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KURSY SPAWANIA i CIECIA METALI
dla inzynierow i techniKow.

W ciggu poprzednich kilku miesiecy od-
byty sie trzy kursy dla inzynieréw i technikéw,
a mianowicie: w grudniu r. ub. w Katowicach
i Lodzi, oraz w marcu b. r. Warszawie. Liczac
dwa kursy zorganizowane w roku 1929 i bio-
rgc pod uwage, ze na normalne kursy dla spa-
waczy réwniez uczeszczali inzynierowie, mozna
liczy¢, ze tacznie wukonczyto kursy spawania
i ciecia metali okoto 150 inzynieréw i technikéw.

Tyle wiadomos$ci zaczerpnietych z kro-
niki. Sprawa ta jednak zastuguje na gtebsze
omoOwienie. W dobie, kiedy Niemcy wprowa-

przedmiot nauczania do
powstaje Wyzsza

dzajg spawanie, jako
politechnik, kiedy we Francji

Szkota Spawania, w ktdérej nauka trwa rok
i ktora wydaje dyplomy inzynieréw-spawaczy,
kiedy w Ameryce powstajg olbrzymie labora-
torja dla badain nad spawaniem, a ogrom-

ny zakres zastosowa-
nia spawania wymaga,
oprécz  wyksztatco-
nych rzemie$lnikow,
fachowego kierowni
ctwa,kursy dla inzynie-
row itechnikéw, orga-
nizowane przez Sto-
warzyszenie dla Roz
woju Spawania i Ciecia

Metali w Polsce, sg
pierwszym krokiem
w kierunku utrzyma-

nia réwnowagi rozwo-
ju naszego przemystu
w tej dziedzinie zroz-
wojem przemystu Za-
chodu. Aczkolwiek po-
robwnanie  skromnej

z Gmachem Instytutu
zu wypadnie dla nas ujemnie, to
mozna mieé¢ zbyt wyg6rowanych wymagan.
Najwazniejsze, ze kurs ksztatci szybko i do-
ktadnie i daje przemystowi fachowcoéw, ktorzy
majg podstawy do praktycznego i teoretycznego
doskonalenia sie w tej gatezi techniki.

Spawanie aczkolwiek znane jest od 30 lat,
to jednak dopiero w ostatnich latach zyskato
powszechne zastosowanie. Nic wiec dziwnego,
ze inzynierowie, ktorzy dawniej ukonczyli studja,
lub obecnie konczg, nie znajg spawania tak, jak
tego wymaga dzisiejsza sytuacja. Zycie samo,
a przytem ogromny postep techniki w dobie
powojennej zmusza nas do statego doksztatcania
sie i pilnego $ledzenia za postepem.

Nie bedziemy powtarza¢, jak waznym
czynnikiem w produkcji jest zastosowanie spa-
wania, wystarczy stwierdzi¢, ze niema dzi$
warsztatu, fabryki, ktéra nie miataby roboty

szkoty  Stowarzyszenia
Spawania w Pary-
jednak nie

Spawanie w dobie obecnej sto-
suje sie wszedzie, jednak tylko racjonalne sto-
sowanie spawania moze da¢ dobre wyniki, tak
z punktu widzenia technicznego, jak i ekono-
micznego.

60-godzinny program kursu daje wystar-
czajace wiadomosci, aby zupeinie doktadnie
pozna¢ istote spawania, sposoby wykonania
i kontroli, organizacje warsztatu spawalniczego.
Niektdére wiadomosci o wytrzymatosci spoin, ro-
dzajach obcigzen, rozktadzie spoin w zwigzku
ze zjawiskami skurczu i rozszerzalnosci metali,
tworzg podstawowe wiadomosci dla konstruk-

dla spawacza.

tora. Kurs daje wiele korzysci, a najwazniejszg
jest to, ze absolwentkursu moze w dalszej
pracy i$¢ samodzielnie i wprowadzi¢ pewne

ulepszenia, a nawet i nowe metody.
Oto np. w jednej z fabryk zaszta po-
trzeba spawania stali
nierdzewiejgcej. Opi-
sywane w pismach
metody nie daty do-
brych wynikéw i fa-
bryka zmuszona byla
wzywac specjaliste
spawacza ze Szwecji.
Obserwujacy te prace
inzynier, absolwent
kursu, szybko zorjen-
towat sie na czem
polega sekret i podat
go do wiadomosci o-
gotu na tamach ni-
niejszego pisma.
Zapewne uczestni-
cy kursow mogliby
podobnych  przyktadow,
nabyte na kursie pomagaty
sytuacji.

podaé caty szereg
gdzie wiadomosci
im w niejednej trudnej

W oczekiwaniu poprawy sytuacji wnaszem
szkolnictwie spawalniczem przez wprowadzenie
nauki spawania do politechnik i szko6t technicz-
nych (co cze$ciowo juz jest zrealizowane)
stwierdzi¢ nalezy, ze w obecnych warunkach
kursy Stowarzyszenia spetniaja ogromng role
i sg placowka, zastugujgcag ze wszech miar na
uznanie przemystu.

X1J.

Resume.*

1 a et$ tenu un cours pour les ing$nieurs dans

I’Eaole de I’Assoeiution pour le Developpement de la
Soudure Autogene en Pologne auquel assistaient 34 sie-
ves. Au lieu d’examens chaque $leve devait presenter
une $lude sur un des problemes de la soudure.
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Rurociag gotowy przed opuszczeniem go do rowu.
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Dalekosiezne rurociggi spawane.*)

Podat inz. Z. Dobrowolski.

Sama praca budowy rurociggu na terenie
odbywa sie w ten sposob, ze naprzod dowozi
sie rury samochodami lub wozami na mozliwie

Rys. 15.

Uktadanie rur przy pomocy zérawi zmontowanych
na ciggéwkach.

celu
czasie

liczne punkty projektowanej budowy w
zmniejszenia transportu recznego W
samej budowy. Nastep-
nie na trasie rurociggu
uktada sie rury jedna
za druga i przystepuje
sie do ich taczenia.

W celu zmniejszenia
pracy recznej przy prze-
noszeniu i uktadaniu rur,
amerykanie stosujg cig-
géwki zaopatrzone w z6-
rawie. Na rys. 15 widzi-
my ciggowki te przy
budowie rurociagu kau-
kaskiego, ktory byt wy-
konany pod kierowni-
ctwem technicznem ame-
rykanskiem, przy uzyciu
do spawania aparatéw sprowadzonych
noéw Zjednoczonych.

ze Sta-

*) Dokonczenie do Nr. 3 r. b.

Jak wyzej wspomniano, duzo trudnosci
przedstawia przy ztgczach stykowych centro-
wanie rur. Do szybkiego centrowania rur sto-

suje sie specjalne uchwyty. Na rys. 16 widzimy
taki uchwyt stosowany przy budowie 900 km
rurociggu na Kaukazie. Skiada sie on z czte-
rech katdwek potgczonych naktadkami po dwie
i Sciskanych S$rubami.

Po zatozeniu takiego uchwytu tgczy sie
obie rury w kilku miejscach na obwodzie pun-
ktami sczepnemi, a uchwyt mozna zdjgé¢ i uzy¢
dalej.

Na rys. 17 widzimy inne rozwigzanie ta-
kiego uchwytu, wziete z niemieckiej praktyki.
Uchwyt wykonany z cienkiej blachy posiada
otwory na obwodzie, aby mozna byto sczepié
rury po scentrowaniu.

Oba przyrzady poprzednio pokazane majg
te wade, ze trzeba zakreca¢ nakretki, co za-
biera duzo czasu. Na rys. 18 widzimy przy-
rzad amerykanski. Tu do centrowania stuzg

Rys. 16.

Przyrzad do centrowania i sczepiania rur stosowany przy budowie

rurociggu kaukaskiego

prety z kratéwki zamocowane na uchwycie
w ksztatcie kleszczy, ktérego zaktadanie i zdej-
mowanie jest bardzo proste. Przyrzad ten jest
wykonany zapomocg spawania.
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Najprostszym sposobem wykonywania tu-
kéw jest zaginanie rur pod katem, t. j., ze za-
miast linji krzywej rurocigg biegnie po bokach
wieloboku. Chcac np. zagigé rurociagg o 90°,
wystarczy zagig¢ go trzy razy po 30°. Mozna

Rys. 17.
Opaska do centrowania i sczepiania rur.

to tatwo uczyni¢, wycinajagc palnikiem kawatek
rury, przytem obie plaszczyzny ciecia tworzg
miedzy sobg zadany kat. Przyrzad do takiego
wycinania rury widzimy na rys. 19. Zrobiony
on jest z dwuch pier$cieni spawanych ze soba.
Wedtug tego przyrzadu obrysowuje sie miejsce
do wyciecia, obie linje ciecia schodzg sie w je-
dnym punkcie, lecz w tem miejscu zostawia
sie cze$¢ rury nieprzecietej. Po wycieciu rury
nagrzewa sie palnikiem odcinek nieprzeciety
i zagina sie rury tak, aby krawedzie przeciecia
zetknety sie ze soba, nastepnie spawa sie je.

Rury stosuje sie jaknajdiuzsze, aby spawa-
nia byto jaknajmniej, zwykle od 10 do 14 m
dtugosci.

Rury utozone koto rowu na podktadach
lub koztach (rys. przed tekstem i rys. 27) po-
zostajg po scentrowaniu sczepione ze sobg pun-
ktami spawanemi, ktére wykonywa specjalna
druzyna spawaczy -sczepnikdw, posuwajgca sie
za ludZmi uktadajgcymi rury.

Rys. 18.
Przyrzad amerykanski do centrowania i sczepiania rur.

Sczepnicy sczepiajg ze sobg odcinki skita-
dajace sie z 5 — 7 rur, zaleznie od ich dtu-
gosci, tak aby odcinek rur jednocze$nie spawa-
nych nie przekraczat 70—100 m. Za nimi idg
spawacze, ktorzy wykonuja szwy w catosci,
przyczem spawanie zaczyna sie w punkcie od-
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legtym o 45° od najwyzszego punktu na ob-
wodzie. Po osiggnieciu punktu szczytowego,
rura obraca sie o 45° i spawacz wykonuje na-
stepny odcinek w tem samem potozeniu, co po-
przedni. Robote tego rodzaju ilustruje rys. 21.
Rysunek ten przedstawia scene z budowy ruro-
ciggu na Kaukazie, o ktéorym juz wspomniano,
o $rednicy 250 mm i dtugosci 900 km. Aby
obracanie odcinka byto tatwe i mogto byé wy-
konane przez 1 cztowieka, diugos¢ jego nie
moze przenosi¢ 100 m. Bolszewicy tytutem

Rys. 19.
Przyrzad do wykonywania lukéw.

proby nie ograniczyli sie do spawania odcinkéw
ktére jeden cztowiek obraca¢ moze, lecz uzy-
wali do obracania wiekszej ilosci ludzi, tym

Rys. 20.
Sczepianie rur przed spawaniem.

sposobem sprawdzili, ze mozna obraca¢ odcinki
mierzace nawet 1 km dtugo$ci. Jednak to oka-
zato sie niepraktyczne. Przy budowie rurociggu
Iwowskiego odcinki obracane dochodzity do
300 m diugosci.

Przy budowie gazociggu o $rednicy 200 mm
przez Gazownie Miejskag w Warszawie spawano
odrazu rury w dole, gdyz opuszczanie gotowego
rurociggu do kanatu bytoby niemozliwe z po-
wodu przej$¢, ktore tu trzeba bylo zostawic
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nad kanatem. Odcinek spawany wynosi w ten

spos6b 100—120 metréow (rys. 22).
Odcinki 70 — 100 metrowe trzeba tgczy¢
ze sobg juz bez obracania, a wiec przy wyko-

Rys. 21. Spawanie rurociggu odcinkami przez

CIECIE METALI 5

albo wykopac¢ réw dosé gteboki, aby spawacz byt
w dostatecznej odlegtosci od iskier sypigcych
sie na niego.

Rys. 23 pokazuje podobng robote w Texas.

druzyny ztozone z 5 spawaczy. W $rodku pomocnik

obracajacy caty odcinek.

nywaniu takiego ztgcza odcinkowego spawacz
musi spawaC czesciowo nad glowa.

Gazownia Warszawska nie wykonuje wca-
le spojen nad gtowa, tylko na oba korice od-
cinkow tgczonych daje nasuwki, ktore uszczel-

Rys 22.

Obracanie odcinka rurociggu w czasie spawania.
(Gazociagg warszawski na Zoliborzu).

nia sznurem i otowiem. Nasuwki te grajg je-
dnoczes$nie rbéle potgczen ekspansyjnych.

Aby wykona¢ potaczenie nad gtowg na-
lezy rurocigg albo umiesci¢ wysoko na koztach

Oczywiscie do tej
szych  spawaczy,
0 btedy.

Po wykonaniu odcinka kilkuset metrowej
dtugosci, nalezy opusci¢ go do kanatu i wypro-
bowa¢ na szczelno$¢. Kanat robi sie tak gte-
boki, aby rdznice temperatur zimowej i letniej
byty niezbyt wielkie. Rys. przed tekstem przed-

roboty wybiera sie najlep-
poniewaz najtatwiej tu

Rys. 23.

taczenie poszczeg6élnych odcinkéw rurociggu bez
obracania (spawanie nad gtowa).

stawia lezacy w terenie rurocigg gotowy, w giebi
wida¢ maszyne do kopania, ktéra kopie row
z szybkoscig 100 metrow na godzine.

Opuszczenie rurociggu do rowu ilustruje
rys. 24. Widzimy tu winde reczng, wykonang row-
niez zapomocg spawania. Przy spuszczaniu ru-
rocigg jest narazony dos$¢ silnie na zginanie
pod wiasnym ciezarem i szwy muszg swobo-
dnie przenie$¢ natezenia stad powstajace.
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Przy opuszczaniu rurociggu do kanatu na-
lezy wyprobowac¢ go na szczelnosé.

Rys. 25 przedstawia pomystowy przyrzad po-
zwalajagcy na szybkie wykonanie takiej proby.
Sktada sie on z pierScienia A i tarczy zaopa-

Opuszczania gotowego rurociggu do rowu.

trzonej w pierscien gumowy B. Przyrzad ten
zaktada sie do rury i potozenie jego ustala sie
zapomocg Srub umieszczonych na obwodzie pier-
Scienia A. Nastepnie przez obracanie nakretki
C powoduje sie docisniecie piersScienia gumo-
wego B szczelnie do obwodu rury. Przez $ru-
be C doprowadza sie do przewodu wode lub
gaz pod cisnieniem.

Na rys. 26 mamy widok tego przyrzadu. Po-
siada on zewnetrzng obejme, ktérg naktada sie
na rure. Calo$¢ jest zmontowana na wolzku
i moze by¢ szybko z miejsca na miejsce prze-
wozona.

Cisnienie, jakiem sie sprawdza rurociag,
jest zalezne od warunkéw i bywa czasem b. wy-
sokie. Rurocigg Iwowski sprawdzano na cisnie-
nie 25—30 at, rurociag kaukaski na 75—80 at.
Tak wysokie cisnienie jest niezbedne w tym

A B

Rys. 25.
Przyrzad do prébowania szczelnoSci rurociggu.

celu, aby w czasie ruchu nie okazaly sie przy-
kre niespodzianki.

Zanim odda sie rurocigg do normalnej
eksploatacji, nalezy go uruchomi¢ na prdbe
przy ncrmalnem cis$nieniu stacji pomp.

Przez rurocigg na rope lepiej jest w okre-
sie probnym pompowa¢ wode, gdyz pekniecia

I CIECIE METALI
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tatwo naprawié- Okres proby trwa z reguly
przynajmniej z miesigc, aby wszelkie braki mia-
ty czas sie uzewnetrzni¢. Jezeli okazg sie pe-
kniecia, nalezy najlepiej rure rozcig¢ do reszty
i pozwoli¢ jej sie rozejs¢, aby natezenia w ru-
rociggu usung€, a nastepnie w miejszu rozcie-
tem wstawia sie kawatek rury i spawa.
Rozchodzenie sie rur po peknieciu ztgcza

bywa czasem do$¢ znaczne. W rurociggu
kaukaskim zdarzato sie, ze rury rozchodzity
sie 0 300 mm, ale bolszewicy nie stosowali

wcale ztgcz dylatacyjnych.

W razie pekniecia rurociggu napetnionego
ropa trzeba zamkng¢ zupeinie dany odcinek,
poczeka¢ az cisnienie spadnie, rozcigé rure
i zatka¢ jg np. gling, usung¢ wszelkie S$lady
ropy, ktéra, parujgc przy spawaniu, mogtaby
spowodowac¢ wybuch, a potem wstawi¢ nowy
kawatek rury, albo da¢ nasuwke. Naprawa taka
jest b. kosztowna.

Jak sie przedstawiajg teraz koszty wyko
nania rurociggu w terenie?

Koszty te zalezg w znacznej mierze od
dobrej organizacji robo6t. Przy organizacji roboty

Rys. 26.
Widok przyrzadu z rys. 25 do badania szczelnosci
rurociggu.
nalezy wyjs¢ z zasady, ze robota powinna by¢
przeprowadzona mozliwie matemi grupami

i w licznych punktach odrazu. ldzie o to, aby
spawacze, posuwajac sie w ciggu dnia, przebyli
mozliwie matg przestrzen, t. zn. stracili jak
najmniej czasu na transport siebie samych
1 swych urzadzen. Jezeli jest w grupie 2 razy
wiecej spawaczy, nie zrobig oni 2 razy wiecej
roboty, gdyz jednoczesnie musieliby przejs¢
2 razy wiekszg odlegtos$¢, co jest niemozliwe.

Nastepnie idzie o to, aby mozliwie mato
byto pomocnikéw w stosunku do spawaczy. Przy
ustaleniu wiec ilosci ludzi pracujagcych w jednej
grupie, nalezy wyjs$¢ z czynnos$ci, ktéra wymaga
najmniejszej ilosci obstugi. Do sczepienia rur
potrzeba dwdch spawaczy, gdyz ze wzgledu na
niebezpieczenstwo zwichrzenia sie rur dobrze
jest przeciwlegte punkty na S$rednicy wykony-
waé jednoczesnie. Ci dwaj sczepnicy sg obstu-
giwani przez jednego pomocnika, ktdry obstu-
guje rowniez wytwornice.

Za nimi idg spawacze wykanczajgcy rure.
Jezeli odcinek obracany przy spawaniu sktada
sie z 7 rur mozna postawi¢ 6 spawaczy odrazu
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i woOczas rura jest raz obracana, lub postawic
3 spawaczy i wtedy 2 razy obraca sie odcinek.
Ale 3 spawaczy na odcinku nie nadazy za dwo-
ma sczepiajacymi, 6 za$ powinno nadgzyé. Sto-
sunek ilosci spawajgcych do sczepiajacych za-
lezy od S$rednicy rurociggu.

Tych 6 spawaczy musi mie¢ jednego po-
mocnika, ktéry obstuguje ich i aparat, oraz je-
dnego pomocnika do obracania odcinka. Wre-
szcie idg spawacze tgczacy odcinki ze soba.
Poniewaz spawanie odbywa sie cze$Sciowo nad
gtowa, musi by¢ tych spawaczy 2-ch. W rezul-
tacie grupa bedzie liczyta np. 10ciu spawaczy
i 3 pomocnikdw. Procz tego do przenoszenia,
ustawiania i centrowania rur musi by¢ druzyna

Rys. 27.

Rurocigg ustawiony na koztach utatwiajgcych
opuszczanie go do rowu.

robotnikéw ztozona z 6 —10 ludzi, zaleznie od
ciezaru rur.
Nalezy oczywiscie mozliwie ograniczy¢

przenoszenie wytwornic z miejsca na miejsce.
Amerykanie stosujg w swej praktyce wielkie wy-

twornice i ciggng przewody do acetylenu na
odlegtosci 1000 metrow w obie strony od wy-
twornicy. Rosjanie przy budowie kaukaskiego

rurociggu stosowali inng metode: lekka wytwor-
nica byta zmontowana na traktorze i po wyko-
naniu kazdego odcinka dtugosci 100 ni traktor
przejezdzat z wytwornicg na nowe stanowisko.
Ale na Kaukazie wypadato po 4 styki na ka-
zdego spawacza dziennie, a w Texas po 11,
przy tej samej Srednicy przewodu. Tym sposo-
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bem koszt styku na rurze 10 calowej w Ame-
ryce wypadt 3 dolary, tacznie z amortyzacja
urzgdzenia, a na Kaukazie tez 3 dolary, ale nie
liczac robocizny. Kosztéw robocizny bolszewicy
w swoich publikacjach nie podali.

Wogole obliczy¢ koszt wykonania bardzo
dtugiego rurociggu jest nadzwyczaj trudno. Za-
lezy od konfiguracji terenu, od klimatu, ilosci
rzek i gor, ktore trzeba przekroczyé.

Z powodu niepogody np. wszelkie kalku-
lacje moga zawie$¢. Przy budowie rurociggu na
Kaukazie 45%czasu roboczego stracono na prze-
stoje, gtownie z powodu trudnosci dostawy tlenu
i karbidu do dzikich okolic, przez ktore prze-
prowadzano rurociag.

Wogble walczono tam 2z niestychanemi
trudnosciami. W pustyni mozna byto pracowac
tylko na wiosne i na jesieni, gdyz w lecie bra-
kowato zupeinie wody, a w zimie byly S$niegi
nie do przebycia-

W innem znéw miejscu byty bagna, ktdre
przej$¢ mozna byto tylko w zimie, gdy teren
zamarzat.

W Ameryce przy przechodzeniu przez
rzeke jest praktykowane zapuszczanie rurociggu
wprost na dno rzeki. Jest to oczywiscie ryzy-
kowne, gdyz w razie pekniecia rurociggu trud-
nosci naprawy sg niestychane. Z tego powodu
przy budowie np. rurociggu gazowego z Bory-
stawia do Lwowal) budowano na rzekach mosty,
na ktorych zawieszano rurociag.

Filary wykonywano z rur wiertniczych, ktére
zawiercano na 10 m wgtab i wypetniano beto-
nem. Z cyfr podanych przez inz. Wielezynskiego
przy opisie gazociggu dla gazu ziemnego z Bo-
rystawia do Lwowa wynika, przez poréwnanie
z danemi amerykanskiemi, ze polscy spawacze
naog6t doréwnujg amerykanskim pod wzgledem
sprawnosci.

Zuzycie gazu przy budowie tego rurociggu
byto nawet nieco mniejsze niz podajg Zrodia
amerykanskie dla analogicznych rurociggéw
w Ameryce. Pochodzi to.stad, ze amerykanie
Swiadomie uzywajg silniejszych palnikéw, ktdre
zuzywajg wiecej gazu i dajg spoine za szerokg
w stosunku do grubosci rury. Zato silniejszym
palnikiem spawa sie szybciej. Oczywiscie opta-
calno$¢ takiego systemu pracy zalezy od sto-
sunku kosztéw robocizny do kosztu gazéw.
U nas taki system pracy mogtby by¢ nieekono-
miczny, ponadto spawajgc wiekszym ptomieniem
tatwiej przepali¢ rure, wiec ten sposéb przy-
§pieszenia roboty nie jest w naszych warunkach
godny polecenia.

Budowa rurociggébw wymaga b. dobrych
spawaczy specjalistow. Dlatego w Ameryce,
gdzie duzo podobnych robot sie wykonywa, ist'
niejg specjalne szkoty dla spawaczy rur, w kto-
rych ucza tylko spawania rurociggéw. | u nas
takie szkoty powinny powstaé, szczegOlniej
w okregach naftowych, gdzie spawanie rurocig-
gobw ma najwieksze szanse rozpowszechnienia.

') Spaw. i Ciecie Met., Nr. 12, 1929.
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Napisat int. Z. Dobrowolski.

Poréwnanie kosztéw spawania acetylenowego
i elektrycznego.

Obok spawania acytylenowego w ostatnim
dziesiecioleciu rozpowszechnito sie spawanie
elektryczne ‘tukowe. Powierzchownie sagdzac,
mogtoby sie wydawaé, ze oba sposoby mozna
stosowa¢ w tych samych wypadkach i ze tylko
koszty wykonania decydujg o wyborze jednej
z tych metod. W istocie argument Kkosztow
samego wykonania szwu rzadko gra decydujacg
role. Przedewszystkiem warunki techniczne
wpltywajg na wybér tej lub innej metody,
i teren, na ktérym moze zachodzi¢ konkurencja
miedzy obiema metodami, jest w istocie waski.
W praktyce bardzo czesto zachodzg wypadki,
ze stosowanie jednej metody moze by¢ ekono-
miczniejsze, niz innej, pomimo, ze samo spa-
wanie jest drozsze. Naprzykiad, gdy spoina
musi by¢é gtadka, konieczno$¢ obrobki po spa-
waniu tukowem moze zadecydowal¢ o przewa-
dze spawania acetylenowego. W wypadku ob-
cigzen zmiennych lepsza wytrzymato$¢ spoin
na zmeczenie réwniez bedzie grata wiekszg
role, niz réznica kosztow spawania. Tak samo
wymaganiom doktadnej szczelnosci lepiej odpo-
wiada spawanie acetylenowe. W praktyce wiec—
tym podobne i inne warunki techniczne usu-
wajag czesto sprawe kosztow samego spawania
na plan dalszy.

W miare udoskonalania sie obu metod za-
kres ich stosowalnosci ulega wcigz zmianom.
Naprzyktad — wprowadzenie do acetylenowego
spawania metody spawania wprawo zmniejszyto
trudnosci wynikajace z odksztatcen termicznych
i udostepnito te metode do spawania blach
grubszych, jak réwniez ksztattownikéw w kon-
strukcjach zelaznych, gdzie dotad panowato nie-
podzielnie spawanie tukowe.

Obie metody majg swoje zalety i wady
i prace nad ich ulepszeniem idg stale naprzdéd;
szczegOlniej silny rozwdj mozna obserwowac
w obecnej dobie i kto wie, czy nie idziemy ku
syntezie obu metod, czego oznake widzimy
w szeregu ostatnich pomystéw spawania tukowo-
gazowego.

Gdyby spawanie tukowo-acetylenowe urze-
czywistnito poktadane w niem nadzieje, znikne-
taby tem samem kwestja wyboru miedzy spa-
waniem elektrycznem i acetylenowem.

W warunkach jednak takich, jakie istniejg
obecnie, kazde przedsiebiorstwo spawalnicze,
ktére chce sie podejmowac¢ wszelkiego rodzaju
rob6t spawalniczych, musi posiadaé urzadzenia
do spawania acetylenowego i tukowego.

W wytworniach, ktére majg zamiar wpro-
wadzi¢ spawanie, jako jedng z czynnosci fabry-
kacyjnych przy wykonywaniu stale tych samych
wyrobéw, metoda spawania musi by¢ z goéry
wybrana przy uwzglednieniu wszystkich warun-
kéw technicznych i ekonomicznych.

*) Dalszy ciag do Nr. 2, 1931.

Poniewaz warunek ekonomicznos$ci musi
by¢ doktadnie spetniony, aby spawanie mogto
zastgpi¢ dotychczasowy inny spos6b fabrykaciji,
wiec znajomo$¢é zasad kalkulacji obu metod
spawania, tak acetylenowego jak i elektrycznego,
ma w tym wypadku znaczenie pierwszorzedne.

Koszta zakladowe instalacji do spawania
elektrycznego i acetylenowego bardzo sie r6znig
miedzy sobg i zty wyb6r metody spawania moze
dang wytwornie narazi¢ na niepotrzebne koszty
i zrazi¢ jag wogolle do spawania, co tez czesto
w praktyce ma miejsce, gdy kalkulacja nie od-
powiada rzeczywistosci.

Koszta wiasne spawania obiema metodami
sktadajg sie z tych samych pozycji, a mianowicie:
a) robocizna, b) materjat, c) energja, d) amor-
tyzacja urzadzen, e) koszty ogdlne, — jednak
znaczenie poszczegbélnych skiadnikdw w Ogdlnej
sumie kosztéw jest u kazdej metody rozne.

Jak przy spawaniu acetylenowem, tak samo
przy spawaniu tukowem, punktem wyjsScia
przy kalkulacji jest moc urzadzenia. W wypadku
spawania acetylenowego jest to moc palnika,
mierzona w litrach acetylenu na godz., przy
spawaniu za$ elektrycznem jest to grubos$¢ pa-
teczki topionej. Od przekroju pateczki bowiem
zalezy moc tuku, ilos¢ energji elektrycznej do-
prowadzanej do miejsca spawania w jednostce
czasu. Srednica pateczki gra role analogiczna
do $rednicy dyszy palnika.

Oczywiscie w interesie wytworni jest wy-
zyska¢ urzadzenie, a wiec spawa¢ mozliwie gru-
bemi pateczkami (elektrodami).

Zwykle uzywane aparaty na prad staty po-
zwalajg na stosowanie drutu wzgl. pateczek,
o $rednicy od 2 do 6 mm. Dob6r Srednicy ele-
ktrody odpowiednio do grubosci blachy spawa-
nej jest rzeczg pierwszorzednej wagi ze
wzgledu na ekonomje spawania.

Rozpoczyna sie spawanie, niezaleznie od
grubos$ci blachy, ciefiszg pateczka, réwniez cien-
szej pateczki (3 mm) uzywa sie przy wykancza-
niu szwu. a to w celu otrzymania mozliwie
gtadkiej powierzchni. Pozatem jednak nie na-
lezy uzywac¢ nigdy cieniczych elektrod niz po-
trzeba, gdyz to znacznie podraza prace. Uzy-
wajgc np. elektrod 2 mm zamiast 4 mm, placi
sie za kilogram elektrod okoto 2 razy wiecej,
a robocizna kosztuje 3 razy wiecej-

Przy niezmiennej szybkosci topienia elektro-
dy, ilo$¢ topionego metalu w jednostce czasu by-
taby proporcjonalna do kwadratu $rednicy. Stad
pochodza ogromne rdznice w czasie pracy, za-
leznie od S$rednicy pateczki uzywanej.

W tabeli |, podanej ponizej, zestawiono
ciezar spoiwa utozonego w godzine przy spa-
waniu réznej grubosci blach pateczkami o S$re-
dnicy od 2 do 6 mm.

W tej tabeli wzieto pod uwage dane otrzy-
mane w normalnej pracy warsztatowej przy
8-godz. dniu roboczym, przy uwzglednieniu
wszelkich strat na odpoczynki i in., jak réwniez
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konieczno$¢ uzycia cienszych elektrod przy roz-
poczynaniu i zakanczaniu roboty.

Tabela |

1. Grub, blachy mm 2—3 4—6 6—12 powyzej 12
2. Sredn. pateczek mm 2 3 4 5 6
3. Stos. S$rednic 1:15 : 2 : 25 : 3
4. Stos. przekrojow 1:125: 4 6,25 : 9
5. Ciezar (kg) stopionych Q2 .

pateczek na godz. ’ 0.4 06 : 03 12
6. Stosunek ciezaru stop. ~ . o . 3 . 45 : g

pateczek

llos¢ stopionego metalu, jak widzimy z po-
zycji 6 tabeli, wzrasta szybko wraz z wzrostem
grubosci pateczki, analogicznie do tego, co ob-
serwujemy przy spawaniu palnikiem o coraz to
wyzszym numerze korncowki.

Ilos¢ spoiwa na 1 m b. szwu przy rozma-
itych grubosciach blach przy spawaniu elektry-
cznem jest nieco wieksza, niz przy spawaniu
acetylenowem.

Przy spawaniu elektrycznem otrzymuje sie
powierzchnie szwu mniej réwna, niz przy spa-
waniu acetylenowem, wiec nadlewek przy spa-
waniu tukowem musi by¢ grubszy.

35 7 r
3.0 f

2.5

20 1 ’ ////////aw /w 7/, |l y

>S
10

oS
grultoi¢ blach

0 2 4 6 8 /O 12 Id 16 18 20

Rys. 1

Ilo$¢ spoiwa (kg) w 1 m b. spoiny na blachach
réznych grubosci.

W tabeli Il mamy podane wymiary rowka
przedstawionego na rys. 1 stosowanego przy
spawaniu jednostronnem.

Na rysunku tym podano przecietny ciezar

spoiwa w 1 m b. szwu blach réznej grubosci.
Tabela 1
a 3—6 5 —12 10 — 20
kat ~ 120°— 90° 90°— 60° 60°
a 1- 3 2 -3 3 — 4
b do — 1 1—2 2 — 4
c 1 1—2 2 —5
Przy ukosowaniu recznem trudno o dokta-
dno$¢ kata rozwarcia rowka, a poniewaz nie-
wielkim roznicom kata odpowiadajg dos$¢ duze

réznice w ciezarze spoiwa, wiec trudno z géry
doktadnie okresli¢ ten ciezar.

g,UN
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Dla przyblizonej kalkulacji wystarczag wzory
nastepujace: .

przy 90°—10 g2gr na 1 m b
60°- Ig1l,
. 120°—17 g2
gdzie @ grubos$¢ blachy w mm.
Z ilosci spoiwa w 1 m szwu i ilosci spo-

iwa topionego na godz. mozna otrzymaé czas
spawania 1 m. Oczywiscie czas ten rézni¢ sie
bedzie zaleznie od grubosci pateczki. Na rys. 2
podano praktyczny czas spawania blach rdznej
grubosci pateczkami r6znej gruboSci.

Przy uzyciu wilasSciwej grubosci pateczki
czas spawania 1 m szwu przy spawaniu tuko-
wem niewiele sie rézni od spawania acetylenem,
szczegOlniej dla $rednich grubosci, od 5—15mm.
Przy grubszych blachach spawanie tukowe jest
szybsze, przy mniejszych grubosciach znowu
palnikiem spawa sie szybciej.

Zaleta spawania tukowego: spietrzenie cie-
pta na matej powierzchni, a przez to mniejsze
zuzycie energji cieplnej, traci swe znaczenie
przy cienkich blachach, gdzie zuzycie energji
i straty przez przewodnictwo metalu sg wogoéle
niewielkie. Natomiast nagte zeSrodkowanie cie-
pta na matej przestrzeni cienkiej blachy powo-
duje tak szybkie jej topienie, ze tatwo o spale-
nie materjatu i wytopienie dziury na wylot. Spa-
wanie tukowe cienkich blach wymaga przeto
specjalnych srodkéw ostroznosci. Spawanie cien-
kich blach wymaga ukosowania na kat bardzo
rozwarty i im ciefAsza blacha, tem grubo$¢ nad-
lewana w stosunku do gruboS$ci blachy jest wie-
ksza, stad duze zuzycie materjatu przy spawa-
niu tukowem blach cienkich.

Normalnej wielkosci aparatem do spawania,
ktéory pozwala na spawanie pateczkami od 2
do 6 mm S$rednicy, mozna spawac¢ blachy nie
ciensze niz 3 mm grubosci.

Dla kalkulacji zgrubsza czas spawania
mozna oblicza¢ wedtug analogicznych wzoréw
do tych, ktére byty podane w Nr. 2 Spaw.
i Ciecia Met. dla spawania acetylenowego. Bio-
ragc pod uwage robote biezacg warsztatowa,
mozna dla blach od 4 do 10 mm grubos$ci przy-
ja¢ jako wzo6r orjentacyjny na czas’spawania 1 m

spoiny t — IO' dla blach za$ grubosci 12—30 mm

—t gdzie t jest czas mierzony

w godzinach,3 g — grubo$¢ blachy w mm.

Czas samej czynnos$ci spawania jest ta-
twiej okre$li¢ przy spawaniu elektrycznem niz
acetylenowem, bo szybko$¢ topienia sie pateczki
pewnej grubosci wituku o danem natezeniu jest
zawsze ta sama. Czas potrzebny na zatozenie
do raczki nowej pateczki moze u rozmaitych
spawaczy roznic sie o kilka sekund, wiec czas spa-
wania odcinka blachy danej grubosci pateczkami
danej S$rednicy mozna dos$¢ doktadnie okreslic.

Czas topienia sie pateczki zalezy rdwniez
od rodzaju igrubosci powloki, dlatego tej samej
dtugosci i grubosci pateczki réznych marek po-
trzebujg roznego napiecia i topig sie niejedna-
kowo szybko.
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Spawanie ‘tukowe jest bardziej meczace
niz spawanie acetylenowe i przerwy na odpo-
czynek musza byé diuzsze. Spawanie tukowe
wymaga lepszych warunkéw fizycznych (dobry
wzrok, pewnos$¢ reki, dobre ptuca) niz spawanie
acetylenowe i do tych warunkéw fizycznych na-
lezy stosowa¢ diugo$é odpoczynkéw w czasie
pracy.

Spawanie acetylenowe, szczegO6lniej blach
cienkich i metali niezelaznych, wymaga wiecej
umiejetnosci i inteligencji robotnika, niz spawa-
nie tukowe, bedgce praca bardziej mechaniczng,
wymagajacg tylko fizycznej wprawy, dlatego spa-
wacze tukowi sg wszedzie gorzej wynagradzani
niz acetylenowi i tylko z powodu braku w Pol-
sce dostatecznej ilosci wprawnych spawaczy ele-
ktrycznych, u nas dzieje sie czesto inaczej.

Jednak w obecnych warunkach przy kalkulacji
poréwnawczej obu metod trzeba sie liczy¢
z wiekszg ceng robocizny spawania tukowego.

Elementem, ktéry gra bardzo powazng role

w kalkulacji spawania tukowego — w przeci-

wienstwie do acetylenowego — jest koszt ma-
8 10 12 14 16 18 20
Rys. 2.

Czas spawania (godz.) 1 m bh. spoiny elektrodami
réznej Srednicy.

terjatu dodatkowego, t. j. pateczek. Cena 1 kg
pateczek jest tem wyzszga, im pateczki sq mniej-
szej grubosci, gdyz na wykonanie 1kg pateczek
cienszych idzie wiecej kosztownej powtoki i ro-
bocizny, niz na wykonanie 1 kg grubszych pa-
teczek. Ceno pateczek cienkich jest tym sposo-
bem kilkakrotnie wyzsza niz zwykiego drutu
stosowanego do spawania acetylenowego. Jest
to jeden z powaznych powodéw, dlaczego spa-
wanie acetylenowe kalkuluje sie taniej niz tu-
kowe przy spawaniu blach cienkich.

Natomiast koszt energji, ktory przy spawa-
niu acetylenowem gra duzg role, przy spawaniu
elektrycznem schodzi na plan dalszy. Z powodu
znacznie silniejszego skoncentrowania ciepta
w tuku, niz w ptomieniu acetylenowem czas na-
grzewania blachy jest krétki i znacznie mniej
traci sie ciepta przez przewodnictwo blachy.
Przy spawaniu acetylenowem zuzycie gazéw na
1 m spoiny jest proporcjonalne do kwadratu
grubosci blachy. Tak samo jest ze zuzyciem
energji elektrycznej, jednak trudno jest podac
0go6lny wzo6r na zuzycie pragdu przy spawaniu
tukowem, gdyz zalezy to od sprawnos$ci urzg-
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dzenia elektrycznego. Przy spawaniu pradem
statym z przetwornicy obrotowej trzeba sie li-
czy¢ ze zuzyciem ok. 7 kwgodz na 1 kg sto-
pionego drutu. Z powodu przerw w czasie kto-
rych maszyna sie obraca luzem i zuzywa prad,
istotne zuzycie bedzie wigksze.

Z powodu specjalnej samoregulacji, jaka
musi posiada¢ spawalnica, sprawnos$¢ jej jest
zwykle do$é niska—0,5 do 0,6. Spawalnice na
prad zmienny (transformatory) wykazujg wiek-
szq sprawno$¢ i nie zuzywajg pradu w czasie
przerw, dlatego zuzycie energji przy spawaniu
pradem zmiennym jest znacznie mniejsze.

Dla kalkulacji z grubsza wystarczy przyjac
dla zwyktych przetwornic pradu statego i zmien-
nego zuzycie 4—5 kwgodz na godzine spawa-
nia, w zwyktych warunkach warsztatowych. Po-
mytki z tego Zrdédia nie wplyng powaznie na
sume kosztéw wiasnych.

Tanig energje elektryczng otrzymuje sie
niestety z drogich maszyn spawalniczych, w prze-
ciwienstwie znowu do spawania acetylenowego
gdzie koszty urzadzenia w bardzo stabym stop-
niu obcigzajg kalkulacje.

Amortyzacji  urzadzenia  spawalniczego
elektrycznego nie mozna rozktadaé¢ wiecej niz
na 5 lat z lat z powodu ciezkich warunkdw,
w jakich to urzadzenie pracuje.

Na koszty amortyzacji bedzie sie sktadac
20% amortyzacja maszyn, 5% konserwacja i na-

prawy, razem 25%. Do tego trzeba doda¢ 12%
na oprocentowanie kapitatu, ktéry co roku
bedzie sie zmniejszat z powodu amortyzacji

iak, ze przecietnie trzeba liczyé 7% Razem 32%

Przy aparatach elektrycznych pedzonych
silnikiem benzynowym trzeba amortyzacje roz-
tozy¢ na 3 lata i koszta konserwacji i naprawy
trzeba liczy¢ 10%, oprocentowanie kapitatu wy-
pada 8% razem 33-+10-f-8=51%

Amortyzacje urzadzenia acetylenowego
trzeba roztozy¢ na 4 lata, a w wypadku, gdy
urzadzanie to pracuje pod gotem niebem (spa-
wanie rurociggbw w terenie i na budowach),
wowczas—3 lata. Poniewaz urzgdzenie stano-
wiska dla spawacza elektrycznego kosztuje 7—
12 razy wiecej, niz dla spawacza acetyleno-
“wego, w tym samym stosunku stojg i koszty

'<amortyzacji. O tem sie czesto zapomina przy
dyskusji nad pordwnaniem kosztéw spawania
obiema metodami.

Jezeli aparat elektryczny jest dobrze wyzy-
skany (np. 2000 godz. rocznie) wowczas te kosz-
ty wypadng jeszcze znos$nie. Jednak do robot
dorywczych (500 — 1000 godz. rocznie) urza-
dzenie do spawania elektrycznego moze sie opta-
ca¢ tylko w rzadkich wypadkach. Urzadzenie
acetylenowe kosztuje tak niewiele, ze wytwor-
nia moze je posiada¢c nawet bez okre$lonego
celu, dla remontéw, robot okazyjnych i t.p. Kil-
ka powazniejszych robét w ciggu roku moze
optaci¢ koszt nabycia instalacji acetylenowej.
Dla aparatu elektrycznego jednak trzeba miec
zapewnione roboty w dostatecznej ilosci.

W razie wykonywania rob6t na cienkich
blachach, wysokie koszta amortyzacji aparatu
elektrycznego wraz z wysokiemi kosztami cien-
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kich pateczek dotkliwie dajg sie odczuwac. To jest
powodem, ze do blach grub. 3 mm i nizej sto-
suje sie prawie wytgcznie spawanie acetylenowe,
spawanie za$ tukowe — do robét grubszych,
gdzie wysokie koszty ruchu rozktadajg to na du-
zg ilo$¢ materjatu obrabianego.

Jako przyktad, jak stopien zatrudnienia
aparatu moze wptywa¢ na rentowno$é spawa-
nia, podajemy na rys. 3 wykres kosztéw spawa-
nia acetylenowego ielektrycznego wg. Sch imp-

ke’'gol). Przy pewnych zatozeniach — ktére
tu pominiemy, jako nie majgce znaczenia w na-
szych warunkach — Schimpke zestawit koszty

spawania acetylenowego
trycznego (przerywane). Krzywe | odnoszg sie
do 500 m b. spawania rocznie, Il — 1000,
I — 2000 i IV — 4000 m b. rocznie. Z tych
krzywych widac¢, jak mato wptywa na koszt spawa-
nia acetylenowego stopien wyzyskania instalacji,
w przeciwienstwie do spawania elektrycznego.

(linje ciagte) i elek-

gulied/
Rys. 3.

Wptyw stopnia zatrudnienia instalacji
spawania.

na koszty
Linje ciggte — spawanie acetylenowe,
przerywane — elektryczne.

Wszelkie cyfry podane powyzej nalezy
traktowa¢ bardzo ostroznie i sprawdzi¢ w diuz-
szej praktyce, zanim zacznie sie niemi opero-
waé. Dwuch ludzi, prowadzacych roboty spa-
walnicze podobne w dwuch réznych warsztatach
i zapisujgcych scisle swoje dane kalkulacyjne,
moze pordwnywac¢ swoje zapiski. Nawet,
gdy z poczatku bedzie im sie wydawaé, ze po-
siadajg ceny rdzne, to jezeli obaj sg fachow-
cami, tatwo znajdg usprawiedliwienie dla tych
roznic, czy to w wysokosci stawek roboczych,
czy w urzadzeniach, ktéremi rozporzadzajg,
przyrzadach, metodach spawania it. p. Wzigwszy
te wszystkie okoliczno$ci pod uwage, obaj moga
wzajemnie korzysta¢ z cyfr przez siebie zebra-
nych i to z wielkg dla siebie korzyscia.

) Schimpke - Horn. Praktisches Handbuch der

gesamten Schweisstechnik.
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Jezeli jednak kto$ trzeci, nowicjusz w rze-
miosle, zechciatby opierac sie w swej kalkulacji na
cyfrach ktoregokolwiek z nich, bardzo zle na
tem wyszedtby, gdyz albo nie otrzymatby zamoé-
wienia z powodu zbyt wysokiej kalkulacji, albo
na niem stracitby z powodu zbyt niskiej ceny.
Nawet przecietne cyfry z obu kalkulacji nie by-
tyby prawdziwe.

Nie znaczy to wcale, aby nie mozna byto
postugiwac¢ sie cudzemi danemi. Owszem, mo-
zna operowaé danemi obcemi, pod warunkiem,
ze zna sie doskonale okolicznosci, wsréd kto-
rych powstaty te obce dane i zna sie dobrze
warunki, w ktérych sie bedzie pracowac¢ samemu
i umie sie wycenic¢ roznice.

Najlepsi nawet fachowcy okazuja wielkie
wahanie i maja wiele zastrzezen przy wycenia-
niu wysokos$ci kosztéw przypuszczalnych jakiej-
kolwiek roboty nawet bardzo prostej, jezeli nie
znajg doktadnie wszelkich warunkéw pracy.
Nikt nie potrafi odpowiedzie¢ na pytanie: co
bedzie kosztowa¢ np. spawanie rurociggu dtu-
gosci 100 m z rur 4-calowych, grubosci 6 mm.,
dtugosci 10 m, chociaz jest to robota po-
spolita. Trzeba wiedzie¢ ile tukéw bedzie po-
siada¢ ten rurociag, czy te ‘tuki trzeba zrobié,
czy bedg dostarczone gotowe, pod jakiem
cisnieniem bedzie pracowat rurociag, czy be-
dzie ‘tatwy dostep do rurociggu, czy robota
bedzie sie odbywa¢ daleko od kolei, czy pod
gotem niebem, a jezeli tak, to w jakiej porze
roku, i t. d. it d Pozatem nalezy sie z tem
liczyé, ze zadna fabryka doktadnej kalkulacji
poda¢ nie zechce do wiadomos$ci ogo6tu, chyba
po diuzszym przeciggu czasu, gdy ta kalkulacja
juz nie jest aktualna.

Pomimo nieuchwytnosci i niepewnos$ci pe-
wnych czynnikow wptywajacych na kalkulacje,
spawalnicy tak czy inaczej muszg przeprowa-
dza¢ kalkulacje wstepng i czesto udaje im sie
to czyni¢ zadziwiajgco trafnie. ldzie tylko o to,
aby cyfr wzietych z publikacji fachowych lub
od zaprzyjaznionego przedsiebiorstwa nie braé
za swoje, jezeli wszelkie elementy kalkulacji
nie sg identyczne.

To samo sie tyczy przecinania. Jezeli ro-
bota nie jest typu masowego, to z powodu du-
zej szybkosci samego ciecia czas stracony na
przygotowawcze czynnos$ci stanowi duzy pro-
cent czasu roboczego i trudno go ujaé¢ w cyfry.
Jeszcze trudniej dobrze skalkulowa¢ koszt cie-
cia, gdy tnie sie blachy bardzo réznej grubo-
§ci. Na nic sie przydadzg cyfry, co kosztuje
przecinanie 1 metra blach rdznych grubosci,
przy skitadaniu oferty — naprzykiad — na cie-
cie ztomu dla huty.

Cyfry witasciwe moze daé tylko diuzsza
praktyka, ktéra pozwoli na ustalenie przecietnej
ceny od 1 tony réznego rodzaju ztomu.

Jako ogdlna zasade nalezy przyjac, ze mo-
zna korzysta¢ z obcych danych przy kalkulacji
witasnych robot tylko w tym wypadku, gdy
umie sie z nich korzysta¢ i potrafi sie przez
odpowiednie zanalizowanie wszystkich pozycji
dostosowac je do swoich warunkéw.
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Spawany rurocigg otowiany.

Korzystajac z uprzejmosci miejscowej Dy-
rekcji Zaktadéw Chemicznych S. A ,Strem*”
w Strzemieszycach, jesteSmy w moéznosci po-
da¢ opis ciekawej roboty, wykonanej w tamtej-
szych warsztatach.

W celu karbonizacji alkalicznych (o duzej

Rys. 1

Kompensator z rury otowianej.

zawarto$ci wapna) Sciekéw fabrycznych, koniecz-
nem byto przeprowadzenie rurociggu dla gazéw
spalinowych o dtugosci okoto 80 m, Srednicy
100 mm. Poczatkowo ze wzgledéw oszczedno-
sciowych rurociag ten byt wykonany z blachy zela-
znej. Okazato sie jednak, ze blacha 2 mm grubosci

Nowy palniK do

Spawanie otowiu, cienkich blach zelaznych,
aluminjowych, mosieznych i t. p. wykonywa sie
zapomocg palnikbw o bardzo matej mocy: od
10 do 100 litrow acetylenu na godzine. Tech-
nika spawania otowiu i cienkich blach rézni sie
od normalnie uzywanych sposobéw spawania
i mozna powiedzie¢, ze wprawa spawacza ma
w tych wypadkach decydujgce znaczenie. Dla-
tego tez palniki winny by¢ poreczne, lekkie
i tatwe do manipulacji. Najwiecej ktopotu ma
spawacz z wezami gumowemi dos$¢ ciezkiemi,
ktére ciggng palnik. Ciekowe rozwigzanie przed-
stawia palnik z rys. 1 %)

Na palniku tym #tgczniki do wezy gumo-

* Fabrykacji firmy ,,Perun”

w tej cze$ci rurociggu, w ktorej z ostudzonych
gazow skrapla sie woda, po 2-ch miesigcach
ulegata przezarciu. Sprobowano wiec zastoso-
wa rurocigg z drewnianego koryta, wysmaro-
wanego wewngtrz Kkilkakrotnie minjg, jednakze
nie rozwigzato to sprawy, poniewaz drzewo pod
wptywem zmian atmosferycznych rozsychato sie
i okazywaly sie nieszczelno$ci. Wiosng roku
1930 wykonano rurocigg z rur otowianych, kto-
ry okazat sie szczelny i trwaty. W zimie jednak
rurocigg ten w czasie wiekszych mrozow pekt
na jednem ze spojeA. Ogledziny tego spojenia
nie wykazaty btedow w spawaniu, wyciagnieto
wiec wniosek, ze pekniecie zostato spowodowa-
ne skurczeniem sie rurociggu. Dla utatwienia
dylatacji rurociggu narazonego na stosunkowo
duze rbéznice temperatur, gdyz od — 20° C w zi-
mie do-(-50° C i wyzej na stoincu w lecie, wy-
konano i zatozono do rurociggu w pozycji le-
zacej kompensator z odcinkow rury otowianej
0o Srednicy 100 mm i grubosci S$cianki 2 mm
(rys. 1). Jak dalece celowem okaze sie zasto-
sowanie otowianego kompensatora dla tak wy-
bitnie mato elastycznego materjatu, pokazg obser-
wacje, ktdremi nie omieszkamy podzieli¢ sie
z naszymi czytelnikami.
inz. G. Jonscher.

Resume.

La figure represente un compensateur en plomb
effectue par soudure dans l'usine chimique a Strzemie-
szyce et intercale dans une conduite soudee en plomb
pour empecher les cassures occasionnées par le chan-
gement des temperatures.

spawania otowiu.

i kurki do regulowania sg potaczone z palnikiem
zapomocg gietkiej rurki gumowej. Za$ zatozony

Nowy palnik.

na pasie zapinacz przenosi caly ciezar wezy

gumowych.
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Sposob unikniecia wewnetrznych kropel metalu
przy spawaniu rur na styk.

kaczenie rur”zapomocg spawania acetyleno-tleno-
wego jest coraz czesSciej stosowane, zamiast dawniej
uzywanych sposob6éw tgczenia na gwint lub na kot-
nierze.
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2) przed spawaniem wktada sie do $rodka rury
pasek blachy odpowiednio zagiety o grubosci 0,8 —
15 mm w taki sposéb, aby sie znajdowat akurat pod-
ztgczem do spatvania (rys. 3).

Tde gio %

(0] ile spoina jest dobrze wykonana, potaczenia

sg bardzo szczelne, dostatecznie wytrzymate i przytem
tanie. Kanalizacja taka moze by¢ uwazana za jedno-
lity blok.

Préby rur spawanych daty doskonate wyniki,
co do bezwzglednej szczelnosci, jak i wytrzymatosci
na rozcigganie i giecie.

Rys. 1.

Spoina dobrze przetopiona, wykazujaca na odwrocie
sznureczek kropli.

Jedyny powazny zarzut, stawiany spawaniu rur
tagczonych na styk, jest ten, iz spotyka sie czesto we-
wnatrz rury sznureczek kropelek metalu (rys. 1), wiek-
szych lub mniejszych, ktdre moga utrudnia¢ przeptyw
gazu lub cieczy przez dang rure.

| witasnie obawa przed temi wewnetrznemi wy-

ciekami, przeciwko czemu stale sie ostrzega spawaczy,

sprawia, iz nie przetapiajg oni metalu na catej gru-
Rys. 2.
Potaczenie rur zapomocg nasuwki.
bosci, lecz tylko czeSciowo z zewnatrz, co oczywiscie

wptywa ujemnie na wytrzymato$¢ ziacza.
Sa wiec dwie alternatywy:

bra i nalezycie przetopiona, ale moga by¢ sople na

wewnetrznej stronie rury, ktére utrudniajg przeptyw —

albo spoina nie jest dostatecznie przetopiona i jako$¢
jej jest watpliwa. Trzeba wiec bylo znale$¢ sposob,
pozwalajacy na wykonanie dobrych spoin, bez krope-
lek, albo kawatkéw metalu, stopionych wewnatrz rury

Ponizej podajemy 2 sposoby tgczenia rur:

1) na konce rur naktada sie nasuwke o WysfHP—

rury wchodzity z lekkiem tar-
ciem i spawa sie nastepnie rure z krawedziami na-
suwki, jak to wskazuje rys. 2. Sposo6b ten jest pra-
ktyczny, gdyz spoiny Ba tatwe do wykonania; wymaga
jednak nasuwki i dwéch spoin na jedno potgczenie.

czajacej S$rednicy, aby

albo spoina jest do-

Rys. 3.

Przygotowanie potgczenia rurowego do spawania.

Pasek ten z powodu matej grubosci nie ma za-
dnego szkodliwego wptywu na przeptyw cieczy lub
gazéw, i spawacz moze swobodnie przetapia¢ metal
na catej grubosci, bez obawy pozostawienia kropel
na wewnetrznej stronie rury.

W obawie, aby blacha nie przesuneta sie przy
zaktadaniu rur, mozna jg przymocowa¢ zawczasu Kkil-
koma punktami przy pomocy spawania na wewnetrznej
stronie jednego z koncow rur do tgczenia (rys. 4).

W przeciwienstwie do tego, co moznaby przy-
przypuszczaé, taka podkitadka w ksztatcie cienkiego
paska nie topi sie podczas spawania i trzebaby spec-
jalnych staran ze strony spawacza, aby przepalenie
sie tej podktadki nastgpito.

Temu sposobowi moznaby jednak postawi¢ za-
rzut, ze podktadka mimo swej niewielkiej grubosci
moze powodowaé straty i zaburzenia przy przeptywie
cieczy. Jest to jednak niestuszne, gdyz nie trudno jest
tak przylepi¢ pasek blachy do powierzchni wewnetrz-
nej rury, ze przylega on doktadnie do obu rur i jest
do nich jakby przylutowany przez tlenek otrzymany
przy spawaniu.

doswiadczenia na rurach, potgczonych
wykazujg, ze przebieg ptynu czy gazu

Préby i
w ten sposéb,

Rys. 4.

Podktadka umocowana 4-a punktami sczepnemi.

nie jest przez to wcale utrudniony, znacznie mniej
w kazdym razie, niz przy potgczeniach gwintowanych
skrecanych na koinierze.

Wystarczy zresztg zrobi¢ przekrdj takiego ziacza
aby zda¢ sobie sprawe z doskonatego przylegania tego
rodzaju podktadek.
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Nowy spos6b stosowania proszkow.

Wiadomem jest, iz proszkéw lub past uzywa sie
przy spawaniu w celu redukowania istniejagcych, lub
powstajagcych tlenkédw, ktére przeszkadzajg zlaniu sie
topionych metali. Proszki te doprowadza sie zwykle
do spoiny razem z drutem dodatkowym przez maczanie

drutu w proszku. Jezeli stopiony proszek jest gesto-

ptynny, to nie dojdzie do spodu blach spawanych,
przez co tlenki tam istniejagce pozostang niezreduko-
wane, powodujagc zmniejszenie wytrzymatosci spoiny.

Biuro Centralne w Paryzu zaobserwowato, iz przy
niektérych metalach trudno byto otrzymaé¢ zupeine
przetopienie, aczkolwiek wszelkie reguty dobrego spa-
wania byty zachowane. Przypuszczajac, iz do dolnych
cze$ci brzegéw blach proszek nie dochodzi, przez co
nie nastepuje tam oczyszczanie z tlenkéw, zaczeto po-
krywaé proszkiem brzegi blach spawanych od spodu.

Pierwszg probe zrobiono na cienkich blachach
aluminjowych z brzegami wywinietemi, nastepnie z mo-
sigdzem. W obu wypadkach otrzymano znacznie le-
psze spoiny.

Metal Monel wog6le nie daje sie spawaé bez po-
krycia proszkiem brzegéw spawanych od spodu.

To samo tyczy sie stali nierdzewiejacej, niklu i t. p.

Lecz nietylko przy spawaniu metali specjalnych

otrzymuje sie lepsze spoiny. Roéwniez zwykta stal
miekka lepiej sie spawa, gdy sie pokryje proszkiem
krawedzie od spodu. Obserwujac krawedzie blachy

stalowej 0 0,38 C w czasie spawania od spodu, widzi *)
sie najpierw, ze w pewnej temperaturze metal pokrywa
sie dos¢ grubg warstwg tlenkéw, a nastepnie w tempe-
raturze bliskiej topienia — powstaja wybuchy gazowe;
ttomaczy sie to tem, ze wegiel czeSciowo ulega spale-
niu, badz to przez odweglanie przez zetkniecie z tlen-
kiem, badz tez przez kontakt z tlenem powietrza. Kro-
ple, ktére sie tworzg na odwrotnej stronie spoiny, sg
porowate, spalone i t. p. Unika sie tych wad przy
stosowaniu proszku na odwrotnej stonie brzegéw. Dos$¢
dobre wyniki mozna otrzymac i przy spawaniu stali
o wiekszej zawartosci wegla.

MiedZz i duraluminjum réwniez w tych warun-
kach lepiej sie spawajg i dalsze sukcesy na tej drodze
sg oczekiwane. Trzeba tylko aby spawacze stosowali
ten nowy sposob i zapomocag prasy technicznej poda-
wali wyniki osiggane do wiadomosci ogétu spawalni-
czego.

0 pozyteczno$ci zastosowania
instalacji spawalniczych wzaktadach przemystowych.

Instalacje spawalnicze majg zastosowanie nie-
tylko w fabrykach i warsztatach metalowych; dajg one
duze korzys$ci i w innych gateziach przemyst. Gdzie
sg urzadzenia maszynowe, rurociggi, samochody, ma-
szyny rolnicze i t, d.,, tam aparat spawalniczy bardzo
czesto utatwia wyjscie z najciezszego potozenia.

Znam fabryki chemiczne w okolicy Warszawy,
ktére ze wzgledu na to, ze dzieli je przestrzen ok. 10 Am

*) referat p. A. Boutte na X Kongresie w Zurychu.

1931

od Warszawy, uwazaty do niedawna, ze nie optaca si¢
kupowaé¢ urzadzenia do spawania, ze aparat nie bedzie,
dostatecznie wyzyskany, to tez w razie potrzeby spa-
wania cze$ci maszynowych, odsytato sie je do War-
szawy. Sam jednak koszt spawania moze nie byt duzy,
ale czas postanca, przewozenie, czekanie wynosito kil-
kakrotnie drozej, anizeli samo spawanie, nie méwigc
0 wiekszych zbiornikach do gazéw i ptynéw, kottach,
ramach samochodowych, ktérych przewé6z jest kosz-
towny.

Pomingwszy te niewygody, w samych warszta-
tach naprawczych, jakie posiada kazda fabryka, praca
odbywata sie przez to przestarzatemi metodami, wcigz
duzo wiercenia, nitowania, skrecania, uszczelniania,
rabania, wycinania, duzo stuku i hatasu.

Wymienione fabryki posiadajg juz dzi$ instalacje
spawalnicze i dodac trzeba, ze nigdy one nie préznuja
1 majag szerokie zastosowanie.

Dla poparcia powyzszych wywoddw,
tu pare przyktadéw.

przytocze

W przewodzie parowym rur kottowych ciggnio-

nych nastgpito pekniecie wzdtuz na zgigciu kolano-

wem. Sama rura i wygiecie jej jest kosztowne, wysu-
niecie jej z przewodu i zalozenie nowej wywotuje
przerwe w pracy. Dzieki instalacji spawalniczej, wy-

starczyto przerwy obiadowej, azeby wymieniong rure
naprawi¢ bez demontazu. Przed spawaniem zatrzymano
doptyw pary do rury. Tym sposobem uratowato sie
kosztowng rure i zaoszczedzito wiele czasu.

Do potaczenia pompy wodnej, od$rodkowej, po-
trzebny byt tréjnik o nienormalnej dtugos$ci z wylotem
bocznym, odchylonym od kata prostego o 36° przy
pomocy spawania, wykonano taki tréjnik z rury ko-
ttowej, dopasowano koinierze podiug miejsca, gdzie
trojnik miat byé¢ zatozony, i spojono je z rurg. Unik-
neto sie przez to kilopotliwych sztukéwek i klinowych
pier$cieni.

Reparacja samochodéw bez instalacji spawalni-
czej jest nie do pomysienia. Nieraz kosztowna czes¢,
ktérg na sktadzie nie zawsze mozna dostaé, przy po-
mocy spojenia ratuje sie na jaki$§ czas i w pracy
samochodu niema przerwy. Bardzo dobrze udaje sie
prostowanie ram samochodowych, przy pomocy pod-
grzewania palnikiem. Ciezarowy 3-tonnowy samochoéd,
wpadt do rowu i skrzywit rame. Po odjeciu silnika
i karoserji, utozono rame na kobytkach i zapomoca
przeprowadzonej osi z cienkiego drutu, ustalono, gdzie
i o ile zostata skrzywiona. Poniewaz skrzywiony byt
przéd ramy o 65 mm w bok, przykrecono wzdtuz ramy
belke korytkowa zelazna Nr. 20, przygotowano $rubo-
we $ciggacze, ktéremi naciggnieto odchylong strone
ramy i zaczeto podgrzewa¢ palnikiem zgiete miejsca.
Przy nagrzaniu, przdd ramy zaczat sie proBtowaé. Mie-
rzac réznice od naciagnietego przez $rodek ramy drutu
metrem, doprowadzono rame do stanu, w jakim byta
przed skrzywieniem.

Dzigki temu, Ze miejsca skrzy wione, podgrzewane
byty palnikiem, a nie koszami z weglem, obyto sie
bez bicia miotem i wstrzagséw, skutkiem czego nie
ucierpiaty wigzania poprzeczne inie naruszyty sie nity

K. Malicki
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KRONIK A

Wyzsza Szkota Spawania.

Instytut
0 Wyzszej Szkole Spawania,
dano doktadny program szkoty,
zamieszczamy.

Wyktady.

I. Kors przygotowawczy (12 wyktadow).

Spawania w Paryzu wydat broszurke
gdzie miedzy innemi po-
ktory w skréceniu

(Wyktad trwa 1 g. 20 m.)

1) potaczenia state przedmiotéw metalowych,
2) odlewy i poréwnanie ich z przedmiotami spawanemi,
3) elementy spawania, 4) og6lne zasady spawania
1 wskazéwki do ¢éwiczen i prac laboratoryjnych.

1. NauKi spawalnicze.

A) Fizykatechnikaspawania (20 wy-
ktadow.

1) mechanika sit,
wotoéé, hydrodynamika,
styka, 5) optyka i elektro-optyka,
molekularna metali,

2) mechanika cieczy: witosko-
3) termodynamika, 4) aku-
6) krystalografja

B) Chemja techniki spawania (20 wy-
ktadow).
1) chemja ogélna, 2) metaloidy, 3) metale,

4) chemja wysokich temperatur, 5) chemja organiczna,
6~ chemja analityczna.

C) Chemja fizyczna
na (20 wyktadow).

1) prawa réwnowagi, 2) zmiana stanu, 3) stopy,
4) makrografja i mikrografja, 5) transformacje allo-
tropiczne i zjawiska termiczne.

D) Elektrycznos$¢ (15 wyktadow).

1) elektromagnesy, 2) wytwarzanie i transformo-
wanie pradow, 3) tuk elektryczny, 4) ciepto oporowe
elektryczne i tukowe.

e) Metalurgja
déw).

1) odlewnictwo, 2) metale niezelazne, 3) obrébka
mechaniczna, 4) obrébka termiczna, 5) wtasno$ci me-
chaniczne metali, 6) préoby mechaniczne. 7) wytrzy-
mato$¢ metali spawanych, 8) metale dodatkowe do
spawania, 9) spawalno$¢ metali i stopéw.

imetalograficz-

spawania (30 wykta-

I1l. TechniKa spawania.

A) Spawanie
ktadow).

1) karbid, 2) acetylen, 3) tlen, 4) palniki acety-
leno-tlenowe, 5) instalacje do spawania, 6) ptomien
acetyleno-tlenowy, 7) metody spawania, 8)przygotowa-
nie do spawania, 9) skurcz i rozszerzalno$é, 10) wyko-
nanie spoin, 11) zastosowanie spawania acetylenowego,
12) organizacja warsztatu spawalniczego.

B) Spawanie ‘tukiem elektrycznym
(20 wy ktadow).

1) prad elektryczny,

acetylenowe (30 wy-

2) instalacje do spawania
tukiem, 3) elektrody, 4) tuk elektryczny, 5) przygoto-
wanie do spawania, 6) metody spawania, 7) wykony-
wanie spoin, 7) zastosowanie spawania tukowego,
9) spawanie tukowe w atmosferze gazéw redukujgcych,
10) spawanie tukowe wodorem atomicznym.

C) Maszyny dosp awania 8wyktad d6w),

1) maszyny do spawania palnikiem acetyleno-

tlenowym, 2) maszyny do spawania tukiem elektrycz-
nym.

D) Spawanie poszczegd6lnych metali
i stopow (20 wyktadow).

Spawanie zelaza, stali, stali specjalnych, Zeliwa,
miedzi, bronzu, mosigdzu, aluminjum i stopéw alumin-
jowych, cynku, otowiu, niklu i t. p. Kontrola warun-
kéw wykonania spoiny, kontrola spawacza, kontrola
w czasie spawania i kontrola po spawaniu.

E) Spawanie elektryczne oporowe
6 wyktadow).

1) zasady spawania oporowego, 2) prad elek-
tryczny, 3) typy spoin, 4) maszyny do spawania opo-

rowego, 5) zastosowanie spawania oporowego. 6) za-
stosowania pokrewne.
F) Lutowanie (Soudo-brasure) (4 wy-

ktady).
1) istota lutowania, 2) zastosowanie, 3) wykona-
nie lutowania, 4) przyktady zastosowan.

G) Zastosowanie przemystowe ro6z-

sposobéw spawania (20 wyktadow)
Poréwnanie sposobéw z punktu widzenia tech-
nicznego i ekonomicznego. Blacharstwo, kotlarstwo,
kotty parowe, zbiorniki pod ci$nieniem, konstrukcje
mechaniczne, lotnictwo, budowa okretéw, kol«je, kon-
strukcje zelazne, rury, kanalizacja i t. p.

H) Ciecie metali (20 wyktadd w).

1) spalanie Zzelaza w tlenie, 2) metalurgja spe-
cjalna ciecia tlenem, 3) tlen, 4) ptomien podgrzewajacy
5) instalacje do ciecia, 6) uykonywanie cie¢,7) maszyny,
do ciecia, 8) ciecie zeliwa, 9) ciecie pod wodg, 10) cie-
cie elektryczno-tlenowe, 11) zastosowanie cigcia tleno
wego, 12) r6zne zastosowania palnika do ciecia.

nych

IV. WyKtady specjalne (21 wyktadéw).

1) hygjena i bezpieczeAstwo, 2) prawodawstwo”
3) prawo przemystowe, 4) kalkulacja, 5) psychologja
6) organizacja pracy, 7) szkolnictwo, 8) literatura tech-
niczna, 9) prace techniczne, 10) normalizacja, 11) znaki
przyjete do oznaczania spoin w rysunkach, 12) stow-
nictwo.
Zajecia praktyczne. Laboratorj a Prali-

ty Kaw przemysle.

Na zajecia praktyczne, prace laboratoryjne i prak-
ke w przemysle przeznacza sie 4 godziny dziennie.

I. Zajecia praktyczne: kurs spawania
acetyleno-tlenowego. kurs spawania tukowego, kurs
spawania oporowego, kurs ciecia tlenem.

Il. Prace laboratoryjne: Proby fizyczne
i chemiczne metali i stopéw. Badania spawalno$ci me-
tali. Badania metali i materjatéw dodatkowych. Ba-
dania i kontrola spoin. Analiza chemiczna metali isto-
péw, oraz materjatéw dodatkowych do spawania. Kon-
trola chemiczna. Makrografja i metalografja. Badanie
metali pod mikroskopem. Manipulacja i ¢wiczenia
metalograficzne.

Cwiczenia
instrumentami, ktére mogg byé uzyteczne w
nictwie.

Ill. Biuro konstrukcyjne:

z aparatami pomiarowemi i r6znemi
spawal-

Projektowanie
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roznych konstrukcji spawanych z podaniem sposobu I Ogo6lno-Polski Zjazd Odlewnikow.
wykonania, fabrykacji, kontroli i kalkulacji.

V. Praktyka w przemy$le, zwiedzanie 0Ogo6lno-Polski Zjazd Odlewnikéw odbedzie sig

réoznych warsztatéw spawalniczych, kontrola i nadzér
nad aparatami do spawania, kontrola robotnikéw.
Praktyka, jako: spawacz, druzynowy, majster, kierow-
nik warsztatu i inzynier. Wykonywanie pod kierun-
kiem uczniéw wtasnych projektéw. Projekty, wykona-
nie, nadzér i kontrola réznych prac spawalniczych,
wykonywanych dla przemystu.

V. Zjazd inzynierbw mechanikow polskich, oraz
wystawa lekkich konstrukcyj.

W mys$l ustalonej juz tradycji dorocznych wiek-
szych zebran fachowych szerokich rzesz inzynieréw,
pracujgcych w przemys$le maszynowym, wraz z kotami
naukowemi tej dziedziny techniki, urzagdza Stow. Inzy-
nierow Mechanikéw Polski swéj Zjazd i w roku bie-
zagcym. Termin Zjazdu ustalono na dni 9—11 maja,
miejscem za$ 7jazdu bedzie znéw Warszawa,

Réwnoczes$nie ze Zjazdem tegorocznym odbedzie
sie Wystawa lekkich stopéow, wzgl. Wyst a-
wa lekkich konstrukcyj nowoczesnych,
gdyz pokaz zgromadzi¢ ma zaré6wno eksponaty ze sto-
péw aluminjum i magnezu, jak i z dziedziny nowo-
czesnych mozliwosci konstrukcyjnych ze stali wyso-
kowarto$ciowej. Eksponaty na Wystawe otrzymane
beda zaréwno z wytwérni krajowych, jak z szeregu
wytworni zagranicznych  (francuskich, angielskich,
szwajcarskich i Diemieckich).

Zjazd i Wystawa bedg wiec wiekszg manifestacja
prac inzyniera mechanika i wysung niewatpliwie sze-
reg interesujacych i waznych zagadnien techniki wspo6t-
czesnej. Prace zjazdowe odbywaé¢ sie beda z jednej
strony w tworzonych zwykle sekcjach: energetycznej,
konstrukcyjnej, metaloznawczej i warsztatowej, a zdru-
giej — szereg ogo6lniejszych zagadnien zreferowanych
bedzie na posiedzeniach plenarnych. W ten sposéb
uczestnicy Zjazdu uzyskajag mozno$¢ zaznajomienia sie
z najwazniejszemi zagadnieniami r6znych dziedzin
techniki, interesujgcych mechanika. Na zjezdzie bedzie
poruszanych wiele ciekawych tematéw, jak np.: paliwa
syntetyczne, postepy w budowie kottéw, postepy budowy
parowozéw, metody wytwarzania aluminjum, majace
szczeg6lne znaczenie w warunkach polskich, badania
roentgenograficzne, postepy budowy obrabiarek i sa-
mych proces6w obroébki, niektére procesy obrébkowe,jak
ciggnienie, sztancowanie i in., azotowanie, dalej zobrazo-
wane bedg niektdre interesujgce konstrukcje o wiekszem
znaczeniu, wykonane przez sity krajowe, m. in. kon-
strukcja t. zw. silniko-sprezarki (prof. Witkiewicza),
mogacej znalez¢ szerokie zastosowanie np. w kolej-
nictwie, 1 w. in.

Spawanie réwniez znajdzie szerokie uwzglednie-
nie w pracach Zjazdu.

Doda¢ jeszcze nalezy, iz rébwnoczes$nie ze Zjazdem
Inz. Mechanikéw, i poniekad wspdlnie, odbedzie sie
I-szy Polski Zjazd Odlewnikéw, ktérego program za-
wiera¢ bedzie takze szereg interesujacych referatow.
Niektore z nich bedg mogty by¢ wygtoszone na wspol-
nych posiedzeniach plenarnych obu Zjazdéw.

Wreszcie, w zwigzku ze wspomniang wyzej Wy-
stawga, przewiduje sie cykl odczytéw na temat proble-
matéw nowoczesnej konstrukcji ze stopéw lekkich
i stali.

Oto tancuch prac, w ktérych powinien wzigé
udziat jaknajszerszy og6t kolegéw-inzynieréw, zar6wno
przez sktadanie referatéw, jak i przez udziat w zebra-
niach. Nie watpigc w pozyteczno$¢ tego rodzaju inicja-
tywy Stow. Inz. Mechanikéw i Kota Odlewnikdw,zwra-
camy sie tedy do naszych inzynieréw spawaczy z go-
ragcym apelem do wspétpracy w powyzszych zamierze-
niach, ktoére oby wydaty plon jaknajobfitszy.

w Warszawie w dniu 9 10 maja r. b. Na zjazd zgto-
szono wiele referatow, przyczem z ramienia Stowarzy-
nia wygtosza odczyty:

p. inz. Z. Dobrowolski ,Palnik acetylenowy nie-
zbednem narzedziem w odlewni".

p. inz. K. Nadolski
wania zeliwa".

,Dawrne i nowe metody spa-

Il kurs dla inzynieréw i technikbw w Warszawie.

W dniach od 16 lutego do 19 marca odbyt sie
kurs spawrania i ciecia metali dla inzynieréw i techni-
kéw w szkole Stowarzyszenia przy ul. Grochowskiej 52
z udziatem 38 uczestnikéw. Na kursie wyktadali p.p.
prof. S. Bryta, inz. Z Dobrowolski, inz. K. Nadolski,
inz. H. Jastrzebowski i inz. J. Biernacki.

Zamiast normalnie urzagdzonych egzaminéw, ucze-
stnicy ztoza referaty na tematy dowolnie obrane. Po
nadestaniu tych referatébw beda wydawane $wiadectwa.

W ostatnim dniu zaje¢ wyswietlono filmy ,,0 nie-
szcze$liwych wypadkach” i ,,0 zastosowaniu spawania
w budownictwie”. Kurs zakonczony zostat przemdwie-
niem p. dr. A. Sznerra, prezesa Stowarzyszenia, ktory
scharakteryzowatl dziatalno$é Stowarzyszenia, oraz zy-
czyt owocnej pracy uczestnikom Kkursu.

Lista uczestnikéw kursu.
1) Biatkowski Ludwik inzynier,
odaV. — inzynier, 3) Borowiec Jan — inzynier-mech.
4) Byczynski Zygmunt — inzynier-mechanik, 6; Daab

Gustaw — technik, 7) DziugieH Bronistaw —inz.-mech.,
8) Frankowski Mieczystaw - technik, 10) Jagodzinski
Mojzesz — inzynier, 11) Jaztowiecki Antoni — tech-
nik, 12) Kamienski Stanistaw—przyrodnik (major W. P.),
13) Kowalski Adam—inz.-mech., 14) Knake Wiestaw—
inzynier, 15) Kotmakow Mikotaj — inzynier, 16) Kun-
cewicz Mikotaj inzynier, 17) Kuskowski Edmund—
konstruktor, 18) Kwapit Stanistaw — konstruktor,
19) tapuszewski Jan inz.-mech., 20) Malicki Ka-
rol — majster S$lusarski, 21) Michatowski Marjan —
inz.-mech., 22) Mtodkowski Janusz — inz.-elektryk,
23) Mogilnicki Stefan — inz.-mech., 24) Piltz Franci-
szek-Jan — konstruktor, 25) Piskorz Kazimierz — lot-
nik-mech., 26) Piwakowski Feliks porucznik W. P.
27) Prugar Kazimierz — inz.-mech., 28) Radwanski
Henryk — inz.-mech-, 29) Reutt Stanistaw — inzynier,
30) Szymanski Stefan majster $lusarski, 31) Swiat-
kowski Zdzistaw — inzynier, 32) Tarnowski Wtady-
staw’ — mechanik, 33) Turowicz Zygmunt — inz.-che-
mik, 34) Watkéwski Zdzistaw— kalkulator, 35) Wer-
ner Bohdan — inzynier, 36) Zarembski Eugenjusz —
technik, 37) Zakowski Stanistaw -inz.-mecli., 38) Z6t-
kiewski Henryk - inz.-mech.

Kursy spawania w Poznaniu.

Kursy spawania w Poznaniu po pétrocznej przer-
wie zostaja na nowo uruchomione przy wspGipracy
z Poznanskiem Towarzystwem Kurséw' Technicznych.
Instalacja szkolna zostata przeniesiona do Szkoty Bu-
dowy Maszyn przy ul. Bergera 5, gdzie miesci sie To-
warzystwo Kurséw Technicznych. Pierwszy kurs
w nowo urzgdzonej sali szkolnoj roz-
pocznie sie dnia 20 kwietnia b. r. Zgto-
szenia na kurs nalezy kierowa¢ pod adresom — Poznah-
skie Towarzystwo Kurséw Technicznych Poznan,
Bergera 5.

REDAKTOR: Inz ZYGMUNT DOBROWOLSKI * WYDAWCA: STOW, dla ROZWOJU SPAW. i CIECIA MET. w POLSCE

Zaktady Graficzne B. PARDECKI i S-ka z ogr. odp.,

Warszawa, Zelazna 56, tel. 322-00

2) Bityk Te-
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STALE POPOLUDNIOWE

Kursy Spawania
| Ciecia Metall

ptomieniem acetyleno-tlenowym itukiem elektrycznym zorganizowane przez

STOWARZYSZENIE DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE

w KATOWICACH

odbywajg sie w Hucie ,Marta“, przy ulicy Zamkowej L. 10. Program
obejmuje 24 godzin wykiadéw i 48 godzin éwiczeh praktycznych. Czas trwania
Kursu 4 tygodnie. Optata za kurs wynosi 100 ztotych, ptatnych w 4-ch ratach.
Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowa¢ pod adresem: Stowarzyszenie dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Katowice, ul. Zielona 7, tel. 29-21.

w SOSNOWCU

zorganizowane przy wspoétudziale Towarzystwa dla Popierania Szkolnictwa Za-
wodowego w Zagtebiu Dabrowskiem, odbywajg sie w warsztatach Szkoty Rze-
miesiniczo-Przeinystowej, przy ul. 1 Maja 25. Program obejmuje 24 godzin wy-
ktadow i 48 godzin ¢éwiczen. Czas trwania kursu 4 tygodnie. Optata za kurs
wynosi 100 ztotych. Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowa¢ pod adresem:
Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Katowice,
ulica Zielona 7, lub: Towarzystwo Popierania Szkolnictwa Zawodowego w Za-
gtebiu Dabrowskiem, Sosnowiec, ul. Wawel L. 13.

w WARSZAWIE

odbywajg sie w sali, odstagpionej na ten cel Stowarzyszeniu przez fabryke
~Perun”, w budynkach fabrycznych przy ul. Grochowskiej 52. Program obej-
muje 20 godz. wyktadow i 40 godz. éwiczen. Czas trwania kursu 4 tygodnie.
Optata za kurs wynosi 75 zt. Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowaé pod
adresem Stowarzyszenia — Warszawa, ul. Hortensji 6, tel. 209-73.

we LWOWIE

zorganizowane przy wspoétdziataniu lzby Przemystowo - Handlowej odbywajg sie
w salach odstgpionych na ten eel Stowarzyszeniu przez lzbe Przemystowo-
Handlowg we Lwowie przy ulicy Bourlarda 5. Program obejmuje 24 godz.
wyktadéw i 48 godz. ¢wiczen. Czas trwania kursu 4 tygodnie. Optata za kurs
wynosi 75 zt. Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowa¢ pod adresem: Kie-
rownictwo Kurs6w Spawania i Ciecia Metali we Lwowie, ul. Bourlarda 5, parter.

w POZNANIU

Program obejmuje 20 godzin wyktadoéw i 40 godzin ¢éwiczen. Optata za kurs wynosi
75 zb. Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowa¢ pod adresem: Kierownictwo
Kurséw Spawania i Ciecia Metali w Poznaniu, ul. Stary Rynek 59/60, tel. 55-78.

KURSY STOWARZYSZENIA SA ZATWIERDZONE
przez Ministerstwo O$wiaty z prawem wydawania $wiadectw. Swiadectwa
wydawane sg na podstawie egzaminu przed komisja.



Dziat
posrednictwa pracy

prowadzimy
bezinteresownie

Polecamy:

spawaczy wykwalifikowanych,
spawaczy specjalistow,
spawaczy wyszkolonych.

Oferty prosimy
przesytat¢
pod adresem:

STOWARTISTENIE DLA ROZWO H 1111S ¢ INPYETALL W poLstE

W arszawa — Hortensji 6 Katowice — Zielona 7
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Wydawnictwa Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania I Ciecia Metali w Polsce;

Dr. Alfred Sznem ,,PodreczniK Spawania i Ciecia Metali

przy pomocy ptomienia acetyleno-tlenowego” Tom 1.
Materjaty i Urzadzenia.
334 str. 152 rys. Cena 5 zt. 50 gr.
Naktad -wiasny, Warszawa 1929.
inz. Piotr Tutacz: ,,Spawanie i Ciecie Metali**
203 str. 98 rys. 6 tab. Cena 9 zt. 50 gr.
Naktadem ksiegarni Ludwika Fiszera. L6dz—Katowice, 1928.
Inz. J. Biernacki i inz. K Nadolski: ,,PodreczniK Spawacza**
260 str. 206 rys. Cena 6 zi.
Naktad wtasny, Warszawa 1930.

Roczniki czasopisma ,,Spawanie i Ciecie Metali**.

Rocznik T — 1928, Il — 1929 i Il — 1930.

Cena rocznika w oprawie 20 zt.

yy ” ” bez oprawy 15 zt.
Naby¢é mozna w biurach Stowarzyszenia w Warszawie — Hortensji 6,

w Katowicach — Zielona 7, we Lwowie — Bourlarda 5, w Poznaniu — Stary
Rynek 59/60, oraz w Ksiegarni Technicznej w Warszawie—ul. Czackiego 3/5.
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Franciszek Wagner 1 S-ka

ZAKLADY MECHANICZNE | FABRYKA TLENU

ZALOZONA w 1878,
Lodz, ul. Zeromskiego 94
RACHUNEK ZYROWY DEPESZE ,WAGNERKO*
W BANKU POLSKIM. TELEFON ZBIOROWY N° 19829.

KONTO CZEKOWE STACIJA KOLEJOWA
--------- P. K O XN 60826 --—---—--- tODZ — KALISKA

POLECAMY:

TLEN techniczny i medyczny o czystosci. WYTWORNICE ACETYLENOWE.

PALNIKI do spawania i ciecia tleno-acetylenowego. ZAWORY redukcyjne z manome-

trami do tlenu. BUTLE STALOWE do tlenu i zawory do butli. KARBID. PALECZKI

zeliwne z wysoka zawarto$cig krzemu. DRUT KUTY specjalnie zarzony na weglu
drzewnym, w kregach i sztabkach. PROSZKI DO SPAWANIA.

DZIAL INSTALACYINY WYKONYWA:

OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systemdéw dla domdéw mieszkalnych, fabryk,

teatrow, szkoét, szpitali, oranzerji etc. WODOCIAGI | KANALIZACJE dla domow,

fabryk etc. URZADZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOZAROWE dla fabryk. PRZE-

WODY RUROWE dla kottow i maszyn dla wysokiego ciSnienia i przegrzanej pary.

Masowa fabrykacja kuto-zelaznych RUR ZEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-
trznych do ogrzewan centralnych.
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SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODA *

SANDWICH

jest najracjonalniejszem rozwiazaniem przy stosowaniu pradu zmiennego
trojfazowego, gdyz osigga sie rownomierne obcigzenie trzech faz.

zapewnia zwieksza
oszczednosci szybkosé
dochodzace spawania

Zapomocg spawarek SANDWICH spawa
jednoczesnie dwéch spawaczy.

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJINE



Me«cra

Urzgdzenia spawalnicze

dla
kuzni,
Slusarni,
blachami,

warsztatow
reparacyjnych

MEH ER,CO rowerowych i

berlin-FRANKFURTa M essen SaerChOdOVWCh
Przedstawicielstwo ? sKlady Konsygnacyjne:
»SPAWOTECHNIKA* »TECHNIKA SPAWANIA”
Przedsiebiorstwo Techniczno-Handlowe, ji Przedsiebiorstwo Techniczno-Handlowe,
Warszawa, ul. Krélewska 47, tel. 774-31 i 281-79. j Kréolewska Huta, ul. Stawowa 9.

Dom Handjowy i Techniczny ,PILOT", Lwow, ul. Batorego 4, tel. 1-79.
WszelKie reparacje PALNIKOW i ZAWOROW wyKonujemy w warsztatach przedstawiciela w Warszawie.

czesci PRASOWANE .

MIEDZ - MOSIADZ - ALUMINJUM
BRONZ wysokowartosciowy — STOPY

ZALETY

Tania obrébka, DO doktadne wymiary.
Tani surowiec, DO zmniejszenie wagi.
Ekonomja narzedzi, bo metal czysty.
Niema brakoéw, bo niema pecherzy.

Lepszy materjat, DO wyzsza wytrzymatosé.

POSTEP
EKONOMJA

TOW. AKC

Warszawa, ul. Mazowiecka 7

Witasna Prasownia w Trzebini.



