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Wyktadanie zbiorniKéw otowiem zapomocg ptomienia
acetylenowego.

W przemys$le chemicznym czesto zachodzi
potrzeba wuodpornienia zbiornikbw na zrace
dziatanie roznych chemikalji. Szczegdlniej przy
wyrobie siarczanéw wszystkie naczynia, Kktore
mogtyby by¢ zaatakowane przez pary kwasu
siarkowego, muszg by¢ odporne na dziatanie te-
go kwasu. Ze wzgledu na wymagania wytrzy-
matosciowe nie mozna tych zbiornikéw wyko-
nywac¢ z otowiu, ktory najlepiej opiera sie dzia-
taniu kwasu, gdyz otéw ma bardzo stabe wia-
snosci mechaniczne. Praktycznie te trudnosé
rozwigzuje sie w ten sposOb, ze zbiorniki wy-
konywa sie z dobrych materjatéw konstrukcyj-
nych jak stal (zelazo), miedz, bronz, a powierzch-
nie wewnetrzng wyklada sie materjatem od-
pornym na kwasy. Do niedawnych czasOw rea-
lizowano to w ten spos6b, ze z arkuszow bla-
chy otowianej wycinano odpowiednie kawatki
i dopasowywano je na wewnetrznej czesci zbior-
nikéw, szczeliny za$ miedzy krawedziami po-
szczegblnych odcinkéw blachy stapiano otowiem,
postugujac sie palnikiem acetyleno «tlenowym.
Sposéb ten jest malo praktyczny, gdyz otdw,
czasami nawet pod wplywem wilasnego ciezaru,
moze ulec pofatdowaniu, a woéwczas powstaja
pekniecia. Wystarczy za$ jedna chocCby najmniej ¢
s2a szczelina, aby kwas maégt sie dosta¢ pod
catg ostone otowiang i wowczas zbiornik ulega
szybkiemu zniszczeniu przez wyzarcie.

Nalezato wymysle¢ taki sposéb wyktadania
otowiem, aby na catej powierzchni ostona oto-
wiana byta $cisle potaczona z metalem zbiorni-
ka. Takie S$ciste przyleganie moze byé osigg-
niete jedynie przez spawanie. Zapomocg pal-
nika acetylenowego mozna wyotowi¢ powierzch-
nie wewnetrzng zbiornika, przez natozenie
warstwy stopionego otowiu na powierzchni $cian-
ki zelaznej; wowczas w kazdym punkcie $cian-
ka zbiornika jest S$ciS$le spojona z warstwag
otowiu. Jezeli taka warstwa okaze sie nieszczel-
na w jakiemkolwiek miejscu, wyzarcie ogranicza
sie tylko do drobnej powierzchni i niema nie-
bezpieczeAstwa zniszczenia catego zbiornika,
jak przy wyktadzinie z blachy otowianej.

Oczywiscie przy dobrze wykonanem nakta-
daniu niema mowy o utworzeniu sie jakiejkol-
wiek nieszczelnosci.

Poniewaz dobra spdjnos¢ miedzy warstwg
otowiu i metalem zbiornika decyduje o powo-
dzeniu catej operacji, niektére wytwornie zagra-
niczne stosujg powlekanie $cianki cienkg war-
stwg lutu, ktéry dobrze sie tgczy z jednej stro-
ny z metalem zbiornika, a z drugiej strony —
z otowiem naktadanym. Takim lutem posredni-
czacym w dobrem potgczeniu otowiu z zelazem
jest stop cyny z oftowiem w stosunku 50/50.
Przed pocynowaniem, blachy zbiornika muszg
by¢ dobrze oczyszczone zapomocag piasku lub
kwasu solnego.

Pokrywanie $cianek zbiornika stopem cy-
ny z otowiu podraza catg operacje i — jak pra-
ktyka polska wykazata — nie jest absolutnie
niezbedne do jej powodzenia.

Jedng z najwiekszych robo6t tego rodzaju
w Polsce wykonano niedawno w warsztatach spa-
walniczych Franc. Tow. Akc. ,Perun®“ w Weino-
wcu na Gornym Slasku dla fabryki Skarbofermu
w Knurowie. Robota ta polegata na wyotowie-
niu zbiornika zelaznego dla oddzielenia kwasu
za saturatorem przy fabrykacji siarczanu amo-
nowego.

Zbiornik ten, o wymiarach 1500 X 1500 X
X1000 mm. zbudowany byt z blach stalowych
6 mm. gruboSci zapomocg spawania acetyleno-
wo - tlenowego. Kroéce zelazne byty réwniez przy-
pawane zapomocag ptomienia acetylenowo tleno-
wego Wewnatrz zbiornik posiada 2 przegrody,
ktére stuzag do wywotania odpowiedniego krgze-
nia gazéw, przy ktorem nastepuje oddzielanie
kwasu.

Zbiornik nalezato wewnatrz wyotowi¢ 6-mi-
limetrowg warstwg; takg sama warstwg nalezato

Rys. 1
Trawienie $cian zbiornika.

pokry¢ obie wewnetrzne przegrody z obydwuch
stron, gardziele kro¢coéw i przvkrjwy zbiornika.
Przygotowanie zbiornika do naktadania otowiem
polegato tylko na wytrawieniu go kwasem sol-
nym, az do zupetnie czystej i zdrowej powierzch-
ni. Przegrody boczne wyjeto i wytrawianie
ich oraz naktadanie otowiem odbywato sie od-
dzielnie. Réwniez temu zabiegowi poddano przy-
krywy zbiornika.

Trawienie to widzimy na rys. 1, trwato
ono 3 dni i zuzyto przytem ok. 50 I kwasu.
Rys.2 przedstawia olowienie zbiornika wewnatrz,
za$ rys. 3 ostateczne wyotowienie po zatozeniu
z powrotem wewnetrznych przegrdd. Zaktadanie
przegrod przedstawiato trudnosci z powodu pe-
wnego zwichrowania sie blach w czasie wyotowia-
nia. Przegrody te byty przymocowane dwoma rze-
dami $rub do $cian zbiornika.

Po uskutecznieniu powyzszego
jeszcze wszystkie otwory od Srub

nalezato
i nakretki
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Srub rowniez pokry¢ réwno otowiem, jak row-
niez szczeling wzdtuz przegrdd.

Ogoétem wyotowiono ok. 23 m.2 powierzch-
ni i zuzyto przytem ok. 1500 kg. otowiu. Otow
do tego celu uzyty byt w blokach, do samej
za$ pracy odlewato sie go w zwyklych kato-
wnikach na prety o dtug. 400—500 mm. i grub.
20 mm.

Stosunkowo tak grube wyolowienie jak
6 mm. wymagato kiadzenia 2-ch warstw jedna
na druga, a ze przy spawaniu ptomieniem ace-

Rys. 2.
Otowienie zbiornika wewnatrz.

tyleno-tlenowym otéw sie nieznacznie utlenia,
nalezato pierwszg warstwe dobrze oczysci¢ za-
pomoca specjalnego skrobaka, zeskrobujgc utle-
niong powitoke, tak zreszta, jak sie to zwykle
robi przy otowianych robotach. Réwniez drut
otowiany przed spawaniem nalezy oskrobaé do
czysta.

Rys. 3.
Otowienie po zatozeniu przegréd.

Cata robota $cisle spawalnicza trwata 8 dni
przy pracy 2-ch, a cze$ciowo 3 ch spawaczy. Tra-
wienie i czyszczenie trwato 3 dni, montowanie
Scian — 1 dzien.

Aby uniknag¢, a witasciwie zredukowac¢ do
minimum wichrowanie sie blach zelaznych, spa-
wato je przewaznie 2 spawaczy, jednocze$nie
posuwajac sie wzdtuz blachy, jak to schema-
tycznie przedstawia rys. 5.

Pierwszy spawacz przedstawiony na tem
szkicu cyfrg | kladzie warstwe od brzegu ku
Ssrodkowi w kierunku ab i po zatozeniu kazdej
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warstwy przesuwa sie w kierunku ac. Z chwilg
gdy spawacz ten dochodzi do $rodka i powierz-
chnia acdb jest juz wykonana, Il spawacz pro-
wadzi dalej robote na powierzchni cefd, za$§ |

Rys. 4.
Schemat pracy dwoch spawaczy.

spawacz zaczyna pokrywaé sasiednie pole bdgh
it od

Najwiecej starannosci i uwagi wymaga uto-
zenie pierwszego paska otowiu. Nastepne paski
opierajg sie na poprzednich, dlatego réwne i re-
gularne utozenie pierwszego paska ma duze
znaczenie.

Rys. 5.

Préba na zginanie warstwg natozonego otowiu
na zewnatrz.

Jak wyzej wspomniano, powtoka natozonego
otowiu sktada sie z 2 warstw. Utozenie drugiej
i nastepnych warstw jest operacjg tatwiejszg
i nie rézni sie niczem od spawania blach oto-
wianych. Spawacz przesuwa palnik po linji pro-
stej, nadajagc mu ruch wahadtowy z géry na dét
i z dotu do goéry, podczas gdy pateczka otowia-
na otrzymuje ruch wahadtowy odwrotny. Tym

Rys. 6.
Préba na zginanie (warstwa natozona wewnatrz).

sposobem palnik ogrzewa kolejno kapiel metalu
i pateczke. Tego rodzaju ruchy palnika i pateczki
sg charakterystyczne dla spawania kroplowego,
ktdre sie stosuje przy spawaniu otowiu.
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Spawacz dobrze wyspecjalizowany w tego
rodzaju robocie potrafi natozy¢ warstwe grubosci
zgdanej o powierzchni regularnie zmarszczonej;
zmarszczki te mozna wyrowna¢ zapomoca pal-
nika, przesuwajgc go szybko po catej powierzchni,
aby zlekka jg stopi¢. Po tej operacji powierzchnia
staje sie zupeinie gtadka. Wygtadzanie mozna
wykona¢ rowniez zapomocg miotka.

Z powodu wielkiej ptynnosci otowiu nakta-
danie trzeba wykonywaé¢ w ptaszczyznie pozio-
mej. Tylko bardzo wprawny spawacz moze réw-
niez natozyé warstwe na sciance pochytej lub
pionowej, ale trudno woéwczas otrzymaé bardzo
doktadng powierzchnie i tatwiej mogag sie zda-
rzy¢ btedy w wykonaniu.

Po wykonaniu roboty trzeba skontrolowac
powierzchnie zapomocg szkta powiekszajgcego,
czy niema drobnych punktowych szczelinek, ktére
mogtyby ujs¢ uwagi spawacza.

Prébki naktadania otowiu na kawatkach bla-
chy najlepiej moga przekona¢ o wartosci tej
metody. Probki takie mozna zgina¢ w obie stro-
ny, t. j. w ten sposdb, ze warstwa naktadana
znajduje sie po stronie wklestej lub wypukiej

1931

probki zaginanej (rys. 51i6), a przytem warstwa
natozona nie oddziela sie od blachy, Swiadczac
0 dobrej spojnosci miedzy metalem zbiornika
lotowiem.

Resume.

L'auteur decrit le plombage d,un recipient enfer
pour I'industrie chimique. Apres un decapage a Facide
on a rap porte sur les surfaces du recipient, presen-
tant une superficie de 25 m2 la couche de plomb
de 6 mm. d’epaisseur, avec le chalumeau oxy-acelyle-
nique. Le travail pour lequel ou a employe 1500 kg.
de plomb, a ete effeetue par la Societe Peroune a Wel-
nowiec (Haute Silesie, Pologne).

Zusanimenfassung.

Der Verfasser beschreibt die Verbleiung eines
grossen eisernen Behalters fflr chemisclie Industrie.

Der Behalter wird mit Siiure gebeit/.t und dann
mit Blei ausgekleidet. Im Gegenteil zu dem gewdilin-
lichen Verfabreu bekommt der Behalter vor Verblei-
ung kein Zinnbad, und eine 6 mm dicke Schiclit von
Blei wird direkt auf die abgeStzen Platten mittels
einis Aeetylen-Sauerstoffbrenners atifgetrngen. Die ge-
samte mit Blei bedecte FISche betragt 25 m2 und mail
verbrauchte dazu 1500 kg. von Blei.

Diese Arbeit wurde in den Werksliitteii der A.G.
»Perun® in Welnowiec (Ober-Schlessien) ausgefiirt.

621.79 5
1450 stow -f 4 rys.

Nowy palniK wieloptomienny pomystu prof. Keela.

Juz przed 4-laty, dzieki naukowemu opraco-
waniu metody spawania w prawo przez prof.
Keela, osiggnieto wzrost szybkos$ci spawania ace-
tylenem od 30 do 40%. Nowy palnik wieloptomienny
pomystu prof. Keela umozliwia wzrost szybkosci
o dalsze 50—60% w stosunku do metody spawa-
nia wlewo. Pozwala on naogd6t na podwojenie
szybkosci spawania w stosunku do metod dawniej-
szych.

Nowy palnik posiada kilka ptomieni, ktére
sg umieszczone w osi podtuznej spoiny. Pto-
mienie lezg w plaszczyznie pionowej, przecho-
dzacej wzdiuz szwu. (rys. 1).

Poszczegdlne ptomienie majg do spetnienia
rozne zadania: ptomien podgrzewajacy 1, w przy-
blizeniu tak intensywny, jak ptomien zwyczajnego
palnika jednoplomienneg6, podgrzewa tylko bla-
che, a ptomien 2 stuzy do stapiania krawedzi
blach. Podgrzane krawedzie topig sie bardzo
tatwo. Na szkicu b ptomien 2stuzy jednocze$nie
do stapiania materjatu dodatkowego, a pto-
mien 3 stuzy do podgrzewania drutu.*) Dzigki
temu mczna uzywa¢ drutéw grubszych ani-
zeli dotychczas i stapia¢ wiecej materjatu
dodatkowego, w jednostce czasu. Ilosci mater-
jatu dodatkowego, stapianego w jednostce czasu,
podane sg ponizej. Zastosowanie trzech ptomieni
jest korzystne ir-cy grubych blachach, od 10 mm.
wzwyz. Trzeci plomien podgrzewajacy moze
by¢ troche mniejszy niz dwa pozostate. Ptomie-
nie te moga wychodzi¢ badz z Kkilku otworow
jednej koncoéwki, badz tez z kilku koncowek nieza-
leznych od siebie (szkic c). Poszczeg6lne ptomie-

*) Poréwnaj ,Sposéb spawania grubych blach
zelaznych' podany przez p. A. Desgranges na X Kon-
gresie z Zurichu i opisany w Sp. C. M. w Nr. 11
1930, str. 197 w artykule Dr. Sznerra p. t. ,Spa-
wanie“ (Przyp. Red.)

nie sa umieszczone w odlegtosci od 15 do
30 mm. od siebie i tworzg z sobg katy od 10°
do 45°.

Nowy palnik wieloptomienny urzeczywistnia
korzysci ptomienia sptaszczonego, co byto do-
tychczas trudno osiggalne.

Dla grubosci blach od 2 do 10 mm., bedzie
sie stosowa¢ prawdopodobnie palnikdwuptomien-
ny, dla grubosci powyzej 10 mm. — palnik tréj-
plomienny. Mozliwe bedzie réwniez stosowanie
palnika dwuptomiennego, do grubszych blach.
Bedzie to zalezne od umiejetnoSci wytwar-
cow palnikéw. Jezeli sie uda zbudowaé pal-
niki wieloptomienne, zabezpieczone od powrotu

Rys. 1
Palniki o dwuch lub trzech ptomieniach.

ptomienia, to mozna bedzie ewentualnie pojsc¢
dalej, az do palnikéw cztero lub piecioptomien-
nych it d.

Juz dawniej probowano podwyzszy¢ wydaj-
no$¢ spawania przez zastosowanie silniejszych
palnikow. Jak wiadomo jednak, granice tu sg
do$¢ waskie. Z palnikiem jednoptomiennym prak-
tycznie nie mozna i$¢ dalej, niz 100 1 acetyle-
nu na 1 mm. grubosci blachy, bez niebezpie-
czefstwa przegrzania irozdmuchiwania roztopio-
nego metalu. Przy uzyciu nowego palnika wie-
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loptomiennego mozna stosowaé palniki wieksze,
okoto 130 do 160 I. acetylenu na godzine na
1 mm. grubosci blachy. Mozna stosowa¢ mniej
wiecej nastepujgce wielkoSci palnikow:

Grubos¢ 110é¢ Zuzycie acetyl.
blachy ptomieni litréw/godzine
1 1 100
2 1 200
4 2 600 = 300 H- 300
6 2 1000 = 500 -- 500
8 2 1400 = 700 -- 700
10 2 1800 = 900 -- 900
12 2 2000 = 1000 -- 1000
15 3 2500 = 835 -- 835 + 830
20 3 2700 = 900 -- 900 + 900
25 3 3000 = 1000 -- 1000 + 1000
30 3 3600 = 1200 -- 1200 + 1200
Uzycie palnika wieloptomiennego jest
przedstawione na rysunku 2. Spawacz trzyma

jak normalnie —palnik w prawej rece, a materjat
dodatkowy w lewej. Przy palniku dwuptomien-
nym (szkic a) spawa sie ptomieniem le-
wym, podczas gdy prawy ptomien podgrzewa
krawedzie. Podgrzewaniem spawacz nie potrze-
buje sie specjalnie interesowac¢. Powinien on
zwroci¢ swojg uwage na wilasciwy ptomien spa-
wajacy. Powinno sie wogoéle tylko uwazaé, aby
ptomien podgrzewajgcy trafiat doktadnie na ro-
wek, co uskutecznia sie samoczynnie przez od-
powiednie ustawienie i pochylenie koncdéwki pal
nika podczas spawania.

Przy rozpoczeciu spawania nalezy krawe-
dzie ogrza¢ réwnomiernie na dtugosci okoto 2
cm. poruszajgc palnikiem tam i z powrotem;
krawedzie zostajg wtedy doprowadzone do tem-
peratury topienia. Jednoczes$nie nalezy trzymac
drut w poblizu, aby go podgrzac¢ do czerwonego
zaru.

Gdy kapiel na poczatku szwu jest juz przy-
gotowana, zaczyna sie spawac¢ ptomieniem 2,
podczas gdy ptomien 1 tylko podgrzewa.

Gdyby w trakcie roboty zdarzyto sie, ze
ptomien 1 zaczyna stapia¢ blache, podczas gdy
ptomieniem 2 jeszcze nie stopiono dostatecznej
ilosci materjatu dodatkowego, nalezy wychylié
nieco palnik do przodu. Dzigki temu osigga sie,
ze ptomien 2 gtéwnie podgrzewa drut, podczas
gdy spawanie odbywa sie pitomieniem L1

Po natozeniu dostatecznej ilosci materjatu
dodatkowego odchyla sie palnik znéw z powro-
tem, zeby ptomien 1tylko podgrzewat krawedzie.

Przy wykanczaniu szwu spawacz odchyla
palnik powoli w ten spos6b, zeby ptomien pra-
wy wypadt poziomo, stajagc sie ptomieniem spa-
wajacym, podczas gdy ptomien drugi szybko
podgrzewa materjat dodatkowy, co przy wykan-
czaniu szwu jest szczegdlnie pozgdanem

Krétkie szwy na zelazach okragtych ikwa-
dratowych wykonuje sie po przeprowadzeniu
poczatkowego stopienia gtdwnie ptomieniem 1,
uzywajgc ptomienia 2 do podgrzewania.

Przy spawaniu pionowem nalezy baczy¢,
aby oba ptomienie zawsze lezaly doktadnie
w ptaszczyznie pionowej, przechodzacej przez
szew.

Przy spawaniu bardzo grubych blach moz-
na sie postugiwac palnikiem trojptomiennym (rys.
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2, szkic b). Ptomien $rodkowy stuzy do
spawania, ptomiern lewy podgrzewa materjat do-
datkowy, a prawy podgrzewa krawedzie, przy-
czem podgrzewajgcy materjat dodatkowy pto-
mien 3 moze by¢, jak juz wspomniano, nieco
mniejszy od dwuch pozostatych.

Zapomocg nowego palnika wieloptomien-
nego wykonano duzg ilo$¢ prob spawania blach
zelaznych, ktore wykazaty, ze zapomocg pal-
nika wieloptomiennego osigga sie szybkos$¢ spa-
wania 0 50% wiekszg, anizeli palnikiem normal-
nym.

To stosuje sie do t. zw. wydajnosci
chwilowych. Lecz rowniez $rednie wydajnosci
spawania, przy uwzglednieniu wystepujacych
w praktyce przerw i koniecznosci prostowania
blach, sg o 25—40% wieksze, niz przy palniku
jednoptomiennym, poniewaz blachy skutkiem
szybszego procesu spawania mniej sie pacza.

Naprzyktad: wykonanie szwu podtuznego
na walcu o dtugosci 1130 mm. i grubosci Scia-
nek 8 mm. wymagato tgcznie ze sczepieniem
32 min.

Zalety palnika wieloptomiennego wystepuja
szczegOlnie wyraznie przy blachach o grubosci
od 6 do 30 mm. Jednak juz dla blach o gru-

a b
Rys. 2.

Spawanie blach palnikiem wieloplomiennym.

bosci 2, 4 i 5 mm. zastosowanie nowego pal-
nika daje lepsze i wezsze szwy przy skroconym
czasie spawania.

Zuzycie gazu na 1 m. b. szwu nie jest
mniejsze, jakkolwiek pracuje sie wiekszemi pal-
nikami. Palnikiem jednoptomiennym o zuzyciu
1000 1 acetylenu na godz. mozna wykonaé na
blasze 10 mm. szew o diugosci okoto 140 cm.
w ciggu godziny, wiec na lcm. szwu wypada
7 1 acetylenu. Palnikiem dwuptomiennym wyko-
nuje sie przy uzyciu 1400 1 acetylenu na godz.
okoto 200 cm. szwu, czyli znowu 1 cm. na 7 1 ace-
tylenu. Zalety palnika wieloptomiennego polega-
ja na oszczednoS$ci czasu, na mniejszem pacze-
niu sie blach i na lepszej jakosci spoiny.

Badania wytrzymatosci takich szwdéw sg
obecnie w toku. Wyniki ich bedg podane w nie-
dtugim czasie do wiadomosci.

SzczegOlniej wazne znaczenie posiada pal-
nik wieloptomienny przy spawaniu szwéw Kkra-
wedziowych. Spawanie acetylenowe dotychczas
uwazano za nienadajgce si¢ do tego rodzaju
rob6t z powodu silnego wichrowania sie blach.
Na rys. 3 mamy obraz spawania szwéw krawe-
dziowych.
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Ptomien 2 napotyka tu na blache pod-
grzang juz przez ptomien 1 i wiasciwe stopie-
nie uskutecznia sie bez kilopotu. Nie potrzeba
dodawaé, ze stosowa¢ mozna tylko spawanie
W prawo.

Palnik nalezy trzymaé w ten sposob, aby
ptomien podgrzewajacy (prawy) dotykat blachy

a b c

Rys. 3.

Wykonanie spoin krawedziowych palnikiem
wieloptomiennym,

spodniej nieco dalej od krawedzi gérnej blachy
anizeli ptomien spawajgcy (lewy). Oba ptomie-
nie tworzg z blachg spodnig kat okoto 60°. Na
wykonanie 1 m. jednostronnego szwu krawedzio-
wego dla blachy o grubosci 10 mm. potrzeba
30 min.

Do spawania blach prostopadtych do sie-
bie (rys. 3, szkic c) stosuje sie to samo, co do
blach spawanych na zaktadke. Zysk na czasie
przy wykonaniu tego rodzaju szwow jest b. zna-
czny.

Zalety ptomienia podgrzewajgcego w tych
wypadkach szczego6lnie rzucajg sie w oczy. Mo-
znaby powiedzie¢, ze spawanie acetylenowe na
zaktadke i blach prostopadtych daje sie stoso
wac praktycznie dopiero przy uzyciu palnika
wieloptomiennego. Ma to duze znaczenie przy
konstrukcjach zelaznych.

Przy spawaniu naktadek lub paskéw na
dwuteownikach i t. p., szczegdlnie przy wzma-
cnianiu profiléw, palnik wieloptomienny zastugu-
je na uwage, dzieki temu, ze mozna wykony-
wac¢ stosunkowo waskie szwy.

Spawanie czotowe dwuch blach 'lub pas-
kéw jest rowniez bardzo utatwione przez zasto-
sowanie nowego palnika. Ta metoda znajdzie
duze zastosowanie przy wzmacnianiu den zbior-
nikbw pier$cieniami.

Naktadanie na grubym materjale stanowi
rowniez dziedzine, w ktorej palnik wieloptomien-
ny moze odegra¢ wielka role. Ptomieniem pod-
grzewajgcym 1 podgrzewa sie wygodnie blache,
ptomieniem podgrzewajagcym 3 podgrzewa sie
materjat dodatkowy, ktéry mozna stosowac¢ w du-
zych grubosciach n. p. 10 mm. lub wiecej. Mo-
zna rowniez w ten sposob spawaC bardzo wa-
skie i wysokie szwy (rys. 4). Zapomocga palni-
ka wieloptomiennego dajg sie rowniez spawacé
grube blachy okoto 20 mm. jednym ciggiem.
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Ilo$¢ uzytego materjatu dodatkowego daje
bezposrednig miare wydajnosci spawiania. Do-
ktadne pomiary wykazaty ze przy uzyciu palni-
ka wieloptomiennego mozna stopi¢ nastepujgce
ilosci materjatu dodatkowego:

drut o $rednicy 4 mm. — 20 cm. diug. na min.
n » 6 15 w
» % Ny 10 » » [
Wogéble przy palniku wieloptomiennym

mozna stosowaé grubsze druty dla danych gru-
bosci blach. Blachy o grubosci 8—10 mm. spa-
wa sie drutem 6 mm., stapiajac 30 gr. na min.
czyli 1800 gr/godz. materjatu dodatkowego.

Przy uzyciu palnika o wydajno$ci acetyle-
nu 1000 -(- 1000 = 2000 I. na godz. idrutu ogru-
bosci 10 mm., mozna stopi¢ w ciggu jednej go-
dziny przeszto 2 kg. materjalu dodatkowego.

Pozatem zaletg palnika wieloptomiennego
jest to, ze mozna spawaC bez ukosowania kra-
wedzi, znacznie grubsze blachy. Przy odstepie
krawedzi, wynoszacym potowe grubosci blachy,
mozna w pewnych warunkach spewaé bez zu-
kosowania do grubosci 6 mm., a nawet 8 mm.,,
szczegOlnie, jezeli mozna spawaé potem z od-
wrotnej strony.

Kat Sciecia krawedzi mozna naogdét wyko-
na¢ mniejszy. Woystarczy przy spawaniu wielo-
pfomiennem zukosowe¢ krawedzie pod katem
20 — 30°. Dzieki temu zuzycie materjatu dodat-
kowego jest mniejsze, co réwniez stanowi za-
lete nowej metody.

Z powodu silniejszego nagrzewania sie
koncowki palnik Keela przedstawia jeszcze
trudnosci  konstrukcyjne. Aby uchronié¢ sie od

Rys. 4.

Spawanie pod katem i naktadanie zapomocag palnika
wieloptomiennego.

powrotu pltomienia, zastosowano owijanie kon-
cOwki i przewodu sznurem azbestowym, Kktory
chroni palnik od zbyt silnego nagrzewania sie.
Z tego samego powodu nalezatlo zwiek-
szy¢ szybkos$¢ wyptywu gazéw do 100— 150 m.
na sek. Nalezy wyrazi¢ nadzieje, ze po prze-
zwyciezeniu wszystkich trudnosci, ktére zawsze
odczuwa sie przy zaprojektowaniu nowej rze-
czy, nowy palnik wieloptomienny znajdzie pra-
ktyczne zastosowanie w dziedzinie spawania
krawedziowego grubszych ksztattownikow, gdzie
dotad niepodzielnie panowat tuk elektryczny.
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SPAWANI

Napisat inz. Z. Dobrowolski.

Wytrzymato$¢ potaczen spawanych iobliczanie spoin.

W rozdziale niniejszym ograniczymy sie
do omdwienia wytrzymatosSci zelaza zlewnego,
spawanego acetylenem lub tukiem elektrycznym,
nie poruszajgc spawania innych metali, jako
mniej majacych znaczenia w praktyce.

Na zapytanie, jakie wiasnosci mechaniczne
posiada zelazo spawane, trudno jest da¢ prostg
i Scista odpowiedZ. Spawanie jest z natury swej
procesem podobnym do odlewania, materjat do-
dany do spoiny, czyli spoiwo, bedzie miato wiec
strukture i wtasnosci materjatu lanego. ldac od
Ssrodka spoiny ku krawedziom spawanym, be-
dziemy obserwowac warstwy przejsciowe miedzy
spoiwem a materjatem rodzimym o charakterze
zmieniajgcym sie stopniowo od zelaza lanego
do kutego. Wreszcie sam materjat rodzimy
w bezposredniem sgsiedztwie spoiny, z powodu
termicznej przerdbki pod wptywem ognia, bedzie
miat strukture inng, niz warstwy, ktére nie ule-
gty znacznemu podwyzszeniu temperatury w cza-
sie spawania. Pozatem sama spoina moze za-
wieraé pory, tlenki, gazy pochtoniete z atmosfery
i mote posiadaé rozmaite wady, jak miejsce nie-
dostatecznie przetopione, lub zbyt silnie ogrza-
ne i przepalone i t. p. Te okolicznosci wptywajg
bardzo powaznie na wtasnoscimechanicznespoiny.
Na rys. 136 przedstawiono obraz spoiny acetyle-
nowej wstanie surowym iulepszonym, oraz spoiny
elektrycznej, gdzie schematycznie zaznaczono
zmiany struktury w poszczegélnych strefach po-
taczenia spawanegol).

W czasie krzepnigcia spoiwa tworzg sie
duze podtuzne krysztaty, wartoSciowo gorsze od
drobnych rozgniecionych krysztatkow, otrzyma-
nych przez walcowanie zelaza. Charakterystyczng
cechg tych krysztatéw jest ustawianie sie ich
pionowo do ptaszyzn stygniecia,na podobiefAstwo
tego, co obserwujemy w odlewach. Przy przejs-
ciu do materjatu rodzimego bedziemy mieli uktad
grubych ziaren, gdzie metal rodzimy jest
stopiony z materjatem dodanym; nastepnie idzie
strefa wptywu zaru spawania, w ktorej niema juz
metalu dodatkowego, trzeba jg jednakze zaliczyé
do spoiny, jako nieroztgczng catos¢ potaczenia.

Na samej krawedzi, na skutek mocnego
przegrzania, zelazo ma strukture grubokrystalicz-
na, gdyz pod wptywem wysokiej temperatury
ziarna ferrytu i perlitu majg skionno$¢ do ta-
czenia sie w wieksze krysztaty. Szybkie ochto-
dzenie powoduje utrwalenie sie tej struktury. Im
dalej od spoiny tem objaw ten bedzie stabszy,
wreszcie na pewnej odlegtosci od spoiny, gdzie
rozgrzanie nie byto za silne, t, j. nie przewyz-
szyto 900°, nastepuje nawet jakby polepszenie
struktury materjatu, rozdrobienie krysztatow, po-

*) Dalszy cigg do Nr. 3, 1931
') Dr.W. Zimni. Die Schmelzschweissung. A? 12,1930
Die Elektroschweissung Ns4,1930.
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dobne do tego, jakie otrzymujemy przez wyza-
rzenie materjatu poddanego uprzednio zimnej
obrébce. Tem sie ttomaczy réznica, ze warstwy
dolne w spoinie majg lepsza strukture, niz war-
stwy gorne, gdyz ciepto przechodzace z warstw
gornych do dolnych wyzarza dolne warstwy.
Przy umiejetnem spawaniu mozna to wy-
zarzenie wykorzysta¢ w czasie spawania io0sig-
gna¢ w znacznej mierze rozktad grubych krysz-
tatow na drobniejsze. Jest to jednak mozliwe

tylko przy spawaniu acetylenowem, gdzie roz-
porzadzamy nadmiarem ciepta. Przy spawaniu
elektrycznem jest to niemozliwe. Natomiast

wskutek stabszego nagrzewania materjatu rodzi-
mego przez tuk i mniejszej grubo$ci warstwy
przejsciowej, warstwa grubokrystaliczna przy
spawaniu tukiem ma znacznie mniejsze rozmiary
niz przy spawaniu acetylenowem.

Rys. 136.

Struktura spoiny acetylenowej w stanie surowym (1)
i ulepszonym (2), oraz struktura spoiny elektrycznej (3).

Zapomocg wyzarzenia i przekuwania nie-
tylko ulepsza sie strukture spoiny, ale rowniez
usuwa sie natezenia szkodliwe, arozptaszczajgc
pecherzyki i ziarna tlenk6éw, zmniejsza sie ich
wptyw szkodliwy na wytrzymato$¢ spoiny.

Wyzarzenie nalezy wykona¢ umiejetnie
w przeciwnym razie pogorszy sie tylko struktu-
re. O ulepszaniu spoin przez wyzarzenie wspo-
mniano w rozdziale o odksztatcaniu termicznem
potaczen spawanych.?

Nalezy doda¢, ze szybkie ochtodzenie wy-
wotuje zjawisko hartowania sie metalu, co jest
niekorzystne ze wzgledu na zmniejszenie sie

s) Spawanie i Ciecie Metali, Nr. 1,1931
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ciggtosci i zwiekszenie sie twardosci marerjatu.
Wobec tego jednak, ze zawarto$¢ wegla jest
niewielka w spoiwie, hartowanie zaznacza sie
w bardzo stabym stopniu.

Bardzo niekorzystnem zjawiskiem jest utle-
nianie sie metalu podczas spawania. Objaw ten
silniej daje sie zauwazy¢ przy elektrycznem
spawaniu, niz przy acetylenowem. tuk elektrycz-
ny stale znajduje sie jakby w pochewce ztozo-
nej z tlenku zelaza. Wskutek jonizacji powietrza
w tuku atomy tlenu sg nadzwyczaj aktywne. Nic
wiec dziwnego, ze cze$¢ wegla, mangan i krzem
wypalaja sie w tuku, co oczywiscie obniza wia-
snosci mechaniczne spoiny. Przy spawaniu ace-
tylenowem spoina jest chroniona do pewnego
stopnia od przystepu powietrza strefg redukujaca
ptomienia.

Rozpuszczalno$¢ gazow z powietrza, gtow-
nie tlenu i azotu w roztopionym metalu wzrasta
wraz z temperaturg. Gdy ptynny metal stygnie
i znajduje sie w temperaturze bliskiej punktu
krzepniecia, rozpuszczalno$¢ gazéw szybko ma-
leje i nastepuje gwattowne wydobywanie sie ga-
z6w nazewnatrz. Tak powstaja pecherzyki i pory,
ktére sg czesto powodem znacznego ostabienia
spoiny.

CzesSciowo tlen pochtoniety tworzy tlenki
zelaza i w tej postaci pozostaje w spoinie. Zpo-
wodu szybkiego stygniecia spoiwa, zawartosc
tlenu i azotu rozpuszczonego jest kilkakrotnie
wyzsza, niz ta ilo$¢, ktérg moze rozpusci¢ ze-
lazo w temperaturze stygniecia. Nadmiar ga-
z6w rozpuszczonych w spoiwie jest powodem
kruchos$ci potaczenia. Dotychczas mniemano, ze
kruchos¢ daje azot, ostatnie badania wykazuja,
ze to tlen wywotuje te niepozadang strukture
spoiny.

Wszelkie nieczystosci zawarte w spoinie
tworzg z krysztatami wieksze skupienia, ktdre
jeszcze pogarszajg strukture spoiwa i stanowig
miejsca niebezpieczne, gdzie powstajg pierw-
sze pekniecia, ktére pozZniej, rozszerzajac sie,
powodujg zniszczenie potaczenia. Juz w czasie
ochtadzania sie spoiny w tych miejscach z po-
wodu niejednolitosci struktury powstajg napreze-
nia szkodliwe i drobne ryski, ktérych rozszerza-
nie sie w czasie pOzniejszej pracy spoiny jest tyl-
ko kwestjg czasu, jezeli obcigzenie jest zmienne.

Powyzsza analiza struktury i sktadu che-
micznego spoiny wykazuje jasno, ze wytrzymatos¢
potaczenia spawanego nie da sie ujaé w cyfry
niezmienne, jak to sie czyni przy materjatach
jednorodnych. Wytrzymatos¢ zalezy od wprawy
spawacza, od metody spawania, od materjatdw

dodatkowych, ktéremi wypetnia sie spoine i od
réznych warunkéw towarzyszacych spawaniu.
Ustalenie pewnych natezen maksymalnych, do-

puszczalnych w potgczeniach spawanych, ktére
sg potrzebne do obliczania projektowania pota-
czen spawanych, musi by¢ tedy poprzedzone
prébami doswiadczalnemi, z ktorych otrzymuje
sie granice wytrzymatosci na rozerwanie, S$ciecie
i t. p. Stosujagc nastepnie pewne wspoétczynniki
pewnosci, dochodzimy w rezultacie do okreSle-
nia wielkosci natezenn dopuszczalnych.

Jak wykonywa sie préby, na zasadzie kto-
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rych ustala sie wspoétczynniki wytrzymatosci, by-
to podane w rozdziale o .Kontroli spoin".3
Roboty, ktérych wykona"nie pozostaje pod
dozorem publicznym, jak np. budowa kottow, kon-
strukcje zelazne budowlane i inne, s3a ujete
w przepisy, w ktorych podane sg natezenia do-
puszczalne, ale jednoczes$ni podane sg warunki
jakim powinny odpowiada¢ préby wykonywane
przed kazda robota przez przedsiebiorce.

Rozcigganie i $ciskanie.

Wobec niejednolito$ci potgczenia spawa-
nego, stosowanie do badan wytrzymatos$ci pota-
czen spawanych tych metod jakie sie stosuje
do jednorodnych metali bytoby biedne i prowa-
dzitoby do nieporozumien. Dlatego tez niektorzy
badacze amerykanscy twierdzg, ze powinno sie
bada¢ oddzielnie spoiwo, warstwe przejSciowg
i metal rodzimy tak pod wzgledem struktury, jak
i whasnosci mechanicznych.

Tak daleko sie dotychczas nie idzie, pro-
by zwykle wykonywane sg znacznie prostsze. Naj-
prostszym badaniem wytrzymatosci jesl badanie
na rozerwanie. Nalezy jednak odrazu zaznaczyé
ze same wyniki cyfrowe nie sg dostateczne dla
oceny potaczenia spawanego. Trzeba w tym wy-
padku zbada¢ przedewszystkiem wyglad przeto-
mu i okre$li¢, czy spawanie zostato wiasciwie
wykonane, czy niema sklejenia i przypalonych
miejsc, co da sie unikng¢ przy staranniejszem
wykonaniu. Nastepnie trzeba stwierdzi¢, czy nie-
ma pecherzy widzialnych gotem okiem i czy
nie byto peknie¢ wewnetrznych jeszcze przed
prébg. Tylko dobrze wykonana spoina o przeto-
mie normalnym moze by¢ miarodajna do oceny
wytrzymatosci. Niektére przepisy, jak np. Am.
Stow. Spaw. — polecajg rowniez wytrawienie
probek w celu doktadniejszego stwierdzenia bra-
kéw. Wytrzymato$S¢ na rozerwanie spoiny wy-
konanej zwyktemi elektrodami powinna wynosi¢
ok. 30 kg/mmz2

Przepisy naszego Ministerstwa rob6tPublicz-
nych dotyczgce robdét konstrukcyjnych wymagaja,
aby prébki spawane wykazaly na rozerwanie przy
najmniej 0,8 wytrzymatosci blachy, t. j. przy
wytrzymatosci blachy 37 kg./mm2, wytrzymato$é
spoiny winna by¢ najmniej 29,6 kg /mm2 Ame-
rykanskie przepisy moéwig o0 przecietnej wy-
trzymatosci 31,5 kg/mm", przy minimum
28 kg/mm2 a wiec cyfry b. zblizone do naszych.
Niemieckie przepisy budowlane zadajg od pro
bek wytrzymatosci 30 kg/mm?2

Pozatem niektOre przepisy wymagajg, aby
proby wykazaty pewne minimum wydtuzenia.
Materjat rodzimy, jako bardziej ciggliwy od spo-
iny, wiecej sie wydtuza niz spoiwo. Jezeli spoi-
na jest mocniejsza niz materjat rodzimy, za wy-
dtuzenie potgczenia mozna uwaza¢ wydtuzenie

materjatu, nie troszczac sie o to, czy na was-
kiej przestrzeni, gdzie jest spoina, nastgpito
wieksze czy mniejsze wydtuzenie, gdyz to nie

wptywa prawie wcale na wydtuzenie potgczenia
jako catosci.

d Nr.5i6r z
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W wypadku, gdy spoina okaze sie stabsza
niz materjat i ulegnie rozerwaniu, to poniewaz
wytrzymatos¢é spoiny niewiele sie rozni od wy-

trzymatosSci materjatu rodzimego, materjat ten
ulegnie takiemu samemu odksztatceniu, jak
w wypadku rozerwania si¢ prébki poza spoina.

Wydtuzenie wiec potaczenia spawanego w chwili
zerwania jest prawie takie same, jak materjatu
niespawanego. Chcac wyznaczy¢ wydtuzenie
samego spoiwa, trzeba je mierzy¢ na powierzch-
ni spoiny. Poniewaz spoina jest waska i szcze
lina po zerwaniu zajmuje duzg cze$¢ szerokosci
spoiny, pomiar taki jest zazwyczaj niedoktadny.

Proby na giecie bardzo powszechnie sto-
sowane i przewidziane réwniez przez rézne
przepisy sa tylko inng formg badania wydtuzal-
nosci spoiny. Giecie prébki odbywa sie w ten
sposOb, ze probka podparta na dwoch walkach
odlegtych np. o 5-io krotng grubo$¢ spoiny jest

Rys. 137.

Prébki spawane na $rodku i zginane do pierwszego

pekniecia wykazujg wydtuzenia nie stojgce w zadnym

zwigzku z katem zgiecia. Prébka 1 — Mowydtuzenia,
probka 2 — \8% i probka 3 — 13% wydtuzenia.

zginana na trzpieniu odpowiednio zaokraglonym.
Kat zgiecia probki w chwili okazania sie pier-
wszego pekniecia ma by¢ miarg podatnosci spo-
iwa na zginanie. Zaokraglenia S$rednicy trzpie-
nia daje sie rdwng podwdojnej lub potrdjnej gru-
bosci blachy, zaleznie od wymagan przepiséw.

Na rys. 137 mamy obraz probek w ten
sposob zginanych.

Préby te nie sg oparte na naukowych pod-
stawach i prowadzi¢ mogg do nieporozumien.

Jezeli probka wyginana na trzpieniu przyj-
mowataby takie samo zaokrgglenie w miejscu
gietem, jakie ma trzpien, wowczas kat giecia
nie odgrywatby zadnej roli w tej probie. Probka,
ktéraby w tych warunkach wytrzymata wygiecie
do kata np. 60°, wytrzymataby roéwniez wygiecie
do kata 180° (rys. 138).
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tatwo sprawdzi¢, ze jezeli grubos¢ blachy
jest g, S$rednica zaokraglenia trzpienia d, to
wydtuzenie widkien na zewnetrznej stronie spoiny

rowne jest w — -----—--- i nie zalezy od kata
d+ g

giecia. Jezeli d—g, W = V3 t j. 33% a przy

d=3g, u= 25

Dlaczego jednak w praktyce probka daje
sie gig¢ istotnie do pewnego kata np. 60—90°,

Rys. 138.
Giecie probki na trzpieniu zaokraglonym.

a przy dalszem zginaniu peka? Powodem tego
jest nier6wnomierne wydtuzanie sie spoiwa
i materjalu poza spoiwem. Poniewaz materjat
rodzimy jest bardziej ciggliwy niz spoiwo, prébka
z obu stron spoiny wygnie sie silniej niz w sa-

mej spoinie. Zamiast idealnego obrazu, jak na
rys. 138 otrzymamy obraz Jak na rys. 139,
szkic A, lub na rys. 137, prébka 3. Gdyby

probka doktadnie zaginatg sie na trzpieniu, juz
przy bardzo matym kacie zgiecia osiggnetaby
w miejscu spawanem maximum wydtuzenia i je"
zeli wtym momencie nie pektaby, dalsze giecie
nicby juz w tym stanie rzeczy zmienienie mogto.
Natomiast w rzeczywistosci probka gnie sie prze-
dewszystkiem poza spoing i promien zaokrggle-
nia w miejscu spawanem jest wiekszy od promie-
nia zaokraglenia trzpienia W miare zwiekszenia
sie kata giecia, prawdziwy promienn zaokraglenia
maleje i wydtuzenie w spoinie wzrasta, dlatego
wiec mozna zaobserwowaé to napozoOr dziwne
zjawisko, ze probka gieta o kat — powiedzmy
30° — nie peka, natomiast pekniecie okazuje sie
przy kacie 90° lub wiekszym.

Na rys. 139 przedstawiono, jak prébka wy-
gieta o kat najwiekszy moze wykaza¢ wiasnie
najmniejsze wydtuzenie.

Rys. 139.
Kat giecia nie moze by¢ miarg ciggliwo$ci spoiwa.
Probka A: kat giecia 180°, wydtuzenie 2,b%; prébka B—
90° i 5% probka C — 30° i 10%

Analogiczne zjawisko widzimy na zdjeciu
z rys. 137, gdzie kat giecia bynajmniej nie jest
proporcjonalny do wydtuzenia spoiny.4)

J) Dr. W. Zimm. Die Warnie, Nr. 30. 1930. -
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Tym sposobem badanie spoiwa przez zgi-
nanie proébki na trzpieniu o tyle ma sens, je-
zeli bierze sie pod uwage prawdziwy promien
zaokragglenia w miejscu spawanem i okre$la sie
wydtuzenie zapomocg wzoru wyzej podanego,
ewentualnie jezeli sie mierzy wydtuzenie na
spoinie tak, jak przy prébach na rozerwanie.
Kat za$ giecia nie moze stu?y¢ miarg plastycz-
nosci spoiny.

Rys. 140.
Giecie probki pod prasg.
Wydtuzenie wyznacza sie
na podstawie $rednicy D.

Poniewaz przy gieciu probek w warunkach
wyzej opisanych, ani S$rednica trzpienia, ani kat
giecia nic nam nie mOwig, badacze amerykanscy
stosujg giecie probek przez Sciskanie ich w pra-
sie po zagieciu koncow (rys 140).

Po okazaniu sie pierwszego pekniecia, mie-
rzy sie wydiuzenie bezposrednio na prébce, lub
oblicza sie je na zasadzie promienia zaokragle-
nia w miejscu zgietem wedtug wzoru: wydtuzenie,

-—--—— 100, gdzie
D—g
D jest $rednica zewnetrznego zaokraglenia.
Tylko tego rodzaju proby giecia, jako je-
dynie racjonalne, mogg by¢ godne polecenia.
W badaniach na rozerwanie i giecie idzie
0 wyznaczenie granicznego wydtuzenia mater-
jatu spawanego, natomiast pomijano dotychczas
zagadnienie wydtuzenia sie spoiwa w granicach
sprezystosci. Tymczasem praktyczne znaczenie
majg wydtuzenia sprezyste, gdyz nigdy n'e ob-
cigzamy konstrukcji ponad granice sprezystosci.
Utarto sie mniemanie, ze spoiwo, jako materjat
rowniez

mierzone w procentach =

mniej ciagliwy od zelaza zlewnego,
1 w granicach sprezystych odksztatcen ulega
tffft!m m
" _ 2 1
HHHjfi Tujj
*

Rys. 141.

1 Prébka spawana,rozciggana w kierunku prostopadtym
do sphAny. 2. Prébka spawana, rozciggana w kieru nku
podtuznym do spoiny.

mniejszemu wydtuzeniu. W istocie jednak— jak
wykazaty badania5—wspotczynnik sprezystosci
spoiwa jest mniejszy, niz zelaza zlewnego. Po-

O. Mies. Zur Feitigkeitsberechnung
Schweissungen. Elektroschweissung. Nr. 4 1931.
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w granicach sprezystosci,
sg odwrotnie
wiec spoiwo
141, szkic 1,

niewaz wydtuzenia

przy tych samych naprezeniach,

proporcjonalne do wsp. sprez.,

w prébce przedstawionej na rys.

bedzie sie wiecej wydtuzaé, niz materjat rodzimy.
Matematycznie wyraza sie to wzorem:

s i es — wydtu-

as A
s = — ss — - > gdzie

E Es
zenie sprezyste blachyi spoiny,

0 i 5 — naprezenia w blasze i w spoinie,
E i E, — wspodt, sprez, blachy i spoiny.
Poniewaz przy tym samym przekroju bla-
chy i spoiny a = as, wiec
s-s = E :Eg
t
1 z
Rys. 142.

Wydtuzenia spoiwa i blachy w granicach sprezystosci.

Poniewaz E jest wieksze niz Es, wiec es
ma warto$¢ wiekszg niz s, to znaczy w grani-
cach sprezysto$ci spoina wiecej sie wydtuza niz
materjat blachy (rys. 142, szkic 1).
sie od 0,8 do 1,0

Stosunek waha

t. j. wspbtcz. sprezystoSci spoiwa jest zazwyczaj

Rys. 143.
Wykres wytrzymatos$ci blachy i spoiny.

mniejszy niz blachy walcowanej. Oczywiscie
idealnym wypadkiem bytoby mie¢ ten stosunek
rowny 1, wowczas wydtuzenia sprezyste bytyby
jednakowe w catym przekroju. Wykres wytrzy-

matosci w granicach sprezystoSci materjatu
przedstawia rys. 143.
Poréwnujac wspdtczynniki sprez, zelaza

ZJgwnego, zeliwa i stali lanej, zwrdcono uwage
na to, ze na wielko$¢ ich ma wplyw ciezar
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wilasciwy metalu. Wspotczynniki sprezystosci stali
zlewnej i stali lanej przyjmuje sie jednakowe
i ciezar witasciwy tych metali jest sobie réwny.
Natomiast przy zeliwie, ktérego ciezar wiasciwy
rowna sie 7,1 — 7,2, wspéOtcz. sprezyst. jest
nizszy, a wiec i dla spoiwa, ktérego ciezar
witasciwy waha sie, jak z doSwiadczen wynika
od 7,2 do 7,6 nalezy sie rowniez spodziewac
zmniejszenia wspo6tcz. sprezystosci. Przyczyng
mniejszego ciezaru gatunkowego jest porowa-
tos¢ szwu. Uwzgledniajagc ostabienie spoiwa na-
skutek porowatosci iwychodzac ze wspditcz. spre-
zystosci stali zlewnej E = 2,1-106 kg/cm2 obli-
czono teoretycznie wspoOtcz. sprezystosci spoiwa
i obliczenia te daty cyfry dos¢ bliskie do otrzy-
manych z do$wiadczen.5

Po przekroczeniu granicy sprezystosci otrzy-
mujemy zupetnie inny obraz. Jak wida¢ z rys. 143
gdy naprezenie wzrasta, wp.4 nastepuje wyrow-
nanie wydtuzenia blachy i spoiny, a przy dalszym
wzroscie naprezenia spoina wydtuza sie stabiej
niz blacha. W chwili pekniecia, wydtuzenia w spo-
inie i w blasze beda oczywiscie rozne, jednak —
jak zaznaczyliSmy —wydtu 'enie na matym odcin

wni

Rys. 144.
Spoiny wzmacniane naktadkami.

ku spoiny w stabym tylko stopniu wptywa na wy-
dtuzenie potagczenia, jako catosci.

Jezeli dwie blachy spawane wzdiuz sg roz-
ciggane w kierunku wskazanym na rys. 141, szkic 2
wowczas wydtuzenie w przekroju prostopadtym do
spoiny musi by¢ wszedzie jednakowe. Z wzoréw
przytoczonych wyzej wynika, ze jezeli £= ss, to

:a = Es'E, a poniewaz Es <iE, wiec na-
prezenie w spoinie w granicach odksztatcen
sprezystych bedzie mniejsze od naprezen w bla-
sze. (rys. 142, szkic 2). Przy normalnej pracy
konstrukcji, potaczenie tego rodzaju jest zupet-
nie pewne i nie wymaga wzmocnien, czy to przez
zgrubienie szwu, czy przez natozenie specjal-
nych naktadek na podobienstwo przedstawionych
na rys. 144 naktadek Hohna. Nawiasem dodac
nalezy, ze takie wykonanie, jak na rys. 144, jest
niezupetnie racjonalne. Wzmocnienie szwu podtu-
znego jest wskazane, natomiast wzmocnienie
szwu poprzecznego jest zupetnie zbyteczne, po-
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niewaz naprezenia w przekroju poprzecznym sg
dwa razy mniejsze, niz w przekroju podiuznym.

Po ustaleniu zapomocg odpowiedniej ilosci
prob wykonanych, na jakg wytrzymato$¢ na ro-
zerwanie (kr) mozemy liczy¢, okreslamy nate-

zenie dopuszczalne wg. wzoru k= —n—,gdzie n
jest wspoOtczynnikiem pewnosci, n przyjmuje sie ta-
kie samo, jak przy zelazie zlewnem, t.j. 3—3,25- 4
zaleznie od rodzaju konstrukcji.

Tam, gdzie zada sie specjalnie, aby spoina
wykazywata duze wydtuzenie, np. przy budowie
kottow spawanych, mozna uzalezniaé wysoko$¢
wspoétczynnika pewnos$ci, przy okresSlaniu na-
tezen dopuszczalnych, od wydiuzenia. Komisja
Kottowa w Ameryce zaproponowata wzdr nast.

% 10

gdzie e jest wydtuzenie wyrazone w procentach3.
To znaczy, ze przy 10%wydtuzeniu spoiny, wspoéi-
czynnik bezpieczenstwa bytby réowny 7,15, a im
wydtuzenie byloby wieksze, tem wsp6tczynnik
mogtby by¢ mniejszy, np. przy 28% wydtuzenia
bytby bliski 5. Normalnie jednak natezenie do-
puszczalne obiera sie niezaleznie od wydtuzenia
wykazanego na prdébach, jezeli tylko minimum
wydtuzenia jest osiggniete.

Czestokro¢ wyrazamy wytrzymatosé spoje-
nia w stosunku do wytrzymatosci petnej blachy,
wéwczas i w tym samym stosunku oznaczamy
dopuszczalne natezenie maksymalne. Jezeli np.—
co jest najczes$ciej spotykane w praktyce—wy-
trzymato$¢ spoiny przyjmuje sie léwng 0,75 —
0,85 wytrzymatosci petnej blachy, to przy nateze-
niu dopuszczalnem dla zelaza 1200— 1400 kg/cm?2
dopuszczalne natezenie dla potgczenia spawa-
nego bedzie 800 — 1100 kg/cm 2.

Niemiecki projekt przepiséw dla konstrukcji
przewiduje wspo6tcz. wytrzymatosci na rozcigga-
nie 850 a na $ciskanie 1100 kg/cm2. Amerykan-
skie przepisy dopuszczajg 900 i 1050 kg/cm2

Spoiny narazone na rozcigganie i $ciskanie
sg to spoiny wykonane na styk. Poniewaz najcze-
§ciej mozna je wzmocni¢ nadlaniem, zmniejszenie
dopuszczalnego natezenia w poréwnaniu do do-
natezen w samym materjale mozna wyréwnaé
zwiekszeniem przekroju, co jest wskazane ze
wzgledu na dobre wykorzystanie materjatu.

Jezeli wspotczynnik wytrzymatosci spoiny na
rozcigganie wzglednie na $ciskanie jest ustalony,
wowczas przakr6j spoiny oblicza sie ze wzoru

F = — gdzie P sg sity rozciggajace lub Sciska-
k

jace, aft— wspotczynnik wytrzymatosci na roz-
cigganie lub S$ciskanie.
(d. ¢ n).

6 Wzér p. A. B. Kinzela.
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Z PRAKTYKI

Spawanie pompy i sieczkarni w warsztacie
naprawczym.

Pomiedzy rzemie$Iinikami z daleka od osSrodkéw
przemystowych ustalito sie zupetnie niestusznie mnie-
manie, iz spawanie cokolwiek bardziej ztozone moga
wykonaé¢ tylko wielkie spawalnie, bo posiadajg specjal-
ne urzadzenia, no i oczywiscie sekrety spawania. Co
do sekretéw nietylko gteboka prowincja w to wierzy,
ale nawet nasi spawacze z wiekszych wytwoérni pysznig
sie tem, ze posiadajg sekrety co do spawania tego, czy
innego rodzaju roboty. Aby temu zaprzeczy¢ i dowiesc,
ze niema sekretéw w spawalnictwie i ze nietylko wiel-
kie spawalnie potrafig wykona¢ bardziej zawite roboty,
podam tu kilka sposobéw wykonania tego rodzaju ro-
bét, ktére mogg byé wykonane w kazdym matym
warsztacie.

Na rysunku 1 widzimy dwa zdjecia z naprawy,
wykonane po spawaniu. Pompa z lewej strony byta
peknieta prawie nap6t. Po gtebokiem zukosowaniu,
ktére nalezy wykonaé $cinakiem w ten sposéb,aby $cian-
ka w najgtebszem miejscu miata okoto 2 mm. grubosci,
pompe nalezy potozy¢ na ognisku kowalskiem i obto-
zy¢ weglami tirzewnemi cata, t. j. aby wszedzie byto
sporo wegla. Nastepnie wegiel podpali¢ w kilku pun-
ktach i spokojnie czeka¢, az sie wegle rozzarzg. Co
prawda wegle sie bardzo wolno rozzarzaja, ale cierpli-
wos$é jest tu konieczna, gdyz wszelkie poddmuchiwania
wentylatorem, o ile rzecz nagrzewa sie na ognisku, sag
niewskazane, a nawet szkodliwe. W jednem miejscu
moze sie wegiel zbyt predko rozzarzyé, ogrzewanie nie
bedzie réwnomierne i cze$¢ moze ulec dalszemu pe-
knieciu, tym sposobem zbytni po$piech przy nagrze-
waniu moze nam sptata¢ srogiego figla, tak ze lepiej
nie spieszy¢ sie.

Przy nalezytym nagrzaniu do koloru ciemno-
czerwonego, pompe zaczatem spawac. Spawanie zaczy-
na sie zawsze od poczatku pekniecia, na zdjeciu (rys.
1) spoina idzie od g6ry do dotu. Oczywiscie pompa
lezata tak, ze pekniecie byto poziome. Ogien palnika
byt skierowany na zewnatrz. Po skonczeniu Kkrdétszej
spoiny wykonatem spoine diuzszag na boku.

W czasie spawania okazato sie, iz pompa nie-
tylko byta peknieta z boku, ale i na wierzchu. O zu-
kosowaniu tego nowego pekniecia nie mozna byto my-
§le¢, potrzeba byto wykonaé¢ spoine bez zukosowania.
Aby przy wykonywaniu nowej spoiny, dawna spoina
nie ulegta zbyt szybkiemu ochtodzeniu sie, obktada sie
ja suchym drobno nargbanym drzewem i obsypuje tla-
cemi sie weglami i czeka, kiedy sie drzewo cokolwiek
przysmali. W ten spos6b miejsce poprzednio spawane
jest ochronione przed zbyt raptownem chiodzeniem.
Zabieg ten jest niezbednym, poniewaz temperatura
spoiny jest znacznie wyzsza niz reszty przedmiotu.
Stosowa¢ go zawsze nalezy, jezeli sie przechodzi do
innej spoiny, choéby druga byta w poblizu. Spoine
niezukosowang wykonywa sie w spos6b, ze naprzéd
podgrzewa sig, trzymajgc palnik mniej wiecej na wy-
sokosci 50-60 mm., az miejsce to nagrzeje sie do czer-
wonoséci, a kiedy poczerwienieje, palnik opuszcza sie
nizej, na odlegto$¢ 1 mm. od jasnego jezyczka do me-
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talu. Kiedy utworzy sie jeziorko (kapiel) trzeba uma-
cza¢ pateczke w proszku i ruchem dos¢ gwattownym
nalezy zbada¢ giteboko$¢ jeziorka, wygarniajac ptynny
metal na boki. Z chwilg kiedy juz przekonatem sie
o nalezytej gtebokosSci przetopienia, miejsce prozne
zalewam pateczka, domieszawszy metal z bok 6w.

Chwila, w ktdérej nalezy puste miejsce wypetniac
pateczka jest dosy¢ trudna do uchwycenia i opisac ja
niestety jest bardzo trndno. Jezeli otwér widziany
przez okulary ma kolor czerwony, jest jeszcze za-
wcze$nie spawac, pomimo, iz ma sie wrazenie, iz $cianki
sg ptynne. Przy tej operacji proszku oszczedzaé nie
nalezy. Po zapetnieniu dziury, palnika nie trzeba od-
rywa¢ gwattownie, lecz stopniowo, t. j. coraz wyzej
go podnosié, a wéwczas o ile sg dziury wewnatrz, na-
pewno znikng.

Rys. 1.
Dwa korpusy pomp po naprawie.

(0] ileby podczas tego podnoszenia wida¢ byto, iz

bryzgaja iskry, obawiaé¢ sie tego zjawiska nie nalezy,
bo spoina napewno nie bedzie mie¢ wilkéw. W danym
wypadku wystarczyto mi do wykonania spoiny jedno
jeziorko; o ile spoina jest diuzsza, niezbedne jest utwo-
rzenie kilku jeziorek jedno za drugiem, nie zapomina-
jac tworzy¢ ich tak, aby jedno drugie zatapywato dos¢
daleko. W kazdym razie w tworzeniu jeziorek bez
ukosowania nalezy by¢ ostroznym, zeby jeziorko takie
nie zapadto sie do wewnatrz i nie utworzyto dziury,
z ktérg do$¢ trudna sprawa, o ile sie nie umie dziur
w zeliwie tatac.

Po wykonaniu spoin na wierzchu znowu obktada
sie drzewem calg pompe i czeka sie, az spoina przy-
stygnie i drzewo sie przepali. Po przepaleniu sie drze-
wa pompe obsypatem resztkami wegii i popiotu i na-
krytem pokrywa blaszana.

Pompe po prawej stronie rysunku wykonatem
takim samym sposobem.

0 ile kto§ chciatby wykonaé¢ spawanie glowicy
do silnika, niech weZmie pod uwage wyzej opisany

spos6b stosowany do pompy, a napewno mu sie uda
bez stosowania piecow, aparatow elektrycznych i t. p.

Nie nalezy lekcewazy¢ sobie materjatu dodatko-
wego w postaci pateczek zeliwnych do spawania. Uzy-
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wania starych sprezyn od motoréw, nie znajac ich skta-
du chemicznego, stanowczo nie radze. Majlepiej pateczki
kupowaé¢ jest w solidnej firmie, cho¢ drozej to troche
kosztuje, ale za to ma sie pewnos$é, ze spoina nie be-
dzie twarda ani wilkowata. W mojej praktyce okazaty
sie doskonatemi pateczki firmy ,Perun®, ktére z czys-
tem sumieniem moge poleci¢.

Rys. 2.
Czesci sieczkarni po naprawie.

Rysunek drugi przedstawia duzg sieczkarnie
dworska. Kiedy przywieziono mi ja, byta to formalnie
kupa szmelcu i zeby nie palnik, napewno wt#asciciel
jej bytby narazony na strate kilkuset ztotych. Jak wi-
da¢, palnik uratowat sieczkarnie catkowicie. Napewno
gdybym nie opisat sposobu spawania, a powiedziat po-
prostu, ze wszystkie spoiny na tyni rysunku sg wyko-
nane bez podgrzewania, wielu rzemies$lnikéw zprowin-
cji i nawet spawaczy, gtowitoby sie nad tym, ze tak
powiem, ,majstersztykiem".

Na pierwszym planie widaé rame popekang
w czterech miejscach. Miejsca popekane oraz kolejnosé
spoin jedna po drugiej oznaczone sg cyframi rzymskie-
mi. Spoiny byty zukosowane. Spoina | byta wykonana
z obu stron bez specjalnych zabiegéw, po ostygnieciu
kompletnem, bez specjalnego zabiegu ochtodzenia, wy-
konatem spoine 11, a po ostudzeniu jej wykonatem
spoine Ill, ktérag znowu ostudzitem i wykonatem spoine
IV. Zchwilg gdy skonczytem spoiny I, 111i IV ogrzatem
je na catej dtugosci do czerwonos$ci wracajagc do po-
czatku palnikiem, poniewaz grubo$é nie wszedzie byta
jednakowa i miatem obawy, zeby nie pekta.

Naprawa ramy, w ktoérej spoczywa stalnica nie
przedstawiata nic godnego uwagi. Nastepnie naprawi-
tem koto rzezukowe, z ktérego wyleciato cate ramie.
Z tem miatem wiecej kitopotu, gdyz ramie jest cienkie
natomiast wieniec kota jest grubszy, pozatem, poniewaz
zmuszony bytem wykonywaé robote na powietrzu, mu-
siatem czekaé, zeby temperatura na dworze cokolwiek
sie podniosta.

W tem miejscu musze zaznaczyé, ze wrazie wy-
konywania roboty wiecej ztozonej na powietrzu, przed-
mioty nie moga mie¢ temperatury 0° lub nizej, gdyz
napewno narazimy sie na przykro$¢ w postaci peknie-
cia i wogoéle nie radze przedmiotdw wniesionych z mro-
zu do budynku natychmiast spawac.
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Przedmiot nawet nieskomplikowany nie powi-
nien przy dotyku reka dawaé uczucia mrozu, moze by¢
chtodny, ale nigdy zimny.

W kole rzezakowem wykonatem najpierw spoine,
poczekatem az ostygnie zupetnie, nastepnie w pe-
kniecie Il wbitem Kklin i spoitem je.

Nastepnie widzimy na rysunku koto pasowe. Po
wykonaniu 1 spoiny i ostygnieciu jej bez specjalnych
zabiegébw wykonatem Il spoine, a po ostygnieciu jej
wykonatem 111, whijajac klin; tu juz potrzebne byto
specjalne chtodzenie z uwagi na niebezpieczenstwo pe-
kania. Spoine 111 po ukoniczeniu podgrzewatem palni-
kiem na catej dtugos$ci do czerwono$ci, a nastepnie
postawitem koto pasowe na wygasajagcych weglach
ogniska kowalskiego, zabieg ten jest niezbedny
tylko dla tych ko6t pasowych, w ktédrych na wiefcu
od strony wewnetrznej jest na $rodku zgrubienie, jak
to wida¢ na rysunku. Kota, nie posiadajgce tego zgu-
bienia, nie wymagaja tego zabiegu.

Palnik uzywany do wykonania spoin w siecz-
karni miat moc 1000 litrow, a do kota pasowego-500
litréw acetylenu na godzine. Spoiny nalezy wykony-
waé mozliwie szybko.

Stanistaw Czechowski, Grabowiec Lubelski.

Porecze do schodéw z rur spawanych.

Aczkolwiek rura jest najbardziej odpowiednim
materjatem konstrukcyjnym, to do niedawna mato
byta uzywana ze wzgledu na trudno$¢ potaczen. Mia-

nowicie do tgczenia rur uzywano gwintowanych ksztat-
tek, lub potgczen specjalnych, co znacznie zwigksza
koszt wykonania. Wog6le unikano stosowania rur,
a uzywano katownikéw lub innych profili, ktére moz-
na taczy¢ zapomocag nitowania.

Dzieki zastosowaniu spawania, taczenie staje sie
b. prostem irura coraz cze$ciej jest stosowana do kou-

Rys. 1.
Schody wykonane z rur spawanych.

rurowe sg znacznie lzejsze od
nitowanych przy tej samej wytrzymatosci, gdyz jak
zaznaczyliSmy, rura jest najbardziej odpowiednim
materjatem konstrukcyjnym.

Jak tatwo jest tgczyé rury zapomocg spawania,
ilustruje nam rys. 1. Rys. ten przedstawia nam trzy
porecze schodéw, wykonane w miescie kanadyjskiem
Toronto przed gmachem szkolnym. Porecze te, wyko-
nane matym kosztem, odznaczajg sie estetycznym
wygladem.

strukcji. Konstrukcje
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Walnego Zgromadzenia Stowarzyszenia dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce,

sie dnia 17 kwietnia 1931 roku o godzi-
lokalu Stowarzyszenia
Czackiego 3/5, z na-

ktére odbyto
nie 11-tej przed potudniem w
Technikéw w Warszawie, przy ul.
stepujacym porzadkiem obrad:

1) Sprawozdanie Zarzadu z dziatalno$ci Stowa-
rzyszenia za rok 1930.

2) Sprawozdanie kasowe:

a) przedstawienia bilansu rocznego,
b) sprawozdanie komisji rewizyjnej.

3) Udzielenie absolutorjum Zarzadowi.

4) Wyboér nowego Zarzadu i Komisji Rewizyjnej.

5) Komunikaty.

6) Wolne wnioski

Walne Zgromadzenie otwiera krotkiem przemoé-
wieniem p. Prezes Dr. A. Sznerr, w ktérem wyraza zal,
z powodu zgromadzenia stosunkowo matej ilosci czton-
kéw i z powodu nieobecnos$ci p. Gollinga.

Ad 1) — Pan Inz. Tutacz odczytat sprawozdanie
z dziatalno$ci Zarzadu za rok ubiegty.

Nad sprawozdaniem tem rozwineta sie dyskusja,
w ktérej p. dr. Sznerr podnosi, ze dzieki propagandzie
Stowarzyszenia spadek zbytu tlenu, acetylenu i karbi-
du w Polsce nie byt tak znaczny jakby to przewidy-
wacé nalezato, porédwnujac ze stosunkami niemieckiemi.

W przysztosci nalezy oczekiwaé raczej znaczniej-
szego spadku zbytu tlenu, z powodu ograniczenia przez
huty ciecia tlenem, natomiast spawanie bedzie sie dalej
rozwijato.

W sprawie czasopisma dyr. Sznerr nadmienia, ze
jest w posiadaniu fachowego czasopisma japonskiego,
w ktérem jaknajzyczliwiej przedstawiono rozwdj spa-
wania w Polsce i przedrukowano artykut o spawaniu
w Poznanskich Warsztatach Kolejowych. P. Inz. Bier-
nacki informuje o odbytvm niedawno kursie spawania
w Grudzigdzu, oraz przygotowywaniu odczytéw na V-ty
Zjazd Mechanikéw Polskich i Odlewnikow'.

W ostatnim czasie wydato Stowarzyszenie bro-
szure p. t. ,Spawanie szyn kolejowych".

Ad 2) — Nastepnie P. Inz. Tulacz przedstawit
sprawozdanie kasowe.

W sprawie sprawozdania kas >wego zabiera gtos
P. dr. Sznerr, ktéry uwaza, ze subwencja Ministerstwa
Oswiaty, jakag uzyskat z tytutu kursu dla instruktoréw
warsztatéw szkét technicznych Oddziat Warszawski —
powinna byé uw#hzana jako czesne za powyzszy kurs,
wskutek czego zysk brutto z kurséw wyno-i nie ok.
3.000 zt. a ok. 9.000. zt.*)

Nastepnie P. Inz. Pob6g-Krasnodebski zauwaza,
ze w bilansie przewidziana jest amortyzacja znaczna
inwentarza. Inwentarz ten jednak sktada sie z depozv-
tow poszczeg6lnych cztonkéw Stowarzyszenia, wobec
czego Stowarzyszenie nie powinno amortyzowaé in-
wentarza.

Pan dr. Sznerr uzupetnia uwage powyzszg w tym
kierunku, ze amortyzacje winni odpisywa¢ w swoich
bilansach cztonkowie wspierajgcy, ktérych wiasnoscia
jest inwentarz Stowarzyszenia.

Na wniosek p. inz. Pobé6g-Krasnodebskiego Wal-
ne Zgromadzenie przekazalo Zarzadowi sprawe amor-
tyzacji inwentarza do zatatwienia w duchu poprzed-
nich uwag.

W sprawie podziatlu kosztéw Stowarzyszenia na
akwizycje i.czasopismo wywigzata sie réwniez dyskusja,
w wyniku ktérej Walne Zgromadzenie — na wniosek
P. Inz. Pobé6g-Krasnodebskiego — uchwala dyrektywe

zysk z kurs6w mogt sie okazaé
tylko dzieki temu, ze kursy otrzymujg karbid i tlen od
cztonkéw wspierajacych, a za uzytkowanie lokalu
i urzagdzenia f. Perun optaty nie pobiera.

*) Oczywiscie
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dla Zarzadu, azeby w przyszto$ci uzna¢ Czasopismo
Stowarzyszenia za ogtoszenia, dotyczacej bezposredniej
dziatalno$ci Stowarzyszenia, a wiec akwizycji cztonkdéw
i kurséw.

Dalsza dyskusja wywigzata sie nad intensywniej-
szem zasilaniem Czasopisma ogtoszeniami przez Czton-
kéw Wspierajacych.

Walne Zgromadzenie — na wniosek p. Prezesa
Sznerra uchwala Czasopismo utrzymaé¢ w dotychczaso-
wym kierunku i rozmiarach, uwazajac, ze jest ono naj-
lepsza propagandg spawania.

Na w'niosek p. dyr. Bernsteina, Walne Zgroma-
dzenie zwraca sie z apelem do wszystkich Cztonkow
Wspierajgcych o intensywniejsze zasilanie Czasopisma
ogtoszeniami, jak réwniez artykutami. Pan Inz. Pobég-
Krasnodebski przedstawit projekt zaabonowania przez
Cztonkéw wspierajacych wiekszej ilosci egzemplarzy,
ktére na ich zyczenie Redakcja wysyta¢ bedzie pod
wskazanym przez nich adresem przez pewien przeciag
czasu do ich odbiorcow'.

W sprawie powyzszych projektéw zadna uchwata
nie zapadia, lecz projekty te, jako pozadane, zostaty
przez Walne Zgromadzenie polecone uwadze Cztonkéw
Wspierajacych. P. Bryskier wskazuje na mozliwo$¢ ak-
wirowania ogtoszen przy specjalnych artykutach, jak
Nn. p. przy spawaniu ram rowerowych — akwirowanie
ogtoszen fabryk roweréw, co Walne Zgromadzenie
przekazuje do wiadomos$ci Redakcji Czasopisma.

Ad 2). b). Pan Inz. Bernstein przedstawia spra-
wozdanie Komisji Rewizyjnej. Komisja Rewizyjna w 0so-
bach p. dyr. Bernsteina i .p. Bryskiera zbadata ksiegi
i alegaty rachunkowe Stowarzyszenia i znalazta je
w porzadku, wobec czego wnosi o udzielenie absolutor-
jum dla obecnego Zarzadu. Obecny p. Bryskier przyta-
cza sie do o$wiadczenia p. Bersteina.

Ad 3) — Na wniosek powyzszy Walne zgroma-
dzenie udziela Zarzadowi absolutorjum.

Ad 4) — Pan Prezes Sznerr komunikuje, ze na
Jego rece wptynety listy od p. dyr. Domanskiego
i p. dyr. Postutki, donoszace o rezygnacji.

Na wniosek P. Bryskiera Walne Zgromadzenie
jednomysinie uchwala, iz Zarzad w dotychczasowym
swym sktadzie pozostaje ponownie wybrany, z wyjat-
ustepujacych t. j. P. Dyr. Domanskiego i p. dyr. Po-
stutki, na miejsce ktérych wybrani b~dg dwaj czion-
kowie Zarzadu przez gtosowanie. Po ustaleniu kandy-
datur wybrani zostali do Zarzagdu nastepujacy pp.:

P. Dyr. Inz. Gustaw Jonsclier — jako cztonek Zarzadu,
, Dyr. Inz. Piotr Bernstein »
» Dyr. Inz. Jerzy Dziembowski — jako zastepca ozt. Zarz

Do Komisji Rewizyjnej zostali wybrani:

1) P. Dyr. Golling Fryderyk,
2) , Bryskier Henryk
3) , Dyr. Karol Romer.

W wyniku wyboréw sktad Zarzadu jest nastepujacy:
1) Dyr. Dr. Sznerr Alfred — Prezes
2) Dyr. Dr. Walter R. v. Ainann — Wiceprezes
3) Dyr. Inz. Absalon Brunon — cztonek Zarzadu
4) Dyr. Inz. Bernstein Piotr — » »

5) Dyr. Inz. Jonscher Gustaw — »
6) Dyr. Inz. Pobdg-Krasnodebski Jerzy »
7) Dyr. Inz. Stattler Feliks — ” ”

Ad 6) — Na oprdznione miejsce przez p. inz. Do-
manskiego w statej Miedzynarodowej Komisji Acetyle-
nu, Spawania i Przemystu Pokrewnego wybrany zostat
p. inz. Zygmunt Dobrowolski. Wniosek P. Bryskiera,
w sprawie zetondw i oznak cztonkowskich przekazato
Walne Zgromadzenie do bezposredniego zatatwienia
Zarzadowi.

Na tem I-szg cze$¢ Walnego Zgromadzenia zakonczono.
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Cze$¢ odczytowa.

Tego samego dnia wieczorem odbyta sie cze$é
odczytowa Walnego Zgromadzenia wspélnie dla czton-
kéw Stowarzyszenia R. S. <. M. i dla cztonkéw Stowa-
rzyszenia Technikéw w sali odczytowej Stow. Techn.
w Warszawie.

Odczyty wygtosili p.p.:

Rentownos$¢
szkieletowych,

inz. Tutacz na temat:
spawanych budynkow
oraz w zastepstwie nieobecnego

p. dyr. Absolona:
Momenty zapieciabelek spawanych;
p. inz. Dobrowolski — Nowy sposéb

centralnego ogrzewania.

Odczyty wywotaty b. ozywiong dyskusje i ze
wzgledu na ogdlne zainteresowanie bedg drukowane
W naszem czasopi$mie.

Przy okazji zostaty wySwietlone dwa filmy, a mia-
nowicie: 1) O nieszcze$liwych wypadkach z tlenem,
acetylenem i przy spawaniu, 2) Zastosowanie spawania
w konstrukcjach.

Sprawozdanie z dziatalnoSci Stowarzyszenia dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce
za rok 19 30.

W ubiegtym okresie sprawozdawczym dat sie od-
czué poraz pierwszy w silniejszym stopniu obecny kry-
zys gozpodarczy, réwniez i w przemys$le tlenowym, ja-
kotez i karbidowym, ktére to gatezie gospodarstwa
krajowego do ostatniego roku wykazaty statg tenden-
cje rozwojowg. Kryzys ten przechodzity réwniez pan-
stwa zachodnie i ostatnie sprawozdanie dr. Rymarskie-
go wykazuje na obszarze Niemiec spadek zbytu kar-
bidu i acetylenu rozpuszczonego o 147, a tlenu o 20%.
W ten sposéb zbyt powyzszych artykutéw za rok 1930
rézni sie zbytem w 1928 roku. Jest to od czasu woj-
ny pierwsze zatamanie si¢ krzywej rozwojowej powyz-
szej gatezi przemystowej w Niemczech.

Nie posiadamy doktadnej statystyki, ktéra poz-
wolitaby nam ustali¢ doktadnie %spadek zbytu w Pol-
sce, jednakowoz zdaje sie nie ulegaé¢ watpliwosci, ze spa-
dek ten byt dosy¢ znaczny, stawiajac polski przemys-t
tlenowy i acetylenowy i karbidowy w dosy¢ trudnem
potozeniu.

Mimo tych trudnos$ci finansowych, Stowarzysze-
nie nasze, ktére opiera swo6j budzet WTI gtéwnej mierze
na subwencjach przemystu tlenowego, acetylenowego
i karbidowego — nie zmniejszyto w niczem dotychcza-
sowej swej dziatalnoséci, gdyz zainteresowany przemyst
w dalszym ciggu, mimo kryzysu subwencji dotychcza-
sowych nie zmniejszyt.

W tych warunkach Stowarzyszenie nasze, wal-
czac wprawdzie z trudnos$ciami natury finansowej, rozwi-
jato swoja dziatalno$¢ nadal pomyslnie we wszystkich
statutowo okreslonych kierunkach:

. SzKolnictwo.

Jednym z najwazniejszych zadan Stowarzyszenia
jest wyszkolenie spawaczy.

W okresie sprawozdawczym Kkursy spawania
rozwijaty sie w obydwéch oddziatach bardzo pomy-
$lnie, szczegblnie za$ w Oddziale Warszawskim,
ktéory w stosunku do roku ub. wyszko-
lit o 55% wiegc ej.

Oddziat Katowicki znalazt sie w bardzo trudnem
potozeniu pod tym wzgledem, z powodu braku lokalu,
gdyz lokal dotychczasowy przy Dyr3kcji Kolejowej za-
jety zostat przez warsztaty kolejowe. O nowe odpo-
wiednie pomieszczenie byto bardzo trudno.

Dzieki staraniom Zarzadu udato sie uzyskaé¢ od
Katowickiej Spoétki Akcyjnej odpowiednie pomieszcze-
nie dla Szkoty Spawania w Katowicach, przy Hucie
»Marta", ktéra jest potozona blisko cetralnego dworca
w Katowicach, co przedstawia wielkie udogodnienia dla
uczestnikéw zamiejscowych, przyjezdzajacych na zajecia
kolejg Pomieszczenie dla warsztatow znaleziono w daw-
nej walcowni, ktérg przy poparciu finansowem Slaskie-
go Instytutu Rzemie$lniczo - Przemystowego odpowie-
dnio wyremontowano i wyposazono. Wyktady nato-
miast odbywajg sie w obszernej Swietlicy robotniczej,
ktora moze pomiesci¢ okoto 150 stuchaczy i nadaje sie
rowniez do uzadzania odczytéw' i pokazéw dla szer-
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szej publicznos$ci. Obecnie wiec Szkota Spawania w Ka-
towicach znajduje sie pod wzgledem pomieszenia
i wyposazenia w bardzo dobrych warunkach.

Wskutek trudnosci napotykanych przy wyszuka-
niu odpowiedniego pomieszczenia, — przeniesienie
Szkoty Spawania do Huty ,Marta" poprzedzita 3-mie-
sieczna przerwa od 5. VI. — 2. IX. 1930 r.

Uruchomiona w zesztym roku stata placéwka
w Poznaniu, musiata zosta¢, W'obec bardzo trudnych
warui)kéw zwinietag. Obecnie jednak organizuje sie po-
nownie przy Panstwowej Szkole Budowy Maszyn.

Kursy we Lwowie utrzymujg sie na dotych-
czasowym rozwoju, jednakowoz, dzieki przejeciu kur-
séw przez Instytut Przemystowy dla Matopolski Wscho-
dniej i dzieki zyczliwemu stanowisku p. dyrektora, inz.
Tatarczucha kursy te bedg korzystaty z subwencji, ktd-
ra umozliwi placéwce Lwowskiej intensywniejszg dzia-
talno$¢ w przysztosci.

Kursy w todzi, prowadzone przy wspoétpracy
t6dzkiego Towar/.ystwa kurséw' Technicznych utrzy-
maty sie na dotychczasowej ilosci uczestnikéw'.

Kursy lotne, mimo wielkiego deficytu, jaki za-
zwyczaj przynosza, w zwigzku z kosztami przejazdéw
wyktadowcdw i przewTozu urzadzen, utrzymaty sie row-
niez i wykazujg nieznaczny wzrost wyszkolonych na
tych kursach spawaczy.

Ogblne zestawienie za ub. okres sprawozdawczy
przedstawia sie nastepujacych cyfrach:

Oddziat Katowicki: W Katowicach wyszko-
lono spawT®czy 188, inz i techn 65, na kursach lotnych
w Bielsku i Sosnowcu—79 spawaczy, na kursach sta-
tych we Lwowie 60 spawaczy — razem 392 uczestn.

Odziat Warszawski: W Warszawue w'yszko-
lono: spawaczy 121, inz. i techn. 40, w todzi wyszko-
lono: spawaczy 24, inz. i tech 12, w Poznaniu wyszko-
lono: spawaczy 57, — razem: 254 uczestn.
Ogétem w obydwuch oddziatach wyszkolono
chaczy.

Obecnie kursy sg prowadzone w dalszym ciggu
przez wszystkie oddziaty i w obecnej chwili odbywajg
sie rownocze$nie kursy w Warszawie, w Krakowie,
Lwowie i Katowicach.

Tozatem, w organizacji sa kursy lotne w Toru-
niu, Grudzigdzu, oraz w Bydgoszczy, jak réwniez
w wiekszych miastach Matopolski Wschodniej.

Jak z zestawienia wynika wyszkolono og6tem na
specj ilnych kursach dla inzynierédw i technikéw 127
uczestnikéw. Kursy te staty na bardzo wysokim po-
ziomie i kierownictwo obydwuch oddziatéw' starato sie
0 zdobycie dla kurséw pierwszorzednych wyktadowcéw?,
sit profesorskich krajowych i zagranicznych. W War-
szawie odbyt sie specjalny Kkurs zorganizowany dla
kierownikéw warsztatow oraz instruktorow szkdot za-
wodowych. Kurs ten, ukofAczyto 40 uczestnikdw w czem
8 inzjnieréw i 32 instruktoréw'. )

Dzieki wspétpracy Oddziatu Katowickiego z Slas-
kim Inst\tutem Rzemies$Iniczo- rzemystowym uzyskata
Szkota Spawania w Katowicach nrrzedzia $lusarskie
1 blacharskie, ktére pozwalajg na lepsze przygotowa-
nie prac, wykonanych na kursach przez ucznidw.

W zwigzku z tem wprowadzone zostaty na kur-
sach w Katowicach dwutygodniowe zajecia praktyczne
dla absolwentéw kurséw, ktérzy nie mogg cwiczy¢é we
wiasnych warsztatach. Praktyka taka pozwala ucznio-
wi wprawi¢ sie w spawaniu, oraz pozna¢ zastosowanie
spawania w rozmaitych dziedzinach.

Na tem miejscu podnie$¢ nalezy, ze Stowarzysze-
nie nasze powiekszyto w ub. roku powaznie swojg po-
moc szkolng, jak djapozytywy, tablice, rysunki i t. p.
W szczeg6lnoSci waznym etapem w kierunku rozwoju
nauki poglagdowej na kursach naszego Stowarzyszenia—
jest oddanie do dyspozycji Stowarzyszenia przez Za-
ktady Elektro w taziskach Gérnych filmu naukowego
,0 spawaniu acetylenowem", opracowanego w ub. r.
przez Anstrjacki Zwiatek Acetylenowy.

Pozatem wprowadzono w Oddziale Katowickim
w r. b. state ,Wieczory spawacza". W kazdy pigtek
w godzinach wieczornych gromadzi¢ sie moga, spawa-
cze w sali wyktadowej Szkoty Spawania, gdzie moga
wystuchaé odczytéw o aktualnych zagadnieniach tech-
niki spawania, oraz prowadzi¢ dyskusje. Wieczory
spawacza zaprowadzity sie w Katowicach dosy¢ dobrze.

Natomiast wszelkie usitowania Stowaszyszenia

646 stu-
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w kierunku zorganizowania Kurséw Wyzszy cli,
nie doprowadzity do rezultatu, z powodu braku kandy-
datéw, co bezsprzecznie zwigzane jest Scisle zobecnym
kryzysem gospodarczym. Nalezy sie wiec spodziewat,
ze w przysztos$ci i kursy wyzsze odbywaé sie bedg re-
gularnie.

Préby wprowadzenia statych egzaminéw konkur-
sowych dla spawaczy, ktérzy nie ukonczyli kursu spa-
wania i wskutek tego sg poniekad uposledzeni w sto-
sunku do swoich kolegéw, wyszkolonych przez Stowa-

rzyszenie i posiadajagcych odpowiednie $wiadectwa —
nie daty sie réwniez zrealizowa¢ w obecnej sytuacji
kryzysowej, gdyz egzamin taki, jedynie wtedy odpo-

wiada zadaniom i celom Stowarzyszenia, kiedy potg-
czy¢ go mozna przynajmniej z jednotygodniowym prze-
szkoleniem spawaczy na nowe metody. Pozatem orga-
nizacja konkursoéw jest dosy¢ kosztowna, ze wzgledu na
zuzycie materjatu do wykonania prob.

Poza statemi kursami, urzadzato Stowarzyszenie
nasze w ub. okresie sprawozdawczym caly szereg
wieczoréw dyskusyjnych dla inzynieréw i te-
chnikéw w wiekszych miastach Polski, jak w War-
szawie, todzi, Krakowie, Cieszynie, Lwowie i t. p.
Razem w okresie sprawozdawczym odbyto sie 17 od-
czytéw w Oddziale Katowickim, oraz 5 wieczoréw dy-
skusyjnych w Oddziale Warszawskim t j. w Poznaniu,
Warszawie i w Lodzi.

Il. Wydawnictwa.

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania powiek-
szyto swe wydawnictwa o Kkilka prac specjalnych,
miedzy ktéremi nadmieni¢ nalezy ksigzke pp. Inz. Bier-
nackiego i K. Nadolskiego p.t. ,Podrecznik spawacza"

nastepnie Il-tom ksigzki p. Dr. A. Sznerra p. t. ,Spa-
wanie i Ciecie Metali", wreszcie obszerna broszura
p. inz. Tutacza p. t. Spawanie w lotnictwie", oraz
broszura prof. Bryty ,Konstrukeja gmachu P. K. O.

w Warszawie". Pozatem miesiecznik ,Spawanie iciecie
metali" wychodzit normalnie w przewidzianym terminie.

Wprowadzenie przez Redakcje Czasopisma krot-
kich streszczen w jezyku francuskim, pozwala zamiesz-
cza¢ pismom zagranicznym streszczenia w ,Przegladzie
prasy", dzieki czemu zagranica informowana jest oroz-
woju spawania w Polsce i niejednokrotnie podnosi
w specjalnych artykutach o Polsce — wysoki stan
i szybki rozwéj spawania w naszym kraju.

IIl. Ustawodawstwo i przepisy.

Stowarzyszenie nasze brato w tym roku czynny
udziat w opracowaniu jednolitych przep sé6w acetyle-
nowych w Podkomisji, wytonionej przez Tolski Komitet
Normalizacyjny. Dotychczas ukonczono wszystkie pra-
ce przygotowawcze t. j. zebrano caly materjat zagra-
niczny, przettumaczono na jezyk polski, oraz wypraco-
wano projekty przepiséw dla Polski. Pierwsza czesé
projektu, dotyczaca sktadéw karbidowych zostata przez
Podkomisje juz uchwalona, druga cze$¢ projektu znaj-
dzie si¢ na obradach przy koficu b. m.

Réwniez przepisy o zastosowaniu spawania przy
kottach znajdujg sie w opracowaniu i pierwsza czes¢,
obejmujgca spawanie budowy naczyn pod ci$nieniem
pary, nie ogrzfewanych bezposSrednio ogniem, opraco-
wane zostato w formie projektu definitywnego, pod
kierownictwem p. Dr. A. Sznerra i uzgodniona zostata
z zagranicznemi stowarzyszeniami spawalniczemi.

Projekt ten ztozony jest do dyspozycji specjalnej
Podkomisji, ktéra zajmie sie nim w odpowiednim czasie.

Wreszcie opracowat Oddziat Warszawski ,,Wa-
runki przyjecia instalacji acetylenowo-tlenowych pod
wzgledem bezpieczenstwa” dla Ministerstwa Komu-
nikacji.

Stowarzyszenie bierze czynny
w pracach normalizacyjnych na terenie
dowym, wysytajgc swoich przedstawicieli do
narodowej Komisji w Paryzu.

udziat réwniez
miedzynaro-
Miedzy-
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IV. Przyjmowanie nowych cztonKoéw.

Mimo ciezkiego kryzysu przemystowego i ogra-
niczenia wydatkéw przez wieksze przedsiebiorstwa —
Stowarzyszenie nasze pozyskato kilku wazniejszych
cztonkéw wspierajacych z posréd Goérnos$laskich przed-
siebiorstw koncernowych. W okresie sprawozdawczym
przystapity do Stowarzyszenia w charakterze czton-
kéw wspierajagcych nastepujgce firmy:

1) GérnoSlaskie Zjednoczone
i Laura,

Huty Krdlewska

2) Huta ,Bismarka", ktéra wzamian statej sub-
wencji ofiarowata lokal dla Szkoty Spawania, bez-
ptatnie,

3) Piotrowicka Fabryka Maszyn,

4) Firma L. Altman.

Ciggty wzrost cztonkéw czynnych oraz kores-

pondentéw $wiadczy najbardziej o wzro$cie znaczenia
naszego Stowarzyszenia dla przemystu i rzemiosta.

V. Bezposrednia propaganda spawania.

Spawanie w budownictwie, ktére Stowarzyszenie
zaczeto juz propagowa¢ w roku 1929—w ub. okresie
sprawozdawczym dato juz rezultaty pozytywne. W roku
tym wykonano kilka budowli spawanych, ktére
bezwzgl. bedg miaty decydujacy wptyw na rozwdj spa-
wania w tej dziedzinie i tak w Warszawie wybudowa-
no gmach P. K O. o konstrukcji zelaznej catkowicie
spawanej, wagi ok. 600 t., ze spawanemi dachami,
klatkami schodowemi i t. p., w Katowicach wybudo-
wano dwa domy mieszkalne o szkielecie stalowym,
catkowicie spawanym; obecnie wykonuje Huta ,Pokéj"
w Katowicach 6-cio pietrowy gmach réwniez catko-
wicie spawany; przy innym budynku wykonanym
0 szkielecie nitowanym przez Hute Kroélewska i Laura
zastosowano réwniez w znaczniejszej mierze spawanie.

Obecnie Stowarzyszenie nasze rozpoczyna pro-
pagande w kierunku spawania przy budowie wodo-
ciggéw i gazociggéw na Slagsku oraz w kolejnictwie.

VI. Prace dosSwiadczalne.

Rozpoczete w ub. okresie sprawozdawczym prace
Stowarzyszenia nad badaniem psycho-teehnicznem
spawaczy acetylenowych zostaty obecnie w pierwszej
swej czesci ogtoszone na specjalnym odczycie p. inz.
Tutacza w czasie X-go Kongresu Acetylenowego w Zu-
rychu. Prace te obudzily ogélne zainteresowanie i zo-
statych opublikowane po Kongresie w kilku czasopis-
mach zagranicznych.

W ostatnim czasie Stowarzyszenie nasze podjeto
prace doswiadczalne w Hucie ,Pok6j" nad belkami
spawanemi w budownictwie, ktdre to prace tacza sie
z propaganda spawania w budownictwie szkisletowem
1 tworza niejako uzupeinienie doswiadczen, przepro-
wadzonych ostatnio przez prof. Keel’a w Zurychu,
z belkami spawanemi acetylenem.

Zaktady Elektro w taziskach Gaérnych ofiaro-
waty naszemu Stowarzyszeniu kompletny aparat kine-
matograficzny, ktéry pozwoli na zebranie z jednej
strony materjatu propagandowego przez dokonanie od-
powiednich zdje¢ filmowych we wiasnym zakresie, oraz
da mozno$¢ przeprowadzania calego szeregu prac do-
Swiadczalnych ze szczeg6lng doktadnoscig.

Odczyty w Poznaniu.

W dniu 21 i 28 kwietnia b. r. Stowarzyszenie dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce zorganizo-
wato dwa wieczory dyskusyjne w Poznaniu, przy wspoét-
pracy Stowarzyszenia Technikéw w Poznaniu.

Odczyty ilustrowane przezroczami, wygtosili
w dniu 21 kwietnia: p. inz. Z. Dobrowolski na temat
.Nowy sposdb centralnego ogrzewania", oraz p inz.

J. Biernacki ,Organizacja warsztatu spawalniczego".
W dniu 28 kwietnia p. inz. Tutacz wygtosit od-
czyt p. t. ,Domki szkieletowe spawane".
Tematy powyzsze wzbudzity ogromne zaintere-
sowanie p. p. inzynieréw, czego dowodem byta bardzo
ozywiona dyskusja.

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI * WYDAWCA: STOW, dla ROZWOJU SPAW. i CIECIA MET. w POLSCE

Zaktady Graficzne B. PARDECKI

i S-ka z ogr. odp.,

Warszawa, Zelazna 56, tel. 322-00.



STALE POPOLUDNIOWE
Kursy Spawania
1 Ciecia Metall

ptomieniem acetyleno-tlenowym itukiem elektrycznym, zorganizowane przez

STOWARZYSZENIE DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE

w KATOWICACH

odbywajag sie w Hucie ,Marla“, przy ulicy Zamkowej L. 10. Program
obejmuje 24 godzin wyktadéw i 48 godzin ¢wiczeA praktycznych. Czas trwania
Kursu 4 tygodnie. Oplata za kurs w”*ynosi 100 ztotych, ptatnych w 4-ch ratach.
Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowaé pod adresem: Stowarzyszenie dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Katowice, ul. Zielona 7, tet. 29-21.

w SOSNOWCU

zorganizowane przy wspotudziale Towarzystwa dla Popierania Szkolnictwa Za-
wodowego w Zagtebiu Dagbrowskiem, odbywajg sie w warsztatach Szkoty Rze-
inieslniczo-Przemystowej, przy ul. 1 Maja 25. Program obejmuje 24 godzin wy-
ktadoéw i 48 godzin ¢wiczen. Czas trwania kursu 4 tygodnie. Optata za kurs
wynosi 100 ztotych. Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowa¢ pod adresem:
Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Katowice,
ulica Zielona 7, lub: Towarzystwo Popierania Szkolnictwa Zawodowego w Za-
gtebiu Dagbrowskiem, Sosnowiec, ul. Wawel L. 13.

w WARSZAWIE

odbywajg sie w sali, odstgpionej na ten cel Stowarzyszeniu przez fabryke
»Perun”, w budynkach fabrycznych przy ul. Grochowskiej 52. Program obej-
muje 20 godz. wyktadéw i 40 godz. éwiczen. Czas trwania kursu 4 tygodnie.
Optata za kurs w'ynosi 75 zt. Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowac¢ pod
adresem Stowarzyszenia — Warszaw>a, ul. Hortensji 6, tel. 209-73.

we LWOWIE

zorganizowane przy wspoétdziataniu lzby Przemystowo-Handlowej odbywajg sie
w salach odstgpionych na ten cel Stowarzyszeniu przez Izbe Przemystowo-
Handlowg we Lwowie przy ulicy Bourlarda 5. Program obejmuje 24 godz.
wyktadow i 48 godz. éwiczen. Czas trwania kursu 4 tygodnie. Optata za kurs
wynosi 75 zt. Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowa¢ pod adresem: Kie-
rownictwo Kursdw Spawania i Ciecia Metali we Lwowie, ul. Bourlarda 5, parter.

w POZNANIU

zorganizowane przy wspotdziataniu Poznanskich Kurséw Technicznych odbywajg
sie w warsztatach Wyzszej Szkoty Budowy Maszyn w Poznaniu. Program obejmu-
je 20 godzin wyktadow i 40 godzin éwiczen. Optata za kurs wynosi 75 zt. Zgtoszenia
i korespondencje nalezy kierowa¢ pod adresem: Poznarnskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych w Poznaniu, ul. Bergera 5.

KURSY STOWARZYSZENIA
sg za}twierdzone przez Ministerstwo Oswiaty z prawem wydawania Swiadectw.
Swiadectwa wydawane sg na podstawie egzaminu przed komisja.
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0j SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE :
tiriad: Katowice, nl.Zielona 1 P.K.0. Ill. 3B45 lelelon Hi. ZBA §

Qudziat: Wacszawa, Hoilensji C. P. 1. 1i. 260, Telefon Ill. ZB13 q

P. T.

Jezeli stosujag W P. w swoich zakladach acetylenowe lub elektryczne =

spawanie — powinni W Panowie wspétpracowaé z instytucja, ktérej jedynym =

celem jest rozwdj spawania i ciecia metali w Polsce. Wspotpraca ta przy-
niesie WPanom realne korzyS$ci przy rozwigzaniu nastepujgcych zagadnieh:

Czy urzadzenia do spawania w zaktadach W Panéw i metody pracy sg
celowe i odpowiadajg dzisiejszym wymaganiom techniki, pod wzgledem zuzycia
materjatow, dobroci wykonania i bezpieczenstwa?

Czy personel W Panéw posiada dostateczne wiadomos$ci praktyczne i czy
nadgza za statym postepem techniki w tej dziedzinie?

.11111111111111111112.........

W jaki sposéb zracjonalizowa¢ spawanie i cigecie metali w zaktadach,
azeby zmniejszy¢ koszta produkji ?

Jakie korzys$ci datyby sie osiggnag¢ w zaktadach W Panéw, gdyby inne,
mniej rentowne metody obrobki metali zastgpiono spawaniem?

W WALCE KONKURENCYJNEJ
ZWYCIEZA PRZEDSIEBIORSTWO NAJBARDZIEJ POSTEPOWE —

SPAWANIE — TO POSTEP

— Spawanie wymaga jednak specjalizacji,
ktorej nie mozna osiagnag¢ w ramach jednego przedsigbiorstwa.

A U C F I F | A*sT7F ktorego cztonkami sg zaktady, stosujace spawanie,
O 1VyWw/N\ Qi- | Oi’\CM\I I \Nn ozyc, quzagdo wszechstron%ego roz>\//voju spla%vanig i ciecia
metali w Polsce i tak:

1. Udziela bezptatnie porad zaktadom, w sprawach celowos$ci urzadzen do spawania, racjonalizacji
pracy, przepiséw ruchu i przepiséw bezpieczenstwa, na zyczenie i za mierng optatg opracowuje
plany urzadzen, przepisy ruchu, przeprowadza prace, studja i obliczenia konstrukcji wzgl. fabry-
katéw spawanych.

2. Dyrektor Stowarzyszenia, jako zaprzysiezony rzeczoznawca urzgadzen do spawania i prac spawal-
nych przeprowadza wszelkie eHspertyzy w sprawach autogenicznej obrébki metali.

3. Czasopismo Stowarzyszenia t.j. miesiecznik p.t.. ,Spawanie i Ciecie Metali“ — publikuje Zrédtowo
opracowany podrecznik o spawaniu i podaje w swych artykutach najnowsze zdobycze techniki
spawania.

4. Stowarzyszenie prowadzi state Kursy spawania i ciecia metali w Katowicach, w Warszawie, we
Lwowie, w Poznaniu i w todzi, oraz Kursy lotne w wiekszych miastach przemystowych lub
wiekszych przedsiebiorstwach, organizuje Kursy wyzsze, mistrzowskie dla inzynierdw.

5. Stowarzyszenie dostarcza prelegentéw i pomoc naukowg dla odczytéw, Kurséw i szKét zawodowych,
organizowanych lub utrzymywanych przez przedsiebiorstwa.

6. Stowarzyszenie prowadzi bezptatnie dziat posSrednictwa pracy dla spawaczy wyszkolonych.

Przy wszystKich ptatnych $wiadczeniach Stowarzyszenia —
cztonKowie wspierajagcy Korzystajg z 20" znizKi

= WE WSZYSTKICH SPRAWACH, DOTYCZACYCH

SPAWANIA ACETYLENOWEGO | ELEKTRYCZNEGO

. PROSIMY ZWRACAC SIE DO NAS,
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Francnszek Wagner 1 S-ka I

ZAKELADY MECHANICZNE | FABRYKA TLENU

ZALOZONA w 1878.
L6dz, ul. Zeromskiego 94

DEPESZE WAG NE RKO*“
TELEFON ZBIOROWY  19829.
STACIJA KOLEJOWA
tODZ — KALISKA

TLEN techniczny i medyczny o 9912 czystosci. WYTWORNICE ACETYLENOWE.

PALNIKI do spawania i ciecia tleno-acetylenowego. ZAWORY redukcyjne z manome-

trami do tlenu. BUTLE STALOWE do tlenu i zawory do butli. KARBID. PALECZKI

zeliwne z wysoka zawartoscig krzemu. DRUT KUTY specjalnie zarzony na weglu
drzewnym, w kregach i sztabkach. PROSZKI DO SPAWANIA.

N | NmN

DZIAL INSTALACYINY WYKONYWA:

OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systeméw dla doméw mieszkalnych, fabryk,

teatrow, szkdét, szpitali, oranzerji etc. WODOCIAGI 1 KANALIZACJE dla domow,

fabryk etc. URZADZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOZAROWE dla fabryk. PRZE-

WODY RUROWE dla kottdw i maszyn dla wysokiego cisnienia i przegrzanej pary.

Masowa fabrykacja kuto-zelaznych RUR ZEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-
trznych do ogrzewan centralnych.

MNMN | N m

SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODA

SANDWICH

jest najracjonalniejszem rozwigzaniem przy stosowaniu prgdu zmiennego
tréjfazowego, gdyz osigga sie réwnomierne obcigzenie trzech faz.

zapewnia zwieksza
oszczednosci szybko$¢
dochodzace spawania

Zapomocg spawarek SANDWICH spawa
jednoczesnie dwoéch spawaczy.

DOKLADNY OPIS PRZESYLAMY N A ZADANIE

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJINE



Mettcra
Urzgdzenia spawalnicze

dla
kuzn i,
Slusarn
blachami,
warsztatow

HEUER®&eC IM**" 1 Zrowych |
berunfrankfurtam™ sn ..., | samochaodowych.

Przedstawicielstwo i sHtady Konsygnacyjne:
»SPAWOTECHNIHH »TECHNIKA SPAWANIA™"
Przedsiebiorstwo Techniczno-Handlowe, ‘ Przedsiebiorstwo Techniczno-Handlowe,
Warszawa, ul. Krélewska 47, tel. 774-31 i 281-79. | Krélewska Huta, ul. Stawowa 9.

Dom Handjowy i Techniczny ,PILOT", Lwdéw, ul. Batorego 4, tel. 1-79.
WszelKie reparacje PALNIKOW i ZAWOROW wyKonujemy w warsztatach przedstawiciela w Warszawie.

czesch. PRASOWANE

MIEDZ - MOSIADZ - ALUMINJUM
BRONZ wysokowartosciowy — STOPY

Tania obréb ka bO doktadne wymiary
Tani surowiec, boO zmniejszenie wagi
Ekonomja narzedzi, bo metal czysty
Niema brakéw, DO niema pecherzy

Lepszy materjat, DO wyzsza wytrzymatosc

TOW. AKC. POSTEP

PERUN EKONOMJA
Warszawa, ul. Mazowiecka 7. ZYS K

Witasna Prasownia w Trzebini.



