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Spawanie acetyleno-tlenowe i elektryczne w Zakladach
B—ci Sulzer w Winterthur.*)

Im kontrola spoiny jest trudniejsza, tem wie-
cej nalezy zwraca¢ uwage na wybdr spawacza, kto-
ryby posiadat catkowite zaufanie nietylko jako fa-
chowiec, ale i pod wzgledem swej sumiennosci,
jako cziowiek,

Jak juz wspomniano, w zakladach B-ci Sul-
zer wybiera sie probke z masy, aby ja poddaé
doktadnym badaniom. Podobnie postepuje sie
przy spawaniu przedmiotéw specjalnych, badz
dla skontrolowania zdolnosci spawacza, badz dla
zbadania wtasnosci metalu dodawanego, lub spo-
sobu spawania.

W pewnych bardzo powaznych “wypadkach
wykonuje sie proby i wiekszych przedmiotow,

Otrzymuje sie wskazowki wiecej Sciste na
prébkach wzietych catkowicie z linji spawania,
przygotowanie ich jednak jest b. kosztowne.

Z posrdad innych préb wytrzymatosci, na-
lezy wspomnie¢ o prébach na skrecanie, wykona-
nych na prébkach spawanych posrodku. Rys. 9
przedstawia 4 prébki po badaniu. Miejsce zer-
wania, jako tez uktad zwojéw spirali, otrzymanej
przez skrecanie, wskazujg, ze w tych wypadkach
spoina posiadata wiekszg wytrzymatos¢ niz
blacha.

Rys. 10 i 11 przedstawiajg prébki spawane tu-
kiem elektrycznym przy uzyciu pieciu rodzajow
réznych elektrod; préby na giecie byty wykonane

Rys. 8.
Prébki na rozerwanie, spawane ptomieniem acetyleno-tlenowym ze wzmocnieniem spoiny.

ich dziataniu natezen normal-
az do

przez poddanie
nych, wielokrotnie powtarzajgcych sie,
ztamania przedmiotu.

Zadaniem préb jest przedewszystkiem ok-
resSlenie wytrzymatosci jak réwniez i zdolnosci
wydtuzania sie. Jezeli badanie ma na celu wy-
znaczy¢ tylko wytrzymatos$é spoiny, w wypadkach
gdy wytrzymatos¢ ta jest mniejsza od wytrzy-

matosci blachy lub odwrotnie, wtedy nalezy
wybra¢ prébke ze spoing przechodzaca przez
jej s$rodek.

Rys. 8 pokazuje kilka probek tego rodzaju,
w ktérych, z powodu wzmocnienia spoiny, ze-
rwanie nastgpito w blasze. Liczby osiggniete w
ten sposob, co do wydtuzenia metalu, nalezy braé
ostroznie, poniewaz zaleznie od potozenia miejs-
ca ztamania moga zachodzi¢ duze wahania.

*) Dokorczenie do M 11.

na zimno i na gorgco. Chociaz prébki zawierajg
pewne ilosci por, jednak wytrzymatos¢ i zdolnosc¢
wydtuzania sie, précz malych wyjatkdow, sg za-

dawalajgce, jak to wskazuje ponizsza tabela.
i - Wydtuze-
Rodzaj Granica Wytrz’)f ni)(/e o
ok elastycz- MatosSC ek Uwagi
elektro- nosci N2 ¢lag- mierzona wagt
dy ) nienie |\ % 4
kg inm2 kglmm?2
A 35,2 41,0 144
B — 37,3 94 Wadliwa
spoina
C 29,3 373 174
D 28,2 36,7 17,
E 33,9 38,7 18,0
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Rys. 9.
Prébki na_skrecanie, spawane posrodku.

Rys. 10.
Préobki spawane tukiem elektrycznym, lecz trzema rdéznemi elektrodami (A B, C). Rysunek przedstawia:proébki
na zerwanie (1, 2, 3), probki na giecie na zimno'(4 i 5) i préobki®*na giecie na goraco (6,87, 8).

Rys. 11
Prébki spawane Jukiem elektrycznym, lecz réfcnemi elektrodami (D i E). Rysunek przedstawia prébki na zer-
wanie (1 i 2), prébki na giecie na zimno (3 i 4) i probki na giecie na goraco (5 i 6).
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Jezeli wymaga sie znacznej wytrzymatosci,
nalezy naogo6t zadowoli¢ sie mniejszem wydtu-
zeniem. Gdy nie rozporzgdza sie dostatecznym
materjatem, azeby wycig¢ prébke w samej spo-
inie, mozna okres$li¢ zdolno$¢ odksztalcen za-
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sze wartosci dla danego kata, a wiec i wydtu-
zenie widkna zewnetrznego moze by¢ przy tym
samym kacie zupetnie rézne. Proby na prawo
i nalewo rys. 12— sg to proby giecia na zimno,
ktére poddano dziataniu kwaséw w celu badania

Rys. 12.
Prébki na zginanie na zimno (na prawo i lewo) i serja prébek (w $rodku) poddane dziataniu kwaséw, w celu

badan makroskopowych.

pomocg giecia. Obliczenie wykonywa”sie na za-
sadzie wzoru giecia Tetmajera:

100 S

2p
Oznaczenie liter jest wskazane na”tablicy
rys. 12, (prébka na giecie na prawo). FI =,100
w wypadku, gdy obie potowy prébki zejdg sie
i FI —0, jesli probka peknie lub ztamie sie bez

Fl =

Rys.

Préobki te spawano ptomieniem acetyleno-tlenowym.

makroskopijnego; w $rodku przedstawiono serje
prébek spawania acetylenowego, poddanych dzia-
taniu kwaséw. Rys. 13 przedstawia dwie probki
spawane tukiem elektrycznym, o grubosci 25 mm.
Bardzo waznym sprawdzianem badania spo-
iny, jest zastosowanie dziatania kwasoéw na spo-
ing, tak jak sie to stosuje w metalografji.
Spoine te mozna bada¢ pod mikroskopem.
Tym sposobem natychmiast mozna zauwazyc¢

13

Dwie prébki, spawane tukiem elektrycznym, przygotowane do badann makroskopowych.

statlego odksztalcenia. Wartos¢ otrzymana odpo-
wiada wydtuzeniu sie wildkna zewnetrznego, wy-
razonemu procentowo. Podawane zwykle wyniki
giecia uwzgledniajg tylko kat giecia, a pomijajg
Srednice sworznia, na ktérym probka byla gieta;
kat jest wskazoéwka absolutnie niewystarczajaca,
ze wzgledu na to, ze p moze przyja¢ najrozmait-

miejsca, gdzie metal nie byt dostatecznie sto-
piony. R6zne zabarwienia spoiny pochodzg od
rodzaju jej skladu i od sposobu reagowania
podczas dziatania kwasow.

Badanie struktury uskutecznia sie zapomocya
mikroskopu. Rys. 14 przedstawia w 50-krotnem
powiekszeniu przejscie blachy (na lewo) w spo-
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ine (na prawo). Przejscie blachy w spoine jest
bez zarzutu. Takie potgczenia mozna otrzymac
jedynie, gdy blacha, jak réwniez i drut do spa-
wania sg o matej zawartosci wegla.

Strukture spoiny elektrycznej przedstawia

Struktura spoiny acetyleno-tlenowej.

I CIECIE METALI 5

chociaz gdzieindziej robote wykonywu-
ja tukiem elektrycznym. Za$ spawanie ‘{u-
kiem elektrycznym nalezy stosowaé¢ tam, gdzie
chodzi o wysokg granice elastycznosci i wiekszg
wytrzymatosé.

tg

Struktura spoiny elektrycznej.

Rys. 14 i 15. Badanie spoiny zapomocg mikroskopu (powigkszenie 50X).

ys. 15; mozna zauwazy¢, ze na lewo jest blacha,
na prawo spoina.

Na zakonczenie ponizsza tablica poréwnaw-
cza przedstawia liczby wytrzymatosci spawania
acetylenowego i elektrycznego. Préby byly wy-
konane w laboratorjach préb materjatéw kon-
strukcyjnych. Spawanie acetylenowe byJo wyko-
nane przez zakitady B-ci Sulzer, spawanie ele-
ktyczne — przez firme znang, wyspecjalizowang
w tego rodzaju robotach, uzywajacg elektrod
wiasnej fabrykac;ji.

Wiasnosci  spoiny acetylenowej
wiecej sg zblizone do wilasnosci blachy,
wilasnosci spoiny elektrycznej.

W wypadkach, gdzie chodzi o jednolito$¢
materjatu, lepiej nadaje sie spawanie acetylenowe.
To jest racja, dlaczego zaklady B-ci Sulzer nie-
edng robote wykonujg spawaniem acetylenowem,

znacznie
niz

SPAWANI

. a 2
Granica V:/n%i(r)?é So o
Materjat elastycz- na roz- ©rsL N > 'g
badan nosci ; : ¥t =, 2
Yy kglmm2 cigganie N 3d ©

. kglmm1 =
spoina 21 35,8 165 120 9l
acetylenowa 191 351 49 21,0 57
spoina 384 455 136 7,0 20
elektr. 39,5 45,8 13,6 42 16
wart. $red- 18,25 8 25,0 100

nia blachy

Wielostronna praktyka Zaktadéw B-ci Sul-
zer pozwala im w kazdym poszczegdélnym wy-
padku wybra¢ najodpowiedniejszy sposéb spa-
wania.

=9

Napisat dr. Alfred Sznerr.

Wytwornice do preparatéw karbidowych.

Z mialu karbidowego w niektérych pan-
stwach wyrabia sie specjalne preparaty w formie
patrondéw, z ktérych najwiecej znany jest
.beagit". Preparaty te najczesciej skladajg
sie z miatlu karbidowego, melasy, smoty i Srod-
ka wigzgcego. Otrzymang mase prasuje sie
i dostarcza najczesciej w formie cylindrow
z otworem w $rodku. Przy zanurzeniu beagitu
w wode, nadmiar jej wigze sie z cukrem melasy
i wapnem, tworzac zwigzki rozpuszczalne, przez
co unika sie osadéw szlamu na karbidzie, a za-

*) Dalszy cigg do \s 11

razem karbid wchodzi w dalszg
reakcje.

Wskutek obecnosci
zmniejsza sie tez szkodliwg dziatalnosé
miaru pary wodnej.

Naogét jednak wydajnos¢ beagitu jest zna-
cznie mniejsza od karbidu i sam proces gazo-
wania odbywa sie wolniej, dzieki czemu wy-
twornice sg dos¢ proste, najczesciej zbudowane
wedtug systemu kontaktowego. Rys. 55 przed-
stawia przekroj aparatu tego typu.

Zaznaczy¢ nalezy, ze preparaty karbidowe
nadajg sie tam, gdzie zuzycie karbidu nie jest
b. znaczne (np. os$wietlenie) i gdzie chodzi
o stworzenie niewielkich aparatéw przenos$nych

dla celéw montazowych.

potrosze

produktéw smotowych
nad-
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Oczyszczanie acetylenu.

Jak juz wspominaliSmy, acetylen surowy
zawiera zanieczyszczenia. Jest rzeczg zrozu-
miatg, ze karbid, jak kazdy produkt techniczny,
nie moze by¢é chemicznie czysty i zawiera
w ilosciach réznych substancje obce, ktére mo-
ga na rowni z karbidem pod wplywem dziatania
wody tworzy¢ produkty gazowe porywane przez
acetylen.

Rys. 55.
Wytwornica systemu kontaktowego do beagitu.

Z gazow tych acetylen prawie zawsze za-
wiera amoniak, siarkowodér i fosforowodor.

Oprocz tych zanieczyszczen chemicznych
nalezy dodac:

1) pare wodng, ktéra moze by¢ porwana
przez acetylen,

2) wapno w stanie czasteczek minimalnej
wielkosci, ktére w formie zawiesiny wraz
z acetylenem przenika do przewodéw rurowych.

Dla zmniejszenia tych zanieczyszczen w kaz-
dej instalacji nalezycie obmysSlonej sg urzadze-

Rys. 56.

Sprawdzanie czystosci acetylenu zapomoca bibuty,
zanurzonej w 10$ rozczynie azotanu srebra.

nia do oczyszczania acetylenu, przyczem dla
celéw spawania najszkodliwszem zanieczyszcze-
niem jest fosforowodor, ktory nadaje spoinie
tamliwos¢ i zmniejsza jej wytrzymatosé.

Dla uprzytomnienia sobie tego wystarczy
przypomnieé¢, jakie wyjatkowe starania czyni
przemyst metalurgiczny dla usuniecia fosforu

CIECIE METALI
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i siarki z zelaza i stali, gdyz ciata te znacznie
obnizajg wlasnosci mechaniczne tych metali.
Ot6z wiasnie te same zanieczyszczenia dziw-
nym zbiegiem okolicznosci, spotykamy w suro-
wym acetylenie, przy pomocy ktérego stapiamy
metal w miejscu spawania. Miejsce to powin-
no by¢ szczegdlniej wytrzymate i dlatego tez
staranne oczyszczenie chemiczne acetylenu jest
nieodzowne.

Przy innych metalach, jak aluminjum,
otéw etc. fosforowoddr przemienia sie przez
utlenienie w kwas fosforowy, ktéry osiada na
spawanych brzegach i przeszkadza w spawaniu.

Dlatego tez niejednokrotnie zauwazono, ze
spoiny dokonywane przy pomocy rozpuszczone-
go acetylenu /patrz dalej) sg wytrzymalsze
i lepsze, niz przy zastosowaniu acetylenu
Z wytwornic.

Nic w tem dziwnego, gdyz przy fabrykacji
acetylenu rozpuszczonego, chociazby ze wzgle-
dow bezpieczenstwa i konserwacji butli, zwraca
sie szczegodlniej baczng uwage na czystos$¢ ace-
tylenu i dlatego tez tatwo jest otrzymac dobrg
spoine, stosujgc acetylen rozpuszczony.

Rys. 57.
Typy oczyszczaczy.

Z reszty zanieczyszczen, amoniak dziala
szkodliwie na mosigdz samej aparatury, a pyt
wapienny zapycha otwory palnikow i dlatego
tez — nalezy ciata te usuwac niezaleznie od
wplywu ich na spoine.

Widzimy zatem, ze nalezyte oczyszcza-
nie acetylenu jest nieodzowne dla otrzymania
dobrych spoin.

Srodki do oczyszczania acetylenu.

W zasadzie oczyszcza sie acetylen przez
przepuszczanie go przez warstwe $rodka zawie-
rajacego nalezyte czynniki chemiczne do usu-
wania zanieczyszczehn na drodze chemicznej.

Przemywanie woda usuwa wprawdzie siar-
kowodoér i amoniak, filtrowanie przez koks, wa-
te, wojtok zatrzymuje pyt wapienny, gtowny
wszakze szkodnik — fosforowodér — droga
mechaniczng usungé sie nie daje i dlatego tez

oczyszczanie acetylenu drogg chemiczng jest
konieczne.

Do celu tego stosuje sie obecnie, prawie
wytacznie, dwa srodki — katalizol i heratol__

Heratol jest to produkt o podstawie kwasu
chromowego i dostarcza sie go w formie proszku
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0 barwie ciemnozo6tej, ktéra w miare zuzycia
przy oczyszczeniu acetylenu przechodzi w kolor
brudnozielony. Zuzycie heratolu wynosi 2¥- do
3 kg na 100 kg karbidu.

Poleca sie przy uzyciu tego s$rodka sto-
sowa¢ dos¢ duzy oczyszczalnik, gdyz szybkosé
wychodzenia gazu nie powinna wynosi¢ ponad
1 litr na cm3 heratolu na godzine; przy wiek-
szej szybkosci otrzymuje sie niedostatecznie
oczyszczony acetylen.

Drugi produkt do oczyszczania jest katali-
zol, ktéry dostaje sie do sprzedazy w formie
z6ltego proszku podobnego do heratolu, o cie-
zarze wilasciwym 0,7 przy materjale nie ubitym.
Podstawg tego produktu sg sole chloro-zelazowe.
Nieczystosci acetylenu utleniajg sie przy kon-
takcie z katalizolem. Produkt ten ma te dobrg
strone, ze przy kontakcie z powietrzem regene-
ruje sie 2 do 3 razy t j. do czasu, kiedy
pochtoniete  nieczystoSci nie pozwalajg
mu na dalszg regeneracje. Z powodu
tej regeneracji zuzycie katalizolu jest nieco
mniejsze niz heratolu, i nalezy liczy¢
zuzycie 2‘2 do 3 kg na 160 kg karbidu.
Przy regeneracji nalezy zwréci¢ uwage,
aby katalizol nie wysychat, gdyz wow-
czas regeneracja postepuje b. wolno na-
przéd. Dla przekonania sie czy acetylen
jest dostatecznie oczyszczony, wystarcza
zanurzy¢ kawatek bibuty w 10 % rozczy-

nie azotanu srebra i na bibule tak
spreparowang pusci¢ strumien acetylenu
(rys. 56).

Jesli oczyszczenie jest niedostatecz-
ne, bibulta szybko czernieje, jesli za$
oczyszczenie jest dostateczne, bibuta po-
woli zabarwia sie na bronzowo Ilub pozo-
staje biata.

Oprécz heratolu i katalizolu uzywa
sie rowniez do oczyszczania acetylenu
»Puratylen", ktory w przeciwienstwie do

wyzej wzmiankowanych wsypuje sie w for-
mie grudek wielkosci orzecha laskowego.
»Puratylen" otrzymuje sie przez wy-
zarzenie w piecu mieszaniny podchlo-
rynu wapnia, wodzianu wapnia i chlorku
wapnia, po uprzedniem zmieszaniu w wodzie
w formie gestej cieczy*). Masa ta pochtania
zarazem chciwie pare wodna.

Oczyszczacze.

Jako oczyszczacze uzywa sie cylindryczne
zbiorniki, w ktorych na sitach odlegtych o kilka
centymetrow od dotu zbiornika uktada sie mase
oczyszczajaca, przez ktérg przechodzi¢ winien

acetylen. Oczyszczacz wiacza sie ze zbiorni-
kiem do gazu w Kkanalizacje, prowadzaca do
miejsca zuzycia acetylenu i o ile moznosci

najblizej wytwornicy.

Wymiar oczyszczacza jest funkcjg wydaj-
nosci maksymalnej instalacji i nalezy zawsze

*) Kautny, Handbuch der Autogene Metall-
bearbeitung, Il wyd., str. 477.
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zaopatrywaé sie w oczyszszacze wieksze, tak
azeby przy wiekszem zapotrzebowaniu nie
zwieksza¢ nadmiernie szybkosci przeptywu ace-
tylenu, gdyz woéwczas gaz oczyszcza sie niedo-
statecznie.

Wysokos¢ warstwy masy do oczyszczania
nie winna przekracza¢ 25 do 30 centymetrow,
niezaleznie do wielkosci oczyszczacza, gdyz
zbyt wielka warstwa zbytnio tamuje przepltyw
gazu i obniza cisnienie gazu. Nalezy zatem
przy wiekszych oczyszczaczach zwiekszac¢ Sred-
nice, a nie wysokos¢.

Przy s$rodkach chemicznych w kawatkach,
jak np. puratylen, gaz do oczyszczania wpuszcza
sie gorg, a odbiera dotem (patrz rys. 57 z le-
wej strony).

Przy masach w formie proszku, jak heratol
lub katalizol, dzieje sie przeciwnie; wypuszcza

Rys. 58.
Oczyszczacz dwuwarstwowy.

sie acetylen dotem, a czysty gaz pobiera sie z gor-
nej czesci oczyszczacza (rys. 57, na prawo).

Przy zasypywaniu masy nalezy tez doktad-
nie uszczelni¢ trzegi, azeby gaz nie dochodzit
ku gérze, omijajac czyszczacg mase. Dlatego
tez brzegi uszczelnia sie najczesciej wojtokiem,
a sama mase czyszczaca rozposciera sie na
muslinie, ktérym wyklada sie sito. W ten spo-
sob unika sie przechodzenia masy przez sito.

W gornej czesci warstwy uklada sie row-
niez sito uszczelnione wojtokiem przy brzegach.

Oczyszczacz dwuwarstwowy w ten sposob
pojety dla wiekszych instalacji przedstawia
rys. 58.%)

*) Typ oczyszczacza Franc. Tow. Akc. ,,PERUN*
w Warszawie.
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Przy takich instalacjach najlepiej jest prze-

widywa¢ dwa oczyszczacze, wigczone réwno-
legle (rys. 59).
Widzimy na tym rysunku, ze acetylen

z dzwonu wytwornicy przechodzi przez odwadniacz

SCKEM/>T URZRDZEH DLf! OC21/SZCeAM»

Instalacja do oczyszczania acetylenu z dwoma oczy-
szczaczami, wfaczonemi réwnolegle.

(? lub (?2 a nastepnie przez oczyszczacz FI
lub F2 skad dopiero idzie do miejsca zuzycia.
System kurkéw pozwala na dokladne wigczenie
lub wylagczenie jednego z oczyszczaczy w razie
zmiany tadunku $rodka oczyszczajacego. Wazng
jest przytem rzecza, azeby wewnetrzne Srednice
tacznikéw i kurkéw byly przynajmniej réwne
wewnetrznej $rednicy przewodoéw rurowych od-
prowadzajagcych gaz z oczyszczacza. Wnetrze
oczyszczacza nalezy starannie wymalowacé¢ S$rod-
kiem zabezpieczajgcym od rdzy.

Rys. 60 przedstawia niewielki oczyszczacz
do wytwornic przenosnych, na ‘tadunek okoto
3 kg masy oczyszczajgcej, potaczony w jedng
catos¢ z bezpiecznikiem wodnym.

Koszt oczyszczania.

Przy pobieznem badaniu samej ceny za
jednostke masy oczyszczajgcej, cena oczyszcza-
nia acetylenu moze sie wyda¢ dos¢ znaczna.
Poréwnujac jednak koszt na m4 oczyszczonego
acetylenu, przekonywujemy sie, ze oczyszczanie
wynosi zaledwie od 5 do 8 wartosci zuzytego
karbidu, a przy regeneracji masy od 2 do 3

Przewody wytwornic.

Przewody od wytwornic do miejsc zuzycia
winny by¢ state, przyczem najodpowiedniejsze
sg rury zelazne Ilub stalowe nalezycie umoco-
wane.

W wytwornicach przenosnych state te po-
taczenia wytwornicy, oczyszczacza i bezpieczni-
ka wodnego (patrz dalej) w jedng cato$¢ winien
uskuteczni¢ konstruktor wytwornicy, unikajac
wszelkich potgczen gumowych, uzywajagc odpo-
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wiednich S$rednic rur w zaleznosci od maksy-
malnej wydajnosci wytwornicy.

Przy wytwornicach statych obowiazujg te
same zasady, przyczem rury najlepiej jest umo-

cowywaé nalezycie przy $cianach, belkach lub
przegrodkach i sprawdzi¢ przed uzyciem na
szczelno$¢ pod cisnieniem minimalnie jednej

atmosfery dla wytwornic niskiego ci$nienia, a po-
trojnej wielkosci dla wytwornic wyzszego ci$nienia.

Rury winny mie¢ spadek w jednym kierun-
ku, tak azeby mozna bylo usuwaé¢ wode kon-
densacyjng przez odwadniar.ze lub korki umie-
szczone w odpowiednich miejscach.

O ile przewodd umieszczony jest
Scianie i nie przechodzi pod =ziemig, to spa-
dek daje sie w kierunku centralnego bezpiecz-
nika wodnego (patrz dalej), umieszczonego za
oczyszczaczem W pomieszczeniu wytwornicy.
O ile jednak rura przeprowadzona jest pod zie-
mig, to nalezy umiesci¢ jg przynajmniej na gte-
bokosci 1 m i da¢ spadek w kierunku cieplej-
szego pomieszczenia zuzycia gazu, gdzie w naj-
nizszym punkcie umieszcza sie odwadniacz do
spuszczania wody kondensacyjnej. Przy kon-
strukcji odwadniacza nalezy unika¢ zbyt wiel-
kich wymiaréw dla unikniecia niepotrzebnego
zbiornika napetnionego acetylenem, co zawsze
potaczone jest z niebezpieczeAstwem powstania
mieszaniny z powietrzem Ilub tlenem.

Rys. 60.

Typ oczyszczacza z bezpiecznikiem do wytwornic
przenosnych.

Typ schematyczny odwadniacza przedsta-
wia uprzednio cytowany rys. 59.

Przy prowadzeniu przewodoéw przez
Sciany, <zaleca sie wkiladanie ich w tej cze-
sci w rurach wiekszej Srednicy, dla uniknige-
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cia moznosci zgniecenia w razie osadzania sie
muru.

Nalezy baczy¢, azeby rury byly utrzymy-
wane w doskonatym stanie szczelnosci, przy-
czem do sprawdzen najlepiej jest uzywaé obo-
jetnego gazu, jak azot. W zadnym wypadku
nie wolno uzywac¢ tlenu. Mozna do tego celu
uzy¢ tez acetylen rozpuszczony z butli, przy
pomocy ktérego mozemy otrzymaé niezbedne
do sprawdzenia szczelnosci cisnienie. Miejsce
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znalezé
razie

mozna przy
nie wolno

nieszczelnosci najlepiej
pomocy mydlin, w zadnym
w tym celu uzywac ptomienia.

Srednica przewodéw winna byé obliczono
w zaleznosci od maksymalnego zuzycia w ten
sposob, azeby nawet podczas tego okresu pracy
gaz byt pod cisnieniem niewiele nizszem, niz
przy ujsciu klosza wytwornicy, nalezy tez uni-
ka¢ zbyt wielkiej ilosci kolan, uzywajac ‘tukowe
tagodne zagiecia.

Nowe sposoby ekonomicznego transportu wieKszych
ilosci gazéw przemystowych.

Podat H. Postutka. Katowice.

Przemystowe zastosowanie gazoéw, jak tle-
nu, azotu, wodoru, acetylenu i innych, w ostat-
niem 20-leciu nadzwyczaj sie rozwineto. Niema
dzi$ gatezi przemystu, ktéraby sie mogta bez
jednego z tych gazéw obejsé.

Podczas gdy np. w przemysle chemicznym
stosuje sie zawarty w powietrzu azot w niewy-
czerpanych ilosciach, przemyst metalowy uzywa

Rys. 1 Maty zbiornik wagi 45 kg zawiera te sama ilo$¢ tlenu, co cztery butle ogoélnej

do ciecia i spawania duzych ilosci tlenu row-
niez zdobywanego z powietrza. W gornictwie
za$ znajduje ptynny tlen zastosowanie jako ma-
terjat wybuchowy.

Znaczng niedogodnoscig w transporcie tych
gazow jest jednak konieczno$¢ stosowania opa-
kowania w formie ciezkich i kosztownych butli
stalowych, w ktorych gazy w formie sprezonej
na znaczne cisnienie, w stanie ptynnym lub
rozpuszczonym sg transportowane.

Jesli wezmiemy za przykiad tlen, to nor-
malna butla przy cisnieniu 150 at zawierajgca
7.500 litrow tlenu, obliczonego przy cisnieniu
atmosferycznem, wazy wraz z zaworem okoto
76,5 — 77 kg. Waga samego tlenu wynosi
7.500 1,43, czyli 10,725 kg, z czego widzimy,
ze przecietnie opakowanie wazy 7 razy wie-
cej od towaru. W wypadku wodoru wspétczyn-

wagi 430 kg.

nik ten wypada jeszcze gorzej, gdyz 7,500 litrow
tego gazu, obliczonego rowniez przy cisnieniu
atmosferycznym, wazy zaledwie 0,6675 kg, czy-
li 112 razy mniej, niz wynosi waga zbiornika.

Z tych przyktadow widzimy, jakie znacze-
nie ma obnizenie kosztu przewozu gazdéw,
szczegOlniej, ze naczynie o tak znacznej wadze
musi by¢ wysylane z powrotem do napetniania.

Pierwszg zatem zasada, jakg nalezy stoso-
wac¢ w celu potanienia transportu, jest jak naj-
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wyzsze sprezanie gazéw przeznaczonych do
transportu, azeby zmniejszy¢ niekorzystny sto-
sunek wagi opakowania do zawartosci. W tym
wzgledzie jednak sg w mocy roézne przepisy,
ograniczajagce cisnienie sprezenia. Najczesciej
stosuje sie dla gazéw sprezonych cisnienie 150
at, w niektéorych panstwach 200 at. Pozatem
szukano rozwigzania tego problemu na innej
drodze t. j. zmniejszenia wagi samego zbiornika.
Jedng z takich préb opisana w Nr. 9 n. czaso-
pisma (str. 15) sg butle ,Electrofrettees" pomy-
stu putkownika wojsk francuskich p. Lucas
Girardville. Czy butle te przyjmaKsie, pokaze
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czas nastgpitaby przemiana raptowna catej za-
wartosci cieczy w gaz, co wywotatoby ogromne
cisnienie, ktére spowodowatyby niechybnie spu-
stoszenie i nieszczesliwe wypadki.

Poniewaz temperatura Kkrytyczna tlenu
iwodoru i wogole gazéw t. zw. trwatych, lezy bar-
dzo nisko, sposob ten jest niemozliwy do urze-
czywistnienia.

Mozna jednak transportowaé¢ te gazy
w stanie cieklym, niesprezone, w naczyniach
nie pozwalajgcych na podniesienie sie cisnienia
pod wplywem ogrzania i parowania cieczy t. j.
w haczyniach otwartych. W —celu jednak

Rys, 2.
Parownica, podgrzewana wodg, podczas napetniania ptynnym tlenem.

przysztos¢, gdyz trudno przewidzie¢ czy cienka
Scianka butli wytrzyma wstrzasy i uderzenia na
jakie butle normalnie sa narazone.

Szukano tez rozwigzania na innej drodze,
mianowicie transportowania gazéw w formie
cieklej, zamiast gazowej. W tym celu jednak
trzeba doprowadzi¢ gaz do temperatury nizszej,
niz temperatura krytyczna i sprezy¢ go do cis-
nienia odpowiadajgcego tej temperaturze. Jest
to jednak tylko wtedy mozliwe, gdy temperatura
krytyczna lezy powyzej temperatury okalajagcego
powietrza.

Gdyby bowiem gaz plynny zamkniety
w szczelnem naczyniu ogrzat sie do tempera-
tury wyzszej niz temperatura krytyczna, wow-

zmniejszenia strat na to odparowanie, naczynia
te muszg by¢ jak najdokiadniej izolowane.

Przy niewielkich ilosciach uzywa sie dwu-
Scienne otwarte naczynia, w ktérych miedzy
Sciankami jest proznia dla zmniejszenia prze-
wodnictwa ciepfa. Naczynia takie, pomystu
angielskiego uczonego Dewars'a, tatwo jednak
podlegaja uszkodzeniom i czesto nalezy przy
naczyniach metalowych naprawiaé¢ proznie, kto-
ra spada przy minimalnych nieszczelnos$ciach
potaczen.

Jak jednak rozwiazanie tego problemu jest
wazne, widzimy z rys. 1, ktéry nam ilustruje, ze
zbiornik niewielki, wazacy wraz z cieklym tle-
nem 45 kg, zawiera te samg ilo$¢ tlenu, co
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cztery butle ogdlnej wagi 430 kg. Totez nie
baczac na znaczne trudnosci, szukano praktycz-
nego rozwigzania tego zawitego problemu.

Rozwigzanie takie, wchodzgce obecnie
w zycie, znalazt inz. Meyland z Berlina, kto-
ry po calym szeregu lat pracy przezwyciezyt
trudnosci magazynowania skroplonych gazéw,
ze specjalnym uwzglednieniem cieklego tlenu.

Jak wiadomo, przy fabrykacji tlenu droga
skraplania i rektyfikacji powietrza otrzymuje
sie tlen ciekly, ktory nastepnie wyparowuje sie
i w formie gazowej spreza sie w butle.

Przy sposobie Heylanda ciekly tlen sce-
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sie zwykle parownice, tub tez odpowiednio pod-
grzewane woda.

*Rys. 2 przedstawia nam zbiornik z ciekltym
tlenem (lewa strona) i parownice, podgrzewang
woda, podczas wypetniania jej cieklym tlenem.
llos¢ tlenu zawartego w naczyniu przy zwykiem
cis$nieniu wynosi 50 m% Dla wiekszych ilosci,
parownice i cale urzadzenie jest rowniez do-
ktadnie opracowane. Rys. 3 przedstawia nam
zbiornik z ciektym tlenem na platformie, z kto-
rego tlen przechodzi do parownicy (rys. 4), gdzie
wyparowuje i spreza sie samoczynnie do pozgda-
nego cisnienia. Instalacja ta odpowiada pojem-

Rys. 3.

Zbiornik z ptynnym tlenem na platformie w chwili napetniania zbiornika z rys. 4.

dza sie z aparatu i wypetnia sie nim zbiorniki
metalowe specjalnie w tym celu skonstruowane
i znakomicie izolowane, przyczem zbiorniki nie
majg jednak podwojnych Scianek, lecz sg izolowane
wyitgcznie zapomoca najlepszych materjatow
izolacyjnych. W zbiornikach tych ciekly gaz
jest transportowany i odparowanie odbywa sie
w miejscu zuzycia, przyczem odpowiednie daw-
kowanie gazu przy zastosowaniu specjalnych
parownic pomystu inz. Heylanda pozwala na
sprezanie gazu bez uzycia sity mechanicznej do
150 at. W =zaleznosci od szybkosci wyparowa-
nia i ostatecznego pozadanego cisnienia stosuje

nosci 500 nid tlenu atmosfe-
rycznem.

Urzadzenia te okazaly sie podobno prak-
tyczne w uzyciu, obstuga ich jest bardzo prosta.
Urzadzenia pomystu Heylanda korzystaja dzieki
opatentowaniu we wszystkich kulturalnych kra-
jach z ochrony przemystowej.

Narazie zakres stosowania tej metody in-
teresuje najwiecej przemyst tlenowy, dla ktére-
go sposob przewozu cieklego tlenu przedstawia
szereg korzysci.

WspominaliSmy juz na poczatku o stosun-
ku wagi butli do jej pojemnosci. Ten nieko-

przy cisnieniu
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rzystny stosunek czyni dostawe gazu do odleg-
tych miejsc nadzwyczaj kosztowna, gdyz juz
przy matlych odlegtosciach stanowig koszty
transportu duzg czes¢ wartosci dostarczonego
gazu. Dlatego tez stworzono w rozlegtych ob-
szarach szereg matych urzadzen wytwoérczych,
zrezygnowawszy z korzysci, jakie dajg duze
urzadzenia wytworcze. Stworzona dopiero przez
nowg metode niezaleznos$¢ transportu od nie-
ekonomicznych butli stalowych umozliwia racjo-
nalne wytwarzanie tlenu w wielkich wytwor-
niach, ktére mozna zatozy¢ bez wzgledu na
wielkos¢ i odlegto$¢ majacego sie zaopatrywad
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dzi¢c. Do tej oszczednosci dochodzg jeszcze
odpadajgce koszty napeinienia butli, tadunku
i transportu, a pozatem koszty zwigzane z we-
wnetrznym obrotem butli i w samym zakladzie,
o ile tlenu nie rozprowadza sie zapomocg
rur.

Nowy ten sposéb dostawy przyniostby wy-
tworcy i odbiorcy i w innym Kkierunku szereg
korzysci, ktére w niniejszym artykule poruszo-
no ogolnikowo. Aparatura do gazowania tlenu
wymaga mniejszych nakiadéw, anizeli koszt
odpowiedniej ilosci butli stalowych. Wiadomo
z doswiadczenia, ze butle stalowe napetnia sie

Rys. 4.
Napetnianie zbiornika ptynnym tlenem zapomocg izolowanej rury.

obszaru, istnieje najtansze zrodio
energji.

Giéwna jednak korzy$¢ nowej metody po-
lega na zaoszczedzaniu Kkosztéw transportu.
Podczas gdy obecnie przy transporcie 1 kg
tlenu trzeba jednoczes$nie transportowaé¢ 10 kg
wagi butli, précz przewozu pustych butli, przy-
pada przy transporcie projektowanym na 3 kg

ciektego tlenu niecaly 1 kg zbiornika. Koszty

tam gdzie

transportu tam i z powrotem tlenu w butli wy-
nosza zaleznie od odlegtosci 20 — 100 % ceny
samego tlenu. Widzimy zatem, ze jezeli spo-

séb ten okaze sie praktycznym, mozna bedzie
z wysokich optat przewozowych 90 % zaoszcze-

przecietnie 10 — 12 razy do roku, z powodu
utrudnionych warunkéw transportowych. Uzy-
wana natomiast w zakladzie konsumenta paro-
wnica moze by¢é w tygodniu kilka razy napet-
niana, tak Zze oprocentowanie i amortyzacja
i tak juz zmniejszonego kapitatu inwestycyjnego
znacznie mniej obcigza pojedynczy nis, wskutek
zwiekszonego obrotu. Odpada zupetnie, wyma-
gajgca wiele czasu i sit pomocniczych, kontrola
butli, niezbedna dla nalezytego szybkiego zwro-
tu przez klijenta butli, co stanowi o rentowno-
sci. Na nowej zasadzie da sie obrét tlenem
o wiele prosciej i korzystniej prowadzi¢. Przez
usuniecie butli z obrotu odpada przyczyna wielu
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zatargébw i nieporozumien miedzy dostawcy
i odbiorcg, polegajagcych na niedostatecznej

dostawie, na uszkodzeniu poszczegdlnych czesci
butli, nieterminowego zwrotu, wzgl. zamiany
z innemi butlami i szereg innych, ktére czesto-
kro¢ wyrzadzaly zakitadom, dostarczajgcym gazy
sprezone, dotkliwe straty. Nowa metoda za-
pewni punktualniejszag obstuge Kklijenteli, gdyz
dostawa nie bedzie zalezata od zapasu odpo-
wiedniej ilosci butli w wytwérni oraz od czasu
potrzebnego do napetnienia i transportu. Nowy
spos6b umozliwi zaopatrywanie przemysitu ptyn-
nym tlenem podobnie, jak zaopatrywanie ben-
zyng lub benzolem.

Nowa metoda
przyniesie rowniez i

dostawy plynnego tlenu
odbiorcy szereg korzysci,
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wilgotny tlen na wykonywana prace. Zupeinie
suchy tlen pozatem wyklucza wystepujagce do-
tychczas czesto, zwiaszcza przy wiekszem zu-
zyciu gazu, zamarzanie zaworéw i powodowa-
ne przez to przerwy w pracy.

Przy uzyciu stalego przewodu rurowego
dla sprezonego tlenu, otrzymywanego wprost
z parownicy, odpadajg tez przerwy na zmiane butli.
Resztka tez gazéw pozostaje w jednym central-
nym zbiorniku, zamiast pozostatosci w catym
szeregu butli, wobec czego straty sa réwniez
mniejsze. Obnizenie sie cisnienia przy wzra-
stajgcym odbiorze jest przytem znacznie mniej-
sze, anizeli dotychczas przy odbiorze z butli.
Zaoszczedza sie tez czeste regulowanie wentyla
redukcyjnego, potegujgc wydajnos$¢ pracy. Za-

umozliwiajgc poszczeg6lnym zakladom duze P . - . .
oszczednosci i obnizenie ogélnych kosztow. rzad zakiadow i magazynow nie bedzie musiat
Rys. 5.

Zbiornik i parownica do ptynnego tlenu.

Odbiorca, posiadajgcy miejscowe urzgdzenie do
otrzymywania tlenu z tlenu ptynnego, bedzie
mogt wykorzystaé we wilasnym zakladzie calg
ilos¢ tlenu, gdyz ponowne napetnianie parowni-
cy wymaga tylko wypuszczenia pozostatych re-
sztek, podczas gdy dotychczas musiat, zaleznie
od celu do jakiego tlen byt uzyty, zwracaé
w poszczegoélnych butlach resztki tlenu wyno-
szace 200—500 litréow. Nalezy zwréci¢ uwage,
ze ze zwracanych w butlach resztek i wytwor-
nie tlenu nie miaty zadnych korzysci, z powodu
ustawowego obowigzku zupelnego wyproéznienia
naczyhn przed ich ponownem napetnieniem.
Dostawa ptynnego tlenu zapewnia najwyz-
szg czystos¢ i suchos¢ gazu, gdyz przy niskiej
temperaturze wrzenia tlenu (—182°C), obecnos¢
pary wodnej jest wykluczona, a kazdemu spa-
waczowi wiadomo, jak niekorzystnie wplywa

sie troszczy¢ o punktualny i prawidiowy zwrot
butli.

Nowa metoda powiekszy niewatpliwie pla-
cowki przemystu spawalniczego, wobec znacz-
nie korzystniejszych warunkéw zaopatrywania
sie w tlen.

Nalezy jeszcze zwro6ci¢ uwage i na inne
dobre strony nowych zbiornikéw. Dos$¢ czesto
jeszcze powtarzajgce sie eksplozje, znajdujgcych
sie pod wysokiem cisnieniem butli stalowych,
powodujag ostre przepisy odnosnych wiadz.
Zarzadzenia te stajg sie w znacznej mierze
zbedne przy dostawie tlenu w fazie ciekie;j.
Olbrzymie niebezpieczenstwo, potgczone przy
obrocie wysokopreznemi gazami, usuwa zupetnie
nowa meloda, gdyz pitynny tlen transportuje sie
bez cisnienia.
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SPAWANIE ACETYLENOWE.

Spawanie miedzi.

Korzysci, jakie osiggnieto przez stosowanie spa-
wania w przemysle zelaznym, nasunety technikom mysl
stosowania spawania i do innych metali. Jak wiemy,

Rys. 1
MiedZ zawierajgca tlenki w stanie wolnym.

w kotlarstwie miedz ma bardzo szerokie zastosowanie,
wiec ten nowy tani sposob taczenia pociggat wszystkich.

Rys. 2
MiedZz z rys. 1 po podgrzaniu do temperatury topnienia.
- w1 -
| L= m . -

Jednak po pierwszych prébach rozczarowano sie;
blacha w miejscach spaw\inych po przekuciu przedsta-

Rys. 3.

Waza z czystej miedzi wyklepana miotkiem 2z cylin-
dra spawanego.

wiata szereg peknie¢. Zaczeto wiec doktadnie badac
przyczyny tego niepowodzenia i dopiero w r. 1921 roz-
wigzano tak trudne zagadnienie.
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Ot6z przy prébach na giecie, zauwazono, ze zia-
manie nie nastepowalo w spoinie, lecz w petnej blasze;
odlegtos¢ pekniecia od spoiny byta tak mata, ze wszys-
cy dotad uwazali, ze pekniecie nastgpito w spoinie.
Zto tkwito wiec w blaszce, ktéra zmienita swojg struk-
ture przez wpltyw' ptomienia palnika.

Kto pracuje w kotlarstwie, ten wie, ze przy pod-
grzewaniu rurek miedzianych nalezy uwazaé, azeby ich
nie przepali¢, poniewaz miedz, zagrzana do temperatury,
bliskiej temperatury topnienia, staje sie krucha, peka

Rys. 4.
Kotnierz wyklepany miotkiem z blach spawanych.

przy kuciu i nie daje sie wyginaé. To samo dzieje sie
z miedzig, przylegajaca do spoiny; ogrzana podczas spa-
wania do temperatury bliskiej topienia, blacha przepala
sie i nastepnie przy kuciu — peka.

Rys. 5.
Spawanie bebnéw miedzianych.

Przyczyna tego zjawiska lezata w materjale mie-
dzi. Powiekszony obraz woéwczas wyrabianej miedzi
przedstawia nam rys. 1 Czarne kropki, ktéro widzimy,
sg to tlenki miedzi, rozduszone przez walcowanie.

Tlenki te nie wptywaly ujemnie na zwykie spo-
soby postepowania i obrébki miedzi. Lecz gdy te sama
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miedZ podgrzejemy do temperatury topnienia i zbada-
my pod mikroskopem, obraz jej sie zmieni, jak to wi-

dzimy na rys. 2. Pola ciemne sg to tlenki miedzi,
o ktérych powyzej méwiliSmy; sgone rozlane pomiedzy
ziarnami metalu i polagczone z miedzig tworzg miejsca
kruche.

Po zbadaniu tej przyczyny zaczeto wyrabiaé
miedz, ktéra nie zawierala tlenkéw, wiec nadawata sie
doskonale do spawania.

Rys. 7.
Wyglad spoiny wykonanej zbyt silnym palnikiem.

Rys. 3 przedstawia nam waze wyklepang miot-
kiem z bebna (linja kreskowana) spojonego wzdtuz
tworzacej.

Rys. 8.
Przygotowanie bebna do spawania.

Na rys. 4 widzimy kotnierz, wyklepany miotkiem
z blach spawanych. Przykfady te wykazujg nam jasno,
ze spoina pasiada takie same wiasnosci, jak i blacha.
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Przed spawaniem miedzi, nalezy wiedzieé, czy
nadaje sie ona do spawania, czy nie, to znaczy: czy

zawiera tlenki. W tym celu, je$li nie posiada sie mi-
kroskopu, nalezy wycig¢ dwa kawatki miedzi z blachy,
ktora sie ma spawaé¢ i po spojeniu ich zrobi¢ proébe
na giecie.

Prébke umocowuje sie w imadle i gnie sie wten
sposob, aby po gieciu grzbiet spoiny znajdowat sie na
zewnatrz. Jesli blacha zawiera tlenki, prébka ztamie
sie. Oczywiscie przyjmujemy, ze spoina jest dobrze wy-
konana. Jesli za$ probka gnie sie z tatwosciaj
i spoina wykazuje wlasnosci metalu, mozemy wniosko-
wa¢é, ze blacha doskonale nadaje sie do spawania.

Obecnie nietylko przy fabrykacji miedzi, ale
i przy fabrykacji innych metali zwraca sie uwage na
zdatno$¢ metalu do spawania.

Nim przejdziemy do omoéwienia postepowania
przy spawaniu miedzi, przypomnijmy sobie jej wiasno-
$ci. Miedz jest bardzo ciagliwa, dzieki czemu zapomoca
miotka mozemy jej nadawaé rézne ksztatty, jest do-
brym przewodnikiem ciepta, co wymaga uzywania pal-
nikbw znacznie silniejszych do spawania i jest odporna
na wyzarcia. Przytem w temperaturze bliskiej topienia
(1083°) wytrzymatos¢ jej jest b. mala, o czem trzeba
pamieta¢ przy spawaniu.

Podczas topienia miedz jest b. ptynna.

Wspotczynnik rozszerzalno$ci jest znacznie wie-
kszy, niz w wypadku zelaza.

Aby wykona¢ dobrg spoine, nalezy uzywac spe-
cjalnych drutéw i pasty, ktére nalezy naby¢ u specjalisty.

Zadaniem pasty lub proszkéw do spawania jest
rozpuszczanie tlenkéw' miedzi, ktére nastepnie w po-
staci szlaki wyptywaja na wierzch. Pasta jednak nie
rozpuszcza tlenkéw, ktére sa wewnatrz metalu. Aby
je rozpusci¢ drut do spawania powinien zawiera¢ w ma-
tej ilosci fosfor, ktéry taczy sie chciwie z tlenkiem
miedzi i wyptywa w postaci szlaki. Szlaka chroni spo-
ine od zbyt szybkiego ostygania.

Moc palnika nalezy wybra¢ odpowiednio do gru-
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Rys. 9.
Cze$¢ przewodu' rurowego z wyklepanem wycieciem
w celu kompensowania rozszerzalnosci przewodu.

bosci blachy spawanej i objetosci przedmiotéw, gdyz
im wiekszg powierzchnie przedstawia przedmiot, tem
wiecej ciepta traci sie. W wypadkach spawania duzych
objektéow, jak np. rys. 5 6, gdzie straty ciepta moga
by¢ bardzo duze, nalezy uzywaé dwoch palnikéw, lub
podgrzewaé¢ przedmiot jakim$ innym sposobem przed
spawaniem i w czasie spawania. Zbyt" silny palnik
réwniez nie jest pozadany, gdyz metal gromadzi sie
dokota spoiny kosztem blachy (rys. 7).

Przed spawaniem nalezy odpowiednio przygoto-
waé przedmiot. Brzegi do spawania powinny by¢ do-
brze oczyszczone i oskrobane do czystego metalu. Bla-
chy ponad 4 mm grubosci nalezy ukosowac.

Pozatem z powodu znacznej pitynnosci miedzi,
w czasie topienia, jest b. waznem umocowanie blach
do spawania. Zwykle postepuje sie w nastepujacy spo-
s6b: Do rury umocowanej w jakikolwiek sposéb, przy-
wigzujemy pasek tektury azbestowej, ktérg nalezy osu-
szy¢ zapomocg palnika, aby w czasie spawania nie pa-
rowat. Na tym pasku ukiadamy blache do spawania
jak to pokazuje rys. 8 (u goéry). Punktowanie zaczyna
sie od $rodka i nastepnie taczy sie raz z prawej, raz
z lewej strony i t. d. Sciskanie blachy w ezasie pun-
ktowania, zapomocg obcegéw jest wskazane, gdyz wtedy
otrzymujemy lepsze pofaczenie. Azeby uniknaé zrywa-
nia sie punktéow, naskutek rozgrzania sie i kurczenia,
mozna wygigé beben, jak wskazuje rys, 8 (dot).

Przy wykonywaniu spawania nalezy przestrzegaé
nastepujace prawidta:
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a) Nigdy nie nalezy zaczyna¢ spawania od
poczatku, poniewaz moze nastapi¢ pekniecie na-
skutek kurczenia sie spoiny.

b) Uwazaé, aby blacha przylegata do paska
azbestowego, w celu unikniecia zapadania sie
szwu, naskutek znacznej ptynnosci miedzi.

c) Spawaé¢ ptomieniem dobrze uregulowa-
nym, szczeg6lnie bez nadmiaru tlenu; pozatem
jasny jezyczek ptomienia nigdy nie powinien doty-
ka¢ metalu,poniewaz miedz chciwie pochtania gazy
Poczatkowo miedZ topi sie z trudem, gdyz zna-

czna czes$¢ ciepta uchodzi w mase metalu; gdy jednak
przedmiot sie dos$¢ ogrzeje, szybko$¢ spawania sie
zwieksza.a przy konhcu nalezy nawet uwazaé, aby nie two-
rzyly sie dziury. W celu zwiekszenia wytrzymatosci
spoiny, nalezy spawany przedmiot przekuwaé¢ miotkiem.
W tym wypadku nalezy spoine przedtem starannie
wygtadzi¢, tak zewnatrz jak i wewnatrz zapomocg pil-
nika i papieru gtadzacego; przed kuciem nie powinno
by¢ $ladu spoiny, gdyz wszelkie rowki odgrywaja role
powierzchownych peknie¢ (dziatanie karbu). To samo
zresztg robig kotlarze po zlutowaniu, gdy nastepnie
miedZz nalezy ksztattowaé miotkiem.

Rys. 9 pokazuje nam czesci rury, wyklepanej
miotkiem. Widzimy, ze prawie niema $ladu po spoinie.
Spawanie pod kazdym wzgledem przewyzsza lutowanie,
ponadto przedmioty lutowane nie moga pracowaé w wy-
sokiej temperaturze, jak spawane.

Rys. 10 przedstawia nam rure do powietrza w wy-
sokich piecach. Podwéjne $ciany pozwalaja na chio-
dzenie jej woda. Dzieki spawaniu wykonanie tej rury
nie przedstawiato trudnosci.

Rys. 10
Rura do powietrza w wysokich piecach.
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W sprawie Norm Spawania.

‘4 ig-Z powodu protestu Polskiego Zwiazku Przemystu
Acetylenowego i Tlenowego, przeciwko normom spa-
wania uchwalonym przez P. K. N. (patrz Nr. 9 n. cza-
sopisma) Zwigzek otrzymal nastepujace listy:

.

W uprzejmej odpowiedzi na pismo z dnia 8 b.m.
donosze, ze zupeinie podzielam stanowisko W. Panéw
w sprawie Polskich Norm Spawania.

Pojmuje pewmg ostrozno$¢ w odniesieniu do
kottéw, ale to nie moze posung¢ sie do zupeilnego
zatrzymania ew. préb w pewnych wytwoérniach. Dla-
tego konieczne sa postanowienia, umozliwiajace w sprzy-
jajacych warunkach wykonanie kotta uow'ego zapo-
moca spawania, a conajmniej wyrazne zaznaczenie,
ze postanowienia te odnoszg sie tylko do kottéw pa-
rowych. Ale i co do kotléw wystarczytoby przestudjo-
wac dzieto Int. Héhna, dyrektora Szwajcarskiego Sto-
warzyszenia wiascicieli Kottdw, ,,Nieten und Schweis-
sen“, by wstrzymacé sie conajmniej z postanowieniem
wykluczajagcem uzycia spawania do budowy kotiéw.
Mam tu na mysli spawanie elektryczne z zastosowa-
niem nakitadek wzmacniajgcych, zapewniajacych bez-
wzglednag moc potgczenia i to wieksza od jakichkolwiek
potaczeh nitowanych.

Roéwniez podzielam zdanie W Panéw, ze samo-
rodne spawanie gazowe mniej sie nadaje do zalewania
korozji w kottach.

Zgadzam sie na wywody W Panéw co do koniecz-
nosci uprzedniego zezwolenia ze strony organéw dozoru
kottowego na naprawe zapomoca spawania.

Z powazaniem
Dyr. Int. T. Gayczakm
Il

OtrzymaliSmy odezwe W. PanéwT z dnia 8 b. m.
z propozycja poparcia protestu, zgtoszonego przez
WPanéw do M. P. H. w powyzszej sprawie.

Zatujemy, ze nie jesteSmy w moznosci poprzec
sprawy WPanéw, albowiem jesteSmy zdania, ze projekt
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, w*edtug ktérego
spawanie samorodne lub acetylenowe moze by¢ stoso-
wane gtéwnie do naprawy kottéw uzywanych i to za
poprzedniem zezwoleniem organéw Dozoru Kottowrego,
ujmuje sprawe nalezycie. | my réwniez nie moglibys-
my zaleci¢ stosowBnia spawrdw tego rodzaju do budowy
nowych kottéw parowych. UwazalibySmy natomiast,
aby uszczelnianie kr6¢céow dozwolone byto nie tylko
do $rednicy 50 mm, ale do kazdej S$rednicy.

Z wysokim szacunkiem
Spétka Akcyjna Budowy Kottéw
Parowych i Maszyn
W. Fitzner i K. Gamper.

Z zycia Fabryll ZwigzKowych.

Dowiadujemy sie, ze warszawrska fabryka tlenu
Franc. Tow. Akc. ,,Pernn* zostala znacznie powiekszona
przez zmontowanie nowego kompletu maszyn najnow-
szego typu, ktére juz w najblizszych dniach zostang
uruchomione. -W ten spos6b rynek warszawski bedzie
miatl nadmiar tlenu, zamiast braku, ktéry dotychczas
dawat sie odczuwadé.

Nieszczesliwy wypadeK z powodu nieostroznosci.

W pazdzierniku w jednym z warsztatéw spawal-
niczych w Warszawie przy ul. Targowej Nr. 9 zaszedt
znamienny wypadek. Wiasciciel warsztatu p. Edward
Strubiechowski spawat jaki$ przedmiot na pustej beczce
po karbidzie, ktéra zawiera¢ musiata resztki miatu kar-
bidowego, wskutek tego i acetylen.

Przy spawaniu wybuchowa mieszanina acetylenu
z powietrzem eksplodowata, ranigc niebezpiecznie p.
Strubiechowskiego, tak ze pogotowie ratunkowe prze-
wiozto go w stanie b. ciezkim do szpitala Sw. Ducha.

Jeszcze raz ostrzec musimy przed wszelkim na-
grzewem naczyn zawierajacych resztki karbidu, benzy-
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ny, nafty i wbgéle ptynéw palnych przed uprzedniem
wyczyszczeniem naczyn z materjatéw palnych. Nastep-
nie nalezy jeszcze dokiadnie wypetni¢ cale naczynie
wodg w celu usuniecia najmniejszych nawet ilosci ga-
z6w lub pary materjatéw palnych. Dopiero po usunie-
ciu tym sposobem gazéw mozna przystgpi¢ do spawania.
Odnosi sie to w szczeg6lnosci do napraw beczek po
benzynie lub spirytusie droga spaw'ania i do wszelkich
napraw' wytwornic acetylenowych.

Sadzimy, ze odstraszajacy przykiad zacytowany
w'yzej, wykazuje jasno, do czego prowadzi zaniedbanie
przepiséw' bezpieczenstwa i zwréci uwage naszych czy-
telnikéw na koniecznos¢ stosowania jak najdalej idacych
ostroznosci.

Stata Komisja Miedzynarodowa Acetylenu
i Spawania.

Osma sesja Komisji odbedzie sie we Paryzu dnia
18 i 19 stycznia 1929 r. Pierwsze posiedzenie rozpocz-
nie sie W pigtek 19-go stycznia o godz. 14.30, drugie
w sobote o godz. 10 rano.

Syndykat Acetylenu i Spawania zaprasza wszyst-
kich cztonkéw Komisji na Ogélne Zebranie, ktére od-
bedzie sie 19 stycznia o godz. 16.30 jak réwniez i na
bankiet, ktéry odbedzie sie tegoz dnia o godzinie 20.30.

Cztonkowie, Komisji, ktérzy nie beda mogli
przyby¢ na 8-3 sesje, sa proszeni o powiadomienie
o tem Sekretarjatu przed dniem 10 stycznia 1929 roku.

Pierwszy Kurs spawania i ciecia metali w Warszawie.

Jednag z powazniejszych trudnosci przy organi-
zowaniu kursu, jakie napotkat Zwigzek, byta kwestja
wynalezienia odpowiedniego lokalu, co w Whrszawie,
wobec ogélnego kryzysu mieszkaniowego, jest jeszcze
trudniejsza do rozwiazania. Préby odnajecia lokalu od
wiascicieli prywatnych upadly wobec zbyt wygdérowa-
nego ,,odstepnego”, za$ zorganizowanie kursu przy ja-
kiej§ szkole zawodowej bylo utrudnione wobec braku
pomieszczenia odpowiadajgcego przepisom spawalni-
czym. Po diugich poszukiwaniach otrzymano sale

Rys. 1 Kursy spaw'ania w Warszawie. Sala ¢wiczen.

wyktadowg przy parafji Bozego Ciala na Kamionku,
dzieki uprzejmosci ks. prob. Trojanowskiego, za$ sale
na c¢wiczenia odstgpita fabr. ,,Perun“ w nowo-bu-
dowanym budynku oraz przeprowadzita kompletng in-
stalacje. Pierw'szy kurs rozpoczat sie dnia 5-go listopada,
przyczem zgtosito sie 18 uczni. Dnia 29 listopada od-
byt sie egzamin przed komisjg ztozong zpp. dr. Sznerra,
p. inz. Okolskiego, z firmy Drzewiecki i Jezioranski,
inz. Nadolskiego, zarzadz. fabr. Perun oraz wyktadowcy,
p. Biernackiego. Odpowiedzi i prace uczni wykazaty, ze
osiaggnieto bardzo dodatnie wyniki. Przemyst spawalni-
czy pozyskat 17 nowych spawaczy dobrze przygotowa-
nych do oczekujagcej ich pracy.
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Lista Cztonkoéw Zwigzku Polskiego Przemystu ;g
Acetylenowego i Tlenowego. 49.
50.
A. CzionKowie Wspierajacy gé
Autogen— Katowice 53.
Panstw. F-ka Zwigzkéw Azotowych — Chorzéw 54.
Drzewiecki i Jezioranski — Warszawa
»Gaz“ F ka Gazéw Przemystowych — Lwoéw
»Gaz"“ F-ka Gazéw Przemystowych — Poznan
»Gaz"“ F-ka Gazéw Przemystowych — Trzebinia 1
»lgaz, — Katowice 2.
Karbid Wielkopolski — Bydgoszcz 3.
Zwiazek Karbidowni — Katowice 4.
Lotnicze Zaktady Panstwowe — Warszawa 5.
Lohnert Herman — Bydgoszcz 6.
Pierwsza F-ka Lokomotyw w Polsce — Chrzanéw 7.
Modrzejowskie Zaktady Goérniczo Hutnicze — Mo- 8.
drzejow 9.
»Perun“ Franc. Tow. Akc. — Warszawa 10.
~Pocisk* Zaktady Amunicyjne — Rembertow 11
Pomorska F-ka Tlenu — Bydgoszcz
Podlaska Wytwdérnia Samolotow — Biata Podlaska 12.
Szkota Rzemies$lnicza — Ostroteka 13.
Szkota Rzemie$lnicza — Warszawa 14.
»Unja“ Zjednoczone Fabryki Maszyn — Grudzigdz 15.
F. Wagner i S-ka — £6dz 16.
Warszawska Sp. Budowy Parowozéw — Warszawa 17.
Zjednoczenie Fabryk Gazéw Przemystowych—Wet- 18.
nowiec. 19.
B. CztonKowie Czynni gg
»Aerolot“ Polska Linja Lotnicza — Warszawa 22.
Bernstein Piotr Inz. — Welnowiec 23
Billewicz F. Inz. — Poznan 24.
Biernaki Jozef Inz. — Warszawa 25,
Brekiewicz F. — Ostréw Poznanski 26.
Bryskier H. — Warszawa 27.
Chrobak P. Dr. — Katowice 28.
CyDulski J. Inz. — t6dz 29.
Dobrowolski Zygmunt Inz. — Warszawa 30.
Domanski Inz. — Trzebinia 31.
Dziembowski Jerzy — Bydgoszcz 32.
Feil Dagobert — Krakéw 33.
Galicyjskie Karpackie Tow. Naftowe — Glinik 3A.
Marjampolski 35.
Gazownia Miejska — Poznan 36.
Golling F. Inz. — Poznan 37.
Heich A. Inz. — Poznan 38
Jankowski J. Inz. — Sulejéwek pod Warszawa 39.
Jonscher G. Inz. — Warszawa 40.
Kluzniak R. — Kielce 4L
Komendantow W. — Lwow 42.
Pobdg Krasnodebski J. Inz. — Katowice 43.
Kriegier Inz. — Bydgoszcz 44.
Ksigzkiewicz A. Inz. — Trzebinia 45.
Maleszewski i Rudowski, Tow. Przem-Handlowe — 46.
Sosnowiec 47.
Dunin-Markiewicz M. Inz. — Warszawa 48.
Milde J. — Dabrowa Gérnicza 49.
Nadolski K. Inz. — Warszawa 0.
Nagoda A. — Sosnowiec Sl
,Pilot" Dom Handlowy — Katowice 52.
Postutka H. Inz. — Katowice 53.
Postutka E. Inz. — Lwow 4.
Raabe Z. — t06dz 5.
Recke K. — Welnowiec 6.
Rosciszewski Z. Inz. — Dabrowa Gornicza 57.
Romer K. — Sosnowiec 8.
Slupina F. — Sosnowiec 59.
Sroczynski M. — Warszawa 60.
Stankiewicz Inz. — Modrzejéw 61.
Tow. Starachowickich Zakt. Gérn Hut. — Stara- 62.
chowice 63.
Stattler Inz. — Chorzéw 64.
Szejnowski J.— Bialystok 65.
Szkota Rzemie$lnicza im. Sroczyriskiego — Lublin 66.
Sznerr A. Inz. — Warszawa 67.
Szwarc Piotr — Lubliniec 68.
Tenderenda J. — Warszawa 69.
Thau Inz. — Poznan 70.

METALI
Tierling R. — Wetnowiec
Tutacz P. Inz. — Katowice

Wielezynski M. Inz.— Borystaw
Zaktady Wodociggowe Katowice
Wréblewski A. — Warszawa
Wysocki F. — Katowice

Zatuska L. — Sochaczew

Zurow J. — tuck.

C. CzlonKowie Korespondenci

Ajzenstadt — Wilno

Bibljoteka Akademji Gorniczej — Krakéw
Ajenturowo-Handlowe Tow. — Lwoéw
Antosiewicz J. — Tarnowskie Gory
Antus J. — Skierniewice

Arcyksigzecy Browar — Zywiec

»~Arma“ Sp. Akc. — Lwoéw

Assorodobraj N. — Warszawa

Autogena Martinez — Madrit

Autogene Metallhearbeitung — Berlin
Balonowy Zakiad Centralny — Jabtonna/War-
szawa

Bank Rolniczy — Lwéw

Bargiet R. — Warszawa

Bartel R. Inz. — Poznan

.Bauerertz B-cia“ Tow. Akc. — Mijaczéw
Bedkowski i Dziergowski — Ostroteka
Bergemann P. Inz. — Krakéw

Bibljoteka Jagiellonska — Krakoéw

Bielecki S. — Krakéw

Biernacki M. — Koto

Biezynski F. luz. — Sosnowiec
»BismarkhiUte" — Wielkie Hajduki
Bledzewski — Warszawa

Blimle J. — Sanniki, Lwéwek
Btaszczyk L. — t6dz

Bochniak Z. — Warszawa

Botdys J. — Mystowice

Borkowski k. J. — Szydiowiec
Borman, Szwcde i S-ka Tow. Akc. — Warszawa
Bornst A. G. Tow, Akc. — Zgierz
Brajczewski S. — Brzes¢ n/Bugiem
Bronder E. — Chorzéw

Brown-Boweri — Cieszyn
Brown-Boweri — Warszawa

Bryta S. Prof. — Warszawa

Brych E. — Trzebinia

Brzeszcze Kopalnia — Brzeszcze
Bytomski W. — Nowy Bytom
Bukszewski W. — Warszawa

Buhle K. Sp. Akc. — tédz
Burghammer E. — Weinowiec
Chemiczne Towarzystwo — Warszawa
Cipa J. — Popielow

Compan.e de Mines — Libigz
Commission Parmenante Internationale — Paris
Czapla W. — Bedzin

Czarlinski L. Dyr. — Inowroctaw
Czarlinski L. Ostrow — Krepa
Czarlinski R. Ksiegarnia — Gdansk
Czasopismo Techniczne — Lwoéw
Czerkawski W. — tLapy

Czerwinski S. — t6dz

Czestochowa Huta — Czestochowa

»Czytaj" Ksiegarnia — £6dz
Dietel H. — Sosnowiec
Dryjski I. — Zawiercie
Dubiel E. — Czerwionka

Dubienski J. — Krakoéw

Dudek T. — Huta Jerzego

Durok J. — Katowice

Duss J. — Krzemieniec Wotynski
Dzieniewicz W. — Wilcza Gérka
Dziurzynski Inz.— Poznanh
Kggert A. Inz. — Katowice

Elektrownia i Gazownia — Torun
Elektrownia Okregowa — Trzebinia
Elektryczne tdédzkie Towarzystwo — t6dz
»Eminencja" Kopalnia — Katowice

Erlich T. Inz. — Warszawa

Figiel i Gackiewicz — Krakéw
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Fitznerowska Fabryka Srub i Nitéw — Siemia-
nowice

Flaga J. — Jezor

Flakus M. — Wozniki

Francusko Wtitoskie Tow. —Dagbrowa Goérnicza
Franko-Polskie Tow. — Dabrowa Goérnicza
Fraczek J. — Trzebinia

~Friedenshute"” Sp. Akc. — Katowice
Futro W. — Nowy Targ

Gadomski S. Dyr. — Sosnowiec

»Galicja" Galie Tow. Naft. — Drohobycz
Gaz i Woda, Redakcja— Krakoéw
Gazownia Miejska — tédz

Gazownia Miejska — Warszawa

Gasiorek — Biatystok

.Gebethner i Wolff'— Krakéw

»Giesche" Sp. Akc. — Katowice

Glados A. — Siemianowice

Giebocki J. Inz. — Ostrow Poznanski
Gtogowski i Syn — Brodnica

Gniazdziarz E. — Czerwionka'

Godlewski i S-ka — Warszawa

»Godulla" Sp. Ak. — Chebzie
Gorszczynski .1, — taziska Srednie

Goscinak A. — Katowice

Géra K. — Chropaczéw

Gornicki J. — Pilock

Gradzik F. — Klimontow

Grejarz P. — Janéw

»Grodzisk” Zakt. Przemystowe — Warszawa
,B-cia Grédel“ — Skole

Grzegorzyca E. — Nikiszowiec

Gubi¢ K. — Drewica

Haberbusch i Schiele — Warszawa
»Habill" Sp. Handl. Techn. — Poznan
Hawrytko J. — Borystaw

Horodyski L. — Kolendziany

Hornik P. — RoZdzien

Huta Bankowa — Dabrowa Gérnicza
Inowroctawska F-ka Maszyn Roln. — Inowro-
ctaw

Instytut Badan Chemicznych — Warszawa
»Inzynier Kolejowy, Redakcja— Warszawa
Instytut Badan Inzynierji — Warszawa
Jabtonski J. — Bydgoszcz

JagieHto W. — Sanok

Jarosz F. — Mata Dabréwka
Jedrysiak B. — Kostuchna
Jonca |I. — Krélewska Huta
Jurczyk J. — Brzeszcze
Kafka W. — Bedzin

Kalisz K. — Szopieniec

Kamper E. — Warszawa

Karwice Ozieranska — Mizocz

~Katarzyna" Huta — Sosnhowiec

Koczy J. — Wielkie Hajduki

Kolej Elektryczna tédzka — tédz

Kotlicki L. — £6dz

»Kleofas" Kopalnia — Katowice

Klimosz Inz. — Krakoéw

Klimczyk B.— Kazimierz/Strzem.

Klosowski — Biatystok

Zwigzek Koksowni — Katowice
Kolanowski Z. Inz. — Guzéw

Konrad, Jarnuszkiewicz i S-ka — Warszawa
Kopalnie Skarbowe na Goérnym Slasku — Kré-
lewska Huta

.Koscianska" Cukrownia — Koscian

Kosciuszkiewicz M. — Brze$¢ n/Bugiem
Kowalewski F. — Warszawa

Krajewski A. — Kielce

Krajewski B. — Michatkowice

Krawczyk i S-ka — Warszawa

Krotkiewicz Inz. — Borek Fatecki

»Krolewska i Laura" Huty — Krolewska Huta

Krygier G. — lIzbica Kujawska
Panstwowa Wytwérnia Materjatéw Kruszacych
i Prochu-Zagozdzon

»Kruszwica" Cukrownia — Kruszwica
Krzywonos S. — Przemysl

Ksigzek A. — Rojca

Kubacki Inz. — Warszawa
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149. Kubik W. — Kazimierz/Strzemieszyc
150. ,,Kujawyll Cukrownia — Janikowo
151. Kulisz E. — Mystowice
152. Kurdziej H. —Janéw
153. Kurzok J. — Rojca
154. Kuszlis W. — tapy

155.
156.
157.
158.
159.
160.
161.
162.
163.
164.

165.
166.
167.
168.
169.
170.
171.
172.
173

174.
175.
176.
177.
178.
179.
180.
181.

182.
183.
184.

185.
186.
187.
188.
189.

190.
191.

192.
193.
194.
195.
196.

197.
198.
199.
200.

201.
202.

203.
204.
205.
206.
207.

208.
200.
210.
211
212,
213.
214.
215.

216.

217.
218.
219.
220.

Laboratojum Wytrzymatosci Tworzyw—Warszawa
Lair Liquide — Paris

Les$niak S. — Wotkowysk

»Lignoza" — Katowice

,~Lignoza" — Krywaitd

»Lignoza" — Szczygtowice

.Limanowa" Tow. Naftowe — Borystaw

Liska R. — Wegrowiec

Lloyd Bydgoski — Bydgoszcz

Instytut Badan Technicznych Lotnictwa— War-
szawa

~Lubna i Szreniawa" — Kazimierza Wielka
Malcharek J.—Wielkie Hajduki

Malyska P. — Chorzéw

Manka M. — Sosnowiec

Marczewski E. — Wielun

Warsztaty Marynaki Wojennej — Gdynia
Kierownictwo Marynarki Wojennej — Warszawa
Maslanka Eugenjusz — Lida

Tow. Akc. Przemystu Metalurgicznego w Polsce
— Radomsko

Mikotajczyk J6zef — Rybnik

Mikotajewski Inz. — Deblin

»Milowice" Huta — Sosnowiec

Mitek Antoni — Warszawa

Morawski B. — Warszawa

Musiot Jan — Kochtowice

Sp. Akc. Miller i Seidel — +6dz

»Nafta" Fabryka Maszyn Wiertniczych — Bo-
rystaw

Inz. Nehring, Jasinski i S-ka — Warszawa
Neuman Teobald Inz. — Gdansk

»Nitrat" Polskie Zaktady Chemiczne — Niewia-
déw Ujazd

Nowak B. — Koronowo

Nowakowski Inz. Katowice

Oberschlesisches Kraftwerk — Chorzéw

Olbrich Stefan — Radom

,»Olkusz"—Fabryka Naczyn Emaljowanych
Olszewski Henryk — Zakopane

Paczuta Franciszek — Rybnik

Pawlinski Eryk — Tarnowskie Gory

Pepke Wiktor — Dagbrowa Goérnicza

»Peroune" Societe Franeaise — Paris

Peterson Edgar — Krélewska Huta

Sp. Akc. Wielkich Piecow i Zaktadéw Ostro-
wieckich — Ostrowiec

Pilarzy Ryszard — Bielsko

Piernikarczyk Edmund — tagiewniki
Plage i Laskiewicz — Warszawa
Pogonowski Kazimierz (Zarzad Débr) —
puszka Mata

»Polmin" — Drohobycz

Koto Mechanikéw' Studentéw Polit.
Warszawa

Poloczek Herman — Ruda

P. K. P. Warsztaty Gtéwne — Bydgoszcz

. Warsztaty — Lwoéw

. Warsztaty — Tczew

. Wydziat Kolei Waskotorowych — War-

to-

Warsz. —

P.
P.
P.

AR
TWTUTO

szawa
Poradowrski Stanistaw Inz. — Kalisz

Komenda Portu Wojennego — Pinsk

Sp. Akc. J. K. Poznanski — tédz

Prazmowski Michat Inz. — tapy P. K. P.
Progres — Wulkan — Pinsk

Przeglad Gospodarczy — Warszawa

Przemyst Naftowy—Lwoéw,

Dyrekcja Kopalh Ksiecia Pszczynskiego — ta-
ziska

Dyrekcja Kopalh
recki

Przenicki Andrzej prof. — Warszawa
Przewtocki Wiadystaw — Sosnowiec
Rassek Jan — Siemianowic

Ratner M. — Koséw Poleski

Ksiecia Pszczynskiego — Mu-
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221. .Hrabia Renard" Gwarectwo — Sosnowiec 284
222. Repak Wojciech — Os$wiecim 285,
223. Rohn, Zielinski i S-ka — Warszawa
224. Rossa A. — Torun
225. Rynek Metalowy i Maszynowy, Redukcja — Po- 286.
znan
226. K. Rudzki i S-ka Tow. Akc.—Minisk Mazowiecki 287.
227. K. Rudzki i S-ka — Warszawa
228. Rudzinski W. — Poznan 288.
229. Rzewuski i S ka — Warszawa
230. Sackh W. — Kochtowice 289.
231. La Saldatura Autegena — Miiano
232. ,Sam" Sp. Akc. — Katowice 290
233. Samochodowy Dyonowy Zaktad — Brzes¢ n/Bu- )
giem
234. Samochodowy Zaktad Dywizjonowy — Jarostaw 291
235. Sarnochodowa Wytwérnia Panstwowa — War- 292
szawa
236. ,Samolot" — Poznan 203.
237. Sander inz, — Berlin
238. .Saturn" Tow. — Sosnowiec 204.
239. Saperska Wytwoérnia Panstwowa — Warszawa
240. Satke S. — Dabrowa koto Tarnowa 205,
241. Sagajtlo W. Inz. — Kazimierz
242. K. Schejbler i L. Grohman — t6dz 206.
243. Schweizerischer Acetylen Verein — Basel 297.
244. Skowronski J. — Biatystok 208,
245. Sobczyk J. — Orzesze 200.
246. ,Solvay" w Polsce — Krakéw 300.
247. ,Solvay“ — Matwy nad Notecig 301
248. La Soudure Autogene Electrique — Brukselle
249. Stacja Pomp Rzecznych — Warszawa 302.
250. Stacja Wodociggow i Kanalizacji — Warszawa 303.
251. Standard Nobel w Polsce — Libusza 304.
252. Towarzystwo Starachowickich Zakt. Gérniczych 305.
— Warszawa 306.
253. Steinhagen, Wehr i S-ka Sp. Akc. — Myszkéw 307.
254. Stendor R. — Ruda 308.
255. Straszak |. — Kazimierz/Strzemieszyc 300.
256. ,,Strem" Sp. Ak,. — Strzemieszyce
257. Szajn B-cia — Bedzin 310.
258. Szewczyk M. — Wielkie Hajduki 311.
259. Szkotfa Panstw. Rzem. Przem. — Biatystok 312.
260. Szkota Zydowska Rzemies$lnicza — Biatystok 313.
261. Szkota Panstwowa Przemystowa — Bielsko 314.
262. Szkota Przemystowa Wyzsza — Bielsko 315.
263. Szkota Miejska Rzemiesinicza — Brze$¢ n/Bu- 316.
giem 317.
264. Szkota Panstwowa Przemystowa — Bydgoszcz 318.
265. Szkota Oficerska Lotnictwa — Deblin 310.
266. Szkota Panstw. Rzemiost Im. Hr. Skarbka — 320.
Drohowyz 321,
267. Szkota w Cheimie — Cheim 322.
268. Szkota Rzemiost P. M. S. — Grodno 323,
269. Szkota Rzem. im Elizera Bregmana — Grodno 324,
270. Szkota Panstwowa Budowy Maszyn— Grudzigdz 305.
271. Szkota Zydowska Rzemiost — Kalisz 326.
272. Szkota Rzemiost Budowlanych — Kazimierz 307.
Dolny 328,
273. Szkota Miernicza i Drogowa — Kowel 320.
274. Szkota Wojewddzka Mechaniczna i Hutnicza —
Krél. Huta 330.
275. Szkota Rzemieslnicza ,,0rt“ — Krzemieniec 331.
276. Szkota Panstwowa Rzemies$lniczo-Przemystowa 332.
— Olkusz 333,
277. Szkota Rzemie$lnicza Przem. — Poznan
278. Szkota Panstwowa Budowy Maszyn — Poznan 334,
279. Szkota Rzemieslniczo-Przemystowa Mechanikéw 335,
Polskich — Pruszkow 336.
280. Panstwowa Szkota Srednia Techniczna Kolejowa 337.
— Radom 338.
281. Szkota Techniczna Kolejowa — Sosnowiec 330.
282. Szkota Rzemie$lniczo-Przemystowa — Stryj 340.
283. Panstwowa Szkota Przemystu Zelaznego — Sut-
kowice 341.
REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI
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Szkota Rzemies$lniczo Przemystowa — Suwatki
Panstwowa Szkota Slusarstwa Maszynowego —
Tarnopol

Szkota Rzemiost im
— Warszawa
Szkota Panstwowa Lotnicza i Samochodowa —
Warszawa

I Szkota Miejska Rzemieslicza im ,,Konarskiego"
— Warszawa

»Dr. Ludwika Natansona"

Szkota Panstwowa Budowy Maszyn im. ,Wa-
welberga i Rotwanda" — Warszawa
Szkota Miejska Rzemies$lnicza Nr. 2 — War-

szawa
Szkota Techniczna Panstwowa — Wilno

Szkota Rzemies$lnicza Przemystowa Panstwowa
— Wilno

Szkota Rzemies$lniczo Przemystowa — Wisniowiec
Wotynski

Panstwowa Szkota Rzemieslniczo Przemystowa
— Wioctawek

Szkota Rzemie$lniczo Przemystowa P. M. S —
Wiodzimierz

Szkota Rzemieslnicza P. M. S. — Zdotbunowo
Dr. Szretter Ryszard — Warszawa

Szyszto Franciszek — Nowa MHlejka

Szwarc Piotr — Lubliniec G. Slask

Sledzinski Eugenjusz — Nowy Bytom

»Swiatowit" Fabr. Wyr6b. Emaljowanych — My-
szkow

~Swiecie" Cukrownia — Swiecie nad Wista

Inz. Swiezynski Bohdan — Warszawa

Technika Cieplna, Redakcja — Warszawa

Stow. Technikéw Wiertniczych — Borystaw
Stowarzyszenie Technikbw — Warszawa
Dyrekcja Tramwajow Miejskich — Warszawa
Turowicz Inz. — Warszawa

,Ursus" Zakt. Mechaniczne i Fabr. Samochodéw
— Wiochy

Waberski i S-ka— Warszawa

Wajgiel Zygmunt — Czeladz

Warsztat Metalowy, Redakcja — Poznan
Wasilewski, Odlewnia Zelaza — Augustéw
Wasilewicz Feliks — Krakoéw

Was$ J. — Nowy Sacz

Wawrzynek Jan — Katowice

Weinman August — Lipina i
Wiecha Wiadystaw — Bykowina 14. G.-Sl.
Wielek Ryszard — Podlesie pow. Pszczynski
Wieczorek Wincenty — Stara Kuznia
»Wiedza*1 Ksiegarnia — Lwéw

Winiarski Stanistaw — Krakéw

»Witaszyce* Cukrownia — Witaszyce

Wiosinski Eustachjusz — Radom

Wozniak Mieczystaw Inz. — Warszawa
Wretowski Kazimierz Inz. — Katowice
Wyganowski J. Inz. — Warszawa

Wylezynski J. Inz. — Borek Fatecki

Wyrzyskie Kolejki Powiatowe — BiatoSliwie,
Pomorze

Wucke Emil — Wetnowiec

Wzorek Jan — Drohobycz
Zamecznik Ignacy, Ksiegarnia — Poznan
Zaklinski, putkownik — Warszawa, Szpital Uja-
zdowski

.Zawiercie" Sp. Akc. — Zawiercie
Zbrojownia Nr. 5 — Przemysl
»Zduny" Cukrownia, Tow. Akc. —
Zieleniewski Sp. Akc. — Lwéw

L. Zieleniewski F-ka Maszyn — Sanok

L. Zielinski — Lipno

Zwigzek Zawodowy Maszynistow Kolejowych —
Warszawa

Zwigzek Majstréow Fabrycznych —

Zduny

Warszawa

WYDAWCA: ZW. POL. PRZEM. ACET. i TLEN.

Zaktady Graficzne B. Pardecki i S-ka z ogr. odp. Warszawa, Panska 4, tel. 322-00.



FABRYKI GAZOW
PRZEMYStOWYCH

S-KA Z OGR. ODP.

TRZEBINIA
LWOW— POZNAN — KATOWICE — BYDGOSZCZ

PERSENKOWKA. GLOWNA. OSADA PONIATOWSKIEGO 23.

WARSZAWA KRAKOW

KRAKOWSKIE PRZEDMIESCIE 5. CZARNOWIEJSKA 9-11

DOSTARCZAJA NASTEPUIJACE GAZY | MATERJALY:

TLEN TECHNICZNY,
TLEN MEDYCZNY,
ACETYLEN-DISSOUS,
WODOR, AZOT,

KWAS WEGLOWY,
SCIESNIONE POWIETRZE,
SKROPLONE POWIETRZE

W BUTLACH WLASNYCH | OBCYCH.

PALNIKI.
, ZAWORY REDUKCYJNE — ZAWORY BUTLOWE.



opoziat v poLsce 5,P E R U N

ROK ZALOZEN1A 1910.

Biuro: [¥?rsfawa, uL ?lo?tensja Hr. 6. Tel, 39-:A i 162-99.
Adr. telcfif W«I*ERUN.WARSZAWA.

FabryKa: Warszawa-Pkuga, ul. GrochowsKa 5. Tel. "01-16,
St. Kol. W IRSZAWA - WSCHODNIA.

CaikowUe i istalacje i poszczego6lne czesci urzadzen do spawania
i ciecia metali ptomieniem acetylenc tlenowym.

Wszelkie materjaty wchodzgce w zakres spawania.

WYROBY WLASNE KKAJOWEF..

Dostawa catkowitych instalacji do spawania tukiem elektrycznym, jak réwniez
ELEKTROD naszego wiasnego krajowego wyrobu.

duhryjnj Qruty *trtone « pafecrk’ : )
S U)entyi redukcyjn
ntr{%lrr!u. **<alniA efoiutomanio @ spawoma Prtilhi <ospawam* Jenty iy

Przedstawicielstwa 1 skitady konsygnacyjne:

BYI-GOSzCZ: Biuro inzynieryjne ,AZET® I KATOWICE: Doiu handlowo-teehniczny ,,Pl-
ut. Krasinskiego 14. LOr ’ Rynek 8°
LWOW: ,,AREOS* Biuro inzynieryjno dla POZNAN: St. Grabianowski i S-ka,
urzadzen fabrycznych-Zygmuutowska 9. P'- Wolnosci 14.

+ODZ: |. Zawadzinski, ul. Sienkiewicza 22 WILNO: M. Ajzenstat ul. Z.valna 45.



