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Rok 1939.
R ok bieżący, dwunasty rok istnienia naszego 

Stowarzyszenia i naszego czasopisma, jest rokiem  —  
można pow iedzieć —  epokow ych  zdarzeń w  roz
woju naszego spawalnictwa, dzięki którym będzie 
on nieraz w przyszłości wspominany.

Do takich zdarzeń zaliczamy przede wszyst
kim I P o l s k i  Z j a z d  S p a w a l n i c z y ,  który jest 
pierwszym  wystąpieniem  spawalników przed naj
szerszym  ogółem  technicznym  i przem ysłowym  
Polski. Zjazd ten jest świadectwem , że spawanie, 
jako osobna gałąź w iedzy technicznej, w yw alczyło 
sobie już u nas praw o obywatelstwa obok  innych 
ważnych gałęzi techniki i znajduje dostateczne za
interesowanie w śród ogółu, aby zgrom adzić w ięk
szą ilość uczestników , którzy z całej Polski zjadą 
się na ten trzydniow y przegląd zagadnień spawal
nictwa.

Pięćdziesiąt referatów zgłoszonych na Zjazd 
świadczy, że zwołanie go odpow iada istotnym 
potrzebom . Chociaż po tym Zjeździe nastąpi 
w  przyszłości długi szereg następnych Zjazdów, 
które odbyw ać się będą zapewne w terminach 
3 — 4-letnich, tym niemniej data p i e r w s z e g o  
Zjazdu zostanie na zawsze upamiętniona w anna
łach naszego spawalnictwa.

Drugim ważnym na polu spawalnictwa w yda
rzeniem  jest uchwała Zarządu naszego Stowarzy
szenia o konieczności założenia w  W arszawie D o- 
m u S p a w a l n i c t w a ,  w  którym ma znaleźć sie
dzibę Oddział W arszawski Stowarzyszenia.

D ecyzja ta ma tym w iększe znaczenie, że p o 
stanowiono tak opracow ać plany Domu Spawal
nictwa, aby mógł przy nim, w  naturalnym spraw 
rozwoju, pow stać I n s t y t u t  S p a w a l n i c t w a .  
Nie należy bow iem  wątpić, że inicjatywa naszego 
Stowarzyszenia dozna szerszego poparcia u czyn
n ików  m iarodajnych oraz w  sferach naukowych 
i przem ysłowo-technicznych, a w ów czas powstanie 
Instytutu Spawalnictwa stanie się sprawą aktualną. 
Plany i zamierzenia Stowarzyszenia w  tym w zglę
dzie zostały szczegółow o om ów ione w artykule 
p. Prezesa dr A . Sznerra: „ O potrzebach spawalnictwa 
i konieczności założenia Domu Spawalnictwa", za
m ieszczonym  w Nr 11/38 n. czasopisma. Można 
mieć nadzieję, że w  roku bieżącym  plan stw orze
nia tej placówki naukow o-ośw iatow ej, której zada- 
daniem będzie scentralizowanie prac naukowo-ba

daw czych  i działalności oświatowej w spawalnic
twie na wszystkich szczeblach nauczania, zostanie 
ugruntowany i zebrane zostaną dostateczne fundu
sze, aby można było rozpocząć realizację tych za
mierzeń.

W reszcie —  do ważnych zdarzeń tego roku nale
ży zaliczyć zorganizowanie I W y ż s z e g o  K u r s u  
S p a w a l n i c t w a  d l a  I n ż y n i e r ó w .  Kurs ten 
zorganizowany jako całoroczne studium, obejm ujące 
ogółem  360 godz. w ykładów  i ćw iczeń, stanie się nie
wątpliwie instytucją stałą i zasilać będzie co  roku 
nasz przem ysł kilku dziesiątkami inżynierów -spa- 
walników, dokładnie w prow adzonych w tajniki tej 
w iedzy i m ogących oddać przem ysłowi n ieocen io
ne usługi.

Ponieważ głównie na pracy inżynierów opiera 
się cały postęp techniczno-przem ysłowy, nie trze
ba w ięc chyba uzasadniać, że kształcenie inżynie
rów  jest jednym  z najważniejszych czynników ra
cjonalnego rozw oju spawalnictwa w naszym prze
myśle.

Bez tego fundamentu, jakim w rozwoju tech
nicznym są zastępy wykw alifikowanych inżynierów, 
przenikanie now ych metod produkcji do  przem y
słu jest nadzwyczaj utrudnione. Zorganizowanie 
Kursów na wyższym  poziomie, o programie d o 
statecznie obszernym , aby m óc wypuszczać pełno
w artościow ych inżynierów-spawalników, jest w ięc 
dziełem niezmiernej wagi, po którym spodziewam y 
się w ielkich korzyści dla naszego spawalnictwa. 
Jesteśm y pewni, że za kilka lat, gdy już setki in
żynierów -spaw alników  będą na stanowiskach, 
gdy już w każdej nieledw ie wytwórni przemysłu 
m etalow ego będzie można przeprowadzać zupełnie 
sw obodnie rozm ow y fachow e na tematy spa
walnicze, nastawienie kierow niczych czynników 
w przem yśle do spawalnictwa ulegnie kompletnemu 
przeobrażeniu i dopiero w ów czas będzie można 
naprawdę m ów ić o rozw oju  spawania.

Te trzy tak ważne zdarzenia dla rozw oju na
szego spawalnictwa, które niewątpliwie przyczynią 
się do znacznego podniesienia się poziomu naszej 
dziedziny techniki, sprawiają, że w naszych oczach 
rok 1939 jest rokiem zupełnie wyjątkowym, rokiem 
przełom owym  w historii naszego spawalnictwa.

Redakcja.
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P I E R W S Z Y  P O L S K I  
Z J A Z D  S P A W A L N I C Z Y

21 — 23 kwietnia 1939 r.

organizowany p rze z :

Stow, dla Rozw. Spawania i C ięcia Metali 
Stowarzyszenie Hutników Polskich 
Stow. Inżynierów M echaników  Polskich 
Związek Polskich Inż. Budowlanych 
Związek Polskich Inż. Lotniczych.

Szybki rozwój spawalnictwa w ostatnich latach i przenikanie najnowszych m etod spawania 
i zgrzewania do wszystkich działów  produkcji metalowej wzbudza coraz większe zainteresowanie 
wśród ogółu technicznego do tej nowej gałęzi w iedzy technicznej.

O znaczeniu, jakiego nabiera spawalnictwo w  Polsce, św iadczy rozw ój szkolnictwa spawalni
czego, zorganizowanie W yższego Kursu Spawalnictwa dla Inżynierów, prace organizacyjne nad stw o
rzeniem Polskiego Instytutu Spawalniczego itp.

W  przypuszczeniu, że przegląd w yników  osiągniętych przez spawalnictwo polskie, zapoznanie 
się z jego potrzebami i w ytyczenie drogi dalszego rozw oju by łyby  bardzo na czasie i m ogłyby w y 
w ołać w iększe zainteresowanie w  kołach technicznych, 5 stowarzyszeń technicznych wym ienionych 
w nagłówku postanowiło zorganizować

P I E R W S Z Y  P O L S K I  Z J A Z D  S P A W A L N I C Z Y .

Zjazd odbędzie  się w dniach 21 —  23 kwietnia 1939 r. w W arszaw ie w gmachu Stow. 
Techników Polskich, Czackiego 3/5.

Na Zjazd zgłoszono już 50 referatów  na tematy następujące: zastosowania spawania w bu
dow ie maszyn, środków  transportowych, konstrukcyj budowlanych i mostów, zbiorników  na ciśnienie 
i kotłów parowych, aparatury chemicznej ze stali kwasoodpornych, spawanie szyn, badania m etalo
graficzne i w ytrzym ałościow e, kontrola spoin i badania rentgenograficzne, zagadnienie naprężeń i o d 
kształceń skurczowych, hartowanie za pom ocą palnika, now e m etody spawania m aszynow ego, zagadnie
nie ciśnienia w wytwornicach, teoria spawania łukow ego, organizacja spawalni, szkolenie spaw aczy itp.

Referaty zgłosili p p .: inż. Bańdur, inż. Biernacki, inż. Borow ski, prof. Bryła, prof. Chm ielo
wiec, inż. Czyrski, inż. D obrow olski, prof. Feszczenko-Czopiw ski, inż. Gayczak, inż. G órecki, inż. Ha- 
nisch-Pacully, inż. Hillar, inż. Hławiczka, inż. Jaworek, inż. Jahns, inż. K lębow ski, inż. Koziarski, 
inż. Kozierski, inż. M arkiewicz, inż. Pilarczyk, inż. Polak, dr Poniż, inż. Ratyński, inż. Skrzyszowski, 
dr Sznerr, inż. Szupp, inż. Tułacz, inż. Tuszewski, inż. W achniewski, inż. W idelec, inż. Znam ierowski 
i inni. Poza tym z Francji zgłosili referaty pp. Brillie i M ercier, a z Niemiec — prof. Scheper.

W  Zjeździe mogą brać udział w szyscy interesujący się zagadnieniami spawalnictwa.
Opłaty za uczestnictwo w  Zjeździe:
członkow ie stowarzyszeń organizujących Zjazd , . . . . .  5 zł.
inni uczestnicy . . . . . . . . . . .  10 ,,
słuchacze Politechnik . . . . . . . . . .  3 „
cz łonkow ie wspierający (osoby prawne) . . . . . . .  minimum 100 ,,
ci ostatni z prawem delegow ania 4 przedstawicieli, którzy będą m ieli wszystkie prawa zw ykłych  członków  Zjazdu.

Zgłoszenia należy przesyłać do Komitetu Organizacyjnego I. Polskiego Zjazdu Spawalniczego, 

Warszawa, Zgoda 10 m. 3, Tel. 560-47 wewn. 13. P. K. O. 10.033.
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Spaw anie w przem yśle row erow ym . 1
Z a r y s  h i s t o r y c z  ny. Najdawniejszym 

przodkiem  obecnie używanego row eru jest mecha
nizm przedstawiony na rys. 1, który ukazał się we 
Francji w  r. 1790 pod nazwą „ce lerifere" co  m oż
na przetłum aczyć jako „przyspieszacz” . Jak widać, 
jest to drewniany koń, ustawiony na 2 kołach. 
Zmianę kierunku ruchu jeździec uskuteczniał za 
pom ocą uderzeń w głow ę konia.

Rys. 1 —  4: 1. Przyspieszacz w  kształcie konia. 2. Drezyna.
3. Bicykl. 4. R ow er z roku 1886.

Następcą tego konia była „drezyna". Ten m e
chanizm posiadał już specjalne urządzenia kierow 
nicze i obrotow e kolo przednie. Poza tym przed
nie koło było zaopatrzone w  korbę ręczną pom y
słu paryskiego ślusarza M ichaux (1855 r.). W  ten 
sposób M ichaux był właściwym  tw órcą pierwszego 
roweru, zasadniczą cechą którego był napęd w  k o 
le przednim. R ow er ten był wykonany całkow icie 
z drzewa, a koła— zaopatrzone w żelazne obręcze. 
D rzew o zostało następnie zamienione na stal i zda
je się Truffault pierwszy posiał ideę zastosowania 
do tego celu stalow ych rur. Truffault'owi również 
przypisuje się pom ysł przednich widełek, do spo
rządzenia których użył duże poch w y szablowe, 
stąd też w e Francji jeszcze obecnie obie połów ki 
w idełek noszą nazwę pochew .

A żeb y  zw iększyć szybkość ruchu, konstrukto
rzy następnie zw iększyli średnicę przedniego kola 
napędow ego tak, że powstał tzw. „b icyk l" (rys. 3). 
A b y  wsiąść na ten pojazd trzeba było mieć spe
cjalny podnóżek.

Tylne koło stało się napędow e dopiero w ro 
ku 1885 dzięki zastosowaniu przekładni łańcucho
wej i korby pedałow ej. Data ta może b yć uważana 
jako rok wynalezienia w łaściw ego roweru. R ow er 
w ybudow any w 1886 r. (rys. 4) posiada wszystkie 
składow e części naszych dzisiejszych row erów ; k o
ło przednie jest prowadzące, tylne napędowe; na 
sztywnej stalowej ramie um ieszczone jest siodło, 
w  dolnej części —  korba pedałowa.

*) G. D u v e r. La soudure dans l ’industrie du cycle . 
Bull, des Ing. Soud. Nr 51. 1938.

Rama w krótce otrzymała kształt równoramien
nego trapezu, spotykany jeszcze w obecnych  cza 
sach. Rury łączono ze sobą za pom ocą sworzni 
i nakrętek, o ile ramy miały być rozbierane, jed 
nocześnie stosując w innych wypadkach łączniki 
przylutowane do rur.

W  1899 ukazały się ramy, które były łączone 
za pom ocą zw ykłego lutowania, lecz —  jak podaje 
C. Bourlet*) „stosując specjalny topnik, pow odują
cy  lutowanie sam oczynne” .

W spółczesne ramy lutospawane są w ięc dal
szym stopniem rozw oju ram lutowanych z 1900 r.

Spawanie zaczęto stosow ać w tej now ej dzie
dzinie przemysłu, poczynając od 1905 r., gdy zo 
stały w ypuszczone na rynek, jako ostatnia now ość 
„row ery  bez m iedzi” .

W  przeciwieństw ie jednak do tego, czego 
można było  oczekiw ać, postęp ten nie utrzymał 
się na czas dłuższy i obecn ie row ery są przew aż
nie wykonyw ane za pom ocą lutowania. Sprawa 
w prow adzenia spawania w produkcji row erów  jest 
w ciąż jeszcze aktualna. A żeb y  uwypuklić dzisiejszy 
stan tej produkcji wystarczy zaznaczyć, że w  1937 r. 
we Francji w yprodukow ano ponad 1 milion row erów .

W y k o n y w a n i e  r o w e r ó w  z a  p o m o c ą  
s p a w a n i a .  W spółczesny rower, tzw. row er lu
towany, zawiera szereg części składowych w y k o 
nywanych przy pom ocy palnika.

Rury okrągłe tworzące ramy są albo ciągnio
ne, albo też spawane z żelaza płaskiego zwijanego 
cylindrycznie. Rury stożkow e o przekroju elip 
tycznym, z których wykonuje się w idełki przednie 
i tylne, otrzymuje się najczęściej przez spawanie 
odpow iednio wygiętej i w ytłoczonej blachy (rys. 6). 
Łączniki fabrykuje się ze spawanych odlew ów . 
Palnikiem posługują się również przy łączeniu róż
nych części składowych, jak; bagażnik, skrzynka 
pedałowa, uchwyty do pompki, błotniki i inne. Je
śli nawet ramy row erów  typu rynkow ego i normal
nej w ielkości posiadają przylutowane łączniki, to 
przy tandemach lub row erach dziecinnych ramy 
wykonuje się tylko za pom ocą spawania.

Rozpatrzmy teraz dokładniej w ykonyw anie 
spoin, o których mówiliśmy poprzednio.

R u r y  c y l i n d r y c z n e  są produkowane na 
automatycznych maszynach do spawania (rys. 7). 
Zwinięta i dokładnie skalibrowana blacha przesu-

*) C. B o u r 1 e t —  La bicyclette, sa construction, sa 
forme.
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wa się z jednostajną szybkością pod wielopłom iennym 
palnikiem. Po spawaniu rura zostaje przepuszczo
na pod narzędziem wygładzającym  połączenie. Szyb
kość pracy takich maszyn dochodzi przy 0 30 mm

rury i spoiny, jak i strefy przyległej, m ogącym 
wykazać niektóre wady wykonania.

Ł ą c z n i k i  są spawane w  specjalnym uchw y
cie sprężynowym , obracającym  się naokoło osi p o 
ziomej. Po wykonaniu jednej spoiny, aparat zo 
staje obrócon y o 180° tak, że brzegi, które mają 
być połączone drugą spoiną, znajdują się w  po ło 
żeniu dogodnym  do wykonania pracy. Szybkość 
wykonania pracy wynosi od 100 do 125 sztuk na 
godzinę.

Rys. 6. Fabrykacja w idełek.

i grubości ścian 1,5 mm do 310 m na godzinę. Zu
życie gazów  wynosi przy tym 11,5 Itr tlenu i 9,9 Itr 
acetylenu na metr bieżący.

Rury dla row erów  dziecinnych w ykonuje się 
indywidualnie z prostokątnych odcinków  blachy, 
końce których są wygięte odpow iednio do rozw i
niętej linii przecięcia dw óch  powierzchni cylin
drycznych. W  ten sposób unika się późniejszego 
przygotowania końców  do spawania.

R u r y  s t o ż k o w e .  Rury stożkow e, które 
mają być użyte na w idełki i inne części ramy, spa
wa się ręcznie. K obiety zatrudnione we Francji 
przy spawaniu niejednokrotnie dochodzą do takiej 
wprawy, że spawają rury o grubości ścianek 1 mm 
z szybkością 35 40 m na godzinę. Za pewien 
chw yt zaw odow y można uważać, że przy spawa
niu jednej rury następna już leży obok  niej, aby 
uzyskać jej podgrzanie i zw iększyć w ten sposób 
w ydajność pracy.

Rys. 7. Maszyna do wyrabiania rur spawanych,

Po spawaniu rury są wyginane odpow iednio 
do ostatecznego ich kształtu, co  jest jednocześnie 
pewnym  badaniem na wydłużenie zarówno samej

Rys. 8. Spawanie części błotnika.

T u l e j e  p e d a ł o w e .  W ykonanie tulei, 
w  których umieszcza się osie pedałów , nie wym a
ga specjalnych przyrządów. Najlepiej nadaje się 
do tego suport odpow iedniego kształtu, umożliwia
jący szybkie ustawienie tulei w  odpow iednim  p o 
łożeniu. Przy spawaniu tej tulei z ramą stosuje 
się palniki o wydajności 150 Itr; szybkość w y k o 

nania — 150 do  165 sztuk na godzinę.
S p a w a n i e  c z ę ś c i  t y l n y c h  

b ł o t n i k ó w .  Spawacz posługuje się przy 
tym suportem obrotowym , który pozwala 
obracać błotnik w  miarę w ykonywania 
spoiny (rys. 8).

Spawanie w ykonyw a się palnikiem
o wydajności 75 Itr z szybkością 50 —  75 
sztuk na godzinę.

W y k o n y w a n i e  b a g a ż n i k ó w .  
Rys. 9 przedstawia urządzenie stosowane 
w  celu szybkiego wykonania tych części 
dodatkow ych przy pom ocy spawania albo 
lutospawania. Przy użyciu palnika o w y 
dajności 150 Itr, spawacz może w ykonać
4 bagażniki w  ciągu godziny.

W  niektórych typach row erów  bagaż
nik jest przym ocow any do ramy w  sposób 
stały, rów nież za pom ocą spawania.

W y k o n y w a n i e  p r z e d n i c h  w i 
d e ł e k  spawanych lub lutospawanych w y

maga przy użyciu palnika o w ydajności 150 Itr 
około  45 min. pracy dośw iadczonego spawacza.

S p a w a n i e  r a m y  t a n d e m u .  Sczepianie 
elem entów ramy w ykonyw a się na przyrządach
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Rys. 9. W ykonyw anie bagażnika.

Rys. 10. Stół do sczepiania przednich części ramy tandemu.

Rys. 11. Sczepianie ramy głów nej tandemu.

Rys. 12. Spawanie jednego z w ęzłów  (I położ.).

m ontażowych przedstawionych na rys. 
10 i 11; w ten sposób zostaje zapew 
nione dokładne położenie każdej z rur. 
Na zdjęciach w idoczny jest poza tym 
szereg otw orów , odpow iadających róż
nego rodzaju wymiarom w ykonyw anych 
ram. Należy bow iem  pamiętać, że tan
demy wykonuje się na „m iarę” : gdy się 
zamawia tandem, to wszystkie jego w y 
miary ustala się odpow iednio do w zro
stu i tuszy użytkowników.

Po ukończeniu sczepiania części, 
ramy um ocow uje się na przyrządzie 
obrotow ym , umożliwiającym ustawienie 
każdego węzła w  pozycji dogodnej do 
spawania. Zdjęcia  z rys. 12 i 13 ilu
strują całkow ity obrót ramy na tym przy
rządzie.

C z a s  s p a w a n i a .  Tytułem infor
macji podajemy poniżej kilka liczb za
czerpniętych w jednym z większych 
zakładów, produkujących row ery. Ł ączo
no rury 0 28 mm o grubości ścian 
1,2 mm przy stosowaniu palnika o w y 
dajności 225 Itr acet. na godz. (rys. 14).

w ęzły czynność ilość ram 
na godz.

czas
jednostk.

min.

1— 4 sczepianie 10 6

» spawanie 4 15

5— 10 sczepianie 6 12

.. spawanie 2.5 24

11— 18 sczepianie 10 6

■> spawanie 3 20

Należy przy tym zaznaczyć, że 
w łaściwe spawanie ramy row eru spro
wadza się do łączenia w ęzłów  1 do
4 i 11 do 18. Całkowity czas potrzebny 
do sczepiania i spawania ramy jednego 
roweru wynosi więc, stosownie do p o 
wyższych liczb, 47 minut.
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Czas ten leży w  granicach odpow iadających 
danym ustalonym w różnych zakładach row ero
w ych i ulega pewnym  zmianom zależnym od gru
bości części łączonych i współczynnika sprawno
ści poszczególnych spawaczy.

W y k o n a n i e  k i e r o w n i c y  r o w e r u  
d z i e c i n n e g o .  Na rys. 15 widzim y dwa przy
rządy używane przy łączeniu części k ierow nicy 
czy to za pom ocą lutospawania, czy  też spawania 
(czas wykonania —  2 min.).

S p a w a n i e  r a m y  r o w e r u  d z i e c i n n e -  
g o. Rama ta o w ysokości 35 cm i o grubości rur 
1 mm została pospawana w  ciągu 7 minut. S cze- 
pianie części korpusu głów nego i części tylnej 
w ykonano na przyrządach uw idocznionych na 
rys. 16. Spawanie wykonano bez żadnego spe
cjalnego przyrządu pom ocniczego.

R o w e r y  s p a w a n e ,  c z y  lu to a w a n e ?

Po przedstawieniu znacznego udziału spawa
nia w budow ie row erów , logicznie będzie postawić 
pytanie, dlaczego właściwie produkcja nie jest cał
kow icie oparta na spawaniu, albo też —  innymi 
słow y —  dlaczego w ciąż jeszcze stosuje się łącze
nie ze sobą spawanych części za pom ocą luto
wania?

Pytanie takie b y łob y  zupełnie na miejscu, p o 
nieważ ci sami konstruktorzy stosują spawanie za
rów no przy budowie tandemów, które muszą mieć 
mocniejszą budow ę i dawać absolutną gwarancję 
solidności, jak i row erów  dziecinnych, które nie słu
żąc do celów  utylitarnych, muszą mieć koszty w ła
sne sprow adzone do niskiego poziom u. Stąd w y
nikałoby, że konstrukcja spawana jest uznana przez 
w ytw órców  za najmocniejszą i najtańszą.

W  ciągu dalszym rozpatrzym y to zagadnienie 
nieco bliżej i podam y różne argumenty, które moż- 
naby przytoczyć za i przeciw  ramom spawanym.

Najważniejszym zarzutem wysuwanym przez 
zw olenników  lutowania jest mała jakoby w ytrzy
m ałość połączeń spawanych. Na to jest gotowa 
odpow iedź —  o czym wspominaliśmy już w yżej —  
że obecnie już w szyscy konstruktorzy, którzy łą
czą części ram row erow ych  za pom ocą lutowania, 
stosują jednak spawanie przy ramach tandemów, 
i częstokroć rów nież przy luksusowych typach sw o
ich row erów .

Zasługuje na podkreślenie, że wszystkie ma
szyny, które brały udział w e francuskich za
w odach „C ourse du Tour de France” , dostarcza
ne zawodnikom  przez dziennik organizujący za
w ody bez podania marki fabrycznej, były row e
rami spawanymi.

Jest to dow odem , że spawanie uważa się za 
m etodę łączenia, dającą najpewniejsze wyniki.

Tym niemniej można się spotkać z zarzutem, 
że ramy spawane wykazują czasem pęknięcia, gdy 
jednak zbada się dokładnie te pęknięcia, to stwier
dza się zawsze, że przyczyna ich leży albo w ma
teriale rurek, którego spawalność jest często nie
dostateczna, albo w złym wykonaniu samego spa
wania, albo w reszcie w  nadmiernym opiłowaniu 
spoin po ich wykonaniu. N iewłaściwie wykonane 
spoiny wykazują b łędy  następujące: a) zmniejszenie 
grubości na brzegach łączonych (podtopienie),

Rys. 13. Drugie położenie przy w ykonaniu  węzła 
z rys. 12.

Rys. 15. W ykonanie k ierow nicy roweru dziecinnego.

Rys. 16. Spawanie ramy.
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b) niedostateczne przetopienie, c) przyklejenie, 
d) odw ęglenie lub spalenie metalu w spoinie
i w  strefach sąsiednich, e) nienormalną grubokry- 
staliczną strukturę metalu wskutek przegrzania, 
z występowaniem  struktury iglastej.

Jest oczyw iste, że te b łędy  mogą zachodzić 
przy spawaniu w szelkich przedm iotów  i nie są 
związane z produkcją row erów . Stosując w łaści
wą kontrolę i mając dobrych spawaczy, można tych 
trudności uniknąć. W  konstrukcji kadłubów  sa
m olotów  w ykonyw anych z rurek stalowych zacho
dzą te same trudności, co przy spawaniu ram ro 
w erow ych, a odpow iedzialność w ykonaw cy jest bez 
porównania większa, tym niemniej nikt nie myśli
o tym, aby stosować lutowanie do kadłubów  sa
m olotów. Tak samo wydaje się nieco absurdalnym 
upieranie się w ytw órców  row erów  przy lutowaniu, 
pod protekstem, że spawanie jest „n iepew ne".

Pozostaje zagadnienie kosztów . W ytw órcy  ro
w erów  godni zaufania zapewniają, że nie ma znacz
nych różnic w  kosztach pom iędzy jednym syste
mem a drugim. O czyw iście koszty należy p orów 
nać w  jednakow ych warunkach, tj. gdy fabrykacja 
row erów  spawanych jest rów nie sprawnie zorga
nizowana, jak fabrykacja row erów  lutowanych. 
Przejście od drugiego do pierw szego sposobu zaw 
sze pociąga za sobą w okresie przejściow ym  p ew 
ne zw iększenie kosztów, to jednak nie może de
cydow ać o w yborze m etody łączenia. Po wciąg
nięciu się bow iem  personelu w  nową produkcję, 
ramy spawane muszą wypaść taniej, niż ramy lu
towane. Dla porównania podajem y poniżej zesta
w ienie czynności niezbędnych przy jednym  i dru
gim sposobie łączenia.

Porównanie operacji lutowania i spawania w y 
kazuje, że lutowanie w ykonyw a się szybciej niż 
spawanie, jednak czas potrzebny na przygotowa-

R a m a  l u t o w a n a  
(rys. 17) 

dwa łączniki przy k ie
row nicy i jeden łącz
nik przy siodle, 

kształtka pedałow a w yko
nana z kujnego żeliwa 
posiada 2 odgałęzienia 
na um ocow anie rurek 
ramy; ca łość musi być 
dokładnie obrobiona, 
a obróbka  ta nie jest 
łatwa,

oczyszczanie końców  ru
rek przed lutowaniem, 

obróbka k oń ców  rurek, 
założenie łączników, 

w iercenie i przew le
kanie zaw leczek, 

lutowanie z szybkością
5 —  6 ram na godz.; 
zużycie na 1 ramę:
2 —  3 m3 gazu świetl
nego, odpow iednia 
ilość lutu m osiężnego 
oraz proszku oczy 
szczającego, 

oczyszczanie szczotkami 
stalowymi, piaskow a
nie, opiłowanie ręczne 
i prostowanie na płycie.

R a m a  s p a w a n a  
(rys. 18) 

nie ma łączników,

zw ykła rurka stalowa,

bez oczyszczania,

taka sama czynność 
sczepianie palnikiem,

spawanie acetylenow e 
z szybkością 2 ram 
na godz.; zużycie na 
1 ramę: 150—-200 Itr 
tlenu i acetylenu oraz 
odpow iednia ilość spo
iwa (miękki drut stalo
wy),

opiłowanie ręczne i p ro 
stowanie na płycie.

Rys. 17. Rama lutowana.

nie i w ykończenie jest znacznie dłuższy; poza tym 
lutowanie wymaga dodatkow ych łączników  i skom 
plikowanej kształtki pedałow ej, której obróbka jest

Rys. 18. Rama spawana.

bardzo kłopotliwa i kosztowna. W  wypadkach, 
gdy produkcja staje się bardziej indywidualna, np. 
w  produkcji row erów  dziecinnych, których jest kil-

Rys. 19. Lutowanie części widełek.

ka w ielkości, stosuje się wyłącznie spawanie. R ów 
nież gdy rower w ykonyw a się na miarę, tj. o w y 



Nr. 1 —  1939 SPAWANIE I CIĘCIE M ETALI 9

miarach ściśle dostosowanych do kolarza, w ów czas 
stosuje się spawanie.

Rys. 20. Lutowanie połączeń  rurki pedałowej.

Reasumując, spawanie przedstawia następujące 
zalety:

1) łatwość dostosowania produkcji do zmian 
konstrukcji lub zmian wymiarów,

2) zmniejszenie ciężaru, ponieważ odpadają 
łączniki.

Natomiast łączniki istniejące na połączeniach 
rur w  ramach lutowanych pozwalają wytwórniom  
na pewną indywidualizację sw ych w yrobów  i na 
w prow adzenie pewnej „m od y ” , na taki lub inny 
wygląd roweru. Przy nadawaniu tym łącznikom 
specjalnych kształtów przez ich „rzeźbien ie", spe
cjalne lakierowanie itp. nadaje się row erow i cechy 
wyróżniające go indywidualnie, tak pożądane przez 
nabywcę, który zawsze chce mieć coś takiego, 
czego jeszcze nie było.

O r g a n i z a c j a  r a c jo n a ln a  p ro d u k c j i  ro w e ró w .

Racjonalna organizacja produkcji row erów  spa
wanych wymaga przede wszystkim sprawdzenia 
spawalności materiału użytego do fabrykacji. W  kon
strukcji lutowanej łączniki są w ykonyw ane ze stali 
bardzo miękkiej nadającej się do prasowania, na
tomiast ramy spawane są w ykonyw ane z rurek spa
wanych lub ciągnionych. Rurki spawane są w y 
konywane zazwyczaj ze stali gatunku twardszego. 
Rury ciągnione są w ykonyw ane w e Francji w  3 
gatunkach:

R r w ęgiel krzem mangan S i P

A 4 0 — 50 0 ,0 8 -0 ,1 0 0,06—0,08 0,015— 0,2 < 0 ,0 4

B 50 —  60 0,20— 0,25 0,22—0,25 0,7 — 0,8 0,04

C 65 —  75 0,25 0.30 0,35 0,9 — 1.2 0,04

Rurki są dostarczane w stanie wyżarzonym 
lub surowym. Przy odbiorze partii rur należy

pobrać próbki do analizy chemicznej na zawartość 
składników wym ienionych w  tabelce. Stopień 
zanieczyszczenia jest badany przy pom ocy od 
czynnika Baumanna. Próby na rozrywanie p o 
zwalają stwierdzić, czy własności mechaniczne 
rur są odpow iednie. W  laboratorium metalo
graficznym należy stwierdzić, czy nie ma szkodli
w ych zmian strukturalnych przy spawaniu. L abo
ratorium to rów nież odbiera spoiny i daje wska
zówki co do w ydajności palnika i szybkości spa

wania. Spawacze mają zawsze skłonność do sto
sowania palnika o zbyt wielkiej wydajności, co  
m oże spow odow ać szkodliw e przegrzewanie m e
talu i niepożądane zmiany w  składzie chemicznym 
przez utlenianie. Dlatego laboratorium metalogra
ficzne musi określić warunki spawania na podsta
wie badań struktury.

Przy obliczaniu wytrzym ałości ram row erow ych  
należy wziąć pod uwagę miejsce najsłabsze, gdzie 
wytrzym ałość wskutek np. odżarzenia metalu jest 
najgorsza i dlatego przy spawaniu stosuje się 
zwiększone nieco grubości rur, aby skom pensować 
straty na wytrzym ałość.

Rys. 22. Maszyna do prób roweru na wytrzym ałość.

Dawniej rama miała kształt trapezu rów nora
miennego (A B = C D ), gdzie kąt FA B  (rys. 21) w y
nosił 67°. O becnie AB  jest n ieco mniejsze, a kąt 
FA B  wynosi 72°. Zmiana ta skraca długość ro 
weru i daje lepsze oparcie na pedałach, zapew 
niając jednocześnie lepszą rów now agę podczas 
jazdy.
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A b y  m óc doskonalić kształty i wym iary ro
w erów , konstrukcja row eru badana jest na specjal
nych stanowiskach, gdzie poddawana jest obciąże-

Rys. 23. R ow er damski o ramie trójkątnej.

niu odpow iadającem u warunkom pracy rzeczyw i
stej. Na rys. 22 widzim y maszynę do badania ro
w erów . R ow er jest obciążony na siodełku 60 kg, 
na kierow nicy - 30 kg i na ramie poziom ej rów 
nież 30 kg. Przednie koło toczy  się po tarczy

Rys. 24. Row er poziom y.

drewnianej obracanej przez silnik elektryczny. Na 
obw odzie tego koła znajdują się wypukłości, które 
w yw ołują wstrząsy roweru, odpow iadające wstrzą
som na nierów nościach spotykanych w terenie.

W szystkie now e m odele przechodzą próby o d 
powiadające przejazdowi 10 000 km z szybkością 
40 km /godz. M oże być interesującą informacja, że 
pękania najczęściej występują w okolicy , zazna
czonej na rys. 21 literą E. Dlatego niektórzy kon
struktorzy używają na element CD grubszej rury, 
bardziej wytrzymałej.

W n io sk i.

Na zakończenie należy om ów ić, w  jakim kie
runku rozwija się obecnie konstrukcja row erów . 
Sam kształt row eru jest mniej w ięcej ujednostaj
niony i w  najbliższym czasie nie należy przew i
dyw ać żadnych zmian. Natomiast row ery damskie

coraz częściej buduje się w sposób przedstaw io
ny na rys. 23, który posiada znacznie większą w y
trzym ałość niż dotychczas stosowane ramy zgięte 
w  dolnej części.

Zupełną nowością jest row er poziom y, ca łko
w icie spawany przedstawiony na rys. 24. S iedze
nie tu jest znacznie wygodniejsze. R ow ery tego 
typu dość często można w idzieć na ulicach Pa
ryża.

Rozpow szechnienie się stopu aluminium nie 
pozostaje bez wpływu na konstrukcję row erów . 
Na rys. 25 przedstawiony jest row er, o ramie w y
konanej ze stopu aluminiowego Duralinox, zaopa
trzony w urządzenie do zmiany szybkości. W aży 
on zaledw ie 10,5 kg.

Również zastosowanie stali specjalnych umoż
liwia znaczne zmniejszenie ciężaru. Należy zazna
czyć, że row ery ze stali ciągnionej, w ym ienio
nej w  tabeli jako typ A , spawane umiejęt-

Rys. 25. Rower w ykonany ze stopu aluminium.

nie w  ten sposób, aby ręczne piłowanie było 
ograniczone do minimum, będą niewątpliwie naj
tańsze. Przy odpow iedniej propagandzie row er 
tego rodzaju powinien zyskać największe p ow o
dzenie na rynku jako najlżejszy, najtrwalszy i naj
tańszy.

Rys. 26. Row er o ramie częściow o lutowanej.

Natomiast row er wykonany z rurek ciągnio
nych typu B i C powinien być wykonany za p o 
m ocą l u t o s p a w a n i a .  Duża bowiem  zawartość
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węgla w tych rurkach, przy tendencji do stosow a
nia silniejszego palnika, niż to jest wskazane, mo
że w yw oływ ać trudności przy spawaniu. Przy lu- 
tospawaniu natomiast nagrzewanie jest znacznie 
mniejsze, a zatem i niebezpieczeństw o zmiany 
składu chem icznego przez podgrzew anie w  metalu 
rodzimym jest mniejsze, szczególnie, jeżeli produk
cja nie jest bardzo ściśle kontrolowana, a robotnik 
jest płatny od sztuki.

Rys. 27. Row er o ramie częściow o lutospawanej.

Przy stosowaniu rur o wytrzym ałości 70 kg/mm2 
stosowanie łączników lutowanych jest nieracjonal
ne, gdyż łączniki te nigdy nie mają tej wytrzym a
łości. Tak samo rurka pedałow a wykonana z kuj- 
nego żeliwa ma znacznie mniejszą wytrzym ałość. 
Natomiast łączenie b e z p o ś r  e d n i e  tych rur za 
pom ocą l u t o s p a w a n i a  daje doskonałe wyniki, 
ponieważ połączenia lutospawane są rów nież w y
trzymałe jak materiał rodzimy w stanie żarzonym, 
a ponieważ przy tym wykonaniu odpadają łączniki, 
otrzymuje się konstrukcję lekką i wytrzymałą.

M ożna byłoby  postawić zarzut, że połączenia 
lutospawane nie będą dostatecznie wytrzymałe, aby 
stosowanie rurek o w ysokiej wytrzym ałości mogło 
dać pełną korzyść. Badania jednak przeprowadzone 
na stanowiskach próbnych opisanych w yżej w yka
zały, że ramy lutospawane z rurek ciągnionych o w y 
trzymałości 70 kg/mm2 dają pełną gwarancję w y
trzymałości; tj., że połączenia są przynajmniej rów 
nie wytrzymałe jak sama rurka.

Tego rodzaju row er ważący 9,48 kg przedsta
w iony jest na rys. 26. Połączenia 1, 2, 3 i 4 zo 
stały wykonane za pom ocą spawania, a 5, 6, 7 i 8— 
za pom ocą lutospawania. R ow er ten otrzymał I na
grodę na konkursie w e Francji w  1937 r.

Należy zaznaczyć, że pęknięcia naprawiane 
są najczęściej za pom ocą lutospawania. W ie lo 
stronna praktyka wykazała, że na naprawach w y
konanych w ten sposób można w zupełności p o 
legać.

Na zakończenie należy zaznaczyć, że niektórzy 
w ytw órcy, pomimo zastosowania spawania, zacho
wali łączniki w  m iejscach 1 i 2 (rys. 26) ze względu 
na lepszą prezencję i m ożliwość upiększenia row eru 
oraz nadania mu cech  indywidualności przez od 
pow iednie ukształtowanie i lakierowanie tych łącz
ników, o czym pisaliśmy wyżej. W  ten sposób 
w ytw órcy starają się pogodzić wymagania „m od y" 
z wymaganiami racjonalnej konstrukcji.

W  dzisiejszym stanie rzeczy wszystkie rodzaje 
łączenia: spawanie, lutospawanie i lutowanie mają 
swoją rację bytu i są stosowane w budow ie ram 
row erow ych. Czas jednak najwyższy, aby uprze
dzenia do spawania znikły ostatecznie i ta m eto
da znalazła rów nież w  budow ie row erów  od p o 
wiednie do sw ych zalet zastosowanie.

Stosowanie palnika acetylenow ego do podgrzew ania  
w robotach kotlarskich.

Palnik acetylenow o-tlenow y nie tylko służy 
do spawania, ale rów nież oddaje duże usługi jako 
źródło ciepła nadzwyczaj poręczne i wygodne przy 
gięciu i nadawaniu kształtów różnym  częściom  w y
konywanym z blachy na gorąco. Zużycie ciepła 
w tym wypadku jest bez porównania mniejsze niż 
przy innych sposobach podgrzewania, gdyż nad
zwyczajna koncentracja ciepła w płomieniu palnika 
umożliwia nieledwie momentalne podgrzewanie 
miejsca, które ma ulec wygięciu, bez zagrzewania 
całego przedmiotu, przy bardzo małych stratach 
na przew odnictw o. Poza tym trzeba wziąć pod 
uwagę, że robota postępuje szybko, bez przerw, 
nie ma ciągłego zdejm owania przedmiotu z ogni
ska, czy  też wyciągania z pieca dla wykonania 
poszczególnych operacyj Przy kształtach dość 
skom plikowanych, jak np. przy kształtowaniu ścian 
paleniskowych kotłów  parow ozow ych, części ściany 
mogą być kształtowane jedna za drugą bez żadnych 
przerw , bez nadmiernego grzania i męczenia ma
teriału w czasie bez porównania krótszym.

A czkolw iek  w ięc jednostka ciepła (kaloria) 
uzyskana z palnika acetylenow ego jest droższa niż 
z kuźni lub z pieca, jednak tych kalorii zużywa

się znacznie mniej z pow odu wysokiej temperatury 
płomienia, ześrodkowania ciepła na małej przestrze
ni i zmniejszenia strat ciepła na przew odnictw o; 
poza tym uzyskuje się duże oszczędności na ro- 
bociźnie. W  rezultacie w ięc robota jest znacznie 
tańsza. Nie należy w ięc twierdzić z góry, że w y 
soki koszt gazów przekreśla m ożność stosowania 
ich do podgrzewania, a trzeba skalkulować koszty 
całkowite roboty i w tedy okaże się, że ogrzewanie 
płomieniem acetylenow o tlenowym  może dać p o 
ważny zysk.

W  niniejszym artykule zaczerpniętym  z cza
sopisma T h e  W e l d i n g  R e v i e w ,  Nr 1/38, 
chcem y rzucić nieco światła na tę sprawę i za
chęcić w arsztatowców  do korzystania z palnika 
acetylenow ego.

Jeżeli blachy są normalnie gięte na zimno, za
stosowanie gięcia na gorąco przy użyciu palnika 
niejednokrotnie okaże się ekonomiczniejsze, pon ie
waż gięcie na zimno wymaga w ięcej czasu, starań 
i wprawnych robotników , podczas gdy przy stoso
waniu palnika acetylenow ego otrzymuje się szybko 
pożądane wyniki bez żadnych trudności.
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Ściany paleniskowe wyrabia się zazwyczaj 
przez prasowanie. Nie zawsze jednak są do d y 
spozycji prasy i matryce, poza tym prasowanie 
opłaca się tylko wtedy, jeżeli trzeba w ykonać całą

Rys. 1.

serię ścian. Przy pojedynczej sztuce, jak to ma 
m iejsce w  warsztatach naprawczych, nową ścianę 
w ykonyw a się ręcznie na w zór starej ściany w y 
ciągniętej z kotła. Jest to —  jak w iadom o — jedna 
z najtrudniejszych robót, przy użyciu jednak pal-

zaginanie obrzeża przy użyciu odpow iednio zaokrąg
lonej podkładki z grubego żeliwa.

Jeżeli blachy są bardzo dużych rozmiarów 
i większej grubości, dobrze jest mieć matryce z la
nego żelaza, w ygięcie bow iem  na dokładny wymiar 
jest w ów czas dosyć trudne.

Na rys. 2 widzim y gięcie blachy o grubości
12 mm i długości 1500 mm. Matryca z żeliwa 
znajduje się pod blachą i jest na rysunku niew i
doczna. Do nagrzewania użyto tu palnika o w ydaj
ności ok. 1 500 Itr. acet. na godz.

Rys. 3 przedstawia blachę, która została w y
gięta za pom ocą palnika i w odpow iednich miej
scach wytłoczona przy pom ocy nagrzewania palni
kiem i ręcznego kucia. Blacha ta ma wymiary 
8 0 0 X 7 5 0 X 9  mm.

Rys. 2.

nika i prostych urządzeń, będących  do rozporzą
dzenia w każdym warsztacie, staje się ona bardzo 
łatwa.

Części, które mają być wygięte, nagrzewa się 
palnikiem acetylenowym  do barw y wiśniowej i na-

Rys. 3.

stępnie na bloku żeliwnym lub specjalnej formie 
z kształtowników przygina się blachę na żądany 
kształt. Na rys. 1 przedstawiono schematycznie

Rys. 4.

Za pom ocą bardzo prostych przyrządów m oż
na tę robotę znacznie uprościć. Na rys. 4 przed
stawiona jest operacja form owania tej płyty za p o 
m ocą ręcznej prasy i matrycy. Blacha nagrzana 
za pom ocą palnika jest tu dociskana do matrycy 
żeliwnej; między trzpień i wytłaczaną blachę za
łożona jest grubsza płyta w celu rozłożenia naci
sku na w iększą powierzchnię. Zagięcie krawędzi 
blachy na formie żeliwnej odbyw a się tu za p o 
mocą ręcznego młota odpow iednio zaokrąglonego. 
Jeden robotnik podgrzew a blachę palnikiem, a dru
gi —  wyklepuje ją za pom ocą miota. Dwa okrągłe 
wklęśnięcia w idoczne na rys. 3 zostały również 
wykonane ręcznie za pom ocą młota o odpow iednio 
wypukłej powierzchni. Przy całej prostocie urzą
dzenia użytego do tej roboty  zajęła ona zaledw ie 
30 minut czasu.

Trudniejszą robotę przedstawiają rys. 5 i 6. 
Jest to ściana kotłow a drzwiczkowa, która oprócz 
zaokrąglonych obrzeży zewnętrznych posiada 
jeszcze obrzeża drzw iczkow e. Ściana ta o w yso
kości ok. 2000  mm posiada grubość 17 mm.
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Rys. 6 ilustruje moment nagrzewania jednego 
z narożników.

Również palnik przydaje się ogromnie przy 
łączeniu k róćców  na kotłach i zbiornikach. Łącze-

Rys. 5.

nie tych k róćców  może się odbyw ać w dwojaki 
sposób, albo przez odpow iednie w ygięcie samego 
króćca i połączenie go ze zbiornikiem w miejscu A

Rys. 10.

Na rys. 8 wskazany jest łatwy sposób  w ygi
nania obrzeża uprzednio nagrzanego za pom ocą 
palnika acetylenowego. Przy łączeniu króćca o du-

Rys. 6.

(rys. 7), albo też przy jednoczesnym  w ygięciu tak 
obrzeża zbiornika jak i króćca i połączenie za p o 
mocą spoiny B. To drugie rozwiązanie jest lepsze,

gdyż spoina B ma większą łatwość kurczenia się 
i odkształcania podczas spawania, dzięki czemu

żej średnicy można spoiny przenosić całkow icie 
na krócieć przez odpow iednie w ygięcie obrzeża 
na zbiorniku, jak to wskazano na rys. 9. Spoina

w  spoinie B naprężenia wewnętrzne będą mniej
sze niż w  spoinie A . W ykonując spoinę B łatwo 
jest uniknąć zwichrowania się połączenia, gdyż kur-

znaczenia. Naprężenia skurczne łatwo tu się eli
minują przez sw obodną grę metalu na zaokrągleniu

■zc
f cJ • ' . . i 

da w iiA .tif
w o  £a/Vy_

J ul
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Rys. 8.

czenie się blachy nagrzanej pow oduje tylko nie
znaczną zmianę promienia zaokrąglenia, co  nie ma
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C na rys. 9 jest jeszcze lepiej położona niż spoina 
B z rys. 7, gdyż nie jest narażona na gięcie.

Na rys. 10 przedstawione jest wytłaczanie pła
skiego denka w celu lepszego przyłączenia króć
ca o małej średnicy. W  miejscu, gdzie ma przyjść 
króciec, w yw ierca się naprzód otwór, a następnie

,___cm

Rys. 12.

za pom ocą matrycy i stempla odpow iedniego kształ
tu wytłacza się płaską powierzchnię. Sworzeń 
w kręcony w matrycę ułatwia dokładne ustawie
nie stempla. Po m iejscowym  nagrzaniu blachy pal
nikiem nakłada się ją na matrycę, aby otw ór w szedł 
na sworzeń. Jeden robotnik trzyma w  kleszczach 
stempel, a drugi uderzeniami młota uzyskuje od p o 
wiednie wgłębienie.

Na rys. 11 widzimy form owanie przedniej 
ścianki nadwozia autobusu, wykonanej z blachy 
grubości 3 mm o wymiarach 5000X 750 mm.

Na rys. 12 widzim y prosty przyrząd użyty do 
zaginania obrzeży tej ścianki. Rys. 13 przedsta
wia ściankę tę w  stanie gotowym.

Rów nież bardzo często stosuje się palnik ace
tylenow y do wykańczania lub poprawiania części 
prasowanych m echanicznie.

Rys. 13.

Na rys. 14 i 15 przedstawione są części, któ
rym po wygięciu nadaje się ostateczny kształt przez 
dodatkow ą operację ręczną przy zastosowaniu pal
nika acetylenow ego.

O czyw iście zamiast palnika acetylenow ego 
można byłoby stosować ogrzewanie na ognisku lub 
za pom ocą lamp ropow ych. Jednak nagrzewanie 
za pom ocą palnika odbyw a się bez porównania 
szybciej. Np. dla pew nej operacji czas nagrzewa

nia na ognisku wynosi 10 minut, za pom ocą lampy 
ropow ej —  8 min., a za pom ocą palnika acetyle
now ego — zaledwie 4 minuty.

Próby przeprowadzane z okazji formowania 
300 blach o wymiarach 3 0 0 0 X 1 5 0 0 X 1 5  mm dały 
materiał do porów naw czych obliczeń, z których

Rys. 14.

w ypadło, że przy ogrzewaniu na ognisku robota ta 
wymagała 150 dni roboczych ; przy stosowaniu lamp 
ropow ych  —  120 dni; a przy użyciu palnika ace 
tylenow ego tylko 60 dni.

Zalety palnika ujawniają się jeszcze w  w ięk 
szym stopniu w kotlarni miedzi, gdyż z pow odu

Rys. 15.

dużej przew odności cieplnej tego metalu jedynie 
stosowanie palnika umożliwia uzyskanie m iejsco
w ego nagrzania dostatecznie silnego, aby można 
było metal dow olnie form ować.

Również palnik oddaje nieocenione usługi przy 
naprawach części popękanych i przy prostowaniu 
części pogiętych. Często tylko przy pom ocy pal
nika m ożliwe jest w yprostow anie części bez ich 
demontowania, co  jest już pow szechnie znane 
i szeroko stosowane w warsztatach naprawczych 
sam ochodow ych.
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W  celu określenia najekonomiczniejszej w ydaj
ności palnika do tego rodzaju robót wykonano 
próby porów naw cze, ogrzewając końcówkam i
0 różnej w ydajności pow ierzchnie 7 5 X ?5  mm na 
blasze dużych wymiarów, o grubości 9 mm. Za 
pom ocą końców ki o wydajności 1000 litr. ac/godz. 
osiągnięto na tej powierzchni temperaturę czerw o
nego żaru po 8 minutach, przy zużyciu 150 litr. tlenu
1 135 litr. acetylenu, natomiast przy użyciu końców ki
o w ydajności 3000 litr. acet/godz osiągnięto tę tem
peraturę w 1 minutę 10 sek. przy zużyciu 65 litr. 
tlenu 60 litr. acetylenu. Tym sposobem  przy użyciu 
3 razy większej końców ki czas nagrzewania zmniej
sza się o &5°/0, a zużycie gazów przeszło o 50°/0. 
Ta różnica jest zrozumiała, jeżeli weźm iem y pod 
uwagę, że przy płomieniu o mniejszej m ocy traci 
się w ięcej ciepła przez prom ieniowanie i prze
w odnictw o cieplne metali; aby w ięc zmniejszyć 
koszt nagrzewania trzeba, aby szybkość nagrzewa
nia była jak największa.

Zostało stwierdzone, że do nagrzewania p o 
winno się stosować końców kę o wydajności 2 — 3 
razy większą niż przy spawaniu tych samych gru
bości. Jako cyfrę orientacyjną można podać, że 
w ydajność palnika do nagrzewania powinna w yno
sić 200— 300 litr. acet. na godz. na każdy milimetr 
grubości blachy. Jeżeli nagrzewana blacha leży 
na formie żeliwnej, w ydajność palnika powinna 
być jeszcze większa, ze względu na dodatkow e od 
prowadzanie ciepła przez formę.

P r z y k ł a d

N a p r a w a  s p r ę ż a r k i .
Poniżej podajem y opis naprawy sprężarki trójstopniowej 

o w ydajności 7 m3 powietrza na minutę, którą w ykona
no w bardzo interesujący sposób.

Cylindry i tłoki uległy zużyciu do 1,5 mm na średnicy, 
poza tym wały i łożyska trzeba było w yregulow ać. Nor-

Rys. 1.

Jeżeli warsztat nie posiada palnika o dosta
tecznej mocy, należy stosow ać 2 lub 3 palniki jed 
nocześnie do podgrzewania danego miejsca. Osią
ga się tym sposobem  oszczędność na czasie i na 
gazach.

Płomień palnika powinien być ściśle neutralny, 
aby nie utleniał pow ierzchni nagrzewanego meta
lu. Ponieważ najwyższa temperatura płomienia 
znajduje się tuż za jądrem płomienia, należy zawsze 
trzymać jądro blisko powierzchni nagrzewanej. Je
żeli nagrzewa się większą pow ierzchnię końców ką
o wielkiej wydajności, może się zdarzyć, że metal 
w  jednym miejscu m oże ulec stopieniu, zanim p o 
wierzchnia zostanie odpow iednio nagrzana. Nale
ży w tym w ypadku przesuw ać płomień regularnie 
po całej powierzchni nagrzewanej lub stosow ać 
specjalne palniki do nagrzewania, zaopatrzone 
w  końców ki wielopłom ienne. Przy szeregu małych 
płom yków  ogrzewanie blachy odbyw a się rów 
nomiernie.

Z pow yższych  przykładów  jest jasne, że pal
nik acetylenowy, jako narzędzie do podgrzewania, 
m oże w wielu warsztatach przyczynić się do obni
żenia kosztów, skrócenia czasu produkcji i znaczne
go ułatwienia roboty. Jako przykład można zacy
tować Warsztaty K olejow e w Poznaniu, gdzie pal
nik acetylenow y jest szeroko stosowany do robót 
kotlarskich, z bardzo dodatnimi wynikami tak pod 
względem  technicznym, jak i ekonomicznym.

y n a p r a w
malnie biorąc maszynę należało uważać za zniszczoną. 
Spawanie jednak m oże ustroje nawet bardzo zniszczone 
przyw rócić do życia bardzo n iew ielkim  kosztem.

Koszt now ego tłoka o n ieco  w iększych wym iarach, aby 
skom pensować zużycie cylindra, byłby bardzo w ielki, szcze
gólnie dla tłoka niskiego ciśnienia, w obec tego postanow iono

Rys. 2.
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nałożyć stary tłok specjalnym  gatunkiem mosiądzu*) za pom o
cą lutospawania palnikiem  acetylenow ym .

Po w yjęciu  z cylindra tłoka przed gruntownym napra
wianiem  stwierdzono, że jest on ca łkow icie  nasiąknięty o li
wą. W ob ec tego trzeba by ło  przede wszystkim wysuszyć 
tłok i w ydalić z niego o liw ę, która przeszkadzałaby przy

lew  na doraźnym ognisku z cegieł, stosując do podgrzew a
nia mieszankę gazu świetlnego z powietrzem  o ciśnieniu 
2 atm. Jak w idzim y na rys. 3, pod cylinder w łożono 2 w ał
ki stalowe w celu łatwiejszego obracania cylindra podczas 
spawania.

Całkowita naprawa zajęła 16 godz, przy tym zużyto: 
9 kg drutu do lutospawania średn, 5 mm, oraz 3 kg średn.

Rys. 3.

napawaniu. W  tym celu  wyprażono go w piecu w ciągu 
24 godzin. Następnie założono tłok na tokarni i stoczono 
n ieco  żłobki na pierścienie oraz części gładzi tłoka, na któ
rej opiera się on w cylindrze. Ta obróbka była  konieczna, 
aby nałożona warstwa mosiądzu miała dostateczną grubość 
po obtoczeniu na ostateczną miarę. Poza tym obtoczenie

Rys. 4.

pozw oliło  uzyskać dla napawanej warstwy podkład świeżego, 
czystego metalu, z którym nalutospawana warstwa mogła 
znakom icie się sczepić. Przed lutospawaniem  nagrzano od-

*) W  Polsce do lutospawania używa się Bronzyt lub 
Manzyt.

Rys. 5.

6 mm; 4,2 m3 tlenu i 3,7 m3 acetylenu oraz stosowną ilość 
proszku i pasty.

Na rys. 4 w idzim y tłoki po napawaniu, które następnie 
założono na tokarnię (rys. 5), scentrowano, po czym  ob to 
czono row ki o wym iarze odpow iednim  do zw iększonej gru

bości pierścieni. Jednocześnie przetoczono cylindry, a na
stępnie przeszlifow ano (rys. 6).

W ały korbow e również obtoczono, łożyska ponow nie 
wylano, w ytoczono, po czym  całość zm ontowano.

Tym  sposobem , nie kupując żadnych części zam iennych, 
w ykonano dokładny remont i sprężarka pracuje zupełnie jak 
nowa, ( T h e  W e l d i n g  R e v i e w ,  marzec 1938 r).
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K R O N I K A

S z k o ln ic tw o .

5 7  k u r s  s p a w a n ia  w  K a t o w ic a c h .

W  dniach od 21 listopada do 19 grudnia 1938 r. Oddział 
K atow icki Stowarzyszenia przeprowadził, wspólnie z Śląskim 
Instytutem Rzem ieślniczo —  Przem ysłow ym , 57-m y kurs spa
w ania i cięcia  metali w  Katowicach.

Ć w iczenia i w ykłady odbyw ały się w  4-ch grupach.
Na skutek egzaminu, przeprow adzonego w dniach 20 i 22 

grudnia r. z., kurs powyższy, z wynikiem  dodatnim, ukoń
czy ło  132 absolw enów .

1 k u r s  s p a w a n ia  w  L u b lin ie .

Związek Rzem ieślników  Chrześcijan w Lublinie przy 
w spółudziale i poparciu Stowarzyszenia dla Rozw oju Spa
wania i C ięcia  M etali w W arszawie zorganizow ał w dniach 
od 14 listopada do 10 grudnia 1938 r. pierw szy kurs spawa
nia i c ięc ia  metali w Lublinie.

Adm inistracja Kursu spoczyw ała  w rękach Związku 
Rzem., a k ierow nictw o techniczno - naukowe w rękach 
p. inż. Szuppa.

Kurs był tego samego typu, co  stałe kursy spawania 
przeprowadzane przez Stowarzyszenie dla Rozw . Spaw. i C. M. 
w W arszawie. O bejm ow ał on 23 dni zajęć, w których 
było  dziennie po 1,5 godz. w ykładów  teoretycznych ze spa
wania acetylenow ego i łukow ego, oraz 4 godz. ćw iczeń  
praktycznych w spawaniu acetylenow ym  i łukowym . Ogólna 
ilość uczestników w ynosiła 66 osób, z których na podstawie 
prób spawania dopuszczono do końcow ego egzeminu teore
tycznego 59 słuchaczy.

Egzamin ostateczny odbył się dn, 10 grudnia 1938 r. 
w lokalu Zw. Rzem. Chrz. w Lublinie, Krak. Przedm ieście 74 
przed komisją egzam inacyjną w składzie.

p. inż. Bolesław  Szupp (S. R. S. i C. M., Warszawa),
p. inż. Stanisław Majka (L. W. S, w Lublinie),
p. prezes Adam  Rybczyński (Zw. Rzem. Chrz, w Lublinie). 

W  wyniku egzaminu teoretycznego 54 słuchaczy otrzym ało 
oceny dodatnie, a 5 słuchaczy — ocen y niedostateczne.

A bsolw enci kursu otrzym ali św iadectwa ukończenia 
kursu.

D z ia ła ln o ś ć  o d c zy to w a .

O d c z y t y  w e  L w o w ie , Ł o d z i  i P o z n a n iu .

Dnia 15 grudnia r. z. na zakończenie kursu dla pracow 
ników W ydziału M echanicznego Dyr, K olei Państw, we 
L w ow ie p. inż. Ryszard S z n e r r  z f-m y „Perun" w ygłosił 
odczyt o cięciu  i hartowaniu pow ierzchniow ym . Odczyt
o cięciu  tlenem był ilustrowany przezroczam i, zaś odczyt
o hartowaniu —  filmem. O dczyt odbył się w sali Instytutu 
Przem ysłow ego dla M ałopolski W schodniej przy ul. Bour- 
larda Nr 5, O becnych  było ok. 120 osób.

Następnego dnia, tj. 16 grudnia r. z. w Łodzi, na zakoń
czenie Kursu Spawania Ł ódzkiego Tow arzystw a Kursów 
T echn iczn ych  w Łodzi. ul. Żerom skiego Nr 115, p. inż. R y
szard S z n e r r  miał odczyt o napawaniu twardymi metala
mi i o hartowaniu pow ierzchniow ym . O bydw a odczyty b y 
ły  ilustrowane odpow iednim i film am i. O becnych  było ok. 
60 osób.

Dnia 20 grudnia r. z. w Zrzeszeniu Pracow ników  A dm i
nistracji T echnicznej W arsztatów i Parow ozow ni P. K. P. 
okręgu poznańskiego w sali św ietlicy K olejow ego Przyspo
sobienia W ojskow ego, odbyły  się z in icjatyw y p. inż. Szlach
cica  i p- Mantaya dwa odczyty na tematy spawalnicze.

O nowym  zastosowaniu płom ienia acety lenow o-tlenow e- 
go m ów ił p. inż. Ryszard S z n e r r  z f-m y „Perun", a na
stępnie p. inż. C z y r s k i  z Huty Baildon m iał odczyt o spa
waniu elektrycznym  i jego zastosowaniu w kolejnictw ie. 
O becnych  ok. 120 osób.

Z e  s t o w a r z y s z e ń  te c h n ic z n y e h .

W y s t a w a  E le k t r o m e c h a n ic z n a  S E P .

Z okazji XI W alnego Zgrom adzenia Stowarzyszenia 
Elektryków Polskich, które odbędzie się w dniach od 15 do 
20 czerw ca b. r. w Katowicaah i C ieszynie, Stowarzyszenie

organizuje w okresie od 15-go do 25-go czerw ca b. r. „W Y 
ST A W Ę  ELEKTROM ECH AN ICZN Ą” , przeznaczoną w y łą cz
nie dla w yrobów  przemysłu krajowego.

W Y S T A W A  ELEKTROM ECHANICZNA S. E. P, obejm o
w ać będzie przem ysł elektrotechniczny, radiotechniczny, te
letechniczny, m echaniczny w szczególności dotyczący  w y
posażenia elektrowni, górnictwa i hutnictwa oraz chem iczny 
pracujący na potrzeby rynku elektrotechnicznego.

Udział w W ystawie w ezm ą nie tylko przem ysł w ytw ór
czy  i elektryfikacyjny, lecz rów nież instytucje i urzędy 
państwowe, p laców ki naukow e, zw iązki fachow e itp., co 
pozw ala na zorganizow anie specjalnego Paw ilonu Elektry
fikacyjnego, uwzględniającego m iędzy innymi dział naukow o- 
statystyczny, dział urządzeń zdrow otnych i bezpieczeństwa 
pracy, dział dydaktyczny oraz wydaw nictw ,

W y c i e c z k a  in ż y n ie r ó w  b e z p ie c z e ń s t w a  p r a c y  z a g r a 
n ic ę .

Zasadniczym  celem  w ycieczk i zorganizowanej przez 
W zorcow nię  Urządzeń Ochr. i Poradnię B. P. w espół z sek
cją Bezp, Pr, S. J. M. P. było zapoznanie inżynierów , pracu
jących  zarówno w przem yśle jak i instytucjach pośw ięco
nych bezpieczeństw u pracy, z zagraniczną organizacją zw al
czania w ypadków  i technicznym i zabezpieczeniam i, stoso
wanym i na terenie zw iedzanych przedsiębiorstw.

U czestnicy w ycieczk i, w liczb ie 16 osób, w yjechali 
z W arszaw y do Berlina, następnie przez B elgię do Londynu. 
Dłuższy pobyt w Londynie połączony był z codziennym i da
lekim i (do 200 km) wyjazdami do poszczególnych  zakładów 
przem ysłow ych. W  pow rotnej drodze zw iedzono fabryki 
w okolicach  Brukseli, fo b y t  w K olonii i Dusseldorfie dał 
m ożność zw iedzenia jednych z najpoważniejszych niem ie
ckich  zakładów  przem ysłow ych, potem część uczestników 
w ycieczk i w róciła do kraju, a część w zięła udział w doro
cznym  zebraniu N iem ieck iego Tow arzystw a Ochrony Pracy 
we Frankfurcie n/M . Powrotna droga odbyw ała się via Dre
zno i Berlin i dnia 4. XI. 38 r. nastąpił pow rót do W arszawy. 
Zw iedzono 20 zakładów  przem ysłow ych, 5 M uzeów Bezpie
czeństwa Pracy, 6 organizacji pośw ięconych  ca łk ow icie  lub 
częściow o zagadnieniu bezpieczeństw a pracy, laboratorium 
psychotechniczne D yrekcji Tram w ajów  w Brukseli — w re
szcie jesienną wystawę sam ochodow ą w Londynie oraz za 
poznano się z organizacją N iem ieckiego Frontu Pracy.

Zwiedzane zakłady reprezentowały różne działy prze
mysłu, a m ianow icie: gazownie, zakłady elektrotechniczne, 
i fabrykę kabli, fabryki obrabiarek, narzędzi i ostrzy, ch e
m iczne, papiernie i opakow ań papierow ych, sam ochodow e, 
sztucznego jedwabiu i przędzalnie baw ełny, cegieln ie, su
chej destylacji węgla, wag autom atycznych, przem ysłu drze
wnego, browary itd.

Zbliżenie naszych sfer technicznych  z zagranicznym i 
cechow ała  wszędzie szczera, nieprzym uszona serdeczność 
i gościnność, w yrazem  tego były  artykuły i notatki w prasie 
codziennej i fachow ej w  N iem czech i Anglii utrzymane 
w bardzo przychylnym  tonie. Opis tej w ycieczk i zostanie 
zam ieszczony w zeszycie lutow ym  .Przeglądu Bezpieczeństwa 
Pracy".

PRZEGLĄD PRASY ZAGRANICZNEJ
Ręczne cięcie palnikiem . Średnie lub małe zakłady 

nie zawsze mają m ożność nabyć now oczesną maszynę do 
cięcia , za pom ocą której można w sposób bardzo oszczędny 
przecinać blachy stalowe. Tym  niemniej jednak w takich 
zakładach bardzo często trzeba dokonyw ać cięć  w zdłuż linii 
prostych w zględnie krzyw ych na materiałach różnej grubości. 
Ręcznym  palnikiem  do cięcia  można prace tego rodzaju w y 
konać bez żadnych trudności w sposób bardzo oszczędny. 
Autor artykułu podaje liczne przykłady zastosowania pal
nika do cięcia : ukosowanie, w ycinanie kołnierzy, przecina
nie kształtowników itd. L a  F l a m m e  O x y - A c e t y l e -  
n i q u e, marzec 1938.

Maszyny do utwardzania. Autor artykułu podaje krót
ką charakterystykę maszyn do hartowania za pom ocą  pal
nika, które stosuje się do kół zębatych, do w ałów  korbo
w ych, części narażonych na tarcie itd. A u t o g e n e  M e -  
t a l l b e a r b e i t u n g ,  kw iecień  1938.

Konstrukcja i działanie reduktorów. Opisuje się zasa
dy działania reduktora z podaniem  schem atów  reduktora
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zw ykłego, reduktora o podw ójnym  rozprężaniu oraz reduk
tora o potrójnym  rozprężaniu w ydajności 150 m3 godz. 
W  części dalszej autor przedstawia w ykresy rozprężania dla 
reduktorów  różnego typu. A u t o g e n e  M e t a l l b e a r -  
b e i t u n g, kw iecień  1938.

Spawane rurociągi o średnicy 2 mtr. W  Stanach 
Z jednoczonych  u łożono ca łk ow icie  spawany rurociąg dłu
gości 64 metry i średnicy 2 metry, rury którego w ykonano 
z blach grubości od 15 do 29 mm. Poszczególne części ru
rociągu łączono ze sobą za pom ocą spawania łukow ego 
w ochronnej atm osferze gazowej. Rury w ykonano ze stali 
Cr-M o. V. D. I. m arzec 1938.

Spawane konstrukcje nowych zakładów Murex w W alt
ham Croos. Autor podaje obliczania oraz szczegółow e ry
sunki spawanych konstrukcyj hali warsztatowej długości 
153 m, szerokości 115 m, podzielonej w każdym  kierunku 
na 3 przęsła. Poza tym podaje się ogólną koncepcję i szcze
góły w ykonania głów nych  dźw igarów  kratowych. T h e  
W e l d e r ,  marzec 1938.

Postępy w spawaniu łukowym. Autor podaje przegląd 
postępu dokonanego w różnych gałęziach przemysłu, stosu
jących  spawanie łukow e. N ajw iększy rozw ój osiągnęło 
spawanie łukow e w budow nictw ie morskim. W  artykule 
podaje się w ykaz konstruktorów oraz statków w ykonanych 
przy zastosowaniu spawania łukow ego. T h e  W e l d i n g  
J o u r n a l ,  marzec 1938.

Stale kwasoodporne. Autor om aw ia  różne własności 
stali Cr-Mn, Cr i M o, następnie zaś podaje w skazów ki co  
do ich spaw alności oraz zakres zastosowania. Stale kwa
soodporne 18/8 nie mogą być zastąpione przez nowe gatunki 
om aw ianych stali z wyjątkiem  wypadku, gdy czynnik koro
dujący jest stosunkow o słaby. T e c h n i s c h e  M i t t e i -  
l u n g e n  K r u p p ,  kw iecień  1938.

Ujednostajnienie materiałów na otuliny elektrod. Otu
lina elektrod w pływ a na stałość łuku, szybkość topienia, ro
dzaj żużla oraz na w łasności spoiny. Elektrody otulone p o 
w inny posiadać pewne stałe własności, co  w znacznym  sto
pniu utrudnia ich fabrykację. Kontrola i analiza chem iczna 
w  samej kąpiełi nie wystarcza, ażeby zapewnić stałość fa
brykacji, konieczne jest przeprowadzanie badań spoin za p o
m ocą now ych  elektrod. Przy tych badaniach należy zw ró
c ić  uwagę na następujące czynniki: zanieczyszczenia w p ły 
w ające na stopiw o. zanieczyszczenia pogarszające własności 
żużla itd. T h e  W e l d i n g  J o u r n a l ,  Luty 1938,

Spawanie łukowe przy budowie dużych pras. Opisuje 
się w ykonanie prasy 400 t, wykonanej ze stali za pom ocą 
spawania dla jednej z angielskich firm sam ochodow ych. 
Kadłub tej prasy w aży ponad 20 t i wym agał do 400. go
dzin pracy spawacza oraz 630 kg elektrod. A utor przytacza 
pew ne szczegóły  i podaje korzyści zastosowania spawa
nia w  tej konstrukcji. T h e  W e l d i n g  J o u r n a l ,  
luty 1938.

Dobór i kwalifikacja spawaczy. Autor podaje wyniki 
ankiety przeprow adzonej wśród przedstaw icieli francuskiego 
przem ysłu, co  do przyjm owania i dokształcania spaw aczy 
w różnych dziedzinach. Zapytywani przem ysłow cy jedno
głośnie stwierdzają konieczność dokształcania spaw aczy czy 
to w samych zakładach, czy  też w specjalnych  szkołach 
oraz ich późniejszą selekcję stosownie do zdolności i postę
pów. Zgadzają się oni rów nież co  do kon ieczności prow a
dzenia stałego dozoru i kontroli spawaczy, zatrudnionych 
przy konstrukcjach charakteru pow ażniejszego, w tym celu, 
ażeby utrzymać zdolności zaw odow e spawacza na stałym 
poziom ie. B u l l e t i n  d e  l a  S o c i e t e  d e s  I n g e n i e u r s  
S o u d e u r s ,  marzec 1938.

Kontrola spawaczy. Badania radiograficzne spawanych 
zbiorników kotłowych. Autor opisuje zastosowania radio- 
metalografji do badań spoin na materiałach o grubości od 
20 do 100 mm. Badano w yłączn ie  spoiny czo łow e, przy 
których nie ma trudności z usunięciem  nadmiaru grubości, 
zanim się przystępuje do w łaściw ych  badań. Pęcherze, 
wtrącenia żużla i nawet pęknięcie, w razie ich obecności, 
dają się łatwo w ykryć. Jako w niosek —  autor wyraża p o
gląd, że radiom etalografia pow inna być stosowana tylko dla 
badania połączeń  blach większej grubości i przy spoinach

łączących  blachy grubości jednakowej, co  zw ykle ma miejsce 
w spawanych kotłach, pracujących na wysokie ciśnienie. 
B u l l e t i n  d e  l a  S o c i e t e  d e s  I n g e n i e u r s  S o u 
d e u r s ,  marzec — kw iecień  1938.

Zastosowania Haystellitu przy pracach wiertniczych. 
Haystellit —  w ęglik  wolfram u, wytapiany w piecach  elek
trycznych —  posiada tak znaczną twardość, że może być 
stosowany zamiast diam entów, w które się czasem zaopa
truje świdry wiertnicze. Haystellit m oże być użyty w d w o
jaki sposób: jako składnik drutu stosow anego do napawania 
rur stalow ych o w ysokiej w ytrzym ałości, albo też jako 
składnik materiału, którym napawa się za pom ocą palnika 
ostrze świdra. L a  S o u d e u r - C o u p e u r ,  m arzec 1938.

Hartowanie za pomocą palnika. Po om ów ieniu  procesu 
m echanicznego zw iązanego z tym sposobem  hartowania au
tor opisuje zmiany strukturalne stali zachodzące podczas na
grzewania i studzenia. Po części teoretycznej jest podany 
opis różnych metod hartowania: hartowanie m iejscow e, szyb
kie hartowanie ca łkow ite  oraz hartowanie itopniow e. A rty
kuł jest zaopatrzony w  szereg zdjęć urządzeń stosowanych 
przy różnych m etodach. L e  S o u d e u r - C o u p e u r ,  ma -  
rzec 1938.

Spawane zbiorniki pracujące na ciśnienie. Autor arty
kułu wyraża zdziw ienie, że w Belgii, która jedna z p ierw 
szych zaczęła stosować spawanie, konstruktorzy muszą k ie
row ać się przepisami z 1919 r. uważającym i spoinę za n ie
pewną część konstrukcji, wskutek czego żadna z firm be l
gijskich nie figuruje na liście  konstruktorów spawanych 
zbiorników  I klasy, dopuszczonych  do użytku przez L loyd's 
Register of Shipping. W ciągu dalszym om awia się warunki, 
którym pow inny odpow iadać zbiorniki, pracujące na ciśnienie, 
ażeby już obecn ie ch oćby  w drodze wyjątku m ogły być d o 
puszczone do użytku. L a  T e c h n i q u e  d c  l a  S o u -  
d u r e  e t  d u  D e c o u p a g e ,  marzec —  kw iecień  1938.

Obecny stan rozwoju lutospawania. W  artykule om a
w ia się coraz szybciej rosnące zastosowania lutospawania 
do łączenia części stalowych i podaje się szereg przykładów, 
jak: łączenie rurociągów  ze stali w ysokow ytrzym ałościow ych  
w rażliw ych  na wysoką temperaturę, łączenie pachw inow e 
(w kącie wewnętrznym ) w konstrukcjach m etalow ych, w y 
konanie kadłubów  maszyn, różne naprawy, łączen ie elem en
tów  ocynkow anych  i in. J o u r n a l  d e  l a  S o u d u r e ,  
kw iecień 1938.

Spawacz
z ukończonym kursem i 2-lelniq prak
tyką, zdolny, p o s z u k u j e  p r a c y .  

Zgł. do Adm. „Spawania i Ciecia Metali".

Spawacz acetylenowy i łukowy
z wieloletniej praktyką, z zezwoleniem 
na spawanie kotłów parowych, p o- 
s z u k u j e  p r a c y .

Zgł. do Adm. „Spawania i Ciecia Metali".

Spawacz początkujący
bardzo zdolny, z ukończonym kursem 
spawania, p o s z u k u j e  p r a c y  
p r a k t y k a n t a .

Zgł. do Adm. „Spawania i Ciecia Metali".

Spawacz acetylenowy i łukowy
z ukończonym kursem, s z u k a  p r a c y .  

Zgł. do Adm. „Spawania i Ciecia Metali".

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

Druk. „Bagatela'1 (wł. M. Twardowski). TH. 9-40-99.



ZAKŁADY ELEKTROTECHNICZNE W ZĄBKOWICACH
/ /

T O W A R Z Y S T W A
99ELEKTRYCZNOŚĆ 44 SPÓŁKA AKCYINA

Warszawa, ul. Czackiego 6  tel.: 21 7 -8 2  6 3 4 -9 4

produkują najwyższej jakości:

i a I e c h e m i c z  n y  m :

W A P N O  C H L O R O W A N E  (c h lo r e k  b ie -  
lq c y )  

C H L O R E K  C I E K Ł Y  

S O D Ę  K A U S T Y C Z N Ą  

K A R B I D

W O D Ę  U T L E N I O N Ą  30°/0-wq wag. H 20 2
(medycznq, technicznq i chem. czystq).

N A D B O R A N  S O D U

w d z i a l e  e l e k t r o t e c h n i c z n y m :

S Z C Z O T K I  W Ę G L O W E ,  grafitowe, elek- 
trografitowe, brqzowe, miedziane, z blaszek 
i tkanin metalowych, galwanizowane lub 
czyste, z armatura lub bez, dla wszelkiego 
rodzaju maszyn elektrycznych.

W Ę G L E  S Z T U C Z N E  dla suchego elementu, 
światła, kinematografii i prożektorów, elek
trody dla celów elektrochemicznych, sk ła
dane i jednolite, węgle oporowe, pierścienie 
grafitowe do turbin parowych etc.

URZĄDZENIA  
M A T E R I A Ł Y

■
i

P R Z Y B O R Y
DO spawania acetylenowego, 

spawania ł u k o w e g o ,  
c i ę c i a  t l e n e m ,  
l u t o s p a w a n i a ,  
h a r t o w a n i a  
p o w i e r z c h n i o w e g o ,  
s t e l l i t o w  a n i  a, 
m e t a l i z o w a n i a  

p r o d u k u j e  w k r a j u  i d o s t a r c z a

SP. A K C .  PERUN
W A R S Z A W A ,  J A S N A  1
-----------  T E L . 5 - 6 0 - 4 7  -----------

s p -» kc. P E R U N
W A R S Z A W A ,  J A S N A  1
----------------  T E L E F O N  5 .6 0 - 4 7  __________

W S Z E L K I E

n  D  M T V  S P A  w H I flU K  U  I Y  DO ACETYLENOWEGO

o r a z
d r u t y  do c e l ó w
s p e c j a l n y c h :  B R O N Z Y T

d o  l u t o s p a w a n i a  
i napaw ania że liw a

M A N Z Y T
do napawania mosiądzu 
b r ą z u  i s t a l i

S T E L U T
do napawania powierzch
ni narażonych na zużycie

T O R
do napawania szyn i spa
wania stali specjalnych



ELEKTRODY
POWLEKANE
BAILDON

D R U T Y

S PA W  A N I A

»HUTA POKOJ«
ŚLĄSKIE ZAKŁADY GÓRNICZO-HUTNICZE S. A.

K A T O W I C E

Warszawa, ul. M azowiecka 7.
Ł ó d ź , , ,  G dańska 16 2.
P o z n a ń ,  „ Ratajczaka 18.
K ałow ice, „ Z a m k o w a  3.
K r a k ó w ,  „ Karmelicka 16.

PRZEDSTAWICIELSTWA:

W i l n o ,  E. Ejsurowicz, ul. Wiłkomirska 28, lei. 810 
L w ó w ,  „Polmontana", „ Podleskiego 8, „ 20152 
Gdańsk, E. P e t r u s c h ,  „ O 1 i v a, „ 45124

Nr. telefonu ggg.jg
163-55

17-77
345-03
145-00



Szkła ochronne ATHERMAL
O SPECJALNYM SKŁADZIE CHEMICZNYM

c a ł k o w i c i e  c h r o n i ą  
w z r o k  s p a w a c z a  p r z e d  
s z k o d l i w y m  d z i a ł a n i e m  
p r o m i e n i o w a n i a  ł  u ku

sp- AKC- PERUN
W A R S Z A W A ,  J A S N A  1

Dr Alfred Sznerr: P o d r ę c z n ik  S p a w a n ia  i C i ę c ia  
M e ta li przy pomocy płom ienia acetylenowo-tle- 
nowego. Tom I. M ateria ł i Urządzenia 334 słr. 
1 52 rys., 2 tabl. C ena  2  z ł  2 5  g r .

P r Alfred Sznerr i inż. Zygmunt Dobrowolski: P o d 
r ę c z n ik  S p a w a n ia  i C i ę c i a  M e ta li.  Tom li. 
Technika Spawania. 273  str. 163 rys.

C ena  2  z ł  2 5  g r .  
Tom III. Zeszył I. Zastosowania. Spawanie w ko- 
tlarstwie, ogrzewnictw ie i kanalizacji. 241 stron 
175 rys. C en a  2  z ł  2 5  g r .

U w a g a :  C en a  za 2 łomy — 4 .— 
za 3 tomy — 5 .5 0

STA ŁE P O P O ŁU D N IO W E

K U R S Y  S P A W A N I A  
I C I Ę C I A  M E T A L I

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgłoszenia należy kierować p. a.

W a r s z a w a ,  G ro cho w 
ska 301 

(fabryka Perun)
Stow, dla Rozwoju Spaw ania  i C ię 

cia Metali, W arszawa, Zgoda 1 0

K a t o w ic e ,  Zam ko
wa 20 

(Huta M arta)
Stow, dla Rozwoju Spaw ania i C ię 
cia Metali, Katow ice, Zam kowa 20

L w ó w , Bourlarda 5 
(Instytut Przem ysłowy)

Kierownictwo kursów spawania 
i c ięc ia  metali, Sp. Akc. „Pe run " 

Lwów, Pełczyńska 32
B y d g o s z c z ,  Pu ław 

ska 1 8 
(fabrvka Perun)

Kierownictwo kursów spawania 
i c ięcia  metali, Sp. Akc. .P e ru n ' 

Bydgoszcz, Gdańska 34
P o z n a ń ,  Bergera 5 

Wyższa Szkoła Budowy 
Maszyn

Poznańskie Towarzystwo Kursów 
Technicznych, Poznań, Bergera 5

Ł ó d ź ,  Żerom skiego 1 15 
Państwowa Szkoła 

W łókienn icza w Łodzi

Łódzkie Towarzystwo Kursów Tech
nicznych, Łódź, Żerom skiego 115

S k a r ż y s k o - K a m i e n n a
O bywatelska 23 
(fabryka Perun)

K ierownictwo kursów spawania 
i c ięcia  metali, Sp. A c. „P e ru n "  
Skarżysko-Kam., O bywatelska 23

B ia ły s t o k ,  Orzeszko
wej 1 5a 

(fabryka Perun)

K ierownictwo kursów spawania 
i c ięc ia  metali, Sp. Akc. „Pe ru n " 

Białystok, Orzeszkowej 1 5a

Inż. Bolesław Szupp: P o d r ę c z n ik  s p a w a n ia  a c e t y 
le n o w e g o . Część I. M ateriały i urzqdzenic. 
114 stron, 83 rys. C ena  5 z ł

K u r *  s p a w a n ia  i c i ę c i a  m e ta li  w  p y t a n ia c h  
i o d p o w ie d z ia c h .  W ydanie III, 70 str. C en a  1 z ł

Z b i ó r  p r z e p is ó w  d o t y c z q c y c h  w y tw o r n ic  a c e t y 
le n o w y c h  i k a r b id u .  28 stron C ena  1 z ł  5 0  g r

Dr inż. Stefan Bryła: P r z e p is y  p r o je k t o w a n ia  I
w y k o n y w a n ia  s t a lo w y c h  k o n s t r u k c y j  s p a 
w a n y c h  w  b u d o w n ic t w ie .  W ydanie II, 56 str.,
29 rys. C ena  2  z ł  5 0  g r

Dr Inż. Stefan Bryła: M e to d y  b a d a n ia  s p o in  
38  stron 25 rys. C en a  1 z ł

Inż. Piotr Tułacz: A t la s  k o n s t r u k c y f  s p a w a n y c h .
Część I. Spaw an ie  Autogeniczne. 51 stron, 
1 1 1 tablic. C en a  2 0  z ł

Inż. J. Zubko: E le k t r y c z n e  z g r z e w a n ie  o p o r o w e .
C en a  7 5  g r

Inż. Zygmunt Dobrowolski'. C i ę c ie  m e t a li  z a p o m o c q  
ł le n u .  196 stron, 139 rys. C ena  1 z ł  5 0  g r

Inż. Zygmunt Dobrowolski: S p a w a n ia  w  o g r z e w n i c 
tw ie . 38  stron, 7 4  rys. Ceno  1 z ł

Inż. Bolesław Szupp: N a p r a w a  d z w o n ó w  k o i c i e l -  
n y c h  z a  p o m o c q  s p a w a n ia  (Spaw . i C . M. 
Nr. 12, 1936) C en a  1 z ł

Inż. Leon Dreher. W ia d o m o ś c i  p o d s t a w o w e  z  d z i e 
d z in y  m e t a lo g r a f i i  ż e l a z a  i s t a l i .

C en a  1 z ł

L u t o s p a w a n ie  — najnowsza metoda łgczenia metali 
za pomocq płomienia acetylenowego. 73 str., 
60  rys. C ena  1 z ł  5 0  g r .

WYDAWNICTWA

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

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