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92
W  500 słó w  -f - 1 rys.

E D M O N D  F O U C H E .
Wspomnienie pośmiertne.

W dniu 24 lutego b. r. zmar ł  nagle w P a 
ryżu p. Edmond Fouche,  wybitny działacz, orga
niza tor  i wynalazca na polu acetylenu i spa
wania.

P. Fouchś  był prezesem Syndykatu Acety
lenu i Spawania w Paryżu od roku 1922. W grud
niu 1923 przewodniczył  na VIII Kongresie Mię- 
d z y n a r o d o  w y m 
Acetylenu i S pa 
wania, który odbył  
się w Paryżu i w 
k i l k a  miesięcy 
później został  wy
brany na prezesa 
Stałej  Międzyna
rodowej Komisji 
Acetylenu i Spa
wania, utworzonej 
na skutek uchwa
ły VIII Kongre
su. Na stanowisko 
prezesa  Komisji 
Międzynarodowej 
był c o r o c z n i e  
obierany, aż w 
roku bieżącym był 
obrany prezesem 
dożywotnim.

Pozatem p.Fou- 
che był prezesem 
Instytutu Spawa
nia i z tego ty
tułu był prezesem 
Rady Administra
cyjnej W y ż s z e j  
Szkoły Spawania,  
oraz przyjął rów
nież stanowisko 
pierwszego dyre
ktora tej szkoły.

Również p. Fou- 
chć był członkiem
Zarządu Biura Centralnego w Paryżu od chwili z a 
łożenia.  Byl członkiem honorowym Stowarzysze
nia Acetylenowego Amerykańskiego,  Angielskiego 
i innych licznych stowarzyszeń zagranicznych.

Te wszystkie tytuły świadczą dobitnie
o wielkich zasługach i wielkiej pracy p. Fouchć.

P. E. Fouche rozpoczął  swe ważniejsze 
prace  w roku 1897, gdy został  powołany przez 
Towarzystwo Francuskie Acetylenu Rozpuszczo

nego do kierowania pracami nad zrealizowaniem 
sposobu Claude’a i Hesse’a.

Współpracuje On z pp- Picard’em i Ja- 
ne t ’em. Pracuje nad wszelkiemi zastosowaniami  
acetylenu rozpuszczonego i interesuje się naj 
bardziej wysoką temperaturą płomienia acetyleno- 
t lenowego. Fouche i Picard skonstruowali  p i e r w 

s z y  p a l n i k  a- 
c ę t y l e n o w y  

na wysokie ciś
nienie do acetyle
nu rozpuszczo
nego.

Dwa lata póź
niej p. Fouchć 
skonst ruował  p a l 
n i k  n a  n i s k i e  
c i ś n i e n i e  ace 
tylenu, nazwany 
J e g o  imieniem, 
który to palnik 
był wzorem dla 
wszystkich dzi
siejszych palni
ków do spawania.

Również wyna
lazkiem p. Fouche 
jest bezpiecznik 
wodny, który za- 
pezpiecza przed 
powrotem tlenu 
do wytwornicy.

P. Fouche jest 
autorem licznych 
prac naukowych 
jak: S t u d j u m 
F o t o m e t r y c z -  
ne ,  S k r a p l a n i e  
g a z ó w ,  S p a l a 
n i e  A c e t y l e 
n u  i t. d. 
Przyczyn rozwoju 

spawania nietylko należy się dopatrywać w Jego 
wynalazkach,  lecz także w akcji s towarzyszeń 
i instytucji, którym On przewodniczył.

Nawisko p. Fouchć należy do historji Ace
tylenu i Spawania w całym świecie.

W zmarłym świat traci wielkiego uczonego 
i wielkiego człowieka.

Cześć Jego Pamięci!
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Dalekosiężne rurociągi spawane.
Podał inż. Zygmunt Dobrowolski.

6 2 1 .7 9 1 .6 2 1 ,6 4 3 . 
175 0  s t ó w + 1 3  ry s .

Spawanie jest  z punktu widzenia technicz
nego najbardziej naturalnym sposobem budowy 
rurociągów, pozwala bowiem na rozwiązanie 
konstrukcyjne najbardziej zbliżone do pojęcia 
idealnego rurociągu.  Idealnym rurociągiem by
łaby rura, idąca n ieprzerwanie na dowolnie wiel
ką odległość,  bez podziału na kawałki, których 
styki trzeba zamocowywać i uszczelniać,  bez żad
nych kołnierzy, które utrudniają izolowanie — - 
rura gładka z zewnątrz i wewnątrz,  odpowiednio 
wytrzymała na siły wewnętrzne i zewnętrzne.

Wiadomo, jakie kłopoty sprawia uszczel
nienie rurociągu; idealnego szczeliwa niema, 
a powstałe nieszczelności powodują korozję rur 
i znacznie szybsze ich zniszczenie,  niż normal
nie możnaby było się tego spodziewać.  Te braki 
usuwa w całości zastosowanie złącz spawanych.

Pozatem wszelkie łuki i odgałęzienia,  naj
bardziej  skomplikowane,  są bardzo łatwo i w każ
dej chwili real izowane przy pomocy palnika do 
spawania i cięcia. Tym sposobem rurociąg, pro
wadzony w terenie,  łatwo dostosować do wszel
kich zakrętów, spadków i t. p. nierówności  
gruntu.

Jeżeli  dodamy do tego nadzwyczajną ła
twość i szybkość naprawy w razie uszkodzenia,  
to widzimy, że spawanie posiada takie zalety, 
których dać nie może żaden inny sposób ł ą c z e 
nia rur.

Dlatego nieledwie od samego istnienia spa
wania stosowano je do rurociągów.

W ostatnich latach spawanie rurociągów 
doznało ogromnego rozwoju dzięki zastosowaniu 
rurociągów do transportu gazów i płynów na 
niepraktykowane dotąd odległości.

Najdłuższym rurociągiem jest niewątpliwie 
ostatnio zbudowany rurociąg łączący kopalnie 
nafty w Kalifornji z mias tem Chicago. Mierzy 
on przeszło 1000 km  długości i transpor tuje 
dziennie 5 miljonów kilogramów ropy, będąc 
obsługiwany po drodze przez pompy o sile ł ącz
nej 10 000 KM. Równie gigantycznem przedsię
wzięciem jest mierzący przeszło 900 km  ruro
ciąg na Kaukazie ukończony w r. z. dla t rans
portu ropy z Baku do Batumu, t. j. od morza 
Kaspijskiego do Czarnego.  Z naszych rurociągów 
spawanych najdłuższym jest siedmiocalowy ru
rociąg na gaz ziemny z Daszawy do Lwowa,
o długości 80 km.

Oczywiście taki rurociąg stanowi sam w sobie 
b. poważne przedsiębiorstwo transportowe i wszel
kie zakłócenia normalnego ruchu płynu czy gazu 
w takim rurociągu stanowi poważną katastrofę. 
Niezawodność ruchu stanowi tu poważny czyn
nik i spawany rurociąg tę niezawodność posiada 
w znacznie wyższym stopniu niż rurociąg nie- 
spawany.

Przy takich długich rurociągach mamy po 
kilka i kilkanaście tysięcy połączeń,  wykonywa
nych w terenie, dlatego wybór odpowiedniego

połączenia, mocnego,  szczelnego i taniego w wy
konaniu, jest sprawą pierwszorzędnej  wagi.

Zrobimy krótki przegląd dotychczasowych 
pomysłów złącz rurowych spawanych,  wspomi
nając o wadach i za letach różnych typów połą
czeń.

Rys. 1 przedstawia połączenia najprostsze 
i najczęściej stosowane przy rurociągach daleko
siężnych. Na szkicu 1 widzimy zwykłe jedno
s tronne połączenie na styk, które jest najwięcej 
dotychczas używane.  Zaleta jego — to prostota; 
wady — trudność centrowania rur, możl iwość 
tworzenia się sopli wewnątrz rury, które zmniej 
szają przekrój rury i powodując wiry — zwię
kszają współczynniki tarcia. Przy większych śre d
nicach, tak wielkich, że spawacz może dostać się 
do środka rury, można stosować połączenie obu
stronne,  przy którem dobre przetopienie ścia
nek na całej głębokości łatwiej jest osiągnąć

90"

9 o °

2.
- O l

Rys. 1.
N ajpros tsze  po łączen ia  s to so w an e  w rurociągach .

i zabezpieczyć pod względem szczelności  
(szkic 2).

Na 3-im szkicu widzimy połączenie kieli
chowe, spojone szwęm krawędziowym. Zalety 
tego połączenia: łatwość centrowania,  tańszy 
montaż i zabezpieczenia przed przedostawaniem 
się spoiwa do środka rury — są powodem,  że 
ten typ jest równie często stosowany, jak połą
czenie na styk, a prawie zawsze,  gdy spawanie 
elektryczne jest s tosowane.  Złącza kielichowe 
spawane acetylenem stosuje między innemi Ga
zownia Warszawska.

Aby zapobiec tworzeniu się sopli na we
wnętrznej stronie rury przy jednostronnem spa
waniu, można do środka rury wstawić pierścień,  
jak na rys. 2, szkic 1. Pierścień ten pomysłu 
inż. Hollera z Niemiec ma specjalny dzióbek s łu
żący do łatwiejszego centrowania rur i do za 
chowania między rurami odpowiedniego odstępu, 
ułatwiającego dobre przetopienie nawskroś obu



42 SPAW ANIE I CIĘCIE METALI 1931

końców łączonych rur. Pierścień ten nie pozwala 
soplom dostawać się do środka i niema obawy, 
że przekrój się zmniejszy. Wadą tego połącze 
nia jest  wysoki koszt pierścienia.

Rys. 2. 
Po łączen ia  na  s ty k  

z p ierśc ien iam i.

Rys. 3. 
P o łączen ia  k ielichow e 

z fałdą skurczną .

rurociągu w czas ie opuszczania go do kanału 
szew krawędziowy nie pracował na gięcie, gdyż 
słabo wytrzymuje tego rodzaju obciążenia.

Niektórzy amerykańscy konstruktorzy po
lecają połączenia zapomocą kołnierzy spawa
nych na obwodzie (rys. 4), również w tym celu 
głównie, aby uniknąć naprężeń skurcznych w ru
rze,  obok miejsca spawanego.

Szkic 1 i 3 przedstawia rozwiązanie w ię 
cej nadające się do acetylenowego spawania, 
a rozwiązanie na szkicu 2 i 6 — do elektry-

Szkic 2 na rys. 2 przedstawia rozwiązanie 
podobne,  ale tańsze, gdyż pierścień jest pro
s tszego kształtu; to rozwiązanie jest  o tyle le
psze  od poprzedniego,  że średnica rury tu nie 
jest  zmniejszona,  jak w poprzedniem rozwią
zaniu.

Ponieważ przy spawaniu mater ja ł  w połą
czeniu ściąga się, występują tu natężenia,  które 
mogą powodować pęknięcia.  Aby te natężenia 
usunąć stosuje się niekiedy sfałdowanie obok 
połączenia,  jak to pokazano na rys. 3. Na gór
nym szkicu tego rysunku widzimy na bosym 
końcu rury fałdę skurczną,  która jednocześnie 
tworzy naturalny rowek dla szwu. Fałda może 
również być obok kielicha, drugi koniec rury 
pozostaje wówczas bez zmiany, jak pokazano 
na szkicu dolnym. W każdym razie s tosowanie

Rys. 5.
P ie rśc ien ie  u ła tw ia ją ce  p rzep ły w  p łyn u .

cznego spawania. Rozwiązanie 5 może być s to
sowane tylko przy rurociągach o bardzo małem 
ciśnieniu.

Aby powierzchnia wewnętrzna rurociągu 
była gładka i równa, co może mieć znaczenie

RyB. 4.
Ł ączen ie  ru r  zapom ocą  k o łn ie rzy  sp aw anych  

na  obwodzie.

fałd skurcznych podraża rury i jest  rzadko uży
wane, chyba do krótkich rurociągów.

Przy kielichowem połączeniu rury winny 
dobrze pasować do siebie, aby przy wyginaniu

Rys, 6.
R uroc iąg  z po łączen iam i k o łn ie rzow em i 

o ś redn icy  600 mm.

przy transporcie płynów, można między kołnie
rze wstawić pierścień o przekroju trójkątnym, 
lub ewentualnie pierścień zwinięty z blachy, za
opat rzony w kołnierz do zamocowania w spo
inie (rys. 5).

Wykonane w ten sposób połączenie przed
stawia rys. 6; jest to rurociąg do wody o ś re 
dnicy 600 nim, zbudowany w Kalifornji. Jako 
zaletę tego rodzaju połączenia należy wymienić: 
łatwość centrowania rur, dostęp ułatwiony do 
miejsca spawania i uniknięcie natężeń skurcz
nych pozostających w materjale po spawaniu.
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Szew może być starannie wykonany bez spe
cjalnych trudności, a od natężeń powstających 
w ściankach rury spoina jest oddzielona sprę
żystym kołnierzem.

zzzzzzzzm

Rys. 7.
P o łączen ia  zabezpieczone.

Wadą tego rodzaju połączeń jest większy 
koszt rur w porównaniu do zwykłych gładkich 
rur, łączonych na styk, lub rur kielichowych.

Ważną zaletą tego typu połączeń w zas to
sowaniu do rurociągów dalekosiężnych gazowych 
jest  łatwość tworzenia linji o zwiększającym się 
równomiernie przekroju, co — zdaniem amery
kańskiego badacza Lloyd T. Jones ’a* )—pozwala 
na zwiększenie o 60% wydajności rurociągu 
w stosunku do jego ciężaru.

Przy krótkich rurociągach o Wysokiem ciś
nieniu, gdzie duże bezpieczeństwo jest wyma
gane (np. rurociągi parowe), można s tosować 
połączenie zabezpieczone,  jak na rys. 7. Końce 
rur są wy walcowane na kształt  stożkowy (szkic 1) 
kulisty (szkic 2) lub walcowy (szkic 3), a po

Rys. 10.
P o łączen ie  z n a su w k ą ,  s tosow ane  w Ameryce.

zapełnia się wodą pod ciśnieniem i bada się 
czy szwy nie przeciekają.  Oczywiście tego ro
dzaju wykonanie jest  możliwe tylko wtedy, je 
żeli wielka średnica pozwala na wejście spawa
cza do środka i wykonanie szwu od wewnątrz,  
oznaczonego cyfrą 2. Zaletą tu jest  możność 
sprawdzenia szczelności  połączenia bez potrzeby 
zapełniania do próby całego przewodu wodą, co 
przy wielkich średnicach byłoby bardzo kłopot
liwe.

Również tę zaletę posiada połączenie z na
suwką nakładaną na zwykły szew stykowy. Mię-

Rys. 8.
P o łączen ie  p a te n to w a n e  f. Sulzer.

włożeniu rur jedna w drugą zewnętrzny koniec 
zagrzewa się palnikiem acetylenowym i młot-

*) A s tud y  of the  Flange  P ip e  Jo in t ,  T h e  W e l d 
i n g  E n g i n e e r ,  luty 1930. Tegoż au to ra  a r ty k u ł  
w czasop. O i 1 a n d  G a s  J  o u r n a 1, m aj 1929.

kiem obciąga się koniec zewnętrzny rury na 
wewnętrznym.  Następnie łączy się rury szwem 
wzdłuż krawędzi zewnętrznej.  Wykonanie, jak 
na szkicu 3, jest najtańsze. Połączenia tego ro
dzaju, ze względu na podwyższenie kosztów, 
małe znajdują zastosowanie.

Bardzo ciekawe rozwiązanie przedstawia 
połączenie patentowane Sulzerowskie (rys. 8), 
stosowane przy budowie przewodów o wielkiej 
średnicy, doprowadzających wodę do stacji hy-

Rys. 9.
Rurociągi sp aw an e  doprow adzające  w odę do s tacji  

h yd ro e lek try czn y ch  w Szwajcarji.

droelektrycznych w Szwajcarji  (rys. 9). Kielich 
tu jest uformowany kulisto i zaopatrzony 
w otwór. Badanie szczelności odbywa się tu 
zzewnątrz.  Przes t rzeń między dwoma szwami
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dzy nasuwką zewnętrzną a rurą jest wąska prz e
strzeń,  którą wypełnia się gazem lub płynem 
pod ciśnieniem i tak bada się szczelność szwów 
(rys. 10). Chociaż w porównaniu z uprzednio 
pokazanem połączeniem typu Sulzera  mamy tu

p ) {00, ZOO, ZOO, k O O - f  - <s,■

Rys. 11.
Złącza s ty k o w e  i k ie l ichow e, p róbow ane  

n a  w y trzym ałość .

o jeden szew więcej,  jednak odpada tu konie
czność fasonowania rur w kształt  kulisty i to 
rozwiązanie jest tańsze. Niema tu również bar
dzo kłopotliwego szwu wewnętrznego.

Ze wszystkich połączeń opisywanych po
wyżej, praktyczne znaczenie przy budowie ruro
ciągów ze względu na koszty mają 2 typy po
łączeń:  stykowe i kielichowe.

W celu porównania obu tych typów wielkie 
firmy amerykańskie:  N a t i o n a l  T u b e  C o m 
p a n y  i L i n d e  A i r  P r o d u c t s  C o  w swo
ich labora torjach przeprowadziły próby na ru
rach naturalnej  wielkości o średnicy 100, 200,

Rury poddano następnie próbom na rozer
wanie. Rozerwane poza miejscem spawania ozna
czono wytrzymałością 100% jeżeli zaś połącze
nie zos tało zerwane w spoinie, wyznaczono wy
trzymałość szwu i wyrażono ją w procentach 
w stosunku do wytrzymałości rury. Otrzymane 
wyniki podano na rysunku. Cyfry wypisane obok 
każdego typu z łącza  oznaczaja kolejno wytrzy
małość przeciętną rur spawanych o średnicy 
100, 200, 300 i 400 m m .

Widać z tych cyfr, że połączenie na styk 
nie ustępuje połączeniom kielichowym. Dla rur
o średnicy 100 i 200 m m  próbki wszystkich ty
pów zerwały się poza miejscem spawania.  Róż
nice w wytrzymałości  okazały się tylko przy 
większych średnicach,  przytem próby te wyka
zały, że nic nie zyskujemy przez za taczanie rury 
pod szew lub przez wykonywanie dodatkowo ni
tów spawanych.

Tym sposobem najprostsze i najtańsze wy
konanie okazało się najlepsze,  co powinno ostu
dzić zapał  do wynalazków w tej dziedzinie tych, 
którzy wymyślają naj rozmai tsze „zabezpieczenia" 
dla rur spawanych. Prosty szew spawany na 
styk lub na zakładkę jest  wystarczająco bez pie
czny, bez dodatków i wzmocnień.

Zagadnieniem bardzo ważnem przy bud o
wie rurociągów jest umożliwienie kurczenia się

Rys. 12.
Złącze d y la tacy jn e  z r u r y  fa lis te j (Texas).

300 i 400 m m ,  łączonych w różny sposób, na 
styk i na kielich (rys. 11).

Połączenie  kielichowe wykonano w 3-ch o d 
mianach: szkic 2 —zwykłe, 3 — z zatoczeniem pod 
szew i 4 —z dodatkowemi szwami szczelinowemi.

Rys. 13.
W yk o ny w an ie  łuków  spaw an ych ,  o m ałym  prom ienin .

i rozciągania rurociągu pod wpływem zmian 
temperatury.

Do tego celu należy w odpowiedniej odle
głości od siebie umieszczać  na rurociągu z łą
cza dylatacyjne. Zwykle jest to kawałek rury 
falistej, który się wstawia między poszczegól
ne odcinki rur i spawa się. Takie złącza 
dylatacyjne s tosowano np. przy budowie 320 km 
przewodu na ropę, zbudowanego w Texas (rys. 12). 
Złącza te dawano co 200 m, a więc dość c z ę 
sto, co się t łomaczy tem, że przewód był spa 
wany elektrycznie.

Przy budowie gazociągu z Borysławia do 
Lwowa nie s tosowano złączy dylatacyjnych. Od
cinki 1000 metrów długości łączono na dławiki, 
uszczelniane pierścieniami gumowemi.  Jakkol
wiek należałoby przypuszczać,  że rozciąganie
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Jeżel i  rurociąg posiada częs te łuki, to 
wahania długości pod wpływem zmian tempera
tury mogą być znoszone przez  łuki. Luki za to
czone małym promieniem wykonywa się z od
cinków rury, ściętych ukośnie i spawanych na 
styk (rys. 13). Wadą tego wykonania jest  wielka 
ilość szwów na wewnętrznej  stronie łuku, wy
konanych jeden przy drugim. Łatwo tu o nie
szczelność.

Bardziej  przeto polecenia godne jes t po
dzielenie łuku nie płaszczyznami  prostopadłemi 
do osi, lecz p łaszczyznami  wzdłuż osi, na 
części o kształcie bardziej  prostokątnym 
(rys. 14).

Oczywiście przygotowanie części  tego łuku, 
z których każda ma inny kształt,  jest drogie 
i kłopotliwe, ale przy wykonaniu większej ilości 
łuków tego samego promienia -  wypada taniej. 
Obecnie rozpowszechnia się stosowanie goto
wych łuków wykonywanych przez wytwórnie rur, 
co jest najdogodniejsze. W każdym razie 
wykonywanie łuków w terenie nie przedstawia 
trudności,  jeżeli się ma do rozporządzenia pal
nik do spawania i do cięcia.

{dok. nast.).

________  6 2 1 .7 9 1 : 6 2 4 .
1 0 5 0  s łó w  -+■ 7 ry s .

Naprawa KonstruKcji nitowanych zapomocą spawania.
W zeszycie lutowym r. z. czasopisma J o u r 

n a l  o f  t h e  A m e r i c a n  W e l d i n g  S o c i e 
t y  znajdujemy ciekawy opis napraw, wykonanych 
przez amerykańską firmę L e a k e  a n d  N e l 
s o n  C o  w Nowym Yorku.

Ze względu na aktualną obecnie sprawę 
naprawy i wzmacniania mostów w Polsce, uwa
żamy za bardzo pożyteczne podanie do ogólnej 
wiadomości wyników doświadczeń firmy nowo
jorskiej.

Towarzystwo Leake and Nelson Co za in 
teresowało się spawaniem elektrycznem siedem 
lat temu i bogata praktyka tej firmy wykazała,  
że konstrukcje spawane odpowiednio zaprojek
towane,  wykonane przez firmę posiadającą od 
powiednie urządzenia i wykwalifikowanych spa 
waczy, są w wielu wypadkach od 30—50% tań
sze niż konstrukcje nitowane.

Również stwierdzono, że przy naprawie 
mostów — w czem firma ta się wyspecjalizo
wała — wymiana części konstrukcyjnych i do 
danie nowych elementów w celu wzmocnienia 
dawnej konstrukcji może być dużo łatwiej 
i ekonomiczniej  wykonane zapomocą spawania, 
przytem unika się przerwy w normalnym ruchu, 
co ma znaczenie pierwszorzędne.  Kilka wy
padków takich są zi lustrowane na rysunkach.

Ze sprawozdania firmy nowojorskiej wy
nika, że nawet w Ameryce są technicy, którzy, 
nie mając odpowiedniego doświadczenia,  są 
usposobieni sceptycznie do spawania i firma ta 
doświadcza częs to trudności przy oferowaniu 
projektów spawanych konstrukcji inżynierom 
i architektom, nie dlatego, żeby nie wierzono 
w wytrzymałość i t rwałość konstrukcji spawa

nych, lecz z powodu braku większej ilości już 
wykonanych konstrukcji.

Jes t  rzeczą naturalną,  że niepodobieństwem 
jest w krótkim czas ie poinformować ogół t e c h 
ników o wynikach już osiągniętych. Zaznajo
mienie ogółu z własnościami  i zaletami  spawa
nych konstrukcji wymaga lat i stąd pochodzą 
największe trudności przy torowaniu drogi; spa
waniu.

Rys. 1.
N a p raw a  dolnych części w iązarów  m ostu  kolejowego 

zapom ocą spaw an ia .

Dzięki jednak doświadczeniom tak poważ
nych firm, jak American Bridge Co, Westing- 
house Electr ic & Manufacturing Co i General  
Electric Co, oraz licznych badań wykonywanych 
przy American Welding Society, można o cz e 
kiwać w tym względzie stałej poprawy s t o 
sunków.

się i kurczenie rurociągu powinno być kompen
sowane grą w dławikach, stwierdzono, że wszel 
kie ruchy wskutek zmian temperatury wyrów-

Rys. 14.
Łuk  sp aw an y  z odc inków  kulis tych .

nywane były przez samą ciągliwość rury. Zda
rzyło się nawet,  że wskutek mrozu rura pękła 
obok dławika, a w dławiku rury się nie przesunęły.



46 SPAWANIE I CIĘCIE METALI 1931

Rys. 3.
Most w N ew -Y orku  n ap raw io n y  zapom ocą spaw an ia .

Natomiast ,  jeżeli spawanie jest stosowane,  
wszelki hałas jest usunięty i wystarczy jedynie 
opróżnić samo pomieszczenie,  gdzie chwilowo 
robota jest wykonywana, a już w sąsiednich 
ubikacjach praca może odbywać się normalnie.

Spawanie nietylko zastępuje wiertarki i cz ło
wieka, który je obsługuje,  ale również 4-ch ni- 
towników.

Jeden spawacz z pomocnikiem zastępuje 
wszystkich ludzi i maszyny.

Wymiana końcówek usztywniających, lub 
części blach zniszczonych przez działanie czyn
ników atmosferycznych,  dźwigarów i t. p. jest

Tak czy inaczej — postęp musi iść drogą 
coraz l iczniejszego stosowania spawania,  po
nieważ przedsiębiorca budowlany może zakupić 
projekt konstrukcji spawanej znacznie taniej, niż 
konstrukcji nitowanej, choćby ze  względu na to, 
że wykonywanie rysunków szczegółów roboty 
spawanej  jest znacznie tańsze niż detalowanie 
konstrukcji nitowanej.  Nawet  przyjmując, że niema 
żadnej różnicy w kosztach rysunków, unika się 
w 50% znaczenia (trasowania),  a wytłaczanie 
i wiercenie otworów całkowicie odpada.  Dalej, 
jeżeli w projekcie konstrukcji spawanej  można 
zaoszczędzić z 15% do 20% na wadze w porów
naniu do konstrukcji nitowanej,  to chyba opłaci 
się stosować spawanie,  które zapewnia tak duże 
oszczędności ,  szczególniej  przy dużym ciężarze 
konstrukcji.

Twierdzenie,  że spawane konstrukcje są 
tańsze niż nitowane, spotka się napewno ze sprze-

Jeżeli  budynek jest zamieszkały i chociaż 
cała część budynku, gdzie naprawa się odbywa, 
jest zupełnie odzielona od reszty, to wtedy nawet  
nitowanie młotkami pneumatycznymi uniemo
żliwia mieszkańcom budynku jakąkolwiek pracę 
umysłową.

Rys. 2.
W ym iana p ę k n ię ty c h  i w y ża r ty c h  części mostu .

ciwem ze s trony wytwórni s tosujących nito
wanie i częs to s łusznym,  ale tylko w tych wy
padkach,  gdy wytwórnia nie jest zaopatrzona 
w odpowiednie urządzenia do spawania i nie 
posiada dobrych spawaczy,  co się bardzo często 
zdarza.  Również konst ruktorów dobrze obznaj- 
mionych z zasadami  projektowania konstrukcji 
spawanych i mających odpowiednią praktykę 
nie jest jeszcze  tak wielu i niewiele wytwórni 
może się niemi pochwalić.

Również bardzo poważną zaletą spawania 
jest usunięcie hałasu, które dają młotki pneuma
tyczne, co — jak wiadomo — w nadzwyczajnym 
stopniu działa na nerwy. Ci, którzy byli już 
zmuszeni  dodawać nowe części do konstrukcji 
już zmontowanych,  wiedzą, jakie trudności przed
stawia wiercenie otworów i nitowanie różnych 
wzmocnień,  wsporników do kolumny i t. p., co 
przy stosowaniu spawania odpada.

Rys. 4.
Dźwigary m ostu  w zm ocnione  sp aw an em i nak ład k a m i.

czynnością b. pospolitą i może być bardzo ł a t 
wo wykonaną zapomocą spawania.

Na rys. 1 — 6 widzimy przykłady robót 
wykonanych w New - Yorku.

Rys. 1 przedstawia scenę spawania nakła
dek na dolnych częściach wiązarów mostu ko-
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lejowego. Do roboty zajęto jeden tor, drugi 
jest wolny do ruchu,

Obrotowa platforma zmontowana na wa
gonie jest również konstrukcją całkowicie spa
waną. W pozycji przedstawionej  na rysunku, r o 
bota odbywa się również nad torem sąsiednim, 
w razie zaś nadejścia pociągu obraca się plat
formę równolegle do toru. Projekt  naprawy te 
go mostu jest opisany w artykule „Engineering 
New s-R ecord"  z 24/X r. ub.

Rysunek 2 przedstawia widok innego m o 
stu w New Yorku, który również zos tał  napra
wiony zapomocą spawania. Popękane i wyżarte 
części  zostały wzmocnione spawanemi nakład
kami.

Rys. 3 przedstawia dźwigary mostu, które 
zostały wzmocnione zapomocą spawanych blach

Rys. 5.
W zm acn ian ie  b lach  w ęzłowych m ostu  n a k ład k a m i.

węzłowych, nałożonych na stare blachy węzłowe. 
Również spawano stare kątówki wzdłuż krawę
dzi, w celu ich wzmocnienia.

Rys. 4 przedstawia naprawę mostu,  która 
byłaby szczególnie utrudniona, gdyby chcieć 
s tosować nitowanie, gdyż pod tym mostem prz e
chodzi główna linja kolejowa i między mostem 
a kominem parowozu,  przechodzącego poniżej, 
jest zaledwie 3 cale gry. Rysunek ten przedsta
wia szczegóły naprawy i wzmocnienia dźwigara 
blaszanego. Przy wymianie kątówek usztywnia
jących dzięki spawaniu osiągnięto dodatkowe 
wzmocnienie przez połączenie ich z górnym 
i dolnym pasem zapomocą spawania. Osiągnięto 
również zabezpieczenie przed dalszą korozją, 
gdyż szczeliny zostały zamknięte szwami spa
wanemi. Należy zwrócić uwagę na uchwyty, które 
utrzymują nakładkę na dolnym pasie w odpo- 
wieniem położeniu w czas ie spawania. Pionowa

blacha dźwigara została również wzmocniona 
nakładkami i przymocowana do starej blachy 
zapomocą szwów szczelinowych uwidocznionych 
na rysunku, o wymiarach 2 5 X 7 5  m m .  Ażeby

Rys. 6.
Z n iszczona p o d s taw a  k o lu m n y  n itowanej .

nie usuwać nitów, w górnej części nakładki 
wytłoczono otwory nieco większe od łbów ni
towych i wzdłuż krawędzi tych otworów spa
wano starą i nową blachę ze sobą. Nowa blacha 
jest  połączona ze s taremi  kątówkami szwami 
wypełniającemi szczeliny i uniemożliwiającemi 
dostęp wilgoci, a tem samem i korozję.

Rys. 5 przedstawia obraz mostu kolejo
wego wzmocnionego nakładkami  spawanemi, na- 
kładanemi  na blachy węzłowe.

Na rys. 6 widzimy podstawę kolumny wia
duktu dług. 1V2 km ,  wykonanego jeszcze  w r. 1898, 
nic więc dziwnego, że podstawy kolumn uległy 
wielkiemu zniszczeniu.  Częściowo kolumny te 
zostały naprawione zapomocą spawania,  jednak 
bardziej  zniszczone podstawy kolumn t rzeba  
było zmieniać na nowe. W tym celu podpie
rano konstrukcję na odpowiednio silnych dźwi
garach i dorobiono nowe części.  Kolumny 
w dolnej części były wypełnione cementem,  
naprawa zapomocą nitowania była niemożliwa.

Rys. 7.
K olum ny w ia d u k tu  po n apraw ie .

Na rys. 7 widzimy kolumny z podstawami 
naprawionemi.

Przy spawaniu łby nitów były obcinane 
palnikiem tylko ze strony zewnętrznej .



48 SPAW ANIE I CIĘCIE METALI 1931

♦ ♦ ♦ ♦ ♦  Z P R A K T Y K I  S P A W A C Z A  ♦ ♦ ♦ ♦ ♦

Wskazówki do kalkulacji kosztów cięcia tlenem.

S to so w an y  do n ied aw n a  ty lk o  do rozb iórk i s t a 
ry ch  ob jek tów  i cięcia złomu, p a ln ik  t leno-ace ty lenow y, 
obecnie  odgryw a p ie rw szo rzęd ną  ro lę  w now oczesnej 
ob róbce  żelaza i sta li .  Dzięki sk o n s t ru o w a n iu  m aszyn  
do cięcia t lenem , k tó re  w ycina ją  p rzedm io ty  dowolnych 
ksz ta ł tów ,  w ed ług  szablonów, cięcie t lenem  nada je  się 
znakom ic ie  rów n ież  do masowej produkcji .

K ilka p rz y k ład ó w  zas tosow an ia  p a ln ik a  do cięcia 
i lu s t ru ją  ry s u n k i  1, 2, 3, 4 i 5.

Czy cięcie tlenem  je s t  ekonom iczne?  Bezsprzecz
nie, bo p rze d e w szy s tk ie m  odpada koszt am ortyzacj i

samo odlewy z ich k o sz tow nem i modelami m ożna za
s tą p ić  żelazem w alcow anem , ciętem pa ln ik iem  I spa~ 
w anem.

Nadzw yczajna  szybkość  i d o k ład n o ść  cięcia t l e 
nem  oddaje  również n ieocen ione  usług i na  m on tażach ,  
gdzie obc ina  się na  m ia rę  m a te r ja ł  przyw ieziony w pros t

Rys. 4.
O dcinanie  gęsi odlewów stalowych.

ze sk ład u ,  bez po trzeby  t r a n sp o r to w a n ia  go w tym 
celu do fa b ry k i  i z pow rotem .

Rys. 2.
Podłużn ice  parow ozow e w ycinane  tlenem.

Rys. 3.
P ły tk i  w enty low e w ycię te  z b lachy  na  m aszynie

R y s . l .
Profile  o t rzy m ane  zapom ocą w y c in a n ia  tlenem.

k o sz to w n y c h  nożyc i pił , szczególnie  p rzy  cięciu g ru b 
szych profili .  Są też n iezliczone w ypadki,  gdy maszyn 
ty ch  zas to sow ać  nie można, a wówczas w iercen ie  o tw o
rów raz p rzy  razie, ręczne  m es lo w an ie  i t. p. sposoby 
w y pad a ją  drożej, niż c ięc ie  p a ln ik iem .

Przy  w yc inan iu  k sz ta ł tó w  zaw iłych , cięcie t l e 
nem w y pad a  zawsze tan ie j ,  a często  je s t  n iezas tąp ione.  
Przy p rzedm io tach  w ielk ich  rozm iarów, ja k  blachy, 
t r a n s p o r t  do m aszyny  n aw e t  w ew n ą t rz  w y tw ó rn i  k o 
sz tu je  częs tok roć  więcej niż sam o cięcie, p rze n o sze 
nie zaś dw uch  b u t l i  z gazami i p a ln ik a  n ie  n a s t ręcza  
ża d n y c h  t ru d n o śc i .

Zamiast od k u w ać  części m aszyn ,  często bardzo 
wielkich rozm iarów , ja k  np. ram y, m ożna  je wycinać 
t len em  z b lachy  w alcow anej,  co tan ie j  kosztu je .  Tak

Rys. 5.
Rozbiórka  mostu  zapomocą p a ln ik a  do cięcia

P a ln ik a  trzeba  używać um ie ję tn ie ,  aby  cięcie 
t lenem  było  ekonom iczne  i naodw rot;  nic ła twiejszego, 
ja k  t rw o n ićg azy  przez n iew łaśc iw e uregulow anio  pal-
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n ik a ,  a na tem  cierpi rów nież  sam w ygląd  przecięc ia  
i sp raw n o ść  robo ty .  Cięcie g ładkie ,  czyste i szybkie  
je s t  zarazem  i ekonom iczne .  W zeszycie lu tow y m  p i 
sa l iśm y szczegółowo o w a ru n k a c h  dobrego cięcia. 
P rz y p o m in a m y  jeszcze raz, że należy:

1) u ż y w a ć  c z y s t e g o  t l e n u .  T lenem  o czy
stości 99$ tn ie  się dwa razy  szybciej niż  t len em  o czy
stości 90%, p rzy tem  zużycie t l e n u  je s t  znaczn ie  m n ie j 
sze, a sam o p rzecięc ie  j e s t  g ładsze  i równiejsze.

2) S t o s o w a ć  d y s z ę  i g i l z ę  w i e l k o ś c i  
o d p o w i e d n i e j  do grubośc i  ciętego m eta lu ,  wg. 
w sk azó w ek  w y tw ó rn i  (p a t rz  str. 35 w zeszycie po 
przednim). Zbyt w ie lk a  dysza to p i  zam ias t  w ypalać, daję 
szczelinę za s ze ro k ą  i n ie ró w n ą ,  zużyw a za dużo gazów.

3) U r e g u l o w a ć  o d p o w i e d n i o  c i ś n i e 
n i e  t l e n u .  Z b y t  m a łe  c iśn ien ie  w p ły w a  u jem nie  
n a  szybkość  cięc ia  i czystość  linji cięcia. N adm iar  
c iśn ien ia  jest rów nież  szkodliw y, gdyż część t l e n u  nie 
bierze udzia łu  w s p a la n iu  żelaza i m a rn u je  się, c h ło 
dząc  n iep o trzeb n ie  miejsce przec inane ;  w ówczas i p ło 
m ień  podgrzew ający  m u s i  być  w ięk szy  i szczelinę 
o trzy m u je  się n iep o t rzeb n ie  szeroką . N orm alne  c iśn ie 
nie ,  p rzep isan e  przez w y tw ó rn ię  p a ln ik ó w , jes t  na j
odpow iedniejsze.

4) C i ą g n ą ć  p a l n i k  z o d p o w i e d n i ą  
s z y b k o ś c i ą  i bardzo  regu la rn ie .  N ieregu la rność  
posuw u odbija się u jem n ie  n a  w yglądzie  przecięc ia  
i zm nie jsza  szybkość  cięcia. P rzy rządy  dające posuw  
m echaniczny  z n ac zn ie  u ła tw ia ją  ro b o tę  i zm nie jsza ją  
zużycie gazów.

Trzeba dodać, że zanieczyszczenie  pow ierzchni 
rdzą, fa rbą  i t. p. u t ru d n ia  dobre przec inan ie .

O bliczanie zużycia tlenu.
Przy  śc is łem  s to so w an iu  po w yższych  w sk azów ek  

i p rzy  sp raw n y m  p ersone lu ,  m ożna przyjąć, iż na  każdy 
ce n ty m e tr  k w a d ra to w y  p rzek ro ju  z używ a się p rzecię
tn ie  1 l i t r  t lenu .

W bardzo d o b rych  w a ru n k a c h  m ożna  o s iągnąć  
lepsze w y n ik i , j e d n a k  przy  ro bo tach  b ieżących k o n s t r u k 
cy jny ch  trzeba  się liczyć  z użyciem ok. 2 l i trów  na

cm. kw., a p rzy  n a p ra w a c h  i ro zb ió rk ach  — zużycie 
dochodzi n ie rzad k o  do 3 — 4 l i t ró w  t len u  na  cm. kw. 
p rzek ro ju .

Tabe la  obok  poda je  n o rm aln e  zużycie  gażów 
i szybkość p ra c y  dla różnych  grubości żelaza.
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Dodać należy, że oprócz cięcia no rm aln ego ,  ciąć 
m ożna rów n ież  pod w odą przy  użyciu  odpow iednich  
pa ln ik ó w , kosz t  tak iego  cięcia w yp ada  jed u a k  znacz
nie drożej. Żeliwo m ożna ciąć z pow odzeniem  s tosu jąc  
sp ec ja lny  pa ln ik .

Nakładanie stellitem.

Stosowanie  s te ll i tu  je s t  bardzo rozpow szechnio
ne, szczególnie w Ameryce, do n a k ła d a n ia  zużytych 
lub podlegających szybkiem u zużyciu pow ierzchni jak  
np. lemieszy pługów, kraw ędzi tn ący c h  narzędzi i t. p.

Stelli t je s t  to s top głównie chromu, tu ng s tenu  
i ko lba tu .  P ro cen t  zaw artośc i  tych  sk ład n ikó w  byw a

Regulacja  p łom ien ia  do na k ład a n ia  s te ll i tem .

różny, w  zależności ód twardości,  jak iej się wymaga. 
W hand lu  spo tyka  się pa łeczk i s te ll itu  o dw óch różnych 
s topn iach  twardości. S tellit je s t  b. drogi, więc też n a 
k ła d a n a  w a rs tw a  wynosi zazwyczaj od 2 do 3 mm. 
Tak c ienk ą  w ars tw ę  b. ła tw o n ak ład a  się zapomocą 
p łom ien ia  acetylenowego.

Poniżej podajemy, jak  należy postępow ać  przy 
nak ładaniu :

1) pow ierzchnia  do n ak ład a n ia  p o w inn a  być a b 
solutnie  czysta, t. zn. obrobiona do czystego m eta lu  
zapomocą p iln ika ,  szlifierki, s t ru ga rk i  lub tokark i.

2) nagrzać  pow ierzchnię  n a k ła d a n ą  do koloru  
ciemno-czerwonego pa ln ik iem  o p ł o m i e n i u  n o r 
m a l n i e  u r e g u l o w a n y m ,

3) topić  ste ll it  p łom ien iem  z l e k k i m  n a d 
m i a r e m  a c e t y l e n u  (rys. 1), n ak ład a jąc  odrazu 
w ars tw ę  o żądanej grubości. Proszków' nie używa się. 
Gdy m eta l  nie je s t  dos ta teczn ie  nagrzany, s topiony 
stell it  n ie n a k ład a  się rów nom iern ie ,

4) pow ierzchnie  żeliwne należy grzać słabiej niż 
stalowe,

5) o ile p rzedm iot s te ll i tow any ma być n a s tę p 
n ie  har tow an y ,  to hartowTać należy w oliwie, a nie 
w wodzie.

W ars tw a  w ten  sposób nałożona je s t  b. tw arda  
i daje się obrab iać  zapomocą szlifierki. T wardość s te l
l i tu  zachowuje się i w  wTyższych te m pera tu rach .  Od
puszczanie  n iem a  żadnego w pływ u na  twardość.
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Walne Doroczne Zgromadzenie

Stow arzyszenia dla rozw oju Spaw ania i Cięcia Metali 
w  P olsce .

Odbędzie się dn ia  17 k w ie tn ia  r. b. w W arszaw ie  w lo 
k a lu  S tow arzyszen ia  T e chn ik ów  przy ul. Czackiego 3/5, 

z p o rząd k iem  d z ienn ym  n as tę p u ją c y m :

C z ę ś ć  I.
o godz. 11-ej w poi.  w lo ka lu  Stow. T echn ików  

w sa l i  Nr. 3.

1. S p raw ozdan ie  Z arządu  z dz ia ła lnośc i  S to w a
rzyszen ia  za rok  1930.

2. S praw ozdan ie  kasow e.
a) p rzed s taw ien ie  b i l a n su  rocznego,
b) sp raw ozd an ie  Komisji Rewizyjnej,

3. U dzielenie  ab so lu to r ju m  Zarządowi.
4. W y bó r  now ego Zarządu i Komisji Rewizyjnej-
5. K om u n ik a ty .
6. W olne w nioski.
W ed łu g  S ta t u tu  na  tę część posiedzen ia  m ają 

w s tęp  cz łonkow ie  w sp ie ra jący  i czynni z g łosem decy
dującym , zaś cz łonkow ie  k o re sp o n d e n c i  z głosem d o 
radczym , o ile  w y leg i ty m u ją  się z zap ła c en ia  sk ładek  
za o s ta tn i  k w a r t a ł  1930 r. Kwit s łuży  za legitym ację .

C z ę ś ć  II (n ieo f ic ja ln a )

o godz. 8-ej w ieczorem  w W ie lk ie j  Sali S tow arzyszen ia  
T echn ik ów  w po łączen iu  ze zw yk łem  posiedzeniem  

p ią tkow em .

1. Dyr. B runo  Absolon z K a to w ic  — „Moment 
n ap ięc ia  be lek  sp aw anych" ,

2. Inż. P io t r  Tułacz — „R en to w n ość  budynków  
szk ie le tow ych  sp a w a n y c h " .

3. Inż. Z y gm un t D obrowolski — .N o w y  sy s tem  
c e n tra ln eg o  ogrzew ania" .

4. W yśw ie t len ie  filmu p. t. „Z astosow an ie  s p a 
w ania  w b udow nic tw ie" .

Biuro Centralne i Instytut Spawania w Paryżu.

Dnia 24 s tyczn ia  b. r. o d by ła  się u ro czys to ść  
o tw arc ia  gm achu ,  w zn ies ion ego  k osz tem  w ytw ó rn i  k a r 
bidu, w k tó rym  pom ieszczone zostały w szy s tk ie  i n 
s ty tuc je  n au k o w e  i p rzem ysłow e, pośw ięcone d z ia ła l
ności spaw alniczej.

W gm achu  ty m  mieszczą s ię  b iu ra  i lab o ra to r ja  
C en tra ln ego  B iura  A cety lenu  i S paw an ia ,  now o u tw o 
rzony  I n s ty tu t  S paw an ia ,  S y n d y k a t  A cety lenu  i S p a 
w an ia ,  o raz  S tow arzyszen ie  In ży n ie ró w  Spaw aczy .

W gm achu  ty m  rów nież  m ieści się S tała  Komi
sja M iędzynarodow a A ce ty lenu  i S p aw an ia ,  po od n o 
w ie n iu  k o n t r a k tu  z Biurem C e n tra ln e m  n a  t r z y  lata.

W styczn iu  o tw a r to  rów n ież  W yższą Szkołę 
Spaw an ia ,  za łożoną  p rzez  In s ty tu t  S paw an ia  przy po
mocy M in is te rs tw a  Oświaty.

U cze ln ia  ta  ma na  ce lu  k sz ta łc en ie  te ch n ik ów  
z w yższym w y k sz ta łc e n ie m  na  w y k w a l i f ik o w an y ch  
Inżynie rów  - spaw aczy  w dziedzinie sp aw an ia  a c e ty le 
nowego, e lek trycznego ,  c ięc ia  i po k rew n y ch  sp aw an iu  
zas to so w ań  t len u  i ace ty lenu .

Czas s tu d jów  w ynosi 8 miesięcy od lis topada do 
lipca, p rzyczem  p ie rw szy  ro k  w y ją tk ow o  będzie t rw a ł  
6 miesięcy.

Szkoła u zn an a  jes t p rzez  P a ńs tw o  i dyplom  
o trzy m an y  w końcu  ro ku  będzie dyp lom em  oficja lnym 
in ży n ie ra  - spaw acza , w y d aw an y m  przez M inisters two 
O św ia ty ,

G m ach  za jm uje  te r e n  o p ow ierzchn i  900 m 2 
i sk ład a  się z p a r te ru  i 4 p ię te r .  Gmach posiada  82 
sale. In s ta la c ja  c e n tra ln eg o  ogrzew an ia  sk łada  się 
z 140 g rze jn ik ów  sp a w a n y c h  i r u r  o łączne j długości 
1800/?i również sp aw an ych .  Woda bieżąca  ro zp row a
dzona jes t  ru ram i galw aD izow anem i do łącznej długości

'S'

Nowo w ybudow any  G mach C entra lnego  Biura 
A cety lenu  i S p aw an ia  w Paryżu.

950 ot; w szys tk ie  po łączen ia  były w yk o n an e  lu to w a
niem. W szy s tk ie  podstaw y  meta low e, ram y ok ien n e  
i b a lu s t ra d y  balkonów  były  w y k o n a n e  rów nież  zapo- 
mocą lu tow an ia .

Sieć k an a l iz acy jn a ,  k tó r a  obe jm uje  w szystk ie  
sale w y k ład o w e  i labora to r ja :  a c e ty le n u  o n isk iem  
i ś red n lem  ciśn ien iu ,  p o w ie trz a  sprężonego  gazu w ę
glowego i m aszyn  do b a d a n ia  spo in , — tw orzy blok
o łącznej długości 3197 m  rur.

In s ta lac ja  e lek try czn a  mocy 125 kw  s łuży do 
o św ie t len ia ,  n a p ę d u  maszyn  i g łów nie  do sp aw an ia  
łukow ego .
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P ię t ra  o b s łu g iw an e  są  p rzez trzy  windy, p rzy 
czem dwie g łów ne  w indy  posiada ją  k a b in y  metalowe 
ca łkow icie  spaw ane .  Krzesła i w iększość m ebli b iu ro 
w ych i tab l ice  są  m eta low e,  ca łkow ic ie  spaw ane .

Kurs Spawania i Cięcia Metali w Grudziądzu.

Izba Rzemieślnicza w Grudziądzu, sk u p ia jąc a  ogół 
rzem iosła  pom orsk iego , w zrozum ieniu  in te resó w  tego 
rzem iosła  zorgan izow ała  w o s ta tn im  o k res ie  ca ły  sze
reg kursów  fachow ych, a w te j  liczbie i k u rs  dla sp a 
waczy. Dzięki energ icznej i p e łne j pośw ięcen ia  p ra c y ( 
ze s t ro n y  K ie row ników  Izby, k u r s  sp a w a n ia  zo s ta ł '  
s zyb ko  zorgan izow any  ku  w ie lk iem u zadow olen iu  rze
m ieśln ików  m eta low ych ,  którzy znając korzyści,  jak ie  
p ły n ą  z z a s to so w an ia  sp a w a n ia  pragnę l i  dokładnie  za 
poznać  się ze sposobam i spaw an ia .

W celu p o p ro w a d z e n ia  k u rsu  i zajęcia się s t ro 
n ą  fachową k u rs u  Izba zw róciła  się do S tow arzyszen ia  
d la Rozwoju S p aw an ia  i C ięcia Metali w Polsce z p ro 
śb ą  o w spó łp racę .  S to w arzy szen ie  d R. S. i C. M. w y 
delegowało w yk ład ow cę  i dostarczy ło  n iezb ędn e  ma- 
te r ja ły  do n a u k i  sp aw an ia .  Pozatem f i rm y  należące 
do S to w arzy szen ia  udzieliły  subw encji  na k u rs  w p o 
staci t l e n u  z f a b ry k i  „Perun"  i k a rb id u  z f. „ Karbid 
W ie lkopo lsk i"  w Bydgoszczy.

Na kurs  zg łos iło  się 35 kand y da tó w .
Trudność  p row adzen ia  ćwiczeń zosta ła  u sun ię ta ,  

zawdzięczając pomocy Dyrekcji fabr. „Unja", k tó r a  p o 
zwoliła zup e łn ie  bez in te re so w n ie  ćwiczyć się uczniom, 
w now ocześn ie  u rządzone j  spaw a ln i  fab ryczne j ,  wy. 
pożyczając jednocześn ie  k o m p le tn e  u rządzen ie  na 8 
p u n k tó w  spaw aln iczy ch  do sp a w a n ia  ace ty lenow ego, 
o raz  jedno  u rządzenie  do sp a w a n ia  łu k iem  e le k t ry c z 
nym. Pozatem  D yrekc ja  fabr. U nja pozwoliła używać 
różne odpadk i blach, oraz n ie k tó re  m a te r ja ły  do s p a 
w ania .  In s t ru k to ra  zaangażow ano z pośród  spaw aczy 
z fab ry k i  „Unja".

n ac y jn ą  z łożoną z pp. Bischoffa, d y re k to ra  Izby Rze
mieślniczej, inż. P a r ty k i ,  k ie ro w n ik a  fab ryk i  „Unja", 
p. H aw ran k a ,  k ie ro w n ik a  k u rsó w  Izby i p. inż. J. B ie r
nackiego z W arszawy, k ie ro w n ik a  k u r s u  spaw an ia .

U roczystość w ręczen ia  św iadec tw  zakończono 
s k r o m n ą  w spó lną  kolac ją ,  gdzie w przem ów ieniach  
wznoszono to a s ty  za po m y ś ln o ść  nowego fachu  „S pa
w acza".

Kursy spawania w Katowicach.
W d n iu  17 b. m. o godzinie  5-ej p o p o łu d n iu  od

był s ię  egzam in  końcow y uczes tn ik ó w  XXI K ursu  s p a 
w an ia  i c ięc ia  m e ta l i  w Katowicach.

U czestn icy  XXI k u rsu  S p aw an ia  i Cięcia Metali 
w Katowicach.

K u r6 t rw a ł  od 16 lu tego  do 16 m arca  b. r. Na 
Kurs uczęszczało 35 uczniów', z k tó ry c h  33 ukończy ło  
k u rs  z w y n ik iem  dodatnim . Obok p oda jem y fo togra-  
fję u czes tn ików  z w ym ienionego  Kursu.

Uczestnicy k u rs u  S p aw an ia  i C ięcia Metali w Grudziądzu p rzy  ćw iczen iach  w sp aw a ln i
fa b ry k i  Unja.

Należy podkreś lić  wysoce o b y w a te lsk ie  s t a n o 
w isko  fab ryk i  „U nja",  k tó re  sp o tk a ło  się 7, w ie lk iem  
uznan ie m  i w ywołało  uczucie wdzięczności wśród ucze
s tn ik ó w  kursu .

Kurs rozpoczął się dnia  2 marca, a sk o ń c z y ł  się 
egzam inem  dn ia  14 m arca  r. b. przed Komisją Egzami-

Nieszczęśliwy wypadek przy spawaniu.
W jed n e j  z fab ryk  spaw aczowi po lecono  łu k ie m  

e lek trycznym  nałożyć porow ate  części k u l i  zaworowej 
pom py wodociągowej. Kula była o średn . 110 mm, 
z żelaza lanego, w ew n ą trz  w ydrążona ,  a o tw ory  zam 
k n ię te  b y ły  sw orzn iem  z żelaza ku jnego  i uszczelnione.
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Spaw acz  zam ias t  spaw ać łuk iem  e lek tryczn ym , 
chcia ł n a p ra w ę  w y konać  ace ty lenem  i celem roz 
g rz a n ia  kuli ,  włożył ją  do ognia  kow alsk iego . Po roz
g rzan iu  się ku li  n a s tą p i ł  w yb uch ,  s i łą  k tó rego  s p a 
wacz ran io n y  o d łam k am i w okolicy  se rca ,  podrzu con y  
zo s ta ł  w górę. Podczas t r a n s p o r tu  ran neg o ,  tkw iący  
w ciele o d łam ek  żeliwa n a ru s z y ł  serce, co spowodo
w ało  śm ie rć  spaw acza .

Śledztwo n ie  dało ż ad n y ch  p ozy ty w n ych  w y 
ników.

T echniczne  k ie ro w n ic tw o  zak ładu ,  t łu m a c z y  wy
p ad ek  w ten  sposób, że p rzy  pom pie  wodociągowej, 
do w n ę t rz a  kuli ,  a lbo  przez pory  żeliwa, albo przez 
uszczeln ien ie  sw o rzn ia ,  do s ta ła  się w oda, k tó r a  po roz
g rza n iu  i sp ręż en iu  się — ro ze rw a ła  kulę .

Dział pośrednictwa pracy.

Z w racam y się  z u p rze jm ą  p ro ś b ą  do firm  s to su 
jących  sp aw a n ie  o z a t ru d n ie n ie  po n iże j  podanych  s p a 
waczy, k tó r z y  ukończy li  nasze k u rs y  sp aw an ia .

Zgłoszen ia  p ro s im y  n adsy łać  do ad m in is trac j i  
p i s m a — W arszaw a, H ortens ji  6.

K aro l W elszar ,  la t  29, k o t la rz  miedzi,  ślusarz ,  
m o n te r  c en tra ln ego  o g rz ew an ia  i spaw acz  z 10 le tn ią  
p r a k t y k ą .

F ra n c is z e k  Bogucki,  la t  21, ślusarz-spaw acz.

PRZEGLĄD PRASY.

A cetylen, jeg o  produKcja i zastosow an ie.

W a r ty k u le  ty m  p. inż. M. Rzęcki z P oznan ia  
om aw ia  w łasnośc i  a c e ty le n u  i k a rb id u ,  oczyszczanie 
ace ty lenu ,  a ce ty len  rozpuszczony, o raz  zas tosow an ie  
ace ty len u  do celów o św ie t len ia  i spaw an ia .  Wołyńskie 
Wiadomości Techniczne, lu ty  1931.

U zbrojenie sztyw n e ze spaw anych prętów  ogrągłych.

W pomoście  m os tów  drogowych pod Louisville  
i D etro i t  z as to sow ano  now y rodzaj uzb ro jen ia  — z p r ę 
tów  o k rą g ły ch ,  połączonych sposobem  sp a w a n ia  w sz ty 
w ny us t ró j  kw ad ra to w y .  Tego rodzaju  uzbro jen ie  daje 
się ła tw o  u k ła d a ć  n a  szalowniach, zw iązanie  z be tonem  
w jed n ą  całość je s t  doskona łe ,  a n a jw ięk szą  za le tą  
je s t  zupe łn ie  ścis łe  zachow an ie  p ionow ych  odległości 
między p rę ta m i  i za d a n y m  poziomem, co p rzy  zwy
k łem  u z b ro jen iu  je s t  b. u t r u d n io n e .

Każda k ra to w n ic a  ma p asy ,  z łożone z 2 p rę tów
o ś redn icy  i k rzyżu lce  7U," z jednego  p rę ta .  P rę ty  
rozdzielcze o ś r e d n ic y  J/2" dano co 12"  w g ó rn ym  pa
sie i co 6"  w dolnym . P a sy  i krzyżulce  są spaw an e  
e lek t ry czn ie  sposobem  w y p ró b o w an y m  przez dośw iad
czenia. K ra tow nica  o rozpiętości 1,72 m, p o dd ana  zgi
n an iu  siłą  p rzy łożoną  w jej ś ro dk u  w lab o ra to r ju m  
w P i t tsb u rg u ,  w y kaza ła  dużą sz tyw ność  i nośność; 
z łam anie  n a s tą p i ło  przez w yboczenie  się g ó rn ych  p a 
sów, przyczem m iejsca  s p a w a n ia  pozosta ły  n ie u sz k o 
dzone. (Eng. News-Record  z d n ia  3-go l ipca  1930 r.)

Spaw anie w  szpitalach.

Wiadoinem jes t,  iż w salach o p e racy jn ych  w s zp i
ta lac h  e te r  jes t  pow szechnie  uży w an y  jako  środek  
u śm ie rza jący .  E te r  jes t  b. ł a tw e -z a p a ln y  i b. Bzyb- 
ko p a ru je ,  zaś p a ry  e te ru  w y p e łn ia ją c  salę s tw arza ją

niebezpieczeństw o w y b u c h u  w razie  z apa len ia  się od 
i s k ry  e lek t ry czn e j  lub inne j .  W szelkie ś ro d k i  os troż
ności oczywiście są  zachow ane ,  pozatem  w celu o d p ro 
w adzen ia  e lek trycznośc i  s ta ty c z n e j ,  k tó ra  m ogłaby się 
zgrom adzić  p rzy pad ko w o  n a s k u te k  używ an ia  ró żn ych  
a p a ra tó w  leczniczych i przez n ag łe  w y ład o w a n ie  dać 
isk rę ,  zas tosow ano  w szp i ta lu  m ias ta  T oronto  (K a 
nada)  podłogę  w yłożoną s i a tk ą  ze sz tabek  bron-  
zowych, ja k  to p rz eds taw ia  ry s u n e k .  S z ta b k i  z b ron-  
zu o szerokości 25 mm i g rubości 3 mm  u łożono

S ia tk a  m os iężna  sp a w a n a  tworzące uziem ienie

w ten  sposób, że tw o rzy ły  k w a d ra ty  o boku 30 cm 
i n a s tęp n ie  połączono zapom ocą lu to w an ia  b ronzem  
tob in . T a k  sp orządzoną  s i a tk ę  zalano  cem en tem  „Ter- 
ra z o “ do poziomu rów nego  z gó rnem i k raw ędziam i 
s z tab ek  bronzow ych . W te n  sposób lekarze ,  ich pom o
cnicy, jak  i w szystk ie  p rzed m io ty  u żyw ane  w sali  są 
połączone s ta le  z s ia tką ,  k tó r a  m om en ta ln ie  o dp ro w a
dza nagrom adzone  ła d u n k i  e lek trycznośc i.  W ten  sp o 
sób w szp i ta lu  w T o rro n to  u rządzono  29 sal o p e ra 
cyjnych. The Welding Review.

Drogi o podKladzie m etalow ym .

A rty k u ł  zaw iera  n iek tó re  w iadomości o now ym  
sposobie  budow y dróg, będącym  w s ta n ie  dośw iad
czalnym w Ameryce: naw ie rzch n ia  jezdni u ło żon a  jes t 
na  p łaszczyźnie  m eta low ej,  u tw orzo ne j  z blach galw a
n izow anych ,  przyczem n ie k tó re  połączenia  w yko nan o  
zapomocą spaw an ia .  Acetylene Journal, p a źd z ie rn ik  
1930.

Zawiadomienie.

Podajem y do w iadomości p .p .  uczes tn ik ów  Ii-go 
ku rsu  dla inżynierów  i te ch n ik ó w , iż k s iążk i p. t.:

1) „L a S o u d u r e  E l e c t r i q u e  a 1‘ a r c e t  
s e s  a p p l i c a t i o n s "  pa r  Maurice Lebrun,

2) „ T r a i t ś d e  S o u d u r e  A u t o g e n e  e t  
d ’ O x y - C o u p a g e "  p a r  R. Granjon et  P. Rosemberg
nadesz ły  i są do n a b y c ia  w biurze S tow arzyszen ia  dla 
Rozwoju S p a w a n ia  i C ięcia Matali,  w W arszaw ie  H or
tens ji  6.
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jest najracjonafniejszem rozwiązaniem przy stosowaniu prądu zmiennego 
trójfazowego, gdyż osiąga się równomierne obciążenie trzech faz.

zapewnia zwiększa

oszczędności szybkość

dochodzące spawania

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE
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i Franciszek Wagner i S-ka I
i  ZAKŁADY MECHANICZNE I FABRYKA TLENU I

ZAŁOŻONA w 1878.

Łódź, ul. Żeromskiego 94.
D E P E S Z E W A G N E R K O "  
TELEFON ZBIOROWY JS» 19829. 
S T A C J A  K O L E J O W A  
Ł Ó D Ź  — K A L I S K A

r  TLEN techniczny  i medyczny o 99L/2% czystości.  WYTWORNICE ACETYLENOWE. E
E PALNIKI do spaw an ia  i cięcia t len o-acety len ow ego.  ZAWORY re dukcy jne  z m anom e-  “
r  t rami  do t lenu.  BUTLE STALOWE do t lenu i za w ory  do butli.  KARBID. PAŁECZKI E
E żel iwne z w y s o k ą  zaw ar tośc ią  k rz em u.  DRUT KUTY specja ln ie  ża rzony  n a  w ęg lu  -
= drz ewny m,  w k ręgach  i sztabkach.  PROSZKI DO SPAWANIA.  E
M ■■

|  DZIAŁ INSTALACYJNY WYKONYWA: =
r  OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich  sys tem ów  dla domów mieszkalnych,  fa b ryk ,  E
E tea trów,  szkół ,  szpitali,  oranżer j i  etc.  WODOCIĄGI 1 KANALIZACJE dla d o m ó w ’ =
=  fa bryk  etc. URZĄDZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOŻAR OW E dla fabryk.  PRZE- E
E WODY RUROW E dla kot łów i maszyn  dla wysokiego  c iśnienia  i przegrzanej  pa ry .  =
=  Masowa  fa b ry k ac ja  ku to -że laznych RUR ŻEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-  E
— t rzn y c h  do o g r z e w a ń  centra lnych.  ^
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SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODĄ a

S A N D W I C H  *



Meifera
Urzgdzcnia spawalnicze

d la 
kuźn i, 

slusarni, 
blachami

/

warsztatów 
w _____ _ reparacyjnych

M E I IE R & 0 K | 4 ^ r * *  * 1  rowerowych i
BERLiNfRANKFURTAM-ESiEN samochodowych.

P rzed staw icielstw o i sHłady Konsygnacyjne:
„SPAWOTECHNIKA" „TECHNIKA SPAWANIA"

Przedsiębiorstw o T echniczno-H andlow e, Przedsiębiorstw o T echniczno-H andlow e,
W arszaw a, ul. K ró lew ska  47, tel.  774-31 i 281-79. i K ró lew ska H uta , ul. S taw ow a -9.

Dom Handlowy i T echniczny „PILOT", Lwów, ul. Batorego 4, tel. 1-79.
W szelKie reparacje PALNIHÓW i ZAWORÓW wyHonujem y w w arsztatach  p rzed staw ic ie la  w  W arszaw ie.

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO A K C Y J N E

„P E R U N "
D o s t a r c z a  :

C Z Ę Ś C I  P R A S O W A N E
z m o s i ą d z u ,  m i e d z i ,  g l i n u  i w y s o k o w a r t o ś c i o w e g o  b r o n z u ,

wytłaczane w fabryce własne] 

w T R Z E B I N I
Dla przem ysłu: Z  a U  t y:

i n s t a I a c y j n c g o W EM  w i e l k a  wytrzymałość

e l e k t r y c z n e g o  b r a k p o  r o w a t o  ś c I
___   ̂ 111 .. "

a u t o m o b i  l o w e g o  oszczędność materjału

s a m o l o t o w e g o  s z y b k a  o b  r 6 b k a

n a w i g a c y j n e g o  oszczędność robocizny


