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6 2 1.791.5 i 546.815 +  621.642. 
1050 s łó w + 6  rys.

Wykładanie zbiorniKów ołowiem zapomocą płomienia 
acetylenowego.

W przemyśle chemicznym częs to zachodzi 
pot rzeba uodpornienia zbiorników na żrące 
działanie różnych chemikalji. Szczególniej  przy 
wyrobie s iarczanów wszystkie naczynia,  które 
mogłyby być zaatakowane przez pary kwasu 
siarkowego, muszą  być odporne na działanie te
go kwasu. Ze względu na wymagania wytrzy
małościowe nie można tych zbiorników wyko
nywać z ołowiu, który najlepiej opiera się dzia
łaniu kwasu, gdyż ołów ma bardzo słabe wła
sności mechaniczne.  Praktycznie tę trudność 
rozwiązuje się w ten sposób, że zbiorniki wy
konywa się z dobrych materjałów konstrukcyj
nych jak stal (żelazo), miedź, bronz, a powierzch
nię wewnętrzną  wykłada się mater ja łem od
pornym na kwasy. Do niedawnych czasów re a 
lizowano to w ten sposób, że z arkuszów bla
chy ołowianej wycinano odpowiednie kawałki 
i dopasowywano je na wewnętrznej  części zbior
ników, szczeliny zaś między krawędziami  p o 
szczególnych odcinków blachy stapiano ołowiem, 
posługując się palnikiem acetyleno • t lenowym. 
Sposób ten jest mało praktyczny, gdyż ołów, 
czasami nawet pod wpływem własnego ciężaru, 
może ulec pofałdowaniu, a wówczas  powstają 
pęknięcia. Wystarczy zaś jedna choćby najmniej • 
S 2 a  szczelina,  aby kwas mógł się dostać pod 
całą os łonę ołowianą i wówczas  zbiornik ulega 
szybkiemu zniszczeniu przez wyżarcie.

Należało wymyśleć taki sposób wykładania 
ołowiem, aby na całej  powierzchni os łona oło
wiana była ściśle połączona z meta lem zbiorni
ka. Takie ścisłe przyleganie może być os iąg
nięte jedynie przez spawanie. Zapomocą pal
nika acetylenowego można wyołowić powierzch
nię wewnętrzną  zbiornika, przez nałożenie 
warstwy stopionego ołowiu na powierzchni ścian
ki żelaznej; wówczas w każdym punkcie ścian
ka zbiornika jest  ściśle spojona z warstwą 
ołowiu. Jeżel i  taka warstwa okaże się nieszczel 
na w jakiemkolwiek miejscu, wyżarcie ogranicza 
się tylko do drobnej powierzchni i niema nie
bezpieczeństwa zniszczenia całego zbiornika, 
jak przy wykładzinie z blachy ołowianej.

Oczywiście przy dobrze wykonanem nakła
daniu niema mowy o utworzeniu się jakiejkol
wiek nieszczelności .

Ponieważ dobra spójność między warstwą 
ołowiu i meta lem zbiornika decyduje o powo
dzeniu całej operacji,  niektóre wytwórnie za g ra 
niczne stosują powlekanie ścianki cienką war
stwą lutu, który dobrze się łączy z jednej s t ro
ny z meta lem zbiornika, a z drugiej strony — 
z ołowiem nakładanym. Takim lutem pośredni
czącym w dobrem połączeniu ołowiu z żelazem 
jest stop cyny z ołowiem w stosunku 50/50. 
Przed pocynowaniem, blachy zbiornika muszą 
być dobrze oczyszczone zapomocą piasku lub 
kwasu solnego.

Pokrywanie ścianek zbiornika stopem cy
ny z ołowiu podraża całą operację i — jak pra
ktyka polska wykazała — nie jest absolutnie 
niezbędne do jej powodzenia.

Jedną z największych robót tego rodzaju 
w Polsce wykonano niedawno w warsztatach spa
walniczych Franc. Tow. Akc. „P e ru n “ w Wełno- 
wcu na Górnym Śląsku dla fabryki Skarbofermu 
w Knurowie. Robota ta polegała na wyołowie- 
niu zbiornika że laznego dla oddzielenia kwasu 
za satura torem przy fabrykacji siarczanu a m o 
nowego.

Zbiornik ten, o wymiarach 1500 X I 500 X 
X1000 mm. zbudowany był z blach stalowych 
6 mm. grubości zapomocą spawania acetyleno- 
wo - t lenowego. Króćce że lazne były również przy- 
pawane zapomocą płomienia acetylenowo t leno
wego Wewnątrz zbiornik posiada 2 przegrody, 
które służą do wywołania odpowiedniego krą że 
nia gazów, przy którem następuje oddzielanie 
kwasu.

Zbiornik należało wewnątrz wyołowić 6-mi- 
l imetrową warstwą; taką samą warstwą należało

Rys. 1.
T raw ien ie  śc ian  zb io rn ika .

pokryć obie wewnętrzne przegrody z obydwuch 
stron, gardziele króćców i przvkrjwy zbiornika. 
Przygotowanie zbiornika do nakładania ołowiem 
polegało tylko na wytrawieniu go kwasem sol 
nym, aż  do zupełnie czystej i zdrowej powierzch
ni. Przegrody boczne wyjęto i wytrawianie 
ich oraz nakładanie ołowiem odbywało się od
dzielnie. Również temu zabiegowi poddano przy
krywy zbiornika.

Trawienie to widzimy na rys. 1, trwało 
ono 3 dni i zużyto przytem ok. 50 I. kwasu. 
R ys .2 przedstawia olowienie zbiornika wewnątrz,  
zaś rys. 3 os ta teczne wyołowienie po założeniu 
z powrotem wewnętrznych przegród. Zakładanie 
przegród przedstawiało trudności z powodu pe
wnego zwichrowania się blach w czas ie wyołowia- 
nia. Przegrody te były przymocowane dwoma rz ę
dami śrub do ścian zbiornika.

Po uskutecznieniu powyższego należało 
jeszcze wszystkie otwory od śrub i nakrętki
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śrub również pokryć równo ołowiem, jak rów
nież szczel inę wzdłuż przegród.

Ogółem wyołowiono ok. 23 m.2 powierzch
ni i zużyto przytem ok. 1500 kg. ołowiu. Ołów 
do tego celu użyty był w blokach, do samej 
zaś  pracy odlewało się go w zwykłych kąto
wnikach na pręty o dług. 400—500 mm. i grub. 
20 mm.

Stosunkowo tak grube wyołowienie jak
6 mm. wymagało kładzenia 2-ch warstw jedna 
na drugą, a że przy spawaniu płomieniem ace-

warstwy przesuwa się w kierunku ac. Z chwilą 
gdy spawacz ten dochodzi do środka i powierz
chnia acdb jest już wykonana, II spawacz p ro 
wadzi dalej robotę na powierzchni cefd,  zaś I

Rys. 4.
S ch em at p racy  dwóch spaw aczy.

spawacz zaczyna pokrywać sąsiednie pole bdgh 
i t. d.

Najwięcej staranności i uwagi wymaga uło
żenie pierwszego paska ołowiu. Następne paski 
opierają się na poprzednich,  dlatego równe i r e 
gularne u łożenie pierwszego paska ma duże 
znaczenie.

Rys. 2.
Ołowienie  zb io rn ik a  w ew n ą t rz .

tyleno-tlenowym ołów się nieznacznie utlenia, 
na leżało pierwszą wars twę dobrze oczyścić za 
pomocą specjalnego skrobaka, zeskrobując utle
nioną powłokę,  tak zresztą,  jak się to zwykle 
robi przy ołowianych robotach.  Również drut 
ołowiany przed spawaniem należy oskrobać do 
czysta.

Rys. 3.
O łow ien ie  po za łożeniu  przegród.

Cała robota ściśle spawalnicza trwała 8 dni 
przy pracy 2-ch, a częściowo 3 ch spawaczy. T ra 
wienie i czyszczenie trwało 3 dni, montowanie 
ścian — 1 dzień.

Aby uniknąć, a właściwie zredukować do 
minimum wichrowanie się blach żelaznych, spa
wało je przeważnie 2 spawaczy, jednocześnie 
posuwając się wzdłuż blachy, jak to schema
tycznie przedstawia rys. 5.

Pierwszy spawacz przedstawiony na tem 
szkicu cyfrą I kładzie warstwę od brzegu ku 
środkowi w kierunku ab i po założeniu każdej

Rys. 6 .
Próba na zginanie  (w ars tw a  nałożona w ew nątrz) .

sposobem palnik ogrzewa kolejno kąpiel metalu 
i pałeczkę.  Tego rodzaju ruchy palnika i pałeczki 
są charakterys tyczne dla spawania kroplowego, 
które się stosuje przy spawaniu ołowiu.

Rys. 5.
Próba  n a  zg inan ie  w a rs tw ą  na łożonego ołowiu 

n a  zew nątrz .

Jak wyżej wspomniano, powłoka nałożonego 
ołowiu składa się z 2 warstw. Ułożenie drugiej 
i następnych warstw jes t operacją łatwiejszą 
i nie różni się niczem od spawania blach o ło 
wianych. Spawacz przesuwa palnik po linji pro
stej, nadając mu ruch wahadłowy z góry na dół 
i z dołu do góry, podczas gdy pałeczka ołowia
na otrzymuje ruch wahadłowy odwrotny. Tym
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Spawacz dobrze  wyspecjalizowany w tego 
rodzaju robocie potrafi nałożyć warstwę grubości 
żądanej  o powierzchni regularnie zmarszczonej ;  
zmarszczki  te można wyrównać zapomocą p a l 
nika, przesuwając go szybko po całej powierzchni,  
aby zlekka ją stopić.  Po tej operacji powierzchnia 
staje się zupełnie gładka. Wygładzanie można 
wykonać również zapomocą młotka.

Z powodu wielkiej płynności ołowiu nakła
danie t rzeba  wykonywać w płaszczyźnie pozio
mej. Tylko bardzo wprawny spawacz może rów
nież nałożyć wars twę na ściance pochyłej lub 
pionowej, ale trudno wówczas ot rzymać bardzo 
dokładną powierzchnię i łatwiej mogą się zda
rzyć błędy w wykonaniu.

Po wykonaniu roboty trzeba skontrolować 
powierzchnię zapomocą szkła powiększającego, 
czy niema drobnych punktowych szczelinek,  które 
mogłyby ujść uwagi spawacza.

Próbki nakładania ołowiu na kawałkach bla- 
chy najlepiej mogą przekonać o wartości tej 
metody. Próbki takie można zginać w obie s tro
ny, t. j. w ten sposób,  że warstwa nakładana 
znajduje się po stronie wklęsłej lub wypukłej

próbki zaginanej (rys. 5 i 6), a przytem warstwa 
nałożona nie oddziela się od blachy, świadcząc
0 dobrej spojności między metalem zbiornika
1 ołowiem.

R esum e.
L 'au teu r  d ecri t  le p lom bage d,un re c ip ie n t  e n f e r  

po u r  l’in d u s t r ie  chim ique. Apres un  decapage a Facide 
on a rap  porte  su r  les surfaces du rec ip ien t ,  presen- 
t a n t  u n e  superf ic ie  de 25 m 2, la couche de plomb 
de 6 mm. d ’epa isseu r ,  avec  le ch a lum eau  oxy-acely le-  
n ique. Le t r av a i l  p ou r  lequel ou a em ploye  1500 kg. 
de plomb, a e te  effee tue  par  la Societe Peroune  a  Wel- 
now iec (H aute Silesie, Pologne).

Z usanim enfassung.
Der V erfasser  b e sch re ib t  die  V erble iung e ines 

g rossen  e isernen  B eha lte rs  fflr chemisclie Indus tr ie .
Der B eha lte r  w ird  mit Siiure gebeit/. t und d a n n  

mit Blei ausgekle ide t .  Im G egenteil  zu dem gewćilin- 
lichen V erfab reu  bekom mt der B eha lte r  vor V erb le i
ung  kein  Z innbad , und e ine  6 mm dicke Schiclit  von 
Blei wird d i r e k t  auf die  abgeStzen P la t te n  m itte ls  
e in i s  A ee ty le n -S auers to ffb renn ers  a tifgetrngen. Die ge- 
sam te  m it  Blei bedecte  FlSche b e t r a g t  25 m2 u nd  mail 
v e rb ra u c h te  dazu 1500 kg. von Blei.

Diese A rbeit w urd e  in den W e rk sliitteii der A.G. 
„ P e ru n “ in W elnow iec  (O ber-Schlessien) ausgefiirt.

621.7 9 .5 
1450 słó w  - f  4 rys.

Nowy palniK wielopłomienny pomysłu prof. Keela.
Już przed 4-laty, dzięki naukowemu opraco

waniu metody spawania w prawo przez  prof. 
Keela,  osiągnięto wzrost  szybkości spawania a c e 
tylenem od 30 do 40%. Nowy palnik wielopłomienny 
pomysłu prof. Keela umożliwia wzrost  szybkości
o dalsze 50—60% w stosunku do metody spawa
nia w lewo. Pozwala on naogół na podwojenie 
szybkości spawania w stosunku do metod dawniej 
szych.

Nowy palnik posiada kilka płomieni,  które 
są umieszczone w osi podłużnej spoiny. P ło 
mienie leżą w płaszczyźnie pionowej, przecho
dzącej wzdłuż szwu. (rys. 1).

Poszczególne płomienie mają do spełnienia 
różne zadania: płomień podgrzewający 1, w przy
bliżeniu tak intensywny, jak płomień zwyczajnego 
palnika jednoplomiennegó,  podgrzewa tylko bla
chę, a p łomień 2 służy do stapiania krawędzi 
blach. Podgrzane krawędzie topią się bardzo 
łatwo. Na szkicu b płomień 2s łuży jednocześnie 
do stapiania materjału dodatkowego, a p ło
mień 3 s łuży do podgrzewania drutu.*) Dzięki 
temu mcżna  używać drutów grubszych a n i 
żeli dotychczas  i stapiać więcej materjału 
dodatkowego, w jednostce czasu.  Ilości m a te r 
jału dodatkowego, stapianego w jednostce czasu,  
podane są poniżej. Zastosowanie t rzech płomieni 
jest korzystne ir-cy grubych blachach, od 10 mm. 
wzwyż. Trzeci  płomień podgrzewający może 
być trochę mniejszy niż dwa pozostałe.  P ło m i e 
nie te mogą wychodzić bądź z kilku otworów 
jednej końcówki, bądź też z kilku końcówek n ieza 
leżnych od siebie (szkic c). Poszczególne  płomie

*) Porów naj „Sposób sp aw an ia  g rubych  blach 
ż e la z n y c h '  podany  przez p. A. D esgranges  na X Kon
gres ie  z Z urichu  i op isan y  w Sp. C. M. w Nr. 11 
1930, s t r .  197 w a r ty k u le  Dr. S znerra  p. t. „Spa- 
w an ie“ (Przyp. Red.)

nie są umieszczone w odległości od 15 do 
30 mm. od siebie i tworzą z sobą kąty od 10° 
do 45°.

Nowy palnik wielopłomienny urzeczywistnia 
korzyści płomienia spłaszczonego, co było do
tychczas t rudno osiągalne.

Dla grubości blach od 2 do 10 mm., będzie 
się stosować prawdopodobnie palnikdwupłomien- 
ny, dla grubości powyżej 10 mm. — palnik trój- 
plomienny. Możliwe będzie również stosowanie 
palnika dwupłomiennego,  do grubszych blach. 
Będzie to za leżne od umiejętności wytwór
ców palników. Jeżel i  się uda zbudować pal
niki wielopłomienne,  zabezpieczone od powrotu

Rys. 1.
P aln ik i  o dw uch lub  trzech płom ien iach .

płomienia,  to można będzie ewentualnie pójść 
dalej,  aż do palników cztero lub pięciopłomien- 
nych i t. d.

Już dawniej próbowano podwyższyć wydaj
ność spawania przez zastosowanie silniejszych 
palników. Jak wiadomo jednak, granice tu są 
dość wąskie. Z palnikiem jednopłomiennym prak
tycznie nie można iść dalej, niż 100 1. acetyle
nu na 1 mm. grubości blachy, bez n iebezpie
czeństwa przegrzania i rozdmuchiwania roztopio
nego metalu. Przy użyciu nowego palnika wie-
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lopłomiennego można s tosować palniki większe,  
około 130 do 160 I. acetylenu na godzinę na 
1 mm. grubości blachy. Można s tosować mniej 
więcej następujące wielkości palników:
Grubość Ilość Zużycie acetyl.
b lachy płom ieni li trów/godzinę

1 1 100
2 1 200
4 2 600 =  300 Hf- 300
6 2 1000 =  500 - - 500
8 2 1400 =  700 - - 700

10 2 1800 =  900 - -  900
12 2 2000 =  1000 - - 1000
15 3 2500 =  835 - - 835 + 830
20 3 2700 --= 900 - - 900 + 900
25 3 3000 =  1000 - -  1000 +  1000
30 3 3600 =  1200 - - 1200 +  1200

Użycie palnika wielopłomiennego jest 
przedstawione na rysunku 2. Spawacz trzyma 
jak normalnie —palnik w prawej ręce,  a materjał  
dodatkowy w lewej. Przy palniku dwupłomien- 
nym (szkic a) spawa się płomieniem l e 
wym, podczas gdy prawy płomień podgrzewa 
krawędzie.  Podgrzewaniem spawacz nie po t rze
buje się specjalnie interesować.  Powinien on 
zwrócić swoją uwagę na właściwy płomień s p a 
wający. Powinno się wogóle tylko uważać, aby 
płomień podgrzewający trafiał dokładnie na ro 
wek, co uskutecznia się samoczynnie przez od
powiednie ustawienie i pochylenie końcówki pal 
nika podczas spawania.

Przy rozpoczęciu spawania należy krawę
dzie ogrzać równomiernie na długości około 2 
cm. poruszając palnikiem tam i z powrotem;  
krawędzie zostają wtedy doprowadzone do t e m 
peratury topienia. Jednocześnie należy trzymać 
drut w pobliżu, aby go podgrzać do czerwonego 
żaru.

Gdy kąpiel na początku szwu jest już przy
gotowana,  zaczyna się spawać płomieniem 2, 
podczas  gdy płomień 1 tylko podgrzewa.

Gdyby w trakcie roboty zdarzyło się, że 
płomień 1 zaczyna stapiać blachę, podczas  gdy 
płomieniem 2 jeszcze nie stopiono dostatecznej  
ilości mater ja łu dodatkowego, należy wychylić 
nieco palnik do przodu. Dzięki temu osiąga się, 
że płomień 2 głównie podgrzewa drut, podczas  
gdy spawanie odbywa się płomieniem 1.

Po nałożeniu dostatecznej  ilości mater jału 
dodatkowego odchyla się palnik znów z powro
tem, żeby płomień 1 tylko podgrzewał  krawędzie.

Przy wykańczaniu szwu spawacz odchyla 
palnik powoli w ten sposób,  żeby płomień p ra 
wy wypadł poziomo, stając się płomieniem spa
wającym, podczas gdy płomień drugi szybko 
podgrzewa mater ja ł  dodatkowy, co przy wykań
czaniu szwu jest szczególnie pożądanem

Krótkie szwy na że lazach okrągłych i kwa
dratowych wykonuje się po przeprowadzeniu 
początkowego stopienia głównie płomieniem 1, 
używając płomienia 2 do podgrzewania.

Przy spawaniu pionowem należy baczyć, 
aby oba płomienie zawsze leżały dokładnie 
w płaszczyźnie pionowej, przechodzącej  przez 
szew.

Przy spawaniu bardzo grubych blach moż 
na się posługiwać palnikiem trójpłomiennym (rys.

2, szkic b). Płomień środkowy służy do 
spawania,  płomień lewy podgrzewa mater jał  do
datkowy, a prawy podgrzewa krawędzie,  przy
czem podgrzewający mater ja ł  dodatkowy pło
mień 3 może być, jak już wspomniano, nieco 
mniejszy od dwuch pozostałych.

Zapomocą nowego palnika wielopłomien
nego wykonano dużą ilość prób spawania blach 
żelaznych, które wykazały, że zapomocą pal 
nika wielopłomiennego osiąga się szybkość spa
wania o 50% większą,  aniżeli palnikiem normal
nym.

To stosuje się do t. zw. w y d a j n o ś c i  
c h w i l o w y c h .  Lecz również ś rednie wydajności 
spawania, przy uwzględnieniu występujących 
w praktyce przerw i konieczności prostowania 
blach, są o 25 — 40% większe,  niż przy palniku 
jednopłomiennym,  ponieważ blachy skutkiem 
szybszego procesu spawania mniej się paczą.

Naprzykład: wykonanie szwu podłużnego 
na walcu o długości 1130 mm. i grubości ś c i a
nek 8 mm. wymagało łącznie ze sczepieniem 
32 min.

Zalety palnika wielopłomiennego występują 
szczególnie wyraźnie przy blachach o grubości 
od 6 do 30 mm. Jednak już dla blach o gru-

a b
Rys. 2.

Spaw an ie  b lach  p a ln ik iem  w ielop lom iennym .

bości 2, 4 i 5 mm. zastosowanie nowego pal
nika daje lepsze i węższe  szwy przy skróconym 
czasie spawania.

Zużycie gazu na 1 m. b. szwu nie jest 
mniejsze, jakkolwiek pracuje się większemi  pal 
nikami. Palnikiem jednopłomiennym o zużyciu 
1000 1. acetylenu na godz. można wykonać na 
blasze 10 mm. szew o długości około 140 cm. 
w ciągu godziny, więc na 1 cm. szwu wypada
7 1. acetylenu. Palnikiem dwupłomiennym wyko
nuje się przy użyciu 1400 1. acetylenu na godz. 
około 200 cm. szwu, czyli znowu 1 cm. na 7 1. a c e 
tylenu. Zalety palnika wielopłomiennego polega
ją na oszczędności  czasu,  na mniejszem pacze- 
niu się blach i na lepszej jakości spoiny.

Badania wytrzymałości  takich szwów są 
obecnie w toku. Wyniki ich będą podane w nie
długim czasie do wiadomości.

Szczególniej  ważne znaczenie posiada pal
nik wielopłomienny przy spawaniu szwów kra
wędziowych. Spawanie acetylenowe dotychczas 
uważano za nienadające się do tego rodzaju 
robót z powodu silnego wichrowania się blach. 
Na rys. 3 mamy obraz spawania szwów krawę
dziowych.
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Płomień 2 napotyka tu na b lachę pod
grzaną już przez płomień 1 i właściwe stopie
nie uskutecznia się bez kłopotu. Nie potrzeba 
dodawać, że stosować można tylko spawanie 
w prawo.

Palnik należy trzymać w ten sposób, aby 
płomień podgrzewający (prawy) dotykał blachy

a b c

Rys. 3.
W yk on an ie  spo in  k raw ędziow ych  pa ln ik iem  

w ielop łom iennym ,

spodniej nieco dalej od krawędzi górnej blachy 
aniżeli płomień spawający (lewy). Oba płomie
nie tworzą z blachą spodnią kąt około 60°. Na 
wykonanie 1 m. jednostronnego szwu krawędzio
wego dla blachy o grubości 10 mm. potrzeba 
30 min.

Do spawania blach prostopadłych do s i e
bie (rys. 3, szkic c) stosuje się to samo, co do 
blach spawanych na zakładkę.  Zysk na czasie 
przy wykonaniu tego rodzaju szwów jest b. zna
czny.

Zalety płomienia podgrzewającego w tych 
wypadkach szczególnie rzucają się w oczy. Mo- 
żnaby powiedzieć,  że spawanie acetylenowe na 
zakładkę i blach prostopadłych daje się stoso 
wać praktycznie dopiero przy użyciu palnika 
wielopłomiennego.  Ma to duże znaczenie przy 
konstrukcjach żelaznych.

Przy spawaniu nakładek lub pasków na 
dwuteownikach i t. p., szczególnie przy w zma
cnianiu profilów, palnik wielopłomienny zasługu
je na uwagę,  dzięki temu,  że można wykony
wać stosunkowo wąskie szwy.

Spawanie  czołowe dwuch blach 'lub pas 
ków jest również bardzo ułatwione przez zasto
sowanie nowego palnika. Ta metoda znajdzie 
duże zastosowanie przy wzmacnianiu den zbior
ników pierścieniami.

Nakładanie na grubym materjale stanowi 
również dziedzinę,  w której palnik wielopłomien
ny może  odegrać wielką rolę. P łomieniem pod
grzewającym 1 podgrzewa się wygodnie blachę, 
p łomieniem podgrzewającym 3 podgrzewa się 
mater jał  dodatkowy, który można s tosować w du
żych grubościach n. p. 10 mm. lub więcej. Mo
żna również w ten sposób spawać bardzo wą
skie i wysokie szwy (rys. 4). Zapomocą palni
ka wielopłomiennego dają się również spawać 
grube blachy około 20 mm. jednym ciągiem.

Ilość użytego mater jału dodatkowego daje 
bezpośrednią miarę wydajności spawiania. Do
kładne pomiary wykazały że przy użyciu palni
ka wielopłomiennego można stopić następujące 
ilości materjału dodatkowego:

d ru t  o średnicy  4 mm. — 20 cm. dług. na  min.
n » 6 „ 15 w „ „
» v ^ v  10 » » r>

Wogóle przy palniku wielopłomiennym 
można s tosować grubsze druty dla danych gru 
bości blach. Blachy o grubości 8 —10 mm. spa
wa się drutem 6 mm.,  stapiając 30 gr. na min. 
czyli 1800 gr/godz.  mater ja łu  dodatkowego.

Przy użyciu palnika o wydajności acetyle
nu 1000 -(- 1000 =  2000 I. na godz. i drutu o gru
bości 10 mm., można stopić w ciągu jednej go
dziny przeszło 2 kg. mater jału dodatkowego.

Pozatem zaletą palnika wielopłomiennego 
jest to, że można spawać bez ukosowania kra
wędzi, znacznie grubsze blachy. Przy odstępie 
krawędzi,  wynoszącym połowę grubości blachy, 
można w pewnych warunkach spewać bez zu- 
kosowania do grubości 6 mm.,  a nawet 8 mm., 
szczególnie,  jeżeli można spawać potem z od
wrotnej strony.

Kąt ścięcia krawędzi można naogół wyko
nać mniejszy. Wystarczy przy spawaniu wielo- 
pfomiennem zukosoweć krawędzie pod kątem 
20 — 30°. Dzięki temu zużycie materjału dodat
kowego jest mniejsze,  co również stanowi za 
letę nowej metody.

Z powodu silniejszego nagrzewania się 
końcówki palnik Keela przedstawia jeszcze 
trudności konstrukcyjne. Aby uchronić się od

Rys. 4.
Spaw anie  pod ką tem  i n a k ła d a n ie  zapomocą pa ln ika  

w ielopłomiennego.

powrotu płomienia,  zastosowano owijanie koń
cówki i przewodu sznurem azbestowym, który 
chroni palnik od zbyt silnego nagrzewania się.

Z tego samego powodu należało zwięk
szyć szybkość wypływu gazów do 1 0 0 — 150 m. 
na sek. Należy wyrazić nadzieję, że po prz e
zwyciężeniu wszystkich trudności,  które zawsze 
odczuwa się przy zaprojektowaniu nowej r z e 
czy, nowy palnik wielopłomienny znajdzie p ra 
ktyczne zastosowanie w dziedzinie spawania 
krawędziowego grubszych kształtowników, gdzie 
dotąd niepodzielnie panował  łuk elektryczny.
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Wytrzymałość połączeń spawanych i obliczanie spoin.

W rozdziale niniejszym ograniczymy się 
do omówienia wytrzymałości żelaza zlewnego, 
spawanego acetylenem lub łukięm elektrycznym, 
nie poruszając spawania innych metali ,  jako 
mniej mających znaczenia w praktyce.

Na zapytanie,  jakie własności mechaniczne 
posiada żelazo spawane,  trudno jest dać prostą 
i ścisłą odpowiedź. Spawanie jest z natury swej 
procesem podobnym do odlewania, mater jał  do
dany do spoiny, czyli spoiwo, będzie miało więc 
strukturę i własności  mater jału lanego. Idąc od 
środka spoiny ku krawędziom spawanym, b ę 
dziemy obserwować warstwy przejściowe między 
spoiwem a mater ja łem rodzimym o charakterze 
zmieniającym się stopniowo od że laza lanego 
do kutego. Wreszcie sam mater ja ł  rodzimy 
w bezpośredniem sąsiedztwie spoiny, z powodu 
termicznej przeróbki pod wpływem ognia, będzie 
miał s trukturę inną, niż warstwy, które nie u le
gły znacznemu podwyższeniu temperatury w c z a 
sie spawania.  Pozatem sama spoina może  z a 
wierać pory, tlenki, gazy pochłonięte z atmosfery 
i mo łe  posiadać rozmaite wady, jak miejsce nie
dostatecznie przetopione,  lub zbyt silnie ogrza
ne i przepalone i t. p. Te okoliczności wpływają 
bardzo poważnie na własnościmechanicznespoiny.  
Na rys. 136 przedstawiono obraz spoiny acetyle
nowej w stanie surowym i ulepszonym,  oraz spoiny 
elektrycznej,  gdzie schematycznie zaznaczono 
zmiany struktury w poszczególnych strefach po
łączenia spawanego1).

W czas ie krzepnięcia spoiwa tworzą się 
duże podłużne kryształy, wartościowo gorsze  od 
drobnych rozgniecionych kryształków, o t rzyma
nych przez walcowanie żelaza.  Charakterystyczną 
cechą tych kryształów jest  ustawianie się ich 
pionowo do płaszyzn stygnięcia,na podobieństwo 
tego, co obserwujemy w odlewach. Przy pr zej ś 
ciu do materjału rodzimego będziemy mieli układ 
grubych ziaren,  gdzie metal  rodzimy jest 
stopiony z mater ja łem dodanym; następnie idzie 
strefa wpływu żaru spawania,  w której niema już 
metalu dodatkowego, t rzeba ją jednakże zaliczyć 
do spoiny, jako nierozłączną całość połączenia.

Na samej  krawędzi,  na skutek mocnego 
przegrzania,  żelazo ma strukturę grubokrystalicz- 
ną, gdyż pod wpływem wysokiej temperatury 
ziarna ferrytu i perlitu mają skłonność do ł ą 
czenia się w większe kryształy. Szybkie ochło
dzenie powoduje utrwalenie się tej struktury. Im 
dalej od spoiny tem objaw ten będzie słabszy, 
wreszcie na pewnej odległości od spoiny, gdzie 
rozgrzanie nie było za silne, t, j. nie przewyż
szyło 900°, następuje nawet  jakby polepszenie 
struktury materjału,  rozdrobienie kryształów, po

dobne do tego, jakie ot rzymujemy przez  wyża
rzenie materjału poddanego uprzednio zimnej 
obróbce.  Tem się t łomaczy różnica, że warstwy 
dolne w spoinie mają lepszą strukturę,  niż war
stwy górne, gdyż ciepło przechodzące  z warstw 
górnych do dolnych wyżarza dolne warstwy.

Przy umiejętnem spawaniu można to wy
żarzenie wykorzystać w czas ie spawania i osią
gnąć w znacznej mierze rozkład grubych krysz
tałów na drobniejsze.  Jes t  to jednak możliwe 
tylko przy spawaniu acetylenowem,  gdzie ro z 
porządzamy nadmiarem ciepła. Przy spawaniu 
elekt rycznem jest to niemożliwe. Natomias t  
wskutek słabszego nagrzewania materjału rodzi
mego przez łuk i mniejszej  grubości warstwy 
przejściowej,  warstwa grubokrystaliczna przy 
spawaniu łukiem ma znacznie mniejsze rozmiary 
niż przy spawaniu acetylenowem.

*) Dalszy ciąg do Nr. 3, 1931.
') Dr.W. Zimni. Die Schm elzschw eissung. A? 12,1930 

Die E le k t ro sch w e is su n g  Ns 4,1930.

Rys. 136.
S truk tu ra  spoiny acetylenowej w stan ie  surowym (1) 
i u lepszonym (2), oraz s t ru k tu ra  spoiny elektrycznej (3).

Zapomocą wyżarzenia i przekuwania nie- 
tylko ulepsza się strukturę spoiny, ale również 
usuwa się natężenia szkodliwe, a rozpłaszczając 
pęcherzyki i ziarna tlenków, zmniejsza się ich 
wpływ szkodliwy na wytrzymałość spoiny.

Wyżarzenie należy wykonać umiejętnie 
w przeciwnym razie pogorszy się tylko s t ruktu
rę. O ulepszaniu spoin przez wyżarzenie wspo
mniano w rozdziale o odkształcaniu termicznem 
połączeń spawanych.2)

Należy dodać,  że szybkie ochłodzenie wy
wołuje zjawisko hartowania się metalu,  co jest 
niekorzystne ze względu na zmniejszenie się

s) Spaw anie  i Cięcie Metali , Nr. 1,1931
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ciągłości i zwiększenie się twardości marerjału.  
Wobec tego jednak, że zawar tość węgla jest  
niewielka w spoiwie, hartowanie zaznacza się 
w bardzo słabym stopniu.

Bardzo niekorzystnem zjawiskiem jest utle
nianie się meta lu  podczas  spawania. Objaw ten 
silniej daje się zauważyć przy elekt rycznem 
spawaniu, niż przy acetylenowem.  Łuk elekt rycz
ny s tale znajduje się jakby w pochewce z ł ożo 
nej z tlenku żelaza.  Wskutek jonizacji powietrza 
w łuku a tomy tlenu są nadzwyczaj aktywne. Nic 
więc dziwnego, że część węgla, mangan i krzem 
wypalają się w łuku, co oczywiście obniża wła
sności mechaniczne spoiny. Przy spawaniu ace
tylenowem spoina jest chroniona do pewnego 
stopnia od przystępu powietrza strefą redukującą 
płomienia.

Rozpuszczalność gazów z powietrza, głów
nie tlenu i azotu w roztopionym metalu wzrasta 
wraz z temperaturą .  Gdy płynny metal  stygnie 
i znajduje się w temperaturze bliskiej punktu 
krzepnięcia,  rozpuszczalność gazów szybko ma
leje i następuje gwałtowne wydobywanie się ga
zów nazewnątrz.  Tak powstają pęcherzyki i pory, 
które są częs to powodem znacznego osłabienia 
spoiny.

Częściowo tlen pochłonięty tworzy tlenki 
że laza i w tej postaci pozostaje w spoinie. Z po
wodu szybkiego stygnięcia spoiwa, zawartość 
tlenu i azotu rozpuszczonego jest kilkakrotnie 
wyższa,  niż ta ilość, którą może rozpuścić że 
lazo w temperaturze stygnięcia. Nadmiar  ga
zów rozpuszczonych w spoiwie jes t powodem 
kruchości połączenia.  Dotychczas mniemano,  że 
kruchość daje azot,  ostatnie badania wykazują, 
że to tlen wywołuje tę niepożądaną s trukturę 
spoiny.

Wszelkie nieczystości zawar te w spoinie 
tworzą  z kryształami  większe skupienia,  które 
jeszcze  pogarszają s trukturę spoiwa i stanowią 
miejsca niebezpieczne,  gdzie powstają pierw
sze  pęknięcia,  które później, rozszerzając  się, 
powodują zniszczenie połączenia.  Już w czasie 
ochładzania się spoiny w tych miejscach z po
wodu niejednolitości  struktury powstają napręże
nia szkodliwe i drobne ryski, których rozszerza 
nie się w czasie późniejszej pracy spoiny jest  tyl
ko kwestją czasu,  jeżeli obciążenie jest  zmienne.

Powyższa analiza struktury i składu che
micznego spoiny wykazuje jasno, że wytrzymałość 
połączenia spawanego nie da się ująć w cyfry 
n iezmienne,  jak to się czyni przy materjałach 
jednorodnych. Wytrzymałość zależy od wprawy 
spawacza,  od metody spawania,  od materjałów 
dodatkowych, któremi wypełnia się spoinę i od 
różnych warunków towarzyszących spawaniu. 
Ustalenie pewnych natężeń maksymalnych,  do
puszczalnych w połączeniach spawanych, które 
są pot rzebne do obliczania projektowania połą
czeń spawanych, musi być tedy poprzedzone 
próbami doświadczalnemi,  z których ot rzymuje 
się granice wytrzymałości  na rozerwanie,  ścięcie 
i t. p. Stosując następnie pewne współczynniki 
pewności,  dochodzimy w rezul tacie do okreś le
nia wielkości natężeń dopuszczalnych.

Jak wykonywa się próby, na zasadzie któ

rych ustala się współczynniki wytrzymałości,  by
ło podane w rozdziale o .Kontroli  spoin".3)

Roboty, których wykona"nie pozostaje pod 
dozorem publicznym, jak np. budowa kotłów, kon
strukcje żelazne budowlane i inne, są ujęte 
w przepisy, w których podane są natężenia do
puszczalne,  ale j e d n o c z e ś n i  podane są warunki 
jakim powinny odpowiadać próby wykonywane 
przed każdą robotą przez przedsiębiorcę.

R o z c i ą g a n i e  i ś c i s k a n i e .

Wobec niejednolitości połączenia spawa
nego, stosowanie do badań wytrzymałości  połą
czeń spawanych tych metod jakie się stosuje 
do jednorodnych metali  byłoby błędne i prowa
dziłoby do nieporozumień.  Dlatego też niektórzy 
badacze amerykańscy twierdzą,  że powinno się 
badać oddzielnie spoiwo, warstwę przejściową 
i metal  rodzimy tak pod względem struktury, jak 
i własności  mechanicznych.

Tak daleko się dotychczas nie idzie, pró
by zwykle wykonywane są znacznie prostsze.  Naj
prostszym badaniem wytrzymałości jesl badanie 
na rozerwanie.  Należy jednak odrazu zaznaczyć 
że same wyniki cyfrowe nie są dos tateczne dla 
oceny połączenia spawanego.  Trzeba w tym wy
padku zbadać przedewszystkiem wygląd przeło 
mu i określić, czy spawanie zos tało właściwie 
wykonane,  czy niema sklejenia i przypalonych 
miejsc, co da się uniknąć przy s taranniejszem 
wykonaniu. Następnie trzeba stwierdzić, czy nie
ma pęcherzy widzialnych gołem okiem i czy 
nie było pęknięć wewnętrznych jeszcze przed 
próbą. Tylko dobrze wykonana spoina o przeło
mie normalnym może być miarodajna do oceny 
wytrzymałości.  Niektóre przepisy, jak np. Am. 
Stow. Spaw. — polecają również wytrawienie 
próbek w celu dokładniejszego stwierdzenia bra
ków. Wytrzymałość na rozerwanie spoiny wy
konanej zwykłemi elekt rodami  powinna wynosić 
ok. 30 k g /m m 2.

Przepisy naszego Ministerstwa robótPublicz- 
nych dotyczące robót konstrukcyjnych wymagają, 
aby próbki spawane wykazały na rozerwanie przy 
najmniej 0,8 wytrzymałości blachy, t. j. przy 
wytrzymałości blachy 37 k g . /m m 2, wytrzymałość 
spoiny winna być najmniej  29,6 kg  / m m 2. A m e
rykańskie przepisy mówią o przeciętnej  wy
trzymałości  31,5 kg/mm",  przy minimum 
28 k g / m m 2, a więc cyfry b. zbliżone do naszych. 
Niemieckie przepisy budowlane żądają od pró 
bek wytrzymałości  30 k g /m m 2.

Pozatem niektóre przepisy wymagają,  aby 
próby wykazały pewne minimum wydłużenia.  
Materjał rodzimy, jako bardziej ciągliwy od spo
iny, więcej się wydłuża niż spoiwo. Jeżeli  spo i 
na jest mocniejsza niż mater jał  rodzimy, za wy
dłużenie połączenia można uważać wydłużenie 
materjału,  nie t roszcząc się o to, czy na w ąs 
kiej przestrzeni,  gdzie jest spoina,  nastąpiło 
większe czy mniejsze wydłużenie,  gdyż to nie 
wpływa prawie wcale na wydłużenie połączenia 
jako całości.

3) Nr. 5 i 6 r. z.
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W wypadku, gdy spoina okaże się słabsza 
niż materjał  i ulegnie rozerwaniu,  to ponieważ 
wytrzymałość spoiny niewiele się różni od wy
trzymałości materjału rodzimego, materjał  ten 
ulegnie takiemu samemu odkształceniu,  jak 
w wypadku rozerwania się próbki poza spoiną. 
Wydłużenie więc połączenia spawanego w chwili 
zerwania jest prawie takie same, jak materjału 
niespawanego. Chcąc wyznaczyć wydłużenie 
samego spoiwa, trzeba je mierzyć na powierzch
ni spoiny. Ponieważ spoina jest wąska i szcze 
lina po zerwaniu zajmuje dużą część szerokości 
spoiny, pomiar taki jest  zazwyczaj niedokładny.

Próby na gięcie bardzo powszechnie sto
sowane i przewidziane również przez różne 
przepisy są tylko inną formą badania wydłużal- 
ności spoiny. Gięcie próbki odbywa się w ten 
sposób, że próbka podparta na dwóch walkach 
odległych np. o 5-io krotną grubość spoiny jest

Łatwo sprawdzić, że jeżeli grubość blachy 
jest g, średnica zaokrąglenia trzpienia d, to 
wydłużenie włókien na zewnętrznej  stronie spoiny

równe jest w — -----—----- i nie zależy od kąta
d +  g

gięcia. Jeżel i  d — g, w =  V3, t. j. 33%, a przy 
d = 3 g ,  u; =  25%.

Dlaczego jednak w praktyce próbka daje 
się giąć istotnie do pewnego kąta np. 60—90°,

1.

2.

3.

Rys. 137.
P róbk i sp a w a n e  n a  ś rodku  i zginane  do p ierw szego  
p ę k n ię c ia  w ykazu ją  w y d łu żen ia  n ie  s to jące  w żad ny m  
zw iązku  z ką tem  zgięcia. P rób ka  1 — 7% wydłużenia ,  

p ró b k a  2 — \8% i p ró b k a  3 — 13% w yd łużen ia .

zginana na trzpieniu odpowiednio zaokrąglonym. 
Kąt zgięcia próbki w chwili okazania się p ier
wszego pęknięcia ma być miarą podatności spo
iwa na zginanie. Zaokrąglenia średnicy t rzp ie
nia daje się równą podwójnej lub potrójnej gru
bości blachy, zależnie od wymagań przepisów.

Na rys. 137 mamy obraz próbek w ten 
sposób zginanych.

Próby te nię są opar te na naukowych pod
stawach i prowadzić mogą do nieporozumień.

Jeżeli  próbka wyginana na trzpieniu przyj 
mowałaby takie samo zaokrąglenie w miejscu 
giętem, jakie ma t rzpień,  wówczas kąt gięcia 
nie odgrywałby żadnej roli w tej próbie. Próbka,  
któraby w tych warunkach wytrzymała wygięcie 
do kąta np. 60°, wytrzymałaby również wygięcie 
do kąta 180° (rys. 138).

a przy dalszem zginaniu pęka? Powodem tego 
jest n ierównomierne wydłużanie się spoiwa 
i mater ja łu poza spoiwem. Ponieważ mater ja ł  
rodzimy jest bardziej ciągliwy niż spoiwo, próbka 
z obu s tron spoiny wygnie się silniej niż w s a 
mej spoinie. Zamiast  idealnego obrazu,  jak na 
rys. 138 ot rzymamy obraz Jak na rys. 139, 
szkic A,  lub na rys. 137, próbka 3. Gdyby 
próbka dokładnie zaginałą się na trzpieniu, już 
przy bardzo małym kącie zgięcia osiągnęłaby 
w miejscu spawanem maximum wydłużenia i je" 
żeli w tym momencie nie pękłaby, dalsze gięcie 
nicby już w tym stanie rzeczy zmienienie mogło. 
Natomias t w rzeczywistości  próbka gnie się prze
dewszystkiem poza spoiną i promień zaokrągle
nia w miejscu spawanem jest większy od promie
nia zaokrąglenia trzpienia W miarę zwiększenia 
się kąta gięcia, prawdziwy promień zaokrąglenia 
maleje i wydłużenie w spoinie wzrasta,  dlatego 
więc można zaobserwować to napozór  dziwne 
zjawisko, że próbka gięta o kąt — powiedzmy 
30° — nie pęka, natomias t pęknięcie okazuje się 
przy kącie 90° lub większym.

Na rys. 139 przedstawiono, jak próbka wy
gięta o kąt największy może wykazać właśnie 
najmniejsze wydłużenie.

Rys. 139.
Kąt gięcia nie  może być m iarą  ciągliwości spoiwa. 
Próbka A: k ą t  gięcia 180°, w ydłużenie  2,b%; p róbka  B— 

90° i 5%; p róbka  C — 30° i 10%.

Analogiczne zjawisko widzimy na zdjęciu 
z rys. 137, gdzie kąt gięcia bynajmniej nie jest 
proporcjonalny do wydłużenia spoiny.4)

J) Dr. W. Zimm. Die Warnie, Nr. 30. 1930. -

Rys. 138.
Gięcie próbki n a  t rzp ien iu  zaokrąglonym.
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Tym sposobem badanie spoiwa przez zgi
nanie próbki na trzpieniu o tyle ma sens, j e 
żeli bierze się pod uwagę prawdziwy promień 
zaokrąglenia w miejscu spawanem i określa się 
wydłużenie zapomocą wzoru wyżej podanego, 
ewentualnie jeżeli się mierzy wydłużenie na 
spoinie tak, jak przy próbach na rozerwanie.  
Kąt zaś  gięcia nie może słu?yć miarą plastycz
ności spoiny.

Rys. 140.
Gięcie p róbk i pod  prasą. 
W ydłużenie  wyznacza się 
na  podstaw ie  średnicy D.

nieważ wydłużenia w granicach sprężystości,  
przy tych samych naprężeniach,  są odwrotnie 
proporcjonalne do wsp. spręż.,  więc spoiwo 
w próbce przedstawionej  na rys. 141, szkic 1, 
będzie się więcej wydłużać, niż materjał  rodzimy."

Matematycznie wyraża się to wzorem:
a a s

s =  — ; ss — - > gdzie s i es — wydłu- 
E  Es

żenie sprężyste blachyi spoiny,
o i 5j — naprężenia w blasze i w spoinie,
E  i E„ — współ, spręż,  blachy i spoiny.

Ponieważ przy tym samym przekroju bla
chy i spoiny a =  as , więc

s - s  =  E  : Eg

Ponieważ przy gięciu próbek w warunkach 
wyżej opisanych, ani średnica trzpienia, ani kąt 
gięcia nic nam nie mówią, badacze amerykańscy 
stosują gięcie próbek przez ściskanie ich w pra
sie po zagięciu końców (rys 140).

Po okazaniu się pierwszego pęknięcia,  mie
rzy się wydłużenie bezpośrednio na próbce, lub 
oblicza się je na zasadzie promienia zaokrągle
nia w miejscu zgiętem według wzoru: wydłużenie,

mierzone w procentach = ---- ------  • 100, gdzie
D —  g

D jest  ś rednica zewnętrznego zaokrąglenia.
Tylko tego rodzaju próby gięcia, jako je

dynie racjonalne,  mogą być godne polecenia.
W badaniach na rozerwanie i gięcie idzie

0 wyznaczenie granicznego wydłużenia mater
jału spawanego,  natomiast  pomijano dotychczas 
zagadnienie wydłużenia się spoiwa w granicach 
sprężystości.  Tymczasem praktyczne znaczenie 
mają wydłużenia sprężyste,  gdyż nigdy n 'e  ob
ciążamy konstrukcji ponad granice sprężystości.  
Utarło się mniemanie,  że spoiwo, jako materjał  
mniej ciągliwy od żelaza zlewnego, również
1 w granicach sprężystych odkształceń ulega

i —

** — Z
-w----- 1 — ł -

- - V

t f f f t ! m m

2 i

l l l l j f i l u j j
*

Rys. 141.
1. P róbka  spaw an a ,ro zc iąg an a  w k ie ru n k u  p ros to pad ły m  
do s p ń n y .  2. P ró bk a  sp aw ana ,  rozciągana  w k ieru  nku  

p od łużnym  do spoiny.

mniejszemu wydłużeniu. W istocie j e d n a k — jak 
wykazały badania5) — współczynnik sprężystości 
spoiwa jest mniejszy, niż żelaza zlewnego. P o 

5) O. M i e s. Zur Fe i t ig k e i ts b e re c h n u n g  von 
S chw eissu ng en .  E lek tro schw eis su ng .  Nr. 4 1931.

Rys. 143.
W ykres w ytrzym ałośc i b lachy i spoiny.

mniejszy niż blachy walcowanej.  Oczywiście 
idealnym wypadkiem byłoby mieć ten stosunek 
równy 1, wówczas wydłużenia sprężyste byłyby 
jednakowe w całym przekroju. Wykres wytrzy
małości w granicach sprężystości materjału 
przedstawia rys. 143.

Porównując współczynniki spręż,  żelaza 
zlewnego, żeliwa i stali lanej, zwrócono uwagę 
na to, że na wielkość ich ma wpływ ciężar

t
1 Z

Rys. 142.
W ydłużenia  spoiwa i b lachy  w gran icach  sprężystości.

Ponieważ E  jest większe niż Es , więc es 
ma wartość większą niż s, to znaczy w grani
cach sprężystości  spoina więcej się wydłuża niż 
mater ja ł  blachy (rys. 142, szkic 1).

E
Stosunek ' waha się od 0,8 do 1,0

E
t. j. współcz. sprężystości spoiwa jest zazwyczaj
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właściwy metalu. Współczynniki sprężystości  stali 
zlewnej i stali lanej przyjmuje się jednakowe 
i ciężar właściwy tych metali  jest sobie równy. 
Natomias t przy żeliwie, którego ciężar właściwy 
równa się 7,1 — 7,2, współcz. sprężyst .  jest 
niższy, a więc i dla spoiwa, którego ciężar 
właściwy waha się, jak z doświadczeń wynika 
od 7,2 do 7,6 należy się również spodziewać 
zmniejszenia współcz.  sprężystości.  Przyczyną 
mniejszego ciężaru gatunkowego jest  porowa
tość szwu. Uwzględniając osłabienie spoiwa na- 
skutek porowatości i wychodząc ze współcz. sp rę 
żystości stali zlewnej E  =  2 ,1 -1 06 kg /cm 2, obli
czono teoretycznie współcz. sprężystości spoiwa 
i obliczenia te dały cyfry dość bliskie do ot rzy
manych z doświadczeń.5)

Po przekroczeniu granicy sprężystości ot rzy
mujemy zupełnie inny obraz. Jak  widać z rys. 143 
gdy naprężenie wzrasta,  w p . 4  następuje wyrów
nanie wydłużenia blachy i spoiny, a przy dalszym 
wzroście naprężenia spoina wydłuża się słabiej 
niż blacha. W chwili pęknięcia, wydłużenia w spo
inie i w blasze będą oczywiście różne, jednak — 
jak zaznaczyliśmy — wydłu ' enie na małym odcin

■"ni

R ys .  144.
S po iny  w zm acn iane  n a k ład k a m i.

ku spoiny w słabym tylko stopniu wpływa na wy
dłużenie połączenia,  jako całości.

Jeżeli  dwię blachy spawane wzdłuż są r o z 
ciągane w kierunku wskazanym na rys. 141, szkic 2 
wówczas wydłużenie w przekroju prostopadłym do 
spoiny musi być wszędzie jednakowe. Z wzorów 
przytoczonych wyżej wynika, że jeżeli £ =  ss, to 

: a =  Es ' E , a ponieważ Es <iE, więc na
prężenie w spoinie w granicach odkształceń 
sprężystych będzie mniejsze od naprężeń w bla
sze. (rys. 142, szkic 2). Przy normalnej pracy 
konstrukcji,  połączenie tego rodzaju jest  zupeł 
nie pewne i nie wymaga wzmocnień,  czy to przez 
zgrubienie szwu, czy przez nałożenie specja l
nych nakładek na podobieństwo przedstawionych 
na rys. 144 nakładek Hohna. Nawiasem dodać 
należy, że takie wykonanie,  jak na rys. 144, jest 
niezupełnie racjonalne. Wzmocnienie szwu podłu- 
żnego jest wskazane,  natomiast  wzmocnienie 
szwu poprzecznego jest  zupełnie zbyteczne,  po

nieważ naprężenia w przekroju poprzecznym są 
dwa razy mniejsze,  niż w przekroju podłużnym.

Po ustaleniu zapomocą odpowiedniej  ilości 
prób wykonanych, na jaką wytrzymałość na ro 
zerwanie ( k r ) możemy liczyć, określamy natę

żenie dopuszczalne wg. wzoru k  =  — — , gdzie n
n

jest  współczynnikiem pewności, n przyjmuje się ta
kie samo, jak przy żelazie zlewnem, t.j. 3—3,25- 4 
zależnie od rodzaju konstrukcji.

Tam, gdzie żąda się specjalnie,  aby spoina 
wykazywała duże wydłużenie, np. przy budowie 
kotłów spawanych, można uzależniać wysokość 
współczynnika pewności,  przy określaniu na
tężeń dopuszczalnych,  od wydłużenia.  Komisja 
Kotłowa w Ameryce zaproponowała wzór nast.

7,15n = — ------------

v 10

gdzie e jest  wydłużenie wyrażone w procentach13). 
To znaczy, że przy 10% wydłużeniu spoiny, współ
czynnik bezpieczeństwa byłby równy 7,15, a im 
wydłużenie byłoby większe, tem współczynnik 
mógłby być mniejszy, np. przy 28% wydłużenia 
byłby bliski 5. Normalnie jednak natężenie do
puszczalne obiera się niezależnie od wydłużenia 
wykazanego na próbach,  jeżeli tylko minimum 
wydłużenia jest  osiągnięte.

Częs tokroć wyrażamy wytrzymałość spoje
nia w stosunku do wytrzymałości pełnej blachy, 
wówczas i w tym samym stosunku oznaczamy 
dopuszczalne natężenie maksymalne.  Jeżeli  np.— 
co jest najczęściej  spotykane w praktyce— wy
trzymałość spoiny przyjmuje się lówną 0,75 —
0,85 wytrzymałości  pełnej  blachy, to przy n a t ę ż e 
niu dopuszczalnem dla żelaza 1200— 1400 k g / c m 2 
dopuszczalne natężenie dla połączenia spawa
nego będzie 800 — 1100 k g / c m 2.

Niemiecki projekt przepisów dla konstrukcji 
przewiduje współcz.  wytrzymałości  na rozciąga
nie 850 a na ściskanie 1100 k g / c m 2. Amerykań
skie przepisy dopuszczają 900 i 1050 k g / c m 2.

Spoiny narażone na rozciąganie i ściskanie 
są to spoiny wykonane na styk. Ponieważ najczę
ściej można je wzmocnić nadlaniem, zmniejszenie 
dopuszczalnego natężenia w porównaniu do do- 
natężeń w samym mater jale można wyrównać 
zwiększeniem przekroju, co jest wskazane ze 
względu na dobre wykorzystanie materjału.

Jeżeli  współczynnik wytrzymałości spoiny na 
rozciąganie względnie na ściskanie jest ustalony, 
wówczas przakrój spoiny oblicza się ze wzoru 

P
F  =  —  gdzie P  są siły rozciągające lub ściska- 

k
jące, a f t — współczynnik wytrzymałości na ro z 
ciąganie lub ściskanie.

(d. c. n.).

6) Wzór p. A. B. Kinzela.
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Z P R A K T Y K I  S P A W A C Z A

Spawanie pompy i s ieczkarni w w arsz tac ie  
naprawczym.

P om iędzy rzem ieś ln ik am i z da lek a  od ośrodków 
przem ysłow ych  u s ta li ło  się zupe łn ie  n ie s łu szn ie  m n ie 
manie, i ż sp aw an ie  cokolw iek  bardzie j  złożone mogą 
w ykonać  ty lko  w ielk ie  spaw aln ie ,  bo p o s iada ją  spec ja l
ne urządzenia ,  no i oczywiście sek re ty  spaw ania .  Co 
do sek re tów  n ie ty lk o  g łęboka p row inc ja  w to w ierzy , 
ale naw et n as i  spaw acze  z w iększych  w ytw ó rn i  pyszn ią  
się tem, że p o s iad a ją  s e k re ty  co do sp a w a n ia  tego, czy 
innego rodzaju  roboty .  Aby tem u zaprzeczyć i dowieść, 
że n ie m a  sek re tó w  w sp a w aln ic tw ie  i że n ie ty lk o  w ie l
kie sp aw aln ie  po tra f ią  w y k o n a ć  bardzie j zaw iłe  roboty, 
podam tu  k i lk a  sposobów  w y k o n a n ia  tego rodzaju  ro 
bót,  k tó r e  m ogą  być w y k o n a n e  w k ażdy m  m ałym  
w arsz tac ie .

Na ry s u n k u  1 widzimy dw a zdjęcia z n a p ra w y ,  
w y k o n a n e  po sp aw an iu .  Pom pa z lewej s t ro n y  by ła  
p ę k n ię ta  p raw ie  napół.  Po g łębok iem  zukosow aniu , 
k tó re  należy w y konać  śc inak iem  w ten  sposób ,aby  ś c ia n 
ka w n a jg łęb sz em  m iejscu m iała  oko ło  2 mm. grubości, 
pompę należy po łożyć  na  o g n isk u  k o w alsk iem  i o b ło 
żyć w ęglam i t i rzew nem i całą , t. j. aby wrszędzie było 
sporo węgla. N a s tę p n ie  węgiel podpa lić  w k i lk u  p u n 
k tach  i sp o k o jn ie  czekać, aż się węgle rozżarzą. Co 
p raw d a  w ęgle się bardzo  wolno rozżarzają ,  ale c ie rp li
wość je s t  tu  konieczną ,  gdyż wszelk ie  poddm uch iw an ia  
w en ty la to rem , o ile rzecz n ag rzew a  się na  ognisku , są 
n iew skazan e ,  a n aw e t  szkodliwe. W jed nem  miejscu 
może się w ęgiel zb y t  p ręd ko  rozżarzyć, ogrzew an ie  nie 
będzie ró w n om ie rne  i część może ulec dalszem u p ę 
kn ięc iu ,  tym  sposobem  zb y tn i  pośp iech  przy nag rze 
w an iu  może nam  s p ła ta ć  srogiego figla, t a k  że lep ie j  
nie sp ieszyć  się.

P rz y  n a leż y ty m  n agrzan iu  do koloru  c iem no
czerw onego , po m p ę  zacząłem spaw ać. S p a w a n ie  zaczy
na s ię  zawsze od p o c z ą tk u  pękn ięc ia ,  n a  zdjęciu (rys.
1) spo ina  idzie od góry do dołu. Oczywiście pom pa 
leża ła  ta k ,  że pęk n ię c ie  było poziome. Ogień pa ln ika  
by ł  sk ie ro w an y  n a  zew nątrz .  Po skończen iu  krótszej 
spo iny  w y k o n a łem  sp o inę  dłuższą na  boku .

W czasie  sp a w a n ia  okazało  się, iż p om p a  n ie 
ty lko  b y ła  p ę k n ię t a  z boku, ale i na w ierzchu. O zu
ko so w an iu  tego now ego pękn ięc ia  n ie  można by ło  m y 
śleć, po trzeba  było  w ykonać  spo inę  bez zukosow ania .  
Aby przy w y k o n y w a n iu  nowej sp o in y ,  daw n a  spoina 
n ie u leg ła  zby t szybkiem u ochłodzeniu  się, o bk łada  się 
ją  su chy m  d ro bn o  n a rąban ym  drzewem i o b sy p u je  tlą- 
cem i się węglami i czeka, k iedy się drzewo cokolw iek  
przysm ali .  W te n  sposób miejsce poprzedn io  sp aw an e  
jes t o ch ron io ne  przed zb y t  rap to w nem  chłodzeniem. 
Zabieg ten  jes t  n iezbędnym, p on iew aż  t e m p e ra tu ra  
spo iny  je s t  znacznie  w yższa  niż re sz ty  p rzedm io tu .  
S tosować go zawsze należy, jeżeli się p rzechodzi do 
in n e j  spo iny ,  choćby  druga b y ła  w pobliżu. Spoinę 
n iezu k o so w an ą  w y ko ny w a  się w sposób, że naprzód  
p odgrzew a się, t r z y m a ją c  p a ln ik  m nie j  w ięcej na w y 
sokości 50-60 mm., aż miejsce to  nagrzeje  się do czer
woności, a k iedy poczerw ienie je ,  p a ln ik  opuszcza się 
niżej, na  odległość 1 mm. od jasnego  języczka  do m e

ta lu .  K iedy u tw orzy  się jez iorko (kąpie l)  trzeba  u m a 
czać p a łeczkę  w proszku  i ruchem  dość gw ałtow nym  
należy zbadać  g łębokość  jez io rka ,  w y g arn ia jąc  p ły n n y  
m eta l  n a  boki. Z chw ilą  k iedy  już p rzek on a łem  się
o na leży te j  g łębokości p rze top ien ia ,  m ie jsce  próżne  
zalewam pałeczką, domieszawszy m e ta l  z bok ów.

Chwila, w k tó re j  należy  p u s te  miejsce w ypełniać 
pa łeczką je s t  dosyć t r u d n a  do u c h w y c e n ia  i op isać  ją 
n ie s te ty  jes t  bardzo trn d n o .  Jeżeli o tw ór widziany 
przez o k u la ry  ma ko lo r  czerw ony, je s t  jeszcze za- 
wcześnie spaw ać, pomimo, iż ma się w rażen ie ,  iż śc iank i 
są p ły n n e .  Przy te j  operac j i  p ro szk u  oszczędzać nie 
należy. Po zape łn ien iu  dziury , p a ln ik a  n ie  trzeba  o d 
ry w a ć  g w a łtow n ie ,  lecz stopniow o, t. j. coraz wyżej 
go podnosić ,  a wówczas o ile są  dz iury  w ew ną trz ,  na- 
pew no zn ikną.

Rys. 1.
Dwa k o rp u sy  p om p po napraw ie .

O ileby podczas tego podnoszen ia  w idać było, iż 
bryzgają iskry , obaw iać  się tego z jaw iska  n ie  należy, 
bo spo ina  n ap e w n o  nie będzie mieć wilków. W danym  
w y p adk u  w ysta rczy ło  mi do w y k o n an ia  spoiny jedno 
jeziorko; o ile  spo ina  je s t  dłuższa, n iezbędne  jes t  u tw o 
rzenie  k i lku  jez io rek  jedno  za drugiem , n ie  z a po m in a
jąc tw orzyć  ich tak , aby jed n o  d rug ie  za łapyw ało  dość 
daleko. W każ d y m  raz ie  w tw o rzen iu  jez iorek  bez 
u k o so w a n ia  na leży  być o s t rożnym , żeby jeziorko tak ie  
nie zapadło  się do w ew ną trz  i nie u tw orzy ło  dziury, 
z k tó r ą  dość t ru dn a  sp raw a,  o ile się n ie  um ie  dziur 
w żeliwie ła tać .

Po w ykonan iu  spoin  na  w ierzchu  znowu obk łada  
się drzewem całą  pompę i czeka się, aż sp o in a  przy- 
s tygnie  i drzewo się p rzepali.  Po przepa len iu  się d rze 
wa pom pę ob sypa łem  re sz tk am i węgii i popiołu  i n a 
k ry łe m  p o k ry w ą  b laszaną.

P om pę po praw ej s t ro n ie  ry s u n k u  w ykonałem  
tak im  sam ym  sposobem .

O ile k to ś  chcia łby w y konać  spaw an ie  głowicy 
do s i ln ika , niech weźmie pod uw agę wyżej op isany  
sposób s to so w an y  do pompy, a n apew no  mu się uda  
bez s tosow an ia  pieców, apa ra tó w  e lek try czn y ch  i t. p.

Nie należy  lekcew ażyć  sobie m a te r ja łu  d o d a tk o 
wego w postac i  pa łeczek żeliwnych do spaw ania .  Uży
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w ania  s ta ry ch  sp rężyn  od motorów, nie znając  ich s k ł a 
du chemicznego, s tanowczo nie radzę. Majlepiej pałeczki 
ku pow ać  je s t  w solidnej f i rm ie , choć drożej to trochę  
kosztu je ,  ale za to  ma się pewność, że spo in a  nie b ę 
dzie tw arda  ani w ilkow ata .  W mojej p r a k ty c e  okaza ły  
się doskona łem i pałeczk i f irm y „ P e ru n “, k tó re  z czys- 
tem  sum ien iem  mogę polecić.

Rys. 2.
Części s ie c z k a rn i  po napraw ie .

Przedm iot n a w e t  n ie sk om p liko w an y  nie pow i
nien przy d o ty k u  rę k ą  dawać uczucia  mrozu, może być 
chłodny, ale  n igdy zim ny.

W kole rzezakow em  w ykonałem  n a jp ie rw  spoinę, 
poczeka łem  aż o s tygn ie  zupełn ie ,  n a s tę p n ie  w pę
knięcie  II wbiłem klin  i spoiłem je.

N as tępn ie  widzimy na  ry s u n k u  koło  pasow e. Po 
w y k o n an iu  1 spo iny  i o s tygn ięc iu  jej bez spec ja lnych  
zabiegów w y k o n a łe m  II spoinę, a po o s ty g n ięc iu  jej 
w ykonałem  111, w b ija jąc  k lin ; t u  już p o trzeb n e  było  
sp ec ja lne  ch łodzen ie  z uw agi n a  n iebezp ieczeństw o  p ę 
k an ia .  Spo inę  111 po u k o ń czen iu  p od g rz ew a łem  p a ln i
k iem  na  całej d ługośc i do czerw oności ,  a  n a s tę p n ie  
p ostaw iłem  koło  pasow e na  w ygasa jących  węglach 
o gn iska  kow alsk iego , zabieg  te n  jes t  n iezbędny  
ty lk o  dla ty ch  k ó ł  pasow ych , w k tó ry c h  n a  w ieńcu  
od s t ro n y  w ew n ę trzn e j  j e s t  n a  ś ro d k u  zgrubien ie ,  ja k  
to w idać na ry su n k u .  Koła, nie posiadające  tego zgu
b ien ia ,  nie  w ym agają  tego zabiegu.

P a ln ik  u ż y w a n y  do w y k o n a n ia  spo in  w s iecz
k a rn i  mia ł  moc 1000 l i trów , a do k o ła  pasowego-500 
li trów  ace ty lenu  na godzinę . Spoiny  n a leży  w y k o n y 
w ać możliwie szybko.

S ta n is ła w  C zechow ski, G rabow iec  Lubelsk i .

R ysunek  d rug i  p rzed s taw ia  dużą s ieczkarn ię  
dw orską .  Kiedy przyw ieziono mi ją, by ła  to form alnie  
k u p a  szmelcu i żeby nie pa ln ik ,  napew no  właściciel 
jej by łby  narażony  na  s t r a tę  k i lk u se t  zło tych. J a k  w i
dać, p a ln ik  u ra tow a ł  s ieczkarn ię  całkowicie. N apewno 
gdybym  n ie  op isa ł  sposobu  sp aw a n ia ,  a pow iedzia ł po- 
p ro s tu ,  że w szystk ie  spo iny  na  tyni r y s u n k u  są w y k o 
nan e  bez podgrzew ania , wielu rzem ieś ln ików  z p ro w in 
cji i n aw e t  spaw aczy, głowiłoby się nad tym, że tak  
powiem, „m ajs te rsz ty k iem ".

Na p ie rw szym  p lan ie  widać ram ę  p o p ęk an ą  
w czte rech  miejscach. Miejsca p o p ęk an e  oraz ko le jność  
spoin jed na  po drugiej oznaczone są cy fram i rzy m sk ie -  
mi. Spoiny  by ły  zu kosow ane .  Spoina  I by ła  w y k o n a n a  
z obu s t ro n  bez specja lnych  zabiegów, po ostygnięc iu  
kom ple tnem , bez spec ja lnego  zabiegu ochłodzenia ,  w y 
k o n a łem  spoinę 11, a po ostudzen iu  jej w y ko na łem  
spo inę  III, k tó rą  znow u ostudziłem  i w y k o n a łem  spoinę
IV. Z chw ilą  gdy skończy łem  spoiny  II, 111 i IV ogrzałem 
je na  ca łe j  długości do czerw oności w raca ją c  do po
c z ą tk u  pa ln ik iem , poniew aż grubość  n ie  wszędzie by ła  
j e d n a k o w a  i m ia łem  obawy, żeby nie pękła .

N apraw a  ramy, w k tó re j  spoczyw a s ta ln ica  nie 
p rzed s taw ia ła  nic godnego uwagi. N astępn ie  n a p ra w i
łem koło rzezukowe, z k tórego  wyleciało całe ramię. 
Z tem  m iałem  więcej k ło p o tu ,  gdyż ram ię  jes t c ienkie  
n a to m ias t  wien iec  koła jes t  grubszy, pozatem , poniew aż 
zmuszony byłem w ykonyw ać  robotę  na  pow ietrzu , m u 
sia łem  czekać, żeby t e m p e ra tu ra  na dworze cokolw iek  
się podniosła.

W tem miejscu muszę zaznaczyć, że w razie  w y 
k on y wa n i a  rob o ty  więcej złożonej na pow ietrzu , p rzed
m ioty  nie mogą mieć t e m p e ra tu ry  0°, lub niżej, gdyż 
napew no  naraz im y  się na  p rzykrość  w postac i  p ę k n ię 
cia i wogóle nie radzę  przedm iotów  w nies ionych  z m ro
zu do bu d y n k u  n a ty c h m ia s t  spawać.

s t ru kc j i .  K o n s tru k c je  ru ro w e  są znacznie  lżejsze od 
n i to w an y ch  przy te j  sam ej w y trzym ałośc i ,  gdyż jak  
zaznaczy liśm y , ru r a  jes t  na jbardz ie j  odpow iedn im  
m a te r ja łem  k o n s t ru k c y jn y m .

J a k  ła tw o je s t  łączyć ru ry  zapom ocą  spaw an ia ,  
i lu s t ru je  n am  rys. 1. Rys. ten  p rzed s taw ia  nam  trzy  
poręcze schodów, w y k o n a n e  w mieście k an ady jsk iem  
Toronto  przed gm achem  szkolnym. Poręcze  te, w yko
nan e  m ałym  kosztem , odznaczają  się es te tycznym  
wyglądem.

Poręcze do schodów z ru r  spawanych.
A czkolw iek  ru ra  j e s t  na jbardzie j  odpow iednim 

m a te r ja łem  k o n s t ru k cy jn y m , to do n ie d a w n a  mało 
była  używ ana  ze względu na  t ru d n o ść  połączeń. Mia
nowicie do łączen ia  ru r  używano g w in tow an ych  k sz ta ł 
tek ,  lub po łączeń  specja lnych , co znacznie  zw iększa  
koszt w yko nan ia .  Wogóle u n ik a n o  s tosow an ia  rur ,  
a używ ano k ą to w n ik ó w  lub  innych  profili ,  k tó re  moż
na łączyć zapom ocą n itowania .

Dzięki zastosow an iu  spawania, łączenie  s ta je  się 
b. p ro s tem  i ru ra  coraz częściej jes t  s to sow ana  do kou-

Rys. 1.
Schody w y k o n a n e  z ru r  spaw anych .
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K R O N I K A .

PROTOKÓŁ

Walnego Zgromadzenia S towarzyszenia dla 

Rozwoju Spawania i Cięcia Metali w Polsce,

które odbyło się dnia 17 kw ie tn ia  1931 roku  o godzi
nie 11-tej p rzed po łudn iem  w lokalu Stowarzyszenia  
Techników w W arszawie, przy  ul. Czackiego 3/5, z n a 
stępu jącym  porządkiem  obrad:

1) Spraw ozdanie  Zarządu z działalności S tow a
rzyszenia za rok  1930.

2) Spraw ozdanie  kasowe:
a) p rzeds taw ien ia  b ilansu  rocznego,
b) sprawozdanie  komisji rewizyjnej.

3) Udzielenie abso lu torjum  Zarządowi.
4) W ybór nowego Zarządu i Komisji Rewizyjnej.
5) K om unikaty .
6) Wolne wnioski
W alne Zgromadzenie otwiera  kró tk iem  przem ó

wieniem p. Prezes Dr. A. Sznerr, w  k tó rem  w yraża żal, 
z pow odu zgrom adzenia  s tosunkow o małej ilości człon
ków i z pow odu nieobecności p. Gollinga.

Ad 1) — P an  Inż. Tułacz odczyta ł sprawozdanie  
z działalności Z arządu  za rok ubiegły.

Nad spraw ozdaniem  tem  rozw inęła  się dyskus ja ,  
w której p. dr. Sznerr podnosi, że dzięki propagandzie  
S tow arzyszenia  spadek  zbytu  tlenu, ace ty lenu  i k a rb i
du w Polsce nie by ł ta k  znaczny ja k b y  to p rzew idy
wać należało, porów nując  ze s tosu nk am i niemieckiemi.

W przyszłości należy oczekiwać raczej znaczniej
szego sp adk u  zby tu  tlenu, z pow odu ograniczenia  przez 
h u ty  cięcia tlenem, na tom ias t  spaw an ie  będzie się dalej 
rozwijało.

W sprawie  czasopisma dyr. Sznerr  nadm ienia ,  że 
jes t w p osiadan iu  fachowego czasopisma japońskiego, 
w k tó rem  jaknajżyczliwiej p rzedstaw iono  rozwój spa
w ania  w  Polsce i p rzedrukow ano  a r ty k u ł  o spaw aniu  
w P oznańsk ich  W arsz ta tach  Kolejowych. P. Inż. Bier
nacki inform uje o odby tvm  niedaw no kurs ie  spaw an ia  
w G rudziądzu, oraz p rzygotow yw aniu  odczytów na  V-ty 
Zjazd M echaników Polskich i Odlewników'.

W osta tn im  czasie w ydało  S tow arzyszenie  b ro
szurę p. t. „Spaw anie szyn kolejowych".

Ad 2) — N astępnie  P. Inż. Tułacz przedstaw ił  
spraw ozdanie  kasowe.

W sprawie spraw ozdania  kas >wego zabiera  głos 
P. dr. Sznerr, k tó ry  uważa, że subw encja  M inisterstwa 
Oświaty, ja k ą  u zyska ł z ty tu łu  kursu  dla in s truk to rów  
w arsz ta tów  szkół technicznych Oddział W arszawski — 
pow inna być uw7ażana jako czesne za powyższy kurs, 
w sk u tek  czego zysk b ru t to  z k u rsów  wyno-i nie ok. 
3.000 zł. a ok. 9.000. zł.*)

N astępnie  P. Inż. Pobóg-K rasnodębski zauważa, 
że w bilansie p rzew idziana jes t  am ortyzacja  znaczna 
inw entarza . Inw entarz  ten  jed nak  sk łada  się z depozv- 
tów poszczególnych członków Stowarzyszenia , wobec 
czego Stowarzyszenie  nie pow inno am ortyzow ać in 
w entarza .

P an  dr. Sznerr uzupe łn ia  uw agę powyższą w tym 
k ie runku ,  że am ortyzację  winni odpisywać w sw’oich 
b i lansach  członkowie w spierający , k tórych własnością  
jes t  inw en ta rz  Stowarzyszenia.

Na wniosek p. inż. Pobóg-Krasnodębskiego W al
ne Zgromadzenie p rzekazało  Zarządowi spraw ę am o r
tyzacji inw en ta rza  do za ła tw ien ia  w du chu  poprzed
nich uwag.

W sprawie  podziału kosztów S tow arzyszen ia  na 
akwizycję i. czasopismo w yw iązała  się również dyskusja ,  
w w yniku  k tórej W alne Zgromadzenie — na wniosek 
P. Inż. Pobóg-Krasnodębskiego — uchw ala  dyrek tyw ę

*) Oczywiście zysk z kursów mógł się okazać 
ty lko dzięki temu, że kursy  o trzym ują  karb id  i t len od 
członków w spiera jących, a za u ży tkow an ie  lokalu 
i urządzenia  f. P e ru n  op ła ty  nie pobiera.

dla  Zarządu, ażeby w przyszłości uznać Czasopismo 
Stowarzyszenia  za ogłoszenia, dotyczącej bezpośredniej 
działalności S towarzyszenia, a  więc akwizycji członków 
i kursów.

Dalsza dyskus ja  w yw iązała  się n ad  in tensyw niej-  
szem zasilaniem Czasopisma ogłoszeniami przez Człon
ków W spierających.

Walne Zgromadzenie — na  wniosek p. Prezesa 
Sznerra  uchw ala  Czasopismo u trzym ać  w dotychczaso
wym k ie ru nk u  i rozmiarach, uważając, że jes t ono n a j 
lepszą p rop agan dą  spawania .

Na w'niosek p. dyr. B ernste ina , W alne Zgroma
dzenie zwraca się z apelem  do wszystkich  Członków 
W spierających o in tensyw niejsze zasilanie Czasopisma 
ogłoszeniami, jak  również a r tyku łam i.  P an  Inż. Pobóg- 
K rasnodębski p rzedstaw ił p ro jek t zaabonow ania  przez 
Członków w spiera jących  większej ilości egzemplarzy, 
k tóre  na  ich życzenie R edakcja  w ysyłać  będzie pod 
w skazanym  przez nich adresem  przez pewien przeciąg 
czasu do ich odbiorców'.

W sprawie  powyższych projek tów  żadna uchw ała  
nie zapadła ,  lecz pro jek ty  te, jako pożądane, zostały  
przez Walne Zgromadzenie polecone uw adze Członków 
W spierających. P. Bryskier wskazuje  na  możliwość ak- 
w irow ania  ogłoszeń przy  specjalnych a r ty k u łach ,  jak  
n. p. przy spaw an iu  ram  row erow ych — akw irow anie  
ogłoszeń fab ryk  rowerów, co Walne Zgromadzenie 
przekazuje  do wiadomości Redakcji Czasopisma.

Ad 2). b). Pan Inż. Bernste in  przeds taw ia  sp ra 
w ozdanie Komisji Rewizyjnej. Komisja Rewizyjna w oso
bach p. dyr. B ernste ina  i .p. B ryskiera  zbadała  księgi 
i a lega ty  rachunkow e  S tow arzyszenia  i znalaz ła  je 
w porządku, wobec czego wnosi o udzielenie abso lu to r
jum  dla obecnego Zarządu. Obecny p. Bryskier p rzy łą 
cza się do oświadczenia p. Bersteina.

Ad 3) — Na wniosek powyższy W alne zgrom a
dzenie udziela Zarządowi absolutorjum .

Ad 4) — Pan  Prezes Sznerr kom unikuje ,  że na 
Jego ręce w płynę ły  listy  od p. dyr. Domańskiego 
i p. dyr. Postułk i ,  donoszące o rezygnacji.

Na wniosek P. B ryskiera  W alne Zgromadzenie 
jednom yślnie  uchwala, iż Zarząd w dotychczasowym 
swym składzie pozostaje  ponownie w ybrany , z wyjąt- 
u s tępu jących  t. j. P. Dyr. Domańskiego i p. dyr.  Po
stułki, na  miejsce k tó rych  w ybran i b^dą  dwaj człon
kowie Z arządu  przez głosowanie. Po u s ta len iu  k a n d y 
d a tu r  w yb ran i  zostali do Z arządu  nas tęp u ją cy  pp.:
P. Dyr. Inż. G ustaw  Jonsclier  — jako  członek Zarządu,
„ Dyr. Inż. P io tr  B ernste in  „ „ „
„ Dyr. Inż. Je rzy  Dziembowski — jako zastępca ozł. Żarz.

Do Komisji Rewizyjnej zostali wybrani:
1) P. Dyr. Golling Fryderyk ,
2) „ Bryskier H enryk
3) „ Dyr. Karol Romer.

W w yniku  wyborów sk ład  Zarządu je s t  nas tępujący :
1) Dyr. Dr. Sznerr Alfred — Prezes
2) Dyr. Dr. W alte r  R. v. Ainann — Wiceprezes
3) Dyr. Inż. Absalon Brunon  — członek Zarządu
4) Dyr. Inż. B ernstein  P io tr  — „ „
5) Dyr. Inż. Jon sche r  G ustaw  — „ „
6) Dyr. Inż. Pobóg-K rasnodębski Jerzy  „
7) Dyr. Inż. S ta t t le r  Feliks — „ „
Ad 6) — Na opróżnione miejsce przez p. inż. Do

mańskiego w stałej Międzynarodowej Komisji Acetyle
nu, S paw an ia  i Przem ysłu Pokrewnego w y brany  został 
p. inż. Z ygm unt Dobrowolski. W niosek P. Bryskiera, 
w sprawie żetonów i oznak członkowskich przekazało 
Walne Zgromadzenie do bezpośredniego zała tw ienia  
Zarządowi.

Na tem I-szą część W alnego Zgromadzenia zakończono.
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Część odczytowa.
Tego samego dnia w ieczorem odbyła się część 

odczytowa W alnego Zgromadzenia  w spóln ie  dla cz łon
ków S tow arzyszen ia  R. S. <!. M. i dla członków S tow a
rzyszen ia  T echn ików  w sali odczytow ej Stow. Techn. 
w Warszawie.

Odczyty wygłosili  p.p.: i n ż .  T u ł a c z  na  tem at:
R e n t o w n o ś ć  s p a w a n y c h  b u d y n k ó w  

s z k i e l e t o w y c h ,  oraz  w z a s tęp s tw ie  n ieobecnego 
p. dy r .  Absolona:

M o m e n t y  z a p i ę c i a b e l e k  s p a w a n y c h ;
p. i n ż .  D o b r o w o l s k i  — N o w y  s p o s ó b  

c e n t r a l n e g o  o g r z e w a n i a .
Odczyty w yw oła ły  b. ożywioną d yskus ję  i ze 

względu na ogólne za in te re so w an ie  będ ą  d ru k o w a n e  
w naszem  czasopiśmie.

Przy okazji zostały  w yświetlone  dw a filmy, a m ia 
nowicie: 1) O nieszczęśliwych w ypadkach  z tlenem, 
acety lenem  i przy spaw aniu , 2) Z astosowanie spaw an ia  
w konstrukc jach .

Sprawozdanie z działalności Stowarzyszenia dla 
Rozwoju Spawania i Cięcia Metali w Polsce 

za rok 19 3 0 .
W ubiegłym okresie sprawozdawczym dał się od

czuć poraź pierwszy w silniejszym s topniu  obecny k ry 
zys gozpodarczy, również i w  przemyśle tlenowym, ja- 
koteż i karbidowym , k tóre  to gałęzie gospodarstw a 
krajowego do osta tn iego roku  w ykazały  s ta łą  te n d en 
cję rozwojową. Kryzys ten  przechodziły  również p a ń 
s twa zachodnie i o s ta tn ie  spraw ozdanie  dr. R ym arsk ie
go wykazuje  na obszarze Niemiec spadek  zbytu  k a r 
bidu i ace ty lenu  rozpuszczonego o 14?', a t lenu o 20%. 
W ten  sposób zbyt powyższych a r ty ku łó w  za rok  1930 
różni się zbytem w 1928 roku. J e s t  to od czasu woj
ny pierwsze za łam anie  się krzywej rozwojowej pow yż
szej gałęzi przemysłowej w Niemczech.

Nie posiadam y dokładnej s ta tys tyk i,  k tó ra  poz
w oliłaby nam  usta lić  dokładnie  % spadek  zbytu  w Pol- 
sce, jednakow oż zdaje się nie ulegać wątpliwości, że sp a 
dek ten był dosyć znaczny, stawiając polski przemys-ł 
tlenowy i ace ty lenow y i karb idow y  w dosyć tru dn em  
położeniu.

Mimo tych  trudności finansowych, S tow arzysze
nie nasze, które opiera swój budże t  \vT głównej mierze 
na  subw encjach przem ysłu  tlenowego, acetylenowego 
i karbidowego — nie zmniejszyło w  niczem dotychcza
sowej swej działalności, gdyż za in teresow any przemysł 
w dalszym ciągu, mimo kryzysu  subwencji dotychcza
sowych nie zmniejszył.

W tych w a ru n k a ch  Stowarzyszenie  nasze, w al
cząc wprawdzie z t rudnościam i n a tu ry  finansowej, rozwi
jało swoją działalność nadal pomyślnie we w szystkich 
s ta tu tow o  okreś lonych  k ierunkach:

I. SzKolnictwo.
Jedn ym  z najważniejszych zadań Stowarzyszenia  

jes t  wyszkolenie spawaczy.
W okresie sprawozdawczym kursy  spaw ania  

rozwijały się w obydwóch oddziałach bardzo p om y
ślnie, szczególnie zaś w Oddziale W a r s z a w s k i m ,  
k t ó r y  w s t o s u n k u  d o  r o k u  u b .  w y s z k o 
l i ł  o 55% w i ę c  ej.

Oddział Katowicki znalazł się w bardzo t ru dn em  
położeniu pod tym  względem, z pow odu b rak u  lokalu, 
gdyż lokal dotychczasowy przy D y r3kcji Kolejowej za
ję ty  został przez w arsz ta ty  kolejowe. O nowe odpo
wiednie pomieszczenie było bardzo trudno.

Dzięki s ta ran iom  Zarządu udało  się uzyskać od 
Katowickiej Spółki Akcyjnej odpowiednie pomieszcze
nie dla  Szkoły S paw an ia  w Katowicach, przy Hucie 
„Marta", k tóra  jes t  położona blisko ce tralnego dworca 
w Katowicach, co przedstaw ia  wielkie udogodnienia  dla 
uczestn ików  zamiejscowych, przyjeżdżających na zajęcia 
koleją Pomieszczenie dla w arsz ta tów  znaleziono w d a w 
nej walcowni, k tó rą  przy poparciu  finansowem Śląskie
go In s ty tu tu  Rzemieślniczo - Przemysłowego odpowie
dnio w yrem ontow ano i wyposażono. W ykłady  n a to 
miast odbyw ają się w obszernej świetlicy robotniczej, 
k tó ra  może pomieścić około 150 słuchaczy i nada je  się 
również do użądzania  odczytów' i pokazów dla szer

szej publiczności. Obecnie więc Szkoła S paw an ia  w  K a
towicach znajduje  się pod względem pomieszenia  
i w yposażenia  w  bardzo dobrych w arunkach .

W sku tek  t rudności  n ap o ty k an y c h  przy w yszuka
n iu  odpowiedniego pomieszczenia, —  przeniesienie  
Szkoły S paw an ia  do H uty  „Marta" poprzedziła  3-mie- 
sięczna p rzerw a  od 5. VI. — 2. IX. 1930 r.

U ruchom iona w  zeszłym rok u  s ta ła  placówka 
w  P o z n a n i u ,  m us ia ła  zostać, W'obec bardzo  trud ny ch  
warui)ków zwiniętą. Obecnie je dn ak  organizuje się po
nownie przy  Państwow ej Szkole Budowy Maszyn.

K ursy  we L w o w i e  u trzym ują  się n a  do tych
czasowym rozwoju, jednakowoż, dzięki przejęciu k u r 
sów przez In s ty tu t  Przemysłowy dla Małopolski W scho
dniej i dzięki życzliwemu s tanow isku  p. dyrek tora ,  inż. 
Tata rczucha  kursy  te  będą  korzys ta ły  z subwencji,  k tó 
ra  umożliwi placówce Lwowskiej in tensyw nie jszą  dzia
ła lność w przyszłości.

Kursy w  Ł o d z i ,  p row adzone przy w spółpracy  
Łódzkiego Towar/.ystwa kursów' Technicznych u trzy 
mały się na dotychczasowej ilości uczestników'.

Kursy  l o t n e ,  mimo wielkiego deficytu, jak i za
zwyczaj przynoszą, w  związku z kosztam i przejazdów 
w ykładow ców  i przewTozu urządzeń, u trzym ały  się rów 
nież i w ykazują  n ieznaczny w zrost  w yszkolonych na 
tych kursach  spawaczy.

Ogólne zestawienie  za ub. okres sprawozdawczy 
przedstaw ia  się nas tępu jący ch  cyfrach:

Oddział K a t o w i c k i :  W K atow icach wyszko
lono spawTaczy 188, inż i techn 65, na k u rsach  lo tnych 
w Bielsku i S o sn o w c u —79 spawaczy, na  kursach  s t a 
łych we Lwowie 60 spawaczy — razem  392 uczestn.

Odział W a r s z a w s k i :  W Warszawue w'yszko- 
lono: spawaczy 121, inż. i techn . 40, w  Łodzi wyszko
lono: spaw aczy 24, inż. i tech 12, w  Poznaniu  wyszko- 
lono: spaw aczy 57, — razem: 254 uczestn.
Ogółem w obydw uch  oddziałach wyszkolono 646 s łu
chaczy.

Obecnie kursy  są prow adzone w  dalszym ciągu 
przez w szystk ie  oddziały i w obecnej chwili odbyw ają  
się równocześnie  kursy  w Warszawie, w  Krakowie, 
Lwowie i Katowicach.

1’ozatem, w organizacji są  k u rsy  lo tne  w  T oru
niu, Grudziądzu, oraz w  Bydgoszczy, ja k  również 
w w iększych m iastach  Małopolski W schodniej.

J a k  z zes taw ien ia  w yn ika  wyszkolono ogółem na  
specj ilnych k u rsach  dla inżynierów i techn ików  127 
uczestników. Kursy te s ta ły  na  bardzo wysokim p o 
ziomie i kierownictw o obydwuch oddziałów' s ta ra ło  się
0 zdobycie dla  kursów  pierwszorzędnych wykładowców7, 
sił p rofesorskich  krajowych i zagranicznych. W W ar
szawie odbył się specjalny ku rs  zorganizowany dla 
k ierowników  w arsz ta tów  oraz in s tru k to rów  szkół za
wodowych. Kurs ten, ukończyło 40 uczes tn ików  w czem 
8 in ż jn ie rów  i 32 instruktorów'.

Dzięki w spółpracy  Oddziału Katowickiego z Śląs
kim I n s t \ t u t e m  Rzemieślniczo- rzem ysłow ym uzyskała  
Szkoła Spaw ania  w Katowicach n rrzęd z ia  ślusarsk ie
1 b lacharsk ie ,  k tóre  pozwalają  na  lepsze przygotow a
nie prac, w ykonanych  na  ku rsach  przez uczniów.

W związku z tem w prowadzone zostały  n a  k u r 
sach  w K atow icach dw utygodniow e zajęcia p rak tyczne  
dla absolwentów  kursów , którzy nie mogą ćwiczyć we 
w łasnych  w arsz ta tach .  P rak ty ka  taka  pozwala ucznio
wi w praw ić  się w  spaw aniu , oraz poznać zas tosow anie  
spaw an ia  w rozm aitych dziedzinach.

Na tem  miejscu podnieść należy, że S tow arzysze
nie nasze powiększyło w ub. rok u  poważnie swoją po
moc szkolną, jak  djapozytywy, tablice, rysunki i t. p. 
W szczególności ważnym etapem  w k ie ru n k u  rozwoju 
nauki poglądowej na kursach  naszego S tow arzyszenia— 
jes t  oddanie  do dyspozycji S tow arzyszenia  przez Z a
k łady Elektro  w Łaziskach Górnych filmu naukow ego 
„o spaw an iu  acetylenowem", opracow anego w ub. r. 
przez A nstr jack i Z w ią tek  Acetylenowy.

Pozatem w prowadzono w Oddziale Katowickim 
w r. b. s ta łe  „Wieczory spawacza". W każdy p ią tek  
w godzinach wieczornych gromadzić się mogą, sp aw a
cze w sali w ykładowej Szkoły Spaw ania, gdzie mogą 
w ysłuchać odczytów o ak tua lnych  zagadnien iach  te c h 
niki spaw ania, oraz prowadzić dyskusję. Wieczory 
spawacza zaprow adziły  się w  Katowicach dosyć dobrze.

N atom iast  wszelkie usiłow ania S tow aszyszenia
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w k ie ru n k u  zorganizowania K u r s ó w  W y ż s z y  c li ,  
nie doprowadziły  do rezul ta tu ,  z powodu b ra k u  k a n d y 
datów, co bezsprzecznie związane jes t  ściśle z obecnym 
kryzysem  gospodarczym. Należy się więc spodziewać, 
że w przyszłości i ku rsy  wyższe odbyw ać się będą re 
gularnie.

Próby w prow adzenia  s ta łych  egzaminów k o n k u r 
sowych dla spawaczy, k tórzy nie ukończyli ku rsu  sp a 
w an ia  i w sku tek  tego są pon iekąd  upośledzeni w sto
su n k u  do swoich kolegów, w yszkolonych  przez S tow a
rzyszenie i pos iadających odpowiednie św iadec tw a — 
nie da ły  się również zrealizować w obecnej sytuacji 
kryzysowej, gdyż egzamin taki, jedynie  w tedy  odpo
w iada zadaniom i celom Stowarzyszenia ,  kiedy połą
czyć go można przynajmniej z jednotygodniow ym  prze
szkoleniem spaw aczy na nowe metody. Pozatem  orga
nizacja konkursów  jes t  dosyć kosztowna, ze względu na 
zużycie m ate r ja łu  do w y konan ia  prób.

Poza s ta łem i kursami, urządzało Stowarzyszenie 
nasze w ub. okresie  sprawozdaw czym  cały  s z e r e g  
w i e c zo r ó w  d y s k u s y j n y c h  dla inżynierów i te 
chników w większych m ias tach  Polski, jak  w  W ar
szawie, Łodzi, Krakowie, Cieszynie, Lwowie i t. p. 
Razem w okresie sprawozdawczym odbyło się 17 od
czytów w Oddziale Katowickim, oraz 5 w ieczorów dy
skusyjnych w Oddziale W arszawskim t j. w Poznaniu, 
W arszawie  i w Lodzi.

II. W ydawnictwa.

Stowarzyszenie  dla Rozwoju S paw an ia  powięk
szyło swe w ydaw nic tw a  o kilka prac specjalnych, 
między k tórem i nadm ienić  należy książkę pp. Inż. Bier
nackiego i K. Nadolskiego p. t. „Podręcznik  spaw acza" 
nas tępn ie  II-tom książki p. Dr. A. Sznerra  p. t. „Spa
w anie i Cięcie Metali", wreszcie obszerna broszura  
p. inż. Tułacza p. t. Spaw anie  w lotnictwie",  oraz 
broszura  prof. Bryły „K onstrukeja  gm achu  P. K. O. 
w W arszawie". Pozatem miesięcznik „S paw anie  i cięcie 
metali" wychodził norm aln ie  w przewidzianym terminie.

W prow adzenie  przez Redakcję  Czasopisma k ró t 
kich streszczeń w języku francusk im , pozwala zamiesz
czać pismom zagranicznym  streszczenia  w „Przeglądzie 
prasy", dzięki czemu zagranica inform ow ana jes t  o roz
woju sp a w an ia  w Polsce i n ie jednokro tn ie  podnosi 
w specja lnych a r ty k u ła c h  o Polsce — wysoki stan 
i szybki rozwój sp aw an ia  w naszym  kraju.

III. U staw odaw stw o i przepisy.

Stowarzyszenie nasze bra ło  w tym roku czynny 
udział w opracow aniu  jednolitych przep sów acety le
nowych w Podkomisji, wyłonionej przez 1'olski Komitet 
Normalizacyjny. D otychczas ukończono  w szystk ie  p ra 
ce przygotowawcze t. j. zebrano  cały m ate r ja ł  zagra
niczny, prze t łum aczono  na  język polski,  oraz w ypraco
w ano p ro jek ty  przepisów  dla Polski.  P ierwsza część 
projektu, do tycząca sk ładów  karb idow ych  zosta ła  przez 
Podkomisję już uchw alona ,  druga część p ro jek tu  zn a j
dzie się na  o b radach  przy końcu b. m.

Również przepisy o zas tosow an iu  sp aw an ia  przy 
ko tłach  znajdują  się w opracow aniu  i p ierwsza część, 
obejm ująca sp aw an ie  budowy naczyń pod ciśnieniem 
pary, nie ogrzfewanych bezpośrednio ogniem, opraco
w ane  zostało  w formie projektu  defin itywnego, pod 
k ierownictw em  p. Dr. A. Sznerra  i uzgodniona została  
z zagranicznem i s towarzyszeniam i spawalniczemi.

P rojekt ten  złożony je s t  do dyspozycji specjalnej 
Podkomisji,  k tó ra  zajmie się nim  w odpowiednim czasie.

Wreszcie opracow ał Oddział W arszaw ski „W a
ru n k i  przyjęcia insta lac ji  acety lenow o-tlenow ych  pod 
względem bezpieczeństw a" dla  M inisters twa Komu
nikacji.

Stowarzyszenie  bierze czynny udział również 
w p racach  norm alizacyjnych na terenie  m iędzynaro
dowym, w ysyłając swoich przedstawicieli do Między
narodowej Komisji w Paryżu.

IV. P rzyjm ow anie now ych cztonKów.
Mimo ciężkiego kryzysu przemysłowego i og ra

niczenia w y datków  przez większe przedsiębiorstwa — 
Stowarzyszenie  nasze pozyskało kilku ważniejszych 
członków w spierających z pośród G órnośląskich p rzed
siębiorstw  koncernow ych . W okresie sprawozdawczym 
przystąpiły  do Stowarzyszenia w charak te rze  człon
ków  w spierających nas tępujące  firmy:

1) G órnośląskie  Zjednoczone Huty K rólew ska 
i Laura,

2) Huta „Bism arka", k tó ra  wzamian s tałej sub
wencji ofiarowała lokal dla Szkoły Spaw ania, bez
p ła tn ie ,

3) Piotrowicka F a b ry k a  Maszyn,
4) F irm a L. Altman.
Ciągły wzrost członków czynnych oraz kores

pondentów  świadczy najbardziej o wzroście znaczenia 
naszego Stowarzyszenia  dla przem ysłu  i rzemiosła.

V. Bezpośrednia propaganda spaw ania.
Spaw anie  w budow nictw ie , k tóre  Stowarzyszenie 

zaczęło już propagow ać w roku  1929—w ub. okresie 
sprawozdawczym dało już rezu l ta ty  pozytywne. W roku 
tym w ykonano  kilka budowli spaw anych , k tóre  
bezwzgl. będą  miały decydujący w pływ  na rozwój s p a 
w ania  w tej dziedzinie i t a k  w W arszaw ie  w y bu do w a
no gmach P. K. O. o konstrukc ji  żelaznej całkowicie 
spaw anej,  wagi ok. 600 t., ze spaw anem i dachami, 
k la tkam i schodowemi i t. p., w Katowicach w ybudo
w ano dwa domy mieszkalne o szkielecie stalowym, 
całkowicie spaw anym ; obecnie w ykonuje  Huta „Pokój" 
w K atow icach  6-cio p iętrow y gmach również c a łk o 
wicie spawany; przy innym budynku  w ykonanym
0 szkielecie n itow anym  przez Hutę K rólew ską i Laura 
zastosow ano również w znaczniejszej mierze spaw anie .

Obecnie Stowarzyszenie  nasze rozpoczyna p ro 
pagandę w k ie ru nk u  sp aw an ia  przy budowie wodo
ciągów i gazociągów na Śląsku  oraz w kolejnictwie.

VI. Prace dośw iadczalne.
Rozpoczęte w ub. okres ie  sprawozdaw czym  prace 

S tow arzyszenia  nad badaniem  psycho-teehnicznem 
spawaczy acety lenow ych  zosta ły  obecnie w pierwszej 
swej części ogłoszone na  specjalnym odczycie p. inż. 
Tułacza w czasie X-go Kongresu A cetylenowego w Z u
rychu. Prace te obudziły ogólne za in te resow anie  i zo- 
s ta łych  opublikow ane po Kongresie w k i lku  czasopis
mach zagranicznych.

W osta tn im  czasie Stowarzyszenie  nasze podjęło 
prace doświadczalne w Hucie „Pokój" nad belkam i 
spaw anem i w budownictwie, k tó re  to prace łączą się 
z p ropag and ą  sp aw an ia  w budow nictw ie  szkis le towem
1 tworzą niejako uzupełnienie  doświadczeń, p rzep ro 
wadzonych o s ta tn io  przez prof. Keel’a w Zurychu, 
z belkami spaw anem i acety lenem.

Z ak ład y  E lektro  w Łaziskach  Górnych ofiaro
w ały  naszem u S tow arzyszeniu  ko m ple tn y  a p a ra t  k in e 
matograficzny, k tó ry  pozwoli na  zebranie  z jednej 
strony  m a te r ja łu  propagandow ego przez dokonan ie  od 
pow iednich  zdjęć filmowych we w łasnym  zakresie ,  oraz 
da możność przeprow adzania  całego szeregu p rac  do
św iadczalnych ze szczególną dokładnością .

Odczyty w Poznaniu.
W dniu  21 i 28 kw ie tn ia  b. r. S tow arzyszen ie  dla 

Rozwoju S paw an ia  i Cięcia Metali w Polsce zo rgan izo 
wało dwa wieczory d y sk u sy jn e  w P oznaniu ,  przy w sp ó ł
p ra cy  S to w arzy szen ia  Techników  w Poznaniu.

Odczyty i lu s t ro w a n e  przezroczami, wygłosili 
w dniu  21 kw ie tn ia :  p. inż. Z. Dobrowolski na  tem at 
„Nowy sposób cen tra lneg o  ogrzew ania" ,  oraz  p inż. 
J. B ie rnack i  „O rganizacja  w a rsz ta tu  spawalniczego".

W dn iu  28 k w ie tn ia  p. inż. Tułacz wygłosił  o d 
czy t  p. t. „Domki szkie le towe spaw ane" .

Tem aty  powyższe w zbudziły  ogrom ne z a in t e r e 
sow anie  p. p. inżynierów , czego dowodem była  bardzo 
ożyw iona dysku s ja .

REDAKTOR: Inż. ZYGMUNT DOBROWOLSKI * WYDAWCA: STOW, d la  ROZWOJU SPAW. i CIĘCIA MET. w POLSCE

Z ak ład y  Graficzne B. PARDECKI i S -k a  z ogr.  odp., W arszaw a, Żelazna 56, tel. 322-00.



STAŁE POPOŁUDNIOWE

Kursy Spawania 
i Cięcia Metali
płomieniem acetyleno-tlenowym i łukiem elektrycznym, zorganizowane przez

S T O W A R Z Y S Z E N I E  DLA ROZWOJU 
SPAWANIA I CIĘCIA METALI W POLSCE

w KA T OWI C A C H
o d b y w a ją  się w Hucie „M arl a“, przy ulicy Zamkowe j  L. 10. P r o g r a m  
obejm uje  24 godzin  w yk ład ó w  i 48 godzin  ćwiczeń praktyc znych .  Czas t rw an ia  
Kursu  4 tygodnie.  Opla ta  za ku rs  w^ynosi 100 złotych,  p ła tn y ch  w 4-ch ra tach.  
Zgłoszen ia  i ko re sp o n d en c je  należy k ie ro w ać  pod ad re sem:  S tow arzyszen ie  dla 
Rozwoju S p aw an ia  i Cięcia Metal i  w Polsce,  Katowice ,  ul. Zie lona 7, teł.  29-21.

w S O S N O W C U
zo rgan izo wane przy wspó łudz ia le  T o w arzy s tw a  dla P o p ie ra n ia  Szkolnic twa Za
w odo wego w Zagłębiu Dąbrowsk iem,  odby wają  się w w ars z t a t ac h  Szkoły  Rze- 
inieś lniczo-Przemysłowej,  przy ul. 1 Maja 25. P ro g ram  obejmuje  24 godzin w y 
k ładów  i 48 godzin  ćwiczeń. Czas t rw a n ia  k u r s u  4 tygodnie .  Op ła t a  za ku rs  
wynos i  100 złotych.  Zgłoszenia  i ko re sp o n d e n c ję  należy ki e ro w ać  po d ad resem:  
S tow arzyszen ie  dla Rozwoju S paw ania  i Cięcia Metal i  w Polsce,  Katowice,  
ulica Zielona 7, lub :  T owarzys two  Popie ran ia  Szkoln ic twa  Zawodowego  w Za
głębiu  D ąbr ow ski em ,  Sosnowiec ,  ul. W aw el  L. 13.

w W A R S Z A W I E
od byw a ją  się w sali,  ods tąpionej  na  ten  cel Stow arzyszen iu  przez  fa b ry kę  
„ P e r u n ”, w bud y n k ach  fabrycznych przy  ul. Grochowskie j  52. P ro g ra m  obej 
muje 20 godz. w yk ład ó w  i 40 godz. ćwiczeń.  Czas t rw an ia  k u r s u  4 tygodnie.  
Opłata za ku rs  w'ynosi 75 zł. Zgłoszenia i ko re sp o n d en c ję  należy k ierow ać pod 
ad resem  S tow arzys zen ia  — Warszaw>a, ul. Hor t ens j i  6, tel. 209-73.

we L W O W I E
zo rg an izow ane przy współdzia łaniu  Izby P rz e m y s ło w o - H a n d lo w e j  o d b y w a ją  się 
w salach odstąp iony ch  na  ten  cel S towarzyszen iu  przez  Izbę Przemysłow o-  
H andlow ą we  Lwowie  przy ulicy Bour larda  5. P ro g ra m  obejmuje  24 godz. 
w yk ładów  i 48 godz. ćwiczeń. Czas t rw an ia  ku r su  4 tygodnie.  Opła ta  za k u r s  
wynosi  75 zł. Zgłoszenia  i ko re sp o n d en c ję  należy k ie ro w ać  pod adresem:  Kie
rown ic two  Kur sów Spawania  i Cięcia Metali  wTe Lwowie,  ul. Bour la rda  5, pa r ter .

w P O Z N A N I U
zorgan izowane przy współdzia łaniu  Poznańskich Kursów Technicznych o d b y w a ją  
się w w ars z t a t ac h  Wyższej  Szkoły  Budowy Maszyn w Poznaniu.  P ro g ram  o be jm u
je 20 godzin w y k ład ó w  i 40 godzin ćwiczeń.  Opła ta  za k u r s  wynosi  75 zł. Zgłoszenia  
i ko re spondenc ję  należy k ierow ać  pod ad resem:  Pozn ań sk ie  T owarzys two  Kurs ów 
Technicznych w Poznaniu,  ul. B e rg e ra  5.

KURSY STOWARZYSZENIA 
są zatwierdzone przez Ministerstwo Oświaty z prawem wydawania świadectw. 

Świadectwa wydawane są na podstawie egzaminu przed komisją.
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1 STOWARZYSZENI E  DLA ROZWOJU  
ó j SPAWANIA I CIĘCIA METALI W POLSCE

i i r i a d :  Katowice ,  n l .Z ie lo n a  l  P . K . O .  III. 305.475;  l e l e lo n  H i .29-21 
01 d z i a ł :  W acszaw a ,  Hoilensji  C. P. I I .  I i .  1640! .  Telefon III. 209-13 

P. T.
Jeżeli stosują W P. w swoich zakładach a c e ty le n o w e  lub e le k tr y c z n e  

sp a w a n ie  — powinni W Panowie współpracować z instytucją, k tórej je d y n y m  
c e lem  j e s t  rozw ój sp aw an ia  i c ięc ia  m eta l i  w  P olsce . W spółpraca ta przy
niesie W Panom r e a ln e  k o rzy śc i  przy rozwiązaniu n a stęp u ją cy ch  za g a d n ień :

Czy urząd zen ia  do spawania w zakładach W Panów i m e to d y  pracy są 
celowe i odpowiadają dzisiejszym wymaganiom techniki, pod w z g lę d e m  zużycia  
m a te r ja łó w , dobroci w y k o n a n ia  i b e z p ie c z e ń s tw a ?

Czy p e r so n e l  W Panów posiada dostateczne w iad om ośc i p rak tyczn e  i czy 
nadąża za stałym postępem techniki w tej dziedzinie?

W ja k i sposób zrac jon a lizow ać  sp a w a n ie  i c ięc ie  m eta l i  w zakładach, 
ażeby zmniejszyć koszta produkji ?

J a k ie  k o rzy śc i  dałyby się osiągnąć w zakładach W Panów, gd yb y  inne,  
m niej r e n to w n e  m e to d y  obróbki metali zastąp ion o  sp aw an iem ?

W WALCE KONKURENCYJNEJ
ZWYCIĘŻA PRZEDSIĘBIORSTWO NAJBARDZIEJ POSTĘPOWE —

S P A W A N I E  —  T O  P O S T Ę P
— S p a w a n ie  w y m a g a  jednak specja lizacj i ,

której nie można osiągnąć w ramach jednego przedsiębiorstwa.

A P) 7 U C  7 F M I F  \ I  A * s 7 F  k tórego  członkam i są zak łady ,  stosu jące  spaw anie,
O 1 V_y W / \  KZ- I OZ^CIN IŁ  IN n O Z y C ,  zdąża do w szechstronnego  rozwoju sp aw an ia  i cięcia

m etali w Polsce  i t a k :

1. Udziela bezp łatn ie porad zakładom , w spraw ach celow ości urządzeń do spaw ania, racjonalizacji 
pracy, przepisów  ruchu i przepisów  bezp ieczeństw a, n a  życzenie i za m ie rną  op ła tą  opracowuje 
p la n y  urządzeń, p rzep isy  ru chu ,  p rzeprow adza  prace , s tu d ja  i obliczenia  ko n s t ru k c j i  wzgl. f a b ry 
k a tó w  spaw any ch .

2. D y re k to r  S tow arzyszenia ,  jako  zaprzysiężony  rzeczoznawca urządzeń do spaw an ia  i p rac  spawal- 
nych  p rzeprow adza  wszelk ie  eHspertyzy w sp raw ach  au togenicznej obróbki metali .

3. Czasopismo Stow arzyszen ia  t.j. m ies ięczn ik  p.t.: „Spaw anie  i Cięcie M eta li“ — pu b l ik u je  źródłowo 
op racow any  p odręczn ik  o spaw an iu  i podaje w swych a r ty k u ła c h  najnow sze zdobycze tech n ik i  
spaw ania .

4. S tow arzyszen ie  p row adzi s ta łe  Kursy spaw ania i c ięc ia  m eta li w K atow icach, w W arszawie, we 
Lwowie, w P oznan iu  i w Łodzi, oraz K u r s y  l o t n e  w w iększych  m ias tach  przem ysłowych lub 
większych  p rzeds ięb io rs tw ach ,  organ izu je  Kursy w yższe, m istrzow skie  dla inżynierów .

5. S tow arzyszen ie  dostarcza  prelegentów  i pomoc n a u k o w ą  dla odczytów, Kursów i szKół zaw odow ych, 
o rgan izow anych  lub u trz y m y w an y ch  przez przeds ięb iors tw a.

6. S tow arzyszen ie  p row adzi bezp łatn ie dział pośrednictw a pracy dla spaw aczy wyszkolonych.

Przy wszystK ich p łatnych św iadczen iach  Stow arzyszenia — 
c z ł o n K o w i e  w s p i e r a j ą c y  Korzystają z 20^ zniżKi

= WE WSZYSTKICH SPRAWACH, DOTYCZĄCYCH

SPAWANIA ACETYLENOWEGO I ELEKTRYCZNEGO
•  PROSIMY ZWRACAĆ SIĘ DO NAS,
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jest najracjonalniejszem rozwiązaniem przy stosowaniu prądu zmiennego 
trójfazowego, gdyż osiąga się równomierne obciążenie trzech faz.

zwiększazapewnia

szybkośćoszczędności

dochodzące spawania

Z a p o m o c ą  s p a w a r e k  S A N D W I C H  s p a w a  
j e d n o c z e ś n i e  d w ó c h  s p a w a c z y .

D O K Ł A D N Y  O P I S  P R Z E S Y Ł A M Y  N A  Ż Ą D A N I E

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE

m inium .............ni............................................... .

I Franciszek Wagner i S-ka I
I ZAKŁADY MECHANICZNE I FABRYKA TLENU i

ZAŁOŻONA w 1878.

Ł ó d ź ,  u l .  Ż e r o m s k i e g o  94.
D E P E S Z E W A G  N E  R K O “ 
TELEFON ZBIOROWY 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

E TLEN techniczny i medyczny  o 991/2% czystości.  WYTWORNICE ACETYLENOWE. z
E PALNIKI do spaw ania  i cięcia t l eno-acety len ow ego.  ZAWORY re d ukcy jne  z manom e-  E
Z t rami  do t lenu.  BUTLE STALOWE do t lenu i za wory  do butli.  KARBID. PAŁECZKI Z
E żeliwne z w y s o k ą  zawar to śc ią  k rz em u.  DRUT KUTY specja ln ie  ża rzony na  w ęg lu  —
E drzewny m,  w k ręgach  i sz tabkach.  PROSZKI DO SPAWANIA.  Z

E DZIAŁ INSTALACYJNY WYKONYWA: Ę
Z OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich  sy s tem ów  dla domów mieszkalnych,  fa b ryk ,  Z
— teat rów,  szkół ,  szpitali ,  oranżer j i  etc.  WODOCIĄGI 1 KANALIZACJE dla domów,  —
Z f a b ry k  etc. URZĄDZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOŻAROWE dla fabryk.  PRZE- Z
E WODY RUROWE dla ko t łów i maszyn  dla wysokiego  c iśnienia i p rzegrzanej  pary .  E
Z M asowa fa b ry k ac ja  kuto -że laznych RUR ŻEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-  Z
E t r zn y c h  do o g rz ew ań  centra lnych.  E

ińiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiMiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiMiiiiiiiiiiiiiiiiMiiiiiiiiiiiiimiiiiiimimr;

SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODĄ

S A N D W I C H



P rzedstaw icielstw o i sHłady Konsygnacyjne:
„SPAWOTECHNIHł“ „TECHNIKA SPAWANIA"

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

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

Mettcra
Urzqdzenia spawalnicze

d la 
kuźn i

/

ś lusa rn
blachami

/

warsztatów

H E U E R & e C I ^ * * ” !  Z ro w y c h  i
berunfrankfurtąm^ sęn ........................|  samochodowych.

Z A M I A S T  O D L E W O W

C Z Ę Ś C I

T O W . AK C .

PRASOWANE
MIEDŹ -  MOSIĄDZ -  ALUMINJUM
BRONZ WYSOKOWARTOŚCIOWY —  STOPY

PERUN
W a r s z a w a ,  ul. M a z o w i e c k a  7. 

Własna Prasownia w Trzebini.

T a n i a  o b r ó b  k a, bo d o k ł a d n e  w y m i a r y  

T a n i  s u r o w i e c ,  bo z m n i e j s z e n i e  wa g i  

E konom ja  n a r z ę d z i ,  bo m e t a l  c z y s t y  

N i e m a  b r a k ó w ,  bo n i e m a  p ę c h e r z y  

L e p s z y  m a t e r j a ł ,  bo wyższa w ytrzym ałość

POSTĘP  

E K O N O M J A  

Z Y S K


