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621.791 (07).
850 stow

Organizacja kursow spawanial

Po pewnej przerwie, ktéra nastgpita z po-
wodu organizacji kurséow spawania na terenie
Rzeczypospolitej, mozemy dzisiaj powroci¢ do
tematu o ,organizacji kurséw spawania" i po-
dzieli¢ sie z czytelnikami naszego czasopisma
garscia wiadomosci z tego dziatlu szkolnictwa
zawodowego.

Kursy Zwigzku Polskiego Przemystu Ace-
tylenowego i Tlenowego dla spawaczy poczat-
kujacych, ktore odbyly sie w Katowicach, w War-

szawie i przygotowaly razem 340 stuchaczy,
wykazaly, iz program podany w pierwszej
czesci niniejszego artykulu okazal sie zupet-

nie realny i dat dobre wyniki. Z tym sa-
mym programem Zwigzek zorganizowat Kkursa
w innych miastach (Bielsk, Krakéw), ktore wy-
daty $wiadectwa 60 uczniom.

Pozostaje jeszcze do wprowadzenia w zycie
druga — niemniej wazna — sprawa: przygoto-
wanie kadr spawaczy fachowych i skoordyno-
wanie wspoélnych wysitkow fachowcoéw w celu
naukowego badania zjawisk w dziedzinie spa-
walnictwa.

Srodkiem do realizacji tej czesci programu
majg by¢ kursy doksztatcajace dla spawaczy-
praktykéw.

Program przewidziany dla tych kursow
obejmuje 10 godzin teorji i 30 godzin zajeé
praktycznych i omawia nastepujgce zagadnienia:

WYKLADY.

Powtérzenie zasad prawidlowego spawania i eko-
nomicznego przecinania. Obecny poziom rozwoju w bu-
dowie wytwornic acetylenowych, oraz palnikéw do spa-
wania i ciecia. Prawidlowe spawanie kottéw i zbiorni-
kéw na wysokie cidnienie. Stale wytwornice acety-
lenowe i wytwornie tlenu. Teorja spawania zeliwa.
Usuniecie napie¢: 1) przez rozzarzenie calego przed-
miotu, 2) przez miejscowe zagrzanie (praktyczne wska-
z6éwki dla spawaczy). Naprawa palnikéw do spawania
i ciecia, oraz zawordéw redukcyjnych. Spawanie przy
naprawach. Prawidlowe spawanie cylindréow automo-
bilowych i innych trudniejszych odlewéw drazonych.
Przepisy dotyczace uzywania acetylenu, przepisy bez-
pieczenstwa. Spawanie miedzi i stopéw miedzi, mo-
sigdzu, tombaku, bronzu i t. d. Spawanie otowiu.
Spawanie aluminjum, w szczegélnosci odlewéw alumi-

njowych przy automobilach i odlewéw drazonych. Na-
prawa miedzianych palenisk lokomotywy. Btedy spa-
wania: jak powstajg i jak je mozna usunaé. Od-

czyszczenie aparatéow acetylenowych.
Kalkulacja spawania dla zaawansowanych uczni-spa-
waczy. Odpowiedzi na stawiane pytania. Kalkulacja
obrébki autogenicznej. Pytania egzaminacyjne i roz-
danie Swiadectw.

PKAKTYKA.

szlamowanie i

Spawanie profiléwek, potaczenie rur i spawanie
kryz. Pawidtowe spawanie rygy w wybudowanym
kotle parowym. Naprawa uszkodzen wskutek korozji,
wstawienie taty, nadiozenie zuzytych krawedzi uszczel-
niajgcych. Spawanie na gorgco nieskomplikowanych
czesci zeliwnych i malych odlewéw drazonych. Pra-

) Dalszy ciagg artykuitu umieszczonego w nume-
rze 4 naszego czasopisma z kwietnia roku ubiegtego.

widlowe spawanie cylindra automobilowego na goraco,
peknietego w Kkilku miejscach. Spawanie mosigdzu,
spawanie, wzglednie lutowanie otowiu. Spawanie odle-
wu aluminjowego skrzynki biegbw — przez instruk-
tora. Spawanie przez instruktora wybudowanego pa-
leniska lokomotywy. Demonstrowanie najgtéwniejszych
btedéw spawania i sposobdéw zapobiegania im. Spa-
wanie ramy rowerowej. Proby rozerwania na maszynie
do rozrywania. Wybrane dowolnie przez uczni éwicze-
nia w spawaniu przedmiotéw z ich miejsc pracy. Luto-
wanie na twardo ramy rowerowej. Badanie spojen na
probach kwasowych. Proby na rozrywanie. Ciecie pod
woda. Wybrane dowolnie przez ucznia ¢wiczenia w spa-
waniu przedmiotéw. Analiza tlenu. Préby na rozry-
wanie. Préby kwasowe. Ciecie pod woda.

Jesli sie przyjmie pod uwage, iz kursy dla
spawaczy poczatkujgcych, ktére obejmujg 18
godzin teorji i 36 godzin praktyki, majg dac
stuchaczowi podstawe wiedzy, potrzebnej mu
przy praktyce, to z gory zastrzec sie wypada,
iz kursy dla doksztatcajgcych beda raczej sze-
regiem odbytych wspélnych dyskusji na tematy
poruszone w programie, odpowiednio rozsze-
rzone wyjasnieniami wszystkich ,,zdarzen" z pra-
ktyki kazdego uczestnika kursu.

Rzecz zrozumiata, im lepiej teoretycznie
bedzie przygotowany ogoét i im diuzszg praktyke
bedzie miat poza sobag kazdy z uczestnikéw,
tem wiecej zagadnien natury technicznej znaj-
dzie swe rozwiazanie we wspélnych dyskusjach,
tem bogatszg wiedze pod wzgledem technicz-
nym wyniosg z tych kurséw spawacze-praktycy.

W tym wzgledzie juz niejednokrotnie na
kursach dla spawaczy poczatkujagcych wywigzy-
waly sie bardzo ciekawe dyskusje z tymi spa-
waczami-praktykami, ktérzy posiadali kilkoletnia
praktyke i przybyli na kursy, aby uzupekic
swg wiedze teorjg spawania. Ciekawe byly
spostrzezenia tych stuchaczy, gdy przyznawali
otwarcie, iz teorja wyjasnita im niejedno zja-
wisko spotykane w zyciu praktycznem, dla kto6-
rego nie mieli dotad rozwigzania; a przeciwnie
— niejednokrotnie wykladowca kurséw miat
trudne zadanie przed sobg, aby rozwigza¢ za-
danie praktyczne i udzieli¢ wyjasnien na zapy-
tanie spawacza-praktyka.

W kazdym razie takie dyskusje wykazaly
konieczno$¢ zorganizowania kursow doksztatca-
jacych dla spawaczy -praktykoéw, gdyz przede-
wszystkiem da to mozno$¢ zorganizowania
rzesz pracujagcych w tym zawodzie dla wspél-
nych wysitkéw nad wyjasnieniem ujemnych stron,
jakie spostrzec mozna, zwiedzajagc warsztaty
spawania poszczego6lnych przedsiebiorstw prze-
mystowych, a przedewszystkiem do tego, izby
spawanie i ciecie acetylenem zajeto nalezne
miejsce w przemysle.

Jak wiadomo, w tej nowej dziedzinie star-
si spawacze ukrywali swe doswiadczenia przed
miodszymi i wobawie przed konkurencjg nie ba-
dano ztych rezultatow prac spawalniczych.
W poszczeg6lnych wypadkach skltadano to naj-
czesciej na zty gatunek materjalu dodatkowego
lub szukano specjalnych zwigzkéw chemicznych
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dla utatwienia pracy, wzglednie wskazywano, iz
te czy inne przyrzady nie nadajg sie do pracy,
aby przeciez czemkolwiek wytlumaczy¢ nieko-
rzystne rezultaty.

Z tem wiasnie zilem Zwigzek musi sie
liczy¢ i nakloni¢ spawaczy-praktykéw do omoé-
wienia w drodze dyskusji szczeg6tdw i nowych
zdobyczy techniki na polu spawalnictwa. Orga-
nizacja kurséw doksztatcajacych dla spawaczy
jest mysla, ktéra napewno spotka sie z uzna-
niem w sferach przemystowych i znajdzie duzo
chetnych, ktorzy przybeda dla wystuchania ta-
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kiego kursu i przyniosg ze sobg caly szereg
powaznych i interesujgcych zapytan. Takie
kursy winny by¢ odwiedzane nietylko przez
spawaczy-praktykéw, lecz takze przez majstrow
fabrycznych i pomocnikéw kierownikéw wydzia-
tow przedsiebiorstw przemystowych, tworzac
w ten spos6b grupy ludzi, zainteresowanych
z jednej strony nad wydoskonaleniem sie w fa-
chu, z drugiej strony — nad rozwigzaniem za-
gadnien natury technicznej.

Henryk Posiutka.

621.791 : 920.179
750 stow 4% 8 rys.

Kontrola spoin zapomocg pola magnetycznego.

Brak sposobéw, pozwalajagcych na skon-
trolowanie pracy spawacza bez uprzedniego
zniszczenia przedmiotu, stale ujemnie wplywat
na stosowanie spawania, szczegoélnie tam, gdzie
chodzi bezwzglednie o bezpieczenstwo.

Rys. 1
Uktad opitek w wypadku sztabki jednolitej.

Jest to jedna z gtéwniejszych przyczyn

nieufnosci wielu fabrykantéw do stosowania
spawania zamiast starych, lecz wyprobowanych
sposobdéw tgczenia metali. | rzeczywiscie trudno

jest wymaga¢ od przedsiebiorcy, aby jedynie
polegajac na sumiennosci spawacza, dawat zu-
peing gwarancje co do wykonania roboty.

Najwiekszg wiec troskg technikow spawal-
niczych bylo wynalezienie aparatu, zapomocg

Rys. 2.

Linje magnetyczne w wypadku sztabki z wycieciem

ktérego mozna byloby badaé spoine bez znisz-
czenia przedmiotu.

Dzieki usilnym pracom w tym kierunku
osiggnieto mozno$¢ badania spoiny zapomocg
promieni X i pola magnetycznego.

Pierwszy sposob narazie nie jest prak-
tyczny i nie wyszedt poza laboratorjum.

Badanie spoiny zapomocg pola magnetycz-
nego, rozwigzane praktycznie przez p. M. Roux *),

Rys. 3.
Kontrola spoiny zdrowej.

sSSTBm

RyB. 4.
Kontrola spoiny niedostatecznie przetopionej.

nadaje sie z tatwoscig do uzycia we wszystkich
warsztatach spawalniczych.

*) te Souder Coupeur, styczen i pazdziernik 1928 r.
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Zasada tej metody jest nastepujgca: zapo-
mocg elektromagnesu wytwarza sie pole magne-
tyczne w odcinku badanym i posypuje sie po-
wierzchnie badang opitkami, podkiadajac arkusz
biatego papieru. Opitki utozg sie wedtug linji

Rys. 5.
Kontrola spoiny z btedem przyklejenia.

natezenia pola magnetycznego, grupujac sie wie-
cej lub mniej zaleznie od natezenia magnetycz-
nego.

i jednorodnej
magnetycznych

petnej
linji

W  wypadku sztabki
opitki utozg sie wzdiuz
jednakowo gesto (rys. 1).

Lecz gdy w sztabce zrobimy wyciecie abcd
(rys. 2) opitki utoza sie gesciej nad miejscem
wycietem. Wytlumaczenie tego zjawiska znaj-
dziemy na rys. 2. Wyciecie zmienito obieg linji
magnetycznych i mozna przyjaé, ze odcinki ab

Rys.
Ogo6lny widok instalacji.

j cd staly sie biegunami magnetycznemi (do-
Swiadczenie ze zlamanag sztabkg magnetyczna)
powodujac odptyw linji magnetycznych od ab
do cd. Z przeciwnej strony wyciecia réwniez
zauwazymy odptyw linji magnetycznych ef, co
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jest bardzo wazne, gdyz ta okoliczno$¢ pozwala
bada¢ spoine, dostepng tylko z jednej strony
np. przy spawaniu zbiornikow.

Sztabki ze spoing niedostatecznie przeto-
piong przedstawia rys. 2, a wiec jesli umies-
cimy spoine w odpowiedniem polu magnetycz-
nem, opitki utoza sie gesciej ponad miejscem
niedostatecznie przetopionem.

Z punktu widzenia czutosci metody, szcze-
lina utworzona z powodu niedostatecznego prze-
topienia i wynoszgca 7io mm wywotluje juz
zgeszczenie opitek  ponad biledem, dzieki
ogromnej roéznicy przenikania linji magnetycz-
nych w powietrzu i w zelazie (stata ma-
getynczna dla zelaza okoto 1000, dla powie-
trza 1).

Przyklejanie zamiast spawania wykrywa

Rys. 7.
Aparat w pudetku.

sie w ten sam sposob, dzieki znacznej roéz-
nicy statych magnetycznych dla zelaza i tlen-
kow.

Azeby zachowaé¢ rezultaty, uzywa sie
papieru przezroczystego i — po ulozeniu sie
opitek wedtug linji magnetycznych, lecz
przed przerwaniem pradu, — spryskuje sie opit-
ki rozczynem gumy, utrwalajgc w ten spo-
sob uktad opitek.

Poniewaz papier jest przezroczysty mo-
zna otrzyma¢ dowolng ilo$¢ odbitek na
papierze Swiattoczutym. Nalezy zauwazyc,
ze odbitki sg negatywem, wobec tego pola
biate oznaczajg miejsca zgeszczone opit-
koéw. *

Rys. 3 przedstawia fotografje (orygi-
natu) ukladu opitek na sztabkach spojonych
bez zarzutu; mniejsza ilos¢ opitek utozo-
nych na samym szwie jest spowodowana zgru-

bieniem szwu. Rys. 4 przedstawia ukiad opi-
tek spoiny niedostatecznie przetopionej; moz-
na zauwazy¢ przerwe w ukladzie opitek co
oznacza, ze w tem miejscu jest blgd. Rys. 5 przed-
stawia wypadek przyklejenia zamiast spawania.
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W celu sprawdzenia poddano prébki pro-
bie na rozcigganie; wyniki tych préb daty dla

Rys. 8.
Zastosowanie aparatu w warsztacie.

prébki z rys. 3 site zrywajacg 36 kglmm?2 dla préb-
ki z rys. 4— 10kg/mm2 z rys. 5— 11 kg/'mm2

SPAWANI E¥
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Praktycznie,
elektromagnes o specjalnej konstrukciji.
/ tego aparatu przedstawia rys. 6.

Aparat ten funkcjonuje tylko przy
uzyciu pradu stalego. Transformator jest
obliczony do zasilania trzech aparatéw jedno-
czesnie.

pole magnetyczne wytwarza
Model

Azeby otrzyma¢ regulacje pola ma-
gnhetycznego w odpowiednich granicach w ob-
wod wiaczony jest opornik. Zuzycie wynosi
200 watéw, wobec czego mozna wigczyc
aparat w sie¢ oswietlenia.

grubszych
jest do-

W  wypadku badania spoin
przedmiotéw, natezenie pola nie

stateczne, azeby nasyci¢ przedmiot i od-
ptyw linji magnetycznych nie moze miec
miejsca, poleca sie wiec uzy¢ dwa elektro-

magnesy wzdtuz linji spojenia.

W celu regularnego posypywania opit-
kami uzywa sie rozpylacza do opitek, ktéry

jest widoczny na rys. 6. Poleca sie uzy-
wanie opitek Zeliwnych przepuszczonych
przez sito Nr. 100, jako lzejszych od ze-
laznych.

Rys. 7 przedstawia nam aparat w pu-
detku mocnym i zabezpieczajgcym od usz-
kodzenia, jakotez ufatwiajgcym przenoszenie
Z miejsca na miejsce.

Rys. 8 przedstawia aparat przy pracy

w spawalni.
Wynalazek ten zapewne ulatwi usu-
niecie dotychczasowej nieufnosci i pozwoli

na zastosowanie spawania, tam — gdzie prze-
dewszystkiem chodzi o bezpieczenstwo.

621.791. + 665.8
1000 stéw -f 13 rys.

Napisat dr. A. Sznerr.

Acetylen rozpuszczony.

(O prébach masy porowatej).

Najwazniejsza czes$¢ prob jednakze stano-
wig doswiadczenia nad zaptonem i propagowa-
niem sie plomienia w samej masie porowate;j.
Doswiadczenia te, stosownie do wymagan prze-
pisbw wiadzy administracyjnej, winny stwier-
dzi¢, ze ,porowata masa zabezpiecza
w zupetnosci przed eksplozyjnym
rozktadem acetylenu, nawet w wyso-
kiej temperaturze i przy silnych ude-
rzeniach butli i ze zjawiska te nie
propagujg sie w masie, wypetniajacej
butle™.

W zwigzku z tym przepisem stojg proby:
na nagrzanie normalnie napetnionych acetyle-
nem butli do 50°C, miejscowe nagrzanie przy
pomocy palnika do spawania i wreszcie proby
na zapton we wnetrzu butli i w przewodzie, do-

*) Cigg dalszy do Jkx 3.

fgczonym do butli. W praktyce zdarza sie dos¢
czesto, ze butle acetylenowe w uzyciu podle-

Tanomef*

ANN NN NN RN NY

Rys. 82.
Aparat do préby zagrzania na tazni wodnej do 50° C.

lub znaj-
zré-

gaja dziataniu promieni stonecznych,
duja sie w sasiedztwie piecow lub innych
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det ciepta. W wypadkach tych nie powinny
powstawa¢ szkodliwe cisnienia cieczy we wne-
trzu butli.

Aparat do prob na nagrzanie do 50°C

1929

runkéw podobnych, do tych ktére w zyciu moga
sie zdarzy¢. Odpowiednia do uzytku masa, po-
mimo tych nader ciezkich warunkéw, musi te
probe wytrzymaé, przyczem zbiornik do acety-

pokazujg rys. 82 i 82 a, przyczem proby lenu nie powinien wykazywaé peknieé, aby zapo-
t
»
Z&i¢ tit
Rys. 82a.

Krzywe cisnienia (na gorze) i temperatury (na dole), proby nagrzane do 50° C.
Na osi odcietych — godziny.

sie  w rwarunkach odpowia-
dajacych praktyce zyciowej. Temperatura ta-
zni  wodnej wynosi 50°C, czas nagrzewu 24
godz. przy dwoch okresach ochtadzania. W tych
warunkach cisnienie — stosownie do przepisow
obowigzujacych w Niemczech — nie powinno
przekracza¢ 40 at.

te przeprowadza

Jak opisuje Rimarski w dalszym ciggu’
swego referatu, zdarza sie w praktyce, ze przez
nieswiadomos¢ zawiesza sie palnik okoto za-
woru do butli z acetylenem i ogien palnika
okala $cianke butli. Nieostroznos¢ ta juz nie-
jednokrotnie powodowata wypadki, szczegoélniej
grozne, jesli po peknieciu butli uchodzacy ace-

Rys. 83.
Proba z palnikiem do spawania.

tylen, tworzgc mieszanine wybuchowg acetylenu
z powietrzem, powodowat dalszg eksplozje.

Proba z palnikiem do spawania, wyobra-
zona na rys. 83 ma za zadanie stworzenie wa-

czatkowany rozktad nie moégt rozszerzyé sie na
caltag mase.

W praktyce zauwazono, ze rozkiad acety-

te KtV Nidta 1

Rys. 84.

Préba wewnetrznego zaptonu (wedlug nowego
sposobu).

lenu moze nastgpi¢ we wnetrzu butli, jak réw-
niez i w przewodach rurowych i ze powrotny
ptomien moze dosta¢ sie przez wentyl reduk-
cyjny do wnetrza butli.
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Dlatego tez przeprowadza sie rowniez duje sie wilasnie w tej przestrzeni. Przyrzad do
proby na wewnetrzny zapton, postugujac sie mierzenia cisSnienia umieszcza sie w bocznej
przyrzadami na rys. 84 i rys. 85. Azeby odtwo- $ciance zaworu. Zapton wywoluje sie przez

Hu-lkowij OJ,0MtcLc -nuf
K- . d> '

Rys. 85
Préba wewnetrznego zaptonu.

rzy¢ warunki odpowiadajgce rzeczywistosci przy rozzarzenie drutu wolframowego, grub. 0,15 mm
uzyciu ziarnistych elastycznych mas porowa- zapomocg pradu elektrycznego. Szybkos$¢ zaptonu
tych stwarza sie w gérnej czedci butli*ponizej odgrywa znaczna role i wtym wzgledziestosuje sie:

Rys. 86.
Zapton zewnetrzny.

zaworu pustg przestrzen (50 cffl'l przy butlach a) powolne rozzarzenie drutu do biatosci
pojemnosci wodnej 5 litréw i 150 cm'lprzy 40 przez stopniowe podnoszenie sity pradu od
litrowych butlach) i przyrzad do zaptonu znaj- O do 4,5 amp.
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b) nagrzanie raptowne drucika do bialego na calg mase, za$ przy trzeciej prébie naste-
zaru (sita pradu 4,5 amp.) puje rozkiad gazu zawartego w pustej prze-
Rys. 87a. Rys. 87b. Rys. 87c.
c) stopienie drucika (sita pragdu 15 ampdrzeni naksztatt eksplozjii Wszystkie trzy

Pierwsze dwie préby zaptonu wywoluja rodzaje prob wykonuje sie przy ofi-
najczesciej tylko czesciowy rozkitad acetylenu, cjalnych prdébach kwalifikowania
mas porowatych. Rys. 86 przedstawia ba-

danie na zapton zewnetrzny.

W przewodzie rurowym doprowadza sie
do eksplozji mieszanine tlenu z acetylenem,
przy otwartym zaworze butli z acetylenem, od-
twarzajagc tym sposobem warunki, ktére sie zda-
rzajg przy powrocie ptomienia w palniku. Przy
tem doswiadczeniu w butli nie stwarza sie sztucz-
nej pustej przestrzeni, gdyz same warunki
proby sa dos¢ ciezkie.

Przy wyzej podanych probach na zapton
dobra masa porowata winna zatrzymywaé roz-
szerzanie sie eksplozji.

Ta proba koncza sie badania mas poro-
watych, przyczem w opisie niniejszym poda-
lismy opisy doswiadczen, ostatecznie przez
»Reichsanstalt" przyjetych, nie wchodzac w szcze-
g6ty préb poczatkowych, ktére w nastepstwie
zostaty zmienione i usystematyzowane.

Prace nad usystematyzowaniem niezbed-
nych préb trwaly okoto 7 lat (1920 — 1927),
widzimy zatem, Zze samo zagadnienie nie nale-
zalo do tatwych i podziwia¢ nalezy systema-
przyczem niepewne masy porowate nie wy- tyczno$¢ prob, dokonywanych czesto z naraze-
trzymuja juz tej proby i eksplozja rozszerza sie¢ niem Zzycia ludzkiego.

Rys. 88.
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Jako zasade przyjeto, ze butle napetniono
i przygotowywano w ,Reichsanstalt”, w obec-
nosci przedstawiciela firmy dostarczajgcej mase;
w wypadkach butli o masach ceramicznych
(,,Aga“) przygotowanie butli odbywato sie w fir-
mie w obecnos$ci przedstawiciela ,Reichsan-
stalt”, napetnianie za$ i proby odbywaty sie
w obecnosci przedstawiciela zainteresowanej
firmy.

Dalsze rysunki, zaczerpniete 2z uprzednio
cytowanego zrédta, ilustrujg zachowanie sie go-
towych butli przy prébach zwigzanych 2z na-
grzewem, przyczem przy masach porowatych
podobnych typéw otrzymuje sie stale podobne

Rys. 89.

wyniki i dlatego tez podane przykiady zaczer-
pniete sg dowolnie z kolekcji préb ,,Reichsan-
stalt™.

Rys. 87 a, b i c wskazuja normalne zja-
wiska zachodzace na $ciankach i we wnetrzu
butli przy prébach z palnikiem, jesli masa po-
rowata jest bez =zarzutu. Na rys. 87 a widzimy
wybrzuszenie butli; na rys. 876 przetopiong $cianke
butli z jednej strony, a na rys. 87 Co twartg mase
porowatg. Rys. 89 wskazuje, jak daleko posuwa
sie rozktad porowatej masy przy proébie pal-
nikiem.

Rys. 89 uwidacznia, sgdzac z osadzania
sie wegla, jak rozkiad acetylenu po zaptonie
zewnetrznym posuwa sie wgtgb butli. Rozkiad
ten stopniowo sie zmniejsza do chwili zupet-
nego wstrzymania go przez mase porowata.

Na rys. 90 a widzimy dos$¢ znaczne uszko-
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dzenie masy butli wskutek rozktadu acety-
lenu, przekrdj srodkowy (rys. 90 b) tejze butli

Rys. 90a.

uwidacznia, jak rozkiad, w ksztatcie eksplozji,
zostal wstrzymany przez mase butli.

Rys. 90b.

Sadzimy, ze materjal wyzej podany bedzie
mogt postuzy¢ za wzor przy ustalaniu odnos$-
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prawodawstwa w Polsce, ktérego do-
tychczas brak *). Zaznaczy¢ jednak musimy, ze
préby ustalone w Niemczech sa znacznie
ostrzejsze, niz ustalone w innych panstwach. R6-
wnocze$nie z wynikéw tych préb wyciggnaé
mozemy wniosek o bezpieczenstwie roz-
puszczonego acetylenu przy uzyciu od-
powiednio wyprobowanej i przyjetej masy. Nic

nego

*) luty 1929 r.

TECHNIKA

621.791
1450 stéw - 15rys.

Spawanie przewodéw w budowie
rurociggow.

Technika przeprowadzania rurociggéw do wody,
ptynéw palnych, gazéw i pary, tak dla popedu ma-
szyn, jaki ogrzewania, w ostatnich czasach zmienita
sie znacznie, dzieki zastosowaniu spawania, ktére
wielce upraszcza taczenie przewodéw ze soba.

Rozwijajacy sie w dobie obecnej transport ga-
z6w zapomoca rurociggébw, wymaga zwiekszenia cis-
nienia do granic mozliwych, aby zmniejszy¢ straty

CIECIE METALI

11)2)

wiec dziwnego, ze we wszystkich panstwach
acetylen rozpuszczony jest dozwo-
lony do uzytku nawet w tych miejscowo-
Sciach i lokalach, gdzie nie pozwala sie
na instalowanie wytwornicy acety-
lenowej. Na ten punkt pozwalamy sobie
specjalnie zwroci¢ uwage w zwigzku z konie-
cznos$cig opracowania przepiséw pod tym wzgle-
dem dla Polski.

SPAWANIA.

znosci, aby to nie nastapito, a szczelno$¢ jest bardziej
zapewniona, gdyz zeliwo jest zwykle porowate.

Moznos$¢ uzywania wiekszych diugosci rur sta-
lowych, dochodzacych do 8—12m zmniejsza ilo$¢ pota-
czen, a wiec i koszta; rury zeliwne nie moga by¢
dtuzsze, jak 4 m.

Pozatem rury zeliwne wymagaja rowéw wiek-
szych rozmiaréw, ktére moga by¢ zmniejszone w wy-
padku rur stalowych.

Ciaggnione rury stalowe, odpowiednio pokryte
warstwg smoty,”’doskonale sie konserwujg i doskonale

Rys. 1.
Uktadanie rurociggu z potgczeniami spawaneini.

na cisnieniu i méc uzywaé¢ przewody o mniej-
szej Srednicy. Z tej to przyczyny przewody stalowe
ciggnione sa dzisiaj czesto uzywane przy budowie
kanalizacji, pozatem posiadaja ono wiele dobrych
stron. Sg one o wiele wytrzymalsze od zeliwnych, co
pozwala zmniejszy¢ grubos$¢ Scianki, a wiec i ciezar,
a tem samem Kkoszta transportu i zakfadania sa
znacznie zmniejszone.

Uzywanie rur stalowych pozwala stosownie do
terenu wyginaé¢ je (rys. 1) wtedy, gdy w wypadku
rur zeliwnych nalezy zachowa¢ wszelkie $rodki ostro-

sie nadajg do taczenia ze sobg zapomocag spawania,
zastepujgc koinierze i mufki dotychczas stosowane,
ktére sg zrédiem nieszczelnosci. Polaczenie spawa-
ne ma te same wiasnosci, co i pozostata rura. Eksplo-
atacja rurociaggébw nie wymaga zadnych organéw
kontrolnych, jak to jest koniecznem przy potgczeniach
mechanicznych. Dzieki temu osigga sie znaczng
oszczedno$¢. Pozatem potaczenie spawane ufatwia
uktadanio przewodéw i nio jest trudniejsze do wyko-
nania, niz jakiekolwiek inne potaczenie.

Te wszystkie racje sg dostateczne, aby usprawiod-
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liwi¢ coraz wigksze stosowanie spawania do potgczen ru-
rowych w licznych krajach. Oddawna juz, wielkie przed-
siebiorstwa w Ameryce stosujg spawanie przy przepro-
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jest niezbednym warunkiem powodzenia. Dobre wyko-
nanie zalezy od nalezytego przygotowania brzegéw,
uzywania materjatow jaknajlepszej jakosci — i zrecz-

Rys. 2

Wykonanie spoiny tgczacej

wadzaniu rurociggéw, dochodzacych do olbrzymich
dtugosci. W Europie metoda ta jest narazie zapoczat-

Rys. 3.
Potgczenie na ochwytke.

kowana; dotychczasowe instalacje datyj[tak dobre wy-
niki, ze niewatpliwie dalszy rozwdj jest zapewniony.

Joint soude

Rys. 4.
Potaczenie na styk.

Spawacze nie powinni by¢ obojetni na tak wiel-
ka dziedzine zastosowania palnika, tembardziej ze
w tym wypadkujjak”®i wielu innych, dobre wykonanie

spawane rury.

nosci spawacza. Spawanie rur rézni sie wielce od spa-
wania blach ptaskich ze wzgledu na cylindryczng po-

Rys. 5.
Przypojenie kotnierza (spoina pracuje na zginanie).

wierzchnie spawania, co wymaga pewnej praktyki.
Czesto pozycja spawacza je3t niewygodna, musi on wy-

Rys. 6.
Przypojenie kotnierza ttoczonego do rury (spoina pra-
cuje na rozciaganie).

konywac¢ spawanie ponad gtowg i do tego w pozycji
lezacej (rys. 2).
Pomimo to spoina powinna by¢ wykonana bez
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zarzutu, gdyz naprawa nieszczelno$ci po prébie na-
strecza wiecej trudnos$ci, niz wykonanie nowej spoiny.

Spawacz przed przystgpieniem do takiej roboty
powinien sie éwiczy¢ na kawatkach rur w warunkach
najgorszych, jakie mozna spotka¢é w praktyce t. j.

1929

trzymate, oraz przedstawia poczatek pekniecia od we-
wnatrz; przy uktadaniu rury w kanale, natezenia sa
znaczne i moze nastgpi¢ pekniecie.

Utlenianie moze by¢ spowodowane:

a) ztem trzymaniem drutu do spawania np. za-

Rys. 7.
Syfon do usuwania wody kondensacyjnej.

w wypadKu rur nieruchomych. Spawacz przekona sie,
ze pomimo zrecznosci swojej w innych rodzajach prac,
w tym wypadku spawanie bedzie miat trudniejsze, niz
sobie wyobrazat.

Przez kontrolowanie swojej pracy, wykrywanie

daleko od spoiny;
stykaja sie z powietrzem, ktére je utlenia.

wtedy krople stopionego drutu

b) ztem uregulowaniem ptomienia, z nadmiarem

tlenu,

c) przegrzaniem (spaleniem) metalu, przez zbyt

Rys. 8.
Wykonanie spoiny w okopie.

btedéw, a tem samem ich unikanie — dojdzie do do-
statecznej wprawy.
Najczes$ciej spotykane btedy sa to: niedostatecz-
ne przetopienie, utleniane i przyklejanie.
Niedostateczne przetopienie jest bardzo niebez-
pieczne, gdyz w tem miejscu spojenie jest mniej wy-

energiczne topienie go, Przez ptomien zbyt sztywny
(t. j. przy zbyt dutem cis$nieniu tlenu),

d) powtérnom topieniem (poprawianiem) spoiny.

Utlenianie znacznie zmniejsza wiasnosci mecha-

niczne potgczenia spawanego, odejmujgc mu elastycz-
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nos$¢, a takze czynigc je porowatem, co zmniejsza
szczelno$¢ przewodu.

Przyklejanie spovvodowane jest tern, ze metal
roztopiony sptywa na brzegi niedo$¢ roztopione, lub

gdzie tylko tlenek jest roztopiony; tlenek ten oddzieli
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i potaczenie na ochwytke. Polgczenie na ochwytke
(rys. 3) przedstawia nastepujgce zalety: bardzo tatwy
uktad rur w jednej linji, spawanie jest nieco tatwiej-
sze do wykonania, metal natozony nie moze spowo-
dowaé¢ zmniejszenia przekroju przez krople (sople)

Rys. 9.
Zczepianie dwocfi odcinkéw rur.

metal pateczki od metalu przedmiotu, powodujgc po-
taczenie o stabej wytrzymatosci i nieszczelne. Aby
naprawi¢ biad, nalezy usuna¢ zapomoca *$cinaka calg
te czes$¢ spoiny i oczysci¢ brzegi przedmiotu z tlen-
kéw, nastepnie pospawaé jeszcze raz w tych miej-

wewnatrz rury jak to sie zdarza w wypadku potgcze-
nia na styk: jednak potgczenie na styk jest lepsze
z punktu widzenia mechanicznego, gdyz cze$¢ rozsze-
rzona jest mniej elastyczna i zdarza sie, ze rozszerze-
nie rury w Kkielich powoduje tworzenie sie miejsc

Rys. 10.
Spawanie rur na kozfach.

scach, co nie jest tatwe, o ile wypadnie btad w dolnej
czesci rury.

Spawacz zdajacy sobie sprawe z tych trudnosci,
po pewnej praktyce i wyszkoleniu, bedzie zdolny do
wykonania potgczen bez zarzutu.

Typéw potgczen spawanych obecnie uzywanych

jest bardzo wiele.
Najczesciej spotykane sa to: potgczenie na styk

0 mniejszej grubosci i zgniecionych, ktére nalezaloby
wyzarzy¢ przed zatozeniem do sieci.

Rura z kielichem kosztuje drozej, pozatem w wy-
padku, gdy jest zadtuga, trzeba odcina¢ kielich i robi¢
nowy zapomocg wykucia na jej wolnym koncu.

Potaczenie na styk jest najczeSciej stosowane.
Potaczenie to ma taka samg wytrzymatosé¢ jak i resz-
ta rury, o ile jest nalezycie przetopione. W tym celu
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nalezy dostatecznie odsunaé, od siebie brzegi dla blach
o grubosci ponizej 4mm i wycig¢ rowek dostatecznie
rozwarty dla grubosci wyzszych.

CIECIE METALI
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magajag wykopania okopu szerszego i gtebszego, aby
umozliwi¢ wykonanie spoiny dookota obwodu rury.
Grupy sg ztozone zasadniczo: z 5 do 6 kopaczy,

Pozatem spoina jest lekko nadiozona, jak to ktérzy przygotowujg réw o szerokosci od 50 do
przedstawia rys. 4. 70 cm i odpowiedniej gitebokosci; 5 do @ ludzi, ktérzy
Rys. 11.

Spawanie dtuzszych odcinkéw nad rowem.

Wybér $rednicy rury i oznaczenie fdrogi prze-
wodu, pozwoli na okreslenie z géry metody uktadania
przewodu, sktad grup, ktére beda rézne, zaleznie od
Srednicy rur i przeszkéd, jakie napotka przewdd w po-
staci kangaﬂzacji istniejgcych, kabli, szyn, drég i rzek

Rury o S$rednicy do 100mm mozna #aczy¢ odcin-
kami 50 do 90 m poza rowem, co utatwi spawanie
przez mozno$¢ okrecania rury; nastepnie odcinki te
faczone sg nad rowem przed ich opuszczeniem.

Przeszkody podziemne, jak réwniez wybér mr
o duzych $rednicach trudnych do manipulowania, wy-

przenosza i uktadaja odcinki rur, w ten sposo6b, aby
jaknajwiecej utatwi¢ spawaczowi jego prace, czyszcza
rury wewnatrz przed ich uzyciem, opuszczajg je do
rowu w miare jak postepuje praca, zapomoca koziow
i dzwigoéw, uktadajac je od lewej do prawej strony

rowu, aby w ten sposéb powstata krzywizna znosita
skutki rozszerzalnosci i kurczenia sie przewodu; do
tej grupy réwniez nalezy rozszerzenie rowéw w miej-
scach potgczen, aby umozliwi¢ kontrole podczas proé-
by i natozenie warstwy smoty. Jeden cziowiek spec-
jalnie jest przeznaczony do kontroli i poprawienia izo-
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lacji i smotowania spawanych rnr po prébie. Spawacz
z pomocnikiem wykonuje spawanie.
Grupa kopaczy zasypuje réw z utozonym prze-

Rys. 13.
SDoina orzed zalozeniem warstwy smoty.

Przewody bardzo diugie sg naogé6l podzielone
na sekcje przez wentyle, polaczono ze sobg zapomocy
kotnierzy. Kotnierze te sg réwniez przypawane do
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gdyz spoina pracuje normalnie na rozcigganie; wyma-
ga to jednak Kkotnierzy tloczonych =z poczatkiem
rury.

W wodociggach nalezy da¢ lekki spadek réznym

Rys. 15,
Przewéd utozony w rowie.

czesciom i w ich najnizszych punktach umiesci¢ sy-
fony do usuwania wody kondensacyjnej w czasie pra-
cy przewodu (rys. 7).

Rys. 14.
Odgatezienia wykonane zapomoca spawania.

rury, jak wskazuje rys. 5 i 6. Polgczenie, jak narys. 5
nie jest dobre, gdyz spoina pracuje na zginanie, nato-
miast potgczenie, jak na rys. 6, jest bardzo dobre,

Préby maja bardzo donioste znaczenie; zapomo-
cg préb sprawdza sie szczelno$¢ catosci i jesli s3g ja-
kie usterki, mozna je usungé. O ile spoina jest
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normalna i metal dodatkowy dobrej jakosci, nieszczel-
nosci z powodu spoiny porowatej mozna zaklepac.

Préby robi sie naogét powietrzem Ilub woda,
o0 cisnieniu dwukrotnem od cisSnienia pracy. Zaleca
sie uzywanie sprezonego powietrza, gdyz jest ono lek-
kie i dobrze sie nadaje do wykrywania nieszczelnosci,
gdy miejsca spawane sg posmarowane wodg mydlana.
Dolng cze$¢ spoiny obserwuje sie zapomocg lustra.
Mozna réwniez, jesli szczelno$¢ wentyli i innych pota-
czen mechanicznych jest pewna, bada¢ zmiany ci$nien
wewnatrz zapomocg manometru przez wiekszg ilos¢
godzin, np. 12 — oczywiscie biorac pod uwage zmiane
temperatur: préba ta pozwoli zbada¢ szczelno$¢ pota-
czeh mechanicznych.

Ponizej podajemy przykiad, zaczerpniety z ,,S o u-
deur Coupe ur“, wykonania rurociggu 2150 m
dtugosci, z rur stalowych ciagnionych, o $rednicy we-
wnetrznej 110 mm i o grubosci Scianki 4 mm, zainsta-
lowanego koto Turynu w roku 1925. Rurociag przezna-
czony byt do transportu tlenu pod ci$nieniem 10kff/cm'-
Wszystkie potgczenia wykonano zapomocag spawania
bez ukosowania brzegéw; co 400m umieszczono wentyle.

Odcinki rur dostarczone przez fabryke byty od
6 do \2m dtugosci; spawanie dostarczonych czesci
w odcinki diuzsze o dlugosci okoto 20m odbywato sie
na koztach z rolkami, co umozliwiato obracanie rur
w czasie spawania. Azeby spawane rury byly
w jednej linji, ujmowano dwa konce wolne w ‘tubki,
jak wskazuje rys. 9; po zczepieniu w kilku punktach
odejmowono tubki i wykonywano szew.

Odcinki 20m uktadano nad rowem na belkach

Walne zgromadzenie Zwigzku Polskiego Przemystu
Acetylenowego i Tlenowego

odbyto sie dnia 14 marca 1929 roku w Katowicach
w sali Dyrekcji Kolejowej o godzinie 17.30, z nastepu-
jacym porzadkiem dziennym:

1) Sp-rawozdanie Zarzadu z dziatalnosci Zwigz-
ku za rok 1928.
2) Sprawozdanie kasowe: a) przedstawienie bi-
rocznego, b) Sprawozdani9 Komisji Rewizyjnej,
3) Udzielenie absolutorjum Zarzadowi.

lansu

4) Wybdr nowego Zarzadu i Komisji Rewizyjnej.

5) Uchwalenie zmiany statutu i nazwy Zwigzku.

6) Komunikaty.

7) Wolne wnioski, nadestane przez cztonkéw
Zwigzku pod adresem Zwigzku, Katowice, ul. Poczto-

10 dni przed data Walnego

wa 16, nie pbzniej, niz
Zgromadzenia.

O godz. 8-¢j Czes¢ Il posiedzenia.

1) Referat p. dyr. Sznerra: ,Nowe sposoby
badania wytrzymatosci spoin, w zastosowaniu do
badania spoin miedzi i jej stopow".

2) Referat p. inz. Tulacza ,,Demonstracja filmu
7. zakresu ochrony pracy przy spawaniu".

Obecni: a) Czitonkowie czynni: p.p. Bernstein
Piotr, Biedrzycki Feliks, Bryskier Henryk, Biernacki
Jozef, Dziembowski Jerzy. Ficki Wiodzimierz, Golling

Fryderyk, Pobdg-Krasnodebski Jerzy, Postutka Henryk,
Romer Karol, Statler, Strycki Wilodzimierz, Sznerr
Alfred, Tierling, Tutacz Piotr, Wucke Emil.

b) Cztonkowie korespondenci: Anderka, Dudek,
Jaros, Kubik, Manka, Karczewski, Matyska, Piernika-
czyk, Rassel, Risél.

Zebranie zagait Prezes Zwigzku, Dr. Alfred
Sznerr, poczem odczytat depesze gratulacyjng prezesa
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i spawano je w odcinki 40 do 60m metrowe okrecajgc
rure dla latwiejszego wykanania spawania (rys. 10).

Przypawanie odcinka 40—60m do rurociggu juz
utozonego odbywato sie réwniez na belkach nad ro-
wem, lecz juz nie mozna byto okrecaé catego przewo-
du utozonego, (rys. 11).

W ten spos6b uktadanie przewodu odbywato sie
dos$¢ szybko, gdyz zredukowano do minimum niewy-
godne do spawania spoiny na rurze nieruchomej. Rys.
12 przedstawia odcinek przewodu w czasie uktadania,
Jak wida¢ rura na przednim planie jest juz utozona
w rowie, wtedy gdy na dalszym — przewdd spoczywa
na belkach.

Po spojeniu (rys. 13) przykrywano szew piétnem
azbestowem, aby wolniej ostygat i dopiero po nalezytem
ostygnieciu opuszczano przewo6d do rowu.

Do préby uzyto powietrza pod cisnieniem
25 kg/cm2 Na 320 spoin tylko 30 wykazato lekkie
usterki, ktére daly sie lekko zaklepaé; dwie spoiny
trzeba bylo w czesci zrobi¢ powtérnie, poniewaz za-
klepanie nie pomogto.

W celu wykonania odgatezien, positkowano sie
palnikiem do ciecia i palnikiem do spawania. Rys. 14
przedstawia kilka odgatezien przygotowanych zawczasu.

Rys. 15 przedstawia odcinek utozonego przewo-
du. Wida¢ przewoéd tworzacy liuje krzywa—w celu swo-
bodnego kurczenia sie i wydtuzania.

Wszystkie spoiny wykonal jeden spawacz palni-
kiem o mocy 500 litré6w na godz.

Polskiego Zwiazku Zrzeszen Gospodar-
czych, p. inz. Stanistawa Grabianowskiego.

Na propozycje Prezesa Sznerra Zgromadzenie
wybiera przez aklamacje na przewodniczacego zebra-
nia p. inz. Pob6g-Krasnodebskiego, ktéry powotuje na
tawnikéw p.p.: d-ra Sznerra i dyr. H. Postutke, a na
sekretarza p. inz. P. Tulacza.

Porzadek dzienny przyjeto bez zmiany.

Sprawozdanie Zarzadu z dziatalnosci Zwiazku za
rok 1928 przedstawit p. wiceprezes H. Postutka.

Zwiazek Polskiego przemystu Acetylenowego
i Tlenowego powstat 20 listopada 1927 roku.

W pierwszej linji zorganizowano kursy dla

wyszkolenia spawaczy, ktére rozpoczely sie
15 lutego 1928 r.

Czasopismo Zwigzku poczeto wychodzié
1 stycznia 1928 r.

Zorganizowano lotne kursy w Bielsku

i Krakowie a pod koniec ubiegtego roku staty
kurs dla spawaczy w Warszawie. Niezaleznie od
tych uczelni czysto zwiazkowych, ktére ukonczyto do
konca roku 413 uczni,- spétdziata Zwigzek w zatozeniu
kurséw we Lwowie przy Izbie Handlowo-Przemy-
stowej, a obecnie organizuje kurs dla spawaczy przy
Towarzystwie Kurséw Technicznych w todzi, ktéry
rozpoczat sie dnia 18 marca b. r. przy wspoétdziataniu
Oddziatu Warszawskiego, na ktérym wyktadaé¢ bedzie
p. inz Biernacki.

Oprécz tego zorganizowano nowy lotny kurs
w Ostrowcu i Radomiu i dzialanie to zostanie syste-
matycznie dalej rozszerzone.

Szkoly w Katowicach i Warszawio wyposazone
w epidjaskopy i obecnio zakupiono film z napisami
polskiemi, wydany przez Centralne Biuro Karbidowo
w Paryzu, ilustrujgcy niezbedne ostroznosci, jakio na-
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lezy zachowa¢ przy pracy z acetylenem i jak wypad-
kom nalezy przeciwdziata¢.

Film ten zostat zademonstrowany w drugiej czesci
posiedzenia.

Niezaleznie od tego przy wspoétudziale Zwigzku,
zostata wydana ksigzka p. inz. Tutacza, pod tytu-
tem: ,,Spawanie i Ciecie MetaliO.

Pismo Zwiagzku jak na stosunki polskie, zyskato
dos¢ duzg popularnosé, czego dowodem jest ilos¢ abo-
nentéw, ktéra pod koniec roku wynosita okoto 430.

Zwigzek, ktory powstat z inicjatywy 6-ciu firm,
posiadat na dzien 31 grudnia-1928 r.' 26 cztonkéw wspie-
rajacych, 54 cztonkéw czynnych i przeszto 340 czion-
.kéw korespondentow.

Oprécz powyzszej dziatalnosci pedagogicznej
Zwigzek wystgpit do Ministerstwa Przemystu i Handlu
W Ssprawie norm spawania przy naprawie
i budowie kottéw i przypuszczalnie rekurs ten
zostanie przychylnie zatatwiony. Na skutek interwen-
cji Zwiazku w Komisji Normalizacyjnej zostata utwo-
rzona podsekcja naczyn pod ci$nieniem
dla gazoéw, do ktérej zostali zaproszeni przedstawi-
ciele Zwigzku. Niezaleznie od tego w ostatnich cza-
sach wobec juz nalezycie zebranego materjatu w cza-
sopiSmie zwigzkowem, wystgpit Zwigzek do Minister-
stwa Przemystu i Handlu z prosba o zajecie sie opra-
cowaniem ogélno-polskiej ustawy w dziedzi-
nie wytwarzania i uzytkowania acety-
lenu w przemys$le. W zwigzku 2z ostatnio poruszo-
nemi sprawami wystgpiono z wnioskiem o wybor
Komisji przez Walne Zgromadzenie do:

1) Podkomisji naczyn pod cisnieniem do gazow.

2) Komisji opracowania ustawy o wytwarzaniu
i uzytkowaniu acetylenu w przemysle.

Jak na'pierwszy rok dziatania, Zwigzek rozwinat
dostateczng dziatalnos$¢, co jeszcze lepiej uwidocznia
sprawozdanie finansowe, wykazujace, jak przy skrom-
nych $rodkach prace te zostaty dokonane.

W tem miejscu sprawozdawca podziekowat
p. dyr. Tulaczowi, ktéry ustgpit ze swego stanowiska,
za jego czynng wspoOlprace w organizacji Zwigzku,,
a szczegolnie za wzorowe zorganizowanie kurséw dla
spawaczy w Katowicach i kurséw lotnych.

Po przyjeciu sprawozdania przez Zebranie, spra-
wozdanie kasowe oraz roczny bilans Zwigzku przed-
stawit p. inz. Jerzy Pobdég-Krasnodebski.

Sprawozdanie rachunkowe:

Bilans Zwigzku za rok sprawozdawczy 1928 za-
myka sie nadwyzkg w sumie zt. 9.620,15, przvczem
aktywa wynoszg zt. 30.383,95, a pasywa zt 20.763',80.

Aktywa Zwigzku skiladajg sie:

z gotéwki w kasie Oddz. Warszawskim

w wysokosci zt. 90,84
z gotéwki w P. K. O. w War-'

szawie zt. 191774

w Katowicach , ~ 2.119,28 ,» 4.037,02

z inwentarza w Katowicach 16.826,72
z t ,» Warszawie 1.311,92 18.138,64
z naleznosci kontokorentowych 4.835,45
z wytozonej kwoty na wydanie ksiazki

0 spawaniu p. dr. Sznerra ” 252,—

Pasyva:
z dhugéw Zwigzku w wysokosci, ,» 17.733,80

ktéry powstat w przewaznej cze$-

ci za przyjety od fabryk karbidu

1tlenu inwentarz.

Oprécz tego figuruje w bilansie po stronie akty-
wow i pasywow kwota =zt 3,030.— jako watpliwe
naleznosci za skitadki cztonkéw czynnych i korespon-
dentéw', jak réwniez za niedoptacone czesne za kursa.

Dochéd brutto za rok sprawozdawczy wynosi
zt. 50.207,26 i skitada sie z sum za skiadki cztonkowskie

(czynni i koresp.) zt. 3,227,35
z subsydjum fabryk karb. i tlen. ,» 29,820.—
z subsydjéw fabryk karb. i tlen. na kur-
sa lotne . 1.244,49
oraz z dochodéw za kursa w Katowi-
cach i Warszawie . 9,965,42
i 50,257,20

CIECIE METALI

Rozchéd za ten
wozdawcCzy Wynosi:
Koszta administracyjne
Niedob6r za czasopismo
Niedobo6r kurséw lotnyih w Bielsku
2¥o amortyzacja inweriiarza

,am Cczas spra-

Nadwyzka pomiedzy dochodami i rozchodar
zatem zt. 9.620.15.

Przechodzac do oméwienia aktywow i ?
zaznaczy¢ nalezy, ze Zwigzek zakupit inws
wiasng gotéwke za kwote zi. 3,906.69, resr
sume zh. 18,856.61 zostata przejeta od fabryk
wych i tlenowych i za te sumy zostaly po
bryki uznane, czem tlumaczy sie dosy¢ powtn-
diugébw Zwiazku. Jak jez poprzednio zaznacr:r: : —
wentarza spisano 205 ca amortyzacje, tak.
inwentarza per 31.12.1KS wynosi z!. 18,1356+

Bioragc pod uwage poszczegélne pozyc e i-—.-
dowe i rozchodowe Zwigzku, bardzo niercir-~—~=
przedstawia sie rachunek skiadek cztonkowfii® 2_
ktéry zamiast okoto zi. 6,000— wplyneto
potowe, t. j. zk 3,226.35. — Czionkowie min: N
krotnych upomnien naleznosci nie przekazywf_
tego tez sume skladek czionkowskich, kri-—— —r
zostaty wptacone =zapisano w bilansie w tHlt-tl:-
i pasywach, jako pozycje watpliwe, uzasacér_i"
tem, ze Zwigzek nie posiada prawnej podstaw-
tych Scigga¢ droga przymusows, o ile czionk:v_=
browolnie nie zechca uisci¢ naleznosci.

Rachunek kurséw wykazuje czysty doch:.; v v—
sokosci zt. 9,965/42, lecz mimo to nie pokrTv*
wydatkéw Zwigzku i nie wystarcza nawet na
niedoboru z Czasopisma, do ktérego Zwigzek zi
sprawozdawczy doptacit z. 11,573,71.—

Tak powazny deficyt czasopisma tlurckr7

iz poczatkowo dochody czasopisma ontr-St-
czasopism: s$
«IC_

tem,
sie jedynie do wptywoéw z ogloszen,
wysylane byto przez kilka miesiecy do firn: .
zainteresowanych spawaniem bezpfatnie, dli
propagandowych. Po kilku dopiero miesigcair
abonentéw stale zaczela sie zwiekszaé, a teii.—-sm-s:
i kwoty abonamentowe zaczety odgrywaé¢ do$¢ vmz-
na role w dochodowos$ci czasopisma i wynoszs v r=n-
tnich miesigcach przecietnie zt. 500.— miesie=2Lt—
Wptywy za ogloszenia wynoszgminejwiecejot.1»..—
za numer, koszt wydania jednego numeru wytis
2.000 do 2.E00.— zt. zaleznie od ilosci ptatnyci. :rrr-
kutow i klisz.— Niedobér czasopisma zmnie.iss s;
jednak stale i w ostatnich miesigcach waha sie

dzy zi. 500.— 1.000., podczas gdy w poczatkaci V73C-
sit ok. zt. 2.000.— Zwigzek jednak uwaza wyicri®ji
czasopisma nietylko za celowe, lecz koniecsi-£ >+
da¢ tak czionkom, jak i wszystkim zainteresrvrr-"
osobom moznos$¢ informowania sie o sposobact.
czesnego spawania, jak réwniez i dalszego ksittirszia
sie w spawaniu.

Co do kosztéw administracyjnych, to
zt. 23,030,95 skilada sie z wydatkéw na pensje
nika kursu Katowickiego i lothego tegoz
kursu Warszawskiego, 2urzednikéw Oddziatu Wesjx .
skiego oraz wynagrodzenia za prace buchs>.irr-ik
instruktoréw, jak roéwniez i wydatkow na BCEartT
piSmienne Zwiazku i portorja.

Jak z powyzszych cyfr wynika, dochody r fcjr-
s6w nawet w przyblizeniu nie pokrywajg
Zwiazku i jezeli Zwigzek zamknagt bilans na:
to tylko jest to do zawdzieczenia dobrowolnym,
sydjum fabryk karbidowych i tlenowych, ktérs
na Zwigzek miesiecznie zt. 2.130— i bez ktory$ zr-
mocy Zwigzek nie moégtby sie utrzymac.

Zwigzek dazy jednak do samowygtarciiit:—?--!
zmuszony tg okolicznoscia, ze fabryki kricT ;
i tlenowe nie zobowigzaly sie na okres nieograni~"
do udzielania Zwigzkowi pomocy finansowej. v—~iz- z.
pokrywania jego niedoboréw i subsydja te ud?it:®;;
nam dotychczas, moga by¢ kazdej chwili cofnif.k
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Bilans zamkniecia na 31121928

AKTYWA PASSYWA
Kasa . . . r . 90.84 Wierzyciele. . 17,733.80
Pocztowa Kasa Dubiosa . 3,030.—
Oszczednosci 4,037.02 Nadwyzka doprze-
Dtuznicy. 4,835.45 niesienia na rok
Inwentarz 18,138.64 1929. . . ." . 962015
Wydawnictwa . 252.—
Dubiosa 3.030.—
30,383,95 30.383.95

Po sprawozdaniu kasowem, zabrat gltos imieniem
Komisii Rewizyjnej, dyr. Piotr Bernstein, oSwiadczajac,
ze Komisja Rewizyjna badata ksigzkowos¢ Zwigzku
i znalazta jg zaréwno pod wzgledem formalnym, jak
i rzeczcowym w zupetnem porzadku, wobec czego Ko-
misja Rewizyjna zgtasza wniosek o udzielenie absolu-
torjum Zarzadowi.

3) Wniosek o udzielenie absolutorjum Zarzadowi
przyjety zostat przez aklamacije.

4) Do nastepnego punktu t. j. wybor nowego
Zarzadu, zgtasza p. Wucke wniosek azeby z uwagi na
osiggniete dotychczas bardzo korzystne rezultaty, wy-
bra¢ Zarzad w dotychczasowym skifadzie.

Pan Kubik stawia wniosek, azeby do nowego
Zarzadu wybraé réwniez przedstawiciela cztonkéw ko-
respondentéw. Poniewaz wniosek ten mogtby by¢ roz-
patrzony jedynie po przeprowadzeniu odpowiedniej
zmiany statutu, przewodniczacy proponuje przesungé
wybér nowego Zarzadu po zatatwieniu punktu 5-go.

5) Pan dr. Sznerr proponuje zmieni¢ w statucie
Zwiazku jedynie nazwe, ktérej dotychczasowe brzmienie
nie odpowiada dos$¢ Scisle celom i zadaniom Zwigzku.
Chociaz nazwa ta znajduje swe uzasadnienie w tem,
ze inicjatorami zalozenia Zwigzku byli przedstawiciele
przemystu acetylenowego i tlenowego, jednak szerszy
0g6t nieobeznany z dziatalnoscia Zwigzku pojmuje ja
czesto jako okreslenie syndykatu przemystowego, dla-
tego nazwa powinna $cislej okresla¢ cel Zwigzku. Dr.
Sznerr proponuje wiec przyja¢ nazwe: .Stowarzy-
szenie dla rozwoju Spawania i Ciecia Me-
tali w Polsce", co zgromadzenie jednogtosnie uchwala,
upowazniajgc Zarzad do przeprowadzenia odpowiednich
zmian stylistycznych w statucie, przyczem art. 2) sta-
tutu, ustep 1-szy zmiana na nastepujace brzmienie:
.Stowarzyszenie zdagza do wszechstron-
nego rozwoju spawaniai ciecia metali
w Polsce, a w szczegb6lnos$ci:”

Poniewaz wszystkie inne wnioski, dotyczace
zmiany statutu, po dyskusji zostaty cofniete, przysta-
piono do wybo6r 6w Zarzagdu i Komisji Rewizyjnej:

Whniosek p. Wuckego, azeby wybra¢ Zarzad
i Komisje Rewizyjng w dotychczasowym sktadzie Zgro-
madzenie przyjmuje przez aklamacje, wobec czego do
Zarzagdu weszli: pp.: Sznerr, Postutka, Pobég-Krasno-
debski, Statler, Stankiewicz, Domanski, Dziembowski,
Do Komisji Rewizyjnej: pp. Bernstein i Golling.

6) P. dr. Sznerr komunikuje, ze Zwigzek podjat
odpowiednie kroki, w celu zatwierdzenia przez wiadze
przepisow o zbiornikach na gazy sprezo-
ne i proponuje wybo6r specjalnej komisji, ktéraby
wypracowata projekt przepiséw. Na jego wniosek Zgro-
madzenie wybiera Komisje w nast. skladzie: pp. Stan-
kiewicz, Domanski, Bernstein, Dziembowski.

Dla opracowania przepiséw owytworni-
cach i skiadach acetylenowych wybrano, na wniosek
p. Dr. Sznerra, Komisje w sktadzie: pp. Domanski, Gol-
ling, Berstein, Dziembowski, Sznerr.

7Y W wolnych wnioskach odczytat prze-
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wodniczacy zebrania nadestany przed Zebraniem wnio-
sek p. Kubika, nastepujacej tresci:

»Prosze uprzejmie o rozpatrzenie na og6lnem
Walnem Zebraniu Z. P. P. A. i T. sprawy zréwnania
spraw poszczeg6lnych cztonkéw Zwigzku, wzglednie
0 dopuszczenie do Zarzadu cztonkéw-korespondentéw
(spawaczy)”.

Po dyskusji, jaka sie wywigzata nad tym wnio-
skiem, Zebranie uchwalito nastepujaca rezolucje.

»Proponuje sie Zarzadowi Zwigzku utworzenie
statej Komisji, jako organu doradczego, ztozonej
z trzech cztonkdéw korespondent éw, wybra-
nych przez cztonkéw korespondentéw. Komisja ta be-
dzie przektada¢ Zarzadowi, w razie potrzeby, swe de-
zyderaty w zakresie dziatalnosci statutowej Zwigzku".

Nastepnie odczytano wnioski przestane przez
p. Bryskiera, dotyczace wyboru komisji do opracowa-
nia przepiséw programéw szkét fachowych, oraz akcji
reklamowo-propagandowej firm zainteresowanych.

Zebranie upowaznito Zarzad do interwencji wrazie
stwierdzenia faktow szkodliwego wptywania na opinje
publiczng oraz wybrato komisje ztozong z pp. Bernste-
ina Stattlera i Tutacza w celu zbadania ewentualnych
zarzutow stawianych cztonkom Zwigzku.

W drugiej czesci Walnego Zgromadzenia odbyty
sie referaty dr. Sznerra i inz. Tufacza, poczem prze-
wodniczacy podziekowat zebranym za udziat w obradach
1 zamknat Zgromadzenie.

Miejskiej

Zatrucie robotnikow w Piekarni

w Warszawie.

W prasie codziennej podano wiadomosé, iz przy
pracy kilkunastu robotnikéw zatruto sie acetylenem.
Sprawg tg zainteresowat sie nasz Zwigzek i po spraw-
dzeniu na miejscu okazato sie, iz zatrucie nastgpito
czadem wydobywajagcym sie z piecoéw zainstalowanych
w sali w ktoérej odbywato sif spawanie. Sala ta ma
kilka tysiecy m- powierzchni i kilkanascie metrow
wysokosci. Spawanie odbywato sie jednym palnikiem,
tak iz niemozliwem jest, aby nieczystosci zawarte
ulatniajgcym sie acetylenie mogly by¢ szkodliwe dla
organizmu ludzkiego. Sam za$ acetylen nie jest szko-
dliwy dla zdrowia. Pozatem lekarze niosacy pomoc za-
trutym stwierdzili objawy, charakteryzujace zatrucie
czadem.

Kursy Spawania w todzi.

Dnia 16 marca r. b. rozpoczat sie pierwszy kurs
spawania w todzi, zorganizowany przez tédzkie Tow.
Kurséw Technicznych przy wspétudziale Zwigzku P.P.
AT. Na pierwszy kurs zgtosito si¢ 16 uczni. Zapisy
i informacje w kancelarji £.T.K.T.—t6dz, Zeromskiego
115. /

Eksplozja butli acetylenowej.

W zakladach Warchalowskiego w Wiedniu zda-
rzyl sie bardzo nieszczesliwy wypadek eksplozji butli
z acetylenem rozpuszczonym, pociggajac za sobg 19
rannych, z czego 4 ciezko rannych.

Sita wybuchowa byta tak wielka: ze $ciany po-
rozrywata, a okna wraz z ramami zostaly wyrwane,'
réwniez w budynkach sasiednich szyby powylatywaty.

Sala w ktérej odbywato sie spawanie miata po-
wierzchnie 3000ml i posiadata 40 okien. Przyczyna wy-
buchu nie jest dokfadnie ustalona, fachowcy przypusz-
czajg, ze albo wskutek wadliwego palnika tlen dostat
sie do butli i wytworzyt mieszanine wybuchowa, albo
butla zostata podgrzana przez nieostrozne potozenie
palnika tak, ze ptomien ogrzewat butle. Przez utwo-
rzong szpare wydobywajacy sie acetylen tworzyt mie-
szanke wybuchowg w potlaczeniu z powietrzem.

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

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



