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Drugi most spawany pod Łowiczem.
N a p isa ł S te fa n  B ry ła , P rof. Polit. L w ow skiej.

621.7914-624.057. 
740 słów +6 rys.

Łowicz jest tem jedynem dzisiaj miastem 
na świecie, które może pochlubić się dwoma 
drogowemi mostami  spawanemi. Jeden z nich 
znany jest już i zajął poczesne  miejsce w lite
ra turze technicznej  całej kuli ziemskiej,  drugi 
wykończony i oddany do użytku zos tał  niedaw-

Rys. 1. Ogólny p lan  mostu.

no temu, dzięki inicjatywie s tarosty Więckowskie
go i inż. drogowego Stankiewicza.  Podkreślić 
tu należy także twórczą inicjatywę dyr. Warsz. 
Dyr. Rob. Publ., inż. W. Trylińskiego, i nacz. 
oddz. mostowego — inż. Hubla.

Drugi most  łowicki założony jest również 
na rzece S ł u d w i ,  w pobliżu wsi R e t  ki.  
Rozpiętość jego w świe
tle wynosi 16,0 m., ro z 
piętość teore tyczna 16,80 
m., s z e r o k o ś ć  w świe
tle 5,60 m. Z powodu 
małej  wysokości kon
strukcyjnej t rzeba było 
zaprojektować go o p o 
m o ś c i e  d o ł e m .  Most  
założony jest w u k o -  
s i e.

B e l k i  g ł ó w n e  są 
blachownicami,  złożone- 
mi wyłącznie z blach.
Ścianka ich ma wyso
kość 1640 mm., grubość 
12 mm. Nakładki mają 
szerokość  p<? 400 mm., 
zaś grubość zmienną: 
w częściach skrajnych 
12 mm., w części ś ro d 
kowej 18 mm. W na* 
różach nakładki są gó-
rą wygięte niedużym łukiem o promieniu 
120 mm. i przechodzą w żebro podporowe. Na 
podporze znajdują się jeszcze po dwa żebra 
wykonane z blach 194X18, względnie 194X12 mm. 

do bne żebra jednak o grubości 10 mm. znaj

dują się też na całej długości belek w odległo
ściach 1670 mm. od siebie, przyczem żebra le
żą naprzemian w miejscach utwierdzenia po 
przecznic,  oraz w środku pomiędzy niemi.

S t y k  b e l e k  g ł ó w n y c h  znajduje się 
w odległości 5802 mm. od teore tycznej podpory;

połączenie wykonano tak 
bezpośrednio,  jako też przy 
pomocy przykładek prosto
kątnych o w y m i a r a c h  
1500X200X6. Styki nakła
dek górnych są przes tawio
ne o 442 mm.; wykonano 
je w ten sposób, że na na
kładce cieńszej  nałożono 
blachę 380X6 mm., tak, 
aby wyrównać ją do gru
bości większej,  przyczem 
spojono blachę tę wzdłuż 
wszystkich boków. Na wy
równanym w ten sposób 
styku nałożono przykładkę 
kwadratową 270X270X10, 
umieszczając ją p rzeką
tnie na styku. Podobnie 

wykonany jest styk nakładek dolnych — z tą 
różnicą, że zamiast  nakładek przekątnych, dano 
podłużne.

Na belkach głównych spoczywają p o- 
p r z e c z n i c e  w odstępach 3360 mm. od siebie. 
Wykonane są również jako belki blaszane o śc ia
nie 600X10 mm., zaś nakładkach 210X18 mm.

16+0+-*-
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Rys. 2. K onstrukc ja  belki głównej.

; 1 '1 
500 "

Utwierdzenie ich do belek głównych polega tak 
na szwach bezpośrednich do ścianki oraz s to 
pki dźwigarów głównych, jako też na utwier
dzeniu pośredniem przy pomocy żeber.  Zebra 
te mają tu jednak kształt  łamany,  dołem trape-
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zowy, górą prostokątny, ze względu na profil 
wolnego przejazdu; wykonane zaś są z dwu blach 
spojonych ze sobą. Wszystkie pośrednie poprze- 
cznice założone są prostopadle do belek głó-

Rys. 4.
K onstrukc ja  pomostu.

Podłużnice,  leżące w odstępach 1,20 m. 
od siebie, są wykonane z dwuteówek N.P.30.,  
które przytwierdzono do poprzecznie bezpośre
dnio spoinami bocznemi,  a nadto przy pomocy

Rys. 6 .
Szczegół podporowy mostu.

dolnych s topek belek głównych, oraz do poprze
cznie. Szwy wykonano częściowo jako p r z e r y 
wane, częściowo jako c i ą g ł e .  Ciągłe są szwy 
mające największe znaczenie,  a za tem szwy po-

Rys. 3. Rys - 5-
Widok połączenia  poprzecznicy z be lką  główną. W idok pom ostu  z dołu.

wnych. Ukos uzyskano w ten sposób, że sk ra j 
ne poprzecznice są ukośne. Należy podkreślić,  
że przy wykonaniu spawanem utwierdzenie uko
śnych poprzecznie nie napotkało na najmniej
szą trudność.

wykonana jest wszędzie o jednostajnej grubości 
140 mm., naskutek czego poprzecznice leżą 
w różnych wysokościach.  Zewnętrzną podporę  
płyty stanowią małe  kątówki 50 X 50 X 7, przy- 
pawane do ścianki belek głównych. Sięgają one 
od żebra do żebra; nadto jednak w pośrodku 
długości są podpar te blachami trapezowemi, 
sięgającemi aż do nakładki pasa dolnego.

T ę ż n i k i  p o z i o m e  wykonane są z teó- 
wek ustawionych w kratę poziomą prostokątną.  
Przytwierdzone są one bezpośrednio górą do

blach trapezowych nad i pod podłużnicą, o grubo
ści 10 mm. Jak wykazały doświadczenia Patona,  
sposób ten, zastosowany po raz pierwszy przy 
budowie pierwszego mostu na Słudwi pod Ło
wiczem, daje lepsze rezultaty wytrzymałościowe 
od sposobów innych.

P ł y t a  p o m o s t o w a  jest  żelbetowa: p o 
siada ona obustronnie spadek poprzeczny 2%;
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ziome,  łączące  nakładki do pasów, tak w bel 
kach głównych, jakoteż w poprzecznicach.  Rów
nież szwy stykowe wykonano jako ciągłe. Tak
że  szwy bezpośrednie,  łączące podłużnice do 
poprzecznie,  a poprzecznice  do belek głównych, 
a nadto górne szwy, łączące  kątówkę podpie
rającą płytę pomostową,  są ciągłe. Pozostałe 
szwy, a więc m. in. szwy łączące  żebra,  wyko
nano jako szwy przerywane.  Szwy mają prze 
ważnie grubość 5X5 mm.

Poręcze  składają się z kątówek; zostały 
one nałożone na pas górny dźwigarów głównych. 
Słupki są utwierdzone na szwach stykowych.

Łożyska mostu zostały wykonane jako że 
liwne. Waga całkowita konstrukcji — ok. 20 t. 
Oszczędność  na wadze w stosunku do konstrukcji 
ni towanej  — 17%.

Konstrukcję mostową wykonały warsztaty 
konstrukcyjne Huty Pokój w Nowym Bytomiu.

Dn. 28 września r. b. most  został  poddany 
p r ó b n e m u  o b c i ą ż e n i u .  Obciążenie to

R esu m e .
Les bons re su l ta ts  q u ’on a ob tenu  en app liquan t  

la  soudure  a la construc tion  de p o n t  rou te  a Łowicz 
(qui a e te  le p rem ie r  pon t de rou te  soude en Europe) 
on t  decide la Direction des T rav aux  Publics  a faire 
execu te r  un second p on t  ega lem en t comme u ne  con
s truc t ion  com plem ent soudee. Ce pont,  don t la vue 
genera le  est rep resen tee  su r  la couvertu re  du p resen t 
num ero, es t  de 16 m. de por tee  e t  de 6 m. de longeur. 
Le poids to ta l  — 20 t. environ. L’economie en poids en 
com paraison  avec une  construc tion  analogue rivee — 17%, 
Les deta i ls  de la construc tion  son t rep resen tes  p a r  
des i l lus tra t ions .  Le projet du p o n t  a ete e labore p a r  
Mr. le prof. S tefan  Bryla. La const ruc tion  a e te  realise 
p a r  les Acieries „H uta Pokój” en H au te  Silesie.

przeprowadzono wałkiem parowym o ciężarze
16 ton. Pod środkiem każdego z dwóch głównych 
dźwigarów ustawiono po jednym aparacie dźwi
gniowym i następnie wałek przepuszczono 
środkiem mostu.

Na obu aparatach zanotowano maksymalne 
ugięcie elastyczne 1,8 mm. Po zejściu wału 
z mostu aparaty powróciły do zera.  Następnie 
wałek przepuszczono wzdłuż jednego krawężni
ka; przy tem obciążeniu aparat  stojący pod 
dźwigarem bardziej obciążonym w s k a z a ł2,6 mm. 
a drugi mniej obciążony 1,2 mm. Po zejściu 
z mostu walka, aparaty znów powróciły do zera. 
Następnie wałek przepuszczono i pozostawiono 
przez 20 minut w środku mostu; aparaty wska
zały ugięcie pod jednym dźwigarem 2,2 mm., 
a pod drugim 2 mm; różnica wypadła z powodu 
tego, że wałek stał  cokolwiek bliżej jednego 
dźwigara. Po zejściu wałka z mostu, aparaty wska
zały 0,1 mm. Obciążenie — jak widać z po
wyższego — dało zupełnie zadowalające wyniki.

Z usam menfasung .
Auf Grund der  g u ten  R esulta te ,  die ber der Kon- 

s tru k t io n  der geschw eissten  Briicke bei Łowicz (erste 
geschw eisste  Briicke in Europa) e rha l ten  w urden, ent- 
schlos sich das Ministerium von Offentlichen Arbeiten 
eine zweite Briicke ebenfalls  bei Łowicz mittels  Schw eis
sens zu konstru ie ren .  Diese Briicke (s. T ite lb la tt  d. Hef- 
tes),  h a t  eiue S pannw eite  von 16 m. und Breite von
6 m. l)as Gewicht d e r  K o ns tru k t io n  — 20 t. Die Oeko- 
nomie im Vergleich mit gen ie te te r  K onstruk tion  — 17$. 
Die Einzelteile der Briicke sind aus den angegebenen  Fi- 
guren  ers ichtl ich. Der E n tw u rf  w a r  von H e rm  Prof. Dr. 
S tefan  Bryla bearbei te t .  Die K onstruk tion  w urde  von 
der  F irm a  „Huta Pokój” (Ober Schlesien) ausgefflhrt.

621.791.
n80slów +8rys.

Przyrządy do spawania.
Jeżel i  spawanie stosuje się do fabrykacji 

serjowej,  zmniejszenie czasu przygotowania 
części  do spawania nabiera dużego znaczenia.  
Ustawienie dokładne części  łączonych i scze- 
pienie ich punktami, przy przedmiotach o bardziej 
skomplikowanych kształtach wymaga staranności
i dokładności,  co jest równoznaczne ze stratą 
czasu.  Jeżel i  te roboty przygotowawcze nie są 
wykonane dokładnie,  późniejsze poprawki bywa
ją zazwyczaj  bardzo uciążliwe, i zabierają wię
cej czasu niż samo spawanie i uniemożliwiają 
wszelką racjonalną kalkulację kosztów wyrobu. 
Przy fabrykacji serjowej nie może  być niespo
dzianek, każda sztuka musi być identyczna 
z poprzednią,  a to daje się osiągnąć tylko przy 
zastosowaniu przyrządów. Również samą czyn
ność spawania można skrócić przez  zas tosowa
nie przyrządów eliminujących przerwy w pracy.

Nie mając odpowiedniejszego materjału do 
tego, aby w krótkim artykule zilustrować naj ro
zmai tsze przyrządy stosowane w praktyce w a r 
sztatowej uważamy za pożyteczne podać za 
R e v u e  d e  l a  S o u d u r e  A u t o g e n e ' )  ogól
ne zasady, jakiemi powinien się kierować t e 

*) M. Couturier.  Considerations su r  les Montages 
p o u r  Soudure A utogene. Revue de la S. A., Ju i l le t  1931.

chnik przy opracowywaniu przyrządów, u łatwia
jących fabrykację przy pomocy spawania.

Rys. 1 Rys. 2.
Stół do sp aw an ia  O paska do zczepiania

z podnoszonym i obro- dna  do bębna, 
tow ym  blatem.

Przyrządy spawalnicze,  zależnie od prze
znaczenia dzielą się na dwie grupy:
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1) Przyrządy do sczepiania,
2) „ „ spawania.
Przyrządy pierwszej grupy służą tylko do 

zamocowania części łączonych w odpowiedniem

Rys. 4.
1. Przyrząd n a s taw ia ln y  do sp aw an ia  ru r  pod k ą 

tem. 2. Stół z n as taw ia lnem i ko łkam i do u s taw ien ia  ru r  
przy Bczepiarfiu. 3. Zginanie ram ki z żelaza profilowego. 
Zamocow anie zapomocą mimośrodów. 4. P rzyrząd do 
u s taw ian ia  d na  na zbiorniku. 5. Przyrząd do w y k o n y 
w an ia  szwów podłużnych  n a  b ębnach .  t>. Przyrząd po
ruszany  zapomocą nożnego peda łu  do obracan ia  bębna 
przy w ykonyw aniu  szwu poprzecznego na  bębnie. 
7. Stół obracalny  do sp aw an ia  wielkiej ilości małych  
przedmiotów. 8 . Masowe spaw anie  bębnów . Transm isję  
do obracan ia  bęb na  włącza się zapomocą sprzęgła, po 
ruszanego  nogą.

wiednią kolejność i kierunek wykonywania po 
szczególnych spoin należy przeciwdziałać od
kształceniom części  łączonych,  aby zachować

dokładność wymiarów. Tego rodzaju przyrządy 
stosuje się np. w fabrykacji kadłubów samolotów.

Wśród przyrządów do spawania rozróżnia
my, zależnie od sposobu działania, 3 kategorje:

a) przyrządy stałe,  przeznaczone do ut rzy
mywania przedmiotu w jednem i tem samem 
położeniu przez cały czas  spawania,

b) przyrządy nastawialne,  które można 
przesuwać w jednej lub kilku płaszczyznach

Rys. 3.
Przyrząd do cen trow an ia  i zczepiania  rur, łączonych 

w rurociągi.

położeniu względem siebie zapomocą szeregu 
krótkich spoin; samo spawanie odbywa się po 
zdjęciu przedmiotu z przyrządu. Przez  odpo-

Rys. 5.
Uchwyty  łączące części spaw anej k onst rukc ji  

budow lanej.

zapomocą prostych ruchów ręki, w czas ie  wy
konywania roboty,

c) przyrządy o ruchu samoczynnym,  którego 
szybkość można dostosować do spawacza i ro
dzaju roboty.

Rys, 6.
U chwyty  do spaw an ia  b laszanych  daszków  w alców  

drogowych.')

Dobrze zaprojektowany przyrząd powinien 
odpowiadać następującym warunkom:

1) operowanie przyrządem powinno być 
łatwe;

') Warsz. Sp. Akc. Bud. Parowozów.
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2) za łożenie i zdjęcie przedmiotu z przy
rządu nie powinno przedstawiać trudności;

3) niewłaściwe założenie przedmiotu  po
winno być uniemożliwione;

Rys. 7.
P rzyrząd do spaw an ia  ram y  k a d łu b a  samolotu.

4) uchwyty i zaciski powinny działać szyb
ko i nie wymagać dużego wysiłku ludzkiego;

5) spoiny powinny być w każdej chwili 
dostępne dla kontroli;

6) przyrządy powinny być możliwie lekkie 
a dostatecznie sztywne;

7) operowanie przyrządem nie może p rz ed 
stawiać n iebezpieczeństwa dla personelu;

8) przyrząd nie może pociągać za sobą 
zwiększenia normalnego wysiłku spawacza,  
przeciwnie — powinien o ile można go zmniej 
szyć, (np. przez podwieszenie palnika);

9) przyrząd powinien umożliwić robotę 
w pozycji najodpowiedniejszej  i metodą najwłaś
ciwszą dla danego połączenia.

Największą trudnością przy projektowaniu 
przyrządów do spawania jest zagadnienie r o z 
szerzania się i kurczenia części  łączonych 
w czas ie spawania.

Jako zasadę ogólną należy przyjąć, że 
przed spojeniem przyrząd powinien utrzymywać 
części łączone nie w tem położeniu,  które te 
części zajmują w przedmiocie gotowym, lecz 
w taki sposób, aby po skurczu po spawaniu

części te znalazły się w położeniu pożądanem.  
Np. przy połączeniu dwuch części pod kątem, 
t rzeba rozchylić części  pod nieco większym ką
tem, który następnie wskutek skurczu się zmniej 
szy. W ten sposób unika się powstawania na
prężeń wewnętrznych, które musiałyby wytwo
rzyć się w połączeniu,  gdyby przyrząd uniemo
żliwił wszelkie odkształcenie się przedmiotu 
w czas ie spawania.

Materjał,  z którego przyrząd jest wykona
ny odgrywa też rolę przy rozwiązywaniu kwestji 
skurczu. Uchwyty miedziane lepiej np. o d p r o 
wadzają ciepło niż że lazne i w pewnych w a
runkach są wskazane; w pewnych wypadkach 
stosuje się nawet chłodzenie wodą części przy- 
ległych do spoiny w celu usunięcia spiętrzania 
się ciepła i zbytniej gry materjału.

Zaciski s tosowane w przyrządach spawal
niczych są naj rozmai tszego rodzaju: śruby, sp rę 
żyny, ekscentryki.  Jeżeli  jest do dyspozycji po
wietrze sprężone,  które można mieć tanim ko
sztem,  wówczas  można stosować zaciski pneu 
matyczne.

Zaciski sprężynowe najczęściej  psują się, 
gdyż sprężyny odhartowują się pod wpł jwem 
wysokiej temperatury.  Ekscentryki są wygodne 
w użyciu, ale wykonanie ich bywa często skom
plikowane i kosztowne.  Najczęściej  stosowane 
są śruby.

Niekoniecznie serja musi być bardzo duża, 
aby się opłaciło s tosowanie przyrządu. P rzy rzą
dy prostej konstrukcji mogą się zamortyzować 
przy kilku sztukach,  jeżeli dzięki nim unika się 
kosztownego prostowania po spawaniu.

Rys. 8.
Przyrząd do spaw an ia  wózka inwalidzkiego, 

w ykonanego z rur.

Na rysunkach zilustrowano przykłady roz
maitych przyrządów stosowanych przy spawa
niu rur, zbiorników, konstrukcji żelaznych, sa
molotów i in.

F. Sz.
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621.791.5 
800słów-|-8 rys.

Znaczenie cięcia tlenem w rozwoju spawania.
W rozwoju spawania cięcie t lenem odgry

wa wybitną rolę. Gdyby nie cięcie t lenem za 
lety spawania nie mogłyby być w niektórych wy
padkach tak dobrze wyzyskane,  a możność  s to
sowania palnika do cięcia zamiast  mechanicznej  
obróbki decyduje częstokroć o możności  zas to
sowania spawania wogóle. Ma to miejsce na- 
przykład przy konstrukcjach wszelkiego rodzaju.

Jedną z głównych zalet  stosowania spa 
wania jest możność wykonania konstrukcji cał 
kowicie na miejscu budowy, bez przeprowadza 
nia materjału przez  fabrykę, co przy konst ru
kcjach nitowanych, gdzie t rzeba znaczyć mater- 
jał i wiercić otwory na nity — jest niemożliwe. 
Ale mater jał  trzeba obciąć na dokładną miarę, 
a to dzięki palnikowi do cięcia da się łatwo 
uskutecznić na miejscu budowy. Dalej — po
nieważ przy spawaniu nie używa się blach w ę
złowych i łączy się na bezpośredni  styk, końce 
belek muszą być częstokroć wykrojone w kształt,

ze względu na niejednostajność cięcia. Nieje- 
dnostajność ta powstaje głównie skutkiem drgań 
ręki operatora,  lub też niejednakowej szybkości 
prowadzenia palnika. W tych też wypadkach

RyB. 3.
D opasow an ie  dwóch podciągów, połączonych 

pod ką tem  pros tym .

Rys. 1.
Połączenie  dwóch dw uteów ek 

pod k ą te m  pros tym .

stosuje się maszyny do cięcia, które zapo- 
biegają powyższym dwum brakom palników 

P  ręcznych.
Poniżej podajemy opisy dwu maszyn 

do cięcia, które w praktyce dają doskona- 
łe wyniki.

Na rys. 7 widzimy maszynę znaną pod 
nazwą „Pantotom B -1. Maszyna ta pozwala 

^  na bardzo dokładne i czyste wycinanie przed- 
miotów z żelaza i stali o kształ tach nawet 

Ryg 2 najbardziej złożonych, o grubości od 3 do
D w uteów ks w ycięta  w celn 300 m m ‘ Ci? źar maszyny wynosi ok. 70 kg. 

po łączen ia  z ceów ką. Maszyna ta posiada dwa zasadnicze
kierunki: podłużny i poprzeczny, i przy po-

który nadzwyczaj trudno byłoby wykonać sposo 
bami mechanicznemi .  Jedynie cięcie tlenem 
pozwala ot rzymać równie łatwo linje krzywe, jak 
proste.  Na rys, 1, 2 i 3 mamy przykłady tego 
rodzaju robót. Na rys. 4 widzimy wycinanie 
w dwuteówce szczeliny 10 mm. w celu wyko
nania kolumny spawanej,  składającej się z 2 dwu
teówek wsuniętych jedna w drugą; (w każdej 
z dwuteowe'K była wycięta szczelina na połowie 
długości) — gotową kolumnę widać na rysunku.

Oczywiście przy konstrukcjach, gdzie do
kładność wielka nie jest potrzebna,  cięcie usku
tecznia się przy pomocy zwyczajnych palników, 
dobrze nam znanych. Dokładność wymiarów nie 
spada poniżej 1— 2 mm., co zwykłym palnikiem 
ręcznym da się dobrze uskutecznić.

W niektórych jednak działach techniki spa 
walniczej dokładność wymagana jest znacznie 
większa, jak np. w budowie maszyn i przyrzą
dów (rys. 5 i 6) tu palnik ręczny nie wystarcza,

Rys. 4.
W ycinanie  szczeliny w dw uteów ce.

mocy tych dwóch kierunków można otrzy 
mać dowolne krzywe na płaszczyźnie. Dłu
gość posuwu podłużnego jest nieograniczona
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i zależy tylko od długości stołu, po któ
rym posuwa się maszyna,  ruch zaś poprzeczny 
odbywać się może w granicach do 75 cm.

Rys. 5. P ods taw a  przyrządu , w y k o n a n a  z blach 
z ip o m o c ą  spaw an ia .

Zasadniczemi  częściami składowemi ma 
szyny są:

1) podstawa,
2) palnik do cięcia,
3) urządzenie do ruchu 

samoczynnego.
Podstawa posiada kształt  

prostokąta stałego i sk ła
da się z dwóch rur ka
librowanych, połączonych 
ze sobą poprzeczkami,  
przyczem jedna z nich 

może przesuwać się w 
walcu, który może toczyć 
się po stole w kierunku 
podłużnym. Motorek u- 
mieszczony na odpowied- 
niem rusztowaniu za po
mocą przekładni ś l imako
wej obraca kółko, którem 
z łatwością kieruje się 
zapomocą rączki. Palnik 
umieszczony na stałym 
prostokącie odbywa takie 
same ruchy jak i kółko.
Droga odbyta przez  kółko 
jest  wypadkową ruchu 
podłużnego walca i p o 
przecznego ruchu rury 
umieszczonej  wewnątrz walca. Kółko można 
prowadzić wzdłuż szablonu, lub też linji nary

Rury dopływowe tlenu i acetylenu są pod 
ręką operatora,  jako też i przyrządy regulacyjne 
do silniczka.

Pozatem,  zapomocą specjalnych urządzeń 
maszyna pozwala ciąć ukośnie, otwory o dowol
nej średnicy i t. p. Szybkość cięcia, czyli ilość 
obrotów kółka reguluje się zapomocą opornika.

Opisana maszyna daje gładką powierzchnię 
cięcia i bardzo wąskie szczeliny.

Inny typ maszyny samoczynnej  do cięcia 
tlenu skonstruowało ostatnio Tow. Air Liquide. 
Maszyna ta, dzięki swej prostocie wykonania, 
oraz czułości w prowadzeniu zasługuje na spe
cjalną uwagę (rys. 8).

Maszyna składa się z mocnej  podstawy, 
na której spoczywa stół  z blachy stalowej
o dwóch szynach.  Na tym stole można z ł a 
twością umocować szablon przy pomocy śrub do 
otworów, znajdujących się w stole.

Rys. 6 . P rzy rząd  obróbkow y, w y k o n a n y  zapom. spaw ania.

sowanej,  dzięki czemu uzyskuje się dowolność 
wycinanych profili.

Rys. 7. Maszyna do cięcia „P an to to m  B”.

Po szynach posuwa się wózek, spoczywa
jący na t rzech nóżkach z kółkami, zaopatrzo
nych w łożyska kulkowe. Regulacja posuwu tych 
nóżek otrzymuje się dzięki specja lnemu urzą
dzeniu tarczowemu o płycie ze skóry łojowej, 
umieszczonej  w nóżkach.

Na wózku na dwóch osiach regulowanych 
przez tarcie umieszczony jest czworobok ru
chomy, składający się z t rzech ramion z lek
kiego stopu aluminjowego. Na ramionach tych 
umocowane są: palnik do cięcia, kółko do pro
wadzenia,  i silniczek z regulatorem szybkości, 
jak to widać na rysunku. Silniczęk zapomocą 
przekładni i kół stożkowych obraca kółko z szyb
kością, dającą się regulować.  Kółko prowadzi 
się wzdłuż szablonu, lub też linji narysowanej,  
palnik zaś posiada te same ruchy.

Palnik jest  typu inżektorowego, dzięki cze
mu można s tosować acetylen z wytwornicy, lub
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acetylen z butli. W wypadku posuwu sam o
czynnego kółko toczy się po taśmie. Dwa kółka 
pionowe swobodnie obracające się obejmują 
z dwóch stron taśmę szablonu.

O ile t rzeba ciąć 
pod kątem (ukoso- 
wać) końcówką pochy
loną, lub wycinać c z ę 
ści o skomplikowa
nych kształtach,  wów
czas  palnik sprzęga 
się łańcuszkiem z kó ł
kiem prowadniczym.
W ten sposób ot rzy
muje się zawsze po
t rzebny kierunek po 
chylenia palnika.

Na m a s z y n i e  
zmontowany jest ta 
chometr,  który określa 
szybkość cięcia i p o 
zwala dokładnie regu
lować posuw palnika.

R e g u l o w a n i e  
szybkości posuwu u- 
skutecznia się bardzo 
prosto przy pomocy 
przyrządu tarczowe
go, p r o w a d z o n e g o  
przez mały regulator 
kulowy. R e g u l a t o r  
przesuwa ten przyrząd
aż do styku z tarczą,  której położenie daje się 
ustawiać przy pomocy śruby przykręcanej ręcznie.  
Położenie więc tarczy określa odchylenie 
kul, a więc i szybkość silnika.

Maszyna pozwala na cięcie na powierzchni
1X 2 m.

Jak widać z opisu, wszelkie przyrządy 
prowadnicze i kontrolne są pod ręką operatora
i ułatwiają znacznie kierowanie maszyną.  P r z e 
widziano także możność regulowania na osi

Rys. 8.
Maszyna do cięcia „O xy grap h“.

pionowej i poziomej aparatu w razie jakichkol
wiek trudności przy prowadzeniu maszyny.

Dzięki temu maszyna jest nadzwyczaj  wy
godna w prowadzeniu i pozwala na cięcie na
wet najbardziej skomplikowanych kształtów 
z wielką dokładnością.

Przegląd Prasy.
Badania na g ięcie  próbeK spaw anych.

Dr. Otto Mies ogłosi} os ta tn io  w ynik i szeregu 
in teresu jących  doświadczeń z gięciem p róbek  sp aw a
nych. Próby na  gięcie zosta ły  w prowadzone do oficjal
nych przepisów niem ieckich o spaw an iu  ko ns t ruk cy j  
żelaznych. Należy zaznaczyć, że am ery kań sk ie  przepisy 
nie w ym agają  prób na  gięcie, a umieszczenie tego ro 
dzaju prób w przepisach n iem ieckich  wywołało  cały 
szereg zastrzeżeń i sprzeciwów. Próby na gięcie dosta ły  
się również do pro jek tu  polskich  przepisów (patrz  Nr. 7 
Spaw. i Cięcie Metali). Ze względu na  ak tu a lno ść  
tej spraw y podajem y wywody dr. Mies’a w obszernem 
streszczeniu.

Zdolność m ater ja łów  do o dksz ta łcan ia  się można 
ocenić przy pomocy prób na  zerw anie  lub zginanie. 
Wysunięcie w niosków  z w yników  prób na  zginanie 
jes t  trudnie jsze  niż  z prób na  zerwanie, zwłaszcza przy 
b adan iu  próbek spaw anych ,  dlatego au to r  p rzep row a
dza naprzód analizę prób na zginanie z m a te r ja łu  
jednolitego.

Na rys. 1 zobrazow ano schem atycznie  zachow a
nie się takiej próbki, w trzech fazach gięcia, które 
odbyw ało  się w w a ru n k ac h  p rzep isanych  norm am i DIN. 
.Jako wielkości cha rak te rys tyczne ,  z k tórych  można 
w ysuwać wnioski co do zdolności od ksz ta łcan ia  się 
b adanego  m ater ja łu ,  należy uw ażać  k ą t  zgięcia, ozna

czony w poszczególnych fazach li terami, a, a 2 a3, albo 
w artość  Bg = 5 0  s okreś loną przez Tetm ajera ,  p rzy 
czem s oznacza grubość  badanej blachy, zaś p średni 
promień krzyw izny p róbk i w miejscu najsilniejszej 
krzywizny. Praw dziw ość-tych  wartości zależy od sze
regu czynników, jak  np. w ym iarów  urządzenia  do 
gięcia, k tó re  w pływ ają  n a  wielkość k ą ta  a, oraz k sz ta ł
tu  p rzekroju  i położenia  w łó k n a  obojętnego jako  m a 
jących w pływ  n a  w artość  Bg .

Wyżej om aw iane  w artośc i nie p o z o s t a j ą  
w z g l ę d e m  s i e b i e  w ż a d n y m  s t o s u n k u  i nie 
zmieniają  się p r o p o r c j o n a l n i e .  S tanow ią  one 
tylko do pewnego s topnia  miarę zdolności do odksz ta ł
cenia się próbki, przyczem w artości  <x=180° i Bg =  100 
należy uw ażać na  gó rną  granicę tej własności.

Ani ką t  a, ani w ar to ść  Bg nie może służyć do 
okreś len ia  ogólnej metody  badania ,  czego dow odem są 
rozbieżności, z k tórem i się spo tkano  przy gięciu p ró 
bek z rys. 2.

Przedstaw ione tu  próbki, w yko nan e  — lewa 
z twardej s tali m anganow ej o s t ru k tu rze  austenicznej 
p raw a z uszlachetnionej s tali chrom onik low ej—poddano 
próbie na  zginanie.

Pierwsza p róba  dała  się zgiąć o 180° i w y k aza 
ła w artość  Bg — 80, n a to m ias t  d ruga zgięta do 160° 
pęk ła ,  osiągając w artość  Bg =6 0 . Pomimo niższych
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R y s -1- Rys. 3.

^=53,6% w przeciwieństwie do w ydłużenia  p ró b k i  ze 
s ta li^manganow ej (górnej), wynoszącego 3,0=60,5$ przy 
'}=37%. W ypływ a stąd  wniosek, że podatność  do odksz ta ł
cenia (VerformungsvermSgen) sam a przez się nie jes t 
m iarodajną  do okreś len ia  absolutnej wielkości odksz ta ł
ceń (Form anderung),  jakie  zachodzą w m aterja le  przy 
próbie.

P ró b k a  ze s tali manganow ej w y k aza ła  w iększą 
podatność  do zginania  i wydłużenia ,  mimo mniejszej 
zdolności do odkszta łceń . Podobne wyniki mogą zacho
dzić we w szystk ich  rodzajach prób, w k tórych wchodzą 
w grę n aprężen ia  ciągnące. Dzieje się to dlatego, że te 
m aterja ły ,  k tó re  posiadają  wyższą granicę  płynności 
w s to su nk u  do wytrzym ałości na  zerwanie, przy dużem 
wydłużeniu  w ykazują  sk łonność do skoncer tow anych  
lokalnych  odkszta łceń . W łasność tę potw ierdzają  w yn i
ki, a  mianowicie:

P róbka  ze s tali chrom oniklowej osiągnęła g ran i
cę p łynności przy obciążeniu 65 kg /m m J, w ykazując  
rów nomiernie  w ytrzym ałość  na  rozerwanie  równą 
155 kg/mm*, podczas gdy stal m anganow a osiągnęła  g ran i
cę p łynności przy obciążeniu wynoszącem tylko 
39 kg /m m 2, gdy w ytrzym ałość  jej na  rozerw anie  wynosi 
123 kg/mm-.

W ypadek  ten  zachodzi przy spaw an iu  łukowem 
gołym dru tem .

Wielkość k ą ta  zgięcia, przy k tórem  n as tęp u je  
pęknięc ie  zależy od szybkości zginania  próbki.

W sku tek  wyżarzenia miejsc obok spoiny, granica 
płynności  ulega tam  obniżeniu, dzięki czemu zgięcie 
występuje  p rzedew szystk iem  w tych  właśnie  miejscach 
podczas gdy ca ła  p rób ka  pozostaje  prostą.

Na podstaw ie  pow7yższych w yn ików  dochodzi 
a u to r  do n as tępu jących  wniosków1: p róba  n a  zginanie 
w k ie ru n k u  poprzecznym do szwu jes t,  jeśli chodzi
o zachow anie się spoiny, rów noznaczna  z p róbą  na 
w ytrzymałość , a to wówczas, jeśli g ran ica  p łynności 
szwu jes t  wysoka, a jego zdolność do odkszta łcen ia  
mała. Sam k ą t  zgięcia może być m iarodajnym  dla po
rów nan ia  podatności n a  zginanie  w k ie ru n k u  poprze 
cznym do szwu, ale tylko wówczas, jeżeli p róba odby
w a się zawsze w tych sam ych w aru nk ach ,  t. zn. przy 
użyciu  jednakow ego urządzenia  do gięcia, m aterja łu  
spaw anego, g rubości p róbek  i szybkości zginania.

Komplikacje s tąd  w ynikające  zmniejszają  znacznie 
w artość  wyników. Jes t  n a tu ra ln e ,  że wzór Tetm ajera  
w tym  w y p ad k u  jes t  bezużyteczny.

Nieco odmienny rozkład naprężeń  zachodzi przy 
zginaniu spoin, w  k tó rych  granica p łynności jes t  ty ]]{0 
nieznacznie  wyższa od granicy  p łynności b lachy (rys.
7 i 8).

Deformacja w ystępu je  tu  rów nom iernie  dookoła 
szwu, a naprężen ia  w szwie odpow iadają  mniej więcej 
wielkości m om entu  zginającego.

Z pośród próbek podanych  na rys. 7 (wykresy

Rys. 5. Rys. 6.

ich wydłużeń podano na rys. 8) najlopsze wyniki osią
gnięto z próbką dolną, której szew został w ykonany  
przy pomocy e lektrody pow lekanej.  Szew w ykonany  
tą  e lek trodą  posiada niską granicę płynności i duże 
wydłużenie .

Druga część a r ty k u łu  dotyczy zachow ania  się 
przy zginaniu  próbek  s p a w  a n y c h. Opierając się na 
wyżej omówionych w yn ikach  p rzeprow adza au to r  ści
słe r o z g r a n i c z e n i e  pomiędzy podatnością  do 
zgięcia po łączenia  spaw anego jako  e lem entu  kons tru -

Rys. 4.

keyjnego, a zdolnością do odksz ta łceń  tworzyw, z k tórych  
się sk ład a  połączenie, a mianowicie spoiny i blachy.

Schem atyczny przebieg  odkszta łceń  próbki spa 
wanej,  zginanej w k ie ru n k u  poprzecznym do szwu, 
przeds taw ia  rys. 5 i 6.

S chem at naprężeń, p rzeds taw iony  na  rys. 5 od
powiada rzeczywistości, gdy spoina posiada  bardzo 
w ysoką  granicę płynności. Objawem tego jes t  b rak  od
ksz ta łcen ia  p róbk i na  szerokość szwu a. Naprężenia  
w przekro ju  (1) szwu (rys. 6) mogą w sk u te k  tegoosią- 
gnąć wartości większe niż w  przekro jach  sąsiednich (2).

w artośc i  a  i Bg, p ró bk a  ze s tali chrom oniklowej w yka
zała w iększą poda tność  do odksz ta łcen ia  się (odkształ- 
calność),  niż p róbka  ze stali manganow ej.

D okładny  pom iar  omawianej w łasnośc i m a te r ja łu  
można przeprowadzić ,  mierząc w ystęp u jące  przy  zgina
niu odksz ta łcen ia  s ia tk i  narysow anej  na  bocznej
i czołowej ścianie próbki (widoczne na  rys. 2). Gęstość 
sia tk i  w p ływ a p rzy tem  na dok ładność  wyników. Wy
niki o trzym ane  tą  m etodą  zobrazow ano graficznie na 
rys. 3, gdzie w idać  wyraźnie, że mimo niższych w a r to 
ści a  i By p róbka  ze s ta li  chrom onik lowej posiada  lep 
szą odkształcalność.

W pew nej rozbieżności z w yn ik am i o trzym anem i 
przy p róbach  na  zginanie  pozosta ją  wyniki prób na 
zerwanie, przeprow adzone dla obu om aw ianych  mate- 
r jałów. Na rys. 4 pokazano  w yn ik i p rób n a  zerwanie. 
W dolnej części ry su n k u  pokazano  k sz ta ł t  próbki przed 
próbą. J e s t  widoczne, że wprawdzie p ró b k a  ze stali chro
moniklowej (ś rodkowa na  rycinie) w ykazuje  silne mie j
scowe wydłużenie ,  ale ca łkow ita  w artość  wydłużenia  
tej p ró b k i  wynosi ty lko SI0= 8 ,4 ^  przy  przewężeniu
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Kąt zgięcia nie może służyć m iarą  jakości spoiwa 
jeszcze dlatego, że na  zachow anie się p rób k i  w pływ a 
wnież wytrzym ałość b lachy spawanej.

Do w yk on an ia  cbu p róbek  z rys. 9 użyto  tych  sa 
m ych  elektrod, co w w y p ad k u  dolnej p ró b k i  z rys. 7. Oby
dwa szwy próbek  przeds taw ionych  n a  rys. 9 posiada ją  j e 
d nakow e  w łasności w ytrzym ałościow e z p róbą  z rys. 7, 
n a to m ias t  b lachy spaw an e  posiadały  tu  niższą granicę 
p łynności i niższą wytrzymałość . Z tego powodu m a k 
sym alne w yd łużen ia  są  rozmieszczone obok szwu, 
w samej blasze, co widać szczególnie w yraźn ie  na 
jednej próbce (górna p ró bk a  na  fotografji,  lewa na  w y 
kres ie  wydłużeń).

Większe ką ty  zgięcia, w porów naniu  z dolną próbką 
z rys. 7 uzyskano dzięki w łasnościom blach, a nie szwu.

Badanie  p róbek  na  zginanie w k ie ru n k u  rów no 
ległym do szwu da się zdaniem au to ra  zastąpić  p róbą  
na  zerwanie, z k tóre j  m ożna daleko ła tw ie j w ysuwać 
odpow iednie  wnioski.

Czy szew z p u n k tu  widzenia  prak tycznego  w inien  
mieć dużą zdolność do o dk sz ta łceń  - - nie jes t  rozs trzy
gnięte. W tym  względzie au to r  w sposób decydujący

kszem w ydłużeniu . Do tego celu n ad a ją  się najlepiej 
e lektrody powlekane.

Wielkość wydłużeń osiągnię tych  przy  pomocy 
tych elektrod podaje  rys. 10, p rzeds taw ia jący  p róbkę  
zgiętą wzdłuż szwu.

WYBUCH W WYTWÓRNI SAMOLOTÓW.
Dnia 5 listopada*) w w ytw órn i samolotów Plage

i Laśkiewicz w Lublinie zdarzył się w yp adek  ro ze rw a
nia butl i stalowej podczas na p e łn ian ia  jej powietrzem 
sprężonem przez sp ręża rk ę  (kompresor). Sam a sp ręża r
ka uległa również uszkodzeniu . W ypadek  ten  oczywi
ście nie zdarzył się w spaw aln i i nie  miał nic w spól
nego ze spaw aniem  ani z acety lenem lub z tlenem. 
Tem nie mniej w arszaw ski „Dzień D obry” i inne  pisma 
codzienne rozgłosiły, że „ w skutek n ieostrożnego  ope
row ania p rze z  jed n eg o  z robo tn ików , p a ln ik iem  tleno 
w ym , n a stą p ił w ybuch w ie lk ie j bu tli m e ta low ej n a p e ł
n io n e j sp rężo n ym  tlen em ”... Dalej mówi się o „zdemo
lowanej spaw aln i”.

Oczywiście tego rodzaju n iepraw dziw e w iadom o
ści o w ybuchach  butl i  z tlenem  (k tó re  sp o ty kam y  
w prasie  codziennej już nie  po raz pierwszy) sieją p a 
nikę w w arsz ta tach  s tosujących tlen do spaw ania ,  
u t rw a la ją  w śród szerokiej publiczności m niem anie , j a 

koby spaw an ie  było niebezpieczne, i przynieść mogą 
n iepow etow ane s t ra ty  tej gałęzi przemysłu.

Po w ybuchu  lubelsk im  Stow arzyszen ie  nasze 
otrzymuje wciąż z apy ta n ia  od zaniepokojonych  k ie row 
ników w ytw órn i s tosujących spaw anie , jak ie  należy 
przedsięwziąć środki, aby  zapewnić bezpieczeństwo 
personelowi i t. p. Aby uspokoić  naszych czyte lników, 
zwróciliśmy się o w y jaśn ien ie  do firmy Plage i Laśk ie
wicz. Odpowiedź te j f i rm y brzmi ja k  następuje :

W odpowiedzi na  list W Panów  z dn ia  10 b m. 
donosimy uprzejmie, iż nieszczęśliwy w yp adek  w n a 
szej fabryce  n a s tąp i ł  w sk u tek  eksplozji butli ze sprę
żonem  pow ietrzem , a n ie  z tlenem , tak , że ze spaw a
niem  niem a nic w spólnego.

Obecnie nie możemy jeszcze dać W Panom  do
k ładnych  informacji, gdyż śledztwo nie zostało jeszcze 
ukończone. N atychm ias t  po zakończeniu  śledztwa co 
do przebiegu w ypadku, zawiadomimy W Panów  o wyniku.

Rys. 9. Rys. 10.

P róbka  t a  pochodzi z tego samego szwu, co p ró 
bki pokazane na  rys. 9. Wielkość wydłużeń sk ra jnych  
włókien, dochodzącą  do 82% osiągnięto dzięki jed n o 
rodnej i d robnoziarnis te j s t ru k tu rze  spoiny.

Streszczając powyższe wywody a u to r  dochodzi 
do nast. wniosków:

K ąt zgięcia próbki zginanej w k ie ru n k u  poprzecz
nym  do szw u s tanow i miarę zdolności do zgięcia  po
łączenia  spaw anego  trak tow anego  jako  elem ent ko n 
strukcji,  ale nie m ów i nic o zdolności do o dkszta łcen ia  
się samej spoiny. Zdolność tę można stwierdzić lepiej 
przy pomocy próby  na zginanie  w ykonanej wzdłuż szwu, 
trak tow anego  również, jak o  elem ent k o n s t ruk cy jny  
łączący.

Pow sta je  py tanie ,  czy usta len ie  zdolności do zg i
n an ia  wzdłuż szwu nie jes t  równie ważnem, jak  tejże 
w łasności w k ie ru n k u  poprzecznym do szwu. Wreszcie 

w skazu je  a u to r  n a  to, że w gguncie  rzeczy o b y d w a  
r o d z a j e  p r ó b  n a  z g i n a n i e  n i e  w n i o s ł y  n i c  
n o w e g o  w p o r ó w n a n i u  z p r ó b a m i  n a  
z e r w a n i e .  (D ie E lektroschrueissung, Nr. 9, 1931 r.).

Rys. 7. Rys. 8 .

nie w ypowiada się, jednak  uważa, że — jego zda
niem  — m ałą  w ydlużalność spoiny łukowej nie 
można uważać za zaletę, należy więc s ta rać  się, aby 
przy spaw an iu  łuk iem  otrzymać szew o jakna jw ię-

*) Wobec ak tua lnośc i spraw y i korzys ta jąc  W arszawa, 11 l is to pad a  1931 r. 
z opóźnienia niniejszego zeszytu nie czekam y z tą  no- Z a k ła d y  M echaniczne
t a tk ą  do zeszytu listopadowego. E. Plage i T. L a śk iew icz
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z p r a k t y k i  s p a w a c z a

Naprawa uszkodzonej ścianki komory mieszankowej 
w głowicy silnika samochodowego.

W y p a  d e k: Urywa się zawór, w p ada  do cylindra 
Tfok go wyrzuca. Zawór przebija  śc iankę komory 
mieszankowej (rys. 1). Woda zalewa silnik.

Uszkodzenie n a  pozór nie do napraw ien ia .
Po zastanow ien iu  się je d n ak  okazuje się, że n a 

praw a n ie  p rzeds taw ia  specjalnych trudności.  Budowa

Rys. 1.
W idok u szkodzone j  głowicy.

głowicy jes t tego rodzaju, że w ystarczy  dopasować od 
powiednią ła tę ,  podgrzać głowicę i to lokaln ie  w  oko
licy uszkodzenia  i spoić.

P r z y g o t o w a n i e  :Ponieważ dziura by ła  b a r 
dzo n ieforem na (rys. 1) rozpilowano ją  do k sz ta ł tu  eli
ptycznego (równomierniejsze rozłożenie naprężeń). Do 
miejsca tego dopasow ano odpowiednią  ła tk ę  z k aw a łk a  
wklęsłego żeliwa. Przyczem ła tk a  była  trochę  mniejsza 
niż sam otwór, by  umożliwić jej wejście do tej o s ta 
tniej przy podgrzanej głowicy. Tak otwTór jak  i ła tk ę  
zukosowano.

W y k o n a n i e :  Głowicę podgrzano  na węglach 
drzew nych aż do czerwoności. Do ła tk i  przym ocowano

Rys. 2.
W idok miejsca spaw anego .

k aw a łek  d ru tu  (by ją  można było podtrzymać). S pa
w anie  w ykonano  poza ogniskiem na  cegłach (b rak  od 
powiedniego urządzenia), podtrzym ując tem p e ra tu rę  za 
pomocą dwóch lamp lutowniczych.

Po sp aw an iu  wsadzono głowicę z pow rotem  do 
ognia, p rzysypano  węglem, p rzykry to  b lachą  i pozosta
wiono ją  na 24 godziny do powolnego wystygnięcia. 

Widok miejsca spaw anego pokazuje  rys. 2.

W y k o ń c z e n i e :  Poniew aż po sp aw an iu  pozo
s ta ły  lekkie nierówności (n iekorzystne  dla silnika sp a 
linowego: samozapłony, złe mieszanie gazów), miejsce 
to  wygładzono w ycinak iem  a n a s tęp n ie  szliferką. Mimo 
dość silnego bicia młotkiem w napraw io ne  miejsce ża
dne pęknięc ie  nie nastąpiło .

Po spojeniu  głowica nie w y k aza ła  najm niejszych 
odkształceń.

K o s z t y :  J a k  się p rzedstaw ia  ka lk u lac ja  tej n a 
praw y?

Przygotowanie — 4 godz. po 96 gr/godz. 
Spaw anie  — 30 min. po 1.50 zł/godz. 
Pomoc 4 godz. po 50 gr/godz.
5 kg. węgla drzewnego po 30 gr/kg. 
Spoiwo, proszek 
Tlen i acetylen

R a z e  m:

3,84
0,75
2,00
1,50
1,00
1,00

złp.

10,09 złp.

Dodając do tego 50% na  koszta  ogólne i zarobek 
przedsiębiorcy  n ap raw a  wynosi około 15 — złp.

Cena nowej głowicy (silnik „Ford") — 96.— złp.

To jeszcze dobrze, o ile ta k ą  głowicę dostanie  na 
miejscu, że nie po trzeba  n a  n ią  czekać i o ile to jes t 
głowica do taniego sam ochodu  „Ford”.

inż. J ó z e f  K oziarsk i.

Jak należy trzymać drut do spawania?

Przeważnie spawacze trzym ają  d ru t  w  lewej ręce 
jak  ołówek (dużym i w skazującym palcem). Trzymanie 
d ru tu  w ten  sposób nie je s t  wygodne, gdyż w ty m  wy
padku  lewe ram ię trzeba trzym ać dość wysoko, przez 
co spawacz się męczy. Lepiej jes t  zagiąć d ru t  pod k ą 
tem pros tym i trzymać dłuższy koniec d ru tu  całą dło
nią. Ramię w tym  w ypadku  zwisa swobodnie, a naw et  
można je lekko oprzeć o biodro. Dłuższy koniec d ru tu  
przechodzi pod ramię, przez co uzyskuje  się p ew nie j
sze trzym anie  dru tu  i łatwiejszą m an ipulację  tym d ru 
tem. Zgięcie uzyskuje  się bardzo  ła tw o przez uprzednie  
nagrzanie  d ru tu  paln ik iem w miejscu zgięcia. Zagięty 
koniec, k tóry  służy do spaw an ia ,  pow in ien  mieć d łu 
gość od 20 do 40 cm.

Przy cieńszych d ru tach  lepiej jes t  zaginać k ró t 
sze odcinki, a przy grubszych można zaginać dłuższe 
odcinki.

Do spaw an ia  lepiej jes t  używać d ru tu  z pałeczek 
pros tych, nie  w kręgach, gdyż, pom inąwszy już wygodę 
spawacza, traci się czas na prostowanie . Pałeczki w inny 
posiadać długość od 1 do 1,2 m. K rótkich  odpadków 
nie należy wyrzucać, lecz trzeb a  p rzypaw ać do nowej 
pałeczki odrazu pod pros tym  kątem.

■  ■  ■  S P O I W O  N A L E Ż Y  C H R O N I Ć  P R Z E D  U T L E N I A N I E M !  ■  ■  M
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W W W W W W W W K R O N I K A .

W sprawie wyboru metody spawania przy budowie 
zbiornika na wodę na Okęciu w Warszawie.

Na sku tek  decyzji M in isters tw a Spraw  W ojsko
wych, do budowTy zb io rn ika  na  w odę na  Okęciu zasto
sow ane m a być wyłącznie  spaw an ie  elektryczne.

Z a k ł a d y  E l e k t r o  (Łaziska Górne, G. Śląsk) 
wystosow ały  do M inisterstwa Robót P ub licznych  me- 
morjał, w  k tó ry m  uzasadniono  konieczność s tosow ania  
w tym  w y p ad k u  spaw7ania  acetylenowego. Do memo- 
r ja łu  tego przyłączyło się C entra lne  Biuro K arb idow e 
z Katowic, jako  przedstawiciel zrzeszonych fab ryk  k a r 
b idu w  Polsce.

Ze względu na  to, że kw estja  w yboru  metody  
sp aw an ia  przy budow ie  zb iorn ika  na  Okęciu in te resu je  
niety lko fab ryk i k arb idu ,  ale i ca ły  ogół spawalniczy, 
C entralne Biuro Karbidow'e przesłało  n am  m ater ja ły  
w tej spraw ie  z p rośbą  o przedrukowanie .

Sz. Czytelnicy znajdą  poniżej i n  e x t e n s o  
te k s t  m em orja łu  oraz korespondencji  s tąd  pow sta łe j  
między M. R. P. a Centr. Biur. Karbidowem.

MEMORJAŁ W SPRAWIE STOSOWANIA SPAWANIA 
W BUDOWIE ZBIORNIKÓW.

Na podstawie d ługole tn ich  p rak tycznych  dośw iad
czeń i teoretycznych rozważań, ko la  specjalis tów  sp a 
walniczych we w szystk ich  k ra jach  doszły do p rzeko
nania ,  że w każdym oddzielnym w ypadku  decydują
0 tem, czy należy zastosow ać spaw an ie  acetylenowo- 
tlenowe, czy też e lektryczne  łukowe, w p ierwszym  rzę
dzie rodzaj objektu, jak i  ma być w ykonany ,  względnie 
przeznaczenie  p rzedm io tu  spawanego, nas tęp n ie  zaś 
względy ekonomiczne, t. j. kosz t  w ykonan ia  jed n ą  lub 
drugą metodą.

Specjalnie w b u d o w i e  w s z e l k i e g o  r o 
d z a j u  n a c z y ń  i z b i o r n i k ó w  s tosuje  się p raw ie  
w yłącznie  s p a w a n i e  a c e t y l e n o w o - t l e n o w e
1 to z nas tępu jących  powodów:

1) Szwy w ykonane  tą  m e tod ą  zapew n ia ją  abso 
lu tn ą  szczelność, gdy tym czasem przy wielowarstwo- 
wem spaw an iu  e lektrycznem  osiągnięcie tej samej 
szczelności jes t  znacznie trudnie jsze .

2) Spawanie a ce ty leno w o -t leno w e  daje  połącze
nie o z n a c z n e  m w y d ł u ż e n i u ,  k tó re  bardzo 
ła tw o  przejąć mogą w szystk ie  deformacje  lokalne, za
chodzące w danym  elemencie k on s t rukcy jnym , szwy 
elektryczne są n a tom ias i  z n a c z n i e  t w a r d s z e  od 
m ate r ja łu  otaczającego i w sk u tek  tego nie da ją  g w a
rancji,  że w podobnych okolicznościach nie p o w s tan ą  
w  n ich  rysy.

3) J a k  w ykazu ją  próby, przeprow adzone w o s ta t 
nim czasie przez labora to r jum  dośw iadczalne  Politech
nik i w Zurychu, n a t ę ż e n i a  t e r m i c z n e  p r z y  
s z w a c h  e l e k t r y c z n y c h - ł u k o w y c h ,  są znacz
nie większe, ja k  przy szwach autogenicznych  po p raw 
nie w ykonanych .  Powodem tego je s t  nag łe  k rzepnięcie  
m a te r ja łu  przy spaw an iu  łukowem, co nie pozwala na 
częściowe choćby w yrów nan ie  natężeń , jak ie  jes t  mo
żliwe przy mniejszym sp ad ku  tem pera tu ry .

P rak tycznym  dowodem słuszności powyższego 
poglądu jes t w yko nan y  w rok u  1929, w Olten, w Szwaj- 
carji,  zbiornik  gazu o pojemności 6000 m 3. Z ew nętrzna  
śc iana  zbiorn ika  w ynosiła  33 m, w7ysokość zaś 25,7 m, 
ciężar całej ko ns t ruk c j i  183 tony. P rzygotowane do 
m on tażu  b lachy powłoki miały 2 x 8  m przy grubości
11,8 i 6 mm. Pow łoka była w ykonana  przy wyłącznem 
praw ie zastosow aniu  pa ln ika  acetylenowo - tlenowego.

Przy obecnym stan ie  techn ik i spawalniczej, s p a 
wanie łukow e m o ż e  być tańsze  od spaw an ia  ace ty le 
nowego jedynie  przy bardzo niskich  cenach  prądu
i przy pracach podrzędnych, nie  wymagających d r o 
g i c h  o t u l o n y c h  e l e k t r o d ;  w każdym innym  
w ypadku  spaw an ie  ace ty lenow e bierze pod względem 
rentowności górę nad spaw aniem  elektrycznem . 0  wiele 
drożej jed nak  w ypada spaw an ie  elektryczne, jeżeli, jak

to zachodzi w  ty m  k o n k re tn ym  w7y p ad k u  — trzeba  
w ytw arzać  p rąd  n a  miejscu m ontażu  zapom ocą silDika 
ropnego.

Mimo powyższych p rac  i doświadczeń — p rz e p i 
sały  w yraźnie  polskie w ładze  dla budow y zbiorn ika  
w’odnego w W arszawie (na Okęciu) spaw an ie  e lek 
tryczne.

J a k  nas  in form ują , przepis ten  o p a r ty  zos ta ł  na  
opinji rzeczoznawców7. Opinja ta  nie jes t  niczem uza 
sadniona  i w  tym  wTzględzie pozwalam y sobie powrołać 
się n a  zupełnie  bezs t ron ną  opinję  m iędzynarodow ych 
związków technicznych .

A b s trah u jąc  od tego, że ze wTzględów techn icznych  
spawTanie  e lek tryczne  przy budowie zbiorników7 może 
być zas tosow ane jedynie  w  b a r d z o  o g r a n i c z o n e j  
m i e r z e ,  dlaczego też opinja  rzeczoznawców7 w danym  
w y padku  nie może być słuszną, musim y — jako p ro 
ducenci karb idu  — przeciwko powyższemu s tan ow isku  
energicznie zapro testow ać.

Uprzywilejowanie spaw an ia  e lek trycznego w  b u 
dowie zb iorn ików  godzi n ie ty lko w żywotne in teresy  
fabryk  karb id  i7, lecz pośrednio  również w '  k ra jow y  
przem ysł w7 ogólności,  ponieważ im mniej p ro du ku je  
się karb idu  względnie tlenu , tem  mniejsze jes t  zapo
trzebow anie  węgla, koksu, żelaza i innych  surowców.

Z drugiej s trony  musim y z ca łym  naciskiem p o d 
kreślić, że w7szystkie  m a t e r j a ł y  i u r z ą d z e n i a  
potrzebne d o  s p a w a n i a  e l e k t r y c z n e g o  m uszą  
być sprow adzane z zagranicy, ponieważ w7 Polsce nie 
w yrab ia  się ani agregatów  do spaw an ia ,  an i  też odpo
wiednich elektrod.

Ogólnie wiadomo, że dla w y konan ia  ważniejszych 
robót sprowadza się w7 całości e lek trody  z zagranicy. 
N astęps tw em  tego jest, że pow ażne kw oty odpływają 
s t a l e  zagranicę, co w pływ a n iekorzystn ie  na  bilans 
handlow y Polski.  Nie ulega wątpliwości, że w łaśn ie  
w dzisiejszych czasach k iyzysu, w in te res ie  naszego 
g ospodars tw a  krajowego leży zaprzes tan ie  n iep o t rzeb 
nego im po rtu  zagran icznych  fab ryka tów .

Powyższe nasze wryw cdy pozwalamy sobie s t r e ś 
cić w n as tęp u jących  punk tach :

1) W yłączne zastosow anie  spaw an ia  łukowego 
w budow ie  naczyń  i zbiorników je s t  z p u n k t u  
w i d z e n i a  t e c h n i k i  s p a w a n i a  n a j z u 
p e ł n i e j  f a ł s z y w e  i w ybór odpowiedniej m e
tody sp aw an ia  poowinno się raczej pozostawić przedsię
biorcy, względnie w ykonaw cy , k tó ry  odpow iada  za pracę.

2) Zastosow anie  sp aw an ia  a c e t y l  e n o w o- 
t l e n o w e g o  posiada , specjalnie  w7 budow ie  naczyń
i zbiorników, n a d z w y c z a j n e  z a l e t y  i po 
winno być s tosow ane  w jaknajszerszej mierze.

3) Stosowanie  spaw an ia  acety lenowo-tlenowego 
, przyczynia się do zwiększenia za t ru d n ien ia  w7 prze

myśle k ra jo w ym  i tem  sam em  do zmniejszenia  bez
robocia.

4) U p r  z y  w i 1 j o w  a n  i e s p a w a n i a  
e l e k t r y c z n e g o  p o w o d u j e  s t a ł y  i m 
p o r t  z a g r a n i c z n y c h  t o  w7 a r ó w 7 i p rzy 
czynia się do zwiększenia  pasyw ności naszego b i lan su  
handlowego.

O dpow iedź
D epart. D rogow ego M in isterstw a  Robót P ublicznych .

Do Centralnego Biura Karbidowego, K a o w ic e .

W odpowiedzi n a  pismo z dn ia  6.X.31 r. w7 sp ra 
wie sp aw an ia  k o n s t ru k c j i  żelaznych sposobem acetyle- 
nowo-tlenowym, M inisters two w yjaśnia ,  co następuje :

1) M in isters tw o Robót Publicznych nie wydało  
dotychczas żadnych ogólnie obowiązujących przepisów 
dla konstrukc ji  żelaznych, gdyż te są dopiero  w op ra 
cowaniu i sądzić należy, że w nied ług im  czasie zo s ta 
ną opublikowane. N atom ias t  zostały w ydane  (pierwsze 
w świecie o ch a rak te rze  urzędow7ym) „Tymczasowe 
w arunk i techniczne  e lek trycznego sp aw an ia  mostowych 
konstrukcji  sp a w a n y c h “ z dn. 25.7.192S r. Nr. XIII-792/28 
specja ln ie  z okazji budow y w Łowiczu pierwszego mo
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stu  spaw anego w Polsce, a  m os tu  drogowego na  świe- 
cie. Powyższe w a ru n k i  techniczne zosta ły  w ydane  d la
tego, że m os t w Łowiczu miał być spaw any  e lek 
trycznie.

2) W now opro jek tow anych  ogólnych przepisach 
dla budow nic tw a  lądowego i mostowego projektuje  się 
dopuszczenie i in n y ch  sposobów sp aw an ia  poza sp a 
waniem elek trycznem , a więc między innem i i acety- 
lenowo-tlenowe, jednakże  s tosow anie  wszelkich sposo
bów będzie u w a ru n k o w a n e  sposobem w ykonyw ania  
szwu. aby nie w yw ołać  n iekorzystnych  zjawisk, jak  
np. odkształceń .

Zauważa się zarazem, że odkszta łcen ia  n iekorzy
s tn e  nie zależą od sposobu sp aw an ia  (np. e lek tryczne
go, lub  acetylenowo-tlenowego), lecz od sposobu w yko
n an ia  samego szwu, niezależnie od obranego sposobu 
spaw ania .

podpisano  (—) N e s t o r o w i c z
D yrek tor  D epartam en tu .

W  odpow iedzi na lis i M. R. P., C entralne B iuro  
K arbidow e w ysto sow a ło  pod  datą 17.X  r. b. p ism o  na
stępujące:

Z podziękowaniem potw ierdzam y odbiór cennego 
pisma P. T. M inisters twa, Nr. XII1-1 86 z dn ia  13 b. m. 
do którego pozw alam y sobie zauważyć co następuje:

Tymczasowe przep isy  z dnia  25.7. 1828 r., do ty 
czące spaw an ia  konstrukc ji  mostow ych, są źródłem 
nieporozumień. Mamy bowiem w rażenie ,  iż M inisterstwo 
Spraw  Wojskowych uw aża te przepisy  za ogólnie obo
wiązujące, a więc również w  s to sun ku  do spaw ania  
ko tłów  i naczyń pod ciśnieniem.

J a k  to  zostało  już podkreś lone  w Mem orandum 
Z akładów  E lektro  z dnia 21 września  b. r., spaw anie  
e lektryczne, specjaln ie  przy budow ie  naczyń pod ciśnie
niem, nie je s t  w skazanem . Dlatego też zw racam y się 
do P. T. M in is te rs tw a  z nas tępu jącem i prośbami:

1) U praszam y P. T. M in is te rs tw o  o łaskaw e 
w yjaśn ien ie  M in is te rs tw u  Spraw  W ojskowych pow yż
szego n ieporozum ienia  i o ła sk aw e  polecenie  spaw an ia  
ace ty lenem  przy budow ie  zb iorników  wody.

2) U praszam y P. T. M in isters tw o o ła sk aw e  
skierow anie  do w szy s tk ich  za in te reso w any ch  ins tancj i  
okólnika, w yjaśniającego, iż przepisy  tym czasow e z dnia  
25.7.28 odnosi ły  się specja ln ie  do spaw anego  elektrycz
nością m os tu  pod Łowiczem i że w now ym projekcie 
ogólnie obow iązu jących  przepisów spaw an ie  za pom o
cą p łom ienia  acety lenow o-tlenowego u w ażane  jes t  za 
rów norzędne ze spaw an iem  elek trycznem .

Powyższą naszą prośbę u zasad n iam y  tem iż t y m 
czasowe przepisy  z dnia  25.7.28. w yw ołały  wrażenie, 
nie ty lko  w in s ty tu c jach  rządow ych, lecz również 
w przem yśle  p ry w a tn ym , iż spaw an ie  ace ty lenem  jes t  
m atow artośc iow e i nie  pow inno być stosow ane. Ta 
b łędna  opinja ,  po w sta ła  z b łędnej in te rp re tac j i  tym cza
sowych przep isów  z dnia  25.7.28 , wyrządziła  już i w y
rządza n ad a l  wielką krzywdę kra jow ym  fabrykom  k a r 
bidu i dlatego powyższe spros tow anie  u w ażam y za n ie 
zbędne.

3) Wreszcie u p raszam y P. T. M in isters tw o o ła s 
kaw e w płynięcie  na  Ministerstwo S praw  Wojskowych, 
aby  spaw an ie  zb iornika wody dla m ias ta  stołecznego 
W arszaw y uskuteczn ione  zostało  nie e lektrycznością ,  
lecz p łom ieniem  acety lenow o-tlenow ym .

W nadziei, iż P. T. M inisters two raczy łaskaw ie  
p os tu la ty  nasze uwzględnić, k reś lim y  się i t. d.

( - )

Specjalny tygodniowy kurs cięcia tlenem.

organizuje  S tow arzyszenie  dła  Rozwoju S p a w a n ia
i Cięcia Metali w Polsce, Oddział w K atow icach, wspól
nie ze Śląskim In s ty tu tem  Rrzemieślniczo - Przem ysło
wym.

Zgłoszenie i opła ty  k ierować należy pod adresem: 
Stowarzyszenie  dla Rozwoju S paw an ia  i Cięcia Metali 
w Polsce — Katowice, ul: Zam kow a 20. tel. 29-21.

W ykłady  i ćwiczenie odbywać się będą w dnie 
powszednie, w  godzinach popołudniowych w Szkole 
S paw an ia  w Katowicach, ul. Z am kow a 20. (Huta „M arta”). 
O pla ta  wynosi 2 zł.

Kursy dla konstruktorów.

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spaw ania  Cięcia 
Metali w Polsce wspólnie z In s ty tu tem  R zem ieśln iczo- 
Przem ysłowym organizuje specja lny  kurs  projek tow ania  
spaw anych  konstrukcji .  Kurs ten  nie ma na cęlu p r a 
ktycznej n au k i  spaw ania , lecz ma on zaznajomić ucze
stn ików  ze spaw aniem , jako nowoczesnym elem entem 
k o n s t ruk cy jny m

Kurs rozpocznie się dnia  2 l is topada 1931 roku
i t rw ać  będzie 4 - ry  tygodnie, przyczem w ykłady  oraz 
dem ons trac je  odbywać się będą  w lokalu  Stow arzysze
nia  dla  Rozwoju S paw an ia  i Cięcia Metali na Hucie 
„M arta”, w godzinach popołudniowych. O pła ta  za cały 
Kurs wynosi złotych 50.—

Zgłoszenia i op ła tę  k ierować należy do S tow a
rzyszenia dla  Rozwoju Spaw ańia  i Cięcia Metali w Po
lsce — Katowice, ul. Zam kow a 20. Tel, 29 - 2 (Huta 
„M arty”).

Kursy Spawania w Katowicach.

W dniu  5. b. m. zakończony zosta ł  XXIII - ci 
ku rs  spaw an ia  i cięcia metali  w Katowicach, p ro w a
dzony przy  współudziale Śląskiego In s ty tu tu  Rzemie- 
ślniczo - Przemysłowego. Ćwiczenia i w yk łady  od by w a
ły się codziennie w godzinach popołudniowych od 5 
do 8 - ej.

Kurs rozpoczął się dnia  1 w rześn ia  b. r., przy 
udziale 30 słuchaczy. Egzamin końcowy z w ynikiem  
dodatn im  złożyło 28 absolwentów.

Fotografja  obok przedstaw ia  uczestników k u r s u

Kursy Spawania w Warszawie.

Dnia 4. IX b. r. zakończono egzaminem 19-y k u rs  
spaw an ia  i cięcia metali  w  W arszawie, na  k tó ry  uczę
szczało 12 uczniów.

Dnia 3 l is topada  rozpoczął się 20-y ku rs  przy 
w spółudziale  In s ty tu tu  Ił z e tn i o ś 1 n i c z o - P r z e -  
m y s ł o w e g o  w Warszawie. Dzięki subw encji  In s ty 
tu tu  czesne od uczniów zostało  obniżone o 50% t. j. do 
sum y 37 zł. 50 gr. Subwencję  powyższą s towarzyszenie  
o trzym ało  na sk u tek  podan ia  do K ura to r jum  Okręgu 
Warszawskiego.

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

Z ak ład y  Graficzne B. PARDECKI 1 S -k a  z ogr. odp., W arszawa, Żelazna 56, tel. 322-00.



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

1 Franciszek Wagner i S-ka I
|  ZAKŁADY MECHANICZNE I FABRYKA TLENU I
Z ZAŁOŻONA w 1878. Z

E Ł ó d ź ,  u l .  Ż e r o m s K i e g o 9 4 .  z
R A C H U N E K  Ż Y R O  W Y  D E P E S Z E  „ W A G N E R  K 0 “ E

E W B A N K U  P O L S K I M .  TELEFON ZBIOROWY Nś 19829. E
Ś  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  Z
—  ^  p k. O.  6 0 8 2 6 = =  Ł Ó D Ź  — K A L I S K A  Z

E P O L E C A M Y :  E
Z TLEN techniczny i medyczny o 9 9 1/2% czystości.  WYTWORNICE ACETYLENOWE. “
-  PALNIKI do spaw ania  i cięcia t l eno-acety len owego .  ZAWORY redukcy jne  z manom e-  Z 
E t rami  do t lenu.  BUTLE STALOWE do t lenu i za wory  do butli.  KARBID. PAŁECZKI -  
E żel iwne z w y s o k ą  zawar to śc ią  krzemu.  DRUT KUTY specja ln ie  ża rzony na  w ęg lu  Z 
Z  d rzewnym,  w k rę g ach  i sz tabkach.  PROSZKI DO SPAWANIA.  “

|  DZIAŁ INSTALACYJNY WYKONYWA: |
Z OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich  sy s tem ów  dla domów mieszkalnych,  fa b ryk ,  E
™ teat rów,  szkól ,  szpitali ,  o ranżer j i  etc.  WODOCIĄGI 1 KANALIZACJE dla domów,  Z
E f a b ry k  etc.  URZĄDZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOŻAROWE dla fabryk.  PRZE- -
E WODY RUR OW E dla kot łów i maszyn dla wysokiego  c iśnienia  i p rz eg rz anej  p a r y .  Z
E Maso wa  fa b ry k ac ja  ku to -że laznych RUR ŻEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro -powie-  s
2  t rz nych  do o g rz ew ań  cen tra lnych .  5

ń i m N m m m m i m i m m m i i i m m i m i i m i i i i i i m i m i m m m m m m m m ł m m i m i i i i i i i i n l  

■ae- w  x- M-

¥ SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODĄ

S A N D W I C H
jest najracjonalniejszem rozwiązaniem przy stosowaniu prądu zmiennego ^
trójfazowego, gdyż osiąga się równomierne obciążenie trzech faz. R



PODRĘCZNIK S P A W A N IA  
I CIĘCIA M ETALI PRZY 

POMOCY PŁOMIENIA 
ACETYLEN O-TLENO W EG O

T O M I I

„TECHNIKA S P A W A N I A 11

przez  Dr. Alf reda  S z n e r r a
i inż. Zygm.  Dobrow olsk ie go

niebawem ukaże się 
na p ó ł k a c h  k s i ę g a r s k i c h .

Zamówienia  p ros imy n ad s y łać do S to w , 
dla Rozwoju Spawania  i Cięcia Metali  

w Polsce.

W Y D A W N I C T W A  B IURA [E H T Rf l LH E G O  
A C E T Y L E M !  1 S P A W A  W  P A R Y Ż U
1. „TRAITIi DE LA SOUDURE 

A U T O G E N E  E T  D O X Y -  
COUPAGE"
par R. GR AN JO N  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 
wa nia  i Cięcia Melal i  w P o l 
sce  Warszawa,  ul. Hor te ns j i  6 .

Wydawnictwa Stowarzyszenia 
dla Rozwoju Spawania i Ciącia Metali w  Polsce:

Dr. A' fred  S / n e m  „PodręczniK Spawania i Cięcia Metali 
przy pomocy płomienia acetyleno-tlenowego” Tom I.
Mate r ja ły  i Urządzenia.
334 s tr .  152 rys. Cena 5 zł .  50 gr.

Nakład własny,  Wars ' /awa  1929.
inż. Piot r  Tułacz:  „Spawanie i Cięcie Metali"

203 str.  98 rys.  6 tub. Cena 9 zł. 50 gr.
Nakładem  ks ięg ar n i  Ludwika F i s z e ra .Ł ó d ź— Katowice,  1928.

Inż. .1. Biernacki  i inż. K. Nadolski :  „PodręczniK Spawacza" 
2(j0 st r.  206 rys. Cena 6  zł.

Nakład  własny.  Wars zaw a  1930.
Roczniki czasopism a „Spawanie i Cięcie Metali".

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

^  „ ,, b ez  o p ra w y  15 zł .

Nabyć  m ożn a  w  b iurach  S t o w a r z y s z e n ia  w  W a r s z a w ie  — H ortens j i  6, 
w  K atow icach  — Zie lona  7, w e  L w o w i e  — Bourlarda 5, w  P ozn an iu  — Stary  
R y n e k  59/60 ,  oraz w K s ięgarn i  T e c h n ic z n e j  w W a rs za w ie—ul. C zack iego  3/5.


