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N r .  1. D o spaw ania  żelaza 

ku jn e g o , b lach  i o d le 

w ó w  ze s ła li m ię kk ie j.

N r .  2 .  D o spaw ania  s ła li p ó ł

tw a rd e j. S zcze g ó ln ie  

n a da je  się do  napaw a- 

• nia p o w ie rz c h n i w y 

ta rtych .

N r .  3 .  S tal w ęg lis ta . D o  na 

p a w a n ia  szyn, p ro w a d ' 

n ic, w a lc ó w  i t. p.

N r .  4 .  Stal m angan ow a. D o 

n a d le w a n ia  p o w ie rz c h 

ni p o d le g a ją c y c h  s iln e 

mu ta rc iu / np. k rz y 

żo w n ic , o ra z  do  spa

w an ia  sta li m angano- 

n o w e j 1 4 ° /0.

N r .  5 .  D o sp a w a n ia  że liw a  na 

z im no .

N r .  6 .  D o spaw an ia  że liw a  na 

g o rą co .

N r .  7 .  D o c ię c ia  m e ta li, 

s zcze g ó ln ie  do c ię c ia  

że liw a .

F o r f l e x  N r .  1 7 .  D o spaw ania  

ko n s tru kc ji że laznych, 

k o tłó w , z b io rn ik ó w  pod 

c iśn ien iem  i t. p.

ELEKTRODY 
P E R U N A

W Y R O B Y  

K R A J O W E

F o r f l e x  N r .  1 8 .  Jak N r. 17.

S po ina  po p rze ku c iu  

na g o rq c o  w ykazu je  w y

trzym a ło ść  na ro z c ią 

ga n ie  4 5 — 4 8  kg /m m 2.

F o r f l e x  N r .  1 9 .  D o spawania 

b lach i t. p. ro b ó ł,  k ie 

dy w ym ag any jest ła d - 

ny w yg lą d  spo iny. Z a 

le ca n e  sp e c ja ln ie  do 

spaw an ia  je d n o w a rs t

w o w e g o .

F o r f l e x  N r .  21 .  D o spaw ania  

że liw a  na z im no . S p o i

na jest m iękka  i o b - 

ra b ia ln a .

F o r f l e x  N r .  2 5 1  H C .  D o spa

w an ia  s ła li p ó łtw a rd e j 

i tw a rd e j, k ie d y  w ym a

gana jest duża w y trz y 

m a ło ść  i c ią g liw o ś ć  

spo iny na z im n o  i na 

g o rą c o ; d o  spaw an ia  

p o z io m e g o , p io n o w e g o  

i nad g ło w ą .

F o r f l e x  N r .  2 5 1 .  D o  spaw a

nia s ta li m ię kk ie j, k iedy  

p ró cz  w y trzym a ło śc i 

jest w ym ag any ła d n y  

w yg lą d  spo iny.

FRANCISZEK WAGNER i S-ka
z a ł o ż o n a  w  1 8 7 8

Z A K Ł A D Y  M E C H A N IC Z N E  i FABRYKA TLENU

Ł Ó D Ź ,  u l .  Ż e r o m s k i e g o  9 4

P o l e c a :

ł e l e f o n  1 9 8 - 2 9

W y tw o rn ic a  .A c e to r ” z bu tlq  na w ózku

WYTWORNICE ACETYLENU ..ACETOR" przenośne na
nóżkach lub przewoźne na wózkach, dopuszczone do użyt
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i cięcia metali płomieniem acetyleno
wo-tlenowym.

ZAW ORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazów. 

WĘŻE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.

TLEN techniczny i medyczny o 991/2°/c czystości.

ACETYLEN-DISSOUS 

KARBID

PAŁECZKI, DRUTY i PROSZKI do spawania płomieniem 
acetylenowo-tlenowym.

POCHODNIE ACETYLENOWE „BLASK" do oświetlania
przy robotach nocnych.

C e n n ik i ilu s tro w a n e  i o fe rty  na iq d a n ie .
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IN Ż . PIOTR TUŁACZ, Katowice

Postępy w  dziedzinie spawania acetylenowego 
złqcz szynowych**

Zamiast odczytać panom obszerny referat, 
opracowany wspólnie z p. dyr. Gołlingiem, o 
s p a w a n i u  a c e t y l e n o w e m  z ł ą c z  szyn,  
ograniczymy się do krótkiego opisu złącza pol
skiej konstrukcji, natomiast, w wyznaczonym 
nam czasie, pozwolimy sobie poruszyć sprawę 
warunków badań wytrzymałościowych złącz spa
wanych wogóle, gdyż jest to, naszem zdaniem, 
sprawa obecnie dla nas wszystkich najważniej
sza.

Z referatu p. radcy kolejowego Ruzicska do
wiedzieli się panowie o wynikach prób2) oma
wianego złącza polskiej konstrukcji, a wczoraj 
po południu mieli PP. możność zwiedzenia spa
wanego tym systemem próbnego odcinka toru 
kolejowego w Obuda.

Rys. 1 przedstawia złącze w perspektywie. 
Przy złączu tem spawa się płomieniem acetyle
nowo-tlenowym szynę w całym przekroju, na 
styk — i na miejsce spojenia nasuwa się nastę
pnie specjalnego kształtu podkładkę, którą spa
wa się z dwuch stron równocześnie, u nasady 
szyjki szyny.

Rys. 2  przedstawia nam sposób przygotowa
nia szyn do spojenia. Jak widzimy, zukosowuje 
się palnikiem główki, szyjki oraz stopki szyny. 
Przed spawaniem nasuwa się na jedną z szyn 
podkładkę, która, już przedtem, jest odpowied
nio wycięta i zagięta w ten sposób, że obejmu
je stopkę szyny.

Na rys. 3 widzimy następnie, po odpowied- 
niem ustawieniu, spawanie stopki szyny z dwuch 
stron równocześnie, poczynając od środka, ku 
brzegom.

Rys. 4 przedstawia spawanie szyjki szyny, 
obustronne, najnowszą metodą, opracowaną przez 
inż. Meslier.

‘ ) O dczyt, w ygłoszony na III M iędzynarodow ym  K on
gresie Szynow ym  w Budapeszcie we wrześniu 1935 r.

’ ) W yniki prób, podane w referacie p, Ruzicski, b ę 
dą opublikow ane w  jednym z nast. zeszytów.

Szyjki spawane są palnikami znacznie mnjej- 
szemi, niż stopki. Przy spawaniu stopki używa 
się końcówek do 10 mm grub, blachy. Ażeby

Rys. 2.

uzyskać dobre przetopienie stopki oraz równą 
dolną powierzchnię spoiny, podkłada się pod 
stopkę blachę 2 0  mm, prowizorycznie przymo
cowaną klamerkami do szyny w ten sposób, 
ażeby między blachą a szyną istniała szczelina 
conajmniej 1 mm. Po spojeniu stopki zmieniają 
spawacze kolejno końcówki palnika na mniej-

Rys. 3.

sze (do 3 mm grubości), poczem spawają szyjkę 
szyny, równocześnie z dwuch stron, od spodu, 
ku górze, aż do spodu główki. Następnie zmie
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niają spawacze końcówki palników (do 15 20 
mm); gdy jeden z nich spawa główkę, drugi, po 
usunięciu prowizorycznej podkładki, wyżarza

Rys. 4.

równocześnie palnikiem stopkę i szyjkę szyny. 
Wierzchnią warstwę główki 5 mm grubości na
kłada się drutem o większej twardości i dla 
osiągnięcia odpowiedniego profilu oraz ulepsze
nia przekuwa się ją młotkiem.

Po spojeniu całego przekroju nasuwa się pod
kładkę na styk (rys. 5), poczem spawa się pod
kładkę z dwuch stron równocześnie, poczyna
jąc od jej środka w jednym kierunku, a nastę
pnie w drugim kierunku. Po wykonaniu spoje
nia powierzchnię toczną zheblowuje się lub też 
zeszlifowuje.

Złącza wykonane w ten sposób palnikiem 
acetylenowo-tlenowym, wykazały bardzo dobre 
zachowanie się w dotychczasowych próbnych 
torach.

Rys. 5.

Na Polskich Kolejach Państwowych wykona
no w roku zeszłym 80 złącz, które przetrwały 
dość ostrą zimę, zachowując się lepiej od złącz

innych systemów, zastosowanych na tym samym 
szlaku.

Na specjalną uwagę zasługują złącza próbne- 
wykonane przed rokiem na przejazdach drogo
wych, które, oprócz normalnego obciążenia przez 
ruch pociągów, wytrzymać muszą dość silny ruch 
samochodów ciężarowych. Rys. 6  przedstawia 
złącze ułożone w torze głównym Katowice—Pod
lesie na przejeździe w Piotrowicach. Tor ten 
jest dość silnie obciążony, gdyż dziennie prze
jeżdża po nim 65 pociągów, w czem 6  pocią
gów pośpiesznych. Wspomniane złącza zacho
wują się dotychczas bez zarzutu.

Na tej samej linji ułożono następnie, rów
nież na przejeździe drogowym, dalsze dwa złą
cza i to w krzywiźnie o promieniu 1 0 0 0  m 
(rys. 7.)

Przy dotychczasowych próbnych złączach, 
specjalną uwagę zwracaliśmy na twardość po
wierzchni tocznej złącza. Wszystkie dotychcza
sowe pomiary złącz przez nas wykonanych, wy
kazują, że powierzchnia toczna utrzymuje stale 
swą gładkość i ściera się w miejscu spawania 
równomiernie z postępującem zużyciem szyn.

Przeprowadzone przez nas pomiary twar
dości powierzchni tocznej złącza aparatem Huty

Rys, 6.

„Poldi“ wykazują, że istniejące, tuż po wykona
niu, różnice twardości między samą spoiną, a sfe
rą przejściową, wyrównują się w stosunkowo 
krótkim czasie, a po rocznej służbie złącza róż
nice twardości są już całkiem nieznaczne.

Rys. 8  przedstawia twardość powierzchni 
tocznej złącza, bezpośrednio po spawaniu, po je
dnomiesięcznym ruchu i po ruchu 1 2 -sto mie
sięcznym.

Rys. 9 przedstawia nam założenia konstruk
cyjne omawianego złącza. Jak już na wstępie 
zaznaczyliśmy, przy złączu tym spawa się szy
ny na styk, w całym ich przekroju. Jak nam 
wiadomo, z całego szeregu metodycznych badań 
nad połączeniami spawanemi, spoina stykowa 
przedstawia się, jeżeli chodzi o wytrzymałość na 
zmęczenie, z pośród wszystkich innych połączeń 
spawanych, najkorzystniej. Nie ulega wątpliwoś
ci, że przy stalach konstrukcyjnych, elementy 
konstrukcji, narażone na zmienne obciążenia, 
spawać należy na styk, bez jakichkolwiek wzmo
cnień.
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W wypadku spawania szyn mamy do czy
nienia z twardą stalą, o wysokiej zawartości 
węgla i chociaż, przy dzisiejszym stanie techni
ki spawalniczej, możemy osiągnąć wytrzymałość

Rys. 7

nicach swych elastycznych odkształceń wzmoc
nienie styku odpowiadające zwiększeniu momen
tu wytrzymałości „W “, natomiast przy odkształ
ceniach większych, np. przy złem wykonaniu 
spoiny stykowej szyn, zabezpiecza ona złącze 
przed nagłem pęknięciem. Próby na uderzenie, 
zginanie i zmęczenie oraz zachowanie się w prak
tyce złącza wadliwie spojonego, wykazały, że po 
osiągnięciu granicy płynności materjału podkład
ki pęka najpierw stopka szyny w miejscu spo
jenia i dopiero potem zarysowuje się podkładka 
w środkowej swej części górnej, uwidoczniając 
konieczność naprawy złącza. Naprawa ta może 
być przeprowadzona bez wymiany szyn w ciągu 
najbliższych kilku miesięcy, gdyż dalsze ryso
wanie się podkładki postępuje bardzo powoli.

Jest to niewątpliwą zaletą tego złącza, że 
w wypadku złego wykonania pozostawia nam 
możliwość naprawy, podobnie, jak uszkodzone 
złącze łubkowe, bez jakiegokolwiek niebezpie
czeństwa dla ruchu. Przy złączach, w których 
pęknięcie może nastąpić odrazu lub występuje 
poza złączem, w sferze przejściowej materjału 
szyny, poddanego wpływom terminicznym — 
wskutek czego konieczna jest wymiana szyn -—

samego spoiwa, zbliżającą się do wytrzymałości 
pełnej szyny, to jednak w sferze przejściowej 
obok^spoiny, wytrzymałość materjału jest znacz
nie mniejsza. Przez wyżarzenie złącza spawane
go można tylko przesunąć niebezpieczną sferę 
przejściową, nie można jej jednak uniknąć. Dla
tego też spoina stykowa złącza musi być zabez
pieczona i wzmocniona. Jeżeli jednak wzmoc
nienie złącza niema wpływać ujemnie na prze
bieg naprężeń w materjale — muszą* być zasto

sowane bardzo ła-
Bac/anie ! w artjo ic i

pou/ięrzcAnt / oczn ej z łą c z  Jzyo
ćpau/ any cł> pa/n/ic/tm.

f i m

tnym fveA*

Rys. 8

wskutek Czego zmiany 
złagodzone.

Ponieważ podkładka wykonana jest z mięk
kiej blachy kotłowej, stanowi ona tylko w gra-

SZYNR WąeiEHSKn 
62.8 kjjmb

godne przejścia na 
granicach wzmoc
nienia. Podkładka 
wzmacniająca po
siada więc w tym 
celu odpowiednio 
ścięte końce, dzię
ki czemu unika się 
nagłego powiększe
nia momentu bez
władności, wzgl. 
wytrzymałości złą
cza. Jak z rys. 9-go 
widzimy, właściwe 
wzmocnienie roz
ciąga się na dłu
gości około 1 0 0  mm, 
przyczem moment 
wytrzymałości po
większony jest o 
około 80°/0 w sto- 
sunku do pełnej 
szyny. Zwiększenie 
to jednak uzyskane 
jest przy bardzo 
łagodnem przejściu, 

naprężeń są również

Rys. 9

wymagany współczynnik pewności musi być kil
kakrotnie większy, niż przy złączeniach łubko
wych lub przy złączach zabezpieczonych naszą 
podkładką.

Ponieważ każde złącze szyny pracuje przy 
zmiennych obciążeniach zginających, uniknięcie 
gwałtownych skoków naprężeń w materjale po
siada pierwszorzędne znaczenie. Rys. 10 2) ilu
struje nam przebieg naprężeń przy wzmocnie
niu złącza zapomocą przyspawanych łubków. 
Z przebiegu naprężeń możemy wnosić, że nie
bezpieczeństwo pęknięć przy tem złączu wystę
puje przedewszystkiem na końcach wzmocnie
nia.

J) Art. inż. M e 1 h a r d t a.
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Przebieg podobnego pęknięcia widzimy rów
nież na rys. I I3), gdzie spojone szyny zabezpie
czone są zwykłą podkładką, przyspawaną brze
gami do krawędzi stopki szyny. Pęknięcie na
stępuje tu z reguły tuż za podkładką, gdzie, 
wskutek gwałtownego pogrubienia materjału, wy
stępują największe skoki naprężeń.

Widzimy stąd, że dla niektórych złącz prze
krojem niebezpiecznym będzie nie przekrój środ
kowy, lecz przekrój znajdujący się w sferze 
przejściowej, tuż obok wzmocnienia, wzgl. w sfe
rze wpływów termicznych na materjał szyny. 
Przy ocenie złącza i przy przeprowadzeniu prób 
wytrzymałościowych należy o tem zawsze pa
miętać.

Mimo tak prostej konstrukcji i łatwego wyko
nania naszego złącza, kosztowało to kilka lat 
pracy i badań, ażeby ustalić definitywnie jego 
formę i metody spawania.

Chcielibyśmy przy tej sposobności podzięko
wać wszystkim tym Urzędom i Osobom, które

Rys. 10.

nas w pracach naszych wspomagały, a mianowi
cie: Polskim Kolejom Państwowem, w szczegól
ności zaś Naczelnikowi Oddziału Drogowego 
D. O. P. K. P. w Katowicach, p. inż. Tadeuszo
wi Nowakowi, Akademji Górniczo-Hutniczej 
w Krakowie, p. prof. inż. I. Feszczenko - Czo- 
piwskiemu, Międzynarodowej Poradni Spawania, 
która — naskutek inicjatywy p. dyr. Gollinga — 
włączyła w program prac swoich spawanie szyn 
oraz Stowarzyszeniu dla Rozwoju Spawania 
i Cięcia Metali w Polsce, które wspólnie z Hutą 
„Pokój", stworzyło odpowiednie warunki dla 
prac doświadczalnych.

Nie wydaje nam się wskazanem wspominać 
na tem miejscu o naszych początkowych niepo
wodzeniach i zawodach. Kiedy jednak analizu
jemy sami przyczyny tych niepowodzeń, docho
dzimy do bezwzględnego przekonania, że powo
dem ich był w pierwszym rzędzie brak odpo
wiednich warunków odbioru złącz spawanych 
i to warunków ustalonych na zasadzie zbadania

a) Arl. inż. C h r z ą s t o w s k i e g o  —  „Przegląd T e 
chniczny" Nr. 3, 1934 r. Rys. 5.

rzeczywistych obciążeń złącza w torze. Zamiast 
tego, kierowaliśmy się przypuszczeniami lub wa
runkami odbioru złącz łubkowych, względnie 
pełnych szyn, które, jako próby technologiczne,

Rys. 11.

dostosowane były do własności mechanicznych 
materjałów łubków, wzgl. szyn, a nie wynikały 
wcale z rzeczywistych obciążeń szyn w torze 
i koniecznych współczynników pewności.

Jeszcze przed półto arokiem dominował w 
sferach spawalniczych pogląd, że złącza szyn 
powinny posiadać jaknajwiększą wytrzymałość 
na uderzenie Stąd powstała koncepcja złącza 
ramowego o elastycznym pasie podkładki, która 
w różnych odmianach wykonania była stosowa
na w różnych krajach.

W Polsce opracowaliśmy również podobne 
złącze o podkładce, obejmującej stopkę szyny, 
posiadającej środkową część niespojoną, a więc 
mogącej, wskutek plastycznych deformacyj, prze
jąć większe prace uderzenia. Złącze tego typu 
przedstawia nam rys. 1 2 .

Rys. 13 przedstawia nam szynę tramwajową 
po próbie na uderzenie, przyczem szyna ta wy
trzymała, bez najmniejszych pęknięć, lub rys, 
uderzenie ciężarem 1 0 0 0  kg z wysokości 2  m
i 1 m.

Rys. 12.

Rys. 14 przedstawia nam trzy rozmaite szy
ny kolejowe po próbie na uderzenie z wys. 3  
m ciężarem 1 0 0 0  kg. Przy dalszych udoskonale
niach w wykonaniu spojeń, doszliśmy nawet do
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złącza, które wytrzymało uderzenie kolejno z 3,
2  i 1 m, razem więc 6  m wysokości uderzenia. 
W ten sposób zbliżyliśmy się pod względem 
wytrzymałości na uderzenie, do wytrzymałości 
pełnej szyny. Chociaż złącza te wytrzymywały 
tak ostre próby kafarowe, bez najmniejszych

Rys. 13.

nawet zarysowań się połączeń spawanych,'^po 
zastosowaniu na torze, wystąpiły już po kilku 
miesiącach objawy zmęczenia materjału, zarów
no pod spojoną główką, jak też i w spojeniu 
podkładki.

Stanowi to dowód, że próba na uderzenie, 
której niekiedy wymaga się przy odbiorze złącz, 
nie stwarza pewnej podstawy dla oceny ich 
wartości.

Wymaganie więc wielkiej wytrzymałości na 
uderzenie narzuca konstruktorom, pracującym 
nad spawaniem złącz szyn kolejowych, koncep
cje rozwiązań, które nie mają żadnego praktycz
nego znaczenia, kosztują jednak wiele trudu 
i pieniędzy.

Również próby złącz na zginanie statyczne 
oraz na zmęczenie przeprowadza się dotychczas 
w różnych krajach w różny sposób, nieraz stwa
rzając mimowoli warunki uprzywilejujące pewne 
typy złącz, które w praktyce zawiodą.

Ażeby dalszy rozwój spawanych złącz szyn 
skierować na właściwe tory, należałoby przede-

Rys. 14.

wszystkiem określić ściśle, jakie próby i w jaki 
sposób przeprowadzane mogą służyć za podsta
wę ich oceny.

Tylko w ten sposób da się możność konstru
ktorom. pracującym nad rozmaitemi złączami, 
racjonalnej dalszej pracy nad tym zagadnieniem,

przyczem możliwość porównania osiągniętych 
wyników, pomiędzy różnemi krajami, przedsta
wiać będzie specjalną dla nich wartość.

Nie wątpimy, że obecny Kongres Szynowy, 
jako jedyna instytucja, która może ustalić wy
tyczne dla przeprowadzenia wspomnianych prób, 
zajmie się tą sprawą i dlatego pozwalamy sobie 
przedstawić poniższy, pokrótce uzasadniony, 
konkretny projekt, celem przedyskutowania.

Nie ulega żadnej wątpliwości, że dla każdej 
konstrukcji złącza szyn można tak dobrać wa
runki prób tego złącza, ażeby przedstawiało się 
ono w jaknajkorzystniejszym świetle. Dowodem 
tego jest choćby próba na uderzenie dla złącza
o elastycznym pasie środkowym podkładki. By
łoby to jednak łudzeniem siebie samych, gdy
byśmy w ten sposób chcieli sobie utorować dro
gę do praktycznego zastosowania danej konstru
kcji, gdyż czekałby nas wkrótce niewątpliwy 
zawód.

Warunki prób złącz spawanych muszą odpo
wiadać rzeczywistym, w praktyce występującym, 
warunkom pracy złącza. Nie chodzi więc o to, 
co my uważamy za korzystne i czego my mo
żemy wymagać, a chodzi raczej o to tylko, cze
go wymaga sama szyna.

Dzięki licznem badaniom, zdobyliśmy nowe 
wiadomości z dziedziny napięć występujących 
w szynie podczas normalnego ruchu pociągów, 
odpowiednio do tego musimy również nasze wa
runki odbioru spawanych złącz ustalić.

Obecnie wchodzą w rachubę trzy rodzaje 
prób złącz szynowych, t. j.:

1 ) Próba statycznego gięcia,
2 ) „ kafarowa,
3) „ na zmęczenie.

Powyższe trzy próby stwarzają, przy odpo- 
wiedniem ujęciu, dostateczne podstawy do oce
ny konstrukcji złącz. Przy wszystkich próbach 
musimy jednak pamiętać o tem, że dla każdego 
złącza, oprócz przekroju środkowego, istnieje 
jeszcze przekrój krytyczny, który odkrywa nam 
zazwyczaj sam rodzaj przełomu. Byłoby bezce
lowe zwiększać wytrzymałość przekroju środ
kowego, kosztem wytrzymałości przekrojów kry
tycznych, znajdujących się po obudwu stronach 
złącza, gdyż przy normalnej pracy złącza w to
rze, wszystkie przekroje przechodzą jednakową 
zmianę obciążeń.

Jest samo przez się zrozumiałe, że złącze z dłu
gą podkładką, wzgl. z długiemi łubkami, przy 
małej rozpiętości podpór, przedstawiać się bę
dzie przy próbach wytrzymałościowych korzy
stniej, niż przy większym rozstępie podpór, 
w stosunku do krótkiego złącza, gdyż w pierw
szym wypadku leżą krytyczne przekroje już 
w granicach znacznie mniejszych momentów.

Rozstęp podpór nie powinien więc być usta
lany dowolnie, wzgl. zwyczajowo, ale powinien 
odpowiadać nowoczesnym pomiarom naprężeń 
szyn w normalnym ruchu kolejowym.

Jak nam wiadomo, nie tworzą podkłady sta
łych podpór. Wskutek kilkumiejscowego, równo
czesnego obciążenia, przegina się szyna tak, że 
występują w niej dodatnie i ujemne momenty. 
Odległość między tymi punktami, w których mo
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menty zginąjące= 0 , wynosi -  według doświad
czeń podanych przez d-ra Nemesdy — 1,5 m. Od
ległość podpór powinna w przyszłości wynosić 
więc 1,5 m i to przy wszystkich próbach złącz.

Nie wystarczy jednak ustalić wytrzymałość 
przekroju środkowego złącza, należy również 
w ten sam sposób zbadać wytrzymałość prze
kroju krytycznego. Wytrzymałość przekroju kry
tycznego musi stać w pewnym stosunku do wy
trzymałości przekroju środkowego4).

Ażeby można było porównać wyniki prób 
na statyczne zginanie, wzgl. zmęczenie, osiągnię
te przy rozmaitych przekrojach i rodzajach szyn, 
nie powinno się podawać, jak dotychczas obcią
żeń, wzgl. momentów, natomiast powinno się 
podawać napięcia przeliczone na pełny prze
krój szyn. Przytem powinno się więcej uwzglę
dniać w przyszłości materjał szyn i przy każdej 
próbie powinna być podana jego charaktery
styka.

Proponujemy następujące warunki prób:
1. Próba statycznego gięcia:

a) Rozstęp podpór 1,5.
b) Oznaczenie przedewszystkiem granicy 

płynności dla przekroju środkowego i dla 
przekroju krytycznego w sferze przejścio
wej, a dopiero w drugiej linji ustalenie 
wytrzymałości na zginanie.

c) Granice płynności obydwu badanych prze
krojów złącza przeliczone na pełny prze
krój szyny winny być, o ile możności, rów
ne granicy płynności normalnego materjału 
szyny.

2. Próba kafarowa:
Na podstawie dotychczasowych doświadczeń 

wiemy, że styki termitowe, przy stosunkowo

4) Dla każdego styku istnieje pewien stosunek na
prężeń w  przekroju środkow ym  am do naprężeń w prze
krojach krytycznych ak  . przy którym oba przekroje są 
w równych warunkach próby, Stosunek ten zależny bę
dzie od cech  materjału w  tych przekrojach, stopnia 
w zm ocnienia i t. p. Przyjm ijm y dla uproszczenia, że

& ftl
-------- =  1. Oznaczając przez /_ rozstęp podpór, przez l
ak

długość w zm ocnienia styku, przez Wm  i W k momenty 
wytrzym ałości przekroju środkow ego i krytycznego, otrzy
mujemy:

_  P  . L = P  L— l P_ L—J_ 
rJm 4 W m ' *  2 '  2W k  4 ‘  Wk

dla =  O* mamy ^  =  _ * j = L . a stąd

=  i __i • co  w ui?c>u graficznem przedstawia

figura obok .
Każda krzywa, (np. o m =  a* i l —  300) dzieli nam 

pole diagramu na dwie części, poniżej krzywej mamy 
- <  pow yżej o* >  0m .
Dla prób na zm ęczenie stosuje się nieraz i  =  0,65 m.

WmZ grafikonu widzim y, że dla złącza, którego . =  2wk
i l —  400 naprężenia w przekroju krytycznym będą 
dla L —  0,65 mniejsze, dla L =  1,5 natomiast w iększe 
od naprężeń w przekroju środkowym .

Dla każdego złącza można tak dobrać rozstęp pod
pór przy próbach, że, niezależnie od obciążenia oraz ty
pu szyny, pęknięcie nastąpić musi w przekroju środko-

nieznacznej wytrzymałości na uderzenie, zacho
wują się w praktyce bardzo dobrze. Ażeby je
dnak na przyszłość wyrugować iluzoryczną prze
wagę styków wytrzymałych na uderzenie, pro
ponujemy, podobnie, jak dla próby statycznej, 
następujące warunki przeprowadzania prób ka- 
farowych:

a) Rozstęp podpór 1,5 m.
b) Oznaczenie wytrzymałości dla przekroju 

środkowego i dla przekroju krytycznego 
w sferze przejściowej.

c) Według dotychczasowych doświadczeń dla 
szyn o średniej wadze (30— 50 kg/mb) — 
ciężar kafaru powinien wynosić 500 kg.

d) Wysokość uderzenia powinna być dosto
sowana do ciężaru szyny i wzrastać z ka- 
żdem uderzeniem następnem.
Wysokość 1 -go uderzenia powinna wyno
sić tyle cm, ile wynosi ciężar szyny w 
kg/mb. Dla każdego następnego uderze
nia — wysokość uderzenia powinna wzra
stać o połowę pierwszej wysokości.

e) Bloki podporowe powinny być przynaj
mniej tak ciężkie, jak kafar, ażeby uni
knąć amortyzacji uderzenia.
Przy podawaniu wyników całkowitej pra
cy uderzenia, powinno się równocześnie 
podać ciężar szyny na 1 mb.
Złącze spawane winno wytrzymać conaj- 
mniej jedno uderzenie bez pęknięć.

3. Próba na zmęczenie:

a) Rozstęp podpór 1,5 m.
b) Przy tym rozstępie podpór powinna być 

zbadana wytrzymałość na zmęczenie złą
cza w przekroju środkowym i przekroju 
krytycznym, w sferze przejściowej.

wym , wskutek czego m ożem y wykazać pozornie wysoką 
wytrzym ałość złącza.

Istnieje kilka innych pow odów , ażeby przyjąć roz
stęp podpór 1,5 m. Przy rozstępie małym, dla osiągnię

cia tych samych momentów, co  przy większym rozstępie, 
musimy stosować w iększe naciski, co zwiększa również 
siły ścinające, a nie odpow iada realnym warunkom pra
cy  złącza. Rozstęp podpór należy przyjąć 1,5 m, gdyż 
wtedy jedynie możem y przy próbach zbliżyć się do w a
runków rzeczywistych.
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c) Jak wiadomo, można, przez stopniowe 
podwyższanie obciążenia, przy próbie na 
zmęczenie, podnieść wytrzymałość mater
jału, co prowadzić może do rozmaitych 
nieporozumień przy interpretowaniu osią
gniętych wyników.
Proponujemy więc wyznaczyć krzywą 
Woehłera dla każdego badanego złącza 
i to aż do jej asymptotycznego przebie
gu, przyczem dla ostatniego, niepęknięte- 
go złącza należy osiągnąć przynajmniej 2 
miljony zmian obciążenia.

d) Wytrzymałość na zmęczenie należy poda
wać, jako napięcie zginające, przeliczone 
na pełny przekrój szyny.
Dopiero dalsze studja pozwolą ustalić wy
maganą wytrzymałość na zmęczenie złącz 
spawanych 5).

Jesteśmy przekonani, że przyjęcie jednoli
tych, przez obecny Kongres usankcjonowanych 
warunków prób dla spawanych styków szyn, 
wyjaśni tak zawikłane obecnie stosunki w tej 
dziedzinie i zbliży nas znacznie do ostateczne
go rozwiązania problemu spawania szyn różne- 
mi metodami.

W  końcu pragniemy dać wyraz naszemu op
tymizmowi. Jak z dotychczasowych prób, przed
stawionych przez p. radcę Ruzicska, wynika — 
złącze nasze, w porównaniu z innemi, osiągnęło 
bardzo dobre wyniki. Wyniki te są specjalnie 
zachęcające, jeżeli chodzi o porównanie ze złą

czem termitowem, gdyż nie ulega dla nas wąt
pliwości, że technika spawania termitowego, jak
i wogóle spawanie wszystkiemi metodami, stoi 
na Węgrzech na bardzo wysokim poziomie, ja
kiego nie spotyka się we wszystkich krajach.

Jeżeli w tych warunkach złącze nasze, w po- 
czątkowem swem stadjum rozwojowem, osiągnę
ło tak dobre wyniki, to nie ulega wątpliwości, 
że przy dalszej wytrwałej pracy nad jego udo
skonaleniem, możemy spodziewać się, że i w tej 
dziedzinie spawanie acetylenowo-tlenowe zdo
będzie sobie na kolejach zastosowanie niemniej- 
sze, niż przy nakładaniu krzyżownic.

Fortschritte auf dem G ebiete  des autogenen 
Schw eissens von Schienenstossen.

Anknupfend an den gelegentlich des Azetylenkon- 
gresses in Kom am 1934 erstatteten Bericht wird iiber die 
Verbesserung der Konstruktion des „Zangenstosses" und 
iiber dessen Anwendung in der Praxis berichtet. Im Zu- 
sammenhange damit wird die Frage der Ausprobung vcn 
geschweissten Schienenstossen behandelt.

Progres dans la soudure au chalumeau des joints de rails.

En se rapportant a la com m unication faite au Con- 
gres d 'A cetylene a Rom e en 1934. l'auteur expose les 
perfectionnements dans la conception, aissi que dans la 
realisation pratique du joint soude de son invention.

Ensuite il discute les problem es d'ordre general con- 
cernant les essais de joints soudes.

5) W ytrzym ałość złącza na zm ęczenie. Według 
defin icji ustalonej wraz z p. inż. Tadeuszem  Nowakiem, 
pod wytrzym ałością na zm ęczenie danego złącza należy 
rozum ieć te najwyższe naprężenia zginające, jakie naj
mniej odporny na zm ęczenie przekrój złącza (np. krytycz
ny) wytrzym uje przy praktycznie nieskończonej ilości

a, tam  cut tu oj oa os oa oj i/na u  2 i  a

zmian obciążenia, wzgl. zmian, jakie przechodzi złącze 
w czasie całkow itego życia szyny. Tak określoną w y
trzymałość złącza może nam w yznaczyć jedynie krzywa 
W ohlera,

Za czasopism em  „A rcos" (nr. 62) podajem y krzywe 
W ohlera dla 4 złącz. Ilość zmian obciążeń podana jest

D  odnosi się do złącza spawanego na styk, bez żad
nych wzm ocnień,

Jak w idzim y największą wytrzym ałość na zm ęczenie 
posiada złącze D. Chociaż przy 1,4 X  10'* zmian o b c ią 
żenia, złącze C  wytrzym uje 20 kg/m m2, a złącze D tylko 
18 kg/m m 2, to już przy 2 X  10“ zmian złącze C  wytrzy
muje tylko 12,3 kg/m m2, gdy tymczasem złącze D  w y 
trzymuje 16,3 kg/m m 2. Przebieg linji W ohlera pozwala, 
przy nieznacznej extrapolacji określić naprężenia, jakie w y 
trzymać może złącze przy 4 i 5 X  10“ zmian, co  odp o
wiada już całkowitem u życiu szyny.

na osi odciętych  w miljonach— w podziałce logarytm icz
nej. Naprężenia zginające najmniej odpornego przekroju 
na zm ęczenie podane są w kg/m m 2 na osi rzędnych. 
Diagram A odnosi się do złącza z prostokątną podkładką, 
przyspawaną do krawędzi stopki szyny, B — do złącza 
z podkładką prostokątną, przyspawaną częściow o do kra
wędzi stopki, częściow o zaś do górnej pow ierzchni stopki 
przy odgiętych odpow iednio łapach, C —  odnosi się do 
złącza o odgiętych na stopce szyny łapach i podkładce
o zmiennej szerokości. Pęknięcia złącza C przy pró
bach na zm ęczenie przedstawia drugi rysunek. Diagram
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Spawane rurociągi ogrzewania dzielnicowego 
w Paryżu

Poniżej podajemy streszczenie wydrukowa
nego w styczniowym numerze „ R e v u e  de  la 
S o u d u r e  A u t o g e n e 1' za rok bieżący artykułu 
p. R. Da nt e l ,  który szczegółowo opisuje spo
soby wykonania rurociągów ogrzewania miej
skiego w Paryżu. Ponieważ połączenia rurocią
gów, a także szereg innych urządzeń, wykonano 
przy pomocy spawania acetylenowego i elek
trycznego, sądzimy, że szczegóły wykonania ro
bót oraz organizacji pracy wzbudzą zaintereso
wanie naszych czytelników.

Prace wykonane przy układaniu rurociągów, 
przez Paryskie Towarzystwo Ogrzewania Miej
skiego, przedstawiają typowy przykład robót, 
które z różnych względów — przedewszystkiem 
ekonomicznych najlepiej nadają się do usku
teczniania przy stosowaniu spawania płomieniem 
acetyleno-tlenowym.

Istniejąca sieć ogrzewania miejskiego w Pa
ryżu, o długości 4 km, ciągnie się od centrali 
termicznej (Quai de la Rapee) do Placu Loban, 
poza Ratuszem, który był głównym objektem 
przez tę sieć ogrzewanym. Roboty ostatnio wy
konane szły w kierunku Ecole Centrale i Ecole 
des Arts et Metiers na ul. Beaubourg.

Pierwsza część sieci, która dochodzi do Ra
tusza, jest w użyciu od początku zimy 1934
i obsługuje szereg budynków, szkół i sam 
Ratusz.

Należy zaznaczyć, że jeszcze przed rozpo 
częciem robót Paryskie T-wo Ogrzewania Miej
skiego przewidywało, że ca 95° / 0 wszystkich 
połączeń będzie wykonane przy pomocy spa
wania. Jednocześnie jednak T-wo starało się 
zapewnić sobie należy wykonanie robót, spo
rządzając odpowiednie warunki techniczne, obo
wiązujące przedsiębiorców, oraz zapraszając 
inżyniera z centralnego Biura Acetylenowego 
do stałego dozorowania i kontroli robót.

Zasadniczy typ instalacji, przyjęty przez Pa
ryskie T-wo Ogrzewania Miejskiego, składa się 
z kanału betonowego, w którym układano rów
nolegle rurociąg parowy i rurociąg dla odpły
wu wody kondensacyjnej (rys. 1 i 2). Kanał jest 
pokryty płytami należycie połączonemi ze sobą

i ze ściankami kanału, rurociągi są również 
uszczelnione w sposób staranny.

Rurociągi były wykonane z miękkiej stali 
wytwarzanej w piecach Siemens Martin'a 
lub elektrycznych, przyczem wszystkie jej cha
rakterystyki były określone przez warunki tech
niczne w celu zapewnienia najlepszej spawał- 
ności materjału.

Rury były zasadniczo dostarczone w odcin
kach długości 12 m, o średnicach: 300/318 mm —

Rys. 2,

dla głównego rurociągu parowego i 178/188 
dla odpływu wody. Rurociąg o średnicy 300 mm 
był obliczony [na największe ciśnienie 15 kg/cm2, 
rurociąg dla odpływu wody kondensacyjnej — 
na 4 kg/cm2.
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Od samego początku zastosowano cały sze
reg środków ostrożności, dotyczących wykona
nia różnego rodzaju robót spawalniczych. Prze- 
dewszystkiem ustalono dla wszystkich przed
siębiorców, którzy mieli uczestniczyć w wyko- 
konywaniu robót, że do pracy będą dopusz
czeni wyłącznie spawacze z odpowiednie- 
mi kwalifikacjami. W  tym celu każdy przed
siębiorca był zobowiązany przedstawić listę 
swoich spawaczów i skierować ich do Central
nego Biura Spawania Acetylenowego, ażeby 
wykazali swoje wiadomości praktyczne przez 
wykonanie odpowiednich prób, których wyniki 
decydowały, czy mają oni być dopuszczeni do 
robót spawalniczych lub też nie.

W  ten sposób miało się do czynienia wy
łącznie z personelem kompetentnym, na którym 
można było polegać, co było tem więcej ko
nieczne, że niektóre prace należało uskutecznić 
w pozycjach dość trudnych, do czego siłą rze
czy nadawał się tylko element pracowniczy 
uzdolniony i wprawny.

Przy przeprowadzaniu robót stosowano tak 
spawanie elektryczne, jak i acetylenowo-tlenowe. 
Początkowo przewidywano stosować spawanie 
elektryczne w bardzo szerokim zakresie, pozo
stawiając dla palnika tylko prace charakteru

Rys. 5.

kotlarskiego i sczepienie elementów, które mia
ły być następnie spawane.

W krótce jednak zauważono, że przy połą
czeniach, dostęp do których przedstawiał trud
ności, a tego rodzaju prac było sporo, spawacz 
elektryczny znacznie gorzej mógł dawać sobie

radę niż spawacz acetylenowy: maska hamowała 
ruchy, elektrody należało przecinać na części, 
ażeby zmiejszyć ich długość i t. p. Niewygodna 
pozycja spawacza wywierała ujemny wpływ na 
pracę, tak pod względem szybkości wykonania, 
jak i jakości spoiny.

Logicznem następstwem stwierdzenia faktów 
tego rodzaju było zastosowanie w 85% robót 
spawania acetylenowo-tlenowego, jako posiada
jącego większą elastyczność i łatwiejszą mani
pulację. Przy pomocy spawania elektrycznego 
wykonano wyłącznie styki na odcinkach pro
stych, t. j. wtedy, gdy rury można było ułożyć 
na rolkach i obracać na żądanie spawacza.

Przy spawaniu acetylenowem stosowano meto
dy: klasyczną, t. j. wprzód (wlewo) spawanie 
wtył (wprawo), spawanie wgórę i spawanie sufi
towe. Każdy ze spawaczów, przyjęty przez Biu
ro Centralne, musiał wykonać każdą z tych 
metod próbę na blachach 10 mm. Próbki, które 
następnie poddawano zginaniu, nie powinny 
były wykazywać żadnego pęknięcia przy kącie 
zginania 180°. Spawacze elektryczni wykony
wali tylko jedną próbkę zwykłego spawania 
poziomego w 3-ch warstwach, ponieważ w trak
cie robót przewidywało się wykonywanie spoin 
tylko w tej pozycji.

W ciągu dalszym opiszemy kilka rodzajów 
robót, które miały największe zastosowanie. 
Należy przedewszyskiem zaznaczyć, że postano
wione było stosować przy wszystkich połącze
niach tylko jeden typ spoin — mianowicie na 
styk — i to tak dla spoin wykonanych przy 
pomocy palnika acetylenowego, jak i łukiem 
elektrycznym.

Krawędzie części łączonych ukosowano za
pomocą palnika do cięcia pod kątem 45°, przy
czem dozór techniczny sprawdzał, czy cięcie 
zostało wykonane należycie, bez nadmiernych 
nierówności. Sprawdzano również, czy końce 
rur były ściśle okrągłe, do czego posługiwano 
się specjalnemi szablonami o odpowiedniej śred
nicy. Wrazie potrzeby nieprawidłowe końce 
wyrównywano na gorąco, stosując do nagrze
wania palniki o dużej wydajności, ok. 2  0 0 0  

litrów acetylenu na godzinę. Warunki technicz
ne przewidywały, że krawędzie rur w miejscach 
spawania powinny przylegać dokładnie, przy
czem dopuszczalne różnice poziomów mogły wy
nosić tylko do 3 mm.

Po należytem sczepieniu krawędzi przy nor
malnym odstępie pomiędzy niemi, t. j. o wiel
kości 4 mm, można było przystępować do wy
konania spoiny. W toku spawaniu, kontroler 
przechodził1 od jednego spawacza do drugiego, 
przyglądał się ich pracy, sprawdzał głębokość 
przetopienia, co było rzeczą łatwą przy 4 mm 
odstępie pomiędzy końcami rur, i wogóle dbał 
o to, aby pracę wykonywano w możliwie najlep
szych warunkach. Po ukończeniu spoiny prze
prowadzano krótkie oględziny, które miały na 
celu ustalić takiego rodzaju wadliwe wykona
nie pracy, jak brózdy wzdłuż spoiny, brak ma
terjału w pewnych miejscach i t. d. Różne me
tody badania spoin przy odbiorze wykonanego 
odcinka będą omówione szczegółowiej w koń
cowej części niniejszego artykułu.
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Jest rzeczą oczywistą, że sieć takiej długości 
jak omawiana przez nas, nie składa się wyłącz
nie z połączonych między sobą rur pewnej dłu
gości, prostych i mniej lub więcej wygiętych. 
Dochodzą do tego jeszcze liczne inne elementy, 
między innemi — urządzenia dylatacyjne, kola
na i inne. Urządzenia dylatacyjne, rozmieszczo
ne w równomiernych odstępach, są przeznaczo
ne, jak wiadomo, do wyrównywania wydłuże
nia rurociągów, spowodowanego dość wysoką 
temperaturą, która w nich panuje; dotyczy to 
zwłaszcza rurociągów parowych, pracujących 
normalnie przy 2 0 0 °; kolana zaś służą do zmia
ny kierunku rurociągu.

Na rys. 3 przedstawiono rurociągi w miejscu 
zmiany kierunku. Liczne odgałęzienia (rys. 4), 
przewidywane dla sieci, sporządzano dla rur
o średnicy wewnętrznej ponad 1 0 0  mm zapo
mocą trójników. Odgałęzienia rur mniejszych 
średnic wykonywano przez przypawanie ich do 
rurociągów głównych, przyczem trójnik otrzy
many w ten sposób wzmacniano następnie, przy- 
pawając łukiem elektrycznym dość duże wspor
niki usztywniające.

Należy zaznaczyć, że początkowo stosowano 
dla dokonania odgałęzień kształtki ze stali la
nej. Ponieważ jednak przy hydraulicznych pró
bach podczas odbioru stwierdzono w dość licz
nych wypadkach, że materjał kształtek jest wa
dliwy i posiada pory i pęcherze, zamieniono 
ostatecznie te kształtki na kształtki stalowe, 
kute i spawane, które okazały się najzupełniej 
odpowiednie.

Urządzenia dylatacyjne (wydłużki) wykonywa
no z odcinków wyginanych rur, tak samo zre
sztą, jak i kolana dla zmiany kierunku. Zależnie 
od wielkości, niektóre z wydłużek składają się 
z jednego tylko odcinka, najczęściej jednak do 
zasadniczej części w postaci litery U dopawa- 
no dwa kolana zgięte pod kątem 90°.

Przewidywano również liczne zawory roz
dzielcze w różnych punktach sieci i przy każ
dem odgałęzieniu; zawory przymocowywano zapo
mocą śrub, lecz kołnierze przypawano do 
rur stykowo.

W Ameryce, o ile nam wiadomo, przy ru
rociągach ogrzewania miejskiego stosuje się 
specjalne zawory z wypustkami na korpusie, 
przy pomocy których zawory przypawa 
się bezpośrednio do rurociągów. Robi się 
to w tym celu, aby uniknąć kosztownych po
łączeń, niezawsze w dodatku dostatecznie 
trwałych.

Paryskie Towarzystwo Ogrzewania Miejskie
go ma zamiar przeprowadzić badania w spra
wie zastosowania tego rodzaju zaworów.

Jak wspomniano wyżej, większa część robót, 
zwłaszcza zaś te, które były związane z włącze
niem urządzeń dylatacyjnych, kolan i odgałęzień, 
została wykonana przy pomocy spawania ace
tylenowego. Spawanie łukiem elektrycznym sto
sowano tylko w wypadkach łączenia rur na pro
stych odcinkach rurociągu lub w częściach, 
gdzie można było ułożyć poszczególne rury na 
rolkach i je obracać. Oprócz tego stosowano 
spawanie elektryczne przy umocowaniu t. zw.

punktów stałych i przy przypawaniu nakładek,
o których mówiliśmy poprzednio.

Na zakończenie podamy w krótkich sło
wach warunki, którym winny odpowiadać ruro
ciągi i środki ostrożności, które stosowano, 
ażeby zapewnić ich należytą pracę, ze specjal-

Rys. 3.

nym uwzględnieniem przebiegu robót i prób 
przy odbiorze.

Główny odcinek o długości około 3 km, jest 
podtrzymywany na całej długości przez rolki, 
rozmieszczone w odległości kilku metrów, które 
są przeznaczone do zapewnienia możności nie
skrępowanego przesuwania się rurociągu. W y
żej wyjaśniliśmy rolę i konieczność zastosowa
nia urządzeń dylatacyjnych. Ażeby rozdzielić wy
dłużenia termiczne odpowiednio na każde z takich

Rys. 4.

urządzeń, wykonano punkty stałego zamocowa
nia, t. zw. „punkty stałe” , bardzo solidnie zabe
tonowane, do których rurociągi przypawano 
łukiem elektrycznym. Na rys. 5 pokazano jeden 
ze sposobów wykonania punktów stałych, sto
sowanych przy tego rodzaju instalacjach.
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Oczywiście, tak kanały betonowe jak i ruro
ciągi, posiadają pewne określone spadki, zresz
tą dość słabe, celem zapewnienia stałego odpły
wu w kanałach wód filtracyjnych, o ile one są,
1 w rurociągach - wód kondensacyjnych.

Spadki są w najniższych punktach (ilość ich 
starano się ograniczyć do minimum) zakończo
ne studzienkami rewizyjnemi, które zawierają 
pozatem cały szereg koniecznych przyrządów: 
oczyszczacze, zawory rozdzielcze, manometry, 
wskaźniki temperatury, automatyczne oczyszcza
cze, pompy dla wtłaczania wody kondensacyj
nej i t. p.

Co dotyczy przebiegu robót, to główna sieć 
była podzielona na 29 mniejszych odcinków,
o długości po 1 0 0  m. Pojedyncze odcinki były 
wykonywane niezależnie jeden od drugiego. 
Każdy z nich wymagał do wykończenia prze
ciętnie 8  do 1 0  dni. Na wszystkich odcinkach 
należało wykonać jedno lub dwa urządzenia 
kompensacyjne i w zależności od konfiguracji 
terenu, jeden lub kilka łuków dla zmiany kie
runku; wszędzie wymagane było oprócz tego 
urządzenie licznych odgałęzień.

Przeciętna ilość spoin, licząc w tem spoiny 
na rurociągu parowym i na wodnym, wynosiła 
około 40 dla każdego odcinka, co przedstawia 
w sumie wraz z robotami przy studzienkach 
rewizyjnych i na odgałęzieniach, ponad 1500 
spoin, t. j. około 1 0 0 0  m. b. połączeń spa
wanych.

Wyniki prób, nawet w najgorszych wypad
kach, były zadowalające, ponieważ nieszczel
ności stwierdzone podczas prób nigdzie nie 
przekraczały 8 °/0, w znacznej zaś części odcin
ków, nieszczelności nie było żadnej.

Poniżej podajemy kilka szczegółów wykona- 
nania prób przy odbiorze.

Po ukończeniu, każdy odcinek z osobna był 
poddawany dwojakiego rodzaju próbom. W tym 
celu końce obu rurociągów zamykano zapomo
cą czasowo przypawanych denek, posiadających 
rurki do napełniania i na manometry. Pierwsza 
próba polegała na zwykłem sprawdzeniu szczelno
ści na ciśnienie powietrza, doprowadzonego do
2  kg/cm2, wszystkich połączeń spawanych, które 
zostały uprzednio posmarowane wodą mydlaną. 
Próbę drugą, znacznie poważniejszą, przy po
mocy której sprawdzano jednocześnie wytrzy
małość i szczelność, była próba wodna na 
30 kg/cm2 dla rurociągów parowych i 15 kg/cm2 

dla rurociągów wodnych.

Miejsca nieszczelne, które zostały wykryte 
podczas tych prób, były następnie spawane do
datkowo w możliwie najdogodniejszej pozycji 
przy stałej obecności inżyniera, przydzielonego 
do nadzorowania robót. Poprawione spoiny by
ły poddawane ponownym próbom, ażeby upew
nić się co do zupełnej ich szczelności.

Warunki techniczne przewidywały, że o ile 
naprawiona spoina podczas próby znowu wy
każe nieszczelność, to można wykonać tylko 
jeszcze jedną ostatnią naprawę. Jeśli przy na- 
stępnem badaniu miało miejsce najmniejsze prze
ciekanie, połączenie odrzucano ostatecznie i wy
magano całkowitej jego przeróbki. W  zależności 
od warunków, przeróbki uskuteczniano w ten 
sposób, że miejsce spojone wycinano na długo
ści przekraczającej conajmniej o 1 0  cm długość 
dawnej spoiny (po 5 cm od każdego końca), lub 
też stosując nakładkę rurową, nałożenie której 
wymaga dwuch nowych spoin. Należy pod
kreślić, że wypadki tego rodzaju zdarzały się 
nadzwyczaj rzadko, z 1500 bowiem spoin, o któ
rych mówiliśmy wyżej, tylko 5 trzeba było prze
robić w opisany sposób.

Po ukończeniu prób na szczelność z wyni
kiem dodatnim, odcinano prowizoryczne denka
i łączono kilka mniejszych odcinków między 
sobą zapomocą złącz spawanych zawsze palni
kami acetylenowemi. Następnie dokonywano 
osobną próbę na ciśnienie parą o prężności 
1 0  kg/cm2, którą dostarczał specjalny przenośny 
kocioł parowy. Próby te miały dwojaki cel: z jed
nej strony sprawdzano ostatecznie szczelność 
spoin każdego z odcinków, z drugiej zaś 
szczelność połączeń odcinków pomiędzy sobą, 
którą można było ustalić tylko zapomocą tej 
jedynej próby, Pozatem Paryskie Towarzystwo 
Ogrzewania Miejskiego ze swej strony przy 
próbie parą pod ciśnieniem sprawdzało zacho
wanie się rurociągów w całości, należyte funk
cjonowanie urządzeń kompensacyjnych, działa
nie rolek i t. p.

Widzimy więc, jak zaznaczono zresztą na 
początku niniejszego artykułu, że przy budowie 
zastosowano wszelkie środki ostrożności w celu 
należytego wykonania robót i ich bezpie
czeństwa. Byłoby wysoce pożądane, ażeby 
wszyskie większe prace spawalnicze były ota
czane taką samą troskliwością i mogły być wy
konywane w tak sprzyjających warunkach 
technicznych.
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O pła ty  za badanie i stemplowanie wytwornic 
acetylenowych i bezpieczników

W polskich przepisach dotyczących budo
wy i stanu technicznego wytwornic ace
tylenowych z dnia 29 sierpnia 1934 r. (Dz. 
Ustaw, z d. 6 .IX 1934 r. Nr. 79, poz. 741*) 
zapowiedziano (rozdz. XI, § 2 0 ), że wysokość 
opłat za przeprowadzenie badań i stemplowa
nie wytwornic i bezpieczników będzie ustalona 
osobnem rozporządzeniem.

To zapowiedziane rozporządzenie zostało 
obecnie wydane przez Ministra Przemysłu
i Handlu pod datą 1 0  lipca r. b. i ogłoszone 
w Nr. 54 Dziennika Ustaw Rzecz. Polskiej z d. 26 
lipca r. b., pod pozycją 350.

Przepisy te zawierają 2  wykazy opłat: pierw
szy wykaz (§ 1. p. I i II) dotyczy opłat za po- 
szegółne czynności związanę z badaniem n o- 
w y c h  k o n s t r u k c j i ,  a drugi (§ 1, p. 
III) — wymienia opłaty za badania urządzeń 
b ę d ą c y c h  j uż  w użyt ku,  a nie posiada
jących świadectwa „dopuszczenia do użytku" 
w momencie wydania przepisów z d. 29.VIII 
1934 r. Stąd wynika, że punkty I i II paragra
fu 1 -go dotyczą zasadniczo tylko w y t w ó r c ó w  
u r z ą d z e ń  do spawania, zaś posiadaczy sta
rych wytwornic dotyczy tylko punkt III tego pa
ragrafu. Natomiast punkt IV paragrafu 1 , okreś
lający opłaty za stemplowanie urządzeń, doty
czy tak wytwórców nowych urządzeń, jak i po
siadaczy starych urządzeń dotąd nieostemplo- 
wanych.

Wysokość opłat za badanie urządzeń no
wych jest uzależniona od tego, czy uskutecz
nia się tylko badanie wstępne, czy też jedno
cześnie badania wstępne i podczas ruchu, a po- 
zatem opłaty te zależą również od wielkości 
wytwornicy. Przy jednoczesnem badaniu kon
strukcji wytwornic lub urządzeń zabezpiecza
jących jednakowego typu, lecz różnych wiel
kości, za badanie urządzeń każdej następnej 
wielkości pobiera się tylko opłaty dodatkowe, 
znacznie mniejsze niż opłaty zasadnicze. Należy 
jednak przytem zwrócić uwagę nato, że opła
ta za pierwszą wytwornicę wynosi w tym wy
padku średnią arytmetyczną z opłat ustalonych 
dla tych kategorji.

Z wysokości opłat można wnioskować, że 
poszczególnym warsztatom budowa wytwornic 
we własnym zarządzie opłacić się nie może, po
mijając już trudności konstrukcyjne. Korzystniej 
zawsze będzie nabywać wytwornicę w fa
bryce produkującej urządzenia do spawania, 
gdyż przy wyrobie większej serji wytwornic jed
nego typu, koszta badania i stemplowania na 1 
sztukę wypadają minimalne.

Opłata za badanie jednej wytwornicy wraz 
z bezpiecznikiem, już będących w użytku, wy
nosi zł. 50, a badanie każdego następnego 
urządzenia w tymże warsztacie tylko 2 0  zł.

Opłata za stemplowanie wytwornic, tak no
wych, jak i starych, wynosi za pierwszą wy

*) Patrz „Spawanie i C ięcie Metali Nr. 9, 1934 r.

twornicę zł. 15, za każdą z czterech następnych 
wytwornic tej samej konstrukcji i wielkości po 
zł. 5, a za każdą dalszą wytwornicę tej samej 
konstrukcji i wielkości — zł. 3. Wynika stąd, że 
przy stemplowaniu wytwornic innych wielkości 
choćby tej samej konstrukcji, opłaty znowu roz
poczynają się od 15 zł.

Dla posiadaczy wytwornic acetylenowych, 
zamieszkujących na prowincji, ważne znaczenie 
posiada § 2  omawianych przepisów, który głosi, 
że opłaty ustalone uwzględniają już djety i koszta 
podróży rzeczoznawcy.

350

R O ZPO R ZĄ D ZEN IE  

M in is tra  P rzem ys łu  i H andlu

z dnia 10 lipca 1935 r.

0 w ysokości i sposob ie  uiszczania opłat za badanie
1 stem plowanie w ytw ornic acety lenow ych  oraz za bada

nie urządzeń zabezp iecza jących .

Na podstawie art. 5 ustawy z dnia 24 marca 1933 r.
o nadzorze nad zbiornikami pod ciśnieniem  (Dz. U. R. P. 
Nr. 28, poz. 234) oraz w związku z § 20 rozporządzenia 
Ministra Przemyślu i Handlu z dnia 29 sierpnia 1934 r.
o budow ie i stanie technicznym  w ytwornic acetylenow ych 
(Dz. U. R. P. Nr. 79, poz. 741) zarządzam co następuje:

§  1. Opłaty za badanie i stem plowanie w ytwornic 
acetylenow ych oraz za zbadanie urządzeń zabezpieczają
cych  ustala się w następującej w ysokości:

I. za badania wstępne:
a) jednej konstrukcji w ytw ornicy acetyle

nowej (jednej w ie lk o śc i)............................Zł. 40.—
za tę samą konstrukcję w ytwornicy,
lecz innej w ielkości —  od każdej na
stępnej w i e l k o ś c i .......................................  „ 20.—

b) jednej konstrukcji urządzenia zabezpie
czającego (jednej w ielkości) . . . .  „ 10.—  
za tę samą konstrukcję urządzenia.
lecz innej w ielkości — od każdej na
stępnej w ielkości . ..................................  „ 5.—

c) jednej konstrukcji w ytwornicy acetyle
nowej wraz z urządzeniem zabezpie-
czającem  (jednej w ielkości)......................  „ 50.—
za tę samą konstrukcję w ytw ornicy
wraz z urządzeniem zabezpieczającem , 
lecz innej w ielkości —  od każdej na
stępnej w i e l k o ś c i .................................................  25.—

II. Za badania wstępne i badania w ruchu:
a) jednej konstrukcji w ytwornicy acetyle

nowej o ładunku karbidu do 2 kg . . Zł. 100.— 
jednej konstrukcji w ytw ornicy acetyle
nowej, o ładunku karbidu ponad 2 kg
do 10 k g ..................................................................  200 —
jednej konstrukcji w ytwornicy acetyle
nowej. o ładunku karbidu ponad 10 kg. „ 250.—- 
za tę samą konstrukcję wytwornicy, 
lecz innej w ielkości —  od każdej na
stępnej w i e l k o ś c i ...................... .....  „ 40.—
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b) jednej konstrukcji urządzenia zabezpie
czającego (jednej w ielkości) . . . .  „ 60.— 
za tę samą konstrukcję urządzenia.
lecz innej w ielkości —  od każdej na
stępnej w ielkości . . . . . . . .  .. 10.—

c) jednej konstrukcji w ytw ornicy acetyle
nowej wraz z urządzeniem zabezpie- 
czającem , o ładunku karbidu do 2 kg. » 160.— 
jednej konstrukcji w ytw ornicy acetyle
nowej wraz z urządzeniem zabezpie- 
czającem . o ładunku karbidu ponad
2 kg do 10 k g .............................................  a 260,—
jednej konstrukcji w ytw ornicy acetyle
nowej wraz z urządzeniem zabezpie- 
czającem. o ładunku karbidu ponad

10 kg.............................................................................310.—
za tę samą konstrukcję wytwornicy 
wraz z urządzeniem ząbezpieczającem , 
lecz innej w ielkości —  od każdej na
stępnej w ielkości ................................................. 50.—

Jeśli przedstawiono do badania w y
tw ornice tej samej konstrukcji, lecz 
różnych kategoryj, w zależności od 
w ielkości ładunku karbidu, w ów czas 
za pierwszą w ytw ornicę opłata wynosi 
średnią arytmetyczną z opłat, ustalo
nych dla tych kategoryj.

III. za badanie w ytw ornic w myśl § 19 (przepisy 
przejściow e) rozporządzenia Ministra Przemysłu i Handlu 
z dnia 29 sierpnia 1934 r. o budow ie i stanie tech
nicznym w ytwornic acetylenow ych (Dz. U. R. P. Nr. 79, 
poz. 741):

Zł. 50.-

20 —

Zł. 15,

jednej w ytw ornicy acetylenow ej wraz 
z urządzeniem zabezpieczającem  , . 
za każdą następna w ytw ornicę wraz 
z urządzeniem zabezpieczającem  w tem 
samem miejscu badania i u tego sa
mego w ł a ś c i c i e l a .......................................

IV. za ostem plowanie w ytwornic acetylenow ych, d o 
puszczonych do użytku w myśl § 16 ust. 1 rozporządze
nia Ministra Przemysłu i Handlu z dnia 29 sierpnia 
1934 r. o budowie i stanie technicznym  w ytwornic acety
lenow ych (Dz. U. R. P. Nr, 79, poz, 741):

jednej w ytw ornicy acetylenow ej . . . 
za następne cztery w ytw ornice tej 
samej konstrukcji i tej samej w ielkości
po.....................................................
za dalsze wytwornice tej samej kon
strukcji i tej samej w ielkości po . .
V. Obniżone opłaty od następnych w ielkości tej 

samej konstrukcji pobiera się za w ytwornice lub urządze
nia zabezpieczające, przedstawione rzeczoznaw cy rów no
cześnie z wytwornicą lub urządzeniem, których konstruk
cja ma być dopuszczona do użytku,

§ 2. Opłaty ustalone w § 1 uwzględniają już djety 
i koszta podróży rzeczoznaw cy.

§ 3. W nioskodaw ca lub zgłaszający w ytwornicę ace
tylenową bądź urządzenie zabezpieczające obow iąza
ny jest uiścić rzeczoznaw cy wyżej ustalone opłaty przed 
przeprowadzeniem  badań oraz przed ostemplowaniem w y
twornicy.

§ 4. Rozporządzenie niniejsze wchodzi w życie z dniem 
ogłoszenia.
Minister Przemyślu i Handlu: H . Floyar-Rajchman.

5,—

3.—

Kaltschweisung— 
Kalziumkarbid—
Kante—
Karbid—
Karbideinwurfentwickler— 
Karbidtrommel—
Kehlnaht—

K ohle—
K ohlelichtbogen— 
Kopfschutzhaube—
Krater—
Lage (in der Schweissnaht)— 
Langsnaht—
Lasche—
Laschenpunktschweissung—

Laschenstoss—

Leerlaufspannung—

Leichte Kehlnaht—
Leuchtgas—
Lichtbogen—

„ -spannung—

*) Dalszy ciąg do Nr. 10,

spawanie na zimno 
karbid, w ęglik wapnia 
krawędź, brzeg 
karbid
wytwornica wrzutowa 
bęben karbidowy 
spoina pachwinowa, pach

wina 
w ęgiel
łuk w ęglow y 
hełm ochronny 
krater
warstwa (spoiny) 
spoina podłużna 
nakładka, przykładka 
spawanie punktowe z na

kładkami 
połączenie (styk) z na

kładkami 
napięcie prądu przy biegu 

jałowym 
lekka spoina pachwinowa 
gaz świetlny 
łuk
napięcie łuku 

1934

Lichtbogen—
„ -schweissauto-

mat—
„ -schweissung—

„ -schweissung un-
ter Schutzgas—

Lichtbogenschweissverfah- 
ren—

Linksschweissung— 
Lochschweissung—

loten—
Luftblase—
M aschinenschweissung—  
Maskę —
M ehrfachschweissmaschine

Metallichtbogen —

Mischkammer —
Mischung —
Mitteldruck —
Mundstiick —
Nachbarzone —
Nachgasen —  
nackte Elektrode —

maszyna do spawania łu
kowego 

spawanie łukowe, spawa
nie elektryczne 

spawanie łukowe w  osło
nie gazowej, sp. łukow o- 
gazowe 

sposób (metoda) spawania 
łukowego elektrycznego 

spawanie w lew o 
spawanie brózdowe (szcze

linowe) 
lutować
pęcherz powietrzny 
spawanie maszynowe 
maska, zasłona 
maszyna do spawania na

[kilka stanowisk 
łuk przy elektrodzie metalo- 

[wej
komora mieszankowa 
mieszanka 
średnic ciśnienie 
wylot, dysza 
strefa przejściowa 
wytwarzać nadmiar gazu 
elektroda goła

(d. c. n.).



Nr. 12 —  1935 SPAW ANIE I CIĘCIE M ETALI 223

Obchód 25-lecia Sp. Akc. Perun i Jubileuszu 
25-letniej Pracy Dyr. dr. A. Sznerra

Dn, 30 listopada i 1 grudnia r. b. odbył się uroczy
sty obchód 25-ciolecia  Peruna, w  połączeniu z jubileu
szem 25-cioletniej nieprzerwanej pracy w tem Tow arzy
stwie jego naczelnego dyrektora, dr. Alfreda Sznerra.

W  olbrzym iej sali nowej fabryki elektrod w W ar
szawie przy ul. G rochowskiej 52, pięknie udekorowanej, 
firma w ydała bankiet, w  którym w zięli udział pracow ni
cy  fabryczni, wraz z personelem kierowniczym . Pan D yre
ktor Sznerr, powitany przy wejściu entuzjastycznemi 
okrzykami zebranych, rozpoczął uroczystość w spom nie
niem o zm arłych pracownikach firmy, których pam ięć 
zebrani uczcili jednom inutowem m ilczeniem, poczem  w y
głosił w im ieniu Zarządu Towarzystwa następujące prze
m ówienie:

„Zebraliśm y się dla upamiętnienia 25-lecia działalno
ści naszego Towarzystwa na ziem iach polskich. Na p o
czątku n iew ielka była nasza rodzina, zaledwie 10 —  15 
osób i dla niejednego z 
nas rocznica ta jest zara
zem wspom nieniem naj
lepszych lat życia.

Naszą pracą od same
go początku jak i obecnie 
cechow ało zawsze um iło
wanie naszego zawodu, 
wiara w rozw ój tej nowej 
gałęzi przemysłu i każde 
udoskonalenie lub postęp 
sprawiały nam wszyst
kim szczerą radość.

Do tych uczuć, od ro
ku 1918 dołączała się świa
dom ość, że pracujemy dla 
własnej Ojczyzny, w  któ
rej mamy za zadanie stw o
rzenie całej nowej gałęzi 
przemysłu, której zaledwie 
zaczątki w tym okresie 
istniały. Nie m ieliśmy 
zresztą dużo czasu do na
mysłu, gdyż zaledwie zostaliśm y wolni, musieliśmy pro
wadzić wojnę, nie mając ani ekwipunku, ani m ożności 
zaopatrywania się w urządzenia spawalnicze zagranicą 
i —  nadomiar złego — dysponow aliśm y bardzo skąpo 
niezbędnem i surowcam i, co  do jakości pozostawiającem i 
w iele do życzenia. W zięliśm y się jednak zgodnie do 
pracy i dzięki temu w tym okresie, bardzo krytycznym, 
m ogliśm y dostarczyć armji i kolejom  niezbędne urządze
nia do spawania, które w  czasach w ojny nabierają szcze
gólnej ważności, Ta szczera chęć pracy i przyczyniania się 
każdego z nas w swoim zakresie do rozwoju spawania w P ol
sce, a przez to samo i rozwoju naszego Towarzystwa, przy
świeca nam i dzisiaj, i za tę z a w s z e  o f i a r n ą  i c h ę t 
n ą  p r a c ę  n i n i e j s z y m  s e r d e c z n i e  d z i ę k u j ę ,  
uważając, że tylko zachow ując na przyszłość te elementy, 
które nas dotychczas łączy ły  i łączą, możemy przyczynić 
się do rozwoju rodzimego przemysłu, rozwoju naszej pla
ców ki i naszego własnego dobrobytu,

O becnie przeżywam y okres przełom ow y i musimy 
może ponieść pewne ofiary dla zapewnienia Państwu tego 
wszystkiego, co  potrzebne jest dla naszego bezpieczeństwa;

musimy jednak sobie z tego zdać sprawę, że tylko własną 
naszą ofiarnością Państwo nasze trwa i rozwija się.

Musimy w ykazać ten hart, jaki wykazaliśm y już n ie
jednokrotnie w okresie od r. 1918 i musimy baczyć, aby 
wrogie m oce nie rozbiły tej dotychczasow ej naszej zgody 
i przyjaznej współpracy. Tylko wtedy bow iem  m ożem y 
liczyć na rozw ój naszej p laców ki pracy i związany z tym 
rozwojem  nasz dobrobyt i pow odzenie w życiu. Jestem 
pewien, że i nadal utrzymam y te serdeczne i dobre sto
sunki, jakie nas dotychczas łączyły, i w tej myśli wnoszę 
toast za pom yślność P a ń s t w a  P o l s k i e g o ,  rozwój 
i pom yślność n a s z e g o  T o w a r z y s t w a  i wszystkich 
tutaj nas zebranych!"

W  odpow iedzi, w im ieniu pracow ników  fabrycznych 
przem ów ił do Jubilata p. Józef Ziem kiew icz, malując

w  żywych barwach hi- 
storję rozw oju fabryki i 
podnosząc w ielkie zasługi 
jej T w órcy, Dzięki jego 
niespożytej energji mała 
fabryka rozw inęła się w 
wielką wytwórnię, po
wstały oddziały w  W ar
szawie, Poznaniu, Bydgo
szczy, Trzebini, Lwowie, 
na Górnym Śląsku i w 
Skarżysku, a ten wspania
ły rozw ój firmy daje naj
lepsze św iadectw o n ie
spożytej energji i pracy 
jej Naczelnego Dyrektora. 
M ów ca podkreśla nad
zwyczajną skromność Ju
bilata, który pom im o w iel
kiej roli, jaka spadła na 
niego przy tworzeniu 
całej nowej gałęzi prze
mysłu rodzimego, obsłu
giwanego przez setki pra
cow ników , pozostał za
wsze tym samym, jakim 
był 25 lat temu, dostępny 
dla wszystkich, uczynny, 
troszczący się o najlepszy 

byt sw oich pracow ników  i ułatwienia w pracy.
„Dzisiaj, gdy obchodzim y 25-cio lecie istnienia fir

my — m ówi p. Z iem kiew icz —  dla nas jest to 25-lecia 
jej T w órcy  i Dyrektora, Zasługi firmy na polu zaopa
trzenia kolejnictwa i armji polskiej, to zasługi Pana. Pa
nie Dyrektorze, to ow oc wspaniały Tw ego niezm ordow a
nego wysiłku. W  uznaniu tego składamy Ci hołd od 
naszych pracow ników  firmy, oraz składamy ten dar ze 
szczerego serca. R acz przyjąć go z takiem uczuciem  — 
z jakiem go tobie składamy. W znieśm y teraz okrzyk na 
cześć drogiego nam Jubilata. Niech żyje Pan Dy
rektor” .

W  tym m om encie delegacja wręcza wykonaną przez 
pracowników  fabrycznych piękną marmurową zastawę na 
biurko, zaopatrzoną w artystycznie wykonane godła 
firmy. Pan Dyrektor w pierwszej chw ili nie może prze
m ów ić ze wzruszenia, ściska ofiarodaw ców  ze łzami 
w oczach, robotnicy —  stare ch łopy — płaczą jak dzie
ci... Po chw ili wzruszającej ciszy zrywa się huragan 
oklasków, a gdy ucich ły wiwaty, zabiera głos majster 
warsztatu spawalniczegogo, p. Henryk Zieliński; czuje się, 
że nieuczone i szczere jego słowa idą prosto z serca. 
„Dyrektor — m ówi p. Zieliński —  jest wym agający, ale
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spraw iedliw y i jeśli nawet wym aga i gniewa się —  to 
zawsze ma rację —  lecz jeśli kogoś spotka nieszczęście, 
czy  bieda, to każdy biegnie do Dyrektora, bo wie, że 
znajdzie u Niego zrozum ienie i p om oc” . M ów i dalej, że 
dumny jest ze swego Dyrektora, bo niejednokrotnie, b ę 
dąc na robotach spaw alniczych m iał sposobność słyszeć 
od ludzi obcych  słow a uznania pod adresem firm y i Dy
rektora, ludzie m ów ili mu nawet „o, w y szczęśliw i jeste
ście, mając takiego Dyrektora". Serdecznem i życzeniam i 
pod adresem Jubilata kończy p. Z ieliński sw e przem ó
w ienie.

Po nim zabiera głos jeszcze szereg innych m ów ców , 
najm łodsi wysuwają się również, każdy pragnie parę słów  
dorzucić, aby okazać Dyrektorowi, jak bardzo go w szy
scy cenią.

Na zakończenie bankietu Jubilat jeszcze raz zabiera 
głos, podkreślając rodzinne stosunki, jakie go łączą z pra
cow nikam i, dzięki którym firma nietylko przetrwała cięż-

W  odpow iedzi w imieniu pracow ników  firmy życze
nia Jubilatow i złożył p. inż. Zygmunt Dobrowolski, pod 
nosząc w sw ojej m owie, że w  żadnem chyba przedsię
biorstwie rozw ój firm y nie był tak ściśle związany z oso 
bą dyrektora, jak to m iało m iejsce w Perunie, gdyż Dyr. 
Sznerr, tworząc nową gałęź przemysłu, musiał wszelkie 
prace brać na swoje barki, a fachow ców  w różnych 
dziedzinach w ytw órczości Peruna musiał sobie dopiero 
w ychow ać i szkolić, A  pozatem tworzył literaturę spawalni
czą, zorganizował i prowadzi Stow, dla Rozw. Spawania, 
które w  rozwoju spawalnictwa w Polsce tak w ielką odgry
wa rolę. Technik, handlow iec i publicysta w jednej oso
bie. mający pierwsze i ostatnie słow o we wszelkich spra
wach Peruna, naczelny Dyrektor musiał dokonyw ać cu 
dów  energji, aby sprostać wszystkim obow iązkom , jakiemi 
siebie niem iłosiernie obarczał. Nic w ięc dziwnego, że 
i od sw ych pracow ników  wym agał wytężonej pracy... 
„Prawda —  m ów ił p. D obrow olski — że w ciężkim  tru-

Personel fabryczny Warszawskiej W ytw órni Sp. Akc. Perun. z p. Dyr. A. Sznerrem (x) na czele w r, 1935,

kie czasy, ale mogła się stać w ielkiem  przedsię
biorstwem.

Po bankiecie rozpoczyna się ochocza zabawa i tańce, 
w których Jubilat bierze żyw y udział, Lecz zbliża się 
chw ila rozstania — w szyscy żałują, że Dyrektor chce ich 
opuścić, ustawiają się szpalerem, a wzniósłszy Go na rę
kach do sam ochodu, długo jeszcze biegną obok, wiwatu
jąc i żegnając G o serdecznem i okrzykami.

Następnego dnia w południe w Hotelu Polonia odbył 
się bankiet w ydany przez firmę Perun dla pracowników  
biurow ych, w którym w zięli udział pracow nicy centrali 
i kierow nicy oddziałów  prowincjonalnych, w ilości 60 osób. 
Po powitaniu obecnych, Jubilat dziękuje wszystkim pra
cow nikom  za ofiarną pracę, jaką położyli przy rozwoju 
firmy, a w zakończeniu swej pięknej m ow y wznosi toast 
w im ieniu Zarządu za pom yślność i pow odzenie pracow 
ników, tak w ich działalności na terenie firmy, jak 
i w życiu osobistem .

dzie i pocie  czoła  ciągniem y nasz wóz, na którym p o 
w iew a dumnie sztandar z w yobrażeniem  bożka Peruna, 
ale nasz naczelny Dyrektor nie siedzi na tym wozie, kla
skając jeno z bicza —  nie! on jest wśród nas, tam— przy 
dyszlu —  zarzucił ciężką szleję na ramiona i ciągnie 
w pierwszym szeregu, ciągnie najm ocniej i swoim  przy
kładem zagrzewa innych —  i stąd właśnie, z pierwszego 
wprawdzie miejsca — ale z pierwszego miejsca przy d y 
szlu, wskazuje nam kierunek i nadaje tempo...

...Jeśli dziś, z okazji Jubileuszu, mamy okazję p ow ie
dzenia, co  myślimy o naszym Jubilacie, to należy z ca 
łym naciskiem podkreślić, że przedewszystkiem szanuje
my Go, jako właśnie Pierwszego Pracownika Peruna 
i gdyby istniała honorowa godność tego rodzaju, nikt in
ny, tylko On m ógłby tę odznakę nosić"..,

Składając Jubilatowi w im ieniu pracowników  wyrazy 
głębokiej czci i szacunku, oraz gorących uczuć sympatji, 
m ów ca wznosi toast za pom yślność Peruna i Jubilata, któ
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ry podchwytują zebrani, urządzając Jubilatowi długotrwa
łą ow ację.

W  im ieniu S. A . Gaz w  Poznaniu zabrał głos Prezes 
Rady p. Antoni Dziurzyński, przedstawiając kolejne fazy 
rozwoju Peruna i wybitną rolę, jaką odegrał Jubilat, „T o 
się tak łatwo m ów i —  proszę Panów —  25 lat! —  ale 
trzeba dobrze się zastanowić, że to jest ćw ierć wieku, 
ćw ierć wieku najlepszych lat życia, spędzonych w ciągłym  
trudzie i w alce". M ów ca podkreśla, że tylko dzięki oso
bistej energji i wytrw ałości Jubilata w  dążeniu do raz w yt
kniętych sobie celów , Perun stał się tem, czem  jest dzi
siaj.

W im ieniu Członków  Rady S. A. Perun, przem ów ił 
p. dyr. Piotr Berenstein, wspom inając, że gdy w r. 1923

inż. Gustaw Jonscher, sław iąc zasługi Jubilata na polu 
rozwoju techniki spawalniczej w Polsce.

Na zakończenie Pani Natalja Kuszell w  im ieniu naj
starszych pracow ników  Peruna składała życzenia, od czy 
tując przem iły w ierszyk okolicznościow y, który charakte
ryzuje doskonale stosunek pracowników  Peruna do sw e
go Dyrektora:

„ N ie  p o śró d  b la sk ó w  i s łońca  

M y śm y  się  z Panem  p o z n a l i —

P rzy  szare j p ra cy  b ez  ko ńca  

N a  d ro d z e  życ ia  spotka li...

P raca  najw ięcej ze sp a la ,

Łączn ik ie m  serc jest i du ch a  —

O g n iw o  tak ie  na jtrw a lsze  

U kute  z p ra cy  łańcucha .

Personel Centrali Sp. Akc. Perun w  W arszawie z p. Dyr. Nacz. dr. Sznerrem (x) na czele.

w ybudow ał fabrykę tlenu „Igaz" i udał się do W arszawy 
w celu zorientowania się na rynku, odw iedził też firmę 
Perun; przyjęty w małym pokoiku, skromnie um eblow a
nym, w którym znajdowało się tylko kilka palników fran
cuskich, nabrał po krótkiej rozm ow ie przekonania, że tej 
konkurencji nie ma się czego obaw iać... a po 12 latach 
firma „Igaz” znikła, a firma Perun wyrosła na potężne 
przedsiębiorstwo z całą siecią fabryk i wielostronną w y
tw órczością z dziedziny spawania. Całkowitą zasługę te
go wspaniałego rozwoju należy przypisać walorom  oso
bistym p. dyr, Sznerra. Na cześć Pierwszego Spawalni
ka w Polsce wznosi m ówca swój toast, życząc firmie Pe
run jaknajwiększego dalszego rozwoju.

W  imieniu byłych pracow ników  Peruna przemawiał 
serdecznie p. inż. M ieczysław Kłossowski, a w imieniu 
Stowarzyszenia dla R. S. i C. M. — członek Zarządu, p.

R óżn e śm y  chw ile  p rze b y li:

Sm utku , w e se la , bojaźni...

Lecz m yśm y z a w sz e  w ie rzy li 

W  se rd e czn o ść  P a n a  p rzyja źn i!

W z a m ia n  za  p rzy ja źń  i p racę .

K tó rą  p rz y  bo ku  Tw ym  m am y.

P o zw ó l p o w ie d z ie ć  nam  d zisia j,

Jak  b a rd z o  P ana  ko ch a m y ” .

Na zakończenie Jubilat podziękow ał zebranym za 
zgotowanie Mu tak pięknej uroczystości, której nigdy nie 
zapomni.

„Zadaniem  naszem —  m ówi Jubilat —  jest opanow a
nie żyw iołów : powietrza i ognia —  co  się wyraża w na
szem godle bożka słowiańskiego Peruna — bożka ognia
i błyskaw ic. Naogół udawało nam się żyw ioły  te ujarz
miać. czasami jednak w yłam ują się one z pod w ładzy
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człow ieka i w tedy następują katastrofy, zm artwienia i tro
ski. Nie bacząc na te trudności —  idziem y w ciąż na
przód, w poszukiwaniu now ych  dróg ujarzmiania ży w io 
łów , któremi rządzi bóg Perun, a gdy z biegiem  czasu 
wzniesiono ołtarze dla dw uch bożków  Peruna: jednego 
acetylenow ego, a drugiego elektrycznego, którzy w m nie
maniu swych w yznaw ców  m ieli być potęgam i w rogiem i—  
my pozostawaliśm y czcicielam i ich obydw óch ; przedsta
w iam y ich  sobie, jako ży jących  w  zgodzie i harmonji, 
nie szkodzących  sobie, lecz udzielających sobie wzajem 

nie pom ocy, jak to w idać na sym bolicznych obrazkach 
przez nas obm yślonych. Oby te zasada p r a c y  w  h a r 
m o n j i  i wspieraniu się wzajemnem, przyświecała zaw 
sze naszej działalności, a w w ów czas nasze w ysiłk i da
dzą pożądane wyniki i uzyskają uznanie w  św iecie tech 
nicznym . Pracow nicy Peruna złączeni w przyjaźni niech 
żyją.”

O chocza zabawa z tańcami, w której żyw y udział 
w ziął Jubilat, zakończyła tę radosną uroczystość, która 
pozostanie nazawsze w pam ięci jej uczestników.

Jak so b ie  n ie k tó rz y  w yo b ra ża ja  stosunki w  ro d z in ie  sp a w a ln icze j, 
m ięd zy  spo w a n iem  a ce ty le n o w e m , a e le k try c z n e m  —

—  a jak sob ie  w yo b ra ża  i u rzeczyw is tn ia  na te re n ie  sw ej 
d z ia ła ln o śc i S p. A k c . Perun.

Z P R A K T Y K I  S P A W A C Z A
N a p ra w a  k ó ł w a lc a  d ro g o w e g o .

Zdjęcia poniżej przedstawiają żelazne koła (bębny) 
walca drogow ego. Koła te są puste ze względu na ła 
twiejsze wykonanie i transport oraz w celu  oszczędności 
na materjale. Dla otrzymania niezbędnej wagi przed 
pracą wypełnia się koła wodą. W skutek tego od strony 
wewnętrznej bębny narażone są na rdzew ienie; zasadni
czo w yżarcia pow innyby w ystępow ać na całej pow ierz
chni jednakowo, Jeżeli jednak blacha, z której w ykona
no obręcze, posiada już po w alcow aniu  łuski, albo wady 
pow ierzchniow e, to we wgłębieniach tych w oda zatrzymuje 
się po w ypróżnieniu bębnów, skutkiem czego wyżeranie 
postępuje w miejscach tych znacznie szybciej, pow odując 
po stosunkowo krótkim czasie duże zniszczenie. Poza
tem, jeżeli bębny nie są dokładnie osuszone, po wylaniu 
z nich wody, jeziorko pozostałe w najniższym punkcie 
nadgryza metal dość szybko, ch oćby ten metal nie miał 
żadnych wad.

Po zm niejszeniu się grubości blachy w miejscach 
wyżartych poniżej pew nej granicy pojawiają się pęknię
cia. które powstają już wskutek działań m echanicznych.

Przy ukosowaniu okazało się. że koła były  już na
prawiane przy pom ocy spawania, naprawa jednak była 
wykonana niew łaściw ie. Praw dopodobnie celem  oszczęd
ności na materjale, nałożono na pow ierzchnię wyżartą 
nakładki i łaty te obspawano w ok oło  elektrycznie, W  ten 
sposób pozostały po naprawie pod miejscami spawanemi 
puste przestrzenie, do których w oda z pow odu nie- Rys. 1.
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szczelności dostawała się na now o, skutkiem czego po 
krótkim czasie w alce w tych samych miejscach przerdze
w iały i pękły.

Pęknięcia rozciągały się prawie na połow ę obw odu 
koła.

Rys. 2.

W  celu  racjonalnej naprawy, szczelinę zukosowano 
na całej grubości i w ypełniono rów nież na całej grubości 
materjałem dodatkowym .

Stosowano spawanie elektryczne, przyczem  zużyto 
20 kg elektrod pow lekanych 0 4 mm i 70 kWh prądu. Do 
ukosowania zużyto 6 m3 tlenu i 5 kg karbidu.

Łącznie, t. j. do ukosowania, spawania i w ykańcza
nia, zużyto 40 godzin pracy jednego spawacza. (Z  prak
tyki Warsztatów Naprawczych Sp. Akc. Perun).

O d  w a n n y  do  a rm a ty

( Wspomnienia spawacza)

M oże interesujące będzie dla m łodego pokolenia spa
w aczy zapoznać się n ieco  z historją w prowadzenia spaw a
nia w Polsce od spawacza, który był świadkiem samych 
początków  rozwoju tej metody, dziś już tak szeroko roz
pow szechnionej. Poniew aż pierwszy palnik do spawania 
powstał w roku 1902, a rozw ój palników  inżektorowych
i w ytw ornic przypada na lata 1904 — 1906, przypuszczam 
w ięc, że byłem  jednym z pierwszych, którzy na ziem iach 
dawnego Królestwa Polskiego zaczęli spawać. Działo to 
się w roku 1906, gdy pracowałem  w firm ie p. Juljusza 
Briesemeistra w W arszawie; firma ta sprowadziła pod ów 
czas z Berlina instruktora niem ieckiego, który przyw iózł 
ze sobą butlę z tlenem, reduktor, palnik, w ytwornicę do 
acetylenu i węże i przez parę tygodni uczył nas spawać, 
poczynając od cienkiej blachy żelaznej, przechodząc stop
n iow o do coraz grubszych blach, a następnie i do spa
wania żeliwa. Po dwuch m iesiącach nauki począłem  re
gularnie w ykonyw ać roboty spawalnicze, a pierwszą

moją robotą była wanna żelazna oraz piec kąpielow y, 
Dzisiaj pew nie tej roboty nie uważałbym za dobrą, fak
tem jest jednak, że klijent był zadow olony, bo ani wanna 
ani p iec nie ciekły .

Spawanie w tedy nie było takie łatwe, jak obecnie, 
bo ciśnienie tlenu regulow ało się podw ójnie, odkręcając 
stopniowo zaw ór na butli i regulując już zmniejszone 
ciśnienie tlenu w ychodzącego z butli na ciśnienie odp o
w iednie do spawania zapom ocą reduktora. G dy się spa
w ało grubsze blachy, już po kilkunastu minutach trzeba 
było na now o regulować ciśnienie tlenu, co  przeszkadzało 
bardzo w robocie. W ytw ornica acetylenow a też była 
bardzo niedogodna w  obsłudze,

Tak pracowałem  do r, 1910. W  tym czasie spawa
nie acetylenow e znalazło bardzo ciekaw e zastosowanie, 
a m ianow icie f, Graff w W arszawie, która do dzisiejszego 
dnia istnieje, wpadła na pom ysł spawania form do od le 
wania cukru w  głowach; form y te były w ykonyw ane z bla
chy 1 */2 mm grubości. W ziąw szy duże zam ów ienie firma 
ta zaangażowała mnie do w ykonyw anie tej roboty i do 
wyszkolenia innych spaw aczy, Duże trudności przedsta
wiało wykonanie głów ki form y, którą z początku zacią
gano, ale w  ten sposób w ykonane form y często pękały 
wskutek zbytniego w ycienienia blachy. D opiero p ó
źniej osobne głów ki prasowano i łączono zapom ocą spa
wania, Firma ta zakupiła aparat do spawania w  war
sztatach f-m y Perun w tym czasie założonej. Firmę tą 
podów czas prowadził francuz p, Olszański. U Graffa w y 
szkoliłem  8-miu spawaczy, a w  r. 1911 przerzuciłem  się 
do firmy A ronow icz, gdzie zorganizowałem  w yrób spa
wanych m etalowych łóżek. Tu w ypraktykow ałem  spa
wanie mosiądzu; dzięki spawaniu mogłem wykorzystać 
do fabrykacji odpadki rurek m osiężnych, uzyskując w ielkie 
oszczędności.

W obec małego rozpowszechniania spawania i zupeł
nego braku dośw iadczonych  spawaczy, trudno było w te
dy zagrzać m iejsca w jednej fabryce, poniew aż inne fa
bryki zapoznawszy się z nową metodą, która pozwalała 
na tak w ielkie oszczędności, chętnie dawały lepsze w a
runki, aby przeciągnąć spaw aczy do siebie, W  ten spo
sób przeszedłem w r. 1912 do fabryki w yrobów  m etalo
w ych W eszyckiego. która w zięła  się do korzystnej bardzo 
fabrykacji wspom nianych w yżej form do cukru, rozsze
rzając jednocześnie spawanie na produkcję różnego sprzę
tu dla wojska. Bardzo ciekaw ą robotą, zapoczątkowaną 
przezem nie w tej w ytw órni, była naprawa alum injowych 
manierek dla wojska. Manierki te wyrabiano początko
w o z blachy sprowadzanej z A nglji i w ów czas n iew ielka 
stosunkowo ilość ulegała pękaniu, głów nie przy denku
i na szyjce i musiała być wyrzucana. Natomiast, gdy 
zaczęto stosować blachę krajową, ilość braków podsko
czyła  do 30 — 40°l0. Z biegiem  czasu całe sterty tych 
zbrakowanych manierek zebrały się w magazynie firmy. 
Jedną z takich zbrakowanych manierek naprawiłem  sobie 
zapom ocą spawania i. przyznaję się. chciałem  ją sobie 
w ziąć do własnego użytku, a także i dla kolegów  pospa- 
wałem kilka sztuk. Zobaczył to dyrektor i zainteresował 
się tą sprawą. Nie odrazu udało nam się uzyskać dobre 
wyniki, bo spow odu wojny nie było w ów czas na rynku 
proszku „Harakiri” do spawania aluminjum, a te n iew iel
kie zapasy, które posiadali spawacze, były  zazdrośnie 
przez nich chowane w tajemnicy. Radziłem  sobie w ten 
sposób, że smarowałem blachę bielidłem , co bardzo p o 
magało. W  końcu tak udoskonaliłem  tę metodę, że ko
misja wojskowa uznała te naprawy za wystarczająco d o
bre i cały szm elc został w yrobiony. Ponieważ firma Dittmar 
na Pradze miała również 12,000 takich zbrakowanych
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manierek, zostałem w ypożyczony do tej firmy i zorgani
zow ałem  naprawę tych manierek, szkoląc ca ły  szereg 
spaw aczy w  spawaniu aluminjum.

K iedy w r. 1915 fabryka została ewakuowana do R o
sji, dostałem robotę w Warsztatach K olejow ych, skąd 
w r, 1916 przeszedłem do fabryki „P arow óz” — firmy 
Koppel, Artur i Orensztejn w W arszawie. Tu pracow a- 
wałem  pod nadzorem wojskow ym  niem ieckim  przy spa
waniu armat rosyjskich, które przy porzucaniu ich przez 
Rosjan były przez nich rozsadzane. Uszkodzenia ograni
czały się zw ykle do kom ory zam ko
wej, nie uszkadzając nagwintowanej 
części lufy. Były to działa najroz
maitszego kalibru, od  po low ych  do 
ciężk ich  fortecznych, zabranych przez 
N iem ców  ze zdobytych twierdz. Spa
wanie luf w ykonyw ałem  ściśle według 
instrukcji, zaopatrzonej w rysunki 
przedstawiające kierunek spawania, 
kolejność, grubość i t. p. Kontrolow ał 
robotę o ficer ogniomistrz, który w ra
zie potrzeby udzielał dodatkow ych 
w skazówek. Przed spawaniem nagrze
wano lufę w ciągu 12 do 24 godz. na 
ognisku z węgla drzewnego, z chw ilą 
rozpoczęcia  spawania nie w olno już 
było roboty przerwać aż do ukończe
nia. Następnie lufa pow oli stygła na 
ognisku. Zapom ocą ręcznej tokarki 
w ytaczano kom orę na kaliber i w y 
w ożon o lufę na próbę do Spandau w 
N iem czech. Ze 140 sztuk luf napra
w ionych  w ten sposób przeze mnie 
tylko kilka sztuk w róciło  do poprawki.
Spawać trzeba było  bardzo starannie 
aby po przetoczeniu powierzchnia 
wewnętrzna była gładka, jak lustro.

Pracowałem  przy tych naprawach
i innych robotach w tej firmie aż do 
w ypędzenia N iem ców , Robota ta była 
ciekawa, szkoda tylko, że dla obcych ; 
jedyna pociecha, że może nabyte do
świadczenia przydadzą się kiedyś w 
przyszłości, gdy przyjdzie się jeszcze 
naprawiać polskie armaty.

Dalsze moje dzieje już m oże dla 
Szanownej Redakcji nie będą ciekawe, 
ale dla mnie przyjem nie jest w spom 
nieć, że pracow ałem  przy w yrobie 
pierw szych kuchni polow ych  dla na
szej armji na początku 1919 r. w fir
mie H. Zieliński, a potem od roku 1922 
przy fabrykacji pierwszego polskiego 
parowozu w fabryce Sp. A kc. Bu
dow y Parow ozów  w W arszawie. Tam poznałem  się ze spa
waniem elektrycznem  i przez szereg lat pracuję jako spa
w acz elektryczny, zostaję w yróżniony przez dyrekcję przez 
pow ierzenie mi stanowiska drużynow ego —  wreszcie — 
przy likw idacji firmy — zostaję w zeszłym miesiącu zre
dukowany, nie tracę jednak nadziei, że moje bogate doś
w iadczenia znajdą jeszcze zastosowanie. Choć bowiem  
jako spawacz jestem tak stary, jak samo spawanie, mam 
dopiero czterdziestkę z ogonkiem  i lubię swój zawód, ch o
ciaż —  pracując w początkach bez pom ocy inżynierów — 
miałem duże trudności do zwalczania, musiałem dużo 
głową kręcić, aby dojść do w łaściw ych sposobów , nau

czyć siebie i innych, aby godnie w ypełniać zadania, któ
re mi powierzano,

Z. Deritig.

N a p ra w a  ra m y  s i ln ik a  sp a l in ow eg o .
Poniżej zam ieszczone zdjęcia przedstawiają ramę 

motoru spalinow ego „U rsus" o m ocy 30 KM, którego w a
ga wynosi około  1000 kg. Rama ta pękła przez łożysko, 
wskutek złamania się wału korbow ego,

Zasadniczo istniały dw ie m ożliw ości, a m ianowicie;

zakup nowej ramy lub naprawa przy pom ocy spawania, 
Nowa rama kosztowałaby około  3000 zł., naprawa kalku
low ałaby się znacznie taniej, zdecydow ano się zatem na 
naprawienie ramy przy pom ocy spawania. Po spawaniu 
trzeba oczyw iście obrobić łożyska nanowo, gdyż pewne 
odkształcenia są nie do uniknięcia.

Ramę spawano na gorąco palnikiem acetylenowym , 
przyczem  zużyto do zagrzania przedmiotu 30 kg węgla 
drzewnego.

R obotę w ykonyw ało dw óch spawaczy w ciągu 8 go
dzin. Zużyto: tlenu 7 m 3. acetylenu —  28 kg, pałe
czek żeliwnych 6 kg, proszku do żeliwa — 0,25 kg.

Naprawa pękniętej ramy motoru „Ursus" 
(Z praktyki W arsztatów Sp. A kc. Perun).
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Roboty pom ocnicze, na które zużyto 8 godzin robo
czych, w ykonyw ała siła niewykwalifikowana.

Z w yżej przytoczonych  danych łatwo można sobie 
w yliczyć, wstawiając dla poszczególnych  pozycji ceny lo 
kalne, że koszta naprawy są znacznie niższe od ceny no
wej ramy, tak że w żadnym razie zakup nowej pod
stawy nie w chodziłby w rachubę.

Tutaj należy zaznaczyć, że nieraz w praktyce nawet 
naprawa droższa od nowego przedm iotu może się opła
cić, —  wygląda to na absurd, ale w  rzeczyw istości może 
to się zdarzyć. M ożliw ość taka jest wynikiem  czystej 
kalkulacji i zachodzi wtedy, jeżeli np. termin dostawy 
nowej części przekracza znacznie czas naprawy części 
uszkodzonej, z drugiej zaś strony brak tej części zatrzy
muje zupełnie lub w części cały dział produkcji, lub w  in
nych podobnych wypadkach.

K R O N I K A
J u b i l e u s z  f i r m y  P e r u n  i d y r .  d r .  A .  S z n e r r a .

Dnia 30 listopada Sp. A kc. Perun św ięciła  25-lecie 
swego istnienia na ziem iach Polskich. W  roku 1910 fir
ma założyła w W arszawie pierwszą w Kon
gresów ce fabrykę tlenu; do wojny działal
ność firm y ograniczała się do produkcji tlenu
i acetylenu rozpuszczonego, oraz rozpo
wszechniania urządzeń do spawania, które 
podów czas sprowadzano z zagranicy. Podczas 
w ojny fabrykę eksploatow ali okupanci; gdy 
po wojnie firma obejm ow ała spowrotem zni
szczoną wytwórnię, rozporządzając zaledwie
10 pracownikam i, trzeba było w celu  odpo
w iedniego zaopatrzenia armji w urządzenia 
do spawania, uruchom ić z dnia na dzień pro
dukcję wytwornic, palników  i zaw orów  re
dukcyjnych i t. p. Pom im o trudności firma 
spełniła swe zadanie i odtąd rozpoczyna się 
szybki wzrost przedsiębiorstwa.

G dy zaczyna się rozw ijać spawanie łu
kowe, firma organizuje pierwszą fabrykę w 
Polsce elektrod pow lekanych, a w związku z 
dalszym  rozw ojem  tego działu —  także pro
dukcję spawarek elektrycznych.

Ostatnio T ow , Perun zapoczątkow ało 
pierwszą krajową produkcję maszyn do c ię 
cia tlenem.

Rów nież T ow . Perun jest jedyną w  Kra
ju wytwórnią aparatów oddechow ych tleno
wych, ratowniczych i leczniczych, które ma
ją tak w ielkie znaczenie dla obrony Pań
stwa.

W szystkie części różnorodnych w yrobów  Peruna są 
w ykonyw ane we własnych warsztatach, z surow ców  
krajowych.

Jednocześnie z 25-leciem  T ow , Perun pracow nicy tej 
firm y obchodzili 25-lecie pracy swego Naczelnego Dyrek
tora, p. dr. Alfreda Snerra, którego im ię jest tak ściśle 
związane z rozwojem  spawalnictwa w Polsce,

Jako w ieloletni delegat Polski w M iędzynarodowej 
Kom isji A cetylenu i Spawania, dr, A . Sznerr organizuje 
w  r. 1928 nasze Stowarzyszenie i od początku aż do chw ili 
obecnej jest jego Prezesem. Można bez przesady p ow ie
dzieć, że ca ły  rozw ój naszego stowarzyszenia jest g łów 
nie dziełem dr. Sznerra. Tak samo i istnienie naszego 
czasopism a, szczególniej w  pierwszych latach zaw dzięcza
my głów nie w spółpracy p. Prezesa; artykuły Jego które 
regularnie ukazywały się co  m iesiąc w naszym czasopiś
mie złożyły  się na „Podręcznik Spawacza" —  pierwsze 
poważne w ydaw nictw o w  dziedzinie spawania. Do dnia 
dzisiejszego nasze czasopism o korzysta z wybitnej pom o
cy  materjalnej firmy Perun i troskliwej opieki p. dyr, 
Sznerra, jako Naczelnego Dyrektora firmy i Prezesa na
szego Stowarzyszenia.

Z okazji obchodu tego podw ójnego jubileuszu —  
25-lecia firmy Perun i 25-letniej pracy jej Naczelnego

Dyrektora czujem y się w miłym obow iązku złożyć firmie 
Perun życzenia jaknajwiększego dalszego rozw oju pod 
światłem kierownictwem  Jubilata, któremu osobiście skła
damy serdeczne życzenia szczęścia i pom yślności.

K u r s  s p a w a n i a  w  K a t o w i c a c h

W  dniach od 15 października do 21 listopada r, b. 
prowadzony był kurs spawania i cięcia  metali w Kato
w icach,

W ykłady i ćw iczenia  prowadzone były  pod k ierow 
nictwem  P. dyr. Tułacza.

Dnia 28 bm. odbył się egzamin koń cow y uczestni
ków  kursu. W  skład komisji egzaminacyjnej w chodzili 
pp.: dyr. SI. Inst. Rzem .-Przem . w K atow icach, inż. Zyg
munt Łabęcki oraz dyr. Stowarzyszenia, inż. Piotr Tułacz.

Kurs powyższy, z w ynikiem  dodatnim, ukończyło 51 
absolwentów.

3 3  k u r s  s p a w a n i a  w  W a r s z a w i e .

W  dniach 14 i 16 grudnia b. r. odbył się egzamin 
uczestników 33 kursu spawania w W arszawie, który był 
prowadzony pod kierow nictw em  inż. B. Szuppa od 13 
listopada do 13 grudnia b. r. przy udziale 34 słuchaczów .

Egzamin złożyło, przed komisją, w skład której w ch o
dzili pp. Z. Rudzki. Dyrektor Instytutu Przem ysłow o-Rze- 
m ieślniczego w W arszawie, inż. H. Jastrzębski i inż. B. 
Szupp, z wynikiem  dodatnim 33 absolwentów.

S p i s  c h e m i k ó w  p o l s k i c h

W  celu zestawienia pełnego Spisu chem ików  zam ie
szkałych na obszarze Rzeczypospolitej Polskiej. Zarząd 
G łów ny Związku Chem ików Polskich w porozum ieniu
i przy pom ocy innych stowarzyszeń chem icznych, zwraca 
się do wszystkich chem ików  z uprzejmą prośbą o nadsy
łanie danych ewidencyjnych zaw ierających: 1) Imię i Na
zwisko, 2) Tytuł naukowy. 3) Zajm owane stanowisko, 4) 
Szczegółow y adres, 5) Rok urodzenia), 6) W yższy Zakład 
Naukowy (W ydział) i rok jego ukończenia, 7) Przynależ
ność do organizacji zaw odow ych  i społecznych, 8) Spe- 
jalność naukowa lub dziedzina chemji odpow , zaintere
sowaniu.

Dane pow yższe nadsyłać należy pod adresem Zw iąz
ku Chem ików Polskich. Warszawa, Krakowskie Przed
m ieście Nr. 66.

Na żądanie Zw iązek przesyła specjalne formularze 
spisowe.

Ponieważ Związek pragnąłby ukończyć spis w termi
nie jak najkrótszym i w ydać go drukiem, apelujemy do 
wszystkich chem ików  o m ożliw ie szybkie nadsyłanie 
zgłoszeń.

R e d a k t o r :  I n ż .  Z Y G M U N T  D O B R O W O L S K I .  W y d a w c a :  S T O W ,  d l a  R O Z W O J U  S P A W .  i C I Ę C I A  M E T .  w  P O L S C E

Druk. ..Bagatela", W arszawa. Al. Jerozolim skie 29 T el. 9.40-99.

Uczestnicy 33-go Kursu Spawania w  W arszawie z p. inż. B. Szuppem
na czele.
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T R E S C  R O C Z N I K A  VIII

ZA ROK 1935

I. OGOLNE

Na progu 8-go roku 1
Czy nasze pism o jest za drog ie? 2
W alne D oroczne Zgrom adzenie Stowarzyszenia 

dla R ozw oju  Spawania i C ięcia  Metali 
w Polsce 2 —

Referaty XI M iędzynarodow ego Kongresu A c e 
tylenu i Spawania 

Sprawozdanie Stowarzyszenia dla Rozwoju 
Spawania i C ięcia Metali w Polsce za 
rok 1934

XII M iędzynarodow y Kongres A cetylenu i Spa
wania w Londynie (Regulam in Kongresu) 5 

Z działalności francuskich organizacji spawa
nia w roku 1934 

Protokół W alnego Zgromadzenia Stowarzysze
nia dla rozwoju Spawania i C ięcia  Metali 
w Polsce

Sprawozdanie z Posiedzenia Zarządu Stowa
rzyszenia 6 — 

M iędzynarodow y konkurs na prace nad roz
wojem  zastosowania karbidu i acetylenu 6 
S pożycie karbidu w  r. 1934 6 

O czystość i logikę słow nictw a w spaw al
nictw ie 7 

Spawanie na IX Zjeździe Inżynierów M echa
ników  7 

Z działalności Szwajcarskiego Związku A cety 
lenow ego za rok 1934 

Płom ień czy  spoiw o (nadesł. do Red.)
Słow nik spaw alniczy

W alne Zgrodm adzenie N iem ieckiego Stow a
rzyszenia A cetylenow ego i N iem ieckiego 
Związku Spawania i C ięcia  M etali 10 —  183

XII M iędzynarodow y Kongres A cetylenu i Spa
wania w Londynie 8-13 czerw iec 1936 
(Regulam in W ystawy) 11 —  186

M iędzynarodow y Kongres Szynow y w Buda
peszcie 11 

Z działalności Stowarzyszenia 11 
O bchód 25-lecia Sp. Akc. Perun i 25-lecia

Pracy Dyr. dr. A. Sznerra 12
Od wanny do armaty (wspom nienia spawacza) 12

Ir. Str. 

—  2

Kurs Spawania K olejow ego Przysposobienia 
W ojskow ego przy Warsztatach G łów nych 
w  Poznaniu

Nr.

2

Str.

34
—  31 29 Kurs spawania w W arszawie 2 35

V  Kurs Spawania w Krakowie 2 35

—  33
Kurs spawania dla inżynierów  w Krakowie 2 35
Drugi kurs p, t. „Postęp w spaw alnictw ie” 3 55

35
X  kurs spawania we Lw ow ie 3 56
IV kurs spawania na Politechnice Lwowskiej 3 56
XXXIII kurs spawania w K atow icach 3 56

72
30 kurs spawania w W arszawie 4 - 76
Kurs dla spaw aczy drogow ych w Poznaniu 5 95

78
Szkolenie spaw aczy kolejow ych drogow ych 5 95
X X X IV  kurs spawania w Katow icach 5 95

—  87
Kurs spawania elektrycznego w Łodzi 7 - 127
31 kurs spawania w W arszawie 8 142
X X X V  kurs spawania w  Katow icach 8 — 142

93
X X X V I kurs spawania w K atow icach 8 142
1 kurs spawania w Gdyni 10 183

110
XXXVII kurs spawania w K atow icach 10 183
Kurs spawania na Politechnice Warszawskiej 11 205

110
32 kurs spawania w W arszawie 11 205
Kurs spawania w Katow icach 12 229

110 33 kurs spawania w W arszawie 12 — 229

8
8

10
12

124

127

139
142
180
222

187
205

223
227

3. Odczyty i filmy

Odczyt w  Bydgoszczy 1 —- 1 9
Film o hartowaniu pow ierzchniow em  płom ie

niem acetylenow ym  1 —  19 
O dczyty o spawaniu w Poleskiem  Stow arzy

szeniu Inżynierów i Techników  3 —  55 
M etalizowanie natryskowe 5 —  96 
O dczyt w D ąbrowie Górniczej 11 —  205 
O dczyt p. t. „Karbid, acetylen, spawanie"

w K atow icach  11 —  205
O dczyt o spawaniu szyn na III M iędzynaro

dow ym  Kongresie Szynowym  w Buda
peszcie" w K atow icach 11  —  205 

W yśw ietlenie film ów  spaw alniczych w K ato
w icach  11 —  205

IV. ZASTO SO W AN IE SP A W A N IA  W  PRZEMYŚLE

II. PRZEPISY I P R A W O D A W ST W O

Normy budowlane P. K. N.
N owe Normy P, K. N.
N owe polskie przepisy urzędowe o przechow y

waniu karbidu przez zakłady przem ysłowe 
Opłaty za badanie i stem plow anie w ytwornic 

acety lenow ych  i bezpieczników

III. SZKOLNICTWO

1. Ogólne

Nauka spawalnictwa na naszych P olitech 
nikach

1. Budownicwo żelazne

2 __ 34 Spawane konstrukcje stalowe gmachu F. K. W.
4 __ 76 w W arszawie

Inform acje Poradni Stosowania Żelaza 
w konstrukcjach spawanych Gmachu P.K.O. 

Dźwigary łukow e spawane 
Ciekawe zastosowanie spawania w budowie 

mostów
Album Konstrukcji spawanych gmachu P.K.O.

w W arszawie 
Słupy wykonane przy pom ocy spawania łu

kow ego
Namiot o szkielecie z rurek spawanych 

2 —  34 Spawane połączenia teowe

12

130

221

22
49

96
104

126

127

8 —  136
9 —  146 
9 —  156

2. Kursy

Kurs spawania w Poznaniu 
V  Kurs spawania w Bydgoszczy 
Egzamin na kursie spaw aczy w Staracho

w icach
Kurs spawania w Politechnice Lwowskiej 
Kurs dla inżynierów  naftowych w Borysławiu

2. Kolejnictwo

1 —  18 Spawanie w naprawach taboru W łoskich  Ko-
1 —  19 lei Państwowych 1 —  3

Łączniki spawane na torach kolei zelektry-
1 —  19 fikow anycli' 1 —  11
1 —  19 Zastosowanie spawania i nadpawania w ko-
1 19 lejnictw ie do nawierzchni żelaznej (dok.) 2 26
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Nr. Str.

Naprawa szyn zapom ocą napawania acety
lenow ego

Naprawa szyn zapom ocą napawania acety
lenow ego

Spawanie pękniętych cylindrów  parow o
zow ych

Napawanie krzyżow nic na P, K. P.
Odporność na zużycie krzyżow nic napawa

nych w  torze zapom ocą palnika acety
lenow ego

Zastosowanie spawania szyn kole jow ych  na 
M iędzynarodow ym  Kongresie w Buda
peszcie

Zastosowanie przyrządów spawanych w budo
wie w agonów

Przykłady naprawy odlew ów  zapom ocą spa
wania acetylenow ego

M iędzynarodow y Kongres Szynow y w Buda
peszcie

Postępy w dziedzinie spawania acety lenow e
go złącz szynow ych

3. Kotlarstwo

5 —

6 —

45

64

54
55

82

95

98

8 —  141

9 —  159
11 —  187

12  —  210

Nr. Str.

Zastosowanie spawania przy robotach bu
dowlanych 8 —  134 

Lutospawanie przy naprawie pił taśm owych 9 —  158 
Kilka praktycznych zastosowań spawania 11 —  204

V. TEORJA SP A W A N IA  I W YNIKI BAD AŃ

Zastosowanie spawania i nadpawania w kolej
n ictw ie do nawierzchni żelaznej 

O stanie obecnym  spawania aluminjum i jego 
stopów

Spawanie stali nierdzewnych, kw asoodpornych 
i ogniotrw ałych 

Hartowanie pow ierzchniow e przy pom ocy p ło 
mienia acetylenow o-tlenow ego 

Spawanie stali n ierdzewnych 
N ow y środek trawienia dla badań makro- 

struktury
W ewnętrzne naprężenia w połączeniach  spa

wanych

2 — 26

3 — 38

4 — 67

6 —  100 
6 —  105

9 —  158

10 —  162 
11 —  190

Środki bezpieczeństwa przy naprawie zbior
n ików  po benzynie, nafcie i t. p. 

Spawanie „w górę nawskroś" w zastosowaniu 
do w yrobu butli spawanych do gazów 
sprężonych

4. Ogrzewnictwo i kanalizacja

29

114

gazociągu spawanegoBudowa pierwszego
w Łodzi 4 —  62

W od ociąg  spawany w  Łucku 11  —  206
Spawane rurociągi ogrzewania dzieln icow ego

w Paryżu 12 — 217

5. Budowa i naprawa maszyn

Naprawa bloku i g łow icy  silnika sam ocho
dow ego 1 — 18

Naprawa motoru na gaz ssany 2 — 32
Spawanie pękniętych cylindrów  parow ozow ych 3 — 54
Spawane grzejniki 3 — 54
Naprawa kotła żeliwnego 3 — 55
W  sprawie naprawy wału motoru 4 — 75
Żłobienie zapom ocą palnika w  budow ie

maszyn 5 — 86
Spawanie w ałów  korbow ych 5 — 89
Naprawa pokryw y cylindrow ej 5 — 90
Naprawa kół zębatych 5 — 91
Naprawa maszyny drukarskiej 5 — 92
Naprawa ramy gwoździarki 5 — 92
Spawanie w ałów 6 - 108
Naprawa p łom ien icy kotła parow ego przy p o

m ocy spawania acetylenow ego 6 — 108
Naprawa motoru zapom ocą lutospawania 6 — 109
Naprawa cylindra pom py 7 — 126
W irnik z bronzu naprawiony zapom ocą luto

spawania 7 — 126
Naprawawa korpusu pom py wodnej 8 — 141
Naprawa koła zębatego 9 — 159
Korozja łopatek turbinowych i ich naprawa

przy pom ocy lutospawania 10 — 179
Naprawa ślimaka 10 182
Naprawa kół w alca drogow ego 12 — 226
Naprawa ramy silnika spalinow ego 12  — 228

6. Roboty zdobnicze i ślusarskie

W ózek do transportu gąsiorów w fabrykach
chem icznych  1 —  17

W ózek spawany 2 —  32
Lutospawanie w zdobnictw ie 4 — 75
Naprawa kos zapom ocą spawania 5 —  90

VI. TECHNIKA SP A W A N IA

O stanie obecnym  spawania aluminjum i jego 
stopów

Spawanie metodą „w górę nawskroś"
Spawanie stali nierdzewnych, kw asoodpor

nych  i ogniotrwałych 
Hartowanie pow ierzchniow e przy pom ocy  p ło 

mienia acetylenow o-tlenow ego 
Spawanie stali n ierdzewnych 
Spawanie „w  górę nawskroś" w zastosowaniu 

do wyrobu butli spawanych do gazów  
sprężonych 

Spawanie niklu i jego stopów 
Spawante od lew ów  cynkow ych  
Ciekawe zastosowania palnika na warsztacie 
Spawanie żeliwa
Kilka praktycznych zastosowań spawania

38
58
52

4 — 67

6
6

7
8 
8 
8

10
11

VII. URZĄDZENIA I PRZYRZĄDY

Klam erki do spawania 5
Zastosowanie przyrządów spawanych w bu d o

w ie wagonów  g

VIII. CIĘCIE

C ięcie  blach w wiązkach 5 
Żłobienie zapom ocą palnika w budow ie ma

szyn 5 
Nowe maszyny do cięcia  tlenem 9 
Przystosowanie tokarki do m aszynowego c ię 

cia  tlenem 10 
C ięcie żeliwa tlenem j j

100
105

114
132
138
140
169
204

89

98

80

86
147

182
202

IX. BEZPIECZEŃSTWO I HIGJENA SP AW AC ZA.

Dział ochrony pracy na Targach Poznańskich 1 —  19 
Polski aparat ochronny dla robotników  pracu

jących  przy piaskowaniu 1 —  19 
„O ślepli (I) przy spawaniu w hucie" 3 —  53 
Śronki bezpieczeństwa przy naprawie zbiorni

ków po benzynie, nafcie i t. p. 2 —  29 
Doświadczenia nad śmiertelnemi porażeniam i

prądem 2 — 36
Bezpieczeństwo i higjena przy spawaniu i c ię 

ciu metali 7 —  120 
Dział bezpieczeństwa i higjeny pracy na M ię

dzynarodow ych Targach Poznańskich 7 —  128
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Nr. str. str. Nr.

Higjena i bezpieczeństw o pracy jako przed
m iot nauczania w  szkołach zaw odow ych  9 — 159 

Ubranie ochronne ogniotrwałe 11 —  206 
Zatrucia w  garażach 11 —  206 
Korzyści racjonalnej w entylacji 11 —  206

X. K R O N IK A .

Karl von Linde (wspom nienie pośmiertne) 2 — 33
Aparaty tlenow e kosmetyczne 2 —  35

Prof. Dr. A . Frenkel (wspom nienie pośmiert
ne) 4 —  76 

VIII Kongres Federacji M iędzynarodow ej Pra
sy Technicznej i Zaw odow ej 7 —  128

II Zjazd Polskich Inżynierów Budowlanych p o
św ięcony konstrukcjom inżynierskim  8 —  142 

IV M iędzynarodow y Kongres Zastosowania
Stali 8 —  143

Pom nik Marszalka Józefa  Piłsudskiego w W ar
szawie 10 —  183 

Jubileleusz f. Perun dyr. dr. A . Sznerra 12 — 229

Spis rzeczy według autorów

Biernacki Józef Inż.
Spawanie metodą „w górę” lub „naw skroś” . . . . . . .
Spawanie stali nierdzewnych, kw asoodpornych i ogniotrw ałych . . . .
Spawanie w ałów  . . . . . . . . . .

Bryła Stefan Dr. Prof. Inż.
Spawane konstrukcje stalowe gmachu F. K. W . w W arszawie . . . .

Buchcholz Hugo Dr. Inż.
O stanie obecnym  spawania aluminjum i jego stopów . . . . .
Zewnętrzne naprężenie w  połączeniach  spawanych . . . . .

Chomczyński Władysław
Lutospawanie w zdobnictw ie . . . . . . . . .

Dering Zygfryd.
W spom nienia spawacza . . . . . . . . .

Dobrowolski Zygmunt Inż.
M iędzynarodow y Kongres Szynow y w  Budapeszcie . . . . .

Golde Jerzy Inż. Dróg i Mostów.
Zastosowanie spawania i napawania w kolejnictw ie do nawierzchni żelaznej (dok.) 
C iekaw e zastosowanie spawania w budow ie mostów . . . . .

Jonscher Gustaw Inż.
O dporność na zużycie krzyżow nic napawanych w torze zapom ocą palnika acetylenow ego 

Kasprowicz Jan
Kilka praktycznych zastosowań spawania . . . . .

Kittel Gustaw Inż.
Hartowanie pow ierzchniow e przy pom ocy  płom ienia acety lenow o-tlenow ego 

Kobiński Henryk.
W  sprawie naprawy w ału motoru . . . .
Spawanie w ałów  korbow ych . . . . .

Koziarski Józef Inż.
O czystość i logikę słow nictw a w spaw alnictw ie .

Leśniak Stanisław.
Spawanie pękniętych cylindrów  parow ozow ych  

Miller Witold. Inż. Dróg i Mostów.
Naprawa szyn zapom ocą napawania acetylenow ego 

Sikorski Władysław Inż.
Budow a pierw szego gazociągu spawanego w Łodzi.

Stępień Marjan.
Zastosowanie przyrządów spawanych w budow ie w agonów  

Sznerr Alfred Dr.
Na progu 8-go roku . . . . . .

Talwiitski Aleksander.
Namiot o szk ielecie z rurek spawanych . . . .

Tułacz Piotr Inż.
Postępy w dziedz.nie spawania acetylenow ego złącz szynow ych .

3
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Nr. str.

, 3 — 52 
4 — 67 

. 6 —  108

22 3 —  49

38 4 —  58 
162 11 —  190

4 — 75 

12 —  227

10 —  187

2 — 26 
7 —  126

5 — 82

11 —  204 

6 —  100

4 — 75
5 — 89

7 —  124

3 — 53 

45 4 —  46

4 — 62

6 — 98 

1 —  2 

9 —  146

12 —  210



STAŁE PO PO ŁU D N IO W E

K U RS Y  S P A WA N I A  
I C I Ę C I A  M E T A L I

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

A d re s  kursu Z g ło sze n ia  n a le ży  k ie ro w a ć  p. a.

W a r s z a w a ,  G ro c h o w 

ska 5 2  

(fa b ryka  Perun)

S tow , d la  R ozw oju  S paw an ia  i C ię 

c ia  M e ta li, W arszaw a, M a zo w ie cka  7

K a t o w i c e ,  Z a m k o 

wa 2 0  

(H u ta  M a rta )

S tow , d la  Rozw oju S paw an ia  i C ię 

c ia  M e ta li, K a to w ice , Z a m k o w a  2 0

L w ó w ,  B ourla rda  5 

(Insty tu t P rze m ys ło w y)

K ie ro w n ic tw o  kursów  spaw ania  

i c ię c ia  m e ta li, Sp. A k c . „P e ru n ” 

L w ów , Pełczyńska 3 2

B y d g o s z c z ,  P u ław 

ska 18 

( fa b ryka  P erun)

K ie ro w n ic tw o  kursów  spaw an ia  

i c ię c ia  m e ta li, S p . A kc . „P e ru n " 

B ydgoszcz, G d a ń ska  3 4

P o z n a ń ,  B e rg e ra  5 

W yższa S zko ła  Budowy 

M aszyn

P oznańskie T o w arzys tw o  K ursów  

T e chn icznych , Poznań, B e rg e ra  5

Ł ó d ź , Ż e ro m s k ie g o  115 

P aństw ow a S zkoła  

W łó k ie n n ic z a  w  Łodzi

Łó dzk ie  T o w arzys tw o  Kursów  T e ch

n icznych , Łódź, Ż e ro m s k ie g o  1 1 5

W YDAW NICTW A ~ ■■T"ił° " 1

S T O W A R Z Y S Z E N I A  D L A  R O Z W O J U

S P A W A N I A  I C I Ę C I A  M E T A L I  W  P O L S C E

Dr. Alfred Sznerr: P o d r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  

M e t a l i  p rzy  po m o cy  p ło m ie n ia  a c e ty le n o w o -tle 

n o w e g o . Tom I. M a te r ja ły  i U rz ą d z e n ia  3 3 4  s tr. 

1 5 2  rys., 2  ta b l. C e n a  4  z ł .  5 0  g r .

Dr. Alfred Sznerr i inż. Zygmunt Dobrowolski: P o d 

r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  M e t a l i .  Tom II. 

Techn ika  S paw an ia . 2 7 3  str. 1 6 3  rys.

C e n a  4  z ł .  5 0  gr«  

Tom III. Z e szy t I. Z a s to so w a n ia . S p a w a n ie  w  ko- 

t la rs tw ie , o g rz e w n ic tw ie  i ka n a liza c ji. 2 4 1 "s tro n , 

1 7 5  rys. C e n a  4  z ł .  5 0  g r .

5.  Bryła: O b j a ś n i e n i a  d o  „ P r z e p i s ó w  p r o j e k t o 

w a n i a  i w y k o n y w a n i a  s t a l .  k o n s t r u k c y j  s p a 

w a n y c h  w  b u d o w n i c t w i e "  ( łq c z n ie  z teks tem  

P rzep isó w ) 5 3  stron, 2 9  rys. C e n a  1 z ł .  5 0  g r .

Inż. Piotr Tułacz: A ł l a s  k o n s t r u k c y j  s p a w a n y c h .

C zęść I. S p a w a n ie  A u to g e n iczn e . 51 stron,

1 1 1 ta b lic . C e n a  2 0  z ł . —

Inż. Zygmunt Dobrowolski: C i ę c i e  m e t a l i  z a p o m o c q  

t l e n u .  1 9 6  s tro n , 1 3 9  rys. C e n a  1 z ł .  5 0  g r .

K u r s  s p a w a n i a  i c i ę c i a  m e t a l i  w  p y t a n i a c h

i o d p o w i e d z i a c h .  4 5  str. C e n a  5 0  g r .

L u t o s p a w a n i e  —  na jnow sza m e toda  łq c z e n ia  m e ta li 

za p o m o cq  p ło m ie n iq  a c e ty le n o w e g o  7 3  s tro n , 

rys. 7 0  C e n a  1 z ł .  5 0  g r .

M A S Z Y N A  D O  C I Ę C I A
g ru b ych  b lo kó w , szyn, k s z ta ł to w n ik ó w

n i e z b ę d n a

d la  K U Ź N I,  S KŁAD Ó W , WARSZT. KOLEJ.

W YRÓB KR AJO W Y SP. AKC . P E R U N

U R Z Ą D Z E N I A  
M A T E R J A Ł Y  
DO M ETALIZOW ANIA 
N A T R Y S K O W E G O



Z A R z A P

W A R S Z A W A ,  M M A Z O W I E C K A  7  

TEL. 5 . 6 0 - 4 7

5 ? .  A K C . f a b r y k ;

W a r s z a w a ,  S k a r ż y s k o ,  D ą 

b r ó w k a  M a ł a  ( G .  Ś l q s k ) ,  T r z e 

b i n a ,  L w ó w ,  P o z n a ń ,  B y d g o s z c z

WYRABIA W KRAJU WSZELKIE URZĄDZENIA I MATERJAŁY

DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO I ŁUKOWEGO

B I U R A  S P R Z E D A Ż Y  i S K Ł A D Y :

W a r s z a w a ,  M a z o w i e c k a  7  B y d g o s z c z ,  G d a ń s k a  3 4  B i e l s k o ,  3 - g o  M a j a  31

W a r s z a w a ,  L e s z n o  101 K r a k ó w ,  B a t o r e g o  1 7  S o s n o w i e c ,  3 - g o  M a j a  1 3

S k a r ż y s k o  K a m . ,  O b y w a t e l s k a  2 3  Ł ó d ź ,  K i l i ń s k i e g o  8 5  C z ę s t o c h o w a ,  O g r o d o w a  3

D q b r ó w k a  M a ł a  ( k / K a t o w i c )  G d y n i a ,  S t a r o w i e j s k a  C h o r z ó w  I, Ś w .  J a c k a  2

L w ó w ,  P e ł c z y ń s k a  3 2  W i l n o ,  Z a w a l n a  4 5  B o r y s ł a w ,  11 L i s t o p a d a  1 /4

P o z n a ń ,  M a r s z a ł k a  F o c h a  4  K a t o w i c e ,  M i c k i e w i c z a  4 4  G r u d z i q d z ,  2 3  S t y c z n i a  8  1 0

P R L N I K  H U T N I C Z Ą
P R LN IK „ Ml KRO S9 

bO  C IE N K O Ś C IE N N E G O  S P R N R N I R

P R L N I K ,  „ R E X  
6 0  S P U N  fi N I N  /  CIEC

P R L N I K  „ P P R O K O P  T  
60 2  CL I  N RPUL N I K  „ N O R  M U S ” 

b O S P R H R N I R  /  C t ę C J B P R L N I K  „  N O R  M U S  R S  
6 0  G R U B E G O  C t ę C l R

P R L N I K  bO C i ę C l R  P O b U O b ą

R i O U K T O R
H I K / t O n E T R y C Z N yU it7 IJ Q R N iC R  

• P R O G R Z  * 
N i  i .  2.  3 .

R £  b U K T O R  b o  ■ 
U S 2 E L K I C H  6 R 2 0 U

Z R U Ó R  
60 B u r uU * T U 0 R N {C R mP R O G R Z

R E b U K T O R  bO RC e r y  L E N O

R ę  K R A l t C E

P R O S Z K i  i  P R  S r y b R U T ^ b O S P R H R > 
W R  R C E T H L E N O H C  
GO _

REFLEKTOR  
I POCHObNJł? 
R C E T y iE N O V E

R y r t J O R N I C R  
„ P R O C R 2  ”N?Ą P R Z y O O R y  6 0  S P R A / R N / R  

t  U  K  O N E  (JO P O t S G R 2 £ N R C Z  b o  
T L E N U 2 & I E R R C Z E  b o  T L E N U  

i  n C E T y L E N u

u c w jy r  60 
E L E K T R O t CLEK TRO bi/ 

PERUNR
r r r n s f o r m r t o r

P E  T U R N S "S P R U R L N IC fl „P S R R L


