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621,791.5 : 621.138 
1300 stów +  8 rys.

„Zastosowanie spawania acetylenowego do naprawy 
miedzianych palenisK Kotłów parowozowych".

N a p isa ł inż. W ładysław  L isow sk i, P oznań.

W s t ę p .

Podczas,  gdy elekt ryczne spawanie żela
znych blach kotłowych stosuje się w Głównych 
Warsztatach Kolejowych w Poznaniu już od 10 
lat, to naprawa miedzianych palenisk kotłów 
parowozowych zapomocą płomienia acetyleno- 
wo-tlenowego stosuje się dopiero od końca ro
ku 1925.

Ministerstwo Komunikacji idąc za postę
pem techniki, przydzieliło w tym czasie do 
Warsztatów specjalistów instuktorów z jednej 
prywatnej firmy, w celu wyszkolenia personelu 
warsztatowego w spawaniu miedzianych blach 
kotłowych zapomocą płomienia acetylent>wo- 
t lenowego *). Już w końcu roku 1925 warsz ta
ty wypuszczają z naprawy głównej pierwszy 
kocioł, w którym miedziane boczne falbany pa
leniska zostały w ten sposób spawane.  Kocioł 
ten do dziś dnia pracuje i nie wracał  jeszcze 
do następnej  naprawy głównej.

Sposób spawania miedzianych blach, prze
jęty od inst ruktorów prywatnej firmy, został  
z biegiem czasu na podstawie własnych do
świadczeń częściowo zmodyfikowany i ulepszo
ny. Dziś możemy podać do wiadomości  opis 
i wyniki tęgo spawania szerokim rzeszom tech
nicznym, z których nie wszyscy z należytem 
zaufaniem przyjmują nowe metody łączenia 
blach kotłowych, nie mając być może należyte
go oświetlenia wyników stosowania tej metody, 
z punktu widzenia technicznego i gospo da r
czego.

Do spawania blach miedzianych potrzebne 
są dwa palniki, dwie butle t lenu z przewodami, 
dwa przewody acetylenowe i dwa miejscowe 
bezpieczniki,  w przeciwieństwie do spawania 
żelaza,  do którego wystarczy jeden komplet  
tych przyrządów. Ta różnica między spawaniem 
miedzi i żelaza jest spowodowana 6 krotnie 
większym przewodnictwem ciepła miedzi,  niż ż e 
laza. Również ze względu na lepsze przewod
nictwo stosuję się do miedzi palniki silniejsze, 
niż do żelaza:  do nagrzewania miedzianych 
blach — o siło do 2800 litr. acetylenu,  do t o 
pienia dodatkowego drutu — o sile od 1800 do 
2000 litr, acetylenu na godzinę, wówczas gdy do 
spawania blach żelaznych stosują się zazwyczaj

*) Rozporządzano już wówczas bogatem  dośw iad
czeniem k ilko le tn iem  W arsz ta tów  G łów nych  we Lwo
wie, gdzie n ie ty lk o  w y k o n y w a n o  n a p ra w y ,  ale ró w 
nież nowe sk rzy n ie  ogniow e miedziane, całkow icie  
sp aw an e .  Również w Warsz. Sp. Akc. Bad. Parów, 
n ap ra w ia n o  sk rz y n ie  ogniowe miedziane  zapomocą 
sp a w a n ia  już od r. 1923. (P. R.).

palniki o sile 100Xgr litr/godr., gdzie g jes t  
grubość blachy.1)

Poza mechanicznemi  urządzeniami  i przy
rządami  wyżej opisanemi  do spawania miedzia
nych blach kotłowych, pot rzebny jest  dodawany 
materjał,  czyli drut miedziany i specjalna pasta 
do pokrywania spoiny przed spawaniem. Z róż
nych drutów, jakie były s tosowane przez dłuż
szy czas,  najlepszym okazał  się drut specjalny 
z zawartością: do 2% srebra,  do 0,2% fosforu 
i do 97,8% miedzi. Niektórzy autorzy twierdzą, 
że zwyczajny elektrolityczny miedziany drut, któ
ry jes t znacznie tańszy, może być stosowany do 
spawania miedzianjch blach z równym sukcesem 
I rzeczywiście przy rozrywaniu i gięciu próbek 
spawf.nych temi dwoma drutami otrzymują się 
wyniki prawie jednakowe W praktyce naszej 
jednak okazało się, że pr<y spawaniu dużych 
blach w kotle lepsze wyniki ot rzymano drutem 
specjalnym.

S p a w a n i e  p a l e n i s k  b e z  w y j m o w a n i a  
i c h  z k o t ł a .

Przy spawaniu miedzianych blach pale
niska należy rozpat rzyć osobno dwa charaktery
styczne wypadki: spawanie palenisk bez wyjęcia 
i z wyjęciem ich z kotła. Rozpatrzymy najpierw 
przygotowawcze czynności poprzedzające spa
wanie palenisk w kotle.

Najczęściej  powstają Uszkodzenia lub zu
życia na bocznych ścianach paleniska u dołu. 
W tym wypadku wymienia się dolną część ścia
ny na całej długości,  łaty tego rodzaju noszą 
nazwę falban.2) Zniszczoną dolną część pła
szcza paleniska wycina się pneumatycznym 
przecinakiem, który należy prowadzić ukośnie, 
aby odrazu ot rzymać krawędź ściętą pod kątem 
30 — 45°. Wycięcia starej blachy dokonuje się 
między dwoma szeregami  otworów zespórko- 
wych. Po wycięciu zniszczonej  blachy dopaso
wuje się nową łatę,  również ściętą ukośnie na 
krawędzi podlegającej spawaniu. Falbana zakła-

') Podkreś lam  tu ty lk o  na jbardz ie j  c h a r a k t e r y 
styczne cechy in s ta lac j i  i p rz y rz ąd ó w  do sp aw an ia  
m iedz iany ch  blach ko tłow ych .  In te resu jących  się szcze
gółami ty ch  urządzeń  i w a ru n k am i ,  k tórym  w inne  one 
odpowiadać, odsy łam  do dzieła  dr. A. Sznerra ,  d ru k o 
wanego w czasop iśm ie  „S paw an ie  i Cięcie Metali", 
w ydanego  n as tę p n ie  p. t. „P odręczn ik  sp aw an ia  i c ię 
cia m eta li  przy  pomocy p łom ienia  acety leno-t lenow ego" 
lub do dzieł w tej sam ej dziedzinie: inż. Tułacza, inż. 
B iernack iego  i Nadolskiego.

2) Przy  n ap raw ie  zapom ocą n itow an ia ,  ła ta  za 
chodzi na  pew nej szerokości na śc ianę  p a len iska  i w i
dok iem  swym is to tn ie  p rży p o m ln a  falbanę. L a ty  s p a 
w ane  tw orząc  jed no l i tą  całość ze śc ianą ,  nie mają  w y 
glądu falban, jed nak  nazw a u trz y m a ła  się dla tego ro 
dzaju  ła t  i w w y padku  spa w a n ia .
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da się miejsce starej w ten sposób, aby spawa- Palenisko kotła stawia się do spawania
ne krawędzie leżały w jednej płaszczyźnie w położenie ukośne, jak wskazano na rys. 2. 
i opierały się na sztywnem i mocnem oparciu Wszystkie przyrządy należy rozłożyć najwygo- 
(rys. 1). W tym celu pod obiedwie krawędzie na ca- dniej i w najbliższem oddaleniu od spawanych

blach. Obie butle z t lenem umieszcza się na 
specjalnym wózku, jak widać na rys. 2, s zcze 
gół a. Należy tak regulować płomienie palni
ków, aby składały się z jądra o kolorze jasno 
fioletowym, długości około 15 mm., wyraźnie 
zarysowanego na tle mniej jasnej części pło
mienia. Bezpośrednio w spawaniu przyjmuje 
udział 2 spawaczy. Ponieważ jednak praca przy 
spawaniu powinna odbywać się szybko i bez 
przerwy, więc do pomocy dwum spawaczom do
daje się t rzeciego pracownika, który wykonuje 
wszelkie pomocnicze czynności.  Ci trzej praco
wnicy rozmieszczają się podczas  pracy, jak 
wskazano na rys. 2. Spawanie rozpoczyna się 
z końca falbany o zbliżonych krawędziach,  
przytem rozsunięte końce blach, w miarę posu
wania się spawania schodzą się ze sobą. Spa-

Rys. 1. 
Przygotywanie 

fa lbany do spaw ania .

łej długości spawanych blach podkłada się żelazny 
szynę o przekroju 2 0 0 X 4 0  mm. z rowkiem po
środku 4 mm. głębokości i 8 mm. szerokości.  
Spawane krawędzie blach nakłada się na tej 
szynie nie równolegle do siebie, lecz pod ką
tem. Dla falban o długości 2,5 m. rozsunięcie 
wynosi na jednym końcu 5 — 6 mm. na drugim 
zaś — 50 do 70 mm. Układanie krawędzi do 
spawania pod kątem zapobiega wzajemnemu 
zachodzeniu ich na siebie przy stygnięciu

Rys. 3.
F a lb ana  po spaw aniu .

wanie wykonywa się od lewej ręki do prawej, 
czyli tak zwaną metodą „w prawo“. Przed spa
waniem obaj spawacze,  dwoma palnikami naj
pierw rozgrzewają krawędzie blach i miejsca 
sąsiednie,  przytem spawacz,  który tylko s tale 
rozgrzewa blachy podczas spawania, operuje 
większym palnikiem, a spawacz,  który z począ
tku nagrzewa blachy, a potem spawa drutem,  
operuje—mniejszym. Przed rozgrzaniem krawę
dzi blach, jak też  i drutu, należy pokryć je s p e 
cjalną pastą,  która działa na tworzące się t len
ki miedzi odtleniająco.

Nagrzewanie krawędzi spawanych blach 
dokonuje się tak długo, aż krawędź spawana 

i kurczeniu się spoiny. Wspomniany wyżej rowek zacznie przechodzić w stan ciastowatej masy, 
na szynie powinien dokładnie przypadać pod poczem spawacz zaczyna dodawać materjału 
spawanemi krawędziami blach, umożliwiając z drutu miedzianego, doprowadzonego również 
dojście palnikiem do samego spodu blachy. do stanu ciastowatego.  Drut dodaje się w ten

Rys. 2.
Spaw ane  ła ty  paleniska.
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sposób, że spoina powinna być od 1/4 do 1/3 
grubsza od samej blachy. Drugi spawacz przez 
cały czas spawania utrzymuje blachy dookoła 
spawanego miejsca w wysokiej temperaturze .

Rys. 4. 
Spaw anie  obustronne .

Przy spawaniu drut trzyma się w lewej, a pal 
nik w prawej ręce.

Płomień palnika powinien pokrywać po
przednio wykonaną spoinę tak, aby wysoką 
temperaturę  ut rzymać aż do chwili rozpo
częcia przekuwania spoiny. Po wykonaniu spo
iny długości  12 — 14 cm. obaj spawacze ga
szą palniki, kładą je w pobliżu i zaczynają 
przekuwać rozgrzaną do czerwoności  spoinę 
okrągłemi młotkami ręcznemi. Przekuwanie na
leży wykonywać w początku bardzo szybko, 
potem t rochę wolniej. Przed os ta tecznem osty-

Rys. 5. 
P rzekuw an ie  spoiny.

gnięciem spoiny odkłada się młotki ręczne 
i jeden spawacz,  zapomocą pneumatycznego 
młotka ze specjalną końcówką, os tatecznie wy
gładza wykonaną spoinę.

Przekuwanie spoiny jest konieczne dla 
uniknięcia porowatości  i usunięcia naprężeń 
w mater jale wskutek kurczenia się blach przy 
ostyganiu.

Po spawaniu pierwszego odcinka spoiny, 
przystępuje się do nas tępnego odcinka i t. d. 
Na rys. 3 przedstawiona jest falbana całkowicie

Rys. 6.
P rzyk łady  n ap raw  palen isk  zapomocą spawania.

spawana.  Widzimy że spoina jest nieco grubsza 
od blachy.

S p a w a n i e  p a l e n i s k  w y j ę t y c h  z k o t ł a .
Przy spawaniu miedzianych ścian wyjętych 

z palenisk ukosuje się blachy na X i spawa się 
je obust ronnie w położeniu pionowem (rys. 4).

Przypawana część łączy się ze ścianą 
na klamry, jak widać na rys. 5. Klamry te za 
pobiegają przesuwaniu się blach w kierunku 
prostopadłym do ich płaszczyzny, natomiast  
nie powinny przeszkadzać  przesuwaniu się blach 
w płaszczyźnie połączenia w miarę zmiany 
temperatury.

Rys. 7.
P rzykłady  napraw , częściej spo tykanych .

W dolnym krańcu spoiny pozostawia się 
szczel inę  szerokości  5— 8 mm.,  a w górze, z a 
leżnie od długości, pozostawia się szerszy otwór 
dostatecznie szeroki,  aby blachy nie zaszły na 
siebie.

Również i w tym wypadku przyjmuje udz ał 
w spawaniu dwóch spawaczy i jeden podręczny. 
W tym wypadku spawacze rozgrzewają blachy 
palnikiem i nakładają dodawany materjał  jedno
cześnie z obydwu stron, jak wskazano na rys. 4.
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Palniki o jednakowej wydajności 1800 litr/godz. 
powinne być prowadzone dokładnie jeden p r z e 
ciw drugiego. Warstwy dodawanego mater ja łu  
należy układać od dołu do góry. Przed nagrze
waniem należy pokryć krawędzie blach i doda
wany drut pastą, jak i w poprzednio opisanym 
wypadku. Również po wykonaniu odcinka spoiny 
około 15 cm. rozpoczyna się przekuwanie spoiny 
ręcznemi  młotkami,  a potem pneumatycznemi , 
jak wskazano na rys 5. Przytem przekuwanie 
odbywa się najpierw z jednej strony, a z drugiej 
s trony spoinę podtrzymuje się płaską stroną 
młotka.  Poczem wkrótce rola się zmienia 
i przekuwa się przeciwną stronę,  a poprzednio 
przekuwaną podtrzymuje się młotkiem. Po ukoń

czeniu jednego odcinka spawa się następny odci 
nek i t. d. Spawaną w ten sposób ścianę s i to
wą lub drzwiczkową wyrzaża się do koloru 
c iemno-czerwonego na koksowem ognisku, na 
którem zazwyczaj  w kotlarniach nagrzewa się 
że lazne blachy kotłowe, podlegające zginaniu. 
Wyżarzoną w ten sposób ścianę sitową lub 
drzwiczkową zanurza się szybko do wanny 
z wodą lub wprost oblewa się obficie wodą 
z węża.

Oprócz spawania falban na ścianach b ocz 
nych, które najczęściej  się zdarzają,  trafiają się 
i innego rodzaju naprawy, które schematycznie 
przedstawiono na rys. 6 i 7.

(dok. nast.)
______________  721.9+624.91

1450 słów + 6 rys.

Rozwój żelaznych KonstruKcyj spawanych w Szwajcarji*)
N a p isa ł S te fa n  B ryła .

M o s t  n a  R o d a n i e  w l a  S o u s t e .  piętość teore tyczna wynosi 36,90 m. za tem wię-
Nost  na Rodanie w la Souste  (fig. 9) jest ce j niź mostu łowickiego, wysokość w środku 

drugim z rzędu (po moście na Słudwi w Ło 4,50 m. Kształt  jest dolnoparaboliczny o bel*

fCHE/MT 1 HO O

Rys. 9. Most na  R odanie  w  La Souste.

wiczu) większym mostem kratowym w Europie,  kach niezbieżnych (wysokość podporowa wyno- 
wykonanym przy pomocy spawania. Jego roz- s j 3,10 m). Szerokość  jezdni wynosi 5,00 m. 

*) Dokończenie art. z Nr. 7 r. b. z obust ronnymi krawężnikami  po 0,30 m. każdy
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Most przeznaczony jest dla drogi 11 kl. ma za 
tem obciążenie rachunkowe mniejsze niż most  
łowicki, to też całkowita waga konstrukcji ż e 
laznej wynosi tylko 42 t. wobec 55 t. mostu 
w Łowiczu.

Rys. 10.
Szczegół m os tu  na Rodanie w La Souste.

Pomost spoczywa na płycie żelbetonowej, 
która wspiera się na podłużnicach,  wykształco
nych jako dwuteówki NP. 26 i utwierdzona jest 
do nich za pomocą krótkich dźwigarów I NP. 20. 
Poprzecznice  kratowe są zarazem tężnikami 
poprzecznymi;  pasy ich składają się z dwu ko
rytek NP. 20, pomiędzy które wchodzą blachy 
węzłowe.  Pas  dolny podwieszony jest na pod- 
wieszce (ścięgnie) z że laza okrągłego średnicy 
20 mm.

Belki główne są o kracie trójkątowej. Pas 
górny tworzy dwuteówka szerokostopowa NP. 28 
w części  środkowej,  zaś NP. 26 w częściach 
skrajnych; pas dolny teowy, wykonany został 
z połowy teówki szerokostopowej  NP. 421/2! 
wzgl. NP. 40.

Styk pasa górnego przedstawiony jest na 
tabl. 9; wykonano go w ten sposób, że 1 N P . 28

nego wykonano przy pomocy przykładek i na
kładki. Blachy węzłowe przytwierdzone są do 
pasów przy pomocy szwów bocznych ścinanych 
na pasie górnym, zaś bezpośrednich na dolnym. 
Słupy składają się każdy z dwu kątówek, prze
kątnie z dwu ceówek; przyczem wzajemny o d 
stęp tych profili zwiększa się ku środkowi. To 
samo wykonano również w przekątniach tężni- 
ków poprzecznych (poprzecznie) .  Wiatrownice 
poziome znajdują się na obu pasach (dolnym 
i górnym).Most ten miał zastąpić dawniejszy most  
kratowy o belkach równoległych,  który wobec 
wzmagającego się coraz bardziej ruchu był już 
za słaby. Belki główne nowego mostu (o rozs ta
wie 4,50 m. od osi do osi) obejmują nie tylko 
most  stary, którego szerokość wynosiła 3,00 m. 
Na podporach wspierają się na tym samym po 
ziomie, co stary most; jednakowoż odeń już na 
podporach wyższe, nadto zaś zwiększają i do
łem swą wysokość ku środkowi przez zastoso
wanie kształtu parabolicznego. Celem utrzyma
nia nieprzerwanego ruchu na moście podczas 
montażu podniesiono na starym moście drew
niany pomost  o 85 cm. na drewnianych bel 
kach poprzecznych, t. j. tak wysoko, że pod 
nim można było wykonać cały pomost  (wraz 
z płyta i żwirówką) nowego mostu.

Przy wykonywaniu montażu użyto również 
starej  konstrukcji mostowej  jako rusztowania,  
przyczem wzmocniono ją w ten sposób że dru
gie i trzecie od podpory słupy podpar to za
s trza łami  i słupami żelaznymi,  tworząc w ten 
sposób wiązanie rozporowe,  zaś na pasie dol
nym s tarego mostu podwieszono pomost m on
tażowy. Zóraw drewniany bramiasty o dźwigu 
1.5 ton na kołach przenoszony odp. części kon
strukcji poruszał  się na wyżej wspomnianym 
prowizorycznym pomoście drewnianym, przej 
mującym cały ruch kołowy podczas wykonywa
nia konstrukcji.

Konstrukcję zaprojetowała i wykonała fir
ma Bracia Giovanola w Monthey. Wykonanie 
nastąpiło w zimie 1929/30.

Rys. 11. Przekrój poprzeczny mostu na rzece Drance z Martigny.

przecięto przez jedną s topkę i ściankę,  pozo 
stawiając drugą stopkę wysuniętą na długość 
200 mm. Dosunięty profil I NP. 26 przytwier
dzony przy pomocy bezpośrednich szwów, 
jakoteż nakładek i przykładek pasa dol-

M o s t  n a  r z e c e  D r a n c e  w M a r t i g n y .
W podobny sposób wykonany zoslał most 

na rzece Drance dla kolei zębatej w Martigny 
koło Orsieres (rys. 11). Most ten ma rozpię- 
piętość 19,260 mtr. Belki główne są równoległe
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0 kracie trójkątowej z zakończeniem dolno- 
trapezowem.  Wysokość ich wynosi 1,60 metr.  
ods tęp 1,50 metr.  Most założony jest  w spad
ku 1:19. Ustrój tego mostu jest ogromnie zbl i
żony do ustroju mostu na Rodanie w La Sou- 
ste. Pas górny stanowią dwuteowniki, szereko- 
s topowe Nr. 14. Pas  dolny wykonany jest  z po 
łówek dwuteowników Nr. 26 Tężniki na moście 
są poprzeczne oraz poziome na pasie górnym. 
Rozpory poziome wykonane są z ceówek Nr. 12 
częściowo zaś z teówek 60. 60. 7; przekątnie 
wiatrownic są z kątówek.

Przekątnie są kątówek podwójnych, słupy 
z teówek.

Belka wykonana zostałą zupełnie syme
trycznie t. j. bez  uwzględnienia spadku, po 
ułożeniu zatem na miejscu słupy nie są piono
we, ale nie są pochyłe.  Uprościło to w wyso
kim stopniu wykonanie konstrukcji w warsz ta
cie.

Do montażu użyto prowizorycznych nitów, 
obliczonych wyłącznie na ciężar własnej kon
strukcji, po zmontowaniu wykonano szwy. P o 
łączenia na pasie górnym wykonano na blachy 
dospojone,  na pasie dolnym na szwy boczne
1 czołowe.

Konstrukcję wykonała również firma: Bra
cia Giovanola w Nonthey.

M o s t  p r ó b n y  k o l e j o w y  n a  l i n j i  
B i e n n e - S o u c e b o z .

Szwajcarskie Koleje Związkowe, pragnąc 
wypróbować możl iwość zastosowania żelaznych 
konstrukcji spawanych w budowie mostów kole
jowych, wykonały z inicjatywy inż. Biihlera, 
szefa sekcji mostowej kolei szwajcarskich, most 
próbny na linji Bienne Souceboz.  (Szczegóły 
mostu na rys. 12). Most ten jest właściwie ra 
czej e lementem wielkiego mostu kratowego, 
odpowiednio zaprojektowanym, tak, aby o ile 
możności wypróbować konst rukcję spav. aną 
w najważniejszych szczegółach,  jakie mogą po
jawić się w mostach.

Podkłady leżą bezpośrednio na pseudo 
podłużnicach o teor.  długości 5,20 m. Podłuż- 
nice te wykonane jako blachownice spawane,  
opierają się jednym końcem na łożysku, leżą 
cym na murze  przyczółkowym, drugim zaś na 
na poprzecznicy.  Poprzecznica jest również 
blachownicą,  spoczywającą na specjalnych pod
porach stanowiących do pewnego stopnia e le
menty możliwych belek głównych. Jeden z tych 
e lementów jest kratowy i wygląda jak trójkąt.

Blachownice belek podłużnych wykonane 
są z blachy 7 0 9 X 1 0  mm. oraz nakładek 
2 5 0 ^ 2 0  mm. wzgl. 1 8 0 X 2 0  mm. (dołem). Roz
szerzenie na pasie górnym zostało wykonane 
ce lem utwierdzenia na nim podkładów drew
nianych przy pomocy śrub.

Belki te są s tężone,  są prostopadłymi do 
osi mostu poprzecznymi,  które wykonane są 
z pojedyńczych kątówek stężonych na podporach
i w środku blachami przyspojonemi do tychże

kątówek. Jako stężeń poprzecznych ukośnych 
(przekątni kratownic poziomych) użyto teówek, 
umieszczonych na pasie górnym, a częściowo 
i dolnym podłużnie.  Niezależnie od tych tężni- 
ków blachownice usztywnione są płaskownikami 
obust ronnymi w odstępach co 575 mm.

Poprzecznica  jest  również blachownicą, 
składającą się z blachy pionowej 860X12 mm.
1 z nakładek poziomych 250X25 mm. wykonaną 
podobnie jak podłużnice.

Drewniane podkłady spoczywają na podłuż
nicach i są utwierdzone przy pomocy śrub do 
rozszerzonych na zewnątrz nakładek górnych.

Obie podpory, z których jedna trójkątowa, 
zaś druga bezpośrednia,  wykonane są również 
wyłącznie z blach i płaskowników.

Inne szczegóły por. rys. 12.
W obliczeniu przyjęto, że spojenia bez po

średnie na styk są wytrzymałościowo równo
warte materjałowi  konstrukcyjnemu, zaś szwy 
narażone na ciśnienie mają 7/ 10 tej wytrzyma
łości.

Budowę wykonała firma: C. Wolf i S-ka 
w Nidau w r. 1929.

M o s t  w N e u f c h a t e l .

Przejazd nad koleją w Neufchatel  został  
wykonany w dwuteowników N.P. 70 i 90 szero- 
kostopowych, przyczem na obie stopki zostały 
nasadzone przykładki dochodne N 30 mm. gru
bości (30 =  2 X 1 5  mm.) (rys. 13). P rze p ro 
wadzenie z wysokości większej w mniejszą z ro 
biono w ten sposób, że wycięto ze ścianki 
dźwigara wyższego trójkąt o wysokości 90 —2 0 =  
— 70 cm., i odp. długości, a potem rozcięte 
części ścianki spojono (rys 12). Cała konstruk
cja mostowa jest  belką ciągłą o wymiarach
2 X 25,60 +  2 X 17,20+  16;00 m.

M o s t  w L a u f e n .

Wspomnieć też wreszcie należy o moście 
żelbetowym systemu Melana w Laufen. Jes t  
to most  łukowy o rozpiętości  30.00 m. i s trzałce 
3,75 m. zaś  szerokości  9 00 m. Uzbrojenie jest 
sztywne i stanowią je łuki bezprzegubowe 
w ogólnej ilości 13 w odstępach 6,90 od s ie
bie. Pasy tych luków składają się z kątówek 
75X75X8 rozsuniętych na szerokość 72 mm., 
w którym to odstępie mieszczą się słupki wy
konane z płaskowników 70X6 oraz przekątnie 
z teówek 70X35, przyspojone do pasów od w e
wnątrz. Luki tak wykonane byłyby oczywiście 
zbyt mało sztywne same w sobie, jednak mają 
znaczenie prowizoryczne,  po wykonaniu beto- 
wania poczynają zaś działać jako uzbrojenie 
betonu. Niezależnie od tego powiązano je ze 
sobą kratowemi złączeniami  poprzecznemi ,  po- 
łączonemi  na miejscu budowy na śruby do 
niewielkich kwadratowych blach dospojonych 
do kratowych łuków. Dołem, pod łukami, w kil



126 SPAWANIE 1 CIĘCIE METALI 1931

kumetrowym odstępie,  utwierdzono do nich 
prowizoryczną ceówki NP. 6 do podtrzymania 
deskowania.  Usunięto je po wykonaniu betonu 
wszystkie połączenia warsztatowe wykonano

ratorjach politechnik, tak w Zurychu jak w Lo
zannie, jak i w innych miastach szwajcarskich. 
Z krótkiego opisu widać jednak, że spawanie 
w konstrukcjach żelaznych w Szwajcarji  zaczy-

Rys. 12. Most p ró bn y  kolejowy na  linji Bienne-Souceboz.

przy pomocy spawania, połączenia na montażu 
śrub.

Ograniczam się do opisania samych kon
strukcji, nie wspominając zupełnie o doświad
czeniach,  jakie wciąż wykonywane są w labo-

na odgrywać rolę bardzo wybitną i coraz wy
bitniejszą.

Wielką zas ługę ma tu Szwajcarskie Mini
sterstwo Kolei, specjalnie szef biura mos towe
go, inż Biihler, który nie wahał  się zastosować
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pierwszy w Europie — spawania do budowy 
próbnego mostu kolejowego, a nadto wprowa-

Rys. 13. Rys. 13a.
N akładki i sposób zw ęż an ia  belek , s tosow ane  przy 

budow ie m ostu  w Nefchatel.

dził je do wielu konstrukcji lądowych w zakre 
sie swego działania.

R esu m e .
L’a u te u r  passe  en revue les d ifferentes  c o n s t ru 

ctions soudees, effectuees en Suisse en in d iq u an t  
leurs  carac ter is t iques .  C’es t  un  com pte-rendu  de voyage 
d’e tude  de l’au teu r .

Za jego przykładem poszły już w ub. r o 
ku koleje niemieckie, które nawet  po pewnej 
próbie roku zeszłego mają w bieżącym roku 
wykonać most  spawany o rozpiętości  40 
metrów.

Również koleje austrjackie posiadają 
mosty spawane,  zaś we Francji zastosowano 
je na szeroką skalę do różnych konstrukcyj 
mostów kolejowych.

Byłoby rzeczą wielce pożądaną,  aby i na
sze Ministerstwo Komunikacji nie obawiało się 
nowych wprawdzie,  ale opartych już na wielu 
doświadczeniach nowych metod budowy i zde 
cydowało się na zastosowanie u siebie spawa
nia, jak to, uprzedzając resz tę Europy, uczy
niło z korzyścią i chwałą dla siebie Polskie 
Ministerstwo Robót Publicznych.

Z usaim nenfassun g.
D er V erfasser beschre ib t  e in ige geschw eisste  

K onstruk t ionen  in  der Sełrweiz. Dieser A rtike l  ist ein  Be- 
r icht des V erfassers iiber seine Reise nach der 
Schweiz,

621.791.5 : 621.355 
450 słów -f 5 rys.

Stosowanie płomienia acetylenowo-tlenowego 
przy budowie akumulatorów.

N a p isa ł in i . G. Jonscher, K atow ice.

Do niedawna jeszcze przy robotach oło
wianych, a w szczególności  przy cienkich blachach 
stosowano prawie wyłącznie płomień wodorowo- 
tlenowy. Ma to zapewne i dobre swoje strony, 
ponieważ, pracując tym płomieniem, daje się

Metodę tę jednakże wyparł już dziś prawie 
wszędzie płomień acetylenowo-tlenowy. Okazał 
on się bowiem dużo oszczędniejszym w pracy, 
oszczędność sięga ok. 40% czasu roboczego 
i ok. 30% kosztów gazów.

Rys. 1. Rys. 2.
Montaż akum ula to ró w  do stacji radjowych.

normalnie nadmiar wodoru,  przez co płomień 
staje się redukującym, zapobiega utlenieniu po
wierzchni spawanej,  a nawet odtlenia egzystu
jące już tlenki ołowiu na powierzchni spawanej.

Zalety płomienia wodorowego, o których 
wspomnieliśmy wyżej, osiąga się i w tym wy
padku przez prawidłowo uregulowany płomień, 
a tlenki ołowiu z powierzchni spawalnej usuwa
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się przez zwykłe zeskrobanie ich specjalnym 
skrobakiem, co nie przedstawia najmniejszych 
trudności.

w naszem czasopiśmie (patrz zeszyt  Nr. 9, 1930 
Nr. 5 1931.

Obecnie, dzięki uprzejmości Dyrekcji Pol
skiego Towarzystwa Akumulatorowego S. A. 
„ P e t e a “ w Białej k/Bielska zwiedziliśmy te 
zakłady i zapoznal iśmy się bliżej z budową 
akumulatorów, przy której tamtejsze zakłady 
stosują spawanie ołowiu płomieniem acetyleno- 
tlenowym.

Fabryka buduje akumulatory ulepszonego 
systemu „Tudor“ . Wskutek przeprowadzonej  
racjonalizacji  i s tosowania jaknajdalej idących 
uproszczeń wytwórczości — pomiędzy innemi 
dzięki zastosowaniu spawania — osiągnęła bar
dzo dobre rezultaty, przy równoczesnem obniże-

Rys. 3.

Łącznie p ły t  aku m ula to ro w ych  w zespoły zapomocą 
spaw ania .

Najlepszym dowodem oszczędności  przy 
używaniu płomienia acetylenowo t lenowego dla

Rys. 4.
S paw an ie  p ły t  do l istwy ołowianej.

robót ołowianych jest to, że wiele dużych za kła
dów przewysłowych przeszło już stopniowo na 
tę metodę pracy, o czem zresztą pisaliśmy już

Iłys. 5.
W suw anie  ogniwa do skrzyni ebonitowej.

niu ceny akumulatorówod 20 do 50%. Obroty wzro
sły w porównaniu z 1928 r. o przeszło 400%.

Akumulatory firmy „Petea"  pod względem 
technicznym- nie ustępują akumulatorom zagra
nicznym znanych powszechnie fabryk, a n a 
wet czasami  je przewyższają.  Obrót mógł 
wzróść tak znacznie ponadto przez utworzenie 
po całym kraju, przedewszystkiem w miastach 
wojewódzkich,  szeregu oddziałów, względnie 
przedstawicielstw i warsztatów naprawczych.

W zakres  produkcji wchodzą wszelkie aku
mulatory do radja, samochodów i motocykli, do 
telefonów, oświetlenia wagonów, stacyjne na 
siłę i światło, trakcyjne do wózków elektrycz
nych, motorowe do lokomotyw elektrycznych 
i inne.

Do spawania ołowiu i łączenia płyt aku
mulatorowych w tak zwane zespoły do montażu
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baterji fabryka używa płomienia acetylenowo- 
t lenowego.

W tym celu urządzono nowoczesne stacje 
baterji t lenowych i acetylenowych, skąd ruro 
ciągami rozprowadza się gazy do różnych oddzia
łów i poszczególnych punktów spawalnianych. 
Rurociągi te dobrze uwidocznione są na rys. 1 i 2. 
Na tych rys. widać całą serję akumulatorów do 
radja w czasie montowania.

Ołów spawa się przy pomocy lekkich pal 
ników, które okazały się bardzo praktyczne,  
zapomocą płomienia acetylenowo-tlenowego,  uży
wając wyłącznie chemicznie czystego acetylenu 
w butlach, tak zwanego acetylenu rozpuszczo
nego.

Proces  spawania płyt akumulatorowych 
w zespoły do listwy ołowianej widać dokładnie 
na rys. 3 i 4. Jes t  tutaj pokazany montaż ogniw 
baterji akumulatorowej.

Rys. 6 przedstawia moment  wsuwania jed
nego ogniwa do skrzyni ebonitowej.

R esu m e .

L’a u te u r  demontre ,  que  la soud u re  du plomb au 
moyen de la f lamm e oxy - ace ty ty len ique  e s t  la  plus 
ecom mique. P a r  rap p o r t  a  la soudure  oxy - hydrogeni- 
que  Teconomie es t  — 40%' su r  le tem ps d’execution  et 
•80? sur  le fra is  des gaz. E n su ite  l’au te u r  decri t  la  fa
brication des accu m ula teu rs  en Pologne.

Z u sa inm enfassung .
Der V erfasser zeigt, dass  das Schw eissen  des 

Bleies mit d e r  A zetylen-Ham me billiger is t  ais das 
Schweissen m it  der  W asserstoff-Flamme. Die Ers- 
parn isse  sind: 40% an  der Zeit d e ł  Schweissens und  
80S an  den ve rb rau ch te n  Gasen. A usserdeni beschre ib t  
der  V erfasser die  Fab r ika t io n  de r  A k ku m ula to ren  
in Polen.

C ?-
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polskich przepisów, dotyczących wytwarzania, przechowywania i używania 

acetylenu, oraz przechowywania Karbidu.

Stosowanie przepisów państw zaborczych 
z przed wojny do regulowania spraw zwią
zanych ze stosowaniem acetylenu wprowadzało 
kompletny chaos w stosunki przemysłowe w tej 
dziedzinie, co narażało niektóre przedsiębior
stwa na poważne straty. Pozatem te dawne 
przepisy nie odpowiadają dzisiejszemu postę
powi w tej dziedzinie, czego dowodem,  że 
w Niemczech i Austrji przepisy te podległy 
zmianom,  natomiast  w Polsce obowiązują one 
nadal.

Stąd też powstała konieczność opracowa
nia jednolitych przepisów dla całej Polski 
przy uwzględnieniu dotychczasowego postępu 
w tej gałęzi techniki.

W roku 1929 Ministerstwo Przemysłu 
i Handlu powołało Komisję w celu opracowania 
jednolitej ustawy i poniższy projekt jest wyni 
kiem prac tej Komisji. Projekt  ten podajemy 
w naszem czasopiśmie,  aby wywołać dyskusję 
wśród sfer zainteresowanych,  i ewentualne 
wnioski, poprawki i t. p. będą jeszcze  mogły 
być uwzględnione,  zanim przepisy te wejdą 
w życie.

I. POSTANOWIENIA OGÓLNE.

§ 1.

U rządzenie i u t rzym y w an ie  sk ładów  k a rb id u  (w ę
g lika  wapnia),  w y tw arzan ie  ace ty lenu  oraz jego s to so 
w an ie  jes t  u w aru n k o w an e  p rzes trzegan iem  niniejszych 
przep isów  oraz zasad, p rzy ję tych  przez wiedzę i t e c h 
nikę. J a k o  ta k ie  w ażne są aż do odw ołan ia  „Techniczne 
zasady budow y i u s ta w ia n ia  u rządzeń  ace ty lenow ych",  
p odane  w za łączn iku  I, k tó rych  dalsze u z u p e łn ia n ie  
powierza się Po lsk iem u K om ite tow i A cetylenowem u.

§ 2.

P rzepisom  n in ie jszym  n ie  podlegają:
1) P ań s tw o w e  i p ry w a tn e  in s ty tu c je  naukow e, 

lab o ra to r ja  f a b r y k  chem icznych ,  oraz  doświadczalnie  
zak ładów  fab ry ku jący ch  w ytw o rn ice  i narzędzia  pom oc
nicze, o ile acety len  w ytw arza  się do celów naukow ych  
i dośw iadczalnych.

2) M agazynow an ie  karb idu  w zak ładach ,  w k t ó 
rych  p ro d u k u je  się lub p rze rab ia  k a rb id ,  o ile p o w y ż
szym zak ła d o m  udzielono koncesj i  na p od s taw ie  inny ch 
przep isów  p raw n y ch .

3) Sk łady  k a rb id u  poniżej 200 kg.
4) W ytw orn ice  ace ty lenow e służące do o św ie t 

lan ia ,  go tow an ia  i ogrzew ania , bez zas tosow an ia  sp rę 
żonego p ow ie trza  lub t len u ,  o ile ład u n e k  karb id u  nie 
p rzekracza  2 kg, nad  c iśn ien ie  gazu 0,2 atm . oraz  te m 
p e ra tu ra  p rzes trzen i  gazowej w y tw o rn icy  100° C.

5) Małe w y tw o rn ice  p rzeno śn e ,  u ż y w a n e  dla 
celów te c h n ic /n o  - m ontażow ych , z ład un k iem  karb idu  
do 4 kg, o ile ich k o n s t ru k c ja  zos ta ła  dopuszczona 
przez Polski K om ite t  A ce ty le no w y  i tab l iczka  fabryczna  
ich została  o s tem plow ana  zgodnie  z § 5 p. 4.

6) P o chodn ie  ace ty lenow e, o nap e łn ien iu  nie 
w iększem  niż 10 kg. ka rb id u ,  us taw ione  w nowych 
jeszcze n iezam ieszka łych  budow lach, w o tw a r ty c h  h a 
lach m o n tażo w yc h  lu b  na w olnem p o w ie trz u  (na zew 
n ą trz  budy nk ów , poszyć  szop i t. p.) w dosta tecznem  
oddalen iu  od ła tw oza pa lny ch  m ate r ja łów  o ile k o n 
s t ru k c ja  i w ie lkość  pochodni zo s ta ły  dopuszczone dla 
ty ch  celów przez Polsk i Komitet A cety lenow y i o ile 
ich tab l iczka  fab ryczna  zosta ła  o s te m p lo w a n a  zgodnie 
z § 5 p. 4. Nie j e s t  dozwolone za k ła d a n ie  na  po cho 
dniach  ace ty lenow ych  przyłączy, k tó re b y  m ogły  służyć 
do innych  celów jak  ośw iet lan ie .

7) A cetylen  rozpuszczony  (a c ś ly len e  d issous) 
p rzecho w y w any  w naczyn iach  odpow iada jących  prze
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pisom , do tyczącym  o b ro tu  gazami sk ro p lo n em i i zgęsz- 
czonemi.

II. OBOWIĄZEK ZGŁASZANIA URZĄDZEŃ ACETY
LENOWYCH i SKŁADÓW KARBIDU.

§ 3.

1) Kto zam ierza  w y tw arza ć  ace ty le n  albo m a
gazynow ać  k a rb id  w in ien  zgłosić to na  piśmie m ie j
scowej w ładzy  policyjnej, na jpóźn ie j  jed n ak  przy  roz
poczęciu ruchu .  Prócz tego, sp rzed aw cy  w y tw orn ic  
ace ty lenow ych  obow iązan i są podać w ym ien ione j  w ła 
dzy, na jpóźniej przy dostarczen iu , te osoby lub firmy, 
k tó re  n ab y ły  w y tw orn ice  celem w y tw arzan ia  acetylenu.

2) Do pisem nego  zgłoszenia  w in ien  p rzeds ięb iorca  
do łączyć w dwóch egzem plarzach  n a s tęp u jące  załącz
niki: opis w y tw orn icy ,  k tó ry  rów nież  musi zawierać 
treść  tab l iczk i fabrycznej,  oraz  przep isy  obsługi, ry s u 
nek  w y tw o rn icy  w p rzek ro ju  w raz  z dodatkow em i 
urządzen iam i (zb io rn ik  n a  gaz, oczyszczacz, bezpiecznik  
w odny i t. p.)., n ad to  p rzy  u s ta w ia n iu  w y tw orn ic  
w sp ec ja lnych  pom ieszczeniach, ry s u n e k  budow lany  
i p lan  sy tu ac y jn y  ty c h  pomieszczeń. Na plan ie  s y t u a 
cy jnym  muszą być uw idoczn ione  w sz y s tk ie  budy nk i  
wzgl. u b ikac je  w raz z ich drzw iam i i oknam i, z n a jd u 
jące się w p rom ien iu  eona jm nie j  5 m. od z ak ładu  ace
ty lenow ego . Opis w in ien  umożliwić poznan ie  sposobu 
dzia łan ia  w ytw orn icy ,  o k re s u  czasu jego odm ulan ia  
(w yrażony  w ciężarze odgazowanego karb id u ) ,  jak  ró w 
nież sposobu  czyszczenia  gazu; przy  ap a ra ta c h  dla c e 
lów techn iczny ch  (np. do spaw an ia  i cięcia) o ład un k u  
w iększem  niż 10 kg. k a rb idu  także  g łów nego bezp iecz
n ik a  wodnego, wzgl. rów norzędnego  mu urządzenia .

3) T ak ie  zgłoszenie  na leży  u sk u teczn ić  przy 
is to tnych  zm ianach  zak ładu ,  p rzy  jego trw ałem  u n ie 
ruch om ien iu ,  ja k  rów nież  przy  is to tn y c h  zm ianach  p o 
m ieszczen ia  w y tw o rn icy  albo jego najbliższego o tocze
nia. P o trz eb n e  do tak ieg o  zgłoszenia  za łączn ik i  n ogą 
się o g ran iczyć  do sam ych  zmian.

4) W ładza  po licy jn a  za tw ie rdza  zg łoszenie  na 
zasadzie  o p in j i  up raw n io n e g o  rzeczoznaw cy  (§ 8 p. 1), 
do k tó reg o  w in n a  się u p rzed n io  zwrócić o p rze p ro w a 
dzenie odb io ru  w myśl § 8 p. 4.

5) W obręb ie  in n e j  w ładzy  policyjnej , n ie je s t  
w ym agane  od właściciela  p o w tó rn e  zgłoszenie  o przej-  
ściowem u ru ch o m ie n iu  dla celów tech n iczny ch  w y tw ó r  
nic ace ty len ow ych , k tó rych  budow a i wielkość zosta ły  
spec ja ln ie  dopuszczone do u ż y tk u  w p rac o w n ia ch  na 
po ds taw ie  § 6 p. 3.

To sam o u ła tw ie n ie  dotyczy w ytw orn ic  ace ty le 
nowych, p rzeznaczonych  dla sp ec ja lnych  ruchom ych  
urządzeń ośw ie t len iow ych  (np. budowy widowiskowe), 
jeśli dla  ośw ie t len ia  uży w a  się k o n s t ru k c j i  dozwolo
ny ch  dla celów technicznych .

III. SKŁADY KARBIDU.

§ 4.
1) K arb id  w olno  p rzech ow yw ać  jedy n ie  w n a 

czyn iach  suchy ch  i szczelnie zam knię tych .  N aczynia  
te w inny  posiadać  napis: „Karbid  (Calcium — Carbid). 
Chronić  przed wilgocią" i m uszą  być s t a ra n n ie  zbada
ne przy  nadejśc iu  celem  s tw ie rd zen ia  ew en tua lnych  
n ieszczelności; w razie s tw ie rd zen ia  tak o w y ch  należy 
ich  zaw arto ść  przesypać  do in n y c h  zupe łn ie  szczel
nych  naczyń.

O tw ieran ie  naczyń  (bębnów) o p o k ry w ach  lu to 
w anych  może się odbywać w y łączn ie  na  zimno za w y 
łączeniem  jak ieg o k o lw iek  p łom ien ia  lub narzędzia  roz 
grzanego, czy też w y tw arza jącego  iskry .

Resztki p y łu  karb idow ego  w inny  być zawsze 
u su w an e  z b ębn a  tak, aby p u s te  zbiorniki nie z aw ie 
rały  naw e t  jego śladu. R esz tk i  tego pyłu należy zn isz 
czyć w p rzy na jm n ie j  10-k ro tn e j  na  wagę ilości wody, 
n a  o tw arłem  pow ietrzu , aż gaz p rze s tan ie  zupe łn ie  się 
w ydobyw ać .

Z abran ia  się surow o w y rzucan ia  odpadków  do 
wody bieżącej, kana łów  lub ścieków publicznych.

2) N iezwłocznie  po przybyciu  k a rb id  w inien  być 
um ieszczony  w Buchym, ja s n y m  i należycie  p rzew ie
trzanym  i .z a m y k a n y m  lokalu. P iw n ice  i podziemia 
n ie  mogą być używ^ane do tego celu.

3) M agazyn pow in ien  posiadać  dobre ośw ie t le 
nie n a tu ra ln e .  Można jedn akż e  używ ać i św ia t ła  ele
k trycznego  przy  zastosow an iu  lam p żarow ych , zaopa
trzonych  w a rm a tu rę  gazoszczelną, a przewody w in ny  
być u k ład an e  w szczelnych ru r k a c h  m eta low ych.

W szelkie  włączniki,  k tó re  mogą dawać iskrę, 
w inny  znajdow ać się n azew n ą trz  lokalu.
O św ietlen ie  zew nętrze  musi się znajdować za szczelne- 
mi oknam i z grubego szkła, nie dającemi się otw ierać.

4) Sk łady  można ogrzewać jedyn ie  przy pom o
cy tak ich  urządzeń, k tó re  n a w e t  w raz ie  uszkodzenia  
w yklucza ją  d os tan ie  się wody do s k ł a d n i  d o s tęp  ew en
tu a ln ie  w ytw orzonego  ace ty lenu  do o tw a r teg o  ognia 
lub  si ln ie  rozgrzanych  przedm io tów .

5) Drzwi m agazynów m uszą  się o tw ierać  n a 
zew nątrz .

6) Z ab ran ia  się w chodzenia  do m agaz yn u  z a p a 
ra ta m i  lu b  p rzedm io tam i ,  k tó re  m ogłyby  w yw ołać  za
p ło n  gazu pa lnego  lu b  w y buchow ego .

7) W spó lne  m agazynow an ie  m ate r ja łów  w y b u 
chow ych  lub ła tw oza pa lny ch  dozw olone je s t  w s k ł a 
dach, w k tó r y c h  ani k a rb id u  an i ła tw o za p a ln y c h  m a
terjałów i płynówr nie p rze p ak o w u je  s ię  i nie przelewa.

W spó lne  p rzechow yw anie  m ater ja łów  w y b u ch o 
w ych i ła tw o z a p a ln y ch  p rzed m io tó w  w pomieszcze
niach fab rycznych  n ie  jes t  dozwolone.

8) W każdym  składzie  może być otwrarte  ty lko  
jedno n aczyn ie  z karb idem . W iększa ilość o tw ar ty ch  
naczyń  je s t  dozwolona ty lko  wówczas, jeżeli zaw artość  
w nich k a rb idu  nie p rzekracza  przew idzianego  dz ien 
nego zapo trzebow an ia .  Naczynia o tw a r te  należy n a k r y 
wać p okryw am i szczelnie  zam yka jącem i wzgl. na  nie  
zachodzącemi, nie przepuszczającem i wody.

9) W pom ieszczeniach, w k tó ry ch  czynne  są  w y
tw ornice ace ty len ow e  o n a p e łn ie n iu  n iep rzekracza ją -  
cem 10 kg. k a rb id u ,  wolno p rzechow yw ać ,  uw zg lędn ia 
jąc p. 8 niniejszego pa rag ra fu ,  oprócz o tw a r teg o  dla 
u ż y tk u  n aczy n ia  z karbidem , na jw yże j 500 kg. k a rb i 
du, przy w iększych  u rządzeniach  najwyżej 1000 kg. 
karb idu .

10) Ilość karb id u  ponad  1000 kg. należy m ag a
zynow ać  w pom ieszczen iach  j a s n y c h ,  suchych  i d a ją 
cych się przew ie trzać ,  o raz zn a jd u jący ch  się w b u d y n 
kach n iezam ieszka łych ,  p o k ry ty c h  tw a rd y m  dachem.

11) Na w olnem pow ie trzu  m ożna przechow ywać 
k a rb id  jedyn ie  w szczelnych n aczyn iach  metalowych 
w odległości eonajm nie j  3 m. od budynków . Miejsce 
sk ład u  należy odgrodzić ze w szystk ich  s tron ,  w o d leg 
łości eonajm nie j  1 m, p ło tem  lub  s i a tk ą  d ruc ianą .
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W przes trzen i między sk ła d e m  a o pa rk an ien iem  nie 
mogą się znajdow ać p rzedm io ty  p a ln e  an i  w ybuchowe.

Naczynia należy przechow yw ać  n a  pomoście, 
um ieszczonym  conajm niej  30 cm. nad  p o w ie rzch n ią  
ziemi.

Naczynia na leż y  osłonić  dachem , a przy przejścio- 
wem m ag azynow aniu  n ie p rz em ak a ln em i p łach tam i.

12) Przy  każdem dojściu  do m agazynów  lub 
sk ładów  o tw a r ty c h  w in n a  znajdow ać się na  widocznem 
m iejscu  tab l iczk a  o s trzegaw cza  z napisem: „Skład k a r 
bidu. N iepo w o łan ym  w stęp  w zb ro n io n y .  Do gaszen ia  
p o ża ru  n ie  używ ać wody".

W pobliżu na leży  trzym ać  w po go to w iu  ziemię, 
p ia sek  albo gaśnice  bezwodne.

IV. WYTWORNICE ACETYLENOWE.

§ 5.

Badanie KonstruKcji, tabliczKa fabryczna, 
ostemplowanie.

1) K o n s tru k c ja  każdej w y tw o rn icy  ace ty lenow ej 
wzgl. bezp ieczn ika  w odnego  lub  innyc l i  urządzeń b ez 
p ieczeństw a,  ja k  również m a ły c h  w ytw orn ic  służących  
do og rzew an ia  i o św ie t lan ia  w n ę trzy  pomieszczeń, p rze
n o śn y c h  lam p i l a ta rn i  k a rb id ow y ch  (z ład u n k iem  k a r 
b idu  ponad  2 kg.) podlega badan iu  i za tw ierdzen iu  
p rzez  Po lsk i  K o m ite t  A ce ty le no w y  wzgl. jego organa  
w ykonawcze.

2) Badanie  k o n s t ru k c j i  p rzep row adza  się w edług  
p rzep isów  zaw artych  w za łą czn ik u  II. do „Technicznych 
zasad budow y i u s ta w ia n ia  u rządzeń  a ce ty leno w y ch " .
0  w y n ik u  b ad an ia  w y s taw ia  się pośw iadczenie ,  w któ- 
rem udziela  się w n ioskodaw cy  n u m e ru  zezwolenia dla 
k o n s t ru k c j i  w y tw o rn icy  b ad an e j  albo dla u rządzenia  
bezp ieczeństw a .  To zezw olenie  może być ogran iczone 
do pew nych  w ielkości danej k o n s t ru k c j i  i co fn ię te  je 
żeli dopuszczone u rządzen ia  okażą  się w ru c h u  p r a k 
tycznym n iebezp ieczne ,  albo jeżeli w y k o n a w c a  bez 
zezw olenia  w prow ad z i ł  zm iany  w dopuszczonej k o n 
s t ru k c j i  u rząd zeń ,  k tó re  m ają  być  w prow adzone  na 
rynek .

Zezwolenia  na k o n s t ru k c je  typow e udzie la  wzgl. 
ich cofnięcie  zarządza  Polsk i K o m ite t  A cety lenow y
1 podaje  do wiadomości przez ogłoszenie w ...................

3) Każda w y tw o rn ica  ace ty le n o w a  musi posia- . 
dać  tab l iczkę  fabryczną, p rzy m oco w aną  w ła tw o  dos- 
trzega lne in  miejscu przy pom ocy nitów lub k r o p e l  cy 
ny. zaw ie ra jącą  n a s tęp u ją ce  di.ne:

a) nazw isko  albo f irm ę oraz miejsce zam ieszkan ia  
w y tw ó rcy  lub sprzedającego ,

b) ro k  budo w y  i b ieżący  n u m e r  fabryczny.
c) ła d u n e k  ka rb idu  w kg. oraz jego ziarnistość.
d) na jw yższe dopuszcza lne  c iśn ienie  robocze ga

zu w mm. sł. wody,
e) na jw ięk szą  s ta łą  w ydajność  ace ty len u  w l i t 

rach  na  godzinę,
f) n u m e r  zezwolenia .
4) Przy  w y tw orn icach ,  k tórych  k o n s t ru k c ja  zo

s ta ła  za tw ie rdzona ,  k o m p e te n tn y  rzeczoznawca, po 
s tw ie rdzen iu  zgodności z dozw oloną k o n s t ru k c ją ,  w ybi
ja na  n itach  lub  k ro p lach  cyn y  tabliczki fabrycznej 
stem pel .

W ytw órca  o t rzy m u je  dla każdej w y tw orn icy  jedno 
pośw iadczenie  os tem p low an ia  w/g za łączonego wzoru, 
k tó re  należy doręczyć n abyw cy  apara tu .

5) Na każdem  bezp ieczn iku  w odnym  lub  in nem  
u rząd zen iu  bezp ieczeństw a ,  służącem  do tych  sam y ch  
celów, m usi byc p rzym o cow an a  tabl iczka , podająca:

f irmę i m ie jsce  zam ieszkan ia  w ytw órcy  lub
sprzedającego ,  

ro k  w y k on an ia ,  
n u m e r  zezwolenia i
na jw yższe dopuszczalne  c iśn ien ie  i p rzep ły w

gazu dla danego u rząd zen ia  bezp ieczeństw a.

§ 6.
Pom ieszczen ie .

1) W ytw o rn ica  ace ty lenow a pow inna  być z a s a 
dniczo u s ta w io n a  w pomieszczeniu , s łużącem  jedynie  
do tego celu i tam  p o w in n a  być p rzy łączona  do s ta łych  
rurociągów  (urządzenia  s tałe).

D opuszczalne  w y ją tk i  tego p o s ta n o w ie n ia  po d a 
ne są w ust .  3 n in ie jszego  paragrafu .

2) Pomieszczenie , służące do u s taw ien ia  w y tw o r 
nicy acety lenow ej sta łe j ,  w inno  odpow iadać  n a s t ę p u 
jącym  w ym agan iom :

a) pomieszczenie  to  może się znajdow ać albo 
oddzielnie  na  wolnem pow ietrzu , albo w p rzy 
budów ce do głównego budy nk u , lub  też w ew 
n ą t r z  tak iego  b u d y n k u .
W y tw o rn ic  ace ty lenow ych  nie  wolno us taw iać  
w p iw n icy  a lbo  w p rzes trzen i ,  n ad  k tó r ą  z na j
duje  się pomieszczenie  dla s ta łego  p rz eb y w a
nia ludzi, wolno je n a to m ia s t  u s taw iać  nad 
ta k ie m i . pom ieszczen iam i, k tó re  po s ia d a ją  
s t ro p y  m asy w ne .

b) Pom ieszczenie  to musi być zam knię te ,  suche  
ja sn e ,  dające się p rzew ie t rzać  i zabezpieczone 
przed mrozem. Pozatem m usi posiadać  pod ło 
gę tw ardą ,  m asy w n e  ściany, lekk i o gn io trw ały  
dach i d rzw i o tw ie ra jące  s ię  n azew nątrz .

c) Pom ieszczenie  musi być d os ta te czn ie  duże, 
t a k  żeby a p a r a t  tam  u s taw io n y  by ł  ze w szy 
s tk ich  s t ro n  dos tępn y  i żeby jeszcze zosta ło  
miejsce n a  zapas  karb idu  w pufzk ach .

d) Sztuczne o św ie t len ie  może być nas tęp u jące :
1) W ew nątrz  pom ieszczen ia—e lek try czn em i ża
rów k am i zaop a trzo nem i w a rm a tu r ę  gazosz
czelną, z gazoszczelnym i w łącz n ik am i i bez
p iecz n ikam i,  zna jdu jącym i się z ew n ą trz  po 
mieszczenia .

2) Z ze w n ą trz  — o tw ar ty  p łom ień umieszczony 
za szybam i za łożonemi gazoszczelnie i n ie 
o tw iera lnem i.

e) O grzewanie pomieszczenia  może być  e l e k t r y 
czne, parow e, w odne albo u rządzen iem  ogrze- 
wającem zam kn ię tem  zu pe łn ie  bezpiecznie  pod 
względem ogniowem. (Nprz. w bu do w ane  w jed 
ną  ze śc ian  kaflowe piece, k tó ry c h  otw ory 
p a len isk o w e  i odprow adzan ie  sp a l in  znajduje  
się n a zew n ą trz  ub ikac j i  ace ty lenow ej).  Przy 
e lek tryczn em  ogrzew aniu  należy w yłączniki 
i bezp ieczn ik i umieszczać zew n ą trz  pom iesz
czenia, a w szy s tk ie  przewody um ieścić  w s ta 
łych r u r k a c h  izolacyjnych. Nie w olno używ ać 
o tw a r ty c h  o porn ików  jako  grze jn ików .

f) O gn iska  sąs iad u jące  z pom ieszczen iem  w y t
w orn icy  m uszą  być odgrodzone szczelnemi 
ś c ia n a m i m urow anem i.

g) Każdy zb io rn ik  w ytw orn icy  ace ty len ow ej  s t a 
łej w in ien  być zao pa trzon y  w ru rę  bezp ieczeń
stwa, odpro w ad za jącą  n a d m ia r  gazu nazew -
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n ą t r z  pomieszczenia . W ylo t r u r y  te j  w in ien  być 
zaopatrzony  w okap  i znajdow ać się w odleg
łości eona jm nie j  5 m. od kom inów .

3) W ytw orn ice  ac e ty len ow e  z ład u n k iem  k a r 
bidu do 10 kg. i najwyżej 600 I t r .  pojem ności zb io rn ik a  
gazowego m o żna  us taw iać  w w a rsz ta ta ch ,  o ile te  os
ta tn ie  p os iad a ją  w s to s u n k u  do w ielkości w ytw orn icy  
n a s tę p u ją c ą  m in im a lną  objętość pow ietiza :

do 4-ch kg. ł a d u n k u  k a rb id u  eo na jm nie j  50 m .3
do 10-e iuk g .  ła d u n k u  k a rb id u  eona jm n ie j  100 m .3
W ytw orn ice  ta k ie  mogą być  rów nież  u ży tk o w a

ne i w pom ieszczen iach ,  nad  k tó rem i  p rzeb y w a ją  ludzie,
o ile p o m ieszczen ia  te są dopuszczone przez  władze 
p o l icy jn o -p rzem ys ło w e  jako  u b ik ac je  w arsz ta tow e.

4) U żyw anie  w ytw orn ic  ace ty lenow ych  na  wol- 
nem p ow ie trzu  je s t  dozw olone, o ile n ie  zachodzi 
obaw a zam arzn ięcia .

5) S tosow an ie  a c e ty len u  rozpuszczonego  (ace ty 
lene  dissous) nie podlega żadnym  ograniczeniom, o ile 
butle i ich masy o dpow iada ją  p rzep iso m  O gazach sk ro 
p lo n ych  i zgęszczonych.

§ 7.
R uch i obsługa .

1) Za przepisow e, fachow e i pew ne  o bs ług iw a
nie w y tw o rn icy  odpow iedzia lny  je s t  jej właściciel.

W łaściciel w in ien  się o to  troszczyć, ażeby p e r 
sonel, k tó r e m u  pow ierzono  obsługę apa ra tó w ,  by ł dos
ta teczn ie  w yszko lony .

N adzór i sam odzie lną  obsługę u rządzeń  a ce ty le 
nowych m ogą w y ko n y w ać  jedynie  osoby w w ieku  co- 
n a jm n ie j  16-tu la t .

2) Spec ja lne  pomieszczenia ,  p rzeznaczone do 
w ytw arzan ia  ace ty lenu ,  mogą być  u ży w an e  jed yn ie  do 
tego celu; osobom n ieu p o w ażn io n y m  należy zabronić  
w stępu  przez um ieszczen ie  n ap isu  n a  drzw iach  wejścio
wych.

3) W pomieszczeniach, w k tó rych  zn a jd u ją  się 
w arsz ta to w e  w y tw o rn ice  ace ty lenow e i o tw a r ty  ogień 
(pa ln ik i  do sp aw an ia  i cięcia, ogniska  kow alsk ie )  w y 
tw o rn ica  m usi być oddalona  od o gn ia  eonajm nie j  4 ni, 
odległość zaś między w ytw orn icam i w in n a  w ynosić  co- 
na jm nie j  6 m.

4) Muł w apienny ,  pozosta jący  po w ytw orzen iu  
a c e ty lenu ,  musi się dać u su nąć  bez  w yrządzenia  szkody 
osobom trzecim .

Nie wolno w ypuszczać  m u łu  do odpływ ów  (d re 
ny, albo po tok i) .  O dprow adzenie  do k ana łów  je s t  do
zwolone przy  100-k ro tn e m  rozcieńczeniu  wodą.

Doły na  muł w a p ienn y  muszą być t a k  urządzo
ne, ażeby  w ydobywający się acetylen nie  mógł dostać  
się do p rz e s trze n i  p rzy k ry ty ch  dachem.

5) W y tw orn ice  ace ty le . iow e należy w zimie s t a 
r a n n ie  o ch ro n ić  p rzed zam arznięc iem . W zimie nie 
wolno pozostaw iać  n ieczyn n ych  w y tw orn ic  n a p e łn io 
nych w odą n a  w olnem  pow ietrzu . Gdyby zaszła  po 
trzeba  rozm rażan ia  a p a ra tu ,  musi to być u sk u tec zn ia 
ne zapom ocą wody gorącej.

6) Na k ażdy ch  drzwiach pom ieszczenia  w y tw o r
nicy s ta łe j  na leży  p rzym ocow ać od zew n ą trz  zakaz 
p a len ia  i rozn iecan ia  ognia.

1) W ew n ą trz  pom ieszczen ia  w y tw orn icy  należy 
um ieścić  w ła tw o  dostrzega lnem  m iejscu  czy te ln ie  n a 
p isane  lub  d ru k o w a n e  p rzep isy  obsługi, oraz ogólnie 
zrozum iałe  w sk azów k i dot. ruch u  i ry s u n k u  p rzekro ju  
danej w y tw orn icy .

8) W pom ieszczen iu , w k tó rem  znajdu je  się w a r 
sz ta tow a  w y tw o rn ica  acety lenow a, należy  w bezpeśre-  
d n iem  sąs iedz tw ie  w ytw orn icy  p rzym ocow ać zakaz  p a 
le n ia  i ro zn iecan ia  ognia  (p a trz  p. 3. n in iejszego p a 
ragrafu).

9) W każdej spaw a ln i  przy s to so w an iu  t lenu  
sprężonego i ace ty lenu  z w y tw o rn ic  lu b  bu t l i  należy 
um ocow ać  p rzep isy  obsługi in s ta lac j i  spaw alniczej.

10) P rzed dokonan iem  ja k ie jk o lw ie k  n ap raw y  
w ytw orn icy ,  przy  użyc iu  p łom ien ia ,  lu tow nicy  i t. p., 
j a k  rów n ież  w razie d em o n to w an ia  w ytw orn icy ,  c a łk o 
w ite  w y p e łn ien ie  u odą ró żn y ch  części san.ego a p a ra 
tu  i jego części d o da tko w y ch ,  k tó r e  m ogłyby  zaw ierać  
ace ty len  lub  m ieszan inę  ace ty len u  z pow ie trzem , jes t  
obowiązkowe.

11) Używanie sprężonego t lenu  do oczyszczania 
k ana l izac j i  ace ty lenow ych  je s t  surow o w zbronione . 
W w y p a d k u  sp raw dzan ia  lub oczyszczania przewodów 
przy pomocy sprężonego powietrza , przewody w inny 
być ca łkow ic ie  odcię te  od w y tw o rn icy .  N as tepn ie  
p rzedm uchać  należy s t a r a n n ie  p rzew ody aż do z u p e ł
nego u sun ięc ia  ace ty lenu ,  odprowadzając, m ieszan kę  
ace ty len u  z pow ie trzem  n a z e w n ą trz  pomieszczen ia  
i t rzy m ając  się zdała  od jak ieg o k o lw iek  p łom ien ia  lub 
żarzącego się c iała. To sam o obow iązu je  przy pier- 
wszeni u ru ch o m ien iu  w y tw orn icy .

12) Przewody gum ow e do ace ty lenu  i t l e n u  po
w inny  się różnić w yraźn ie  wyglądem zew nętrznym . 
Przew ody gum ow e tlenow e w inny  w ytrzym yw ać  bez 
pękn ięc ia ,  w ydęcia  i nieszczelności c iśn ien ie  6 kg /cm 2 
przy  s tanow iskach  do sp a w a n ia  i 15 kg /cm 2 przy s t a 
no w isk ach  do cięcia.

13) Długość przewodów połączonych  z pa ln ik iem  
w inna  być eo na jm nie j  5 m. Należy je u trzym ać  w d ob
rym s tan ie  i często sp raw d zać  ich szczelność.

14) P a ln ik i  używ ane przy  sp a w a n iu  i cięciu w in 
ny posiadać  na p rzym o cow an e j  tab l iczce  do k o rp u s u  
p a ln ik a  lub  też ry te  na sam y m  m e ta lu  rączk i w yraźne-  
mi l i te ram i napisy:

a) n azw isko  i adres  w ytw órn i,
b) m ak sym alne  c iśn ien ie  gazu,
c) m a k s y m a ln ą  moc (w l i t rach  a c e ty len u  na

godzinę).
15) P rzy  p a ln ikach  o zm iennej mocy, przy k tó 

ry ch  zm ien ia  się końców ki lub wyloty, zużycie a c e ty 
lenu  w l i t r a ch  na  godz. i e w e n tu a ln e  ciśn ien ie  m a k 
sy m a ln e  t lenu  w inno b y ć  w ypisyw ane  na  k oń ców kach  
lub w ylotach.

16) Każde s tano w isk o  do s p a w a n ia  i cięcia, zasi
lane  z w y tw o rn icy ,  w inno  p osiadać  oddzielny bezpiecz
n ik  wodny, n ieza leżn ie  od bezp ieczn ika  cen tra lnego ,  
w który  musi być w yposażona  każda  in s ta lac ja  sta ła .

§ 8.
Urzędowy odbiór i w yKonyw anie  nadzoru .

1) N adzór nad  in s ta lac jam i i w ytw orn icam i 
acety lenow em i sp raw u ją ,  oraz do ko nu ją  urzędowego 
odbioru  tak ow y ch  upow ażnien i do tego przez Min. 
Przem ysłu  i Handlu inżyn ierow ie  - rzeczoznaw cy S to
w arzyszen ia  dla Rozwoju S p aw an ia  i Cięcia Metali 
w Polsce, k tó re  jes t  jednocześn ie  o rgan em  w y k o n a w 
czym Polskiego K om ite tu  A cetylenowego.

2) Miejscowa w ładza policyjna, po o trzym aniu  
zgłoszenia w myśl § 3, w inna  polecić p rzeprow adzen ie  
urzędow ego zbadania  upow ażnionym  rzeczoznawcom. 
Właściciel in s ta lac ji  ace ty lenow ej obow iązany  jest
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pozwolić na urzędow e badan ie ,  dać do dyspozycji p o 
trzebn e  do tego ce lu  siły ro ocze i p rzyrządy , j a k  i po 
nieść  kosz ta  badan ia .  To samo dotyczy i s to tn y c h  
zm ian w u rządzeniach , podlegających  obowiązkowi 
zgłoszenia  (§ 3. p. 3).

3) B adania  odbiorcze w ytw orn ic ,  k tó re  były 
p o d d an e  bad an iu  k o n s t ru k c j i  w m yśl §5, oraz  o s tem p lo 
w ane, na leży  ograniczyć jedynie  do oględzin u r z ą d z e 
n ia  i do s tw ie rdzen ia  p raw id łow ego  w y k o n a n ia  po
m ieszczen ia  w y tw orn icy ,  jeżeli spraw dzono , że za łączn i
k i  opow iadają  wymaganiom .

Dla w y tw orn ic  p rzen o śn y ch  z ła d u n k ie m  k a rb i 
du do 10 kg. os tem p lo w an ych  w m yśl § 5. p. 4, m ie j 
scow a władza policyjna, po o trzym an iu  zgłoszenia, 
sp raw dza  jedynie, że w y tw o rn ic a  jes t o s tem p low ana  
i że posiada  pośw iadczenie  os tem p low an ia .  W razie 
zgodności, w ładza  p o licy jna  w p isu je  n a  pośw iadczeniu  
o s te m p lo w a n ia  an o tac ję  podług  usta lonego  wzoru, gdzie 
rów nież  s tw ierdz ić  w inna ,  czy odnośne  p rzep isy  o b s łu 
gi in s ta lac ji  zos ta ły  w yw ieszone.

4) Po z b a dan iu  całego u rządzen ia  i s tw ie rd zen iu  
jego p raw id łow ego  w y k o n a n ia ,  p rzeds ięb io rca  o t rzy 
m uje  od rzeczoznaw cy pośw iadczenie  odbioru  w edług  
załączonego wzoru . P ośw iadczen ie  należy p rzecho w y 
wać, zarówno ja k  i pośw iadczen ie  o s tem plow an ia ,  w y 
m ien ione  w § 5 p. 4. i okazyw ać  na żądanie  władzom 
nadzo rczym  wzgl, urzędowo uzn an y m  rzeczoznawcom.

5) W u zu p e łn ie n iu  p ierwszego odbioru  (p a trz  
p. 3 niniejszego §) do konanego  po zgłoszen iu  każdej 
in s ta lac j i ,  In s p e k to ro w ie  P racy ,  w p o ro zum ien iu  się 
ze S tow arzyszen iem  dla Rozwoju S paw an ia  i Cięcia Me
ta l i  w Polsce, jako  o rganem  w yk onaw czym  P o lsk iego  
K om ite tu  Acetylenowego, n ak azu ją  perjodyczne  rewizje  
w szy s tk ich  in s ta lac j i  ace ty leno w y ch , k tó re  dzieli się 
n a  g rup y ,  stosow nie  do wielkości i znaczen ia  i k tó rych  
rew iz je  d ok on yw a  się w k ró tszy ch  lub dłuższych  o k re 
sach  czasu.

6) U sunięcie  ew e n tu a ln y c h  b raków  s tw ie rdzo 
nych podczas odbioru zarządza  miejscowa wrładza p o 
l icy jn a  w te rm in ie  w yznaczonym  przez rzeczoznawcę.

7) O k a ż d y m  w y p ad k u ,  k tó ry  m ożna  p rzy p isać  
w ytw orn icy  ace ty lenow ej (eksplozja  albo pożar), w in ien  
w łaściciel wzgl. jego zas tępca  n iezw łocznie  zawiadomić 
miejscow ą w ładzę policy jną , oraz  In s p e k to ra  Pracy^ 
k tó ry  bezzwłocznie poleca w łaśc iw em u rzeczoznawcy 
zbadanie  przyczyn w ypadku . Po eksp lozji  wolno do
piero  wówczas u ru chom ić  w ytw o rn icę ,  jeś li  na  p o d s ta 
wie p róby  odbiorczej, s tosow nie  do p. 2 n in ie jszego  
p a rag ra fu ,  zos tan ie  s tw ierdzony  i pośw iadczony  nie- 
uagan ny  stan  ca łe j  insta lac ji  ace ty lenow ej.

Przepisy przejściowe.

§ 9.

1) Z chwilą, gdy n in ie jsze  p rzep isy  zysku ją  
moc obow iązującą, wolno na  ich p ods taw ie  ty lk o  w ów 
czas s taw iać  now e w y m ag an ia  p rzy  is tn ie jących  u rz ą 
dzeniach ace ty len ow ych ,  jeżeli tako w e  urządzenia  
zos ta ją  zasadniczo zm ien ione , albo jeżeli tak ie  w y 
m ag an ia  okazu ją  się konieczne  ze względu na u s u 
nięcie znacznego n iebezp ieczeństw a  dla życia i zdrowia 
obs ług i oraz  otoczenia .

2) W szys tk ie  w y tw orn ice  acety lenowe, k tó re  do 
chwili w ejśc ia  w życie n in ie jszych p rzep isów  n ie  były 
zupe łn ie  b ad ane ,  an i  też  ty p y  ich przez w ładze  p a ń 
stwow e za tw ie rdzone ,  w in n e  być zgłoszone miejscowym  
w ładzom policy jnym  oraz zbad ane  przez up o w a żn io 
n y c h  rzeczoznawców.

§ 10.

OKreślenie Kompetencji.

1) B rzm ienie  zakazów  i p rzep isów  obsług i w sp o 
m n iany ch  w §§ 4 i 8 Po lsk i K om ite t  A ce ty lenow y do
s tosow uje  do s t a n u  t e c h n ik i  w danej chwili.

2) W y p ró b o w a n e  u lepszen ia  w k o n s t ru k c j i  ap a 
ra tów  i narzędzi ,  k tó re  w przysz łośc i  p o w s ta ły b y  
w sku tek  p o s tęp u  wiedzy i te ch n ik i ,  m ogą być  do p u 
szczone przez w ładze po licyjne po w nies ien iu  p o d an ia  
i ocenie  p rzez Po lsk i K o m ite t  A ce ty lenow y, bez k o 
n ieczności zm iany  niniejszego rozporządzenia .

§ U-

Postanowienia Karne i wyKonawcze.

1) P rzekroczen ia  przep isów  tego  rozporządzen ia  
k a ra n e  są  przez k o m p e te n tn ą  w ładzę  po licy jną  wzgl. 
w ładzę  u p ra w n io n ą  do w ym ie rzan ia  k ary ,  p o m inąw szy  
n a s tę p s tw a  c y w iln o -p raw n e  g rzyw ną albo w ięzieniem 
zależnie  od przys ługu jące j  jej k o m p e ten c j i  k a rn e j ,
o ile n ie  zachodzi w y p a d e k  ciężkiego p rzes tęps tw a .

2) Rozporządzenie  to  n ab ie ra  mocy obow iązu ją 
cej z chw ilą  ogłoszen ia  wzgl. po u p ły w ie  ustawow ego 
te rm in u  sprzeciw ów.

R esu m e.

E n 1929 le M inistere  de 1’Indu s tr ie  e t  de Com
merce a nom m e u n e  Comm ission pou r  l’e labora t ion  
d ’u n  re g le m e n t  su r  l’ace ty lene  e t  le c a rb u re  de ca l
cium. Le p ro je t  r e p ro d u i t  ci-dessus e s t  le r e s n l t a t  des 
t r a v a u x  de la Commission. 11 e s t  a  n o te r  que  d a n s c e  
reg lem en t  on  p ro p o se  de c ree r  „Le Comite de l’Ace- 
ty len e"  e t  on d iscu le  la  q ue s t io n  d’a t t r i b u e r  le con- 
tro le  des g e n e ra te u r s  e t  des in s ta l la t io n s  a 1’Associa- 
t io n  p o u r  le D e v e lo p p em m en t  de la Soudure  e t  du 
Decoupage des Metaux en  Pologne.

Les i n s t r u c t io n s  tech n iq u es  so n t  dan s  l’e ta t  
d’e labora tion .

Z u sam m enfassung.

Im J a h r e  1929 h a t  das  M in is ter ium  fiir Handel 
u n d  Gewerbe e ine  K om ission fu r  die  B ea rb e i tu n g  der 
V orschriff ten  fur  A ze ty len  u n d  Kalcium K arb id  e rn an t .

Das angegebene  P ro je k t  is t  das  R esu l ta t  d e rA r -  
bo iten  der  e rw a h n te n  K ommission.

Es is t  zu u n te r s t r e ic h e n ,  dass  man in  diesen 
V o rsch r i f ten  ein A zety len lcom ite t  zuschaffen  und  
die K ontro l le  des A z e ty le n en tw ick le r  u n d  Ins ta lla tio -  
n en  d e m V e re in e  M r die E n tw ic k lu n g  des Schw eissens 
und  S chne idens  der  Metalle in  Poleu a n z u v e r t r a u e n  
v o rg esch lagen  hat .

Die te c h n i sc h e n  In s t ru k t io n e n  w e rd en  bere i ts  
b ea rbe i te t .
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M M *  Z P R A K T Y K I  S P A W A C Z A  — —

Co można zrobić w małym w arsz tac ie?

Mały .w a rsz ta t  nap raw czy  zdała od s to łecznych 
wielk ich  zak ładów  zawsze pow in ien  mieć na  uwadze, 
że może mu w y p a ść  robota ,  k tó ra  zasadniczo  kw alif i
k u je  się dla  w iększych  zak ładów . O ile je d n a k  ma się 
spaw aln ię  i w łada się pa ln ik iem , wiele  robót można 
w y ko n ać  n a w e t  w m ałym  w arsz tac ie  bez obawy. P a l 
n i k  j e s t  t o  n a r z ę d z i e  w r o d z a j u  p i ó r a  
d o  p i s a n i a .  P i ó r e m  d o  p i s a n i a  m o ż n a  
j e d n a k o w o  p i ę k n i e  p i s a ć  w z a p a d ł e j  
w i o s c e ,  j a k  i w s t o ł e c z n y m  w s p a n i a ł y m  
b a n k u .  T a k  s a m o  m o ż n a  w m a ł y m  w a r 
s z t a c i e  d o b r z e  s p a w a ć  j a k  i w w i ę k s z e j  
s p a w a l n i .  P a l n i k  j e s t  z a w s z e  p a l n i 
k i e m ,  z a l e ż y  t y l k o  k t o  n i m  o p e r u j e .

Na ry s u n k u  widać części sp rzęg ła  od s i ln ika  do 
m łocarn i  większej, k tó re  zostało  mi p rzyw iez ione  do 
spaw an ia .  T rudność  ja k a  się okaza ła  p rzy  w y k o n a 
n iu  te j  roboty  była nas tęp u jąca :  koło było  już sp a w a 
ne, (sp aw a n ie  w y k o n a ła  duża firma) i w szys tk ie  sp o 
iny  po p ęk a ły  odrazu  po o s tyg n ięc iu ;  pospaw ano  d r u 
gi raz  z tym  sam y m  s k u tk ie m ,  a w k o ń cu  na sam ym  
p ę k n ię c iu  w yw iercono  dziurę  i w k ręco no  śrubę , łeb 
k tóre j  n a s tęp n ie  s top io no  pa ln ik iem . J e s t  rzeczą j a 
sną ,  że ta k  w y konać  sp aw an ie  je s t  rzeczą n ied o p u sz 
czalną . Sposób, k tó ry  mogę polecić jak o  pew n y  i k tó 
ry  m ożna  nazw ać  śm ia ło  s p a w a n i e m ,  je3t  n a s t ę 
pu jący :

Szprychy  k o ła  na leżało  zukosow ać, ale  n a s t r ę 
czała  się ta  t ru dn ość ,  że p i łk a  nie chc ia ła  brać, p rz e 
c in ak iem  zaś n iebezpiecznie ,  gdyż szp rych a  m ogła się 
odłam ać. Z astosow ałem  więc w ie r ta rk ę .  Na sam ym  
p ęk n ięc iu  w yw ierc iłem  dziury  je d n a  koło  drugiej, n a j 
p ierw  św ide rk iem  cieńszym (ok. 10m m  ś re d n icy )  ale 
n ie  n a  w ylo t (zos ta ła  ś c ia n k a  2-3m m ), n a s t ę p n ie  dz iu 
ry rozw ie rc i łem  św id e rk iem  w iększym  i t a k  dos ta łem  
z u k osow an ie ,  w praw dzie  nie bardzo dobre, ale możli
we do dobrego w y k o nan ia  spo iny .  Koło w yk on a łem  na 
zimno t. j. bez podgrzew ania ,  a mianowicie: po m ię 
dzy w ieńcem  a p ia s tą  między sz p ry c h a m i I i II 
w b iłem  ro zp ó rk ę  żeliwną, n as tępn ie  po łożyłem  koło 
n a  z iem i i p o sp aw alem  pękn ięc ia .  Ogień p a ln ik a  był 
s k ie ro w a n y  z szp ry chy  1 na  sp rychę  11, przyczem je 
dnocześn ie  nagrzew ała  się rozpórka .  Po skończeniu  
szp rychy  1 pospaw ałem  szprychę  II, k ie ru jąc  ogień na 
szp rych ę  I. Po sp a w a n iu  szp rychy  I i II rozpórkę  w y
biłem , koło p rz y k ry łe m  b łach ą  aż do w y ró w n an ia  się 
te m p e ra tu ry ,  t. j., że mie jsca  sp aw a n e  m iały  mniej 
w ięcej tę  sam ą  te m p e ra tu rę  co i wieniec. Po o s ty g n ię 
ciu ta k im  sam ym  sposobem  w ykonałem  spoiny  III 
i IV. Po sp a w a n iu  n a k ry łe m  ko ło  b lachą ,  aż do k o m 
p le tneg o  o s tygn ięc ia .  N adm ienić  tu  muszę, iż koło po 
w y k o n a n iu  spo iny  I i II nagrza ło  się n a  ty le ,  że już 
spo iny  III i IV w yk on a łem , jakb y  ko ło  było nagrzane. 
Ciepło z p a ln ik a  przy w y k o n a n iu  spo in  I i II dało się 
z u ży tk o w ać  dzięki tem u ,  że koło leżało na  ziemi, (zły 
p rzew odn ik  ciepła) na co należy zw racać  baczną  u w a 
gę, żeby zawsze k o rzy s ta ć  z ciepła ,  k tó r e  może odda
wać w ie lkie  usługi,  a k tó ry m  tak  często n iepo trzebn ie

się szafuje, ze szkodą dla w y k o n a n ia  spo iny .  U żyw a
łem p a ln ik a  o mocy ponad  1000 li trów.

N a s tęp n ie  spo i łem  d ru gą  część sprzęgła ,  a m ia 
now icie  obręcz c ie rn ą  z czopem (na  rys. pom iędzy 
obręczą, a kołem  w idać s t a ry  czop). Poniew aż czop 
wraz z p rzodem  b y ł  t a k  p o rw an y  spo inam i,  i ty le 
m iał spo in , że nie podobna  już  było p ospaw ać ,  n a le 
żało prze to  czop wyciąć na  miejscach oznaczonych 
k re d ą  na rys. i w staw ić  now y. N ap raw a  polegała  na 
tem, iż po w y k o n a n iu  odlewu w odlewni s ta ry  czop 
w raz  z p o d s ta w ą  w ycią łem  i w s ta w i łe m  nowy, k tó ry  
pospaw ałem . P rzed  sp aw an iem  całość należało  n a 
grzać po u p rzed n iem  zukosow aniu . Najlepiej nadaje  
się do tego węgiel d rzew ny, ale n ie  zawsze w m ałym  
w arsz tac ie  je s t  on na sk ładz ie ,  p rze to  by łem  zmuszo
ny ogrzew ać drzewem. Drzewo m usi być suche, aby 
ła tw ie j się zapaliło  i nie dym iło . Po nag rzan iu  do c ie
m no-czerw onego  koloru zacząłem  spaw ać ze s t ro n y  
przeciwnej ja k  na ry su n k u .  Do połow y spaw ałem  m e

todą w lewo, zaś d rugą połow ę m etodą  w praw o. Cały 
czas s ta ra łe m  się ogień p a ln ik a  k ie row ać  n a  zewnątrz .  
K o b o t i  ta  lub też p o d o b n a  musi być w y k o n a n a  bardzo 
szybko i s t a r a n n ie ,  gdyż sp aw a  s ię  ty lko  z jednej 
s t rony .  Spoina w y k o n an a  przezem nie  by ła  dobrze 
p rze top iona .  W 35 miejscach  z odw rotnej s t ro n y  widać 
było krople. Po sp a w a n iu  znow u ob łoży łem  drzewem 
i podgrza łem  ponow nie  do czerw oności i n a k ry łe m  
kloszem  w celu wolnego s tud zen ia .

N as tęp ny  przedm iot — kosa . Aby w y k o n a ć  s p a 
w an ie  kosy po trzebna  jes t  znajom ość pewnego s e k r e 
tu . Otóż s e k r e t  po lega  na  tem , że spo ina  musi być 
w y k o n an a  znacznie  szersza  n iżby w y p a d a ło  z g rubo
ści m eta lu .  Na fotografj i  miejsce p ęk n ię te  je s t  ozn a 
czone je d n ą  k re s k ą ,  sp o in a  zaś je s t  objęta  kó łk iem , 
czyli że je s t  dosyć duża, szeroka  i g ruba , wobec pę
knięcia .  Z drugie j zaś s t ro n y  położyłem na  pękn ięc iu  
ty lko łańcu szek .  P a ln ik  użyłem ty lko  o mocy 200 l i 
trów. Jak o  m a te r ja ł  doda tkow y może tu  służyć zw y 
czajny d ru t  3mm . Jeś l i  k to  n ie  lubi, żeby po w y k o n a 
n iu  spo iny  nie było zendry  na  odwrocie ,  to należy 
przed sp aw an iem  s t ro n ę  o d w ro tn ą  zmoczyć wodą i n a 
trzeć b oraksem . Ze s tu  k i lku dz ies ięc iu  kos w yk on a-
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nyoh przezem nie  w bieżącym  sezonie tym  sposobem  ani 
jedna nie w y k a z a ła  p ę k n ię c ia  an i  n a  spoinie ,  an i obok.

N as tęp n y  przedmiot, łożysko  od ra fy  od m aszy 
ny, widocznej n a  d rug im  planie , nad lano  n a  szerokość. 
W y k o n a n ie  nie przeds taw ia ło  t rudnośc i jedn ak  w tak ich  
nadlan iac li  częstokroć  są wilki, co m iało i w tym wy pad- 
k u  miejsce. Sposób o b ra b ia n ia  b y ł  n as tęp u jący :  Po n a 
g rzan iu  do białości w ogniu, p i ln ik iem  zdarłem pow ierzch
n ię  i znow u n ag rz a łem  do białości . Okazało  się, że wilki 
po drugim już n ag rzan iu  zn iknęły ,  i łożysko d o sk o n a 
le dało się już obrab iać  ń a  zimno.

Bardzo c iek aw ą  robo tę  w y k o n a łe m  przy p om o
cy p a ln ik a  pe ru n o w sk ie m i p a łeczk am i do s ia li  węgli- 
s te j,  a mianowicie  s ta ln icę  do s ie cz k a rn i  cz te rokonnej .  
S ta ln icę  w y k on yw u je  s ię  ze stali ,  a n a s tęp n ie  h a r t u 
je się w oliwie i koniec końców  je s t  ona  m ię k k ą  
i k rz y w i  się. P a ln ik iem  zaś w y k o n a łe m  w ten  sposób 
że s ta ln icę  nas ta l i łem  p a łec zk ą  czyli że s ta ln ica  by ła

żelazna, a ty lk o  sam a  k raw ędź  stalowa. S ta ln ica  t a k a  
po zah a r to w an iu  w wodzie b y ła  bardzo tw a rd a  i p ro 
sta. P a łeczk i  te  d o sk on a le  n ad a ją  się do tych robót .

J a k o  jeszcze jed n ą  ro bo tę  bardzo  c iekaw ą, n ie 
stety, ty lk o  wcale n ie  r e n to w n ą  podaję  do wiadomości, 
iż w y k o n a łem  przy pom ocy p a ln ik a  n a p ra w ę  k o w a 
d ła  wagi ok. 90 kg., w k tó re m  część b y ła  od łam ana .  
Sposobu tego  op isyw ać  n ie  będę, gdyż by ła  to  robo ta  
n ie  na  p a ln ik .  Kowadło udało  się bardzo dobrze, ale 
ro bó t  t a k i c h  w w a rsz ta ta c h  m ałych  w ykonyw ać  nie 
m ożna n ie  m ając  a p a ra tu  e lek trycznego .  W każdym  
bądź razie je s t  to ro b o ta  nadzw yczajnie  t r u d n a  i j e 
żeli k to  nie operu je  p a ln ik ie m  doskonale ,  lep iej iiiech 
n ie  ryzy ku je .  Oprócz tego k on iecznem  je s t  po s iadać  
d o sk o n a łą  w ytw o rn icę ,  np. „P ro to s  Nr. 3“, gdyż gazu 
w żadnym  raz ie  nie p o w inn o  zab rak nąć .

S ta n isła w  C zechow ski

K R O N I K A .

I Międzynarodowy Kongres 
Spawania Kotłów Parowych i ZbiomiKów na ciśn ienie
odby ł się w dn. 1—3 lipca  r. b. w Hadze, p rzy  udziale 
ok. 250 przedstaw icie li  w szy s tk ich  kra jów  europ e jsk ich ,  
g łów nie  Niemiec, Holandji i Szwajcarji,  w tem  2 d e le 
ga tów  z Polski.

Na K ongres ie  w yg łoszono  szereg  in te re su jąc y c h  
odczytów, i lu s t ro w an ych  przezroczami, fi lmami, a n a w e t  
p o k a z a m i p rak ty cznem i.  Obok sali  ko n ferency jne j

O rganizacja  sam ego K ongresu  n ie  p rzed s taw ia ła  
nic do życzenia, n a to m ia s t  szw an ko w ało  nieco p ro w a
dzenie obrad , k tó r e  n ie  o r jen tow ało  się, że n ie k tó rzy  
mów cy t r a k to w a l i  K ongres ,  jako  na jlep szy  te ren  do 
p ro p ag an d y  sw ych  w y ro bó w —stąd  częste  ja łow e d y s 
p u ty  p rzed s taw ic ie l i  firm, s to jące  na n isk im  poziom ie 
naukow ym . Tym  sposobem  p ierwszego dnia  s t racono  
dużo czasu na ro z t rząsan iu  zag adn ien ia ,  czy przy s p a 
w a n iu  łuk ow em  lepiej używ ać  d ru tu  gołego, czy p a 
łeczek p ow lekanych .  Drugiego dnia  z n ó w  w ie le  czasu 

zaję ła  k w es t ja  s tosow an ia  poprzecznych 
n a k ła d e k  (k lam er) H ó h n a  do w zrracn ia-  
n ia  spoin . K w estja  ta  je s t  o ty le  c ie 
kaw a, że sam inż. H óhn i in n i  badacze  
poświęcili  jej dużo p racy  i s tudjów  ja k  
gdyby  poto  ty lko ,  aby w rezu l tac ie  
s tw ierdzić  n ie rac jo na lno ść  tego sposobu 
.z a b ezp iecz an ia” spoin. N awet z odczy
tu  sam ego inż. Hohna, k tó ry  by ł  pom y
ślany , jako  p ro p ag a n d a  n a k ła d e k  i stał 
na  w ysokim  poziomie techn icznym , w y 
n ik a ło ,  że sposób  ten  n ie  m a  szans  
rozwoju. Inż. Hóhn bowiem, z su m ie n 
nością  prawdziwego uczonego, sam  n a j l e 
p iej w y k a z a ł  liczne wady p a te n to w a 
nego przez siebie „zabezp ieczen ia”.

Na K ongresie  rozw ażano  z resz tą  n a k ła d 
ki ty lko  z te ch n iczn e j  s t ro n y ;  z p u n k tu  
w idzenia  ekonom icznego  sp raw a  ta  p rz e d 
s taw ia  się jeszcze gorzej. Możność o p a 
te n to w a n ia  tego rodzaju  n ak ład e k ,  k tó re  
i s tn ia ły  i s to so w an e  b y ły  znacznie  d a w 
n ie j—jes t  również kw es t jon ow ana ,  n iem a 
jed n ak  sporów na  tem  t le  z powodu m a 
łej ich w artośc i  p rak tyczn e j .

Na kongres ie  w ygłoszono r e f e ra ty  n a 
stępujące:*)

D r .  F r y  (Krupp, Essen): „Spaw anie  
s ta l i  m iękk ie j  z p u n k tu  w idzenia  m e 
ta lu rg i i ,  ze szczególnem uw zględnien iem  
budow y k o tłów  p a ro w y c h ”.

I n ż .  R a p a t z  (Bóhler, W iedeń -— 
Diisseldorf): „D ru ty  do sp a w a n ia ,  m a te r 
iały dod a tk ow e  i m a te r ja ły  rodzime w b u 
dowie ko tłów  parow ych  i zb iorn ików  
w yso k o p ręż n y ch ”.

D r .  P. S c h o e n m a k e r  (Sm it e t  Co, 
wytw. t r an s fo rm a to ró w  w Nijmegen, Hol.): „W łasności 
m echan iczne  s p o in ”.

P r o f .  P. B a r d t k  e (W ittenberge); „Metody b a 
dań  k o n tro l i  sp o in ”.

*) S treszczen ie  c iekaw szych  re fe ra tów  będ ą  d ru 
k ow an e  w naszem piśmie.

Uczestnicy Kongresu Spawania Kotłów Parowych w Hadze.
(1) Inż. Fr. Schulte ,  dyr. Tow. Nadzoru K opaln i w E ssen ,  (2) dr. 
Z o e r n s c l i ,  s e k re ta rz  g ene ra ln y  k ongresu ,  (3) inż. J. H. Verhoeff, dyr.  
H o lendersk iego  Tow. Nadzoru Kotłów, (4) dr. Sonderegger  z f. Escher  
Wyss, (5) dyr. W eller z A m sterdam u, (6) inż  W alkener  z Paryża, 
(7) inż. Kamerer ,  dyr.  Alzackiego Tow. Dozoru Kotłów, (8) inż. 
E land t ,  dyr. K atow ickiego Tow. Dozoru Kotłów, (9) inż. Dobro

w olsk i z f. Perun.

bowiem zna jdow ała  się w y s t a w a  urządzeń  do sp aw an ia  
i wzorów połączeń sp a w a n y ch ,  na k tó re j  różne in s ty 
tucje  i firmy p ry w a tn e  p rzeprow adza ły  d em o n s trac je  
s p a w a n ia  i cięcia. Między in n e m i Office C entra le  
z Paryża dem ons trow ało  spaw an ie  n aw skroś ,  jako  je 
dyny sposób un ik n ięc ia  wad spaw an ia ,  inż. Hohn p rze
prow adza ł próby ko tła  spaw aneg o  swoim system em  i t. d.
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I n ż .  K.  K o c l i e n d o r f e r  (Stow. Dor. Kotłów, 
Essen): „Rozkład  naprężeń  w p o łączen iach  spaw anych , 
szczególniej w budowie ko tłów  parow ych .”

D r .  G . M e s m e r  (Inst.  Mechan. Stosow. Uniwęrs. 
w G ottingen); „B adania  n a j r ę ż e ń  na  m odelach  z n a 
k ład k am i sys t.  H óhna .“

I n ż .  K. M.  G r a n j o n  (Office C entra le  de la Sou
dure  A utogene, Paris):  „Spoiny p ew n e"  (Spoiny na-  
w skroś ,  p ioaow e i półpionowe).

P r o f .  C. F. K e e l  (Bazyleja): „N ajlepsze  m e to 
dy sp a w a n ia  k o t łó w ”.

I n ż .  E. H ó h n  (Szw ajcarsk ie  Stow. Właścicieli  
ko tłów, Zurych): „Zastosowanie  n a k ła d e k  zabezpiecza
jących  przy s p a w a n iu  ko tłów  parow ych".

D r .  F. O. H u y g e n (A m ersfoord  Hol.): „O dkszta ł
cen ia  sp ręży s te  spoin w zmocnionych  n ak ład k a m i" .

Inż. G. J . T h y s s e n  (Koleje Hol.): „Spaw anie  
ace ty le n o w e  i e le k t ry c z n e  w budowie i n ap raw ie  k o t
łów.*

M. L e b r u n  (S. A. F., Paris):  „N ap raw a  ko tłów  
parow ych  zapomocą sp aw an ia  acetylenowego".

M. H. I n h e l d e r  (Brown B overi ,  Baden. Szwajc.): 
.N a jn ow sze  b ad an ia  w ytrzym ałośc i  spo in  łu k o w y c h ”.

D r .  i n ż .  K.  H o l l e r :  (I. G. Farben-lnd.): „Spa
w an ie  m e ta l i  n ie  że laznych" .

Po każd ym  odczycie z re gu ły  odbyw ała  się dys
kusja.

Oprócz p le n a rn y c h  zeb rań  K ongresu ,  odbyw ały  
s ię  w sąs iedn ie j  m ałej sali zeb ran ia  delega tów  Stow. 
Dozorów k o tłów , W zeb ran iach  ty ch  b r a ł  udział p. 
inż. E lan d t  z K atow ick iego  Stow, ko tłów.

Kongres poza s tw ierdzen iem  poży tku ,  p ły n ą 
cego dla  te c h n ik i  spaw aln iczej z tego rodzaju  zjazdów 
i w yrażen iem  nadzie ii ,  że w n ied ług im  czasie podobny 
zjazd znow u się odbędzie — n ie  p ow zią ł  żadnych 
uch w ał .

Z. D obrow olski.

Kursy spawania w Warszawie
Dnia 18 Iipca zakończono egzam inem  przed k o 

misją XV1I1 k u rs  spaw an ia  i cięcia Metali w W arsza

wie. Na k u rs  uczęszczało 15 uczni.  Zd jęcie obok przed
s taw ia  g ru p ę  u czes tn ików  tego kursu .

Wypadek z wytwornicą.
W ko ńcu  zeszłego m iesiąca  n a s tą p i ł  w ypadek  

z w y tw o rn icą  w Lodzi, k tó ry  sk o ń cz y ł  się śm ierc ią  
spaw acza.

S to w arzyszen ie  nasze  delegow ało  swego p rzed 
s taw ic ie la  d la  p rzeko nan ia  się o p rzyczynach  w ypadku.

W y pad ek  zaszedł z jednoszufladow ą w y tw o rn icą  
w ysokości 650 m m , 450 m m , ś re d n icy  z szufladą o ś red 
nicy 130 m m 0 o dop ływ ie  wody do k a rb id u  bezp ośred 
nio z w ytw ornicy . Należy zauważyć, że przy tych  w y 
m ia rach  w y tw o rn icy  pojem ność  - szuflady b y ła  zbyt 
w ie lka  i że wobec tego  m a ła  ilość w ody zb io rn ik a  była 
n iew ys ta rcza jąca ,  a zatem w y tw o rn ic a  nie była  p raw i
dłowo zbudow ana .  Na kloszu w ytw orn icy  tej znajdow ał 
się k u r e k  3,8" do gazu, z k tó ry m  połączono przy  pomocy

węża paln ik , jak i  się używ a do l a t a rń  row erow ych , 
ażeby s tw orzyć  „ św iad k a” do zapa lan ia  p a ln ik a  przy 
spaw an iu .  W chwili eksp lozji  a p a ra tu  n a jp ra w d o p o d o 
bniej spaw an ie  jeszcze n ie  by ło  rozpoczęte ,  gdyż zaw ór 
na  bu t l i  t lenowej by ł  z a m k n ię ty  i bezpiecznik w odny 
w y tw o rn ic y  b y ł  n ieuszkodzony . N a tom ias t  ca ły  klosz 
w ytw orn icy  został zdemolowany i k u re k ,  o k tó rym  m o
wa wyżej, zosta ł  u szkodzony .  U szkodzenie  k u r k a  n a 
s tą p i ło  w s tan ie  o tw ar ty m , gdyż nie można go było 
zam knąć. Szuflada  by ła  za łado w ana  świeżo ka rb id em , 
lecz n ie  m ożna było stwierdzić , czy dopuszczono wodę.

W y padek  m ożna sobie  p rzedstaw ić  w ten  sposób, 
że d n ia  poprzedniego p racow ano dość in te n sy w n ie  i tem 
p e ra tu r a  w ytw orn icy  była dość znaczna , przyczeni może 
p o b ie r a n ie  ace ty len u  by ło  t a k  in te n sy w n e ,  że klosz 
znajdow ał się w chwili z a t rzy m an ia  a p a ra tu  w najniż- 
szem sw em  położeniu, o p ie ra ją c  s ię  na szuf ladach ,
i gazu wiele w w ytw orn icy  n ie  było. N a tom ias t  p rzez  
przew ód do św iadka dosta ło  się do w ytw orn icy  pow ietrze
i s tw orzy ła  się m ieszan ka  w yb uchow a. Gdyby w tych 
w a ru n k a c h  zapalono p a ln ik ,  bezp ieczn ik  wodny n ie  
d opuśc i łby  do w ybuchu .  Zapa lono  je d n ak  p łom ień  
św iad ka  i w tedy  ogień m ia ł  bezpośredn i d o s tęp  do 
w ytw orn icy ,  n a p e łn io n e j  m ie sza n k ą  ace ty lenem  z p o 
w ietrzem  i n a s tą p i ł  w ybuch .

W k ażd y m  razie  św iadczy  to  d o b i tn ie ,  że n ie  
należy czerpać  a c e ty len u  b ezpośredn io  z w y tw o rn icy  
n ie  m ając po drodze bezp ie czn ika  wodnego i że do 
wolne przeróbki w y tw orn icy  są  zawsze nadzw yczaj 
niebezpieczne. Tak, że p raca  z w y tw orn icam i n ie sp raw -  
dzonemi należycie  n ie  je s t  dopuszczalna. Drobne na 
pozór uchy b ien ia  mogą — ja k  w danym  w y p ad k u  kosz
tow ać życie cz łow ieka.

Gdyby poczekano  z zapalen iem  św iadk a  do chwili 
k iedy  cały k losz będzie w ypełn iony  acety lenem , s to 
su n e k  pow ietrza  do a c e ty le n u  by łby  zapew ne  ta k  m a ły  
że m ieszan ina  n ie  b y ła b y  już w ybuchow ą. N a tom ias t  
przy m ałe j  ilości a ce ty lenu  s to s u n e k  ten  pozos taw a ł  
w g ra n ic a c h  eksplozyjności.
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s i e  M i ę d z y n a r o d o w y m  A c e t y l e n u  i S p a 
w a n i a  w Z urychu, wraz z d y sk us ją ,  j a k a  się po nich 
odbyw ała , zos ta ły  świeżo ogłoszone d ru k iem . Na k o ń 
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cie 210X297 mm, um ieszczono 15 u c h w a ł  K ongresu. 
Liczne i lu s t rac je  (700) podnoszą  w ar to ść  tego w ydaw 
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pracę  dr. Sznerra : „Zastosow anie  sp a w a n ia  na b u d o 
wie" oraz inż. Tułacza: „Badania  P sy ch o tec h n iczn e  
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*) Dzieło powyższe można obejrzeć w biurze  
S tow arzyszen ia  dla Rozwoju Spaw ania  i Cięcia Metali 
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! S A N D  W ICH J
y  Ajest najracjonalniejszem rozwiązaniem przy stosowaniu prądu zmiennego¥ trójfazowego, gdyż osiąga się równomierne obciążenie trzech faz. ;

zwiększazapewnia

szybkośćoszczędności

spawaniadochodzące

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  

:iE TOWARZYSTWO AKCYJNE „I
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I Franciszek Wagner i S-ka ]
i  ZAKŁADY MECHANICZNE I FABRYKA TLENU |
Z  ZAŁOŻONA w 1878. E

E f c ó dź ,  u l .  Ż e r o m s k i e g o  94. E
E R A C H U N E K  Ż Y R O W Y  D E P E S Z E  a W A G N E R K O “ “

E W B A N K U  P O L S K I M .  TELEFON ZBIOROWY M 19829. E
“ K O N T O  C Z E K O W E  S T A C J A  K O L E J O W A  —
E _______p. K.  0. Ns 60826  — —  Ł Ó D Ź  —  K A L I S K A  =

= P O L E C A M Y :  E

E TLEN techniczny i medyczny o 99ł/2% czystości.  WYTWORNICE ACETYLENOWE, z
=  PALNIKI do spaw an ia  i cięcia t leno-acetylenowego .  ZAWORY re d ukcy jne  z m anom e-  =
E t rami  do t lenu.  BUTLE STALOWE do t lenu i za w ory  do butli.  KARBID. PAŁECZKI =
-  że liwne z w y s o k ą  zaw ar tośc ią  k rz em u.  DRUT KUTY specja ln ie  ża rzony n a  w ęg lu  — 
E drz ew nym ,  w k ręg ach  i sztabkach.  PROSZKI DO SPAWANIA.  S

E DZIAŁ INSTALACYJNY WYKONYWA: |
E OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich sys temów dla domów mieszka lnych ,  fa bryk ,  =
“  tea t rów,  szkól ,  szpitali ,  oranżer j i  etc.  WODOCIĄGI 1 KANALIZACJE dla domów,  —
E fabryk etc. URZĄDZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOŻAROWE dla fabryk.  PRZE- =
E WODY RUROWE dla ko t łów i m as zyn dla wysokiego  c iśnienia  i pr zegrzane j  pary .  =
-  Masowa  fa b ry k ac ja  kuto -że laznych R U R  ŻEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-  S  
E t rz nych  do o g r z ew a ń  centra lnych.  ~
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W Y D A W N I C T W A  B I U R U  CEl iTRALMEGO  
A C E TY L E N U  1 S P A W A N I A  W  P A R Y Ż U

1. INŻYNIER-MECHANIK, obznaj- 
miony z k o n s t ru kc jam i  spaw anem i 
p oszuku je  pr acy  w prz em yś le  m a
szynowym. Ł ask a w e  of e r ty  proszę  
k i e r o w a ć  do A d m i n i s t r a c j i .

2. S P A W A C Z  w ykw al i f ikow any,  
właścic ie l  w łasne go  wa rs z ta tu  z p o 
wo du k ry z y su  l ikwidując wa rsz ta t ,  
po szuku je  pracy.  A p a r a t  może od 
s tąpić.  Ł ask aw e  ofer ty  p ro sz ę  k i e 
r ow ać pod adresem:  Stan is ław Cze
chowski ,  poczta  Grabowiec  Lubelski.

3. INŻYNIER LĄDOWY z 3 letnią 
p r a k ty k ą ,  były  s t a r sz y  a s y s t e n t  Po
l i techniki  przy k a ted rze  b u dow y  mo
s tów,  po powroc ie  z 5 cio mies ięcz
ny ch  s tudjów specja lnych,  w dziale 
s paw an ia  i jego za s to sow an ia  do 
wzmacniania  s t a ry c h  i nowyc h  k o n 
s t rukcji  że laznych w Paryżu,  poszu 
ku je  odpowiednie j  pos ady .  Ł ask aw e  
ofer ty  p roszę  k ie ro w ać  do Administ r .

1. „TRAITE DE LA SOUDURE 
A U T O G E N E  E T  D O X Y -  
C O U P A G E "
par R. GRANJON E T .  P. R O SEM B ER G

C E N A  5 ZŁ.

2. „ S O U D U R E  E L E C T R IQ U E  
a L ARC ET SES 
APPLICATIONS”
par M AURICE LEB R U N
C E N A  6 ZŁ.  ( w  o p r a w i e )

3. CONSTRUCTIONS METALLI- 
QUES SOUDEES. CALCULS 
ET APPLICATIONS.
par M. A. G O E L Z E R

C E N A  4 ZŁ.

Są do nabyc ia  w biurze  S to 
w arzysze n ia  dla Rozwoju S p a 
w an ia  i Cięcia Metal i  w P o l 
sce W ars za wa,  ul. Hor tens j i  6.

W ydawnictwa Stowarzyszenia 
dla Rozwoju Spawania i Cięcia Metali w  Polsce:

Dr. Alfred S zn e r r : „PodręczniK Spawania i Cięcia Metali 
przy pomocy płomienia acetyleno-tlenowego” Tom I.
M ater ja ły  i Urządzenia.
334 s tr .  152 rys.  C ena 5 zł. 50 gr.

N akład  własny ,  W a rsza w a  1929.
inż. P iot r  Tułacz: „Spawanie i Cięcie Metali"

203 str.  98 rys.  6 tab.  C ena 9 zł. 50 gr.
N akładem ks ięg a r n i  Ludw ika Fiszera.  Łódź— Katowice,  1928. 

Inż. J. Biernacki  i inż. K. Nadolski :  ,,PodręczniK Spawacza** 
260 str .  206 rys.  Cena 6 zł.

N a kła d  własny ,  Wars za w a  1930.
Roczniki  czasopisma „Spawanie i Cięcie Metali". 

Rocznik  I — 1928, II —  1929 i III —  1930. 
Cena rocznika  w  o p ra w ie  20 zł.

„  „ b ez  op raw y  15 zł.  

N abyć m o in a  w  b iurach  S to w a r z y sz e n ia  w  W a rsza w ie  — H ortensji 6, 
w  K atow icach  — Z ie lon a  7, w e  L w o w ie  — Bourlarda 5, w  P ozn an iu  — Stary  
R y n e k  59/60 , oraz w  K sięgarn i T e c h n ic z n e j  w  W a rsza w ie—ul. C zack iego  3/5.


