine czysta 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
triyma¢ pionowo.
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Spawanie ¢eliwa
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-
pomoca spawania przedmiotéw zeliwnych w ktérych spoina be-
dzie pracowata pod znacznym obcigzeniem, nalezy zukosowane
krawedzie przedmiotéw zaopatrzy¢ w zelazne wkretki. Spoina
wykonana temi elektrodami jest miekka i tatwo obrabialna,
z wyjatkiem strefy przejsciowej, ktéra daje aie obrabiac jedynie
zapomocy tarczy szlifierskiej.

Twardo$¢ materiatu spoiny (poza strefg przejsciowg) —
115—120° Br.

Opakowanie.

Normalnie elektrody pakowane sa w pudetka tekturowe

w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli.

$rednica Diugosé Ciezar  1105¢ Barwa Barwa
elektrody elektrody 1000 szt. elektrod — Prad _ konca
wpudet- Amp,  aoki elek-

mm mm ko ku szt. trody
2 350 9.3 400 40-50

2,6 " 15,6 250 65—70 jasno- biaia
33 450 31,8 150 85—105 szara

4 " 455 120 115—125

5 70,5 75 150-165

Sposéb uzycia.

Spawaé¢ pradem mozliwie matym o natezeniu zaleznym od
wielkosci przedmiotu. W celu zmniejszenia skurczu, ktéry moze
powodowaé pekanie spoiny, nalezy spawaé¢ powoli, przerywajac
spawanie w jednym miejscu, a rozpoczynajac je w innym, Na jeden
odcinek spoiny nie powinno zuzywaé sie wiecej, niz 3 elektrody
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Przy spawaniu zeliwa na zimno zaleca sie stosowanie
cienkich elektrod. Elektrody grubsze, poczawszy od 5 mm $red-
nicy, mozna stosowa¢ tylko do spawania stali lanej oraz do za-
lewania dziur w wielkich odlewach.

Ditugos¢ luku winna wynosi¢ 3—4 mm.

Przy spawaniu peknietych przedmiotow zeliwnych, pracu-
jacych na cisnienie, nalezy skrupulatnie uwaza¢ na doktadne
usuwanie zuzla. Spoiny elektryczne wykonane na zeliwie wy-
trzymuja zazwyczaj mniejsze cisnienie (np, do 4 atm.) zupehnie
dobrze, wykazujac dostateczng szczelno$é. Dobrze wykonane
spoiny moga nawet wytrzymac¢ cisnienie bardzo wysokie. Przy
wyzszych cidnieniach mozna czasem zaobserwowac na probie
przechodzenie wody przez spoing w postaci rosy. Nieszczelno$¢
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, cala prawie spoine wypetniamy
elektrodg Le Chatelier N, 5, natomiast elektrodg Forflex N. 21
napawamy tylko zewnetrzne rowki A (rys. 5),

Whkretki nalezy stosowaé¢ o najwiekszej dla danego wy-
padku mozliwej S$rednicy, przy czym nalezy mieé¢ na uwadze
ostabienie przekroju przez otwory na wkretki. Nalezy je wpu-
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szcza¢ w zeliwo na gleboko$é réwnag ok. 1,5 $rednicy. Diugosé
wkretek nalezy tak dobra¢, aby wystawaty 4—-5 mm. Zbytnie
wystawianie wkretek przeszkadzatoby przy spawaniu.

Rys. 6.

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

w spos6b wskazany na rys. 6. bez wzgledu na grubo$¢ taczonych
Scian. Jezeli $ciany sg do$¢ grube, a spoiny majg by¢ obrabial-
ne, to dobrze jest wykona¢ je wedtug rys. 7. Wykonanie takie
jest dos¢ wytrzymate.

Petlnowartosciowe naprawy czesci
zeliwnych mozna wykonaé¢ tylko
za pomoca spawania acetyle-
nowego lub lulospawania.
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Spawanie zeliwa
na gorgqco.

ELEKTRODY ,LE CHATELIER” N. 6.

Skrot telegraficzny EELIIL.

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

Elektrody te pakowane sa w papier falisty w iloSciach
zaleznych od potrzeby.

Srednica Dlugo$é

elektrody elektrody lloé¢ elektrod Barwa Barwa korca
W paczce powtoki elektrod
mm mm
4 500 Pakowane sg
6 600 w papier falisty ciemno-szara nieznaczona
8 " po 25 szt

Spos6b uzycia.

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

ELEKTRODY ,LE CHATELIER™ N. 7.
Skroét telegraficzny EEMKY.

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

Opakowanie,

Normalnie elektrody pakowane sg w pudetka tekturowe

w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli.

Srednica Diugosé Ciezar oS¢ Barwa Barwa
elektrody elektrody 1000 szt, elektrod — Prad _ korca
w pudet- amp. whoki elek-
mm mm kg~ ku szt, trody

? Q
4 450 47 100  180—220 O 6t

5 " 73 65 230—280 Y

'a N -N

Spos6b 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 $rednicy.
Rozpoczynaé ciecie na pionowej $ciance przedmiotu od dotu,
nadajgc elektrodzie ruchy do gory i na dot, w taki sposo6b, aby
metal roztopiony spitywat swobodnie ku dotowi. Jezeli ciekly
metal nie moze swobodnie sptywaé, zbiera sie w jednym miej-
scu, gdzie zastyga i powoduje zapychanie sie szczeliny, co unie-
mozliwia dalsze ciecie.

Przy cieciu zeliwa tg elektrodg powierzchnia cieta jest
twarda i nie moze by¢ obrabiana narzedziem skrawajacym, Je-
zeli mimo to trzeba powierzchnie przedmiotéw Zzeliwnych cie-
tych ta elektrodg obrobi¢, nalezy uprzednio zeszlifowaé warstwe
utwardzona.
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Spawanie mocne
stali migkkie].

ELEKTRODY ,,FORFLEX"™ N. 17.

Skrot teiegraflczny EENIN.

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

Wiasnosci mechaniczne spoiny.
Wytrzymatos¢ na rozerwanie: 38—41 kg/mms.
Wydtuzenie: 16—18°/0, przy L= 5 d.
Wytrzymato$é¢ na uderzenie: 4,6 kgm/cm2
Opakowanie.

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

Srednica Diugo$¢  Ciezar llos¢ Barwa
elektrody elek'?rody 1003 szt. elektrod  Prad Ba”’_va korica
w pudet- AMpP.  wioki elek-
mm mm kg ku szt. trody
2 350 12 200 45-60
2,6 20 150 65-70
33 450 39 100 85—100 | a %
4 57.7 75 120—140 3
5 84.8 50 150—170 &8s B
6 120 40  180—210 OB .5

232



Sposo6b uzycia elektrod Forflex 17 i 19.

Elektrody te nadajg sie do spawania w kazdym miejscu.

Napawanie na poziomie. Przy ukfadaniu me-
talu na ptaszczyznie poziomej mozna wykonaé¢ szereg waskich
tancuszkéw o ksztalcie wypuktym (rys. 8), ktére otrzymuje sie.
nie wykonujac zadnych ruchéw poprzecznych, wéwczas nalezy
elektrode nachyli¢ pod katem okoto 60° (rys. 9). Nakladanie
waskimi fancuszkami stosuje sie przy matej grubosci przedmiotu
naktadanego, wzgl. w takich wypadkach, kiedy chodzi o to, aby
nie doprowadzi¢ do przedmiotu zbyt wiele ciepta. Jezeli cho-
dzi o prace szybka, to mozna wykonaé spoiny szersze; im szer-
sza spoina, tym wieksze stosuje sie natezenie pradu przy szyb-
kich ruchach poprzecznych, W tym wypadku zuzel tatwiej sie
usuwa, niz przy spoinach wypuktych (rys. 10 i 11).

Napawanie pionowe. Elektrode mozna prowadzi¢
zgory na dot i zdotu do gory. Przy prowadzeniu spoiny zgory
na dot wykonuje sie ruchy poprzeczne w postaci tukéw (rys. 12).
Elektrode nalezy trzymaé¢ prostopadle do ptaszczyzny napa-
wanej, Nalezy sie stara¢, aby stopiony zuzel odrywat sie i spa-
dat na ziemie, nie zanieczyszczajagc miejsca, na ktore prze-
suwamy elektrode, Sposoéb ,,zgéry na dét' stosuje sie przewaz-
nie wtedy, kiedy nalezy natozy¢ warstwe cienka. Jezeli za$
chodzi o natozenie grubszych warstw, to mozna stosowaé¢ z po-
wodzeniem sposéb ,,zdotu do goéry" (rys. 13). Elektrode trzyma
sie prostopadle do powierzchni blachy, wykonujac szybkie ru-
chy poprzeczne, Im szersza spoina, tym wyzsze stosuje sie na-
tezenie pradu. Do spoin pionowych i sufitowych najwygodniej
jest stosowac elektrody O 3,3 mm.

Napawanie sufitowe, Przy nakladaniu sufitowym
postepuje sie podobnie, jak przy spawaniu na pionie ,z dotu do
gory",

Spawanie poziome. Przy wielowarstwowym spa-
waniu poziomym do czota lub w pachwinie nalezy wykonaé
pierwszg warstwe elektrodg o jeden wymiar mniejszg od stoso-
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wanych do nastepnych warstw. Zapomoca odpowiednich ruchéw
poprzecznych nalezy stara¢ sie wykona¢ pierwszg warstwe
wklesta, gdyz utatwia to w znacznym stopniu odbijanie zuzla
(rys. 14),Nastepnewarstwywykonuje sie podobnie, jak przy
napawaniu,Elektrode nalezy  réwniez pochyli¢ pod katem 60°
w kierunku spawania, Ostatniag warstwe mozna wykonaé za
jednym przejSciem na catej szerokosci spoiny, aby unikna¢ two-
rzenia sie karbéw na granicy fancuszkéw.

Spawanie pionowe. Przy pionowym spawaniu do
czota lub w pachwinie, mozna réwniez stosowa¢ spos6b zdotu
do gory lub zgéry na dot.

Spos6b  ,,zgéry na dot”
stosuje sie zazwyczaj przy wy-
konywaniu spoin jednowarstwo-
wych, a wiec przy wykonywa-
niu konstrukcji stalowych, Ilub
przy taczeniu cienkich blach.

Przy taczeniu grubszych
blach stosuje sie zazwyczaj spo-
s6b ,,zdotu do géry", gdyz oka-
zat sie szybszy, a tym samym
ekonomiczniejszy. Przy
tym systemie wypetnia sie na-
raz catg spoine, Elektrode na-
lezy trzymac¢ prostopadle do po-
wierzchni blach i wykonywa¢ ruchy takie, jak pokazano na
rys, 15. Dobrze jest rozstawi¢ blachy na grubos¢ elektrody.
Ruchy nalezy wykonywaé¢ do$¢ szybko. W najwezszym miejscu
rowka nalezy elektrode zawsze na moment zatrzymac.

Rys. 15.

Spawanie sufitowe. Przy spawaniu sufitowym
nalezy elektrode trzymaé¢ prostopadle do powierzchni blach
i wykonywa¢ podobne ruchy, jak przy spawaniu pionowym
2 dotu do gory".
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Spawanie mocne stali m]ekkie].
Spoina ku |na na gorgco.

ELEKTRODY ,FORFLEK" N. 18.
Skroét telegraficzny EEOGS.

Elektrody te przeznaczone s do wykonywania takich ro-
bét, gdzie wymagana jest od spoiny duza wytrzymatos¢ i ciag-
liwos¢. Spoina wykonana elektrodami ,,FORFLEX” N, 18 moze
by¢ przekuwana, gieta lub tloczona na gorgco. Wiasnosci me-
chaniczne spoiny moga by¢ ulepszone jeszcze przez przekuwa-
nie jej na goraco w. temperaturze ok. 800° (powyzej koloru
ciemno-czerwonego),

Wiasnosci mechaniczne bez
spoiny przekuwania

po przekucin
Wytrzymato$¢ na rozerwanie 42—48 kg/mm2 40—44 kg/mm?2
Wydtuzenie przy L= 5d 10—12% 32—35%
Wytrzymato$¢é na uderzenie 4.5 kgm/cm2 6 kgm/cm2

Wytrzymatosé spoin, uzyskanych zapomoca tych elektrod,
zmienia sie w zaleznosci od wytrzymatosci blachy spawanej,
np. mozna uzyska¢ wytrzymatos¢ 55 kg mm2 spawajac blachy
o wytrzymatosci 55—60 kg mm2,

Prébka wykonana catkowicie z metalu stopionej elektrody Forflex N. 18.
przekuta ua goraco.
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Opakowanie.

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

$rednica Diugos¢ Ciezar  ll0SC Barwa
elektrody elektrody 1000 szt. elektrod — Prad Barvi/a konca
wpudet- Amp,  wioki elek-
mm mm kg. ku szt. trody

2 350 10.7 350 45—65

2.6 » 17,2 200 65—90
33 450 354 130 95120 qara  6ha

4 " 48 110 120— 150

5 " 72,7 6 150— 180

6 » 107 50 180—220

Sposo6b uzycia.

Przy spawaniu tymi elektrodami nalezy stosowaé prad
nieco wyzszy, niz przy elektrodach LE CHATELIER N. 1 tej
samej Srednicy. Dlugo$¢ tuku winna wynosi¢ 4—5 mm. Spawaé
mozna paskami waskimi lub szerokimi, Przy spawaniu zaleca
sie nadawac 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 czystg, bez por.

Przedmioty, podlegajace 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 tym samym spoina uzyskuje wiekszg ciggliwos¢.
Elektrody FORFLEX N. 18 nie nadajg sie do spawania piono-
wego i nad gtowa z powodu duzej ptynnosci stopionego metalu.
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Spawanie mocno stali
miekkie]. 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 dajg spoine gladka
o tadnym wygladzie i dlatego moga by¢ zalecane do wykony-
wania wszelkich spein na zakladke, oraz pachwinowych.
Wiasnosci mechaniczne spoiny.

Wytrzymato$é¢ na rozerwanie: 40— 42 kg/mm?2

Wydtuzenie: 18—20% przy L= 5d

Wytrzymatos¢ na uderzenie 4,5 kgm/cm2
Opakowanie.

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

Srednica Dilugo$¢ Ciezar llos¢ Barwa
elektrody elektgrody 100% szt. elektrod  Prad Barvya konca
wpudet- Amp. wihoki elek-
mm mm kg- ku szt. trody
It
2 350 12 250 4560 6 if
2.6 " 20 150 65—80 g a
33 450 42 100 95—120 9 by
4 " 60 75  120—150 O
5 " 92 50  160— 180 Eﬁ; B
6 134 35 180—220 Y

Sposo6b uzycia.

Utrzymywaé¢ tuk bardzo krétki. Spawaé¢ pradem nieco
wiekszym niz przy uzyciu elektrod LE CHATELIER N, 1 tej
samej Srednicy, W czasie spawania trzymacé elektrode pochylo-
na .naprzéd w kierunku spawania, a to w celu tatwiejszego usu-
wania szlaki ze spéiny. Przy spawaniu fancuszkami szerokimi
nalezy posuwaé¢ elektrode ruchem jednostajnym, gdyz przy ru-
chach nieréwnomiernych otrzymuje sie jamy wypetnione zuzlem.
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Spoiny pachwinowe nalezy wykonywaé¢ po uprzednim- sczepie-
niu blach.

Uwaga. Szczeg6lowe wskazowki, dotyczace sposobu
prowadzenia elektrody Forflex N. 19, podane zostaly przy opi-
sie elektrody Forflex N, 17,

Spawanie ¢ellwa na jclmno.
Spoina obrabialna.

ELEKTRODY ,FORFLEX" N. 21.

Skrét telegraficzny EEOD.

Elektrody te przeznaczone sg do spawania, nadiewania
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¢ wypalenia
sie wegla w strefie przejsciowej. Strefa przejsciowa jest miekka
i tatwo obrabialna. jak i cala spoina. Wyglad spoiny rézni sie
niewiele od wygladu zeliwa.

Twardo$¢é spoiny: 110— 115° Br.

Opakowanie.
Normalnie elektrody pakowane sa w pudetka tekturowe
w ilosci zaleznej od $rednicy, stosownie do ponizszej tabeli;

Srednica Diugo$¢  Ciezar 1105¢ Barwa Barwa
elektrody elektrody 1000 szt. ©lektrod — Prad = " konca
w pudet-  Amp. wihoki elek-

mm mm kg. ku szt, trody
3 350 245 120 90-110
4 . 43,0 100 130—160 Szara szara
5 62,8 60 160—170

Sposéb uzycia.

Trzymaé tuk dosy¢ krotki. Powracaé stale z tukiem na
metal przed chwilg nadlany, co powoduje wolniejsze krzepnie-
cie metalu i gazy fatwiej wydostajg sie nazewnatrz. Spawac
krotkimi tancuszkami i lekko przekuwac¢ kazda warstwe, aby
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zmniejszy¢ naprezenie wewnetrzne. Lekkie podgrzanie przed-
miotu do temperatury 150—200° znacznie utatwia prace.

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

llo$¢ warstw zewnetrznych, jakie nalezy wykonaé elek-
trodami ,,FORFLEX" N. 21, zalezy od gtebokosci obrébki.

Spawanie
stopu Monet.

ELEKTRODY ,FORFLEX" N. 25.

Elektrody te przeznaczone sg do spawania metalu Monel,
ktéry dzieki swej odpornosci na korozje, stosowany jest w prze-
mys$le chemicznym.

Opakowanie,

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

$rednica Dilugos¢ Ciezar 0S¢ Barwa Barwa
elektrody elektrody 1000 szt, €lektrod  Prad _ konca
w pudet-  Amp, wihoki elek-

mm mm kg- ku szt. trody
3 350 24,5 120 90— 110
4 43,0 100 130— 160 Szara szara
5 62,8 60 160— 170

Sposéb uzycia.

Trzymaé tuk dosy¢ krotki. W czasie spawania powracaé
stale z tukiem na metal przed chwilg nadlany, op6Zniajagc w ten
sposéb jego krzepniecie, dzieki czemu gazy wytwarzajace sie
majg czas uj$¢ nazewnatrz.
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Ejoktrody o otulinie
samospala{qcei slqg.

ELEKTRODY ,FORFLEK" N. 120

Elektrody te posiadajg powioke, ktéra czesciowo spala
sie i ulatnia w czasie spawania, izolujac catkowicie stopiony
metal elektrody od szkodliwego zetkniecia z atmosfera. Dziata-
nie ochronne powloki tej elektrody jest znacznie energiczniejsze,
niz to ma miejsce przy innych elektrodach. Spoina uzyskana
tymi elektrodami jest czysta bez por, o wysokich wiasnosciach
mechanicznych.

Elektrody te tworza na spoinie niewielkg ilo$¢ zuzla, kt6-
ry tatwo odchodzi, dzieki czemu spawanie jest tatwe i szybkie.

Préby dokonane w Laboratorium Wytrzymatosci Materia-
téw Politechniki Warszawskiej wykazaly nastepujgce wiasnosci:

Wytrzymatos¢ na rozerwanie R=49 kg/mms
Wydtuzenie As5= 32,7°/0

Opakowanie.

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

Srednica Diugosé  Ciezar llos¢ Barwa Darwa
elektrody elektrody 1000 szt, elektrod — Prad _ konca
w pudet- Amp. whoki™ elek-

mm mm kg. ku szt. trody
2 350 10 30 50—65 R

2,6 " 17 200 60— 75 a
3,3 450 36 120 100— 120

4 . 52 100 135—160 & %'
5 N 77 60 160—190 @ 0
6 107 50 200—240 5l v
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Zastosowania.

Znakomite wyniki badan wytrzymatoSciowych, wyzej
podane, $wiadcza o wysokim gatunku tych elektrod i kwalifi-
kuja je do wykonywania robét najbardziej odpowiedzialnych,
jak spawanie kottéw, zbiornikbw pod cisnieniem, mostéw
i wszelkich konstrukcji, pracujagcych na obcigzenie dynamiczne,

Elektrody te nadajg sie do spawania w kazdej pozycjir
tak pradem statym, jak i zmiennym.

Zalety elektrod ,,Forilex” N. 120:

1 Przy duzej ciggliwosci, wysoka wytrzymato$é spoiwa

na obcigzenie zmienne.

2. Drobnokrystaliczna struktura spoiny.

3. Wyniki niezalezne od dtugosci tuku—tym samym tat-
wos$¢ spawania.

4. tatwos$¢ spawania we wszystkich potozeniach.

5. Mata ilo$¢ zuzla i tatwos¢ jego usuwania.

6. Znaczna szybko$¢ spawania.

7. Mate spozycie pradu na 1 kg. odtozonego metalu.

Elektrody Peruna wyrabiane w 16 gatunkach.
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Spawania b. mocne
»tali miekkiej.

ELEKTRODY ,,FORFLEX" N. 251.

Skrot telegraficzny EFUVI~

Elektropy ,,FORFLEX" N. 251 przeznaczone sg do spa-
wania stali miekkiej, kiedy wymagana jest wysoka wytrzyma-
tos¢ i ciggliwos¢ spoiny, na zimno i na gorgco. Elektrody te
daja spoine czysta, bez por, odporng na korozje oraz wytrzy-
malg na obcigzenia dynamiczne. Elektrody te specjalnie zaleca
sie do spawania kottéw, zbiornikédw pod cisnieniem, mostéw
oraz wszelkich odpowiedzialnych robét, szczegdlnie przy spoi-
nach poziomych.

Wtiasnosci mechaniczne spoiny.
Wytrzymato$¢ na rozerwanie: 48—53 kg/mmz2
Wydtuzenie 24—30°/0 przy L= 5 d.

Opakowanie.

Normalnie elektrody pakowane sg w pudetka tekturowe
w ilosci zaleznej od Srednicy, stosownie do ponizszej tabeli:

$rednice Dlugos¢ Ciezar  110SC Barwa Barwa
elektrody elektrody 1000 szt. €lektrod — Prad =, k?n:(?a
wopudet- Amp, \ypoki &K
mm mm kg ku szt, trody
2 350 12 250  50—65 .
2,6 - 194 150 60-75 * g
33 450 25 100  100— 120
4 64 60 135—160 ‘a M
5 " 100 3 160—190 3 )
6 140 30  200—240
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Sposéb uzycia.

Trzymac¢ luk bardzo krétki, nachylajac elektrode naprzéd
w kierunku posuwu, trzeba jednak uwazaé, aby zuzel nie doty-
kat otuliny elektrody, gdyz wtedy otrzymuje sie gorsze wyniki.
Spawaé waskimi tancuszkami. Natezenie pragdu moze by¢ znacz-
nie wieksze, niz normalnie, nalezy jednak unika¢ przesady, gdyz
w razie zbytniego nagrzania elektrody na catej dtugosci, otuli-
na przestaje spetnia¢ swa zwyklg role i spoina nie posiada swych
normalnych wiasnosci.

Elektrody te nadajg sie szczeg6lnie dobrze do spawania
w potozeniu .poziomym i pochyltym; mozna oczywiscie tymi
elektrodami réwniez wykonac¢ spoiny we wszystkich innych po-
tozeniach, nalezy jedynie postepowa¢ w odpowiedni sposéb.

Rys. 16.

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

Elektrody Forflex N. 251 nalezy pochyli¢ w dét i wyko-
nywacé ruchy poprzeczne poziome, ale tylko w jednym kierunku,
np. na prawo (rys. 16 strzatki), dotykajac otulinge elektrody do
ptynnego metalu.
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Przy powrotnym ruchu elektrody nalezy wydtuzy¢ tuk,
aby nadmiar zuzla moégt swobodnie spasé. Spos6b 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-
waé 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 tatwo$¢ spawania elektrodami réznych gatun-
kéw, przekonamy sie, ze do spawania elektrodami grubo otulo-
nymi potrzeba mniej biegtosci, gdyz daja one tuk nadzwy-
czaj elastyczny, a z pomiedzy réznych elektrod grubo powle-
kanych — elektrody Peruna posiadajg te ceche w stopniu naj-
Wyzszym.

Spoiny wykonane na stali migekkiej
elektroda _Forflex 251~

tgczq w sobie zalety spoin

o wysokich witasnosciach mechanicznych
z pieknym wyglgdem zewnetrznym.
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Spawanie bardxo mocne
stali miekkiej i péttwardej.

ELEKTRODY ,,FORFLEX" N. 251 HC

Skrét telagraflcony EEUW.

Elektrody ,FORFLEX" N. 251 HC przeznaczone sg do
spawania stali miekkiej i poéttwardej, kiedy wymagana jest wy-
soka wytrzymatosé i ciggliwo$¢ spoiny, na zimno i na goraco,
Elektrody te dajg spoine czysta, bez por, odporng na korozje
oraz wytrzymalg na obcigzenia dynamiczne. Elektrody te spe-
cjalnie zalecane sg do nastepujacych robét; spawanie kottéw
zbiornikéw pod cisnieniem, mostéw oraz wszelkich odpowie-
dzialnych robdét, przy spawaniu w kazdej pozyciji.

Wiasnosci mechaniczne spoiny.

Wytrzymato$¢ na rozerwanie, 48 — 53 kg/mm2

Wydtuzenie: 24—30°/0 przy L= 5d.

Wytrzymato$¢ na uderzenie: 8 — 11 kgm/cm2

Opakowanie.

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

Srednica Diugoséé Ciezar 0S¢ Barwa Barwa
elektrody elektrody 1000 szt. €lektrod — Prad =, " konca
wpudet- Amp.  \ioki elek-
mm mm mm ku szt. trody
a
2 350 12 250 50— 65 S
2,6 20,3 150 60—75 2 N
33 450 40,6 100 100— 120 s
4 " 58,7 75 135—160 . u
5 . 92 50 160—19%0 ¢ E
6 - 135 30  200—240 S

246



Sposéb uzycia.

Trzymaé tuk
bardzo kroétki, na-
chylajac elektrode
naprzéd w kierun-
ku posuwu. Spawaé
waskiemi tancu-
szkami. Natezenie
pradu moze by¢
znacznie  wieksze,
niz normalnie, na-
lezy jednak unikaé
przesady, gdyz w
razie zbytniego na-
grzania  elektrody
na calej dlugosci,
otulina przestaje
spetnia¢ swag zwy-
kta role, i spoina
nie posiada swych
normalnych wia-
snosci.

Elektrodami ty-
mi  mozna spawac
w dowolnym poto-
zeniu (spoiny po-
ziome, pionowe i
nad gtowa), wedtug
wskazéwek, poda-
nych dla elektrody
Forflex N. 17 i 251.

Préobki wykonane catkowicie ze stopio-

nej elektrody.
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Zaswiadczenie oficjalne
MIEDZYNARODOWE TOW. UBEZPIECZEN

LLOYD'SREGISTER OF SHIPPING

na zasadzie wykonanych

prob uznano elektrody
FORFLEX Nr. 251

za odpowiednie do wykonywania wszelkich robé6t
spawania, nha objektach ubezpieczonych w tym
Towarzystwie, bez kazdorazowych badan

Probki wykonane 2z samego mate-
rialu stopionego (stopiwa), wykazujg:

Wytrzymatos$é nq rozerwanie
48 - 53
Wy d 4t uz e nie

24 —30°0
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Czesc¢ IX

OBLICZANIE KOSzZTOW
SPAWANIA






ROZWAZANIA OGOLNE

Koszty spawania skladajg sie z 4-ch pozycyj:
1 Koszty przygotowania,

2. . operacji spawania,
3. , dodatkowych czynnosci po spawaniu,
4. . ogolne.

1. Koszty przygotowania.

Ukosowanie. W wypadku spoin czotowych brzegi tgczo-
ne muszg by¢ odpowiednio zukosowane na V, na X, na U it p.
Przy cienszych blachach ponizej 4 mm grubosci, ukosowania
zazwyczaj nie przeprowadza sie, jednak i w tym wypadku brzegi
muszg by¢ réwno obciete na nozycach lub palnikiem. W wy-
padku diugich blach ukosowanie przeprowadza sie na strugar-
kach, wzgl. na maszynach do ciecia tlenem, przy krétkich spo-
inach— recznym $cinakiem pneumatycznym lub recznym palni-
kiem do ciecia przy odpowiednim prowadzeniu palnika wzdtuz
katownika i t. p.

Przy ukosowaniu palnikiem brzegi ukosowane wystarczy
oczysci¢ z zendry szczotka stalowg i zadna dodatkowa obrébka
mechaniczna nie jest potrzebna.

Przy wykonywaniu spoin pachwinowych obrébka czesci
taczonych jest zbyteczna.

Oczyszczanie. Miejsca na czesciach tgczonych, na kto-
rych uktada sie spoine, musza by¢ oczyszczone z zendry i rdzy.
Przy spoinach czotowych, jezeli ukosowanie bezposrednio po-
przedza spawanie, oczyszczanie jest zbyteczne; dobrze jest jed-
nak tuz obok rowka spoiny oczysci¢ paski na powierzchni bla-
chy szerokos$ci 1 cm. aby zanieczyszczenia zendrg i rdzg z miejsc,
potozonych tuz obok spoiny, nie dostawaty sie do stopiwa w cza-
sie spawania.
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Przy spoinach pachwinowych oczyszczanie jest z reguly
konieczne, gdyz spoine uktada sie bezposrednio na surowej po-
wierzchni blachy lub ksztattownika, pokrytych zendra. Zendra
musi by¢ bezwzglednie usunieta, gdyz w znacznym stopniu
utrudnia dobre potaczenie sie stopiwa z metalem rodzimym.
Czystos¢, powierzchni tgczonych jest szczegélnie wazna przy
spawaniu tukowym. Przy spawaniu acetylenowym wystarcza
szczotka stalowa; zresztg spoiny pachwinowe rzadko sg wyko-
nywane za pomocg palnika, Przy spawaniu tukowym najdogod-
niejsze do tego”celu sg szlifierki reczne z gietkim wezem, na-
pedzane matym silnikiem elektrycznym, zmontowanym na woézku,
ktéry tatwo_mozna przesuwaé¢ z miejsca na miejsce.

Oczyszczanie powinno byé przeprowadzone bezposrednio
przed spawaniem, a nie na kilka dni naprzéd, gdyz miejsca
obnazone z zendry tatwo ulegajg rdzewieniu,

Sczepianie. Do czynno$ci przygotowawczych zaliczamy
réwniez sczepienie. Bardzo czesto bowiem w wiekszych spawal-
niach sczepianie wykonujg druzyny montujagce, a nie spawacze,
W ogole pozadane jest, aby druzyny montujgce posiadaty ludzi,
ktérzy umiejg cigé palnikiem, oraz sczepia¢ palnikiem i tukiem
elektrycznym.

Do sczepiania, jak réwniez krétkiego sporadycznego prze-
cinania podczas montazu, nieekonomicznie jest zatrudnia¢ spa-
waczy, poniewaz te czynnosci moze wykonaé¢ robotnik tanszy
z druzyny montazowej, odpowiednio przyuczony, nie bedacy ko-
niecznie wykwalifikowanym spawaczem.

Dane do kalkulacji tych czynnosci przygotowaw-
czych, jak ukosowanie maszynowe lub reczne za pomoca narze-
dzi ostrych i oczyszczanie szlifierka, wchodzg w zakres kalku-
lacji obrébki mechanicznej i tutaj nie bedziemy ich podawaé.

Dane do kalkulacji ukosowania za pomocg ciecia tle-
nem zamieszczone sg w rozdziale traktujgcym o cieciu (Czes¢ X),
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Czas potrzebny do sczepiania dla spawania acetylenowe-
go podany jest tgcznie z ukosowaniem na jednym z wykresow
w Czesci X| (Tabele do obliczania kosztéw spawania i ciecia).
Sczepianie za pomocg tuku elektrycznego nie da sie $cisle skal-
kulowa¢, zalezy bowiem od dtugosci poszczegdlnych spoin, gesto-
&ci sczepiania i t,p. Sczepianie duzej ilosci spoin krétkich wyma-
ga wiecej czasu z powodu przechodzenia z miejsca na miejsce, niz
spoin dtugich. Co za$ do zuzycia pradu i elektrod przy spawa-
niu tukowym, a gazéw przy spawaniu acetylenowym, jest ono
w pordéwnaniu do spawania minimalne, dlatego—bioragc og6lnie—
mozna przyja¢, ze koszty sczepiania beda sumarycznie wynosic¢
5—10°/0 kosztéw operacji spawania.

Podgrzewanie nalezy réwniez do czynnos$ci przygotowaw-
czych; stosuje sie je np. przy spawaniu acetylenowym zeliwa,
Przy matych przedmiotach podgrzewanie uskutecznia sie bez-
posrednio palnikiem i mozna je uwzgledni¢, dodajac pewien
procent (np. 10%) do kosztéw spawania. Jezeli ogrzewanie od-
bywa sie na ognisku, trzeba uwzgledni¢ robocizne pomocnika
na przygotowanie ogniska i zagrzanie przedmiotu, oraz zuzycie
paliwa—koksu lub wegla drzewnego, ew, ropy lub gazu, jezeli
ogrzewanie odbywa sie w specjalnych piecach.

Przy spawaniu tukowym zZeliwa czesto stosuje
sie czopki, ktére wkreca sie w brzegi taczone i na powierzchni
obok spoiny. Wchodzi to w zakres prac $lusarskich i obrébki
mechanicznej.

2. Koszty operacji spawania.

Dane do kalkulacji samych czynnosci spawania podane
sg szczegdtowo w nastepnych rozdziatach.
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3. Koszty czynnosci dodatkowych.

Do robét spawalniczych moga wchodzié nastepujace czyn-
nosci dodatkowe:

1) Obracanie przedmiotu podczas spawania.

2) Obrébka po spawaniu: szlifowanie spoin, wyklepywa-
nie miotkiem w celu wygtadzenia, poprawki spoin, obcinanie
sopli z przeciwnej strony spoiny i t. p. Jezeli spoina jest pod-
pawana, tzn gdy przy spawaniu na V z przeciwnej strony
wykonuje sie dodatkowo matg spoine, woéwczas nalezy to wia-
czy¢ do kalkulacji samej czynnosci spawania, przyjmujac za
podstawe kalkulacji grubo$¢ tej podpawanej spoiny,

3) Prostowanie — szczegdblnie przy spawaniu ecetyle-
nem cienkich blach,

i) Zaktadanie i zdejmowanie przyrzadéw, jezeli s
stosowane.

5) Obstuga spawacza i urzadzenia,

Spawacz bardzo czesto pracuje z pomocnikiem; szczego6l-
niej na konstrukcjach inzynierskich, gdzie spawacz wykonuje
krotkie spoiny i stale przechodzi z miejsca na miejsce, potrze-
bny jest pomocnik, ktéry pomaga ciagna¢ kabel i ustawia¢ ko-
zty. na ktérych siada spawacz, oczyszcza miejsce do spawania,
przynosi elektrody, chodzi do spawalnicy w celu ustawiania
pradu przy zmianie grubosci pateczki i t p. Przy spawaniu
acetylenowym pomocnik obstuguje wytwornice, przynosi butle
z tlenem lub réwniez z acetylenem, jezeli pracuje sie acetylenem
rozpuszczonym, przektada reduktory, zaklada weze, oczyszcza
drut ze rdzy i t, p. Jezeli spawacz posiada pomocnika, moze
podczas przymusowych przerw odpoczywaé, a pozostaty czas
spawac, nie tracgc sam czasu ha te czynnosci, ktére ekonomicz-
niej mogg by¢ wykonane przez tansza pomoc.

Przy spawaniu tukowym korzystne jest réwniez przerzu-
ci¢ usuwanie zuzla na pomocnika, woéwczas wydajnos¢ spawacza
znacznie wzrasta,
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Jezeli spawacz pracuje z pomocnikiem, Kiéry wykonywa
wszystkie czynnosci spawacza i obstuguje urzadzenie, kalkulacja
robét przygotowawczych i dodatkowych jest uproszczona, gdyz
w robociznie pomocnika koszty te sg juz uwzglednione, z wy-
jatkiem oczywiscie ukosowania,

4. Koszty ogdlne.

Przy obliczaniu kosztéw ogélnych nalezy uwzglednié¢:

1) Koszt miejsca, a wiec amortyzacje i konserwacje bu-
dynkéw, koszt oswietlenia, urzadzen transportowych, magazyno-
wania materiatow i t. p.

2) Koszt urzadzen, a wiec amortyzacje ich i konserwacje

3) Koszt personelu pomocniczego.

4) Koszt nadzoru warsztatowego.

5) Koszt administracji i koszty handlowe.

6) Swiadczenia spoteczne i t, p.

Koszty ogo6lne obcigzajg tak czynnosci przygotowawcze,
jak i samo spawanie, oraz czynnosci dodatkowe po spawaniu.

Zazwyczaj uwzglednia sie je w dodatku do kosztéw robo-
cizny, tak robocizny spawacza, jak i innych robotnikéw zatrud-
nionych przy robotach przygotowawczych.

Dane, dotyczace amortyzacji urzadzen spawalniczych,
podane sa w rozdziatach o kosztach spawania acetylenowego
i tukowego.

Poniewaz kalkulacja kosztéw og6lnych wychodzi poza
ramy tej pracy, dlatego nie podajemy blizszych w tej sprawie
szczegotdw, znajda je czytelnicy w podrecznikach poswieconych
specjalnej kalkulacji fabrycznej.
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KOSZTY SPAWANIA ACETYLENOWEGO.

Do obliczania kosztéw spawania acetylenowego potrze-
bne sg nastepujace dane:

1) czas spawania,

2) zuzycie acetylenu,

3) zuzycie tlenu,

4) zuzycie materiatbw dodatkowych,

5) zuzycie drutu.

Wptyw na wysoko$¢ tych pozycji majg nastepujgce
czynniki:

a) grubos¢ taczonych elementéw,

b) metoda spawania,

c) ksztatt spoiny,

d) potozenie, w jakim sie spawa,

Poza tym bardzo wazny wptyw na koszt spawania ma
indywidualna sprawno$¢ spawacza,

Czas spawania i zuzycie gazow.
Wydajnos$¢ palnika.

Podstawg do kalkulacji kosztéw spawania acetylenowego
jest wydajno$¢ palnika, ktéra mierzy sie w litrach acetylenu,
przeptywajacego przez palnik na godzine. Dla danej grubosci
blachy i danej metody spawania wielko$¢ palnika jest Scisle
okres$lona.
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P=M X a Itr/godz,

gdzie a — jest grubo$¢ spawanego metalu w mm,
tl — liczba stata, zalezna od metody spawania,

Np. dla spawania w lewo i w prawo « = 100, dla spawania
w gére jednostronnego n= 60 i t. p.

Czas wykonania jednego metra spoiny jest mniej wiecej
proporcjonalny do grubosci spawanej blachy. Aczkolwiek prze-
kréj spoiny jest proporcjonalny do kwadratu grubosci (a2, a za-
tem ilos¢ metalu topionego na 1 m b. spoiny jest réwniez pro-
porcjonalna do a— poniewaz jednak przy wzrastajacych grubos-
ciach blach dobieramy palnik coraz mocniejszy o wydajnosci
proporcjonalnej do a, wiec czas spawania znajduje sie réwniez
w prostym stosunku do grubosci spawanej blachy.

Np. do spawania blachy dwa razy grubszej bierzemy pal-
nik o dwa razy wiekszej wydajnosci i czas spawania jest dwa
razy dluzszy; tym sposobem zuzycie gazéw jest cztery razy
wieksze, co odpowiada czterokrotnie wiekszej ilosci topionego
metalu.

Na ogét wiec dla praktycznie uzywanych grubosci blach
czas spawania da sie ujgé wzorem:

f= n,.a min/m )
gdzie:
a — oznacza grubos$¢ spawanych blach w mm,
Hi — wspoétczynnik staty dla danej metody spawania.
Np, dla spawania w lewo nl —5, dla spawania w prawo
=4itop.

Majac okreslong wielko$¢ palnika i czas spawania, t. j,
majac dla danej metody okreslone wspétczynniki n i nL, mozna
obliczy¢ zuzycie gazéw.
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Zuzycie acetylenu.
Jezeli czas wykonania jednego metra spoiny wynosi t min,
t, j, —&2— godz. i uzywamy przy spawaniu palnika o wydajnosci
P litrow acetylenu na godzine, to zuzycie acetylenu w litrach
na 1 m b. spoiny:

P .t
™M = go Itr/m'

Podstawiajgc w powyzszy wz6r wartosci na Z5i i z wzo-
row (1) i (2), otrzymamy:

n.n,
A= —K a2 ltr/m (3)
n mx
Wspotczynnik jest dla danej metody wielkoscig stata.

Zuzycie karbidu lub acetylenu rozpuszczonego.

Przy stosowaniu do spawania acetylenu z wytwornicy
zakupujemy karbid, a nie acetylen, dlatego pozgdana do kalku-
lacji jestcyfra zuzycia karbidu. Mozna przyjaé, ze z 1 kg.
t. j. z 1000 gr karbidu, otrzymuje sie do praktycznego wykorzy-
stania od 250 (wytwornice przenosne) do 285 (wytwornice central-
ne) litrow acetylenu.

Biorac do rachunku dolng granice wydajnosci, otrzymamy
na zuzycie karbidu w gr na 1m b, spoiny—wzoér

1000  nn, ) nn,
K—A . 250 = 60-<4a2— -jg .a2gr/m (C)]

Jezeli do spawania uzywa sie acetylenu rozpuszczonego,
nalezy to zuzycie wyrazi¢ réwniez w kilogramach, gdyz acety-
len rozpuszczony zakupuje sie na wage. Poniewaz 855 litrow
acetylenu rozpuszczonego przy cisnieniu atm. i w temperaturze

258



15° wazy 1kg (1000 gr), wiec zazycie acetylenu rozpusz-
czonego w gf oa Im spoiny wynosi:

1000 n/z 1000
r= A'85 = 60 '85ai= ok- 50 .<Itr/m (5

Zuzycie tlenu.

Zuzycie tlenu przy stosowaniu palnikéw niskiego cisnie-
nia (inzektorowych) wynosi ok. 20% wiecej niz zuzycie acety-
lenu. Z zupetnie wystarczajgcg doktadnoscia mozna zatozy¢

nn nn,
T=12A= —jjf- . 12 a2= -, a2 ltr/m  (6)

Jezeli do spawania uzywamy palnikéw na wysokie ci-
Snienia (bezinzektorowych), woéwczas zuzycie tlenu jest prawie
rowne zuzyciu acetylenu, t. j.

Tr= A= “%glea2ltr/im (7)

Zuzycie drutu.

Zuzycie drutu zalezy od ksztaltu spoiny i daje sie wyra-
zi¢ wzorem

D = /z2a2 gr/m (8)

W tablicy na str. 261 podane sg wartosci wspoétczynnika n2
przy stosowaniu wskazéwek, zawartych w czesci V niniejszego
kalendarza.

Nalezy z catym naciskiem zaznaczyé, ze wzory na czas
spawania i zuzycie gazéw, podane w tabeli, tylko wtedy od-
powiadajg rzeczywistosci, jezeli ilos¢ uzytego drutu odpowiada
cytrom w tabeli. Jezeli nt bedzie wieksze, réwniez ni wzrasta,
a z nim wzrastajg wszystkie wielkosci obliczone przy po-
mocy nl i nj,
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Sposéb spawania

lewo bez spoiwa ,

lewo poziome

lewo p

ochyte..........

lewo pochyte dwuwarstw.

gore bez ukosow, 1 palnik.

gore bez ukosow. 2 palnik.

w
W
w
w
W prawo
W
W
'\

gore z ukosow. 2 palnik. .

Spawanie
Spawanie
Spawanie

Spawanie

260

kata zewnetrznego .

kata wewnetrznego

na $cianie .
sufitowe

Uwaga.

Strzatki

Charakterystyka réznych

Wydajnosé
palnika

p

Itr/acet.
na godz.

100a
100a
100a
100a
100a
60a
30a
25a
75a
130a
75a

75a

oznaczaja,

Czas spawania i zuzycie

Srednica Czas
drutu spawania .a
<
d T f
a
mm min/m
— 3a 1
a
s + 1 5a 2
a
- + 1 5a 3
a
) 4.3a 4
a
) 4a 5
(t+ 0 - i 6a 6
a a
) 3 -i- 25a 7
a a
T _>_ 3a S
a
) 4a 9
a
~2'+ 1 5a 10
a
2 6a 11
a
- 75a 12

w jakim Kkierunku zmieniaja

sposobow spawania.
materiatbw na 1 m b. spoiny.

z u z y
8 acetylenu  karbidu ., tilﬁzngkt.)
R
3 A K. T
Itr/m gr/m Itr/m
1 5a2 20a2 6az2
i2 8,3a2 33a2 10a2
13 8,3a2 33a2 10a2
. 7,4a2 3la2 9a2
! 5 6,7a2 27a2 8az
6 6a2 24a2 7.2a2

7 3—>25a2 12—>10a2 3,6 —»3a2

8 2,5a2 10a3 3a2

9 5a2 20a2 6aa
10 10a2 4482 13a2
1 7,5a2 30a2 9a2
12 9,4a2 38a2 11,3a2

sie wspotczynniki, gdy grubos$¢ a wzrasta.

c i e
acetylenu tlenu
rozpuszcz. (p, bezinz,)

Ar Tr
gr/m Itr/m

6a2 5a2

10a2 8,3a2

10a2 8,3a2
9a2 7,2a2
8az2 6,7a2
7a2 6a2

3,6 —>3a2 3—>2,5a2

3a2 2.5a2

6a2 5a2
12a2 11a2

9a2 7,5a2
11,3a2 9,4a2

drutu

gr/m

10a2
10a2
10a2
8a2
9a3—>8a2
10a2
7,5a2
Ta*
12a2
8a2

10a2
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Czas i zuzycie gazOw przy spawaniu
zelaza i stali miekkiej.

Warto$¢ wspotczynnikbw we wzorach (1) do (8) zalezy
w pierwszym rzedzie od rodzaju metalu, a nastepnie od metody.
Jako przyktad wyprowadzimy te wzory dla spawania w lewo
zelaza i stali miekkiej; dane do ustalania analogicznych wzoréw
dla innych metod spawania podane sg w tabeli na str. 260,

Przy spawaniu w lewo zelaza (stali miekkiej):

n = 100
th = 5
«2 =10

Przedstawiajgc te wielkosci we wzory (1) do (8), otrzy-
mamy:

Wydajnos¢ palnika
P = 100 a Itr/godz
Czas spawania 1 m biezgcego
t= 5a min/m

Zuzycie acetylenu:
.5 .
A=« — 32— 83a Itr/Im

Zuzycie karbidu:

100.5
= 15 Q2 Sr/m

Przy spawaniu acetylenem rozpuszczonym zuzycie ace-*
tylenu:

100 . 5
Ar= —Fn— «fi2= 10 a2 gr/m
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Zuzycie tlenu przy spawaniu palnikiem inzektorowym:

T_ 100-5

.aZ= 10 aZ kr/m

Zuzycie tlenu przy spawaniu palnikiem wysokiego ci-
$nienia: 10Qg

Tr= —go— .a2= 83a2ltr/m
Zuzycie drutu:
D = n2(@2= 10 a2 gr/m

Analogiczne wzory, wyprowadzone dla innych sposobéw
spawania acetylenowego, sg zestawione w tabeli na str, 260.

Cyfry zuzycia czasu, gazéw i drutéw dla grubosci naj-
czesciej uzywanych w praktyce, podane przy opisie poszcze-
gélnych metod spawaniaw czesci V niniejszego kalendarza,
sg zgodne z tg tabela.

Spawanie réznych metali.

Analogicznie do tablicy odnoszacej sie do spawania stali
miekkiej réznymi metodami, zestawiono w tablicy na str, 264,
czas i zuzycie gazéw dla zeliwa, stali nierdzewnej i innych
metali niezelaznych, zaleznie od grubosci spawanych blach.

Zuzycie proszkéw.

Przy spawaniu zeliwa i metali niezelaznych, np. miedzi,
mosigdzu, glinu — stosuje sie proszki oczyszczajgce (topniki),
ktore maja za zadanie odtlenianie metali podczas spawania,
przeprowadzenie tlenkéw w  zuzel,zwiekszenie napiecia po-
wierzchniowego  ptynnego metalu i t. p. Podanie doktadnych
cyfr na zuzycie proszkéw jest dos¢ trudne; dla zeliwa wynosi
ono 25 — 50 gr na kg pateczek, uzywanych do spawania.

W wypadku spawania zeliwa miedzi i mosigdzu koszt
proszkéw jest bardzo maty w stosunku do kosztéw spawania
i miesci sie w granicach niedoktadnosci kalkulacji, dlatego mo-
zna go w rachunku pominaé, ew. doda¢ do kosztu drutu 5—10°/o
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SPAWANIE ACETYLENOWE ROZNYCH METALL.
Spawanie czotowe na V pod katem 90°
Czas spawania i zuzycie materialtéw na 1 m biez. spoiny.
a — grubo$¢ metalu spawanego w mm.

oS 8 " 2 Ziu zy c i
S8 E S5 3 . tlenu acety- tlenu
>3 05 O F acety- karbi- (pal. Ientuy (p.bez-
= 2 lenu  du g
Metal a inz.) rozp. inz.)
P d t A K T Ar Tr
Itnréz;c. mm min/m Itr/m gr/m Itr/m gr/m ltr/m
150a a 6a 1522 60a2 18a2 18a2 15a2
Stal nierdzewna . . . . 75a 0,7a 6a 7,5a2 30a2 9a2 9a2 7,5a2
MiedZ. e 300a a 25a 12,522 50a2 15a2 15a3 12,5a2
100a O(7a 5a 8,3a2 33a2 1la2 10a2 9a2
75a a 2a 2,522 10a2 3a2 3a2 2,5a2
120a Or7a 6a 12a2 48a2 14,4a2 14,4a2 12a2
100a 0,7a 5a 8,3a2 33a2 10a2 10a2 8,3a2
75a 0,7a 6a 7522 30a2 9a2 9a2 7.5a2
5—I0a — 4—2a zaleznie od metody

U,waga. Zuzycie drutu mozna obliczy¢ ze wzoru:
D — 1,25 a‘cg gr/m, gdzie Qg jest ciezar wiasciwy spoiwa w gr/cm5.



Natomiast przy spawaniu aluminium musi by¢ on uwzgledniony,
gdyz proszek (Harakiri) jest do$¢ kosztowny. Zuzycie proszku
do aluminium mozna przyja¢ w wysokosci 75— 100 gr na 1 kg
stopionego metalu.

Koszly ogélne spawania.

Koszty og6lne, przypadajagce na 1 godz. pracy spawacza,
oblicza sie tak, jak koszty ogoélne innych operacyj warsztato-
wych. W kosztach tych nalezy uwzgledni¢ amortyzacje i kon-
serwacje urzadzen, koszty miejsca, nadzoru i t, p.

Przy obliczaniu kosztéw amortyzacji urzadzen spawalni-
czych nalezy wychodzi¢ z nastepujacych zalozen:

1) trwato$¢ wytwornic centralnych nalezy przyja¢é na

15 lat, mniejszych za$ wytwornic przenos$nych — na
8 lat,

2) palniki i reduktory — 4 lata,

3) weze, okulary, rekawice, ubrania — 2 lata,

4) stoly spawalnicze — 5 lat.

Jezeli stosowane sg przyrzady pomocnicze, nalezy uwzgle-
dni¢ ich amortyzacje, rozktadajac ich koszt na calg produkcje,
przy ktérej sa uzywane, a przy przyrzadach uniwersalnych na-
lezy uwzglednié¢ ich trwato$¢ i koszt policzy¢ w kosztach ogol-
nych.

Obliczanie kosziéw operacji spawania.

Oznaczamy przez:

t — czas spawania 1 m w min,,

tz — koszt robocizny na godzine w zi,
Oz ~ koszty ogdlne na 1 godzing w zi.,

K — zuzycie karbidu w gr na 1 m spoiny,

Kz — cene karbidu za 1 kg wraz z przewozem w zi,
Az — cene acetylenu rozpuszczonego za 1 kg wraz z przewo-
zem w zt,.
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T — wzglednie 7>— zuzycie tlenu w Itr na 1 m spoiny,
Tz — Koszt tlenu za 1 m3 wrazz przewozem w zt.,

D — zuzycie drutu w gramachna 1 m spoiny,

Dz — koszt drutu wraz z proszkami na 1 kg drutu w zt.

Przy spawaniu acetylenem z wytwornicy koszt spawania
Qs 1 mb. wyraza sie wzorem:
Qs — .(z +~0z) + jooo {K.Kz .tz + D . D2)
w ziotych na 1 m spoiny.

Przy spawaniu acetylenem rozpuszczonym, we wzorze
powyzszym na miejsce K i Kz trzeba wstawi¢ Ar i Az .

Przy spawaniu palnikami wysokiego ci$nienia (bezinzek-
torowymi) trzeba ponadto zamiast T wstawi¢ Tr.

Przyktad.

Powyzszy wz6r w zestawieniu do poszczegdlnych metod
spawania mozna wyrazi¢é w zaleznosci od cen i od grubosci
spawanego metalu. Np. dla spawania zelaza w lewo na V —

przyjmie on posta¢-'
Qs — gg ((Z +02) §-jggg (33fl2 Kz > 10f2. Tz -f* 102 Dz) .

Qs— J2ttz  02) --jqq (33 Kz 4 Tz £ Dz).

Dla danej grub, a mm mozna wigec za pomocg tego pro-
stego wzoru obliczy¢ koszt operacji spawania 1 m biez.

Oznaczajac koszt robét przygotowanych przez Qp i koszt
rob6t dodatkowych po spawaniu przez Qd, otrzymamy na cai-
kowity koszt wykonania 1 m spoiny — wzor:

Q= Qs+ Qp Qd.
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KOSZTY SPAWANIA tUKOWEGO.

Do obliczenia kosztéw spawania tukowego, nalezy mieé
dane dotyczace:

1) zuzycia elektrod,

2) czasu spawania,

3) zuzycie pradu,

4) kosztéw ogélnych, odnoszacych sie do samej operacji
spawania.

Zuzycie elektrod.

Podstawg do obliczania zuzycia elektrod jest ciezar slo-
piwa (materiatu stopionego) w spoinie. Ciezar stopiwa Gst w gr
wyznaczamy ze Wzoru:

Gst — V., @
gdzie V — objeto$¢ spoiny w cm3
Qg — ciezar wilasciwy stopiwa w gr/cm3
Poniewaz
V=S .i
gdzie S jest przekréj spoiny w cm2 a L — dilugo$¢ w cm, wiec
Gst= *S. L. Cg
Wszelkie wzory do obliczania kosztéw ustalamy dla spo-
iny o diug. 1 ma, a wiec L — 100,
Ciezar wiasciwy stopiwa przyjmujemy w tej samej wysokos-
ci, co do stali miekkiej: cg= 7,8 gr/cm3 Wstawiajgc te wartos-
ci w wyzej podany wzdr, otrzymamy
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Gsl= S.100.78

Gst= 780 5 (1)
gdzie Gst jest ciezarem stopiwa w gr na 1 m biez.,, a 5 — prze-
kréj spoiny w cm2

Obliczanie ciezaru stopiwa na 1 mb. spoiny sprowadza
sie wiec do obliczenia przekroju.

Przekro6j spoiny.

Przekréj-spoiny czotowej (rys. 1 i 2) zalezny jest od gru-
bosci blach tgczonych i od sposobu zukosowania brzegéw.

Grubos$¢ spoiny a jest dla spoin czotowych (rys. 1i 2)
réwna grubosci tgczonych blach: a = g.

Wysoko$¢ normalnego nadlewka C dla blach o grubosci
do 10 mm mozna przyja¢ réwny 0,2 a, a dla blach ponad 10 mm
grubosci— 0,1 a. Przyjmiemy wiec, ze przecietnie c= 0,15«.
Rozstawienie blach tgczonych / mozemy przyjaé w tej samej
wielkosci, co ¢ t. j. /=0,15 a,
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Rzeczywisty przekrdj spoiny jest sumg powierzchni tra-
pezu o podstawach b i / i wysokosci a i powierzchni przekroju

2
nadlewka, ktéra mozna przyja¢ praktycznie réwng -y iloczynu
podstawy b przez wysoko$¢ c.
Na podstawie powyzszych zatozen przekrdj spoiny czoto-

wej na V, wyobrazonej na rys. 1, mozna ujg¢é w nastepujacy
wz0r;

Poniewaz

a przyjelismy
/ z=c= 01534,

otrzymujemy:

2e 4- 2 .015a , 2
5= ——y ——— .a+ -y 29+ 015a) 015a

S= (1,2e+ 0,165a) a

Jezeli kat ukosowania oznaczamy przez a,
e= aiiik-

s = (1,2 t&=Y + 0,165 &

Jezeli A= 60° tg~y — 058, S 0,86 a2

a= 90° tg~y = 1L S 1,27 a}

Kat zukosowania waha sie miedzy tymi granicznymi wartoscia-

269



mi; dla najbardziej uzywanych grubosci mozna go przyja¢ row-
nym 70q Dla tej wartosci

tg-j-= 07 S= a

Wz6r na przekrdj spoiny na X o kacie 70° (rys, 2) wy-
prowadzimy ze wzoru (2), biorgc pod uwage, ze jest on réwny

podwdjnemu przekrojowi spoiny na V, o grubosci dwa razy
mniejszej (/s a):

5=2, (-]) = 050 & (3

Dla spoin za$ pachwinowych (rys. 3 i 4) za grubos¢ spo-
iny @ przyjmuje sie wysokos$¢ trojkata réwnoramiennego wpisa-
nego w przekrdj spoiny.

Przyjmujac dla spoin pachwinowych wypuktych (rys. 3)
wysoko$¢ nadlewka ¢ réwnag—jak dla spoin czotowych—0,15 a,
otrzymamy dla przekroju spoiny wzér:

b.a 2 2a.a, 2
5= j t 3 b.c= —2~~f-3T"a‘ ‘015 a

S = 12a2
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Rys, 3.

Rys. 4.
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Dla spoin pachwinowych wklestych (rys. 4) przyjmujemy wzér
ten sam, co dla spoin wypuktych,

S= 12a2

powierzchnie nadlewkéw bowiem mogg by¢ — z dostatecznym
przyblizeniem — przyjete za réwne w obu wypadkach.

Spoiny pachwinowe plaskie musza tez posiadaé¢ pewien
nadlewek, gdyz trudno jest utozy¢ spoine, aby miata doktadnie

Rys. 5.

te samg grubos¢ na calej swej dtugosci. Spawacz ukiada spoine
0 grubosci nieco wiekszej niz jest zaznaczone na rysunku, gdyz
tylko w ten sposéb moze by¢ pewny, ze pomimo przypadko-
wych wglebien i nieréwnosci spoina bedzie miata wszedzie do-
stateczng grubosé.

Przyjmujac, ze nadlewek bedzie miat grubos$¢ réwng 0O,1a
rys. 5), otrzymamy na przekroj spoiny:

5= (11af — ok. 1,2a5
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Poréwnywujac ten wzér z poprzednimi, stwierdzamy, Ze
dla spoin pachwinowych niezaleznie od tego, czy sg one wkle-
ste, wypukta, czy ptaskie, mozna przyja¢ wzér:

5 —12a2 4

Wzory (2), (3) i (4 mozna uogoélni¢, ustalajgc wzor je-
dnolity:
S — kxa*

gdzie a jest grubos¢ spoiny w cm,za$ jest wspoétczynnikiem
zaleznym od ksztaltu spoiny. Warto$¢ wziete ze wzoréw (2),
(3) i (4), zestawiane sg w tabeli I.

TABELA 1.
Rodzaj spoiny Wartosci wspoétczynnika
Spoina czotowa na V L1
............................. X 0,5
. pachwinowa 1,2

Jezeli a wyrazimy w mm, a S —w cml, wéwczas
5 (cm!) = ~ a2 (mm) (6)
Ciezar stopiwa.

Podstawiajac wzér (6) we wzoér (1) otrzymamy
Gst= 780 .~ a}— 78 ¢, a2
Oznaczajac 7,8 », przez k, otrzymamy

Gst = ka2 @
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gdzie Gsl jest wyrazone w gr. a grubo$¢ spoiny a— w mm.

Tabela Il przedstawia wartoéci wspoétczynnika K.

TABELA 1I.
Rodzaj spoiny Wartosci Wipo}czynmka
Spoina czotewa na V 7,8
. X 39
pachwinowa 9.4

Obliczanie zuzycia elektrod na wage.

Ciezar elektrod, ktére nalezy zuzy¢ do wykonania spoiny,
jest wiekszy od ciezaru stopiwa. trzeba bowiem uwzglednié
straty, jakie zachodzg podczas spawania, a mianowicie:

a) spalanie i parowanie metalu,

b) rozprysk,

c) niedopatki (konce niezuzyte).

Ponadto przy elektrodach otulonych nalezy uwzgledni¢:

d) ciezar otuliny.

Jezeli po stopieniu Ge (gr) elektrod otrzymamy Gst (gr)
stopiwa, wspétczynnik

Ge
s= -GJ 8>

jest miarg catkowitych strat na elektrodach. Wspéiczynnik s
zalezy od rodzaju otuliny (mineralna, organiczna) i jej grubosci.
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Jezeli np. po stopieniu 1 kg elektrod otrzymuje sie—po usunie-
ciu zuzla i odpryskéw — 620 gr stopiwa, utozonego uzytecznie
w spoinie, woéwczas dla danego gatunku i danej S$rednicy
elektrod

Ten sam gatunek elektrod dla innych $rednic wykaze
inne wartosci S. dlatego — chcac mie¢ doktadne dane — nalezy
wyznaczy¢ doswiadczalnie 5 dla wszystkich rodzajéw elektrod
i wszystkich Srednic uzywanych w danym warsztacie, wzglednie
zadaé tych cyfr od wytwérni elektrod.

Przy kalkulacji z grubsza mozna przyja¢ s, jak w zala-
czonej tabeli.

TABELA III.

Wartosci wspétczynnika

Rodzaj elektrody i

gote 1,25
cienko otulone 14

Srednio otulone i z otuling
spalajaca sie 1,6

grubo otulone 18

Ze wzorow (7) i (8) otrzymujemy

Ge=i.Gst —S.k.a
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Oznaczajac iloczyn s . k przez n, otrzymujemy na ciezar elek-
trod wzoér

Ge= n.a2 ©
gdzie Ge jest wyrazone w gr na 1m biez. spoiny, za§ a—w mm,

Wartosci n, obliczone na podstawie tabeli Il i Ill. dla
réznego ksztattu spoin i dla réznych gatunkéw elektrod, sg po-
dane w tabeli IV.

TABELA IV.

Wartoéci wspétczynnika n.

elektrody

Rodzaj spoin A Sred. otul.
DY ok stk ol spa- S0
lajacg sie ’
Sp. czotowa na V 10 11 125 14
........................ X 5 55 6,3 7
,» pachwinowa 12 13 15 17

Przy obliczaniu ciezaru elektrod wedlug wzoru (9) i ta-
beli IV nalezy pamieta¢, ze dla spoin pachwinowych a oznacza
grubos¢ spoiny, a nie wielko$¢ boku.

Jezeli wielko$¢ boku spoiny oznaczymy przez h (rys. 3
i 4), to

a= 07h
h= 14a

Dla spoin np. 10 X 10 mm, a= 0.7 . 10= 7 mm, dla
spoin 8 X 8 mm, a= 0,7.8= 56= okraglo 6 mm itd,
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Obliczanie zuzycia elektrod na sztuki.

Przy obliczaniu zuzycia elektrod na sztuki, nalezy okre-
$li¢ ciezar metalu odlozonego uzytecznie w spoinie przez sto-
pienie 1 pateczki.

Istniejagce na rynku elektrody sa wyrabiane zazwyczaj
w S$rednicach i dlugosciach podanych w tabeli V; przyjmujac,
ze ciezar wlasciwy drutu stalowego = 7,85, otrzymamy

gdzie Oj — ciezar drutu elektrody w gr
d — $érednica w cm
| — dtugos¢ w cm.

Obliczone wedtug tego wzoru ciezary sg zamieszczone w tabeli V,

TABELA V.

Ciezar drutu w g,

Srednica mm 2 26 3 33 4 5 6 8
dtugos¢ mm 350 450
ciezar gr 8,6 14,6 24,97 30,2 44,4i 694 999 1776

Nie cata dlugos¢ elektrody ulega stopieniu, gdyz w uchwy-
cie zostaje koniec niezuzyty o dilug. 2 do 5 cm. Czasem dtuz-
szy koniec zostaje wyrzucony; np. gdy spoina sie skonczy,
a w uchwycie zostaje niewielki kawatek elektrody, woéwczas
spawacz — nie chcac przerywaé nastepnej spoiny zaraz po jej
rozpoczeciu — wyrzuca ten kawatek i zaktada nowa elektrode.
Przecietnie mozna przyjaé, ze cze$¢ niezuzyta elektrody wy-
nosi 10%,
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Na rozprysk i spalenie trzeba przyja¢ dla elektrod otulo-
nych _ok. 10°/0. a dla elektrod gotych ok, 15°/0- Razem straty na
odpadki i rozprysk mozna przyja¢é — bez wiekszej pomytki —
w wysokosci 20°/o dla elektrod otulonych i 25°/0— dla elektrod
gotych. Oczywiscie nie bierzemy tu pod uwage otuliny, gdyz
przy obliczaniu ilosci elektrod zuzytych ciezar otuliny nie ma
znaczenia.

Przy zatozeniach, jak wyzej, ciezar uzytecznie odiozonego
metalu w spoinie przez stopienie 1 elektrody wynosi, jak wska-
zuje tabela VI,

TABELA VL.

Ciezar w gr uzytecznie odtozonego metalu
przez stopienie 1 elektrody.

Rodzaj Srgdnica mm

elektrody 2 26 3 33 4 5 6 8
Gota 6,5 109 187 22,6 325 52 75 133
Otulona 69 11,7 20 242 355 555 80 142

Uwaga. Dilugosci elektrod — jak w tabeli V.

Jezeli ciezar stopiwa spoiny o diug. 1 m, wyrazony w gr,
oznaczamy—jak uprzednio—przez Gst, ciezar stopiwa otrzyma-
nego z 1 elektrody, wedtug tabeli VI, przez g, a ilo$¢ zuzytych
elektrod na 1 m spoiny przez N, to

Gst
N = 10
q (€]

Jezeli wyznaczymy N, obliczenie zuzycia elektrod w kg
nie, przedstawia trudnosci, gdyz wytwdrnie elektrod podajg za-
zwyczaj ciezar 100 lub 1000 sztuk elektrod kazdego gatunku.
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Przy kalkulacji spoin grubszych sprawa o tyle sie kom-
plikuje. ze zwykle dolng warstwe wykonywa sie ciensza elek-
troda, a nastepne — grubszg. Wtedy potrzebne sg dodatkowe
wskazowki, ile elektrod topi sie normalnie przy uktadaniu 1-szej
warstwy elektrodg danej Srednicy, stad obliczamy ciezar dolnej
warstwy, a nastepnie—z ciezaru pozostatej czesci spoiny—ilo$¢
elektrod grubszych.

Przyktad.

Obliczy¢ zuzycie elektrod przy spawaniu 1 m blachy
grub. 10 mm na V przy zatozeniu, ze dolna warstwa zostanie
wykonana elektroda o Srednicy 3,3 mm, a nastepne— elektroda
0 $rednicy 5 mm. Elektrody $rednio otulone.

a) Obliczenie zuzycia wkg

Ze wzoru (9), przy a — 10 i n -m125 (tabela IV) otrzy-
mujemy
Ge = 125 . 102= 1250 gr = 1,25 kg

Koszt elektrod obliczamy, przyjmujac za podstawe cene
1 kg elektrod O 5 mm. Wprawdzie do utozenia dolnej warstwy
uzyte beda elektrody o O 3,3 mm, a wiec nieco drozsze, jednak
ich ciezar, w poréwnaniu do ogoélnego ciezaru elektrod, jest
niewielki, wiec ta réznica w cenie, w kalkulacji zgrubsza. mo-
ze nie by¢ wzieta pod uwage,

b) Obliczenie zuzycia na sztuki.

Ze wzoru(7), k= 78 i a= 10 mm, otrzymujemy
Gst==7,8. 100 = 780 gr.

Z tabeli VI, dla $rednicy 3,3 mm, mamy g = 24.2.

Z doswiadczenia wiadomo, ze do wypetnienia dolnej cze-
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Sci rowka, na dlug. 1 ra, zuzywa sie ok. 4 szt. elektrod. Ciezar
dolnej warstwy wyniesie wiec

4 X 242==96,8 ~ 100 gr.

Pozostata cze$éstopiwa, t. j. 780 — 100 = 680 gr.zosta-
nie odtozona elektrodg o grub: 5 mm, dlaktérejg = 555 (ta-
bela VI).

llo$¢ elektrod — 680 : 55,5 = 12 sztuk.

Ogétejn wiec zuzycie elektrod wyniesie: 4 szt. 0 3,3 mm
i 12 szt. O 5 mm.

W katalogu elektrod Peruna znajdujemy, ze dla elektrod
$rednio otulonych (Forflex) ciezar 1000 szt. elektrod 0 3,3 mm
wynosi 42 kg, a 0 5 mm — 92 kg. Ciezar elektrod w danym
wypadku bedzie wiec

0 33 mm: 4X 42 gr
05 mmi 12X 92 gr

168 gr 0,17 kg
11049r = 111 kg

razem 1,28 kg

Roéznica pomiedzy ta iloscig, a iloscig znaleziong ze wzo-
ru ogolnego jest, jak widzimy, niewielka i miesci sie w ogol-
nych granicach doktadnosci tej kalkulacji.

Nalezy podkresli¢ na zakonczenie, ze podane wyzej wzo-
ry i cyfry w tabelach dla spoin czotowych sg wazne tylko dla
danego ksztattu spoin, t. j. dla pelnego ukosowania, pod katem
70°. Jezeli ukosowanie jest czesciowe, t. j. gdy w dolnej czesci
spoiny pozostajg brzegi niezukosowane, objeto$¢ spoiny maleje
i réznica moze wynosi¢ nawet 20 — 25°/0- Poza tym jasne jest,
ze gdy kat ukosowania jest inny niz 70° réwniez i objetosé
spoiny sie zmienia.
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Podajac powyzsze obliczenia, mieliSmy na wzgledzie nie
dostarczenie cyfr do praktycznego stosowania, lecz wskazanie
sposobu, w jaki tworzy sie tabele zuzycia elektrod,

Tabele tego rodzaju, utozone dla typowych ksztattéw
spoin, uzywanych przez konstruktoréw danej wytwoérni i dla
grubosci najczesciej uzywanych w produkcji, stanowia duze
utatwienie w kalkulacji kosztéw spawania.

Ciezar elekirod w konstrukcjach spawanych.

Przy kalkulacji wstepnej ciezaru spawanych konstrukciji,
gdy rysunki konstrukcyjne nie sg jeszcze opracowane i niewia-
domo, jakich dlugosci i przekrojéw beda stosowane spoiny, ci e~
zar spoin mozna przyja¢ w nastepujacych wysokosciach:

1) konstrukcje inzynierskie:

od 0,5 do 0,15°/0 ogdlnego ciezaru konstrukcji; dolna
granica odpowiada bardzo grubym profilom, a gérna—
cienkim profilom;

2) konstrukcje maszynowe:
od 1 do 3°/0.

Zuzycie elektrod w tych wstepnych kalkulacjach mozna
przyja¢ o 50 do 70°/0 wieksze niz ciezar spoin.

Czas spawania.

Przy obliczaniu czasu spawania wychodzimy z ciezaru
stopiwa (Gst) na 1m b. spoiny. Oznaczajac przez e ciezar stopi—
wa na 1 Amperogodzine (Ah), otrzymamy na czysty czas spa-
wania wzor:

Osi
t — — godz/m i11)
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Poniewaz wszystkie wzory wyprowadzamy dla 1 m spo-
iny, we wzorze powyzszym oznhacza:

t — czas spawania (godz/m),

Gst — ciezar stopiwa (gr/m)

e — ciezar stopiwa na 1 Ah(gr/Ah),
A — natezenie pragdu w amperach(A),

Dla kazdego gatunku elektrod e jest stale, t. j. prawie nie
zalezy od grubosci elektrody. Ze wzgledu na wieksza strate
ciepta przy cienkich elektrodach niz przy grubych, e w istocie
rzeczy ma wyzsze wartosci przy wiekszych $rednicach niz przy
mniejszych, jednak réznice te nie przekraczaja 10°/0'i w naszych
przyblizonych rachunkach moga by¢ pominiete.

Przy obliczaniu ciezaru metalu odlozonego w spoinie (€)
na 1 amperogodzine uwzglednia sie czas potrzebny na zamiane
pateczki. W tych warunkach e waha sie przecietnie w grani-
cach 6 — 12 gr/Ah, przy niektérych jednak gatunkach elektrod
e moze osiagnaé i wyzsze wartosci.

Natezenie pradu.

Natezenie pradu (A) jest zalezne od O elektrody i waha
sie dla elektrod otulonych w granicach nastepujacych:

D Amp.

2 40 — 65
2,6 55 — 80
3 70 — 100
33 90 — 120
4 115 — 160
5 150 — 200
6 180 — 240
8 250 — 320

Przy danej $rednicy elektrody natezenie pradu zalezy od:
1) grubosci i rodzaju elektrody, 2) grubosci spawanec
materiatu, 3) szybkosci spawania, 4) ksztaltu spoiny i sposobu
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przygotowania brzegéw do spawania, 5) ilo$ci warstw w spoi-
nie, 6) pozycji spawania (poziome, na $cianie, nad gtowg), 7) prze-
wodnosci cieplnej, 8) ciepta topnienia metalu, 9) diugosci tuku
i 10) strat w obwodzie.

W praktyce dobér odpowiedniego natezenia pradu nie
przedstawia dla spawacza trudnosci, jezeli spawacz wykonywat
juz analogiczne roboty, przy zmianie jednak warunkéw spawacz
musi przez odpowiednie proby dobra¢ wiasciwe natezenie pradu.

Nalezy tu zaznaczy¢ z calym naciskiem, ze wskazdéwki
fabrykantéw elektrod co do natezenia pradu, ktére zwykle znaj-
dujg sie na pudetkach, sa tylko orientacyjne, wytwoérca bowiem
nie moze przewidzie¢, w jakich warunkach bedzie wykonane
spawanie, a wiec jaka bedzie grubo$¢ metalu spawanego, szyb-
ko$¢ spawania, pozycja spawania it, d. (patrz ,Spawanie i Cie-
cie Metali", Nr. 2. 1938).

Rzeczywisty czas spawania.

Czas spawania, obliczony wedlug wzoru (11), przedstawia
t. zw. ,czysty" czas spawania, a wiec czas topienia sie elek-
trody fgcznie z czasem potrzebnym na zmiane pateczki, nato-
miast nie uwzglednione sg przerwy na odbijanie zuzla, na od-
poczynek spawacza, na przechodzenie spawacza od jednej spo-
iny do drugiej, na obracanie przedmiotu i t. p. Te wszystkie
straty stanowig bardzo powazng czes¢ ogdlnego czasu spawania.

Oznaczajac przez W wspétczynnik wydajnosci pracy spa-
wacza, otrzymamy wzdr na czas rzeczywisty spawania:

Wspotczynnik wydajnosci W waha sie w granicach od
0,3 do 0,7.
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W szczeg6lnosci wspéiczynnik ten zalezy od:

1) potozenia spoin (pionowe, poziome, nad gtowa) i ta-
twosci dostepu do nich.

2) rozktadu spoin na przedmiocie (czesto$¢ przechodzenia
spawacza od spoiny do spoiny, obracanie przedmiotu),

3) rodzaju przedmiotu (konstrukcje inzynierskie, czesci
maszyn, zbiorniki, rury i t. p.),

4) -warunkéw miejscowych (spawanie w przyrzadach, czy
bez przyrzadéw, podnosniki etc.).

5) indywidualnej sprawnosci spawacza,

6) organizacji (rodzaj systemu akordowego, pomoc dla
spawacza i t. p.).

Dla robét stale powtarzajacych sie wspoétczynnik w moze
by¢ okreslony z do$¢ duza dokiadnoscig. Trzeba wzigé przy tym
pod uwage, ze spawanie nalezy raczej zaliczy¢ do ciezkich prac,
a to ze wzgledu na konieczno$¢ koncentrowania duzej uwagi
przez spawacza na metal topiony, zmeczenie wzroku, zanie-
czyszczenie atmosfery gazami i t. p. Jezeli wiec praca jest
w ien spos6b zorganizowana, ze spawacz mogtby pracowaé bez
przerwy, woéwczas nalezy przewidzie¢ dla spawacza odpoczynki
w miarowych odstepach czasu, wynoszgce ok. 25% catego cza-
su spawania. Normalnie jednak naturalne przerwy podczas
spawania na przechodzenie z jednej spoiny do drugiej, szczegol-
niej przy spoinach krétkich, przerwy na usuwanie zuzla przy
spawaniu wielowarstwowym, na obracanie przedmiotu i t. p, sta-
nowiag przerwy odpoczynkowe.

Poniewaz przy spawaniu pewnos$¢ reki i doktadnos¢ ru-
chu odgrywa duzg role, nie mozna spawacza obarcza¢ w przer-
wach pracg wymagajacg wiekszego wysitku fizycznego, bowiem
drgania reki po wysitku fizycznym majg ujemny wpltyw na ja-
ko$ spoiny.
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Przyktad,

Nawigzujagc do przykladu podanego przy obliczaniu zuzy-
cia elektrod (str. 279), obliczamy czas potrzebny do wykonania
1 m spoiny czotowej na V grub. 10 mm.

Zaktadamy, ze dla danego gatunku elektrod e — 8 gr/Ah,
a natezenie pradu wynosi:

dla 0 33 mm — 100 A,
» 5 — 160 A,

Przy tych zatozeniach i na podstawie wzoru (11), czas

uktadania pierwszej warstwy (100 gr spoiwa):

ICO
1= 8 "lbo = 0,13 £°dz/m

czas uktadania nastepnych warstw (680 gr stopiwa),

680
== 8— 160 = Sooz/m
t— i, f~ij = 0,68 godz/m = 0,7 godz/m.

Wzory uproszczone.

Poniewaz Gst = ka?
gdzie k jest stata zalezna od rodzaju spoiny (patrz tabela II,
str. 274), otrzymujemy na czas spawania wzor:

Dla danego gatunku- elektrody i danego ksztattu spoiny
jest wielkoscig prawie stala: oznaczajac ten stosunek przez

n, otrzymamy;
al
t= n-j- 13
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Zatem czas spawania jest proporcjonalny do kwadratu grubosci
odwrotnie proporcjonalny do natezenia

spawanego metalu i
pradu.

Warto$¢ wspotczynnika n wyznaczy¢ mozna na podstawie

tabeli Il (str. 274), gdy jest znane e.

elektrod wartosci n bedag rézne,

Naog6t mozna przyja¢ dla e nastepujace wartosci:

‘N
gotych 6 -- 7 gr/Ah
cienko otulonych 7 -- 8
Srednio . 8 —-10 »
grubo 0 -- 12
ze spalajgca sie
powtoka 12 --15

Dla ré6znych gatunkéw

Przyjmujagc za miarodajne dolne granice e, otrzymujemy
dla wspétczynnika n wartos¢, jak w tabeli VII.

TABELA VIIL.

Wartos¢ wspotczynnika n

Rodzaj spoiny

Spoina czotowa na V :
Spoina czotowa na X .

Spoina pachwinowa
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Tabela ta daje tylko cyfry orientacyjne, przy uwzglednie-
niu wszelkich zastrzezen, podanych na str, 280, Dla kazdego
gatunku elektrod, uzywanego w danej wytworni, nalezy okre-
$li¢ e, a wowczas na podstawie tabeli Il mozna ustali¢ wartosci
wspétczynnika n,

Przyktad.

Obliczajac czas wzorem uproszczonym (13), nalezy prze-
de wszystkim okresli¢ Srednie natezenie pradu.

Powtérzmy to obliczenie dla przykiadu podanego na
str. 285.

Poniewaz 100 gr, a wiec okoto '/s catkowitego stopiwa
byto otrzymane natezeniem 100 Amp, a pozostate 680 gr (78
stopiwa) natezeniem 160 Amp., wiec przecietne natezenie —
'/, . 100 + 7AS. 160 = 153 Amp.

Dla spoiny na V, elektrody $rednio otulone, w tabeli VII

znajdujemy n — 1

a2 102
t=1.—m — ~j53~= 0,66= 0,7 godz/m.

Wynik ten jest prawie identyczny zotrzymanym poprze-
dnio na str. 285.

Czas rzeczywisty: Jezeli przyjmiemy w = 0,6
woéwczas czas rzeczywisty:

0,7
tr — — = 1.2 godz/m =: ok, 70 min/m.

287



Zuzycie prqgdu.

Zuzycie pradu w jednostce czasu zalezy, oczywiscie, od
natezenia pradu spawania, t. j. od grubosci i rodzaju elektrody,
grubosci przedmiotu i t, p., o czym szczeg6towo pisaliSmy na
str. 282; poza tyra na zuzycie maja wplyw nastepujace czynniki;

1) rodzaj spawalnicy (przetwornica, transformator) i wy-
dajnos¢ jej,

2) dlugosé¢ przewodow,

3) rodzaj elektrod,

4) straty biegu jalowego (podczas przerwy).

Sprawnos¢ przetwornic obrotowych wynosi od 50 do 60%,
transformatoréw za$ 80 — 90% Rzeczywiste zuzycie pradu na
stopienie 1 kg elektrod danego gatunku mozna okresli¢ za po-
moca licznika zalozonego pomiedzy siecig i spawalnica.

Przy spawaniu pradem statym zuzycie pradu jest o 40 —
70% wieksze, niz przy uzyciu pradu zmiennego, a to dla tego,
ze przetwornice obrotowe maja znacznie mniejszy wspo6tczynnik
sprawnosci niz transformatory statyczne i znacznie wigksze
straty na jatowy bieg.

Przy ustalaniu wzoréw na zuzycie pradu mozna wyjs¢
albo z ciezaru stopiwa, ulozonego uzytecznie w spoinie, albo
z ciezaru elektrod stopionych.

a) Wzory na podstawie ciezaru stopiwa.

Ciezar stopiwa na 1 mb. spoiny okreslilismy wzorem (7)
(patrz str. 273).

Gst— kal gr/m

gdzie k jest wspoétczynnikiem podanym w tabeli Il.
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Jezeli na 1 kg (1000 gr) stopiwa zuzycie pradu wynosi
pi kWh, to zuzycie pragdu na 1 m b. spoiny bedzie:

p, Gst p.k.a2
E = TooT = iooo” ' kWh/m <13>

Pi zalezy w pierwszym rzedzie od rodzaju pradu oraz rodzaju
elektrody.

Poza tym pj zalezy réwniez od natezenia pradu, bedzie
wiec no jednostke ciezaru stopiwa wieksze dla spoiny czotowej
niz pachwinowej, bowiem przy spoinach pachwinowych nateze-
nie pradu przy tej samej grubosci elektrody musi byé wyzsze.

W kalkulacjach wstepnych mozna przyja¢ nastepujace zu-
zycie pradu:

prad staty, elektrody gole: 7 «— 9 kWh na 1 kg stopiwa
t. j. metalu odlozonego uzytecznie w spoinie,

prad staly, elektrody otulone: 8—10 kWh na 1 kg stopiwa,

prad zmienny, elektrody otulone: 5 — 6 kWh na 1 kg
stopiwa.

Bioragc powyzsze pod uwage, mozemy przyjaé na pj war-
tosci, jak w tabeli VIII.

TABELA VIII.
Zuzycie pragdu na 1 kg spoiwa

Elektrody

Rodzaj spoiny oOtu one

gote
prad staty prad
prad staty zmienny
Spoina czotowa na Vv . . . . 7 8
Spoina czotowa na X . . . . 7 8 5
Spoina pachwinowa . . , . , 9 10 6
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Oznaczajgc we wzorze (13) iloczyn —Pljdk przez p. otrzy-

mamy wzér na zuzycie pradu:

Wartosci wspotczynnika p, obliczone na podstawie ta-
beli 1l i tabeli VII, sg zawarte w tabeli IX.

TABELA IX.
Wartosci wspoétczynnika p

Elektrody

Rodzaj spoiny otulone

gote
prad staty prad
prad staty zmienny
Spoina czotowa naVv. . . , . 55 6.5 4
Spoina czotowa na X . . . . 30 35 2
Spoina pachwinowa . . . . . 8.4 9.4 5,6

Przyktad: Biorgc za przykiad wyzej omawiane spawanie
blach grub. 10 mm, elektrodami otulonymi, przy zatozeniu, ze
do spawania uzyto transformatora, otrzymamy zuzycie energii na
1 mb spoiny:

1i2 102
E=p-m= 4iro= 4km"™
2)'Obliczanie zuzycia pragdu na podstawie
ciezaru elektrod.

Mozna réwniez przy obliczaniu zuzycia pradu wzig¢ za

podstawe zuzycie pradu na 1 kg elektrod.
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Cyfre te okresla sie doswiadczalnie, dla danej spawalni-
cy i danego gatunku elektrod za pomoca licznika, wskazujagcego
ilo§¢ pradu pobieranego przez spawalnice.

Przy danym rodzaju elektrod zuzycie pradu na 1kg elek-
trod jest prawie niezalezne od $rednicy elektrody, dlatego wy-
starczy te cyfre okres$lic dla $rednicy najbardziej uzywanej
w danym warsztacie.

Jezeli ta cyfra jest ustalona i wynosi kWh na kg
elektrod, to catkowite zuzycie pradu bedzie:

Jezeli zuzycie oblicza sie na sztuki, to jednostkowe zuzy-
cie pradu trzeba okresli¢ na pewng ilo$¢ sztuk, np. na 10 szt.
woéwczas

gdzie:

N jest iloscig elektrod na 1 m. b. spawania
Ei zuzycie pradu w Kwh na 10 szt. elektrod.

Jest to jednak rachunek bardziej skomplikowany, gdyz
trzeba woéwczas mie¢ zuzycie pradu dla kazdej Srednicy elektrod
oddzielnie.

Koszly ogdllne operacji spawania.

Koszty ogdlne operacji spawania oblicza sie podobnie
jak dla innego rodzaju rob6t Przy obliczaniu kosztéw amorty-
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zacji okres amortyzacji urzadzenia spawalniczego mozna przy-
ja¢ w nastepujacej wysokosci:

spawalnica — 10 lat,

kable w warsztacie — 5 lat,

kable na montazach — 2 lata,
rekawice, ubrania, szczotki 1—3 mies.
zastony, dziobaki ok. 1 roku.

Ponadto trzeba uwzgledni¢ amortyzacje przyrzadéw, je-
zeli sa stosowane.

Catkowite koszty spawania.

oznaczajac przez:

Gz — koszt elektrod za 1 kg,

z — | 1 godziny robociznyspawacza,

Ez — , 1 kWh pradu

Oz —koszty ogélne operacjispawania na 1 godz. spa-

wacza, otrzymamy na koszt operacji spawania wzor:
Qs — Ge w5z (- tr (tz - Oz) §- E «Ez

Na catkowite koszty spawania tukowego (Q) skiadaja sie
koszty przygotowania (Qp), koszty samej operacji spawania (Qs)
i koszty czynnosci dodatkowych po spawaniu (Qd)

Q— Qp*HQs"h Qd
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Czesc¢ X

OBLICZANIE KOSZTOW
CIECIA ZAPOMOCA TLENU



Pamietajcie —

ze nie kazda wytwérnia tlenu

moze fabrykowac¢ tlen

o tak wysokiej czystosci,

jaka jest niezbedna przy cieciu (99%)e
Obnizenie czystosci tlenu

tylko o 1%.

powoduje przy cieciu zwiekszenie
zuzycia tlenu i czasu pracy

o 15°/o
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Kilka uwag o technice maszynowego
ciecia tlenem.

Uwcegi ogdlne.

Ciecie tlenem w réznych jego formach jest dzi§ juz tak
rozpowszechnione we wszystkich dziedzinach przemystu, iz nie
wydaje sie potrzebne przypominaé jego zasady lub niezliczone
mozliwos$ci stosowania.

W kalendarzu w Nr. 4 na rok 1934 zamiesciliSmy liczne
i ciekawe przyktady réznego rodzaju prac ciecia metali wraz
z fotografiami i przytoczeniem danych umozliwiajacych ustale-
nie kosztéw tych robét.

Przemystowcy, ktérzy tytutem préby zainstalowali palnik
acetylenowo-tlenowy, czy to obstugiwany recznie, czy prowa-
dzony mechanicznie, wkrétce ocenili jego korzysci i rozwijali
jego stosowanie w réznych dziatach fabrykaciji.

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

Doktadnos$¢ ciecia maszynowego tlenem.

Ciecie mozna wykonaé, kierujagc palnik wedtug rysunku,
albo tez wedtug szablonu. Oczywiscie sposéb drugi pozwala
otrzyma¢ wyniki znacznie doktadniejsze.

Zdarzaty sie wypadki, ze napotykano na trudnosci z otrzy-
maniem czesci wycietych $cisle wedtug wymiaréw, chociaz sza-
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btony byly wykonane z najwiekszg doktadnoscia. Wynika to
ze zjawiska, ze przy cieciu flenem, jak i przy spawaniu, miej-
scowe nagrzanie wywotluje nieréwnomierne rozszerzanie sie me-

Rys. 1 Rys, 2
Rys, 3 Rys. 4
Odksztatcenia materialu podczas ciecia.

,talu w réznych punktach przedmiotu, co pocigga za sobg od-
ksztatcenia.

Posiadajagc pewne doswiadczenie, tatwo zmniejszyé tego
rodzaju odksztatcenia do minimalnych granic,
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Idealnym rozwigzaniem sprawy otrzymania przedmiotu
o Scisle podanych wymiarach (w zatozeniu oczywiscie, ze ma
sie doskonatlg pod wzgledem mechanicznym maszyne do ciecia,
czemu w zupetnosci odpowiadaja maszyny polskie, wypuszczone
obecnie na rynek) jest umocowanie podczas ciecia materiatu w
sposéb nieruchomy —tak, azeby odksztatcenie przeszto na odpadki.

Spos6b ten nalezy stosowaé zawsze, o ile tylko jest
mozliwe; niezbedne jest jednak przy tym, aby przedmiot posia-
dat otwory lub wydrazenia, wykonane przed cieciem wedtug
zarysow zewnetrznych, co niestety nie zawsze moze mieé¢ miej-
sce. Przy dotrzymaniu poprzedniego warunku mozna osiagnac
doktadnos¢ do '/i milimetra, o ile szablon jest zupetnie do-
kiadny.

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

Wybo6r 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 oddac¢ wielka przystuge, o ile sg nalezycie uzywane.

Rys. 1 pokazuje nalezycie rozpoczete ciecie, Odpadkowa
blacha A rozszerza sie, sam za$ przedmiot B pozostaje nieru-
chomy, W wypadku przedstawionym na rys. 2 rozpoczeto
ciecie niewtasciwie, poniewaz caly odcinek blachy C, zawiera-
jacy przedmiot, znajduje sie pod wpltywem rozszerzania. Cie-
cie przedstawione na rys. 3 jest rozpoczete nalezycie, lecz przy
koncu pracy przedmiot bedzie wywierat nacisk na cze$¢ odpa-
dajaca, wskutek czego tarcza wycinana bedzie znieksztatcona,

Na rys. 4 pokazano, ze je$li niedaleko od punktu rozpo-
czecia ciecia umiesci¢ klin —w chwili, gdy palnik doszedt do
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punktu przeciwlegtego — to w ten spos6b mozna uniknaé¢ od-
ksztatcenia sie odcinka zawierajacego przedmiot, dopdki ciecie
nie bedzie zakonczone.

W wypadku robét seryjnych jest korzystne wyznaczyé
wszystkie przedmioty na blachach w sposéb jednakowy — tak
azeby odksztalcenia, o ileby miaty nastapi¢ bez wzgledu na za-
stosowane $rodki, byly dla wszystkich przedmiotéw jednakowe,
W tym celu moze by¢ wygodne stosowaé, jako materiat, pta-
skowniki, lub tez poczatkowo rozcia¢ blache na pasy i juz
nastepnie wykonaé¢ wycinanie przedmiotéw przy pomocy Kil-
ku cie¢,

Naprzykifad, w wypadku przedstawionym na rys, 5 naj-
lepszym rozwigzaniem bedzie zastosowaé ptaskowniki odpowied-
niej szerokosci lub tez paski uprzednio wyciete z blachy, wyko-
na¢ na nich ciecia pokazane na rysunku liniami przerywany-
mi i juz nastepnie podda¢ poszczegélne czesci dalszej obrébce.

Rys. S. Ciecie przy robotach seryjnych.
1 Ciecie piaskownika. 2. Wycinanie poszczegélnych czesci.

Stosujac  tego rodzaju sposoby, mozna z tatwoscig osia-
gna¢ doktadnos$¢ do ¥2— 1 milimetra, wynik czesto poddawany
w watpliwo$¢ przez takich przemystowcéw, ktérzy doznali no
tem polu niepowodzenn — tylko wskutek niedociagnie¢ tech-
nicznych,
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Fotografie na iys. 6 i 8 przedstawiajg tryby, zeby kto-
rych nie zostaty po wycieciu poddane zadnej obrébce, mozna
wiec sobie na podstawie tego zda¢ sprawe z dokiadnosci ciecia
tlenem.

Obrébka typdéw, ktére s tylko wycinkami kot jest na
obrabiarkach do$¢ kiopotliwa, palnikiem zas, na maszynie o
automatycznym prowadzeniu wg. szablonu, jest to operacja na-
der tatwa i szybka.

Rys. 6. Tryby wycinane maszynowo palnikiem.
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Wiasnosci metalu po cieciu.

Na powierzchni ciecia, przy badaniu materiatu w kie-
runku od krawedzi zewnetrznej do wewnatrz, wystepujg trzy
strefy: 1) strefa zmian chemicznych, 2) strefa zmian termicz-
nych, 3) strefa struktury przejsciowej.

Rys. 7. Twardo$¢ metalu cietego,
__ metal zahartowany w wodzie,
....................... ,, odpuszczony do 400°.

,, ciety tlenem,

___________ . Wyzarzony
na odcietych — zawarto$¢ wegla w ‘/o
na rzednych — twardo$¢ Brinelfa.

W pierwszej strefie metal wykazuje powigkszenie zawar-
tosci wegla lub innych specjalnych pierwiastkéw, spalajgcych
sie trudniej niz zelazo (np, nikiel). Strefie tej odpowiada "zwiek-
szenia twardosci, ktora jednak jest mniejsza niz twardos¢ tegoz
metalu po zahartowaniu w wodzie. Krzywa na rys. 7 przed-
stawia twardo$¢ Brinell'a w zaleznosci od zawartosci w stali
wegta. Z wykresu widaé¢, ze dla zwyklych stali konstrukcyj-
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nych. twardo$¢ powieksza sie w nieznacznym stopniu. Ponadto,
odpowiednia strefa jest bardzo cienka, o grubosci wyrazajacej
sie w dziesigtych czesciach milimetra, skutkiem czego, jesli na-
wet nastgpi znaczne zwiekszenie twardosci, powierzchnie ciecia
moga by¢ z tatwoscig obrobione kilku mocniejszymi pociaggnie-
ciami pilnika.

Takie zwiekszenie twardosci jest nawet w niektérych wy-
padkach zjawiskiem pozadanym, gdy krawedzie ciecia majg
pracowaé¢ na Scieranie, jak np. w potgczeniach trybowych, o kté-
rych wyzej byta mowa.

W strefie drugiej nastepuje zmiana budowy metalu. Jest
to strefa zahartowania, przy stalach do tego podatnych. Gru-
bo$¢ tej warstwy wynosi od 05 do 1 mm. O ile przedmiot
podczas pracy ma przenosi¢ naprezenia znacznej wielkosci, wy-
starczy podda¢ materiat odpuszczeniu, albo tez usungé warstwe
zahartowang przy pomocy dalszej obrdébki,

Ostatnig strefe o strukturze troostycznej, nalezy sie stara¢
zachowaé, ze wzgledu na godne uwagi wilasnosci mechaniczne
(wytrzymatos¢ 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 cieciu zapomoca
nozyc lub po przepitowaniu.

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

Wytrzymato$¢ materiatu po cieciu tlenem na rozcigganie
jest nieco podwyzszona, wydtuzenie zas nieco zmniejszone.

Proby na zginanie w obu wypadkach daja 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 sg tego
samego rzedu co i normalne odchylenia przy przeprowadzaniu
wiegkszej ilosci préb blach nierozcinanych palnikiem.
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Zestawiajagc powyzsze wyniki, mozna powiedzie¢, ze ar-
gumenty wysuwane przez niektérych przeciwnikéw ciecia tle-
nem przeciwko stosowaniu tej metody, jako srodka pomocnicze-
go przy wykonywaniu konstrukcji wszelkiego rodzaju, sa— na-
og6t biorgc — mato ugruntowane. Zapominajg oni czesto po-
réwnac ciecie tlenem z innymi sposobami obroébki: kazdy z nich
ma swoje ujemne i dodatnie strony i nie nalezy zgéry przyj-
mowa¢ lub odrzucaé¢ ktéregokolwiek z nich.

Rys. 8.
Kolo zebate wykonane catkowicie zapomoca cigcia tlenem. Po wywierceniu
otworu na wat | szeregu otworéw na obwodzie, tworzacych dolny zarys zeboéw,
wycigto zeby na maszynie do decia tlenem. Catkowity czas obrébki—6 godz.

Ciecie tlenem w szczeg6lnosci ma przed sobg nieograni-
czone pole zastosowan a poniewaz jest sposobem oszczednym,
doktadnym i pewnym, mozna i nalezy sie spodziewac¢ wzrostu
szeregu jego zwolennikéw.
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Obliczanie kosztow ciecia tlenem.
Ciecie maszynowe.

Tak ze wzgledéw technicznych, jak i ekonomicznych, na-
lezy zawsze o ile to jest mozliwe-przeprowadzaé ciecia maszy-
nowoi positkujagc sie maszynami catlkowicie zautomatyzowany-
mi, ktore tng wedtug szablondéw, lub pétautomatycznymi, o po-
suwie mechanicznym, a prowadzeniu recznym.

Podstawowymi sktadnikami kosztu wiasnego ciecia sg)
zuzycie gazéw (tlen do ciecia, tlen do podgrzewania, acetylen:
i czas wykonywania pracy.

Dla okreslonej pracy, nc 1 m dtugosci ciecia grubosci a,
zuzycie gazéw zalezy od obranego wylotu, cisnien gazéw i szyb-
kosci ciecia.

Czysto$¢ tlenu wpltywa réwniez na zuzycie tlenu do
ciecia.

Jezeli dla danego palnika sporzadzimy wykres cisnien
tlenu do ciecia (rys. 9), w zaleznosci od grubosci materiatu, to

Rys. 9. Cisnienie tlenu do cigcia w zaleznosci od grubosci
materiatu.

otrzymamy szereg krzywych charakteru parabolicznego, z kt6-
rych kazda odpowiada okreslonej wielkosci dyszy palnika.
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CIECIE NA MASZYNIE OXYTOM (palnik Nr. 1).

GbrIL;tf. Dysza Szerok. C|sn:(erlncemtlenu Zuzycie gazow Itr/1 m. b. Skzo)éké Czas
szczeliny g Tlen do .. ciecia
chy dona- .o o Acetylen clecla 7
mm  mm MM grzewania %° €'€C1&  cigcia  nagrzew. m/g
5 1 2 15 2 44 12 9 30 2
8 1 2 15 2,75 64 145 11 25 224"
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 2,8 1 2.6 264 39 30 14 4'17"
30 15 2,8 1 2.8 325 46 35 12 5
35 15 2,8 15 3 373 52 40 11 5'28"
40 2 3,6 1 24 482 7 59 12 5
50 2 3,6 1 2,6 620 91 70 10 6'
60 2 3,6 1 2,8 725 105 79 9 6'40"
70 2 3,6 1 31 820 111 85 85 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 44 1 33 1110 143 110 9,75 6'10"
110 25 44 1 35 1190 146 112 96 615"
125 25 4.4 1 3,8 1285 150 115 9,5 6'20"
150 25 4,4 1 42 1425 159 122 9 6'40"
175 25 44 15 47 1720 225 173 84 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 58 4600 468 360 5 12



Mozna, zgrubsza, przyja¢ nastepujaca zaleznosé:

T=k VT~
gdzie

T — cisnienie tlenu do ciecia w kg/cm2

k — spétczynnik zalezny od typu uzywanego palnika,

a — grubos¢ ciecia w mm.

Dla palnikéw do maszynowego ciecia, stosowanych przy
wszystkich maszynach do ciecia Peruna. k mozna przyja¢ zgrubsza
rowne 0.9 przy najmniejszej dyszy, 0,5—przy nastepnej, a 0,35
przy wiekszych.

K/erunek ctQcia

Co do szybkosci ciecia, a co zatem idzie i czasu ciecia
na metr biezacy, trudno poda¢ dokladniejsze dane. Azeby zdaé
sobie z tego sprawe, wystarczy, jezeli zbada sie tabele charak-
terystyk. uktadane przez konstruktoréw. Szybko$¢ zalezy po-
niekad od czynnika, ktéry nalezy ustali¢ zgéry, jezeli sie ozna-
cza czas ciecia, a mianowicie od odpowiedniego ,,0p6Znienia”
(zwanego réwniez ,odchyleniem"). Przypominamy, ze ,0p6z-
nieniem" nazywamy odlegto$¢ w linii poziomej od punktu na
gornej powierzchni przecinanego materiatu, gdzie rozpoczeto
ciecie, do punktu, gdzie ciecie sie konczy (rys. 10).
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(e} ile do$¢ znaczne opdznienie (oczywiscie nie tak wielk
aby wptywato ujemnie na wyglad przeciecia), moze by¢ polecane
w celu otrzymania ciecia korzystnego pod wzgledem ekono-
micznym w wypadku ciecia w kierunku prostym lub po krzy-
wej o wielkim promieniu, o tyle w wypadku raptownej zmia-
ny Kierunku, nawet najmniejsze opdéznienie jest niepozadane, po-
niewaz woéwczas na gornej powierzchni cietej czesci zarys ciecia
bytby inny niz na spodniej powierzchni.

Mozna, rzecz jasna, przyspieszy¢ szybko$é, zwiekszajgc
ci$nienie tlenu do ciecia, lecz w tym wypadku oszczednos$¢
osiagnieta wskutek wiekszej szybkosci ciecia nie réwnowazy
nadmiernego zuzycia gazu. Pozatem to zwiekszenie szybkoSci
szybko osigga wielkos¢ graniczng, powyzej ktérej, po osiagnie-
ciu t.zw. cisnienia krytycznego, szybko$¢ ciecia male-
je, pomimo zwiekszonego zuzycia gazow.

Naogoét szybkos¢ ciecia zalezy od rodzaju stali i czysto-
éci uzywanego tlenu. W miare powiekszania zawartosci wegla
szybko$¢ ciecia zmniejsza sie. Wptyw czystosci tlenu mozna
w przyblizeniu okresli¢ liczbowo w sposéb nastepujacy: jesli
przyja¢ za podstawe tlen o czystosci 99°/0. to 1°/0 zmniejszenia
jego czystosci powoduje zmniejszenie szybkosci o ok, 15°/0, przy
niezmiennych innych czynnikach.

Na podstawie tego, co zostato podane wyzej, zuzycie tlenu
do ciecia na cm2powierzchni przeciecia jestwielko$cig w znacznym
stopniu zmienng i zalezng od grubos$ci materiatu, gatunku stali,
dopuszczalnego op6znienia i czystosci tlenu.

Zuzycie gazéw przy kalkulacji zgrubsza mozna przyjaé
w ilosci 1—1,2 litra tlenu na 1 cm2 przekroju; zuzycie za$ ace-
tylenu wynosi: do 10 mm grubosci — 15°/0 zuzycia tlenu, a po-
wyzej 20 mm grub. — 10°/0, To zuzycie acetylenu spada nie-
znacznie przy wiekszych grubosciach (np. przy 200 mm grub.
wynosi 8% zuzycia tlenu).

Co do szybkosci ciecia zadnych wzoréw w zaleznosci od
grubosci ustali¢ nie mozna, gdyz wraz z wrostem grubosci, czas
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ciecia rosnie bardzo powoli, Tak np. czas ciecia 1 m blachy
grub. 5 mm wynosi 2 min., a grub, 300 mm zaledwie 12 min.

W tabeli na str. 304 podane sa: czas i zuzycie gazéw przy
cieciu blach od 5 do 300 mm.

Przy cieciu grubszych blokéw zuzycie gazéw wzrasta.
Przy cieciu 300 mm zuzycie llenu wynosi 15 litra na 1 cm2
przekroju, a przy wzroscie do 600 mm — dochodzi do 3,5 Itr.
Dla posrednich grubosci trzeba przyja¢ réwniez wielkosci po-
Srednie, Pomimo zwiekszonego zuzycia tlenu na 1 cm2 prze-
kroju, ciecie palnikiem tak grubych blokéw jest znacznie tansze
niz ciecie mechaniczne,

Przy cieciu maszynowym cienszych blach pozadane jest
ciecie wigzkami po kilka blach jednoczes$nie, przy tym blachy
powinny by¢ przewiercone szeregiem otworéw po stronie od-
padkowej i dobrze skrecone S$rubami, Jezeli blachy majg gru-
bos¢ ponizej 5 mm. pozadane jest, dla uzyskania czystego prze-
ciecia, natozenie wzdtuz linii ciecia piaskownika o grub. 5 mm,
ktory stuzy do usztywnienia wiazki oraz do ochrony zwierzch-
niej blachy przed roztopieniem przez ptomien, ktérego wielko$é
musi by¢ oczywiscie dostosowana do grubosci calej wigzki.
W ten spos6b np. Warsztaty Tramwajow Miejskich w Warsza-
wie tng jednoczes$nie 15 blach 2 mm (patrz opis w Spawaniu
i Cieciu Metali, Nr 5, 1935 r.).

W tych wypadkach nalezy dodatkowo uwzgledni¢ koszty
przygotowania wigzki (wiercenie, skfadanie). Przy cieciu wedtug
szablonéw nalezy uwzgledni¢ czas na zmiane szablonu i amor-
tyzacje kosztéw przygotowania szablonu.

Ciecie reczne.

Jak wyzej wspomniano, zawsze — gdy jest to mozliwe —
nalezy stosowaé ciecie automatyczne na maszynach, lub pét-
automatyczne na przyrzadach, ktore daje bez poréwnania gtad-
sze przekroje i jest ekonomiczniejsze. Jednak wprawny spawacz,
stosujagc  odpowiednie prowadnice, moze réwniez daé robote
0 bardzo dobrym wygladzie,
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CIECIE RECZNE.

Voo Syt e cms ciecia SO o
mm mm at min. na1m m/godz. Itr/m Itr/m
5 0,6 15 3 20 14 65
8 0.8 35 17,5 16 96
10 1 4 15 20 120
12 1,75 4,6 13 24 145
15 . 2 5 12 26 187
20 . 25 55 11 32 250
25 15 2 6 10 36 325
30 . 25 6,3 9,5 40 400
35 3 6,6 9 46 480
40 2 7 8,5 55 560
50 35 85 7 80 750

75 " 4 11 55 100 1100



Poniewaz przy cieciu recznym linia przeciecia nie jest
idealnie réwna, a wiec diuzsza niz przy cieciu maszynowym,
a sama operacja trwa dtuzej, wiec i zuzycie gazéw i koszt ope-
racji musi by¢ wiekszy. Réwniez trzeba wzigé pod uwage, ze
przy zwyktych palnikach dwuprzewodowych do spawania i cie-
cia, do ktorych tlen tak do ogrzewania, jak i do ciecia, docho-
dzi tym samym przewodem, zuzycie tlenu jest wieksze, niz przy
palnikach wyltacznie przeznaczonych dla ciecia, ktére maja
3 przewody: jeden do acetylenu i 2 do tlenu. Niezalezna regu-
lacja cisnienia tlenu zasilajgcego ptomien i ci$nienia strumienia
tlenu tngcego umozliwia ekonomiczniejsze wykorzystanie ga-
z6w, niz w palnikach uniwersalnych do spawania i ciecia, gdzie
z natury rzeczy tlen dochodzi do dyszy podgrzewajacej i dyszy
tngcej pod tym samym cisnieniem.

Warunki dobrego ciecia recznego sa hastepujace:

1. dysza odpowiedniej wielkosci i w dobrym stanie;

2. cisnienie nie za wysokie, odpowiednie do danej dy-
szy i danej grubosci ciecia;

3. wysoka czysto$¢ tlenu (99°/0);

4. wilasciwe ustawienie plomienia podgrzewajgcego (aby
nie bylo nadmiaru acetylenu po otwarciu tlenu do ciecia);

5. prowadzenie palnika za pomocag wobzka, linii (kato-
wek), cyrkli i t, p;

6. posuw réwnomierny (b, wazne!);

7. czysta powierzchnia, wolna od rdzy, zendry. farby,
minii i t p.

Zanieczyszczona powierzchnia moze by¢é przyczyna wzro-
stu zuzycia gazéw i czasu o 100°/0 i wiecej. Czyszczenie zawsze
sie optaca, gdyz oczyszczenie waskiej $ciezki dla palnika nie
zabiera duzo czasu, a prace wykonuje tani robotnik.

W podanej obok tabeli zestawiono czas i zuzycie gazéw,
gdy wyzej wymienione warunki sg speinione.
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Jednoczesne ciecie tlenem 15sztuk blach 2 mm, wedtug szablonu. (Tramwaje Miejskie wWarszawie).



Czes¢ XI

WYKRESY POMOCNICZE
DO KALKULACJI KOSZTOW
SPAWANIA 1 CIECIA



Tabele stosowal ostroznie! Czas spa-
wania zalezny w znacznym stopniu od
warunkéw pracy w danym warsztacie.
Przeczyta¢ uwaznie wstepne objasnienia.



WYKRESY POMOCNICZE DO KALKULACJI
KOSZTOW SPAWANIA i CIECIA

Tabele, zamieszczone w Czesci V ,Nowoczesne me-
tody spawania" na str. 121 oraz w poprzednim rozdziale, podaja
czas spawania i zuzycie gazéw przy spawaniu blach w prze-
cietnych warunkach warsztatowych, z uwzglednieniem pewnej
przecietnej wydajnosci w ciggu 8 godz. dnia roboczego. Nie-
kiedy dla dokladniejszej kalkulacji pozadane jest jednak znaé
,»CzZysty” czas spawania, jako punkt wyjscia dla oznaczenia prak-
tycznego czasu roboczego. Czysty czas, f#acznie ze wspéiczyn-
nikiem wydajnosci, tj. stosunkiem czystego czasu spawania do
catkowitego czasu pracy, facznie ze wszystkimi stratami, po-
zwala nam okreséli¢ czas rzeczywisty. Wspétczynnik wydajno-
Sci zmienia sie zaleznie od urzadzen, wielkosci roboty i t p.
okolicznosci, ktére w danym warsztacie mozna mniej lub wie-
cej doktadnie okresli¢ z praktyki, Np. wykonanie krétkich spo-
in bedzie wymagato wiecej czasu na 1 m dlug., niz wykonanie
diugich spoin na wiekszych zbiornikach i t. d. Réwniez obok
zmiennosci wspotczynnika wydajnosci od charakteru roboty,
trzeba uwzgledni¢ straty czasu na ustawianie czesci, przenosze-
nie, obracanie itp,, ktére zalezg znowu od rodzaju roboty i urza-
dzeh warsztatowych.

Jezeli czas spawania, wziety w wykreséw zamieszczo-
nych w tym rozdziale, wynosi t, to rzeczywisty catkowity czas
operacji spawania — tr — bedzie réwny:
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gdzie W jest wspotczynnikiem wykorzystania czasu, mniejszym
od jednosci. W praktyce
w= 03— 07

Jezeli kalkulacje przeprowadza sie doktadnie, w musi
by¢ okreslone dla kazdego rodzaju robdt; im podziat rob6t be-
dzie Scislejszy i dokumentacja biura kalkulacyjnego obfitsza,
tym doktadniej bedzie mozna okresli¢ w dla danego wypadku.

Wykresy dla wyznaczenia czystego czasu t, zamieszczo-
ne w dalszym ciggu, powinny by¢ réwniez sprawdzane i kory-
gowane, nie stanowig one bowiem cyfr absolutnych, a zalezg
tez od umiejetnosci spawacza i wlasciwego doboru elementéw
pracy (wielkosci palnika, $rednicy drutu, sprawnosci urzadzenia,
stosowania przyrzadéw pomocniczych, etc.).

Poza tym przy dokfadnej kalkulacji trzeba wyznaczac
czas czynnos$ci przygotowawczych (ukosowanie, sczepia-
nie brzegéw itp.) oraz czas czynnosci dodatkowych po
spawaniu (oczyszczanie, prostowanie itp.), jak to byto opisane
w czesci X.

W dalszym ciggu podajemy szereg wykreséw, w ktérych
zestawiono ,czyste" czasy spawania blach, rur i ksztattowni-
kéw. Wykresy dla wyznaczenia czasu ukosowania za pomoca
ciecia tlenem i sczepiania sga zamieszczone na poczatku, a cie-
cie blach i ksztaltownikow zilustrowane jest na wykresach
13 — 16.

Wreszcie na samym koncu zamieszczono tabele dla spa-
wania tukowego.

W celu unikniecia nieporozumien zaznaczamy, ze cyfry
odnoszace sie do kalkulacji spawania acetylenowego zamie-
szczone w Czesci V i w Czesci IX tego Kalendarza pochodza
z innych Zrédet niz tabele, zamieszczone dalej, dlatego nie na-
lezy oczekiwac zupelnej zgodnosci tych danych. Wykresy te
moga tylko stuzyé, jako pierwsze przyblizenie w kalkulacji
zgrubsza.
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Wykres

Wykres

Wykres

Wykres

Wykres
Wykres

Wykres

Wykres

Wykres

Wykres

Wykres

Wykres

SPIS WYKRESOW.
Spawanie acetylenowe stali miekkie]

A. Przygotowanie do spawania.

1. Czas ukosowania palnikiem recznym na V i
tacznie ze sczepianiem.

B. tgczenie blach na styk.

2. Zuzycie drutu w kg na 1mb. spoiny przy ukosowa-

niu brzegéw pod katem 60°.
3. Zuzycie drutu w kg na 1mb spoiny przy ukosowa-
niu brzegébw pod katem 75°.

4. Zuzycie drutu w kg na 1 mb spoiny przy ukosowa-

niu brzegébw pod katem 90°.

C. tqczenie ptaskownikéw
i zelaza kwadratowego na styk.

5. Czas spawania zelaza kwadratowego i okragtego.

6. Czas spawania ptaskownikéw o grub. 10 mm na V

oraz na X.

D. taczenie rur na styk.

7. Czas spawania rur metodg w prawo bez obracania,

Rury ustawione poziomo.
8. Czas spawania rur metodg w prawo z obracaniem.
Rury ustawione pionowo.
9. Czas spawania rur metodg w prawo z obracaniem.
Rury ustawione poziomo.
10. Czas spawania rur tgcznie z ukosowaniem palnikiem
i sczepianiem, metodg w prawo z obracaniem.
Rury ustawione poziomo.
11. Czas spawania ksztaltek z rur gazowych #gcznie
ze sczepianiem.
12. Czas spawania potgczen kotnierzy z rurg gazowa,

315



Wykres 13.
Wykres 14,

Wykres 15.

Wykres 16.

Wykres 17.

Wykres 18.

V.

Wykres 19.

Wykres 20.

V.
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Il. Ciecie

Czas wycinania krazkéw palnikiem recznym.
Czas ciecia palnikiem recznym ptaskownikéw, ka-
townikéw i teownikéw réwnoramiennych o grub.
10 mm.

Czas ciecia palnikiem recznym ceéwek i dwu-
tedwek.

Czas ciecia palnikiem recznym zelaza kwadrato-
wego i okragtego.

Spawanie acetylenowe aluminium

A. Laczenie blach na styk.

Czas spawania blach na V z przekuwaniem.

B. Lqgcxenie rur na styk.

Czas spawania rur bez przekuwania.

Spawanie acetylenowe miedzi

A. taczenie blach na styk.

Czas spawania blach na V z przekuwaniem.

B. taczenie rur na styk.

Czas spawania rur bez przekuwania.

Tabela dla spawania tukowego



Wykres 1.

Przygotowanie do spawania.

Ukosowanie palnikiem recznym na V i na X oraz sczepianie.

2850

Czas w min. na 1 m b.



Wykres 2.

taczenie blach na styk.

Spawanie acetylenowe. Spoina czotowa na V. Kqt a = 60°.

Zuzycie drutu w kg na 1 mb.

} . _
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Wykres 3.

Laczenie blach na styk.

Spawanie acetylenowe. Spoina czotowa na V. Kqt a == 75°.

Zuzycie drufu w kg na 1 m b.
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Wykres 4.

taczenie blach na styk.

Spawanie acetylenowe. Spoina czotowa na V. Kqt o = 90°.

Zuzycie drulu w kg na 1 mb.
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Wykres 5.

Laczenie zelaza kwadratowego i okragtego na styk,

Spawanie acetylenowe. Spoina czotowa na X.

70 504050 60 /0 80 S0™00

Czas w min. na 1 ziqcze.

321



taczenie ptaskownikéw na styk, W)ft(res 6

Spawanie acetylenowe piaskownikéw o grub. 10 mm. Spoi-
na czotowa na V i na X.
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Wykres 7,

taczenie rur na styk.

Spawanie acetylenowe w prawo bez obracania. Spoina czo-
fowa na V. Srednica d = 100 mm.

c£  Czas spawania w min. na 1 zlqcze.



Wykres 8.
taczenie rur na styk.

Spawanie acetylenowe w prawo. Spoina czotowa na V. Rury
stojg pionowo i sq obracane podczas spawania przez pomocnika.
Srednica d = 100 mm.

Czas spawania w min. na 1 ziagcze.
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Wykres 9,

taczenie rur na styk.

Spawanie acetylenowe w prawo. Spoina czotowa na V. Rury
w potozeniu poziomym sq obracane podczas spawania przez po-
mocnika. Srednica d ~ 100 mm.

6 8 70 72 H Y618 (0

Czas w min. na 1 zigcze.
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Wykre. 10.

taczenie rur na styk.

Spawanie acetylenowe w prawo. Spoina czotowa na V. Rury
obracane podczas spawania przez pomocnika. Srednica d =
= 100 mm.

gehaaky»mm
0 12 H-16 18D

Czas spawania tgcznie z ukosowaniem pal-
nikiem 1 sczeplaniem, w min. na 1 ziqcze.
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Wykres 11.

Spawanie ksztattek z rur gazowych.

Spawanie acetylenowe. Spoina czotowa na | lub na V.

Czas w min. na wykonanie 1 ksztattki.
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Wykres 12.

Przypawanie kotnierzy do rur gazowych.

Spawanie acetylenowe. Rodzaj spoin (w porzqdku od dotu
do gory): 1) Czotowa na | lub na V. 2) Czotowa na '/z V.
3) Czotowa na 1=V i pachwinowa. 4) Czotowa na K 5) Czo-
towa na '/2 V.
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Wykres 13.
Wycinanie krazkéw.

Wycinanie recznym palnikiem krazkéw o $rednicy 100 —
— 1000 mm.

Czas w min. na 1 sziuke.
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Wykres 14.
Ciecie zelaza profilowego.

Cigcie recznym palnikiem piaskownikéw, kgfownikéw i teo-
wnlkéw réwnoramiennych o grub. 10 mm.

Czas w min. na 1 przeciecie.
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Wykres 15,
Ciecie zelaza korytkowego i belek.

Ciecie recznym palnikiem ceéwek i dwufedéwek.

Czas w min. na 1 przeciecie.
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Wykres 16.

Ciecie zelaza kwadratowego i okragtego.

Ciecie recznym palnikiem.

/ /
gi<P«m/n

S0304050 60Jo 80 90-KDOKISO1S0
Czas w min. na 1 przeciecie.
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Wykres 17.

taczenie blach aluminiowych na styk.

Spawanie acetylenowe z przekuwaniem na gorqco. Spoina
czotowa na V.

Czas w min. na 1 mb.



Wykres 18.

taczenie rur aluminiowych na styk.

Spawanie acetylenowe bez przekuwania.
na V. Srednica d = 100 mm.

Czas w min. na 1 ziqcze.
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Spoina

czotowa



Wykres 19,
taczenie blach miedzianych na styk.

Spawanie acetylenowe z przekuwaniem na gorqco. Spoina
czotowa na V, pod kaiem 60°.

Czas w min. na 1 mb.
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Wykres 20.
taczenie rur miedzianych na styk.

Spawanie acetylenowe bez przekuwania. Spoina czotowa

na V. Srednica d=100 mm.

Czas w min. na 1 ziqcze,
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MTE2ZNIEPRIUMY
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nosci spawalnicy.



WYDAWN|CTWA Con~"Enlzonel

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA METALI w POLSCE

zt.
Czasopismo Spawanie i Ciecie Metali - kwart. 3. —
ulgowo ,, 2.—
Podrecznik Spawania i Ciecia Metali. Tom I Mate-
riaty i Urzadzenia do spawania acetylenowego . . 2.25
Tom Il. Technika Spawania acetylenowego . - . 2.25
Tom lll. Zeszyt I. Zastosowanie spawania acetyle-
nowego 1tukowego w kotlarstwie, ogrzewnictwie i ka-
[T Y 172 Lo TP 2.25
uwaga: za 2 tOmM Y e 4. —
Za 3 tOM Y i 5,50
Atlas konstrukcji spawanych. Cze$é |I. Spawanie

AUTOGENICZNE oot e et e e e
Ciecie metali zapomacg tlenu.
Spawanie w ogrzewnictwie
Naprawa dzwonéw koscielnych zapomocq spawania 1.—

Elektryczne zgrzewanie OPOTrOW € .cooooeiiiviiieieeneeeenn. 75
Wiadomos$ci podstawowe z dziedziny metalografii
zelaza i stalic 1. —
Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach i od-
powiedziach. Wydanie | | ..iiiiiininiiiiiiiiens 1.—
LUtOSPAW ANTE i 1.50

Przepisy urzedowe dotyczace spawania acetyleno-
wego, wraz z obiasnieniami.......ccceeeerereneninininnnnns 2.50

Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach tech-
nicznych L 1.25
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WYROBY
SP. AKC. PERUN
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P E R U N

8 WYTWORNI PERUNA

rozmieszczonych w réznych osrodkach przemystowych
kraju, produkuje:

T LEN techniczny i medyczny
A Z O T

ACETYLEN rozpuszczony
POWIETRZE sprezone i ciekte

WSZELKIE URZADZENIA i MATERIALY
NIEZBEDNE DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO

MASZYNY DO CIECIA TLENEM

MASZYNY DO HARTOWANIA POWIERZCHNI
J PAWALNICE ELEKTRYCZNE
ELEKTRODY do spawania tukowego
CZESCI TEOCZONE z metali kolorowych
APARATY ODDECHOWE TLENOWE
URZADZENIA TLENOWE LECZNICZE

SPREZARKI DO TLENU

REFLEKTORY! POCHODNIE ACETYLENOWE



Obok artykutow wytwarzanych

w swych wiasnych wytwoérniach

Sp. Akc. PERUN

dostarcz

majagc za zadanie zaspakajanie wszystkich potrzeb
PRZEMYSELU SPAWALNICZEGDO

a:

NAJLEPSZE DRUTY DO SPAWANIA

wytwarzane w krajowych hutach wg warunkéw fechn.
opracowanych przez Biuro Studiébw Peruna

STELLIT W PALECZKACH

do napawania, oraz ptytki stellitowe do nozy,
cate narzedzia ze stellitu

URZADZENIA DO METALIZOWANIA

metodq natryskowag zapomocg pistoletu
DRUTY DO METALIZOWANIA
PLYNY UTRWALAJACE (wyr6b wiasny)

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 napraw czesci zeliwnych, oraz do specjalnych ro-
bét i nowych zastosowan spawania, do badan, prob itp.
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Z ZAKRESU SPAWANIA | CIE-
CIA ROZNYCH METALI, ZAKELA-
DANIA INSTALACII, SPORZA-
DZANIA KOSZTORYSOW iip.

UDZIELAMY
BEZINTERESOWNIE

ROWNIEZ

DO NASZYCH
STALYCH ODBIORCOW
wysytamy ng zadanie
demonstra torow
i spawaczy specjalistow

WE WSZYSTKICH SPRAWACH
Z ZAKRESU SPAWANIA | NA-
PAWANIA ACETYLENOWEGO
LUB ELEKTRYCZNEGO, LUTO-
SPAWANIA, STELLITOWANIA,
HARTOWANIA POWIERZCH-
NIOWEGO, CIECIA TLENEM
I METALIZOWANIA

PROSIMY ZWRACAC SIE DO NAS
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ZAWORY DO BUTLI

REDUKTORY CISNIENIA

ZBIERACZE
PODGRZEWACZE TLENU



Zawory do butli

do wszelkich

gazow

odpowiadajgce normie

P. K Norm. Uu - 510

z pierwszorzednych materiatow

odpornych na korozje

niezawodnos$é dziatania

Wieloletnie doswiadczenie nasze w konstrukcji za-
woréw sq najlepszg gwarancja wysokiej ich jakosci.



R U N

REDUKTORY

do wszelkich gazéw przemystowych
a w szczego6lnosSci

do tlenu
wodoru
azotu
powietrza sprez,
kwasu weglowego
dwutlenku siarki
amoniaku
chloru

0O DOWOLNE!/
CHARAKTERYSTYCE
@ NA ROZNE CISNIENIA
1PRZEPUSZCZALNOSCI

TO NASZA SPECJALNOSC



P E R U N

WSZYSTKIE

4di U J M NOA S Z E

REDUKTORY

sq sprawdzane na
APARATACH

samozapisujacych cisnie-
nie wylotowe gazu

©

Do kazdego reduktora
naszej produkcji dotgcza-
my na zyczenie metryke
z wykresem kontrolnym

orJm '.ns———-m-——£ — i Isi,»" Kkrzywe] rozprezania
Przyktad wykresu pracy reduktora wyrobu ©
Sp. Akc. PERUNA dla maksymalnego przeptywu
tlenu: przy spawaniu — 4 mJ na godz., a przy

.cieciu — 25 m3godz.

ZALETY REDUKTOROW DO TLENU

1.
2.

6)

State cisnienie robocze, niezalezne od cisnienia gazu w butli.
Specjalna konstrukcja bezdzwigniowa sprowadza naprawy
do minimum.

Skierowanie ku dotowi $ruby naciskowej zwieksza bezpie-
czenstwo.

Racjonalny ksztatt kanatéw dla gazéw gwarantuje sprawne
dziatanie bez zamarzania, przy wysokiej przepuszczalnosci.
Nierdzewiejace sprezyny nie ulegajq zniszczeniu.

Centryczne osadzenie wskazéwek na manometrach daje
doktadniejszy pomiar ci$nienia.



REDUKTOR

do wszelkich gazow

L E KK

T A N |

NIEZAWODNY

346

TYP

(Model

203

1938)

zastepuje dawny
typ 202, model 1935

NAINOWSZA
UDOSKONALONA
KONSTRUKCJA

Manometr niskiego
ciSnienia — do 20 atm.

Manometr wysokiego
ciSnienia —do 250 atm.

ZALETY - patrz str. poprz.



REDUKTOR

DO TLENU

Typ 204
(Model 1938)

przeznaczony do spawania

Reduktor Typ 204 skon-
struowany jest na mniejszq
przepuszczalnos$¢ i dzieki
temu jest lzejszy i tanszy.
Nadaje sie do warsztatéow,
ktére, tylko w rzadkich wy-
padkach stosujg grubsze

ciecie.

Manometr wskazujacy zredukowane cisnienie tlenu posiada skale

tylko do 8 at, dzieki temu kontrola ciinienia pracy jest doktadniejsza.
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REDUKTOR

DO ACETYLENU

TYP 223
(MODEL 1933

Konstrukcja bez-
dzwigniowa spro-
wadza naprawy d o

minimum

Reduktor do acety-
lenu umocowuje sie
na zaworze butli
z acetylenem rozpu-
szczonym za pomocq

c h om gt a

Manometr wysokiego cisnienia ma podziatke
do 30 aim., a niskiego cisnienia - do 3 aim



P E R U N
REDUKTOR SIECIOWY

Stosowany na sta-
nowiskach do spa-
wania i ciecia, ob-
stugiwanych przez
reduktor centralny

m

NISKA CENA
LEKKOS C

ZAWORY
Dt AWIACE

stosowane przy niewielkim

przeptywie gazu i matych
ciSnieniach wylotowych
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REDUKTORY

DO KWASU WEGLOWEGO

TYP 241 i 242
Typ 241
na cisnienie robocze
do 12 aim.

Z manometrem do
20 atm. dla fabryk,
wod gazowych, do
kapieli kwasoweglo-

wych i i. p.

Typ 242
na cisnienie robocze
do 2 atm.

z manometrem do
3 alm. do ttoczenia
piwa.

Wykonanie z prasowanego mosigdzu, zapewnia irwalo$¢
i szczelnosé.

Sprawnie dziatajacy b ezpiec zn ik sprezynowy chroni przed
nadmiernym wzrostem cisnienia.

Szczelny zawoér odcinajgcy zamyka doptyw kwasu do
zbiornika wypetnionego.



ZBIERACZE do tlenu i acetylenu

stosowane przy wielkim spozyciu tlenu, np. przy cieciu,
przy hartowaniu powierzchniowym, przy opalaniu wlev/-
kéw w hutach i t. p.

Zbieracz jest urzqdzony na dowolnqg ilos¢ butli, gdyz mo-
ze byc¢ przediuzany przez dotgczanie nowych elementéw.
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U

N

Podgrzewacze elektryczne

352

Przy bardzo duzym zuzyciu ile-
nu (np. przy grubym cieciu) na-
stepuje—na skutek rozprezenia
sie gazu —silny spadek tempe-
ratury, co utrudnia dobre dzia-
tanie reduktora. Zapobiega sie
temu skutecznie przez wiacze-
nie miedzy butle i reduktor

podgrzewacza
elektrycz nego



WYTWORNICE

BEZPIECZNIKI - OCZYSZCZACZE
MASY OCZYSZCZAJACE



P E R U N

CENTRALNE WYTWORNICE SAMOCZYNNE
ZNAPEDEM ELEKTRYCZNYM

typu PER U N

O WYDAJNOSCI
NORMALNE]

od 15 do 40 ms
acet./godz.

tADUNEK JEDNORAZO-

W'Y K ARBIDUWU

100 wzgl. 200 Kg

Szczego6towe
oferty

na zqdanie

Niezawodnos$¢ w ruchu.
Wysoka czystos¢ acetylenu.
Wysokie wykorzyst. karbidu.
Koszty obstugi odpadaja
mBezpieczenstwo zupetne.
Moznos$¢ stosowania taniego
karbidu drobnoziarnistego
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PROGAZ

Praca bez przerwy

Catkowite bezpieczenstwo.

Réwnomierny i automa-

tyczny doptyw wody
do karbidu.

Dziatanie bez nadprodukcji

Prostota konstrukcji.
Niezawodnos$¢ dziata-
nia. — Ekonomia. —
Bezpieczenstwo.

Przeno$na wytwornica ,PROGAZ*“
na nézkach

Wytwornice PROGAZ 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"

' ' ! ' >

> o = 5 -

z -9 2 S o E . E Clezar. .
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Nr. 1

Nr. 2 2200 2 3 6 3 350 500 1820 126 180 700

Nr. 3 3500 2 5 10 3 350 600 2200 157 300 1000

Nr. 4 10000 4 10 40 120 300 800 3150 540 —

*) Nie podajemy wydajnosci maksymalnej przejSciowej, podawanej na wytwornicach
niemieckich, gdyz polskie przepisy (rozp. Alin. Przem. i Handlu z d. 29.VIII.1934) tej wydaj-
nosci nie przewiduja, Jako praktycznie nie majacej znaczenia.



NASZE NOWE
BEZPIECZNIKI

8 WIELKOSCI

Patrz opis tabele na str. 69.

Bezpieczniki wodne naszego wyrobu sq dopuszczone do uzytku przez MIlnislerslwo
Przemystu | Handlu.

BEZPIECZNIKI GLOWNE, SIECIOWE
| DLA POJEDYNCZYCH WYTWORNIC



NOWE
OCZYSZCZACZE ACETYLENU

pafrz szczegétowy opis na str.76

R 0 zZ N E

WIELKOSCI

Szybka wymiana tadunku.
Doktadne wykorzystanie proszkow.
Idealna szczelnos¢.
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MASY OCZYSZCZAJACE

ACETYLEN ZFOSFOROWODORU

HERATOL

do jednorazowego uzytku

Kolor swiezego HERATOLU jest
czerwono-ceglasty, za$ po uzy-
ciu —brudno-zielony.

KATALIZOL

Masa regenerujgca sie kilkakrotnie na
powietrzu

Kolor Swiezego KATALIZOLU
jest z6ity, zas po uzyciu —bru-
dno-zielony.

Obliczanie zuzycia Heratolu i Katalizolu —
patrz sir. 76.



P AL NI K./
DO

SPAWANIA i CIECIA

ORAZ

DO LUTOWANIA



Zwracamy uwage, ze

NASZA PRODUKCJA PALNIKOW

Nowe palniki niskiego

W naszym nowym progra-
mie fabrykacyjnym palnik
NORMUS MINOR
zastepuje dawn, wyrabiany
REX MINOR

zostata ostatnio znacz-
nie powiekszona sze-

regiem nowych typow.

ci$nienia

NORMUS BIS

NORMUS MINOR

Nowe palniki wysokiego ci$nienia

Zapoznajcie sie w naszych
Biurach Sprzedazy z licz-
nymi zaletami palnikéw
WYSOKIEGO CISNIENIA

ARES Nr. 1

ARES Nr. 2
SATOR
CETOR
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Rodzaj
palnika

Uniwer-
salne
do
ipawanla

i cigcia

Wytgcznie
do

spawania

Wytgcznie
do
cigcia

KLASYFIKACJA PALNIKOW PERUNA WYROBU KRAJOWEGO

Palniki niskiego ci$nienia na acetylen
z wytwornicy, ewent, na acetylen rozpuszczony

Normus

Normus Bis

Normus Minor

Rex
Uniwersalny

Mikros

As Nr. 1

As Nr. 2

0 koncéwek do spawania, od 75 do
2300 litr. acetylenu na godz. Koricow-
ka do ciecia z 4 gilzami i 8 dyszami
wymiennymi-ciecie do 300 mm grub.
5 koncéwek do celéw specjalnych
(patrz str. nast.)

10 koncéwek do spawania, od 75 do
4000 litr. acet. na godz. Korcéwka do
cigcia z 4 gilzami i 8 dyszami wymien-
nymi—ciecie do 300 mm grubosci.
5 koncéwek do celéw specjalnych
(patrz str. nast.)

koricéwek do spawania od 15 do 400
litr. acot. na godz. Koricéwka do ciecia
z 2 gilzami—cigcie cienkich blach

7 koncéwek do spawania od 100 do

2300 litr. acet. na godz. Koricowka do

cigcia z 3 gilzami i 5 dyszami wymien-
nymi—ciecie do 150 mm grub.

7 wylotéw do spawania od 25 do 300
litr. acetylenu na godz.

4 gilzy 18 dysz wymiennych — ciecie
do 300 mm grub.

2 gilzy i 2 dysze wymienne —cigcie od
200 do 600 mm grub.

Palniki wysokiego ci$nienia \
wylacznie na acetylen rozpuszczony

Ares Nr. 1

Ares Nr. 2

Sator

Cetor

7 wylotéw do spaw. od 50
do 350 |itr acet. na godz.
7 koncéwek do spaw. od 150
do 3000 liir. acet. na godz.
2 konc. do Spaw. na 1500
12400litr. na godz. Do na-
pawania i spawania szyn

O pojedynczej koncéwce do
cigcia i ukosowania szyn



2)

3)

4)
5)
6)
7)

P E R U N

PALNIKI SPECJALNE PERUNA

5 koncowek specjalnych wyrobu krajowego
do palnika Normus i Normus Bis:

a) do obcinania nitéw
b) do wypalania otworow
c) do obcinania rur

d) do spawania z dodatkowym ptomieniem

podgrzewajagcym (do stali nierdzewnych, niklu,
monelu i t. p.)
e) do lutowania na twardo

Palnik ,,Pikard 00” do spawania metali koloro-
wych i cienkich blach stalowych

Palnik Hutniczy*) do usuwania rys i wad po-
wierzchniowych na poétfabrykatach walcownia-
nych.

Palniki do Hartowania powierzchniowego*)
Palnik Pyrokopt**) do cigcia zeliwa.

Palnik Podwodny?*) do cigcia pod woda.
Palnik Grzebieniowy**) do opalania drzewa.

Palniki wymienione w poz. 2 do 7 sq wyrobu
zagranicznego.

*) palnik na acetylen rozpuszczony
**) palnik na acetylen z wytwornicy, ew. na acet. rozpuszczony.
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SERIA PALNIKOW NORMUS

NORMUS UNIWERSALNY
NORMUS B I S
NORMUS M1 NOR

pozwalajg na racjonalny dobor
wielkosci ptomienia do kazdej
grubosci i kazdej metody ———-

Tabele na nast. sir.
wskazujg na zakres
stosowania kazdego
palnika tej.serii

Wtasciwy palnik —
do witasciwej metody!



Wydajno$¢ palnikéw serii Normus w lir. acet./godz.

Koncoéwka 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Normus Bis . . , 75 150 300 500 800 1200 1700 2300 3000 4000
Normus Uniwers. . 75 150 300 500 800 1200 1700 2300
Normus Minor . . 10 25 50 IE) 100 150 225 300 400

Moc ptomienia przy spawaniu blach ze stali miekkiej 2—16 mm
réoznymi metodami.

Grubos¢ blachy 2 3 4 5 6 7 8 10 12 14 16

. w lewo w lewo i w prawo
Spawanie w lewo

W prawo 200 300 400 500 600 700 800 1000 1200 1400 1600

Spawanie W gére 100 150 225 300 350
1-ym palnikiem 1
Spawanie w goére

2-ma palnikami
(powyz. 12 mm. 75 100 150 175 200 225 300 350 350 400

— z ukosow.) .



U N

ZNORMALIZOWANY
PALNIKUNIWERSALNY

N O RM U S

8 zamiennych konhcéwek do spawania.
9-a koncoéwka do ciecia z 4 tuskami (gilzami) i 8 dy-
szamivzamiennymi. Wdézek do ciecia i cyrkiel.

Dane charakterystyczne — w tabeli obok.

Na zgdanie do palnika Normus dostarczamy, specjalne koncowki
do obcinania nitéw, do wypalania otworéw, do obcinania rur
w kottach, do lutowania na twardo i koncéwke, dajgcq dodatkowy
ptomien redukujgcy do spawania stali nierdzewiejgcych, niklu itp.

CZESCI WYMIENNE STALE NA SKLADZIE
PODSTAWOWY TYP NASZEJ PRODUKCIJI PALNIKOWEJ

WYROB KRAJOWY
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CHARAKTERYSTYKA PALNIKA DO SPAWANIA ,NOR MUS™"

Nr. koncowki 0 1 2 3 4 5 6 7
Ciénienie tlenu w atm. 1 12 15 15 18 225 2,25 25
Zuzycie acet. w litrfgodz. 75 150 300 500 800 1200 1700 2300
Zuzycie tlenu w litrfgodz. 0 180 360 600 960 1450 2050 2750

CHARAKTERY STYKA PALNIKA DO CIECIA ,NORMUS"

Grubos$¢ metalu w mm 3—12 12-25 25-40 40-65 65-100 100-150 150—225225-300
Nr. tuski (gilzy) 1 2 3 4

Nr. 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 —9 8—10

Przy obliczaniu zuzycia tlenu przy cigciu przyjmuje sie, iz na 1 cmlcigtego przekroju zuzy-
wa si¢ 1—2 litréw tlenu.



PALNIK UNIWERSALNY

NORMUS BIS

10 ZAMIENNYCH KONCOWEK DO SPAWANIA od 75 do
4000 litrow acet. na godzing. 11-a KONCOWKA DO CIECIA
z 4 (tuskami) gilzami i 8 dyszami zamiennymi.

WOZEK DO CIECIA | CYRKIEL.

Na zadanie dostarczamy koncéwki specjalne, jak do palnika NormOs

WYROB KRAJOWY
Dane charakterystyczne w tabeli.
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CHARAKTERYSTYKA PALNIKA ,NORMUS BIS"

Grubo$¢ metalu w mm

Numer koricowki

Zut. acetylenu w lItr/godz .

Zuzycie tlenu w Itr/godz .

Grubo$¢ metalu w mm .
Numer tuski (gilzy)
Numer dyszy

Ciénienie tlenu w atm.

Zuzycie tlenu w Itr/godz .

Zut. acetylenu w Itr/godz .

19€

SPAWANIE
1 1-2 2-3 3-5 5-8
0 1 2 3 4

75 150 300 500 . 800

0 180 360 600 950
CIECIE
3-12 12—-25 25-40 40—65
1 2 3 3
1 2 3 4
1—3 2-4 3-5 4-6
1200 1500 3000 4000
400 500 700 800

8—15 15—25 25-40 40—50 50-60
5 6 7 8. 9
1200 1700 2300 3000 4000
1450 2050 2750 3500 4650

65-100 100-150 150-225 225-300

3 4 4 4
5 6 7 8
5—7 6—3 7-9 8-10
6000 8000 10000 15000
900 1000 1200 1400



R E R U N
Palnik NORMUS MINOR

9 ZAMIENNYCH KONCOWEK DO SPAWANIA
mmi od 10 do 400 litrow acet. na godzine a a
10-a koncoéwka do ciecia z 2 dyszami zamiennymi

Spawanie

w lewo

i w prawo do
4 mm grub.

(Spawanie
dwustronne
w gore

do 16 mm).

Ciecie blach
V2 — 6 mm.

BARDZO DOKLADNE i CZYSTE
CIECIE BLACH O GRUBOSCI

NAWET PONIZEJ 1 mm

W Y R O B K R AJ O WY
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CHARAKTERYSTYKA PALNIKA DO SPAWANIA ,,NORMUS MINOR"

Nr. koncéwki 0 1 2 3 4 5 6 7

Cisnienie tlenu w atm. 0.4 0,4 0,4 1 1 1 1 2

Zuzycie acetylenu

w litr/godz. 10 25 50 75 100 150 225 300

Zuzycie tlenu
w litrlgodz. v 30 60 90 120 180 270 360



P E R U N

Nowoczesne udoskonalone metody spawa-
nia acetylenowego wymagaja

DOKLADNEGO DOBORU

WIELKOSCI PLOMIENIA
do grubosci spawanej blachy

SERIA PALNIKOW NORMUS

catkowicie Wam io zapewnia

llosé

Palnik koncowek ‘Wydajnosc
do spawania litr. acei/godz.
Normus Minor 9 10 - 400
Normus Uni-
wersalny 8 75 - 2300
Normus Bis 10 75 - 4000

Ws8rod tych 3 palnikow zawsze

znajdziecie
odpowiednig koncowka
do danej roboty
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PALNIKI do SPAWANIA
~a WYSOKIE CISNIENIE
wylgcznie na acetylen rozpuszczony

ARES Nr.1

7 wylotéw
zamiennych

o wydajnosci

50, 75, 100, 150, 225, 300, i 350 |H. acel. ra godz.

ARES
Nr. 2

7
koncowek
zamien-
nych

0

wydajnosci

150, 300, 500, 1200, 1700, 2300 litr, acet. na godz.
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REX-UNIWERSALNY

0 7-iu zamiennych
koncéwkach do spa-
wania i 8-ej koncow-
ce do ciecia, z 3 tu-

skami (gilzami) i 5
dyszami, wraz z
wozkiem | cyrklem.

Dane charakterystyczne w tabeli

WYROB
KRAJOWY
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P A L N I K

Wydajnosci:

100
200
400
800

litr acet. na godz.

C z E $ C |
WYMIENNE
STALE N A
SKEADZIE



B HBBHB P E R U N

PALNIK DO SPAWANIA

»MIKRO §"

0 7-miu zamiennych
wylotach,o wydajnosci
50, 10 0, 150, 200, 250, 300 i 350

litr. acet na godz.

Palnik Mikro s |est specjalnie dostosowany
do spawania kadtubéw samolotéw, oraz
konstrukcji i zbiornikéw z cienkiej blachy
zel. do 3 mm grub., rur cienkosciennych i t. p.

Czes$ci wymienne stale na sktadzie.

WYROB KRAJO WY
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P E R U N

PALNIK ,,PI KARD 0OO"

do spawania

z 7-ma zamiennymi wylotami o wydajnosci

nominalnej od 10 do 150 litr. acet. na godz.

Zuzycie na godz. Spawa do grubosci
A acetylenu tlenu zelazo aluminium otéw
1 10 12 0,2 0,2 05 —
2 15 18 0.2 — 05 0,2 - 05 1 —
3 25 30 05— 1 05 — 1 2 —
4 50 60 1 1 — 15 3 —
5 75 90 1--—15 1 — 2 4 —
6 100 120 1 — 2 2 — 3 5 —
7 150 180 2 - 3 3 — 4 7 —
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Palniki specjalne na wysokie cisnienie do rob6t
na torach kolejowych i tramwajowych

wylgeznie na Napawanie szyn i krzyzownic
acetylen,, Naprawa szyn rakowatych
rozpuszezony Spawanie ztgcz 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 celédw — mogq by¢ wykonane
z koncoéwkami o innej wydajnosci.

WYROBY KRAJOWE

8SEB1
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P E R U N
PALNIKI

do ciecia zelaza i sfali wielkiej grubosci

Palnik AS Nr. 1

do ciecia stali grubosci do
300 mm, zaopatrzony w,5
tusek (gilz) i 8 dysz zamien-
nych

Palnik AS Nr. 2

do ciecia stali o grub. od
300 do 600 mm i wyzej,
zaopatrzony w 2 tuski

(gi
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PER U __N

PAL NIK HUTNICZY

DO USUWANIA WAD POWIERZCHNIOWYCH
NA POLFABRYKATACH WALCOWNIANYCH

Zamiast uciqzliwego wycinania rys na wlewkach

Scinakiem — mozna
S Z Y B K O » WYPALIC JE
T A N I O * PALNIKIEM
NIEZAWODNIE * HUTNICZYM

Na zgdanie przesytamy demon-
stratora do wykonania
bezptatnych préb

Szeroko stosowany w hutach zagranicznych;
amerykanskich, francuskich, angielskich i japonskich

(Szczeg6ty w .Spawaniu i C. M., Nr 1, 1938)

wyr;o6b amerykansk:i
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Palnik PYROKOPT

do ciecia zeliwa, o 3 dyszach zamiennych

Ciecie acetylenem z wytwornicy

Nr Grubogé Szybkoéé | Zuzycie  Zuzycie  Ciénienie
dyszy zeliwa ciecia tlenu acetylenu tlenu
mm m/godz. litrigodz litrigodz ot
1 do 5 1,50 5,000 1.200 9--10
2 ., 80 110 7,500 1.700 10-11
3 « 100 0.85 8.500 2.100 10—12
N Ciecie acetylenem z butli
Grubos¢ Cisnienie Cisnienie
dyszy zeliwa tlenu acytelenu
mm at at
1 75— 80 10—12 0.2
2 100— 120 11—13 0.3
2 150— 165 12—15 04

PALNIK do CIECIA pod WODA

Opis palnika i rob6t ciecia pod wodg —
patrz Nr 3 i 4, 1934 ,Spawania i Ciecia Metali"

WYROBY FRANCUSKIE
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OPALANIE StUPOW DREWNIANYCH

IEM1E

SPECJALNYM
PALNIKIEM

ACETYLENOWYM
GRZEBIENIOWYM

CHRONI
OD GNICIA
IPROCHNIENIA

ZWEGLONA
WARSTWA

JEST
GLADKA

TWARDA
I NIEPOPEKANA

NIE NISZCZY
STRUKTURY
DRZEWA

Demonstracje

U géry — opalone na ognisku. na z q danie
U dotu — opalone palnikiem.
Tansze i skuteczniejsze niz impregnowanie

WYROB ANGIELSKI



DO LUTOWANIA PALNIKI | KOLBY
ACETYLENOWO-POWIETRZNE

Palnik! na acetylen roz-

puszczony w 3-ch wiel-

kosciach: 50, 150 i 200
litr. acet/godz.

Palnik na acetylen
z wytwornicy i powie-
trze sprezone

w 4-ch wielko$ciach:
50,150, 200 i 300 litr. acet/godz.

Kolba na acety lan
rozpuszczony w 3-ch
wielkos$ciach
Acet. litr/godz: 80, 100, 150.
Ciezar duszy gr: 250,400,600.

Kolba no acetylen

z wytwornicy i po-

wietrze sprezone

w 3-ch wielkosciach.
Acet. litr/godz: 25, 60 i 135.
Ciezar duszy gr. 150, 300, 500.
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MASZYNY i PRZYRZADY

DO CIECIA
ACETYLENOWO - TLENOWEGO

MASZYNY DO HARTOWANIA
POWIERZCHNIOWEGO



P R Z2 Y

PLANOWANIU OBROBKI

PAMIETAI] O ZALETACH

maszynowego ciecia tlenem

DOK&LADNE
WYKONANIE

K RO TS z E
Czas catkowitej obrobki —2 godz. T E R M I N Y

' Grubos$é ciecia — 120 i 260 mm

Zuzycie flenu —4 m3 FABRYKACIJI

Zamiast sprowadzac¢ z zagranicy kosztowne metale
na stale narzedziowe, stosujcie gazy wyrabiane

2 POLSKIEGO WAPNA, WEGLA | POWIETRZA
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NAIJNOWSZA MASZYNA DO CIECIA TLENEM
O NAPEDZIE ELEKTRYCZNYM

Prowadzenie rgczne wedtug rysun-
ku, albo automatyczne po sza-

blonie zapomoca elektromagnesu

Opis maszyny — pafrz Kalendarz 1936.

WYROB KRAJOWY
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Prowadzenie automatyczne

na maszynie Oxytom

Prowadzenie automatyczne zapomoca krazka
przyciskanego za pomocg elektromagnesu do szablo-
nu daje pewno$é $cistego odwzorowania szablonu
przez palnik, posuwajacy sie z szybkosciag idealnie

rownomierng.

Ditugos$¢ przedmiotéw wycinanych

— ograniczona jest iylko dtugo-

Scig stotu.. Szeroko$é 0,75 m —

1m —2 m. Na zadanie wy-

konywane sq maszyny o dowol-
nej szerokos$ci ciecia-

Max. grubos¢ ciecia
PALNIK Nr 1 PALNIK Nr 2

300 mm do 600 mm

NA ZAD IE POKAZY BEZPLATNE u ODBIORCY
B



CIECIE TLENEM

do 300 mm grub.

Naped elektryczny
Prowadzenie reczne
Posuw automatyczny

Blizsze szczegbty w Biurach Sprzedazy
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WY KROIJE
Z BLACH
DOWOLNYCH
KSZTALTOW



t . P E R U N

SERWOTOM —<ciecie tlenem

do

200 mm
grubosci

w e d t u g

szablonu

$

Obcinanie
krawedzi
ram praso-
wanych it. p.
Naped elektryczny
Posuw automatyczny

Prowadzenie samoczynne

Zadajcie demonstracji W Biurach Sprzedazy
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MASZYNY DO HARTOWANIA
powierzchniowego
ptomieniem acetylenowym

Hart. ptaszczyzn
Ko6t zebatych
Watkow

3 typy
maszyn
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S P O I W A

MATERIALY i PRZYBORY

DO
SPAWANIA ACETYLENOWEGO

N A P A W A NI A
LUTOSPAWANIA
METALIZOWANIA



MATERIALY i PRZYBORY

DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO WSZELKICH METALI
DR UTY

PALECZKI
Patrz szczegoéto-
we zestawienie —
Czes¢ VI

WEZE GUMOWE

OKULARY
zaopatrzone w
szkta Infra Rex
(nazwa zastrzezona)



TRZEBA DOBIERAC SPOIWA
(DRUTY 1 PALECZKI)
ODPOWIEDNIO DO WYMAGAN STAWIANYCH SPOINIE
pod wzgledem
WYTRZYMALOSCI

CIAGLIWOSCI
TWARDOSCI

ODPORNOSCI NA ZUZYCIE
przez tarcie 1czynnik! karozjl

Z POSROD

ré6znych spoiw wyszczegélnionych
na str. 1714175

mozna dobrac¢ bez zawodu

wiasciwy materiat do wiasciwego celu

Polecamy réwniez nasze
DRUTY DO PALECZKI DO DRUTY DO
LUTOSPAWANIA STELLITOWANIA METALIZOWANIA




Tysigce przyktadow

napawania palnikiem acetylenowym

i czesSci maszyn

w Zachodniej Europie i w Stanach Zjednoczonych —

przy uzyciu metali wysokiej twardosci, jak

ALC H RO M francuski

S TI fJ ,_ ,_ ITI amevyykra?r?ski

wykazaty

NADZWYCZAJNA EKONOMICZNOSC

tej metody

Powazniejszym odbiorcom przesytamy bogato ilustrowany

katalog o stellitowaniu.
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NASZ DRUT ZE STALI STOPOWEJ

T O R

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 napawania dru-
I" tem TOR czesci maszyn zuzytych

WYROB KRAJOWY



- i U N

Gotowe skrzynki, zawierajace

KOMPLET NARZEDZI

potrzebnych do robot

NAPAWANIA | SPAWANIA SZYN
na torach kolejowych

dostarczamy po cenach przystepnych.

WYROB KRAJOWY.

Blizsze informacje na zgdanie.
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NAPRAWA ODLEWOW ZELIWNYCH,
CZESCI z MOSIADZU i BRONZU,
SPAWANIE CZESCI OCYNKOWANYCH,

WYKONYWANIE ROBOT DEKORACYJNYCH

oto dziedziny, w ktérych

LUTOSPAWANIE

jest bezkonkurencyjne

BRONZYT-drut nie dymigcy, wyrobu krajowego,
najbardziej rozpowsz. ws$réd naszych odbiorcéow.

TOBIN FS —drut nie dymigcy, pochodzenia ame-
rykanskiego analogiczny do Bronzytu.

MANZYT —drut do napawania czesci zuzytych
przez tarcie. (Przykiady zastosow.—patrz Kalendarz 1936).

PROSZKI i PASTY do lutospawania wyrobu Peruna.



Naprawa ttoka Diesla 120 KM
za pomocqg iutospawania.

Wysokoi¢ 80 cm, waga 85 kg,
zuzycie drutu—2 kg, czas-3 g.

DEMONSTRACJE m '
- NA ZADANIE

Wyréhb

BRONZYT

Nowy drut do
LUTOSPAWANIA

O DLEWO W

ZELIWNYCH

Préobki wykonane cat-
kowicie ze stopionego
metalu wykazujg wy-
wytrzymatosé na ro -
zerwanie

42 - 46 kg/mm2
i wydtuzenie

27 - 33°/o

Nie dymi!
Doskonale tgczy sie z ze-
liwem i stalg miekka.

Operowanie tym drutem
|est nader tatwe.

kralJ]owy.



P E R U N i
SPAWANIE MIEDZI

I ALUMINIUM

nie przedstawia trudnosci, gdy uzywa sie naszych
spoiw, proszkoéw i past.

EFKADE - drut miedziany wyrobu krajowe-
go, zawierajgcy domieszki, uta-
twiajgce spawanie i dajgce
czyste spoiny, wolne od tlenkéw

Eksport lego drutu do uprzemysto-
wionych krajéw Europy najlepiej
Swiadczy o zaletach tegp drutu

Proszek i pasta Peruna do spawania miedzi

PALECZKI ALUMINIOWE wyrobu krajowego do

spawania w 3 réznych gatunkach zawsze na
sktadzie

DRUT ALUMINIOWY wyrobu krajowego, wysokiej

czystosci do spawania blach

Proszek Harakiri (wyréb francuski) — o znanych
wszystkim zaletach

CENY ZNACZNIE ZNIZONE

es ESHnN i.-1



METALIZOWANIE NATRYSKOWE

zapomocgq PISTOLETU

TANI | LATWY SPOSOB POKRYWANIA

CYNKU METALU
ALUMINIUM
CYNY DRZEWA
MIEDZI i
powlokq MOSIADZU wyrobow z GIPSU
BRONZU
OLOWIU PAPIERU
STALI
NIKLU TKANIN Hp.
OCHRONA METALI ZA STO SOWAN IE
PRZED RDZEWIENIEM DO CELOW
I DZIALANIEM KWASOW DEKORACYJNYCH

Szczeg6towe opisy zastosowan w Kalend. Peruna Nr. 5 na r. 1935

DRUTY WYROBU KRAJOWEGO — NA SKLADZIE
PISTOLETY (WYROB FRANCUSKI) DO METALIZOWANIA NA SKLADZIE
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P E R U N

Tylko WEZE

odpowiadajagce warunkom technicznym
odbioru, opracowanym przez PERUNA,
i poddane prébom na ci$snienie w spe-

cjalnych warunkach kontroli
ZAPEWNIAJA INSTALACJI ACETYLENOWEJ

ZUPELELNA SZCZELNOSZC
B EZPIlEGCZENSTWO
PRAWIDELEOWE DZIALANIE

Nr. 1 - DO TLENU NA WY SOKIE CISNIENIE
Nr. 2 - DO TLENU NA N1ZSZE CISNIENIE
Nr. 3 - DO ACETYLENU NA WYSOKIE CISNIENIE
Nr. 4 - DO ACETYLENU NA NIZSZE CISNIENIE

Weze dostarczane przez Sp. Akc. PERUN odpowiadajg
PRZEPISOM USTAWY ACETYLENOWEJ

WYROBY KRAJOWE
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SPAWALNICE, ELEKTRODY,
PRZYBORY

DO
SPAWANIA tUKOWEGO



P E R U N

CIRKAL

transformator do spawania prqdem zmiennym

TYP 1F TYP 3 F
jedno- troj-
fazowy fazowy

Kazdy w 2-ch
wielkosciach:

b 300 i 450 Anp.

EGULACJA PRA DU — CIAGLA
(patrz opis w Czesci VII)

ZADAIJCIE Nastawia sie na dowolny prad
DEMONSTRACIJI H H
W BIURAGH jednym ruchem korbki
SPRZEDAZY WYROB KRAJOWY
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P E R U N

Transformator
jednofazowy RIZ e _ cresc wi

PERTRANS 1F

do spawania tukowego prgdem zmiennym 1

na prgd sieci 120/220/380/500 Volt.
18 stopni regulaciji.
Prqd spawania 25—250 amp.
Elektrody $redn. 1,5 —6 mm.

PROSTY - MOCNY - LEKKI - TANI

WYROB KRAJOWY.
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TRANSFORMATOR
TROJDWUFAZOWY P.L, opi's—EZQSCW

PERTRANS 3F

do spawania tukowego pradem zmiennym

na 1 lub 2 spawaczy.
Prad sieci 120/220/380/500 Volt
18 stopni regulaciji
Prad spawania 2 X 25 — 250 Amp.
Elektrody 0 1,5 — 6 mm.
Korzystny rozkad obcigzenia na 3 fazy pradu zasilajacego.
WYROB KRAJOWY.
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P E R UN;

SPAWALNICA PRZETWORN ICO WA

PERAL

do spawania tukowego prgdem zmiennym
o 100 okr./sek.

Szczegb6towy opis — patrz
Czes¢ VI

#
Ostatnie stowo
konstrukcji
przetwornic

do spawania!

Réwnomierne obcigzenie
wszystkich faz sieci.
Maximum sprawnos$ci.

Moze by¢ uzyta rownorzednie do
spawania i do napedu obrabiarek.
WYROB KRAJOWY



CALA POLSKA

SPAWA ELEKTRODAMI

PE RUNA

SZCZEGOLOWY~™ OPIS

\7 gatunkoéw

naszych elekfrod podany
jest w Czesci VIII

Nasze elektrody sgq dopuszczone przez Min. Spraw Wewn. do
wykonywania konstrukc]i budowlanych bez kazdorazowego badania.

WYROBY KRAJOWE

401



ALFLEX

nowe elektrody

wytwarzane przez

OBCISKANIE

naszej produkcji-
o'dznacza jg sie

DOKLADNA GRUBOSCIA i SCISLOSCIA
OTULINY NA CALEJ DLUGOSCI

DO ROBOT ZWYKLYCH

>
W rdéznych
. DO SPOIN BARDZO CIA-
rodzajach
. GLIWYCH i WYTRZYMALYCH
i gatunkach

DO SPAWANIA | NAPAWANIA

BLIZSZE SZCZEGOLY W BIURACH SPRZEDAZY
Wyréb Kkrajowy
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P E R U N

NOWE METODY PRODUKCJI

ELEKTROD OBCISKANYCH

ALFLEX

zapewniajq elektrodom tej serii
IDEALNA JEDNOSTAJNOSC WYROBU

®

ELEKTRO DY SERII

ALFLEX

przeznaczone do spawania okretow, kottéw i t. p.

zostaty dopuszczone do uzytku przez

LLOYD'SREGISTER OF SHIPPING

| Bureau Veritas

bez kazdorazowego badania
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MMaTMATaEam

PRZYBORY

DO SPAWANIA
tUKOWEGO

UCHWYTY
Z ASt ONY
H E £ M Y
REKAW ICE
DzZ10OBAKII

SZCZOTKII



ZASEONY

H E Lt MY

DO SPAWANIA
tUKOWEGO

ZA O PAT RZONE
W NAJLEPSZE
SZKEA OCHRONNE

ATHERMAL

(palrz sir. 105],

Unikajcie bezwartoscio-
wych nasladowniciw.
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SZKtA OCHRONNE

(Patrz artykut na str. 97).
I N F R A R E X
DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO

UNIKAJCIE BEZWARTOSCIOWYCH NASLADOWNICTW



URZADZENIA
DO TLENOTERAPI1
RATOWNICTWA
KAPIELI GAZOWYCH

L _J
URZADZENIA TLENOWE
DO TRANSPORTU RYB



TLEN MEDYCZNY

MIESZANKI LECZNICZE TLENOWO-KWASOWEGLOWE

APARATY TLENOWE
O b DEZCHOWE
RATOWNICZE | LECZNICZE

>
APARATY APARATY
INHALACYJINO- . TLENOWE
ODDECHO WE ZASTRZYKOWE

Urzgdzenia zbiorowe szpitalne i sanatoryjne
Urzadzenia do kcepieli tlenowych i kwasoweglowych
OXYLATORY do zabiegbw kosmetycznych

Urzgdzenia tlenowe do przewozu zywych ryb.

ZADAJCIE DEMONSTRACIJI
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P E R U N

Aparat tlenowy ratowniczy Nr. 3

Typ stosowany przez P. C. K.



= p E R U N

Aparat tlenowy leczniczy Nr.

z doktadnym dawkowaniem tlenu

0 reduktorze dwustopniowym

Wyréb krajowy



Aparat tlenowy leczniczy

oddechowo -inhalacyjny
typu szpitalnego

na jednego Ilub kilku chorych

Aparat ten wykonywany jest rowniez

jako przeno$ny w skrzynce drewnianej

Wyréb KkKrajowy
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Aparat tlenowy oddechowy

*| typu szpitalnego
| na 5 lub 10 chorych

Wyréb KkKkrajowy
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SPREZARKI

0 napedzie elektrycznym i recznym

DO PRZETLACZANIA GAZOW
Z DUZYCH BUTLI DO MALYCH

a w szczegolnosci
do przettaczania ilenu

‘ do matych butli,
stosowanych do apa-

ratow oddechowych.

Wyréb krajowy



REFLEKTORY i POCHODNIE
ACETYLENOWE



M U e, BB BP E R U N
Reflektory acetylenowe

St ONCE

przenos$ne Dopuszczone do

z 1 lub 2 $wiattami uzytku przez Min.

na jednorazowy tadunek Przem. i Handlu
karbidu 10 kg za Nr. P. 4

o wielkiej sile $wiatta.

uzywane

w budownictwie, na mon-
tazach, w kolejnictwie przy
naprawach toréw, w ratow-
nictwie w wypadkach klesk
zywiotowych, w rolnictwie

do robét nocnych etc.

Pochodnie
acetylenowe reczne

na acetylen rozpuszczony dla strazy ogniowych ido ro-
bét nocnych wszelkiego rodzaju. Palq sie bez przerwy 15 g.

WYROBY KRAJOWE



Reflektory acetylenowe

FEBUS

przenosne z 1 Swiatiem,
osadzonym na sztywnym
lub na gietkim przewodzie

Dopuszczono do uzytku przez
Min. Przem. i H. za Nr. P. 24

tadunek karbidu —4 kg

W poréwnaniu do reflek-
Zastosowanie —patrz tora .SLONCE" fen refle-
strona poprzednia ktor jest lzejszy i przeto fa-
twiejszy do transportu

WYROB KRAJOWY
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A D R E S Y
CENTRALI, BIUR SPRZEDAZY, FABRYK,
SKLADOW i PRZEDSTAWICIELI

PERUNA



Z AR ZAD

WARSZAWA, JASNAI1
TELEFON 560-47 CENTRALA
Adres telegraficzny:

WAPERUN - WARSZAWA

KONTA BANKOWE:

P. K. O. WARSZAWA Nr. 1723
BANK HANDLOWY w WARSZAWIE
BANK FRANCUSKO-POLSKI w WARSZAWIE
BANK ZWIAZKU SPOLEK ZAROBKOWYCH
Oddziat w WARSZAWIE

Spoétdzielnia Kredytowa Przemystowcéw Metalowych
w Warszawie



Biura Sprzedazy:

Warszawa

ul. Jasna 1, tel. 5.60-47 Centrala
Adres tel. Waperun—Warszawa.

Skarzysko-Kamienna
ul. Obywatelska 23, tel. 53

Biatystok
ul. Orzeszkowej 15A, tel. 12-90

Dgbréowka Mata (Goérnoslgskie Biuro Sprzedazy)

ul. dr. M. Grazynskiego 28, tel. Katowice 241-71
241-72.

Adres tel. Perun—Dabréwka Mata.

Tarnéw

Sw. Marcina 17, tel. 10-37

Wytqczno sprzedaz tlenu x P. F. Z. A. W Moscicach.
Lwow

ul. Pelczynska 32, tel. 278-73.
Poznan

ul. Marszatka Focha 4, tel, 55-78.
Bydgoszcz

ul. Gdanska 34, tel. 12-12.
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P E R U N

Witasne Fabryki

Warszawa
ul. Grochowska 301, tel. 5-68-70 i 5-64-78, st, kol.
Warszawa-Wschodnia

Skarzysko Kamienna
ul. Obywatelska 23, tel. 53

Biatystok

u- Orzeszkowej 15A tel. 12-90.
st. kol. Biatystok Fabryczny,

Dgbréwka-Mata (Gérny-Slgsk)

tel. Katowice 241-71 i 241-72 st. kol. Dabréwka
Mata. (wiasny tor przemystowy)

Wytgczna sprzedaz ilenu z Panstwowej Fabryki Zw.
Azotowych w Chorzowie.

Wytqczna sprzedaz tlenu z fabryki w Knurowie,
tel. 23, st. kol. Knuréw, bocznica Koksownia-

Trzebinia (Matopolska) (fabr. niecz.)
st. kol. Trzebinia

Lwoéw-Persenkéwka
tel. 20-84, st. kol. Persenkéwka.

Poznan
ul. Krancowa 14, tel. 35-77,
st. kol. Poznan — Wschodni.

Bydgoszcz
ul. Putaskiego 20, tel. 21-74, st. kol. Bydgoszcz.
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Sktady wtasne
Warszawa
Perun — ul. Leszno 101,
tel. 516-42
todz
H. Janiec—ul. Kilinskiego 127,
tel. 190-19
Radom
L. Danzygier - ul. Zerom-
skiego 27
Wilno
W. Ajzensztat - zZawalna 45,
tel. 10-89
Katowice
»,Norma", —Sp. z 0. 0.—Techn.
Zakt. Handl.-Przem. ul. Mic-
kiewicza 44, tel. 317-69.
Bielsko
Edward Kanczucki — 3-go

Mala 27, tel. 21-37.

Sosnowiec

A. Traub — ul. 3-go Maja 11a,
tel. 610-69.

przedstawic¢ iele:

Czestochowa

Czestochowski Sktad Metali
i Artykutéw Budowlanych -
ul. N. Marii Panny 5, tel. 11-54.

Chorzéw |

Krélewsko - Hucki Handel
Zelaza, ul. Sw. Jacka 2, tel.
419-51 i 419-52.

Tarnowskie Goéry

A. Schaefer, — Sktad Zel.,
Sp. z o. o., Krakowska 10,
tel. 545-55.

Krakow

Perun — ul. Batorego 17,
tel. 167-87.

Borystaw

Perun — 11-go Listopada 2,
tel. 1111.

Gdynia

»Ge-te-lia© — ul. Sfarowiej-
ska 3, tet. 14-69.
Grudziqdz

P. Witkowski — wiascic. f-my
Damie i Szulc, PIl. 23-go

Stycznia 14, tel. 20-24.



Trudne roboty spawania
palnikiem lub tukiem

wykonaja Wam nasze

WARSZTATY SPAWALNICZE

28-LETNIA PRAKTYKA DAJE
GWARANCJE, ZE PRZEZ
NAS USKUTECZNIANE NA-
PRAWY SAWYKONYWANE

NAJWLASCIWSZA, METODA
NAJODPOWIEDNIEJSZYMI MATERIALAMI
Z NAJLEPSZYMI WYNIKAMI

SZYBKO +« TANIO - BEZ ZAWODU



Przedmowa

Kalendarz

Wstep

czesé |

Czes¢ Il.

Czes¢ lll.
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Dziatalno$¢ wydawnicza Peruna
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