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P 1 E R W S Z Y P OL S K I
ZJAZD SPAWALNICZY

Szybki rozwdj spawalnictwa w ostatnich latach i przenikanie najnowszych
metod spawania i zgrzewania do wszystkich dziatow produkcji metalowej, wzbu-
dzajg coraz wieksze zainteresowanie wsrod ogotu technicznego do tej nowej gatezi
wiedzy.

O znaczeniu, jakiego nabiera spawalnictwo w Polsce, Swiadczy rozwdj szkol-
nictwa spawalniczego, zorganizowanie Wyzszego Kursu Spawalnictwa dla Inzy-
nieréw, prace organizacyjne nad stworzeniem Polskiego Instytutu Spawalnicze-
go itp.

W przypuszczeniu, ze przeglad wynikéw osiggnietych przez spawalnictwo
polskie, zapoznanie sie z jego potrzebami i wytyczenie drogi dalszego rozwoju
bytyby bardzo na czasie i mogtyby wywotaé¢ wieksze zainteresowanie w kotach
technicznych, 4 stowarzyszenia techniczne: Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali w Polsce, Stowarzyszenie Hutnikéw Polskich, Stowarzyszenie
Inzynierow Mechanikéw Polskich i Zwigazek Polskich Inzynieréw Budowlanych
postanowity zorganizowac

PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY.

Zjazd odbedzie sie w dniach 20 —22 kwietnia 1939 r. w Warszawie. W Zjez-
dzie mogg bra¢ udzial wszyscy interesujacy sie zagadnieniami spawalnictwa.
Prace Zjazdu postanowiono podzieli¢ na 3 Sekcje:

1 Zagadnienia ogodlne.
2. Zagadnienia teoretyczne.
3. Zastosowania.

Zaleznie od ilosci zgtoszonych referatéw obrady bedg sie odbywaty na ze-
braniach plenarnych lub takze réownolegle w Sekcjach.

Maksymalna objetos¢ referatéw nie powinna przekracza¢ 20 str. maszyno-
wego pisma. Ostateczny termin nadsytania referatow ustalono na 10 lutego 1939 r.
Referaty powinny by¢ zaopatrzone w skroty, ktére bedg wydrukowane jednocze-
sSnie z programem Zjazdu i doreczone wszystkim uczestnikom przed Zjazdem.

Optaty za uczestnictwo w Zjezdzie ustalono w wysokos$ci nastepujacej:

cztonkowie stowarzyszen organizujacych Zjazd .....iiiiiiiiinninnns 5 z
INNT U CZES TN ICY ittt ettt e s et e e et e e e ire e e s naneas 10 ,,
stuchacze PoOlIiTECR NITK e 3 .,
cztonkowie wspierajgcy (0SOby praw ne) ... minimum 100 ,,

ci ostatni z prawem delegowania 4 przedstawicieli, ktérzy bedag mieli wszy-
stkie prawa zwyktych cztonkéw Zjazdu.

Sprawozdanie ze Zjazdu oraz referaty ze streszczeniem dyskusji beda wy-
drukowane w czasopismie ,Spawanie i Ciecie Metali".

Zgtoszenia nalezy przesyta¢ do Biura Komitetu Organizacyjnego I|. Polskiego
Zjazdu Spawalniczego

Warszawa, Zgoda 10 m. 3 (tel. 560-47, wewn. 13)
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X1
Spawania

Miedzynarodowy Kongres Acetylenu,
i Przemystow pokrewnych.
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(665.86 + 621.791.5) (43) Monachium
1250 stow

26 czerwca — 1 lipca 1939 r.

Organizacja Kongresu.

Miedzynarodowe Kongresy Acetylenowe od-
bywaja sie od r. 1898. Dotychczasowe Kongresy
odbyly sie w nastgpujacych miejscowosciach:

1. Berlin — 1898; 2. Budapeszt — 1899;
3. Paryz — 1900; 4. Leodjum — 1905; 5. Lon-
dyn — 1908; 6. Wieden — 1911; 7. Rzym —
1913; 8. Paryz — 1923; 9. Bruksela — 1927;
10. Zurich — 1930; 11. Rzym — 1934; 12. Lon-
dyn — 1936.

Na VIII Kongresie Acetylenowym zostata
utworzona Stata 'Miedzynarodowa Komisja Acety-
lenu, Spawania i Przemystéow pokrewnych—Com-
mission Permanente Internationale de 1Acetylene,
de la Soudure Autogene et des Industries qui s'y
ratachent (CPI), w ktérej zasiadajg przedstawiciele
stowarzyszen lub organizacji spawalniczych 28 kra-
jow. Polske w tej organizacji reprezentuje Stow,
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali, ktore po-
siada w niej 4 przedstawicieli. Od tego czasu
organizacja Kongreséw spoczywa w reku CPI.
Oczywiscie gros pracy przy organizacji Kongresu
spoczywa na tej delegacji do CPIl, w kraju ktorej
odbywa sie Kongres.

Najblizszy, XIlIl Kongres Acetylenowy, ktory
sie odbedzie w Monachium w dn. 26 czerwca -
1 lipca 1939 r., przygotowywany jest przez Niemcy,
a inni cztonkowie CPI zajmujg sie w swoich krajach
propagowaniem Kongresu, zbieraniem referatow,
zgtoszen na udzial w Kongresie itp.

W Niemczech przyjeto na siebie organizacje
Kongresu Niemieckie Stowarzyszenie Acetylenowe
(Deutscher Azetylenverein) i Zwigzek dla Spawa-
nia i Ciecia Acetylenowego (Verband fiir Autogene
Metallbearbeitung), w Polsce za$§ wspotpracuje
z organizatorami Stowarzyszenie dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Metali.

Zadania Kongresu.

Zadaniem Kongresu jest popieranie i wyjas-
nianie wszystkich zagadnien natury naukowej, tech-
nicznej i gospodarczej, ktore sa zwigzane z pro-
dukcjg i stosowaniem karbidu wzglednie acetylenu,
jak roéwniez i tlenu. Stosownie do znaczenia, ja-
kie dla obrébki metali posiada dziedzina spawania
acetylenowego, bedzie ono specjalnie uwzglednione
w pracach Kongresu.

Wszystkie inne dziedziny fachowe zostang
réwniez wyczerpujaco potraktowane, m. in. sprawa
stosowania acetylenu jako materiatu dla produkcji
chemicznej oraz dziedziny pokrewne, o ile odpo-
wiadajg one celom Kongresu.

W celach organizacyjnych tematy prac kon-
gresowych zostaly podzielone na 15 Sekcyj i wg
tego podziatu beda zgrupowane wszystkie referaty
nadestane na Kongres. Ten podzial jednak nie doty-
czy obrad na Kongresie, ktérego program bedzie
ustalony dopiero po zebraniu wszystkich materia-
téw. Tytuly Sekcyj sg nastepujace:

1. Produkcja karbidu.

2. Azotniak.
3. Acetylen jako punkt wyjscia dla zwigzkéw orga-
nicznych.

4. Oswietlenie acetylenowe (pochodnie acetylenowe,
latarnie morskie, sygnaty sSwietlne i in).

5. Gazy (w szczegolnosci acetylen i tlen).

6. Urzadzenia i maszyny do zastosowan ptomienia ace-
tylenowego.

7. Metalurgia spawania acetylenowego, ciecia i utwar-
dzania.

8. Technika i zastosownia spawania i ciecia acetyle-
nowego.

9. Technika i zastosowanie utwardzania przy pomocy
ptomienia acetylenowego.

10. a) Préby mechaniczne spoin.
b) Proéby i badania bez niszczenia przedmiotéw
badanych.

11. Przepisy dotyczgace spawania i ciecia.
12. Szkolenie.

13. Bezpieczenstwo i higiena spawania.
14. Filmy

15. Wystawa.

Cztonkowie Kongresu.

Cztonkami Kongresu moga by¢ wszelkie oso-
by, firmy, organizacje i inslytucje, ktére sg zainte-
resowane tg dziedzing techniki. Przewiduje sie
2 kategorie cztonkdw: cztonkowie zwyczajni i czton-
kowie wspierajacy. Czitonkowie zwyczajni ptacg
za udziat w Kongresie 25 RM — cztonkowie za$
wspierajacy przynajmniej 100 RM. Jezeli czion-
kiem wspierajacym jest osoba prawna (firma, insty-
tucja, stowarzyszenie) moze delegowac¢ na Kongres
4 przedstawicieli, ktérzy maja wszelkie prawa
cztonkoéw zwyczajnych.

Wszyscy cztonkowie Kongresu moga nadsytaé
na Kongres swoje referaty, bra¢ udzial w posie-
dzeniach i dyskusjach. Za uczestnictwo w wycie-
czkach moga by¢ pobierane od cztonkéw dodat-
kowe optaty.

Cztonkowie otrzymujg bezptatnie wszelkie dru-
ki i publikacje zwigzane z organizacja Kongresu,
oraz drukowane referaty zgtoszone na Kongres.

Sprawozdanie z Kongresu otrzymujg cztonko-
wie po znizonych cenach.

Osoby nie bedace czionkami Kongresu moga
bra¢ udziat w obradach i zwiedza¢ wystawe, wy-
kupujac karte wejscia w cenie 3 RM ktéra stuzy
tylko na 1 dzien.

Panie towarzyszace cztonkom Kongresu moga
bra¢ udziat w Kongresie za optata 15 RM. Maja
one prawo bra¢ udziat w obradach Kongresu i we
wszystkich przewidzianych imprezach na réwnych
prawach z cztonkami Kongresu.

Witadze Kongresu.

Wiladze Honorowe Kongresu:

1) Prezydium Honorowe Kongresu (Patronat),
2) Komitet Honorowy,

Witadze organizacyjne:

1) Prezydium Kongresu,

2) Komitet Organizacyjny,

3) Komitet Wykonawczy,

4) Komitet Naukowo-Techniczny.
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Prezydium Honorowe Kongresu (Patronat).

Patronat nad Kongresem i przewodnictwo
w Prezydium Honorowym przyjat Prezydent Mini-
strow, Marszatek Herman Goring. Sktad
Prezydium Honorowego Kongresu bedzie ogtoszo-
ny pozniej; wejda do niego przedstawicieli Rzgdu
niemieckiego oraz rowni rangg przedstawiciele
rzadéw innych krajow, biorgcych udziatw Kongresie.

Komitet Honorowy.

Komitet Honorowy bedzie ztozony ze zna-
nych przedstawicieli nauki, przemystu i S$wiata
gospodarczego krajow organizujgcych Kongres, jak
réwniez przedstawicieli miasta Monachium. Dele-
gacje wszystkich krajéw do CPI zaprosza do Ko-
mitetu Honorowego Kongresu wybitne osobistosci
ze swych krajow.

Prezydium Kongresu.

Do Prezydium Kongresu wejdg wybitne oso-
bistosci ze Swiata przemystowego i naukowego pod
przewodnictwem jako Prezesa Kongresu T. Radcy
Handlowego dr Schmitza Wiceprezesami z nie-
mieckiej strony sa pp: dr Rimarski, Prezes
Chemisch-Technische Reichsanstalt, Berlin; dr fil.
Kessner, prof, i dyr Mechan. Technol. Institut
der Technischen Hochschule, Karlsruhe; Radca
handlowy, dyr F. Kruki, Wieden; z zagranicy:
p. A. Gandillon z Genewy, prezes Statej Mie-
dzynarodowej Komisji Acetylenu, Spawania i Prze-
mystéw Pokrewnych (CPI).

Cztonkowie Prezydium Honorowego Kongresu,
Prezydium Kongresu i Komitetu Honorowego, jako
goscie Kongresu sa zwolnieni od wszelkich optat.
Posiadajg oni wszystkie prawa cztonkéw zwyczaj-
nych Kongresu.

Komitet Organizacyjny.

Komitet Organizacyjny bedzie sie skladat
z cztonkow Zarzadéw obu Stowarzyszen niemiec-
kich organizujgcych Kongres, oraz delegatéw wszy-
stkich krajéow do CPIl. Kierownictwo Wydziatu
Organizacyjnego spoczywa w rekach pp; dr W. Ri-
marskiego, Berlin i dr Kessnera, Karlsruhe.

Wykonawczy i Komitet Naukowo-

Techniczny.

Komitet Wykonawczy, ktory dzieli sie na pod-
komitety: administracyjny, finansowy
i wycieczkowy, pozostaje pod przewodnict-
wem dypl inz. E. Sauerbrei'a, zas Komitet
Naukowo-Techniczny z podkomitetami, ktére od-
powiadajg 15 Sekcjom fachowym wymie-
nionym wyzej, objat Generalny Sekretarz, dr inz.
H. Holler.

Komitet

Biuro Kongresu.

Adres Biura Kongresu: Berlin — Fried e-
nau, Bennigsenstr 25; adres telegraficzny:
Azetylenkongress, Berlin; telefon 88-3514. Konto
bankowe: Dresdner Bank, Depositenkasse 80, Ber-
lin-Friedenau, Rheinstr 2/3. Konto: 16/2245 XIlll. In-
ternationaler Azetylenkongress.
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Biuro Kongresu w Polsce: Stow, dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali, Zgoda 10 m. 3,
Warszawa.

Jezyki Kongresu.

Jako jezyki urzedowe Kongresu zostaty przy-
jete: niemiecki, angielski, francuski i witoski. Do
wszystkich referatow napisanych w innych jezy-
kach musi by¢ dotgczone tlumaczenie na jeden
z tych jezykoéw.

Referaty.

Referaty przesytane na Kongres mogg by¢
trzech rodzajow:

1) referaty z ilustracjami lub bez
2) referaty z przezroczami lub filmami
nich, 3) filmy z odczytami objasniajgcymi
bez nich.

Na nadsytanych referatach nalezy zaznaczy¢,
do ktorej Sekcji nadsytajacy je przeznacza. Po-
winny one zawieraé tre$¢ wartosciowag z punktu
widzenia naukowego, technicznego lub gospodar-
czego i nie powinny by¢ uprzednio publikowane,
wyjatek stanowig systematyczne zestawienia po-
step6éw w poszczegdlnych dziatach fachowych.

Referaty powinny by¢ napisane na maszynie,
po jednej stronie kartek, w 2 egz. Objetos¢ refe-
ratdbw nie powinna przekracza¢ 40 stron maszyno-
wego pisma po 30 wierszy. Do referatéw nalezy
dotgczy¢ kroétkie streszczenie. W streszczeniu tym
nalezy uwzgledni¢ rysunki i tabele zamieszczone
w referacie. Referaty ilustrowane zdjeciami po-
winny byc zaopatrzone w 2 komplety zdjeé¢ na
btyszczagcym papierze. Przezrocza moga by¢ o wy-
miarach 8,5 X 8,5 cm, 85X 10 i 9X12 cm.
Obrazy wyswietlane za pomoca epidiaskopu nie
moga by¢ wieksze niz 15 X 15 cm. Mogg row-
niez by¢ wyswietlane paski zdje¢ lub przezroczy
matego formatu 24 X 30 mm.

Wszystkie filmy muszg by¢é wykonane z. nie-
palnego materiatu, szerokosci 35 mm lub 16 mm.
Tytuty, podpisy pod rysunkami i przezroczami po-
winny by¢ o ile mozna wykonane we wszystkich
jezykach Kongresu.

Referaty powinny by¢ nadestane najpo6zniej
dodn. 1 marca 1939 r. a filmy —do dn. 1 maja
1939 r, w przeciwnym razie moga one nie by¢
przyjete na Kongres.

Nadestane materiaty beda kwalifikowane przez
Komitet Naukowo-Techniczny Kongresu. O decyzji
Komitetu Naukowo-Technicznego, dotyczgcej przy-
jecia prac na Kongres, autorzy beda oddzielnie
zawiadamiani. W razie przyjecia pracy na Kon-
gres nie moze by¢ ona podawana do publicznej
wiadomosci az do rozpoczecia Kongresu. Rowniez
autorzy bedag zawiadomieni, czy ich referaty, fil-
my itp. beda wygtoszone (wyswietlone) na Kon-
gresie, oraz jaki czas w programie zostat im przy-
dzielony. Czas ten nie moze by¢ pod zadnym po-
zorem zmieniony.

Komitet Organizacyjny zastrzega sobie prawo,
w poszczego6lnych wypadkach, potaczenia Kilku
referatow, dotyczacych tej samej dziedziny, w je-
den referat generalny i przekazania przeznaczo-
nemu przez sie referentowi.

ilustracji,
albo bez
lub
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Po kazdym referacie bedzie sie odbywata
z reguty dyskusja. Kierownictwo obrad bedzie
miato prawo ustalenia wspdlnej dyskusji dla wiek-
szej ilosci referatow, dotyczacych tej samej dzie-
dziny. W celu uczestniczenia w dyskusji nalezy
przed ukonczeniem referatu ztozy¢ kartke ze swo-
jem nazwiskiem przewodniczacemu zebrania.

Cztonkowie Kongresu otrzymajg program, ktoé-
ry bedzie zawierat tytuty wszystkich referatéw
i filméw dopuszczonych do wygtaszania i wyswie-
tlania, wraz z ich krétkimi streszczeniami. Stresz-
czenia te beda wydrukowane we wszystkich jezy-
kach Kongresu. Referaty beda drukowane w je-
zyku autora oraz w jezyku niemieckim, inne je-
zyki Kongresu beda tylko uwzglednione w stresz-
czeniach.

Drukowane referaty wraz ze streszczeniami
beda dostarczone cztonkom Kongresu natychmiast
po ich opublikowaniu. Cztonkowie Kongresu be-
da mogli zamawia¢ wieksze ilosci referatow po
bardzo przystepnych cenach.

Wystawa.

Na Kongresie bedzie urzgdzona wystawa

Dr. ALFRED SZNERR, Warszawa.

O potrzebach spawalnictwa i
zatozenia ,Domu Spawalnictwa".

W Nr 1/35, 7/37 i spec./37 n. czasopisma
~Spawanie i Ciecie Metali" omawiano koniecznos$¢
stworzenia Polskiego Instytutu Spawal-
niczego, gdyz tylko taka instytucja moze zapew-
ni¢ trwatos¢ i ciggtos¢ prac naukowych i oswia-
towych w dziedzinie spawalnictwa i pozwoli na
najlepsze wykorzystanie srodkow, jakie tozy na te
cele nasz przemyst.

Szkolenie robotnikéw, przeszkalanie ich w po-
szczegolnych specjalnosciach, doksztatcanie inzy-
nierow i technikéw, przeprowadzanie prac badaw-
czych, zorganizowanie bibliografii spawalniczej, pra-
ce wydawnicze, organizacja bezpieczenstwa pracy
w spawalnictwie itp. sg to nasze podstawowe po-
trzeby uzasadniajgce konieczno$¢ stworzenia 0so-
bnej instytucji, w ktérej te sprawy bylyby scen-
tralizowane i planowo przeprowadzane, przy mi-
nimum kosztéw inwestycyjnych i subsydiéw, a ma-
ximum wynikéw efektywnych.

Aby daé poglad, jak liczne zadania stojg przed
Spawalnictwem, podajemy ponizej krétkie zesta-
wienie, obrazujace zakres pracy na tym polu.

I. Dziatalno$¢ osSwiatowa.

A. Kursy wtasne,

1) Kursy dla spawaczy (pomoc fachowa).

2) Wyzsze kursy dla spawaczy (spawacz-rzemieslnik).
3) Kursy specjalizujace dla spawaczy.

4) Kursy dla majstréw i technikoéw.

5) Wyzsze kursy spawalnictwa dla inzynieréw.

6) Specjalne kursy z wybranych dziatéw spawalnictwa.

B. Organizacja wyktadédw w instytucjach
osdwiatowych.

1) Organizacja wyktadéw spawalnictwa w szkotach rze-
mies$lniczych i technicznych.
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Naukowo-Techniczna. Wystawa bedzie sie skia-
data z poszczegblnych dziatow odpowiadajacych
Sekcjom. Na wystawie moga by¢ zobrazowane
schematy fabrykacji, urzadzenia, maszyny, wyroby
i przyktady zastosowan. Reklama firm wystawia-
jacych jest niedopuszczalna pod zadng postacia,
jednak wystawiajgcy ma prawo wystawiane przez
siebie urzadzenia i wyroby zaopatrzy¢ w tabliczki
nie rzucajace si¢ w oczy. Blizsze wiadomosci
0 wystawie poda podkomitet Wystawowy.

Za miejsce na wystawie nie beda pobierane
zadne optaty. Roéwniez budowa stoisk i ich roz-
biérka odbedzie sie na koszt Kongresu, wystawcy
ponosza jedynie Kkoszty transportu na wystawe
1z powrotem, jak roéwniez koszty odprawy cel-
nej.

Wystawcy powinni przesta¢ swoje zgtoszenia
do dn. 1 marca 1939 r., na specjalnym blankiecie.
Zgtoszenia powinny by¢ zaopatrzone w krotki opis
wystawianych eksponatéw z podaniem wymiarow
lub wielkosci niezbednego miejsca. Decyzja co do
przyjecia eksponatéw na wystawe spoczywa w re-
kach Podkomitetu Wystawowego.

621.791 658.386 (062) (Warszawa)

750 stow

2) Organizowanie dla szkolnictwa bibliotek, pracowni
zbioréw, wzoréw urzadzen, materiatéw i konstrukcji
spawanych.

C. Dziatalnos$¢ odczytowa w najszerszym
zakresie.

biblioteki i

i klasyfikowanie

D. Prowadzenie czytelni,

zbieranie dokumen-

tacji spawalniczej.

Il. Dziatalno$¢ wydawnicza.

1) Wydawanie czasopism na réznym poziomie wiedzy
spawalniczej.

2) Wydawanie podrecznikow.

3) Publikowanie prac naukowych.

4) Wydawanie tablic dla szkolnictwa,
nych itp. pomocy naukowych.

5) Zaopatrywanie prasy technicznej i ogélnej w artykuty

kart instrukcyj-

z dziedziny spawalnictwa.

I1l. Naukowe prace badawcze.

1) Programowe prace Instytutu.

2) Prace =zainicjowane przez Politechnike i instytucje
naukowe.

3) Prace wykonywane na zlecenie przemystu, instytucyj

rzgdowych samorzadowych i innych.

IV. Dziatalno$¢ rzeczoznawcza.

1) Badanie materiatéow i urzadzenn podlegajacych rza™ig-
wemu zatwierdzeniu do uzytku.

2) Ekspertyzy techniczne na zlecenie Witadz i inf.lcyjucyj
prywatnych.

3) Stata praca rzeczoznawcza z przemystem.



220 SPAWANIE | CIECIE METALI

V. Ustawodawstwo.
1) Prace normalizacyjne w tonie P. K. N.
2) Wspodipraca z instytucjami rzadowymi
cymi przepisy dotyczace spawalnictwa.

opracowuja-

VI. Prace organizacyjne.

1) Organizacja oddziatéw i ekspozytur Instytutu w roéz-
nych miejscowoséciach Polski.
2) Organizacja kongreséw, zjazdéw, wystaw.

VII. Wspdtpraca z instyt. kraj. i zagranicz.

1) Wspdtpraca z instytucjami spotecznymi i przemysto-
wymi przy organizowaniu odczytéw i kurséw.

2) Wspodipraca przy organizacji zjazdéw i wystaw w ce-
lu tworzenia sekcyj i dzialdw spawalnictwa.

3) Utrzymanie #gcznosci z zagranicznymi instytucjam
spawalniczymi i organizacjami analogicznymi.

4) Wspoétpraca z instytucjami zagranicznymi przy orga-
nizowaniu kongreséw miedzynarodowych i wystaw.

Szereg dziatéw tego programu w swej jede-
nastoletniej dziatalnosci zrealizowato i realizuje juz

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce z siedzibg w Katowicach i agen-
dami w najrozmaitszych miastach Polski. Specjal-

nie w Warszawie skoncentrowane sg wszystkie
agendy wydawnicze Stowarzyszenia, gdzie réwniez
prowadzone sg state kursy spawania.

Fundusze, jakimi rozporzadza Stowarzyszenie
dzieki subwencjom bardzo nielicznej grupy prze-
mystowej, zuzywane byty dotychczas przewaznie na
rozwoj centrali Stowarzyszenia w Katowicach, gdzie
oprocz wzorowo urzgdzonych pracowni do spawa-
nia acetylenowego i tukowego, urzgdzono réwniez
laboratorium wytrzymatosSciowe. Urzadzenia te
pozwolity juz Stowarzyszeniu na przeprowadzenie
niektérych prac naukowych o duzym znaczeniu
gospodarczym dla naszego Panstwa. Wystarczy
wspomnie¢ prace dotyczgce napawania w utrzy-
maniu toréw kolejowych, ktére dajg corocznie na-
szym kolejom milionowe oszczednos$ci, prace nad
spawaniem szyn — nagrodzone srebrnym medalem
na XIV Miedzynarodowym Kongresie w Londynie,
prace z dziedziny wytrzymatosci spoin na zlecenie
Komisji Spawania P. K. N., opracowujacej przepi-
sy i normy (prace te bedg zgtoszone na Miedzy-
narodowym Kongresie Spawania w r.p.) oraz sze-
reg innych. Wspominamy tylko rzeczy najwazniej-
sze, aby na tych kilku przyktadach wskazaé¢ po-
zyteczno$¢é prac Stowarzyszenia.

Niezaleznie od tego Szkoty Stowarzyszenia
przeszkolity ok. 10000 spawaczy i ok. 1000 oséb
z nadzoru technicznego.

Czasopismo ,Spawanie i Ciecie Metali" wy-
chodzac lat 11 znane jest powszechnie, a w ro-
ku 1938 rozpoczeto Stowarzyszenie wydawacé
~Spawacza", przeznaczonego dla rzemie$lnikow,
ktéry rozchodzi sie juz w ilosci ok. 3000 egzemp-
larzy docierajgc do dawnych uczniow szkot Sto-
warzyszenia i starszych robotnikéw, dajgc im moz-
noé$¢ doksztatcania sie tg drogg w swym fachu.
Jest to jedno z nielicznych pism fachowych prze-
znaczonych dla rzemies$inikéw w Polsce.

Pomimo tak szerokiego zakresu prac Stowa-
rzyszenia, w obecnych swoich ramach nie moze
ono sprosta¢ tym wszystkim zadaniom, jakie wy-
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mieniliSmy wyzej. Warunkiem nieodzownym, aby
te zadania mogly by¢ realizowane jest stworzenie
wiasnej siedziby w Warszawie w postaci ,Domu
Spawalnictwa”. W domu tym kontynuowanoby
dotychczasowe prace Stowarzyszenia, rozszerzajac
zakres dziatania Kurséw prowadzonych przez Sto-
warzyszenie, przeszkalajac rzemieslnikéw, ktorzy
juz Kursy te ukonczyli, tworzac specjalne kursy
dla majstrow przemystu spawalniczego, a poza tym
stworzonoby zarazem mozno$¢ zalozenia Instytutu
Spawalnictwa, gdzie bylyby prowadzone prace
naukowo-badawcze i prace wydawnicze w szer-
szym zakresie oraz kursy specjalne dla juz ukon-
czonych inzynieréw w celu wyspecjalizowania ich
w spawalnictwie. Urzadzenia Instytutu statyby po-
nadto do dyspozycji Politechniki dla ksztatcenia
studentéw i prowadzenia prac naukowych i zleco-
nych Politechnice.

Instytut ten oparty na osobnym statucie, dzia-
tatby jako jednostka autonomiczna, zwigzana tylko
luzno ze Stowarzeniem jednoscig siedziby, majac
do swojej dyspozycji racjonalnie urzadzone pra-
cownie i warsztaty Stowarzyszenia.

W podobny sposdb stworzono Dom Spawal-
nictwa w Paryzu, w ktérym wszystkie francuskie
organizacje przemystowe, naukowe, oswiatowe
i spoteczne, dziatajace na terenie spawalnictwa,
maja swoja siedzibe. Na podobnej zasadzie tez
rozpoczyna swojg dziatalno$¢ Dom Spawania w Ba-
zylei w Szwajcarii.

Widzimy, ze zakres ten przerasta mozliwosci
nielicznego grona cztonkéw wspierajgcych Stowa-
rzyszenia i szersza akcja dla zrealizowania tych
zamierzen wsréd przemystu uzytkujgcego spawal-
nictwo obecnie w tak szerokim zakresie, jest nie-
odzowna.

Dlatego tez Zarzad Stowarzyszenia dla Roz-
woju Spawania i Ciecia Metali w Polsce na po-
siedzeniu w dniu 30 listopada b. r. uchwalit zwré-

ci¢ sie do Swoich Cztonkéw zatozycieli i wspiera-
jacych oraz przemystu uzytkujgcego spawanie
z apelem o ztozenie jednorazowego subsydium
w postaci 1 lub wiecej udziatbw po zt 5.000

w celu stworzenia poczatkowego funduszu dla za-
kupienia terenu w Warszawie, opracowania pla-
néw i przedstawienia ich temu gremium, Kktore
w zrozumieniu celdw i zadan tego Domu Spawal-
niczego przystapi do jego zatozenia.

Duza pomoc iv tym wzgledzie mogtby okazacé
Zarzad st. m. Warszawy, dajgc do dyspozycji Sto-
warzyszenia teren pod budowe ,Domu Spawalni-
ctwa", osiggajac z tego zresztg tatwo zrozumiale
korzysci. Dzisiaj, kiedy przeprowadza sie roboty
publiczne dla zatrudnieniu bezrobotnych, kiedy za-
biega sie o podniesienie kwalifikacji Swiata ro-
boczego i technicznego, taki ,,Dom Spawalnictwa"
bytby prawdziwym dobrodziejstwem nietylko dla
ludzi, pragnacych uzupelni¢ swoje wiadomosci
iv spawalnictwie, lecz réwniez dla bezroboczych,
ktérzy ta droga moga zdoby¢ tach i powiekszy¢
kadre armii pracy, zamiast by¢ ciezarem dla
spoteczenstwa. Zrozumiato to miasto Bazylea,
ofiarowujgc plac i pozyczke na budowe Domu
Spawania, a Departament Robét Publicznych (od-
powiednik naszego Funduszu Pracy) dat czesc
urzadzen wewnetrznych, reszte zas$ uzupehili
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cztonkowie i przemyst w formie datkéw lub po-
zyczek. Inauguracja szwajcarskiego Domu Spa-
wania odbyta sie w pazdzierniku 1938 r. (patrz
Nr 10, 1938 naszego czasop.).

Koszt domu wraz z placem i poczatkowymi
urzadzeniami Instytutu obliczamy na zi. 300 000.
Suma dos$¢ pokazna, ktéra jednak — biorac pod
uwage cele, jakim ma stuzy¢ — powinna sie zna-
lez¢, jesli rzeczywiscie chcemy doréwna¢ w roz-
woju spawalnictwa o$ciennym krajom, co ma du-
ze znaczenie dla rozwoju przemystu i obronnosci
kraju, oraz nie traci¢ tego prestizu, ktory juz w nie-
ktérych dziatach spawalnictwa umieliSmy sobie
zdoby¢ dotychczas na terenie miedzynarodowym.

A wiec do dzieta ktadzmy pod-
waliny pod ,Dom Spawalnictwa" wW ar-
szawiel

Creation d’'une Maison de la Soudure a Varsovie.

Apres avoir expose les taches les plus importantes pour
le developpement rationnel de la soudure en Pologne (ensei-
gaement, publications, travaux scientifiques, etc.), l'auteur
decrit ce qui a ete deja accompli dans ce sens par I|I'Asso-
ciation pour le Developpement de la Soudure et de I'Oxy-
coupage en Pologne. Pour l'intensification de I'activite de
I’Association, il est necessaire cependant de fonder une Mai-
son de la Soudure a Varsovie. Celle-ci faciliterait, en me-
me temps, la realisation d’'un Institut polonais de Soudure.

Cette concentration des differentes institutions servant
au developpement de la soudure permettrait de limiter les
depenses pour les installations qui seraient utilisees au mieux.

Les frais de construction et d’installation de la Maison
de la Soudure sont evalues a 300 000 zt. Pour commencer.

Inz. PIOTR TULACZ, Katowice.

Najwazniejsze zasady technicznej
| zgrzewanych ziqcz szynowych.”

spawanych

Przechodzac z kolei do omoéwienia przydat-
nosci roéznych systeméw zigcz, z punktu widzenia
gospodarczego, pragne na wstepie zaznaczy¢, ze —
moim zdaniem — nie miatoby zadnego celu dazy¢
do jakiej$ zasadniczej klasyfikacji ztacz, wedtug
ich kosztow wykonania. Warunki gospodarcze
poszczegdlnych krajéw, nieraz i ich dzielnic, moga
rézni¢ sie tak znacznie, ze dopiero Scislejsze ba-
danie kazdego poszczegdlnego wypadku wykazaé
winno, czy stosowanie pewnego systemu ziacza
jest gospodarczo uzasadnione. Na dowdd tego
przytocze cyfry kosztdw spawania ziacz, podane
przez kilka krajéow na ostatnim Kongresie Kolejo-
wym w Paryzu:

| tak koszt ztgcza termitowego podaja trzy an-
gielskie towarzystwa kolejowe dla szyn 47,1 kg/mb.—
w wysokosci 28 sh, 30 sh, £ 2'), natomiast koleje
wegierskie podajg koszt tego zigcza dla szyn
48,3 kg/mb. — w wysokosci 19,48 pongo, a kole-
je niemieckie w wysokosci 20 do 25 RM.2.

Przeliczajgc powyzsze ceny na ziote ina 1 kg
metra biezgcego szyny — otrzymamy nastepujacy
rozstrzat: najnizszy koszt zt 0,4444, najwyzszy

*) Dokonczenie artykutu z Nr 10 1938 r.

*) Referat, wygtoszony na Miedzynarodowym Kongresie
Szynowym w Dusseldorfie, 19—22.1X.1938.
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le Comite de Direction de I'Association compte recueillir
parmi ses membres une somme de 60000 zt pour l'achat
eventuel du terrain, pour elaboration des plans, etc.

On espere que la Municipalite de Varsovie et les milieux
industriels interesses donneront a cette oeuvre un appui qui
permettra de la mener a bonne fin.

Uber die Griindung des Hauses der Schweisstechnik
in Warschau.

Nach einer ausfiihrlichen Darstellung der dringenden
Aufgaben des polnischen Schweisswesens, welche u, a. den
Schweissunterricht. technische Veroffentlichungen, Forschungs-
arbeiten u. s. w. umfassen, geht der Verfasser zur Be-
schreibung der Tatigkeit des Vereins fiir die Entwicklung des
Schweissens und Schneidens der Metalle in Polen iiber.
Um alle Tatigkeitsrichtungen des Vereins entsprechend
entwickeln zu kénnen, ist die Griindung eines Hauses der
Schweisstechnik in Warschau unentbehrlich. Mit demselben
ist ausserdem auch die Moglichkeit der Enstehung der pol-
nischen schweisstechnischen Lehr — und Priifungsanstalt
verbunden. welche im Hause der Schweisstechnik ihren Sitz
finden konte. Bei einer derartigen Konzentration aller
schweisstechnischen Stiftungen im Hause der Schweisstech-
nik wird es moglich sein ihre beste Leistung bei minden-
sten Kosten zu erzielen.

Die Kosten des Aufbaues des Hauses der Schweisstech-
nik und seiner Austattung sind auf ca 300 000 zt zu schatzen.
Der Verein fiir die Entwicklung des Schweissens und
Schneidens der Metalle in Pollen beschloss zwischen seinen
Mitgliedern 60 000 zt zu sammeln. die zum Ankauf eines
Bauplatzes und zur Bearbeitung der Bauplane bestimmt
waren.

Der Verfasser richtet an die warschauer Stadtverwal-
tung, an die Vertreter der entsprechenden Industrien und an
alle Interessierten den Ruf dem im Artikel besprochenen
Unternehmen ihre Beihilfe zu leisten,

621.791.5:625.143
1000 slow

I ekonomicznej oceny

za$ zt 1,45, czyli 2,58 razy wiecej, $rednio nato-
miast zt+ 0,802.

Dla ztgcz elektrycznych oporowych podajg
Tow. kolejowe Stanéw Zjednoczonych Ameryki
Péin. dla szyn 65 kg/mb. — g 10’). Koleje nie-
mieckie dla szyn 49 kg/mb. — RM 102). Koleje
szwajcarskie dla szyn 49 kg/mb.3 — Fr. szw. 18 29—
co w przeliczeniu na zi polskie') i na 1 kg mb.
szyny w/yniesie: zt 0,800 w pierwszym wypadku,
zt 0,437 w drugim wypadku i zt 0,634 w trzecim
wypadku, oraz Sredni koszt zt 0,62.

| tutaj rozstrzat jest dosy¢ znaczny. Uderza-
jace jest jednak, ze najnizszy koszt zigcza termi-
towego jest prawie taki sam, jak najnizszy koszt
ztacza oporowego.

Cyfry powyzsze ilustrujg nam w jak szerokich
granicach waha¢ sie moze kalkulacja kosztéw spa-

Y M. G. Elson. Application de la Soudure: Buli. de
1'Ass. Intern, du Congres des Chemins de Fer, Mars 1937.

2 Dr Ing. Muller: Application de la Soudure: Buli. de
1'Ass. Intern, du Congres des Chemins de Fer: X1/1936.

3 Wobec braku danych przyjmujemy réwniez 49 kg/mb.

szyny.
4 Wedtug relacji: 1 sh — 1,35 zt
1 RM — 2,14 zt
1 pengo — 11 z
1 fr. szw. — 1,72 zt
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wania, w zaleznosci od rozmiaru prac, lokalnych
stosunkéw rynkowych itp., poza tym gtéwnie w za-
leznosci od tego, czy wykonuje je we wlasnym
zarzagdzie kolej, czy tez przedsiebiorca.

Dla ostatecznego wyniku gospodarczego, tj. dla
kosztéw budowy wzgl. odnowienia toru, miarodaj-
ny bedzie nie tylko sam koszt spawanego zigcza,
lecz — jak wuprzednio zaznaczyliSmy — rdéwniez
warunki wykonania tej pracy. Wykaze to na kon-
kretnym przyktadzie. Przyjmijmy, ze z pewnych
wzgledow chcemy tory giéwne wyposazyé w szy-
ny ciezkiego typu, a dotychczasowe szyny typu
Sredniego chcemy przenie$¢ na tory drugorzedne.
Przyjmijmy, ze zamiana ta dotyczy Kkilku tysiecy
kilometréw toréw, i ze mamy dowolno$é stosowa-
nia trzech systeméw wymiany szyn starouzytecz-
nych, o pierwotnej diugosci 15 m:

I. Ponowne zalozenie tubkoéw, przy regeneracji
szyn przez obciecie ich koncéw i nawiercenie no-
wych otwordw Srubowych.

Il.  Spawanie elektryczne oporowe szyn w spe-
cjalnych warsztatach. W tym wypadku, ze wzgle-
du na transport, spawa¢ mozemy tylko po dwie
szyny razem. llo$¢ stykéw tubkowych zmniejszy
sie do potowy. Regeneracja szyn wymaga obciecia
konncow kazdej szyny z obu stron, jak w wypadku 1.

I1l. Spawanie acetylenowe na miejscu budo-
wy. Sposdb ten pozwala na tgczenie po 4 szyny
razem, dzigki czemu ilo$¢ stykéw tubkowych zmniej-
szy sie do /4. Regeneracje szyn mozna przepro-
wadzi¢ przez naprawe ich koncéw dla ztgcz spa-
wanych, przez obciecie koncéw dla stykéw tub-
kowych.

Obliczmy teraz dla kazdego z powyzszych
wypadkow koszt zatozenia zlgcz na 1 km toru.

Dla obliczenia kosztu ztgcza tubkowego przyj-
mijmy ztgcze szyny S, o tubkach prostych, a wiec
tanszych od tubkéw fartuchowych.

Koszt styku tubkowego dla szyny S s).

Materiat:

1) 2 tubki a 10,087 kg a 4,75 zh....cceeenne, zt 9,50
2) 4 3ruby z pierscieniami a 0,964 kg a 0,76 zt 3,04
3) Zastgpienie obcietych koncéw szyn szy-
nami nowymi — 1 m= 41,2 kg a 0,289 zt 12,10
Razem zt 24,64
4) 0Odzysk ztomu szyny6)
1m= 41,2 a 0,07 2,88
Koszt materiatu . . =zt 21,76
Robocizna:
1) Obciecie koncéw szyny i na-
wiercenie nowych otworéw
(maszynowo) dnidéwki o 0,25
2) doniesienie tubkoéw is$rub oraz
narzedzi na miejsce budowy
AdNiowW Kiiiicc 0,25
3) zatozenie tubkéw i $rub dnidéwki 0,10
Fzt 4,20 zt
15% dodatek administracyjny 0,63 ,,
Koszt robocizny 4,83 .
zt 21,76
u 4.83
zt 26.59

s) Wiekszos$¢ danych cyfrowych wedtug analizy kosztéw,
przeprowadzonej przez Naczelnika Oddz. Drog. Inz. T. No-
waka.

6) Odzysku zitomu
poniewaz chodzi o wykazanie jedynie
rozpatrywanych trzech wypadkoéw.

réznicy w kosztach
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Doktadniejsza analiza rocznego kosztu utrzy-
mania styku tubkowego wykazuje nastepujgce po-

zycje .

1) Obserwacja oraz dokrecanie $rub i re-

gulacja toru; ... dniéwki 0,050
2) Podbijanie 20% stykoéw . 0,100
3) Oliwienie stykéw, co 2-gi rok 0.025
4) Wymiana 2% tubkéw i srub 0,008

zt 0,183a7 =z+ 1,28
0,31

Robocizna dnidwek
Materiat (tubki, Sruby itp.)

Razem zt 1,59
Roczny koszt utrzymania styku przedstawia
jakby rente, do wptacenia ktdrej zobowigzujemy
sie z chwilg jego zalozenia. Gdybysmy chcieli po-
kry¢ ja z kapitalu, zlozonego przez nas na ten
cel w roku zalozenia styku, to przyjmujac Sredni
czas zycia toru 2-ej kategorii na lat 25 i oprocen-
towanie roczne na 5%, otrzymamy:

1.055 — 1

= 22,40 zt
1.05%5 X 0.05

1,59

Gdybysmy z go6ry pokryli koszty zalozenia
i utrzymania, wydalibysmy kwote zt 26,59422,40 =
= z} 48,99, ktdéra stanowi rzeczywisty koszt sty-
ku tubkowego w rozpatrywanym przez nas wypad-
ku, jaki mozna przeciwstawi¢ kosztom zlgcz spa-
wanych, ktére zadnych dodatkowych kosztow
utrzymania toru nie powoduja.

Koszt ztacza iskrowego podaje dla nastepujag-
cych zalozen: Zigcza wykonuje kolej we wiasnym
zarzadzie, w nowoczesnym warsztacie, wyposazo-
nym w automatyczng zgrzewarke, o S$redniej pro-
dukcji 6 ztgcz na godzine, przy 300 dniach 8-go-
dzinnej pracy rocznie, w czym 2% probnych spo-
jen. Wedtug projektu A. E. G. przewiduje sie dla
tej produkcji nastepujgce urzadzenia: zgrzewarka
automatyczna, zesp6t motor-generator, 2 pity z sil-
nikami napedowymi, wiertarka z silnikiem, 2 szli-
fierki elektr., sprezarka i narzedzia pneumatyczne
do obrébki zigcz, suwnica podiogowa, suwnica
placowa, prasa reczna, pomieszczenia kryte 20X
X20X5 m= 2000 m3 plac przetadunkowy i skia-
dowy 3000 m2 rampa i bocznica itd. Koszt tych
urzadzen wraz z montazem, instalacjg sity, Swiatta
i uruchomianiem przyja¢ nalezy w wysokosci co-
najmniej 400000 zi.

Oprocentowanie inwestowanego kapitatu przyj-
mujemy 5% rocznie oraz 10-letnig amortyzacje.

Do obliczenia robocizny przyja¢ nalezy, ze
dla utrzymania $redniego ruchu 6 zlgcz na godzi-
ne, potrzeba wraz z obstuga placu okoto 50 ludzi,
z ktorych cze$¢ pobiera¢ bedzie ptace pracowni-
kéw kwalifikowanych.

Jako zuzycie pradu na godzine przyjeliSmy
dla spawania 53 KWh i dla ruchu 32 KWh. Koszt
pradu zt 0,10 za 1 KWh.

Roczna ilo$¢ spojen 6 X 8 X 300 = 14400
— 21 prébnych spojen 288
Roczna produkcja zlgcz 14 112

Przy powyzszych zalozeniach otrzymamy na-
stepujace elementy kalkulacji kosztéow produkcji
jednego ztacza:

r) ,Niektdérzy inzynierowie oceniaja koszt utrzymania
stykéw tubkowych na 45% wszystkich wydatkéw na utrzy

tubkéw i $rub nie uwzgledniamymanie toru".

M. J. Ridet: Aplication de la Soudure: Buli. de 1Ass.
Intern, du Congrés des Chemins de Fer. Nr 12/1936, str. 102.
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1) Koszt kapitatu, tj. oprocentowanie i amor-

tyzacja inwestycyj . . . . zt 3,90

2) Koszt utrzymania, napraw itp. » 0,57

3) Koszt pradu . » 1,45

4) Koszt robocizny . . . . .. 8,50

5) Koszt administracji (15% poz. 4) ., 128

6) Sredni koszt przewozu (oceniony) . Cl10
Razem. zt 15,80

Wedtug tego zestawienia wypada na 1 Kkg

m. b. szyny koszt zigcza 4?0 = 0,370 z, tj.

f

mniej o 16,8% od przeliczonych uprzednio kosztow
kolei niemieckich. W naszym przykiadzie koszty
te powiekszg sie o koszt 1 m. b. szyny, ktérym
musimy zastgpi¢ obciete korice, przy czym uzyska-
my pewien odzysk ziomu szynowego, jak przy
stykach tubkowych. Dodajac (12,10 -2,88) = zt 9,22
otrzymamy jako koszt catkowity zlgcza elektrycz-
nego oporowego
15,80 -f 9,22 = 1z} 25,02.

Z kolei obliczamy dla naszych zalozen koszt
ztacza kleszczowego, spawanego acetylenem. We-
dtug dotychczasowych umoéw przedsiebiorcy otrzy-
mywali za zlgcze szyny S okoto 36 zt. Chodzito
tu jednak o prace w mniejszym zakresie, nieraz
dorywcze, lokalnie rozsiane, oraz wykonywane
w torze podczas ruchu pociggéw, co znacznie je
podrazato. Scislejsza kalkulacja wykazuje, ze dla
prac w szerokim zakresie prowadzonych w spo-
s6b ptynny, bez przerw, moznaby koszt ten zre-
dukowa¢ do 30 zt. Dla ztgcz wykonanych w za-
rzadzie kolejowym koszty te wyniostyby 24 zi
a przy zastosowaniu urzadzeh pomocniczych mo-
znaby osiagna¢ dalsza redukcje tych kosztéw o 15
do 20°/0

Przyjmijmy jednak dla dalszych rozwazan, ze
koszt ten jest rowny 24 zt i przejdzmy do zesta-
wienia kosztéw zlgcz na 1 km toru:

Koszt ztgcz jednego Kkilometra toru:
I. Tylko ztgcza ‘tubkowe regenerowanych
szyn: dtugos$¢ szyn regenerowanych 14 m, wobec

czego na 1km mamy X 2= 143 zkgcz, kto-

rych rzeczywisty koszt wyniesie:
143X 48,99 = zt 7000.

Il. Przy spawaniu oporowym w warsztacie
koszt ten wyniesie dla szyn 28 m diugosci:

ztgcza tubkowe 71,5 X 48,99 = 3500
ztacza spawane 71,5 X 25 — 1790

Razem zt 5 290

Ill.  Przy spawaniu acetylenowym na miejscu
budowy,- taczymy po 4 szyny i z 60-metrowego
odcinka obcinamy po 0,5 m z kazdej strony dla
zkgcz stykowych tak, ze diugos$¢ odcinkéw spawa-
nych wynosi¢ bedzie 59 m. llo$¢ stykéow tubko-

wych na 1 km wyniesie: ~ X 2= 34, a ilos¢

ztgcz kleszczowych X 6 = 102.

Koszt catkowity zigcz na 1km toru wyniesie:

34 X 48,99 = 1zt 1660
102 X 24 = , 2 440
Razem zt 4 100

Jak widzimy na tym przykiadzie, spawanie
szyn daje kolejom realne i bardzo powazne osz-
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czednosci. Oszczednos¢é ta w stosunku do regene-
rowanego toru tubkowego wynosi w wypadku spa-
wania acetylenem szyn 59-metrowych na 1 km to-
ru zt 2900, tj. 41,5%, gdy tymczasem w wypad-
ku zgrzewania iskrowego szyn 28-metrowych, osz-
czednos$¢ ta zmniejsza sie do zt 1710, czyli 24,5%.
Dla kilku tysiecy kilometréw otrzymamy wielomi-
lionowe roéznice na korzy$¢ spawania acetyleno-
wego.

Innym wzgledem, przemawiajacym za spawa-
niem acetylenowym, bedzie ten fakt, ze otrzyma-
my wtedy tor lepszy, o diugich szynach, co odbije
sie korzystnie na taborze kolejowym i komforcie
jazdy.

Konhczac swoj referat, pragnatbym wyrazi¢ pod
adresem Zarzadow Kolejowych skromnag prosbe,
azeby umozliwity konstruktorom zigcz spawanych
przeprowadzenie w szerszej, jak dotychczas, skali—
préob praktycznego zastosowania réznych systemow
ztacz, przy uwzglednieniu tych najwazniejszych
momentéw ich oceny technicznej i gospodarczej,
ktore dzisiaj miatem mozno$¢ poruszyé. Jestem
przekonany, ze lezy to rowniez w interesie kolei.

Les points de vue les plus importants dans 1'estimation de
la valeur technique et economique des joints soudes des
rails.

Pour la juste appreciation de la valeur comparative des
diferents systemes de soudure des rails, it faut prendre en
consideration les conditions dans lesquelles les joints sont
realises.

La soudure des joints peut etre executee:

a) dans les ateliers,

b) sur place, a coéte de la voie.

c) sur les rails dans la voie, avec interruption du trafie

d) sur les rails dans la voie. sans interrompre le trafie

Ces conditions ont une certaine influence tant sur les
caracteristiques techniques des joints des diferents systemes
que sur les frais de leur execution.

Le second point important qui doit etre pris en consi-
deration est la soudabilite du metal des rails, ce qui influe
egalement sur le choix de la methode et du systeme defini.

Ce n'est qu'en prenant en consideration les conditions
d’execution de la soudure des rails et la soudabilite du me-
tal meme, on peut evaluer les differents systemes de soudure
des rails, proposes et realises jusqu'a present.

Les essais de laboratoire ne peuvent pas remplacer les
epreuves dans les voies memes. Seule la statistique, etablie
sur un assez grand nombre de joints soudes travaillant dans
la voie pendant un temps assez long, peut montrer si le
joint possede reellement un coefficient de securite assez haut
pour compenser les difficultes du travail sur la voie et la
moindre soudabilite du metal des rails, L'exemple d'un joint

soude, qui possede un large coefficient de securite est le
joint a tenailles (syst. Tulacz) qui realise en quelque sorte
un rail compose.

rails est renforcee ici par
en acier doux,

La soudure bout-a-bout des
un second patin qui, en forme de tenailles
est lie par la soudure a la base de | ame.

La meilleure preuve que ce joint possede un haut co-
efficient de securite se trouve dans less essais d'endurance qui
ont ete faits par les chemins de fer autrichiens sur des
joints qui ont deja travaille avec success deux ans dans la
voie, et en ont ete decoupes pour les essais.

Pout l'appreciation de la valeur economique d'un syste-
me de soudure des rails, non seulement les essais de resi-
stance, mais encore les conditions d'execution ont une influ-
ence decisive. Par des exemples ccncrets on demontre que
dans les travaux de remplacement des rails ou dans la re-
gencration des rails, les joints a eclisses sont les moins ico-
nomiques et les joints soudes au chalumeau les plus avan-
tageux. La soudure a ctincelle executee dans les ateliers
est notamment moins avantageuse. En outre, la soudure au
chalumeau présente cet avantage qu'on peut souder les rails
en sections plus longues, ce qui limite les frais d'entretien
du materiel roulant et augmente le contort du voyage.
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Die wichtigsten Gesichtspunkte fiir die technische und
wirtschaftliche Bewertung der Schienenstosschweissung.

Einer der wichtigsten Momente fiir die Bewertung der
Schienenschweisstosse verschiedener Systeme sind die Um-
stande. in denen die Schweissung durchgefiihrt wird. Die
Schweissung kann erfolgen:

a) in speziellen Werkstatten,

b) auf der Baustelle neben dem Geleise,

c) an im Geleise liegenden Schienen,

d) direkt im Geleise wahrend des normalen Zugver-
kehrs. Die Ausfiihrungsbedingungen der Schweissungen ha-
ben einen gewissen Einfluss sowohl auf die technischen
Eigenschaften verschiedener Systeme, ais auch auf deren
Ausfiihrungskosten.

Ein zweiter wicbtiger Moment ist die verschiedenarti-
ge Schweissbarkeit des Materials, was in hohem Masse auf
die technischen Eigenschaften der zu vergleichenden Schweis-
sungen Einfluss haben kann. Aus diesem Grunde sind bei
technischer Bewertung der Schweissungen die Ausfiihrungs-
umstande sowie das Schienenmaterial zu beriicksichtigen,
Erst unter Beachtung obiger Momente konnen wir uns hin-
sichtlich der praktischen Verwendbarkeit der verschiedenen
Systeme eine Meinung bilden.

Laboratoriums-Untersuchungen konnen also die Arbeits-
probe der zu vergleichenden Stosse nicht ersetzen. Erst
die Arbeitsstatistik der Stosse im Geleise bei — in grosse-
rem Umfange durchgefiihrten Proben und mdglichst unter
identischen Bedingungen, wird eine wesentliche Bedeutung
fiir die technische Bewertung haben. Nur die Stosse, die

Inz. B. SZUPP — Warszawa.

Technika spawania aluminium.

W zeszytach 9 i 10 tego czasopisma, w arty-
kule na temat spawania stopéw aluminiowych %),
z wielka znajomoscig rzeczy wyjasniono naukowag
strone tego zagadnienia, jak réwniez podano zasa-
dy techniki spawania tych metali.

W uzupetnieniu wiadomos$ci tam podanych,
omawiamy obecnie szerzej samag technike spawa-
nia czystego aluminium, zamieszczajgc szereg wska-
zo6wek, ktdre — mamy nadzieje — okazg sie uzy-
teczne przy wykonywaniu rob6t w praktyce.

Gidwne trudnosci przy spawaniu czystego alu-
minium sg nastepujace:

1 Tlenki aluminium topig sie przy
wyzszej temperaturze (ponad 2000°) niz
sam metal (658°). Aluminium bardzo szybko utlenia
si¢ na powierzchni, przy czym tworzy sie Scista war-
stwa, chronigca glebiej lezgce warstwy metalu przed
zetknieciem sie z powietrzem. Przy temperaturach
podwyzszonych utlenianie metalu odbywa sie
jeszcze szybciej, metal za$ stopiony prawie mo-
mentalnie pokrywa sie szczelng warstewka tlenkow,
ktore pozostajg w stanie statym. Kazda kropelka
stopionego spoiwa rowniez odrazu pokrywa sie
btonkg tlenkéw, ktére uniemozliwiajg nalezyte ta-
czenie sie jej z innymi kroplami spoiwa. W spo-
inie znajdowatlyby sie wielkie ilosci wtracen w po-
staci tlenkow, wskutek czego bylaby ona porowa-
ta i posiadata matg wytrzymatosé.

Spawanie aluminium zostato umozliwione do-
piero gdy wynaleziono odpowiednie S$rodki odtle-
niajace, ktore rozpuszczaja tlenki, tworzac lzejszy
zuzel wyptywajacy na wierzch jeziorka stopionego
metalu i oczyszczajagc w ten sposéb spoine od
tlenkow.

2. Wielkie przewodnictwo cieplne

aluminium. Wielkie przewodnictwo cieplne
aluminium utrudnia topienie sie metalu w miejscu,

*)  kpt. inz. Koziarski ,Spawanie lekkich stopoéw”.
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einen bedeutenden Sicherheitsfaktor besitzen, welcher sowohl
die Schwierigkeiten der Arbeit im Geleise wie auch eine
ewentuelle. geringere Schweissbarkeit des Schienenmaterials
ausgleicht, werden solche Versuche mit einem guten Ergeb-
nis bestehen konnen. Ein solcher Stoss ist der Zangenstoss,
der gewissermassen eine Verbundstahlschiene darstellt. An
der Schweisstelle des ganzen Profils ist — ausser dem nor-
malen Hartstahlfuss — an der Stegwurzel ein Fuss aus
weichem Stahl angeschweisst. Ein Beweis fiir den hohen
Sicherheitsfaktor dieses Stosses sind die Ermiidungsproben,
welche durch die oesterreichische Bundesbahn an den direkt
im Geleise (mitt Zangenstossystem wahrend des normalen
Zugverkehrs) geschweissten altbrauchbaren Schienen durch-
gefithrt wurden, die nach mehrmonatlicher Arbeitsleistung
im Geleise aus demselben fiir die Durchfiihrung der Versu-
che herausgeschnitten wurden.

Fiir die wirtschaftliche Bewertung verschiedener Verbin-
dungsarten sind nicht nur die Schweissproben selbst, sondern
auch die Ausfiihrungs-Bedingungen der Schweissungen wich-
tig. Auf dem konkreten Beispiel des Austausches und der Re-
generierung der Schienen wird bewiesen, dass die Anwendung
der Laschenstosse die teuerste, die billigste hingegen die An-
wendung der Autogen-Schweissung an der Baustelle ist. Die
Abschmelzschweissung in einer speziellen Werkstatt ist be-
deutend weniger giinstig. Ausserdem hat die Autogen-Schweis-
sung den Vorteil, dass die Schienen in langeren Abschnitten
zusammengeschweisst werden. was einen giinstigen Einfluss
auf das rollende Eisenbahnmaterial und auf den Fahrt-
Komfort hat.

621.791 (669.71)
1500 stow 9 rys.

gdzie chcemy rozpoczgé¢ spawanie. Ciepto szybko
rozptywa sie po catej masie spawanego przedmio-
tu i z trudem daje sie skupi¢. Dlatego tez, azeby
przyspieszy¢ poczatek topienia sie metalu, nalezy
przy spawaniu aluminium stosowa¢ znacznie moc-
niejsze palniki niz wypadatoby ze stosunkowo ni-
skiego punktu topliwosci metalu (658°). Wydajnos¢
palnikéw mozna zgrubsza okresli¢ w ten sposdb,
ze przy spawaniu materialu mniejszej grubosci,
przy niewielkich rozmiarach spawanego przedmio-
tu, nalezy liczy¢ 75 Itr acetylenu na godzine na
1 mm grubosci. Przy przedmiotach wigkszych
wydajnos¢ palnika ustala sie na podstawie 100 Itr
na 1 mm grubosci. Przy bardzo wielkich rozmia-
rach spawanych cze$ci, uzywa sie palnikéw nawet
jeszcze wiekszych, a nieraz podgrzewa sie metal
za pomoca drugiego palnika, albo tez stosujgc in-
ne zrodio ciepta dla podgrzewania.

3. Znaczna rozszerzalnos$¢ alumi-
nium. Wspdiczynnik rozszerzalnosci aluminium
jest prawie dwa razy wiekszy niz stali, odpowied-
nio do tego metal podczas stygniecia kurczy sie
réwniez bardzo znacznie. Aluminium jest wpraw-
dzie w stanie zimnym dos$¢ ciagliwe, w stanie jed-
nak nagrzanym, a zwilaszcza przy temperaturach
blizszych punktu topliwosci, metal jest kruchy
i dlatego przy spawaniu nalezy na te wilasnos¢
aluminium zwraca¢ uwage i zastosowa¢ odpowied-
nie $rodki ostroznosci, jak nagrzewanie spawanego
przedmiotu w catosci lub czesciowo i in.

4. Trudnos$¢ okres$lenia poczgtku
topienia sie metalu. Przechodzac w stan
ptynny, aluminium nie zmienia koloru, jak to ma
miejsce np. przy spawaniu stali. Stad tez mato
wprawni spawacze czestokro¢ przetapiajg w ma-
teriale dziury, nie zauwazywszy poczgtku topienia
sie metalu. Jako najprostszy $rodek pomocniczy,
utatwiajacy rozpoznanie poczatku topienia sie, po-
leca sie posypywanie metalu w kierunku ukfadania
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spoiny opitkami zelaznymi. Gdy opitki dojdg do
koloru czerwonego, tj. do temperatury ok. 600°,
aluminium bedzie bliskie stapiania sie.

Najlepszy $rodek rozpoznania odpowiedniej
chwili jest jednak doswiadczenie spawacza, ktory—
dotykajac metalu spoiwem — bedzie umiat okreslic¢
stan materiatu.

Po blizszym zapoznaniu sie z trudnosciami
spawania aluminium, przejdziemy z kolei do omoé-
wienia plomienia, uzywanego przy spawaniu alu-
minium, spoiwa, stosowania srodkéw odtleniajgcych,
dalej przygotowanie do spawania i wreszcie no-
woczesnych metod spawania aluminium.

Palnik i jego ptomien.

Wydajnos¢ palnikéw stosowanych przy spa-
waniu aluminium zostata omoéwiona juz poprzednio,
przy tym byto zaznaczone, ze zalezy ona nie tylko
od grubosci materiatu, lecz roéwniez od wielkosci
spawanego przedmiotu.

Ptomienn palnika powinien by¢ normalny, tj. nie
zawiera¢ nadmiaru acetylenu lub tlenu. Lekki nad-
miar acetylenu moze by¢ dopuszczony, chociaz nie
daje przy spawaniu zadnego pozytku.

Spoiwo.

Jako spoiwo nalezy stosowaé¢ drut z czystego
aluminium o procentowej zawartosci aluminium ta-
kiej samej lub nawet wiekszej niz materiatlu spa-
wanego przedmiotu. Ostatnio zagranicg rozpow-
szechnia sie stosowanie otulonych pateczek alumi-
niowych, otulina ktérych zawiera odpowiednie
srodki odtleniajgce. Stosowanie takiego rodzaju
spoiwa oczywiscie w znacznym stopniu ulatwia
prace spawania i dlatego zastuguje na polecenie.

Srodki

Konieczno$¢ stosowania przy spawaniu alu-
minium $rodkéw odtleniajacych zostata szczegoéto-
wo omowiona przy zaznajomieniu czytelnika
z trudnosciami napotykanymi przy spawaniu. Na
tym miejscu podane bedzie, w jaki sposéb nalezy
Srodki odtleniajgce uzywac.

Zasadniczo S$rodki odtleniajace wprowadza sie
do jeziorka stopionego metalu za pomoca drutu,
tj. spoiwa. Wyjatek stanowi spawanie bardzo
cienkich blach, ktére spawa sie bez spoiwa, sta-
piajac zagiete brzegi taczonych czesci. W tym wy-
padku nalezy posypaé¢ spawane brzegi proszkiem
odtleniajagcym od strony dolnej przysziej spoiny.

Azeby zatrzyma¢ na drucie pewng ilo$¢ pro-
szku, mozna stosowal nhastepujgce sposoby:

1. nagrzaé¢ nieco koniec drutu za pomoca
palnika i zanurzy¢ go nastepnie do naczynia za-
wierajacego proszek;

2. zanurzy¢ koniec drutu do wody, a nastep-
nie do proszku;

3. zrobié,

odtleniajqce.

zmieszawszy pewng ilos¢ proszku
z woda, paste i nastepnie do tej pasty zanurzac
koniec drutu. Nalezy jednak mie¢ na uwadze, ze
nie wolno przygotowywaé¢ zbyt duzo pasty na raz,
lecz najwyzej w takiej ilosci, aby jej starczyto na
jedng — dwie godziny pracy, w przeciwnym wy-
padku — pasta traci swoje wlasnosci. Sam pro-
szek nalezy przechowywaé w szczelnie zamknie-
tych naczyniach, aby utrudni¢ przedostanie sie do
proszku wilgoci.
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Wyzej wspomniano o tym, ze obecnie rozpo-
wszechnia sie stosowanie do spawania otulonego
drutu aluminiowego, zawierajagcego w otulinie spe-
cjalne srodki odtleniajagce. Praca takiego rodzaju
spoiwem jest oczywiscie znacznie ulatwiona w po-
réwnaniu z pracg zwyklym drutem, podczas kté-
rej spawacz wcigz przerywa ukiladanie spoiny dla
zanurzenia drutu do proszku.

Przygotowanie do spawania.*)
Zasadnicze przygotowanie do spawania, ktdre
powinno poprzedza¢ wszystkie inne prace przygo-
towawcze, polega na catkowitym oczyszczeniu —

do ,zywego metalu” — tak brzegéw tgczonych jak
i spoiwa.

Dalsze prace przygo- nni?
towawcze zalezg od gru- A~"~"1]

bosci spawanego metalu. *
Przy grubosciach do
1 - 15 mm brzegi laczo-
nych czesci zagina sie na
wysoko$¢ réwnag 3 grubo-
sciom metalu (rys. 1).

przygotowuje sie do spa-
wania przez zaginanie
brzegéw.

Blachy o grubosci do 4 mm spawa sie bez
ukosowania; przy grubosciach ponad 4 mm nalezy
brzegi tgczonych czesci zukosowaé¢ na V. Blachy
0 grubosciach przekraczajacych 12 mm ukosuje
sie na X.

Sczepianie brzegéw. Blachy o grubo-
§ci do 5 — 6 mm nalezy zawsze przed spawaniem
posczepia¢, przy czym odlegto$¢ pomiedzy punkta-
mi sczepnymi przy materiale do 1 mm grubosci
powinna wynosi¢ 30 grubosci, przy blachach grub-
szych — 20 grubosci tgaczonego materiatu.

&

-100cm

Rys. 2. *Blachy o grubosci ponad 6 mm nie sczepia sie przed
spawaniem lecz rozchyla na odlegto$¢ réwng 2% diugosci.

Przy grubosciach ponad 6 mm wskazane jest
blach nie sczepiaé, lecz rozchyli¢ je na odlegtosé
réownag 2% diugosci (rys. 2), zachowujac potrzebng
odlegto$¢ za pomoca odpowiednich przyrzadow
(p. Spawacz 1/1938, str. 8).

Rys. 3. Kolejnos$¢ sczepiania blach przed spawaniem.
Kolejnos$¢ sczepiania powinna by¢ za-
stosowana ta sama jak przy spawaniu stali, tj.

*) Niektore
podstawie:

1. R. Meslier ,La soudure de Taluminium et ses allia-
ses” Bulletin de la Societe des Ingenieurs Soudeurs, 49/1938

2. M. Grossac ,Soudure autogene oxy-acetylenique de
I aluminium et des alliages legers”. Wydawn. Institut de
Soudure Autogene.

rysunki i opisy zostaly opracowane na
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sczepianie nalezy rozpoczynaé¢ od Srodka przysziej
spoiny, po czym wykonuje sie poszczeg6lne punk-

ty na przemian z jednej i z drugiej strony od
punktu $srodkowego (rys. 3).
Spawanie.

Kolejnos$¢ spawania. Z powodu Kkru-
chosci aluminium w stanie nagrzanym nie nalezy

nigdy rozpoczyna¢ ukladania spoin od jednego
z koncow taczonych czesci. Jesli blachy przed
2 r

Rys. 4. Kolejnos$¢ spawania blach aluminiowych.

spawaniem zostaty sczepione, spawa sie je rozpo-
czynajagc w pewnej odlegtosci od jednego konca
w kierunku od A do B (rys. 4), nastepnie od A
do C.

Przy blachach rozchylonych postepuje sie
w spos6b podobny, tj. rozpoczyna sie ukiadanie
spoiny w pewnej odlegtosci od jednego konca
spoiny, a potem spawa sie pozostalg cze$¢ spoiny,
idgc w kierunku przeciwnym.

Metody spawania aluminium. Przy
spawaniu aluminium stosuje sie 3 rézne metody
w zaleznos$ci od grubosci spawanego materiatu.

Blachy o grubos$ci do 15 mm. Przy
cienkich blachach do 1,5 mm grubosci stosuje sie
spawanie bez spoiwa przy zagietych brzegach cze-
sci taczonych (rys. 5). Palnik trzymany w prawej

Rys. 5. Spawanie blach aluminiowych o grubosci do 1,5 mm.

rece i ustawiony pod katem ok. 35° do poziomu,
przesuwa sie ruchem postepowym w Kkierunku od
prawej strony ku lewej, stapiajagc zagiete brzegi,
ktére tworzg stopiwo. Wydajnos¢ palnika wynosi
zasadniczo 100 Itr ac. na godzine i na 1 mm gru-
bosci.

Blachy o grubos$ci do 6 mm spawa sie
stosujgc metode spawania w lewo przy brzegach
niezukosowanych do grub. 4 mm i przy zukoso-
wanych pod katem 90° przy grubosci ponad 4 mm.
Blachy niezukosowane spawa sie jednowarstwowo.
Blachy grubsze korzystniej jest spawaé¢ w dwie
warstwy w celu zapewnienia lepszego przetopu.

Palnik posuwamy od strony prawej ku lewej
ruchem postepowym, nie czyniagc nim zadnych ru-
chow poprzecznych. Drutem wykonuje sie nie-
wielkie ruchy skokowe do géry i w dét (rys. 6),
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majgce na celu rozbicie Scistej btonki tlenkéw na
jeziorku stopionego metalu oraz wprowadzenie do
jeziorka $rodkéw odtleniajgcych.

Rys. 6. Spawanie blach aluminiowych metoda w lewo.

Wydajnos$¢ palnika powinna w zasadzie wy-
nosi¢ rowniez 100 Itr ac./godz., moze jednak —
w zaleznosci od rozmiaréw spawanych czesci —m
ulec pewnemu zmniejszeniu lub zwiekszeniu, jak
wskazywano przy omawianiu trudnosci spawania
aluminium.

Metode spawania w lewo mozna oczywiscie,
w razie potrzeby, stosowa¢ do materiatéw o gru-
bosci ponad 6 mm; w tych wypadkach lepiej jest
spawa¢ w 2 warstwy, uktadajac pierwsza warstwe
na diugosci 25 — 30 cm w gtebi rowka (rys. 7),
dbajac o nalezyte przetopienie, a nastepnie uzu-
petnia sie spoine drugg warstwg na takiej samej
dtugosci.

Rys. 7. Spawanie blach aluminiowych w dwie warstwy.

W niektérych wypadkach korzystnie jest spa-
waé¢ blachy o grubosci ponad 4 mm metoda po-
chytego spawania w lewo, przy kacie pochylenia
od 20 30° do poziomu.

Blachy o grubos$ci ponad 6 mm lepiej
spawa sie metodg spawania w gore 2-ma palnika-
mi dlatego, Ze uzyskuje sie
przy tym ciggte tancuszki po
obu stronach spoiny, spoiny
sg odporniejsze na dziatanie
czynnikéw korodujacych, apo-
za tym — wskutek stosowa-
nia palnikéw o mniejszej wy-
dajnosci — tgczone czesci
mniej ulegajag odksztatceniom
skurcznym.

Przy grubosciach od 6
do 12 mm blachy spawa sie
bez uprzedniego ukosowania,
co roéwniez stanowi wielkg
zalete zastosowania tej me-
tody; materiaty grubosci 13
do 30 mm ukosuje sie przed
spawaniem na X przy Kkacie
zukostwaria ey Reyw, ok. 80°,

Na rys. o schematycznie
przestawiono zasady pracy

RS i ROV 5 BIER
w gOle

przy stosowaniu metody w gére. Drutem wy-
konuje sie takie same ruchy, jak opisane po-
przednio przy spawaniu w lewo; ruchy pal-

nika sa podobne do ruchéw drutu, lecz sg wyko-
nywane mniej wyraznie.
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Wydajnos¢é palnikéw wynosi przy blachach
niezukosowanych, tj. do grubosci 12 mm, 25 Itr
ac/godz. na kazdy z palnikéw, przy blachach za$
zukosowanych jest nieco wieksza — 30 Itr ac/godz.
na milimetr grubosci na kazdy z palnikdéw.

Srednica drutu stosowanego przy spawaniu
w gore powinna wynosi¢ 3 — 4 mm przy grubo-
$ciach blach od 6 do 12 mm, przy blachach o gru-
bosciach 15—30 mm nalezy stosowa¢ spoiwo grub-

sze, 0 Srednicy 5—6 mm.
Zabiegi po spawaniu.

Po spawaniu nalezy spoiny doktadnie zmy¢
ciepta woda i nalezycie wyszczotkowaé druciang

f

Az

9—1

I £ WJRLI

Rys. 9. Przykiady wiasciwych (z prawej strony) i niewta-

Sciwych (z lewej strony polaczenn spawanych.

Wyzszy Kurs Spawalnictwa dla

Spawanie, w swych
z metody pomocniczej,
produkcji.

stosowanej do napraw,

réznorodnych postaciach,
na jedng z najbardziej
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szczotka, azeby usung¢ najmniejsze nawet Slady
srodkéw odtleniajacych, w miejscach bowiem skad
proszek nie zostat usuniety rozpoczyna sie w cza-
sie bardzo krotkim korozja metalu. Azeby ulat-
wié usuniecie Srodkéw odtleniajagcych, wskazane
jest dazy¢ zawsze do taczenia ze soba czesci alu-
miniowych spoinami czotowymi, a nie pachwino-
wymi lub na zaktadke (rys. 9). Z grani tych bo-
wiem spoin nie da sie usung¢ pozostatosci Srodkéw
odtleniajgcych w tak tatwy sposob, jak przy spo-
inach czotowych.

Po doktadnym oczyszczeniu polgczen spawa-
nych mozna, w razie potrzeby, usungé¢ odksztat-
cenia, ktore sie niekiedy moga utworzy¢, za po-
mocg lekkiego przekuwanio miotkiem. Silniejszego
przekuwania zazadniczo nalezy unikaé¢, dlatego ze
kazda taka obrobka czy to na zimno, czy tez na
gorgco, powoduje pewne zmiany w wewnetrznej
budowie metalu i dlatego moze by¢ polecona tylko
w wypadkach blizszej znajomosci rzeczy.

Soudure autogene dc 1'aluminium.

L'auteur presente d'abord les difficultes qu'on rencontre
dans la soudure de 1'aluminium en expliquant leur causes et
passe ensuite a la description detaillee des metaux d'apport
et decapants, de la preparation et des methodes de travail.

Die Technik der autogenen Schweissung des Aluminiums.

Der Verfasser fiihrt im ersten Teil seines Artikels die
Schwierigkeiten an, mit denen man bei der Schweissung von
Aluminium zu tun hat. Im weiteren werden Schweissflamme,
Schweissdraht. Flussmittel, Vorberitungen zur Schweissarbeit
und die Ausfiihrung von Aluminiumschweissungen ausfuhrli-
cher besprochen.

Inzynieréw.

w ciggu zaledwie kilkunastu lat przeksztatcito sie
rozpowszechnionych metod

W parze z tym rozwojem daje sie w przemys$le silnie odczuwaé brak inzynieréw, wyspecjalizo-
wanych odpowiednio w tym dziale wiedzy technicznej.

Aby te luke wypetni¢, Stow, dla R. S. i
poparciu Witadz Wojskowych

C. M.

oraz Stow. Inz. Mech. Pol. zorganizowatly przy

Wyzszy Kurs Spawalnictwa dla Inzynieréw

ktéory odbedzie sie w Warszawie.

Poczatek wykladow -
— luty — czerwiec 1939 r.
— wrzesien — grudzien 1939 r.

I semestr
Il semestr

10 lutego 1939 r.

Program kursu obejmuje 21 przedmioty — ogétem ok, 170 godzin wyktadow i ok. 170 godzin

zaje¢ praktycznych. Wyktady
2 — 3 razy tygodniowo.
Ilo$¢ uczestnikéw ograniczona do 35 oséb.
Optata: zt 400.

i zajecia praktyczne beda sie odbywa¢ w godzinach wieczorowych

Zgtoszenia przyjmuje sie do dnia 21 stycznia 1939 r.

Zgtoszenia nalezy kierowac¢ p. a. Kierownictwa Kursu, Warszawa, ul. Zgoda 10 m 3, tel.

wewn. 13.

@) przyjeciu na kurs beda decydowa¢ data zgtoszenia i kwalifikacje kandydata.

5.60-47

stepny dla inzynieréw, absolwentéw Wyzszych Szkdét Technicznych w Warszawie (im. Wawelberga
i Rotwanda) i w Poznaniu, oraz os6b zajmujgcych stanowiska inzynierskie.
Nalezy zaznaczy¢, ze optaty kursowe nie pokrywajg kosztéw kursu, ktéry mogt dojsé do skutku

jedynie dzieki
i Stowarzyszen organizujgcych.

pomocy organizacyjnej i materialnej

Wiadz Wojskowych oraz subsydiom przemystu

Instytytucje pragnhace wydelegowa¢ na kurs jednego lub kilku inzynieréw proszone sa, ze wzgle-
du na ograniczona liczbe stuchaczéw, o mozliwe rychie podanie nazwisk kandydatéw na kurs w celu

zarezerwowania dla nich miejsca.

Kurs jest do-
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K R O N I K A

Sprawozdanie z XXVI posiedzenia
C. P. I. w Brukseli.

Dnia 28 listopada 1938 roku odbyto sie posiedzenie Sta-
tej Miedzynarodowej Komisji Acetylenu i Spawania (C. P. 1.)
pod przewodnictwem p. Prezesa Gandillon.

Po powitaniu obecnych p. Gandillon zawiadomit zebra-
nych o godnym pozatowania incydencie, wyniklym wskutek
publikacji pewnych artykutéw i wktadek ogtoszeniowych
w czasopismach technicznych pewnych krajéow, ktére wzbu-
dzity zastrzezenia w innych Kkrajach.

Po dyskusji, w czasie ktoérej cztonkowie C. P. I. wyrazili
jednogtos$nie ubolewanie, ze podobne incydenty miaty miejsce,
zebrani doszli do wniosku, ze organizacje techniczne tego ro-
dzaju jak C. P. I. powinny powstrzymac¢ sie od wszelkiej po-
lityki. a nawet powinny sie stara¢ o polepszenie stosunkéw
wzajemnych miedzy krajami.

W tym wzgledzie powzieto
uchwalte:

»Na skutek godnych pozatowamia incydentéw,
ktérych nalezatoby uniknaé w przysztosci, C. P. I
wyraza poglad, ze jest niezbedne, aby ugrupowania
techniczne wszystkich krajow trzymaty sie Scisle
dotychczasowej linii postepowania i wstrzymywaty
od poruszania tematéw politycznych lub religijnych.
Wobec powyzszego C. P. I. poleca wszystkim sto-
warzyszeniom technicznym i zawodowym réznych
krajow, z ktérymi C. P. I. jest w stosunkach, poste-
powaé¢ w ten sposéb, aby prasa techniczna, na ktéra
maja one wplyw, powstrzymywata sie od wszelkich
wystagpienn o tendencji politycznej w stosunku do
jakiegokolwiek z krajow lub ich rzadéw. Pod wy-
stagpieniami tej prasy rozumie sie nie tylko tekst
artykutéw, za ktére autor lub redaktor naczelny
jest odpowiedzialny, lecz takze tekst ogtoszenia lub
wkiladek z prospektami, za ktoére wydawcy lub ich
wspotpracownicy sa odpowiedzialni",

Uchwata ta zostata przyjeta jednogtosnie i postanowiono
prosi¢ czasopisma techniczne réznych krajow o jej ogtoszenie.

Nastepnie Komisja przystapita do porzadku dziennego.

jednogtosnie nastepujaca

Z zycia Przemystu.

Hastem naszym: ,Wydajna Praca".
Otwarcie nowej fabryki tlenu w Biatymstoku.

Dnia 3 grudnia w Biatymstoku odbyto sie poswiecenie
nowej Fabryki Tlenu Sp. Akc. ,Perun” oraz utworzo-
nego przy fabryce Biura Sprzedazy urzadzen i mate-
rialtbw do spawania acetylenowego i tukowego oraz ciecia
tlenem, wyrabianych przez te firme.

Zabudowania fabryczne obejmuja trzy budynki murowane,
potozone na terenie o wielkosci ok. 5000 m2 przylegajacym
frontem do ulicy Orzeszkowej, bokiem za$ do rzeki Biatki.

Roboty budowlane, miejscowym firmom,
rozpoczete zostaty w maju r. b, a zakonczone juz na
poczatku sierpnia r. b. Nadzér nad dokonywanymi robotami
z ramienia firmy ,Perun" sprawowat obecny Kierownik fa-
bryki, p. Jan Michalski.

Biuro sprzedazy i magazyny zostaly juz uruchumione dn,
10 maja 1938 r. a fabrykacja tlenu zostata rozpoczeta dn. 11
sierpnia, tj. w dwa miesigce i kilka dni od daty rozpoczecia
rob6t budowlanych i montazowych. Firma Perun moze sie
stusznie szczycié¢, ze w pracach swych zdobyta iscie amery-
kaniskie tempo!

Tak szybka realizacja zamierzen f.
osiggnieta tylko dzieki nadzwyczaj przychylnemu ustosunko-
waniu sie do nowej placéwki przemystowej p. Wojewody
Biatostockiego, jak i p. Starosty Grodzkiego i Zarzadu Mia-
sta Biategostoku.

Placéwka biatostocka firmy ,,Perun" obstuguje juz obec-
nie kilkuset odbiorcéw na terenie Wojewddztwa Biatostoc-

powierzone

.Perun" mogta byc¢
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Sekretariat C. P. I.. ktéry pracuje obecnie nad wykon-
czeniem czeéci francuskiej stownika spawalniczego, zaopa-
trzonego w rysunki, zawiadomit, ze zapewne na przyszitym
posiedzeniu bedzie moégt przedstawi¢ juz gotowy projekt.
Poniewaz Miedzynarodowy Komitet Normalizacyjny (I. S. A)
zajat sie réwniez ta sprawa, postanowiono zwréci¢ sie do
delegatéw C. P. 1. o nawiagzanie w tym wzgledzie #tacznosci
ze swymi Komitetami Normalizacyjnymi.

P. Granjon zawiadamia, ze w sierpniu 1938 r. Instytut
Spawania w Paryzu ogtosit przepisy dotyczace egzaminowa-
nia spawaczy acetylenowych i elektrycznych i nadawania
dyploméw spawaczom wyspecjalizowanym; projekt tych prze-
pis6w zostanie zakomunikowany odpowiedniej Podkomisji
I. S. A. w celu opracowania miedzynarodowego projektu.
Nalezatoby dazy¢ do tego, aby odnosne przepisy réznych
krajow nie odbiegaty od przepiséw miedzynarodowych w tym
celu projekt francuski tych przepiséw bedzie zakomuniko-
wany wszystkim cztonkom C. P. I. dla uzgodnienia.

W dalszym ciggu rozpatrywano sprawe barw rozpoznaw-
czych dla rurociggéw i butli. Stwierdzono, ze, niestety, bar-
wy te sg rézne w poszczegdlnych krajach! C. P. 1 rozwazy
mozliwo$¢ unifikacji tych barw na podstawie barw przyje-
tych przez Konwencje w Bernie.

Komisja przyjeta wniosek delegacji angielskiej, aby stwo-
rzy¢ katalog miedzynarodowy, zawierajacy wykaz urzadzen
i materiatdw spawalniczych wyrabianych przez firmy catego
Swiata.

Na wniosek francuskiej delegacji C. P. . uchwalito wy-
miane dokumentacji dotyczacej higieny i bezpieczenstwa po-
miedzy poszczegélnymi krajami.

Ze wzgledu na nieobecno$¢ delegacji niemieckiej sprawa
przygotowania do XlIIl Kongresu Miedzynarodowego w Mo-
nachium spadta z porzadku dziennego. W tej sprawie nie-
ktorzy cztonkowie zwrécili uwage, ze zaledwie 6 miesiecy
dzieli nas od daty Kongresu, wobec czego wysunieto propo-
zycje, aby delegacja niemiecka rozwazyta sprawe ewentual-
nego przesuniecia daty Kongresu na 2 — 3 miesiace.

Nastepne, XXVII posiedzenie C. P.l. postanowiono odbyc¢
w Hadze, w kwietniu 1939 r.,, za$ 28-e na Kongresie w Mo-
nachium.

Po posiedzeniu cztonkowie C. P. 1 wzieli udziat w obie-
dzie, wydanym z tej okazji przez delegacje belgijska.

kiego, Wilenskiego, Nowogrédzkiego i na péitnocnych odcin-
kach woj. Warszawskiego i Poleskiego, Gtéwnym artykulem
produkcji w tej czeséci Polski jest drewno i czeSciowo wyro-
by drewniane, istnieje jednak i tutaj duzy ped ku postepowi
technicznemu, ktéry przejawia sie w statych zapytaniach
o kursy spawalnicze; pierwsze kursy spawania zostang juz
w poczatku 1939 roku zorganizowane przy wspoétpracy Stow,
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Matali i Biatostockiego To-
warzystwa Kurséw Technicznych.

Uroczystos$¢ poswiecenia fabryki ,,Peruna" w Biatymstoku
odbyta sie dnia 3 grudnia 1938 r.

W mys$l haset Rzadu o popieraniu akcji uprzemystawia-
nianaszego kraju i podciggania—szczeg6lnie Kreséw naszych—
w zwyz, uroczysto$¢ zaszczycit swoja obecnoscia Wojewoda
p, Henryk Ostaszewski i Starosta Gro-
dzki, p. Mossoczy, oraz liczni przedstawiciele urzedéw
majacych styczno$¢ z przemystem. Przybyli réwniez przed-
stawiciele instytucji spotecznych i gospodarczych,

Mitych Gosci przywitat p. Nacz. Dyr dr A, Sznerr
okolicznosciowym przemoéwieniem. Dziekujac Panu Wojewo-
dzie i Zebranym za taskawe przybycie na te uroczystos¢
~Peruna", p. dr Sznerr zaznaczyt, ze mysla przewodnia kie-
przy zaktadaniu tej placéwki nie

Biatostocki

rownictwa firmy ,Perun"
byto tylko dazenie do efektéw natury materialnej, lecz prze-
de wszystkim cheé¢ przyczynienia sie do uprzemystowienia
tej czesci kraju.

Podstawa uprzemystowienia jest przemyst metalowy, kté-
ry wyrabia urzadzenia dla wszelkich innych gatezi przemy-
stu. oraz rzemieélnik metalowiec, uzupeiniajacy dziatalnos$cé

wiekszych jednostek przemystowych. Spawanie, jako najwa-
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zniejsza metoda pracy w przemysle i rzemio$le metalowym Nastepnie odbyt sie akt poswiecenia, ktérego dokonat
musi poprzedza¢ ten rozwoéj, gdyz»juz przy robotach inwesty- ks, Aleksander Chodyko, podkres$lajac w pieknym

Zdjecia ilustrujagce wazniejsze momenty z budowy fabryki i montazu urzadzen.

przemowieniu znaczenie powstania
tej placowki i zyczac Dyrekcji fir-
my ,Perun” jak najlepszego powo-
dzenia w pracy.

Po poswieceniu p. dyr Sznerr
oprowadzit Gosci po fabryce, zapo-
znajac Ich z urzadzeniami. Za-
demonstrowano Gosciom Kkilka efe-
ktownych przyktadéw  dziatania
ptynnego powietrza oraz na pamia-
tke obecnosci Pana Wojewody wy-
cieto palnikiem acetylenowo-tleno-
wym z grubego zelaza monogram
z liter H i O.

Nastepnie p, Dyr. Sznerr
zaprosit P. Wojewode i wszystkich
gosci do stotu na skromny positek,
w ktérym wzieli udziat réwniez
wszyscy pracownicy firmy ,,Perun”
w Bialtymstoku.

Pan Wojewoda uswietnit to
skromne przyjecie dtuzsza mowa,
w ktorej wyrazit swoje uznanie
dla szeroko ujetych zamierzen firmy
.Perun na przyszto$¢ oraz wypo-
wiedziat szereg cennych uwag o
znaczeniu tej nowej placowki.

cyjnych ten nowoczesny sposéb tgczenia metali odgrywa W serdecznym nastroju goscie spedzili dtuzszy czas, wy-
ogromna role. Dlatego zatozenie placéwki, zaopatrujacej noszac mite wspomnienie i przesdwiadczenie, ze napis spo-
spawalnictwo w sprzet i materiaty i ksztatcacej robotnikéw rzadzony przez pracownikéw fabryki:

Uroczysto$¢ otwarcia fabryki tlenu f. Perun w Biatymstoku.

i rzemie$lnikéw w fachu spawalniczym, musiato w akcji Hastem naszym ,Wydajna Praca" —
uprzemystowienia tych stron by¢ jednym z pierwszych czy- to nie tylko pieknie brzmigce stowa, lecz hasto, ktére rze-
néw. P. Dyr Sznerr wyrazit nadzieje, ze nowa placéwka czywiscie caty personel firmy ,Perun" bedzie wcielat w zycie,

przyniesie rzetelne korzysci tutejszemu spoteczenstwu.

Obserwator.
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Szkolnictwo.

56 kurs w Katowicach.

W dniach od 3 do 31 pazdziernika 1938 r. Oddziat Ka-
towicki n. Stowarzyszenia prowadzit, wspélnie z Slaskim In-
stytutem Rzemies$lniczo-Przemystowym 56 kurs spawania
w Katowicach. W kursie brato udziat 128 uczestnikéw. Na-
uka odbywata sie w 3-ch grupach. W wyniku egzaminu, ktory
odbyt sie w dniach 3 i 4 listopada r. b., kurs powyzszy ukon-
czyto 116 absolwentéw.

3 kurs spawania dla Wtascicieli i pracownikéw Ma-

tych Zaktadow.

W dniach od 7 do 19 listopada r. b. przeprowadzono
w Szkole Spawania w Katowicach 3-ci catodzienny, 12-dniowy
kurs spawania i ciecia metali, ze specjalnym uwzglednieniem
wszelkiego rodzaju napraw przedmiotéw zeliwnych i sta-
lowych.

Program nauki obejmowat spawanie elektryczne i ace-
tylenowe. Zajecia odbywaty sie codziennie przez 8 godzin.

Na zakonczenie kursu zorganizowano dwie wycieczki:

1) do Huty ,,Pokdj" w Nowym Bytomiu,
2) do S. A. ,Perun" w Dabréwce Malej,

Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 41 absol-
wentéw, z posréd ktérych znaczna cze$é¢ posiada wilasne
warsztaty na gtebokiej prowincji.

54 kurs spawania w Warszawie.

W dniach od 24 pazdziernika do 22 listopada b. r. odbyt
sie w Warszawie 54 kurs spawania i ciecia metali przy
udziale 40 stuchaczy, ktérzy zostali dopuszczeni do egzaminu
teoretycznego na podstawie préb spawania.

Egzamin teoretyczny odbyt sie w dn. 24. XI. br. w Insty-
tucie Przemystowo-Rzemieélniczym w Warszawie przed Ko-
misja Egzaminacyjna w skitadzie: p. Z. Rudzki — Dyr. Inst.
Przem.-Rzem.. p. inz. H. Jastrzebowski, p. inz. R. Sznerr
z S. A. Perun oraz p. inz. B. Szupp — Kierownik kursu.

Z wynikiem dodatnim egzamin zdato 31 stuchaczy, kté-

rzy otrzymali Swiadectwa ukonczenia kursu.

Rada filmu dydaktycznego i naukowego przy Instytu-
cie Spraw Spotecznych.

Zastosowanie filmu do celéw nauczania rozwija sie
w ostatnich czasach we wszystkich krajach cywilizowanych
bardzo szybko. Rozwdéj ten umozliwiony zostat m. in. dzieki
wybitnemu postepowi w dziedzinie techniki filmowej. Po-
wszechnie juz przyjeto dla celéow szkolnych tasme szerokosci
16 mm oraz odpowiednie aparaty do produkcji oraz wyswie-
tlania filmoéw.

Znaczne obnizenie kosztéw produkcji i wyswietlania fil-
moéw waskich w poréwnaniu z filmem szerokim, niepalnos¢
tasmy waskiej, wreszcie lekko$¢ i wygoda przy obstudze
aparatury oto gtéwne przyczyny, ktére wptlynety na tak
szybki ostatnio rozwdj zastosowania filmu do celéw szkolnych.
W Ameryce, Anglii, Niemczech tysigce aparatéw wyswietla
filmy na terenie szkét, Odpowiednio rozwija sie réwniez
produkcja filméw dydaktycznych.

W Polsce ostatnio zaznacza sie réwniez rozwdj w tym
kierunku. W szkotach, gtéwnie w gimnazjach ogdlnoksztat-
cacych zainstalowano okoto 200 aparatéw projekcyjnych na
tasmach 16 mm, Sprawa ta zajmuje sie wydziat filmowy P A T .

W zwiazku z akcjg instrukcyjna i propagandowa jaka
prowadzi Instytut Spraw Spotecznych w zakresie bezpieczen-
stwa, higieny i kultury pracy. Instytut juz przed kilku laty
podjat produkcje filmu dydaktycznego na waska tasme. In-
stytut dziata tu w porozumieniu z wydziatem filmowym P AT,
oraz z nowopowstatym Towarzystwem Rozwoju Filmu Pol-
skiego. Film dydaktyczny wymaga wielkiej precyzji wykona-
nia pod kazdym wzgledem. Wobec tego. ze w Polsce nie
byto na odpowiednim poziomie Ilaboratorium poswieconego
waskiej tasmie, wiec Instytut przyczynit sie do powstania
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takiego laboratorium, ktére pracuje wylacznie na jego zle-

cenie.

Film dydaktyczny posiada wielkie znaczenie wychowa-
wcze i spoteczne. Poniewaz rozwd0j jego dopiero sie u nas
zaczyna, wazne jest aby skierowany zostat odrazu na witas-
ciwy tor.

W tym tez celu powstata przy Instytucie Spraw Spote-
cznych Rada Filmu Dydaktycznego i Naukowego ziozona
z przedstawicieli wladz os$wiatowych, wojskowych; Politech-
niki Warszawskiej, Uniwersytetéw, Panstwowego Zaktadu
Higieny i przedstawicieli, przemystu,

Zadaniem Rady jest wytyczenie wiasciwego kierunku
rozwoju filmu dydaktycznego oraz koordynacja poczynan
w tej dziedzinie réznych zainterosowanych instytucyj-

Oddzielone zostalo wyraznie zagadnienie filmu Scisle
naukowego, jako pomocy przy badaniach laboratoryjnych,
od filmu dydaktycznego.

W pierwszej dziedzinie rola Rady sprowadza sie do ko-
ordynacji poczynan w tym kierunku, a w szczegélnosci do
wymiany doswiadczen w dziedzinie tworzenia i stosowania
filmu naukowego.

W dziedzinie filmu dydaktycznego chodzi w pierwszym
rzedzie o wspodélne ustalenie tematéow filméw dla szkét tech-
nicznych, kurséw zawodowych i dla przemystu, uzgadnianie
w tym wzgledzie produkcji filmowej Instytutu Spraw Spote-
cznych oraz innych instytucyj zainteresowanych. Film dydak-
tyczny stanie sie tu czynnikiem wybitnie utatwiajacym zbli-
zenie programoéw i metod nauczania w szkotach zawodowych
do potrzeb zycia, W celu przepracowania w szczego6tach
konkretnego programu dziatania Rady wytoniona zostata
Sekcja Programowa pod przewodnictwem p. K. Pierackiego,
b. wiceminrstra Wyznan Religijnych i Oswiecenia Publiczne-
go. Prezesa Tow, Oswiaty Zawodowej i Kierownika Wydziatu
Szkolnictwa Zawodowego Zarzadu m, st. Warszawy. W skiad
sekcji wchodzg pp. prof. M. Pozaryski z Politechniki War-
szawskiej prof. G. Szulc, Dyrektor Panstwowego Zaktadu
Higieny, dr Kruszynski, docent Uniwersytetu Stefana Batore-

go, dyr J. Bolesta ze Zwigzku Polskiego Przemystu Metalo-
wego, W. Adamiecki — wicedyrektor Instytutu Spraw Spo-
tecznych.

(Kom. Inf Inst. Spraw Spot Nr 13, 1938)

Zrzeszenie prasy technicznej.
W ostatnich miesigcach grono czasopism technicznych
istniejacego poprzednio Polskiego
i Zawodowych powzieto

w zwigzku z likwidacja
Zwigzku Czasopism Technicznych
inicjatywe stworzenia autonomicznej Sekcji Prasy Technicz-
nej przy Polskim Zwigzku Wydawcoéw Dziennikéw i Czaso-
pism. Inicjatywa ta spotkata sie z przychylnym przyjeciem
ze strony czasopism technicznych, czego wyrazem sg liczne
zgtoszenia pism do Sekcji. Dotychczas wspoétprace zadekla-
rowaty wydawnictwa nastepujace: Bezpieczenstwo i Higiena
Pracy, Gaz, Woda i Technika Sanitarna, Gospodarka Wodna,
Mechanik, Przeglad Bezpieczenstwa Pracy, Przeglad Budow-
lany, Przeglad Elektrotechniczny, Przeglad Mechaniczny,
Przeglad Pozarniczy, Przeglad Techniczny, Przeglad Tele-
techniczny. Przemyst Naftowy, Radiotechnik, Spawanie i Cie-
cie Metali, Technika Lotnicza. Technika Samo-
chodowa, Zycie Techniczne.

Spawacz,

Pierwsze plenarne zebranie Sekcji odbylo sie w dniu
16 listopada r. b. w lokalu Zwiazku Wydawcéw w Warsza-
wie przy ul. Zgoda 8 m. 4. Wybrano na nim tymczasowy
zarzad Sekcji w skiadzie pp.: Stefan Heinrich (Przeglad Ele-
ktrotechniczny), Waldemar Scharf (Przeglad Techniczny),
inz. Jan Tuszynski (Technika Lotnicza). Nastepnie przedys-
kutowano obszernie plan dziatalnosci, obejmujacy zaréwno
dziedzine zagadnienn redakcyjnych (ustalenie ramowych wa-
runkéw wspotpracy redakcji z autorem i zasad stosunkoéw
miedzy wydawnictwami w dziedzinie przedrukéw, odstepo-
wania klisz itp.), jak i administracyjnych (sprawy prenume-

raty, kolportazu, ogloszen, propagandy, czytelnictwa pism
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technicznych, sprawy drukarskie, pocztowe i papiernicze).

Po dyskusji postanowiono podja¢ natychmiast prace w spra-
wach nastepujacych: 1) normalizacja gatunkéw i formatéw
papieréw uzywanych przez pisma techniczne i zorganizowa-
nie wspo6lnego zakupu papieru, 2) normalizacja drukéw uzy-
wanych przez administracje pism technicznych, 3) ustalenie
jednolitych ramowych  warunkéw  wspétpracy redakcji
z autorem.

Szczego6towe informacje, dotyczace planu prac oraz wa-
runkéw przystapienia do Sekcji wysyla wydawnictwom tech-
nicznym na zadanie Sekretariat Sekcji Prasy Technicznej,
Warszawa, Zgoda 8 m, 4.

Bezpieczenstwo pracy.

Nie wystarcza zaopatrzenie w odziez achronng —
trzeba te odziez pra¢ i naprawia¢.

Zjazd doroczny Niemieckiego Stowarzyszenia Ochrony
Pracy w dn, 27—29.X r. b. we Frankfurcie n. M. poswieco-
ny byt sprawie odziezy roboczej. Na zjezdzie tym przema-
wiatl m, in, zastepca kierownika urzedu ,Piekna Pracy",
inz. H. Steinwarz. Referat jego zawierat mys$li nastepujace:
»Dzieki akcji urzedu ,Piekna Pracy" wiele niemieckich fa-
bryk i warsztatéw rzemieslniczych zmienito juz swéj wyglad.
Obecnie z kolei przystgpi¢ nalezy do zmiany wygladu ludzi
pracujacych w fabrykach, albowiem pstrokacizna zaniedba-
nych ubran na tle widnych i jasnych hal pracy stoi w sprzecz-
nosci z hastem ,Piekna Pracy”. Nie nalezy zaleca¢ wpro-
wadzenia jednakowego dla wszystkich ubrania — uniformu
fabrycznego, jednak istnieje mozliwo$¢ doprowadzenia ubran
do porzadku w inny sposéb: duze zaklady oraz grupy mniej-
szych zakladéw powinny zaklada¢ pralnie i cerowalnie
odziezy roboczej i ochronnej.

Pierwszym osiggnieciem w akcji wprowadzania odziezy
roboczej musi by¢ zwiekszenie czystosci — podob-
nie jak to byto przy zmienianiu wygladu fabryk. Drugim
osiggnieciem bedzie uswiadomienie, ze konieczna jest zmia-
na obecnych wubran ,do roboty” przez odziez zawodowa,
ktéra musi by¢ celowa i jednocze$nie moze by¢ estetyczna”.

Inny referent, dr Wolff z I. G. Farbenidustrie A. G,
oswiadczyt, ze w fabrykach chemicznych tej firmy ubrania
ochronne sg nie tylko wydawane — zgodnie z wymaganiami
prawa — na koszt zakltadu, lecz réwniez skrupulatnie oczy-
szczane, prane i cerowane na terenie samej fabryki. Pranie
wszystkich ubran ochronnych odbywa sie co najmniej raz
na tydzien. W razie poplamienia odziezy przez substancje
trujace lub zrace dziatajace na tkanke skoéry, obowigzuje
natychmiastowa zmiana odziezy i kapiel pod natryskiem
przed natozeniem drugiego ubrania. Odziez ochronna prze-

chowywana jest w oddzielnych szafkach i nie styka sie
z ubraniem domowym. Zacerowanie kazdego rozdarcia jest
konieczne.

W przemysle chemicznym postepowanie takie ma na celu
zapobieganie zatruciom i jest w znacznej mierze obowigzu-
jace. Obecnie za$ ze wzgledu na piekno i czysto$¢, trakto-
wane w Niemczech jako wazne czynniki tadu spotecznego,
zwyczaj ten jest doradzany wszystkim innym gateziom prze-
mystu. Argument wspoétdziatania w ten sposéb z paristwem
w osigganiu zadan planu czteroletniego wskazuje, jaki cie-
zar gatunkowy maja te rady.

Nas w Polsce musi obchodzi¢ stan ochrony pracy u za-
chodniego sasiada, wzmiacniajagcego na tym polu swe sity
wewnetrzne. (Kom. 1nf Inst. Spraw Spot, Nr 13,
1938).

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Nagrzewanie stali przed spawaniem za pomoca tuku
elektrycznego. Omawia sie 2 wypadki peknie¢ spoin wy-
konanych na stali za pomocg #tuku elektrycznego. WypadKki
te, z ktorych jeden zdarzyt sie przy wykonywaniu stupa in-
stalacji radiowej, a drugi w krzyzownicach szyn pochodzenia
niemieckiego, byty uzaleznione wg przypuszczern od wzrostu
twardosci w strefie przejsciowej, Autor uwaza, ze pekniec
tych mozna byloby unikngé¢, stosujac przed wykonaniem
spoin tukowych uprzednie nagrzewanie za pomoca palnika
acetylenowego. Journal de la Soudure. styczen 38.
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Ramy parowozowe naprawione za pomocg spawania
acetylenowego w austriackich warsztatach kolejowych.
Autor opisuje sposdb postepowania zastosowany przy napra-
wie uszkodzonych ram parowozowych. Ramy te z walcowa-
nej blachy stalowej o grubosci 25 — 30 mm, powinny byty
by¢ naprawione bez uprzedniej rozbiérki, mozna byto wiec
w tym wypadku zastosowaé wylacznie spawanie acetylenowe.
Spoiny byly przewaznie wykonane, jeéli to tylko byto mo-
zliwe, metoda spawania ,w goére”. Artykut zawiera niektére
wskazowki co do przygotowania i wykonania spoin, Jour -
nal de la Soudure, luty 38.

Zuzycie przy spawaniu tukowym odpadkéw elektrod.
Wskutek wyrzucania niedopatkéw elektrod ponosi sie straty
wynoszace czestokro¢ do 15°/0 calkowitego ciezaru zuzy-
tego spoiwa. Autor zaznacza, ze straty tej mozna tatwo uni-
kna¢, jesli taczy¢ za pomoca zgrzewania punktowego niedo-
patki elektrod z elektrodami nowymi, Novosti Teckni-
ckie, styczen 38.

Charakterystyczne cechy aluminium i jego stopéw oraz
ich metalografia. Autor podaje procesy produkcyjne oraz
zastosowania aluminium i jego stopéw. Wskazuje pokroétce
na Srodki ostroznosci, ktére nalezy zastosowaé przy spawa-
niu tych stopéw. We wnioskach koncowych autor podaje,
ze stopy zawierajace 0,25°/0 manganu, daja sie spawac¢ w ten
sam sposob, jak aluminium czyste; gdy sie rozchodzi o otrzy-
manie jeszcze lepszych wiasnosci charakterystycznych, nalezy
zastosowaé stopy magnezu typu ..duralinox" lub ,alumag".
Specjalne $rodki ostroznosci trzeba zachowa¢ w wypadki-,
spawania stopéw obrabianych termicznie. Bulletin de la
Societe des Ingenieurs Soudeurs, styczen—Iluty 38.

Spawanie aluminium i jego stopéw. Podaje sie opis
réznych metod spawania aluminium i jego stopéw: spawanie
przy odwinietych brzegach, spawanie ,.w lewo" jedno- lub
dwuwarstwowe, spawanie ,w gore” 2 palnikami. Opisujac
kazdg z tych metod, autor podaje potozenie palnika i spo-
iwa, wydajnos¢ palnika, stosowanie proszkéw, koszty wiasne.
Bulletin de la Societe des Ingenieurs Soudeurs
styczen — luty 38.

25 lat praktyki w spawaniu aluminium. W artykule
podaje sie zarys historii stosowania spawania aluminium
w konstrukcjach lotniczych i omawia sie napotkane zawody
i trudnosci, a nastepnie réwniez i powodzenia, coraz szersze
zastosowania i wyniki. Tres¢ artykutu ilustruja zdjecia zbior-
nikdw réznego rodzaju, radiatoréw o bardzo skomplikowa-

nych ksztattach itd. Bulletin de la Societe des
Ingenieurs Soudeurs, styczen — luty 38.
Sprezarki acetylenu i przepisy urzedowe. Tres$¢ arty-

kutu dotyczy urzadzen do wytwarzania acetylenu do bezpo-
Sredniego uzytku pod maksymalnym cisnieniem 1,5 kg/cm2
Majac na celu uzupeinienie oficjalnych przepiséw z dn. 13
pazdziernika 1932 r. Zaktady I. G. Farbenindustrie opraco-
waly, na podstawie doswiadczenia nabytego podczas stoso-
wania kilkuset instalacji wilasnej produkcji, ogélne przepisy
dotyczace wytwornic acetylenowzch oraz sprezarek, urzadzen
kontrolujacych itd. Autogene Metallbearbeitung,
marzec 38.

Praktyczne zastosowanie ciecia za pomoca tlenu. Autor
zestawit w tabeli wszystkie zwykle stosowane stopy zelaza,
jak réwniez i inne metale czyste, ktére mozna przecina¢ na
zimno lub na goraco, czy tez stosujac specjalne metody (np.
stal nierdzewna 18/8— krok pielgrzyma). Nastepnie opisuje
sie kilka szczegétéw dziatania nowej maszyny do ciecia tle-
nem. Autogene Metallbearbeitung, marzec 38

Termiczna obrébka spoin przy budowie kottow paro-
wych. Po krétkim omoéwieniu historycznej strony zagadnie-
nia wyjasnia sie wptyw obrébki termicznej na spoine w ko-
tlach parowych, na strukture potaczen, na naprezenia wew-
netrzne i na wilasnosci mechaniczne. Omawia sie roéwniez
réznice pomiedzy wyzarzeniami normalizacyjnymi i wyza-
rzeniami majacymi na celu zmniejszenie naprezenn wewnetrz-
nych. Elektroschweissung, marzec 38.

Obecny stan rozwoju spawania acetylenowego. Autor
zaznacza na poczatku artykutu, ze konkurencja pomiedzy
spawaniem ‘tukowym a spawaniem acetylenowym zostata
w znacznym stopniu ztagodzona, poniewaz kazdy rodzaj spa-
wania znajduje obecnie coraz szersze pole witasciwego zasto-
sowania. Z innego rodzaju zagadnien autor rozpatruje szcze-
gotowiej sprawe naprezen wewnetrznych i odksztatcen, spo-
iwa, palnikéw i wytwornic, w ktérych otrzymuje sie acetylen
z suchym wapnem pokarbidowym. Der Autogen Schwei-
sser, marzec 38.
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Zgrzewanie iskrowe szyn. Po bardzo licznych doswiad-
czeniach Zarzad Kolei Podziemnej w Londynie wprowadzit
u siebie taczenie szyn za pomoca zgrzewania iskrowego.
W artykule na poczatku omawia sie zalety stosowania diuz-
szych szyn, a nastepnie opisuje sie sposoby wykonania prac.
Szyny ze stali o skitadzie 0.7°/0 wegla i 0,6°/0 chromu sa
taczone za pomoca aparatu mocy 300 KVA z automatycznag

kontrolg potaczen i normalizacjag ich po wykonaniu. The
Welding Industry, luty 38.
Czotowe spawanie acetylenowe szyn kolejowych. Czo-

towe spawanie acetylenowe bylo zastosowane juz przy ia-
czeniu szyn kolejowych w 2 tunelach o pojedynczych torach
okregu Birmingham, z ktérych jeden ma diugos¢ 810 m,
a drugi — 400 m. Korodujace dziatanie wyziewéw dymnych
doprowadzato szyny do niezdatnosci w ciggu 3 lat. Nowy
tor, utozony w sierpniu 1930 r. z szyn Ara o ciezarze 90 f.
ang., ktéry sktada sie z szyn spawanych poczatkowo na dtu-
gosci 143 m, a potaczonych nastepnie na miejscu utozenia
w jedna cato$¢, przetrwat w ciagu 6,5 lat. W artykule po-
daje sie przebieg pracy, skiad druzyny robotniczej, zuzycie
materiatdow i czas pracy. J. A. W. S, styczen 38.

Odksztatcenia w konstrukcjach wykonanych ze stali
nierdzewnej za pomoca spawania tukowego. Autor wyjasnia
powody odksztatcern zauwazonych w potaczeniach, a nastep-
nie omawia role, ktéra przy tym odgrywa elektroda, a zwtasz-
cza jej $rednica. Nastepnie przeprowadza sie badania na
temat nastepujacych zagadnien: rozszerzalnos$¢ i skurcz pod-
czas spawania i powstawanie naprezenn wewnetrznych. The
Welding Industry, luty 38.

Spawane kesony fundamentowe. Spawanie z powodze-
niem zastepuje nitowanie przy konstrukcji kesonéw, stoso-
wanych przy zaktadaniu pod wodg fundamentéw mostéw
i innych konstrukcji. Spawanie daje mozno$¢ osiagniecia
catkowitej szczelnosci, ktéra trudno byto otrzymaé przy kon-
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strukcji nitowanej; z drugiej strony dzieki spawaniu uzyskuje
sie znaczne zmniejszenie ciezaru konstrukcji. Autor opisuje
spawane kesony, ktére uzywano przy budowie dwéch mostéw
na Dunaju. L'Ossature Metallique, Iluty 38.

Badania za pomocag promieni X spawanych mostéw na
autostradzie. W cze$ci wstepnej podaje sie streszczenie prze-
prowadzanych dotychczas radiograficznych badan polaczen
spawanych. W ciggu dalszym autor omawia rézne typy po-
taczen spawanych, wady, ktére mozna spotka¢ w potacze-
niach i sposoby ich unikniecia. Nastepnie autor podaje ja-
ko przyktad badania radiograficzne spawanego mostu na jed-
nej z autostrad w Niemczech. Kontrola potgczen spawanych
pozwolita stwierdzi¢ powazne i liczne braki w spoinach
wykonanych przy tej konstrukcji. Tytutem informacji autor
podaje, ze koszt badan radiograficznych konstrukcji spawa-
nych stanowi ok. 1 — 2°/0 og6lnego kosztu konstrukcji,
L'O ssature Metallique, luty 38

Rodzaj potaczenia najlepiej pracujacego na zmeczenie.
Autor omawia réznego rodzaju potaczenia spawane, jak czo-
towe, pachwinowe, na zakiadke itd. wykonywane stosujac
spawanie acetylenowe, czy tez tukowe, i wykazuje nastepnie
zalety lub wady kazdego z nich. Autor przychodzi do wnio-
sku, ze najlepsze wyniki dajg potaczenia najmniej skompli-
kowane. Autogene Metallbearbeitung, 15 luty
1938 r.

Spawanie tukowe cienkich blach ze stali chronolib-
denowej. Badania przeprowadzane nad blachami grubosci
1, 2 i 3 mm oraz cienkosciennymi rurami ze stali o skladzie:
C — 0.26°/0; Si — 0,3°/00 Mn — 0,6%; Cr — 1°/0, Mo — 0,2;
S = 0.01°/0; P — 0,15°/0, W wyniku stwierdzono, ze spa-
wanie tukowe moze by¢ stosowane w konstrukcjach lotni-
czych tylko przy uktadaniu spoin prostolinijnych i przy gru-
bosciach materialu ponad 1 mm, Elektroschweis-
sung, 15 luty 1938.

Makrogratia przekroju potgczenia.

bez specjalnego przygotowania

koncow pretdédw

PATENT FRANCUSKI!I

EKSPLOATACJA NA POLSKE:

» ac. PERUN

WARSZAWA, JASNA 1
TELEFON 5-60-47 - - —----mmmmme

Redaktor: Inz.

Druk. ,Bagatela*1l (wt.

ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca STOW, dla ROZW OJU SPAW.

tgczonych

OBNIZA KOSZTY

0/

I CIECIA MET. w POLSCE

M. Twardowski). Tel. 9-40-99.



MIKROSKOP
DO BADANIA SPOIN

potrzebny w kazdej fabryce konstrukcyj zelaznych,
zbiornikéw, przy budowie mostow, okretow ilp.
Wygodny uchwyt w poblizu srodka ciezkosci.
Duze pole widzenia przy 16-krolnym powiekszeniu.
Oswietlenie osobng zaréwkci 6 lub 8 wollowq.
Prgd z sieci lub z osobnej przenosnej baterii.
BEZPELATNE INFORMACJE
w firmie Carl ZEISS Jena
lub
W GENERALNYM PRZEDSTAWICIELSTWIE NA POLSKE

5 Inz. WEADYSEAW LESNIEWSKI

WARSZAWA 22, AL. NIEPODLEGLOSCI 210 TELEFONY: 8-16-06, 8-16-46

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKLADY MECHANICZNE, FABRYKA TLENU | ACETYLENU
zalozona w 1878 tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

- . P oleca:

WYTWORNICE ACETYLENU LACETOR" przenosne na
nézkach lub przewozne na woézkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i ciecia metali ptomieniem acetyleno-
wo-tlenowym.

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazow.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 9912/o czystosci.
ACETYLEN ROZPUSZCZONY (DISSOUS)

KARBID
W IS E n PALECZKI, DRUTY i PROSZKI do spawania ptomieniem
\' 1 TxCpSfi acetylenowo-tlenowym.

POCHODNIE ACETYLENOWE .BLASK' do oSwietlania
przy robotach nocnych.

Wytwornica .Acetor' z butlg na wézku Cenniki ilustrowane i oferty na zqdanie.



ASEA

NOWOCZESNE
zZ E S P O t Y

DO SPAWANIA

Asea wyrabia zespoty do
spawania do wszystkich ce-
6w i o wszelkiej mocy. Pro-
simy o skierowanie wszyst-
kich spraw dotyczqcych
elektrycznego spawania —
do nas, a chetnie stuzymy

projektami i kosztorysami.
POLSKIE TOWARZYSTWO ELEKTRYCZNE ASEA
Sp. Akc.
Warszawa, Marszatkowska 137 Tel. centrala 570-40
DO SPAWANIA | LUTOWANIA So(n PERU N
) TYLKO WARSZAWA. JASNA 1
SWIATOWEJ MARKI TELEFON 5.60-47 —mmmmmmmmmmmme

W S Z E L K1 E
U R lJI T VY DO /§cpET«Y|Y\EIN%Iv|\>IE’Gf(%

oraz
druty do celow

specjalnych: BRONZYT

do lutospawania
i  napawania zeliwa

DARR HAN ZYT

do napawania mosigdzu
bragzu i stali

DRUTY i ELEKTRODY STELL'T

-DO SPAWANIA WSZELKICH METALI do napawania powierzch-

ni narazonych na zuzycie

ZAKIADy PRZEMYSEU METAIOWEGO
BRACIA SZAJN SPAKC.BEDZIN- T 0 R

do napawania szyn i spa-
wania stali specjalnych



TOCZNIA
S GDANSKA

| ODDZIAL BUDOWY MASZYN ELEKTRYCZNYCH

TEL: 23441 - GDANSK - ADR. TELEGR.: STOCZNIA

PRZEDSTAWICIELSTWA W POLSCE:
WARSZAWA-tODZ -KATOWICE - LWOW -POZNAN

Dr Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Cigecia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom I Materiat i Urzgdzenia 334 str.
152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt 25 gr.

Dr Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
recznik Spawania i Cigcia Metali. Tom i
Technika Spawania. 273 str. 163 rys.

Cena 2 zt 25 gr.

Tom |Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
175 rys. Cena 2 zt 25 gr.

Uwaga: Cena za 2 tomy - 4.—
za 3 tomy — 5.50

STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Gecia Metalli

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowaé p. a.

Warszawa, Grochow-
ska 301
(fabryka Perun)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun’
Lwéw, Petczynska 32

Lwéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Kierownictwo kurséw spawania
i cigcia metali, Sp. Akc. .Perun"
Bydgoszcz, Gdanska 34

Bydgoszcz, Putaw-
ska 18

(fabrvka Perun)

Poznan, Bergera 5 ski )
Wyzsza Szkota Budowy Poznanskie Towarzystwo Kursow
Technicznych, Poznan, Bergera 5
Maszyn

toédz.Zeromskiegol 15
Panstwowa Szkota
| Wiékiennicza w todzi

Lodzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
nicznych, £6dz, Zeromskiego 115

PRZETWORNICE SPAWALNICZE

D SPAWANIA tUKOWEGO

250 AMP. State, przewozne, 2-kotowe i
280 AMP. 4-kotowe, z silnikami prqdu sta-
350 AMP. tego i trojfazowego, z silnikami

spalinowymi na benzyne lub rope.
2000 AMP. Na kilka spawan réwnoczesnie.

TRANSFORMATORY SPAWALNICZE

250 AMP. | state i przewozne dla dotgczenia do
500 AMP. | wszelkich napig¢ prqdu tréjfazowego.

TRANSFORMATORY
PRADNICE
SILNIKI

dla wszelkich
napie¢

i kazdej mocy.

Inz. Bolestaw Szupp: Podrecznik spawania acety-

lenowego. Cze$¢ |I. Materiaty i urzqdzenia.
114 stron, 83 rys. Cena 5 zt
Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach

i odpowiedziach. Wydanie Ill, 70 str. Cena 1zt

Zbiér przepiséw dotyczqcych wytwornic acety-
lenowych i karbidu. 28 stron Cena 1zt 50 gr

Dr inz. Stefan Bryta: Przepisy projektowania i
wykonywania staiowych konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie. Wydanie I, 56 str.,

29 rys. Cena 2 zt 50 gr
Dr Inz. Stefan Bryta: Metody badania spoin
38 stron 25 rys. Cena 1 zt
Inz. Piotr Tutacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Czei¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt
Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.

Cena 75 gr

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt 50 gr

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt
Naprawa dzwonéw koSciel-
spawania (Spaw. i C. M.
Cena 1 zt

Inz. Bolestaw Szupp:
nych za pomocq
Nr. 12, 1936)

Inz. Leon Dreher. Wiadomos$ci podstawowe z dzie-

dziny metalografii zelaza i stali.
Cena 1 zit
Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metoll
zapomocq pilomienia acetylenowego. 73 str.,
60 rys. Cena 1 zt 50 gr.

WYDAWNICTWA

ROzZWOIJU
W POLSCE

STOWARZYSZENIA DLA
SPAWANIA I CIECIA METALI



NOWE ILEKTRODY OBCISKANE

s ALFLEX

wyrozniajg sie
doktadnym zcentrowaniem drutu

I otuliny, doskonatym przyleganiem

otuliny do drutu na catej diugosci

przez co o0siqga sie

NAJLEPSZE WARUNKI UTRZYMYWANIA tUKU i SPAWANIA

ALFLEX A cienkootulona — Rr= 40-45 kg/mm2 A5=17 —22%
ALFLEX T grubootulona — Rr— 38-43 kg/mm2 A= 22 —27% bdigiqr((:);/)(?k:l

spoiny o] pieknym wyglgdzie

ALFLEX K50 wysoka wytrz. Rr= 48-52 kg/mm2 A5=27 —31%
do robot

spawanie we wszystkich kierunkach gpowie-
ALFLEX CB50 wysoka wytrz. Rr= 50-55 kg/mm2 A5=25 —30% dzialnych

WYSOKIE GATUNKI
ELEKTROD SERII

ALFLEZX

dopuszczone sq do spa-

wania konstrukcji, zbiorni-

kow i kottdw przez Lloyds

Register of Shipping
i Biuro Veritas

3

TRANSFORMATORY

CIRKAWL

o regulacji ciqgtej
do spawania tukowego

WYROBY KRAJOWE PERU N
SP. AKC.



