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Spawanie przy budowie 16-pietrowego gmachu
Tow. Prudential w Warszawie.

Napisat Stefan Bryta.

Budynek Tow. Prudential w Warszawie
(rys. na okt.) jest najwyzszg w Europie konstrukcja
stalowg, wykonang przy pomocy spawania.
Wprawdzie do potaczen montazowych uzyto
w nim nitow, jednakowoz wszystkie prace war-
sztatowe uskuteczniono przy pomocy spawania,
a rowniez i pozatem na samej budowie, spa-
wanie i ciecie stali przy pomocy tuku elektry-
cznego i palnika acetylenowo tlenowego znala-
zto szerokie zastosowanie.

Budynek ten miat posiada¢ wedle pier-
wszych planéw pietnascie pieter w wiezy, za$s
pie¢ pieter w pozostatej czesci budynku. Samo
zatozenie i zasady konstrukcji zostaly opisane
w Przeglagdzie Budowlanym Nr. 10, 1932 i
Przegladzie Technicznym Nr.43 44, 1932 idla-
tego omawiaé¢ go tu nie beda, ograniczajac sie
wytacznie do samego spawania.

Roboty warsztatowe czesci wiezowej obej-
mowaty: wykonanie poszczeg6lnych elementéw
Scian bocznych wiezy ze stezeniami wiatrowemi,
wykonanie stupéw, oraz wykonanie podciggow.
Elementem podstawowym konstrukcji $cian bo-
cznych byt podwoéjny krzyz ze stezeniami na-
roznemi. Czes¢ pionowa takiego krzyza, stano-
wigca element stupa, sktadata sie z dwutedwek,
czes$ci poziome—zarazem podciggi—z dwu ce-
owek, stezenia narozne z dwu katéwek kazde.
Wszystkie te czesSci potaczone byly ze sobg
w warsztacie przy pomocy spoin, z Kktérych
zresztg niektére, zwtaszcza wewnetrzne potg-
czenia katowek, byly nawet bardzo trudne do
wykonania. Element taki jeszcze w warsztacie

f. Rudzki w Minsku Mazowieckim przedstawia
rys. 1.
Taki element dwukrzyzowy byt zresztg

do$¢ trudny do ztozenia i utrzymania w nale-
zytem potozeniu, a bylo to wazne, gdyz zupet-
nie nawet mate niescistosci roboty warsztato-
wej musiaty by¢é wysoce niemite na montazu,
gdzie sumujac sie, mogty byly nawet nieomal
uniemozliwi¢ nalezyty montaz. Odpowiednie sza-
blony z przekrojow walcowanych, gtéwnie z ka-
towek, utatwity doktadnos¢ wykonania i wyeli-
minowaty odksztatcenia termiczne.

Znacznie prostsze byto wykonanie pozo-
statych elementéw stupdéw, a takze podciggow
i innych czesci konstrukcji wiezy.

Charakterystyczne w stupach sa podstawy
wykonane przy pomocy grubych ptyt, dochodza-
cych do 80 mm. Piyty te pozwolity z jednej
strony na wykonanie podstaw bez blach trape-
zowych, przez co zostala bardzo zredukowana
robota, a nadto ukrycie stalowych stupéw
w obrebie omurowania, — z drugiej strony po-
zwolity na wyeliminowanie mozliwych deforma-
cji ptyt poziomych, co przy pozostawieniu blach
trapezowych bytoby nieomal niemozliwe.

W podobny sposéb wykonane zostaty tez
podstawy stupow partji pieciopietrowej.

Oczywiscie podczas wykonywania konstru-
kcji spawanej tych podstaw w warsztacie, trze-
ba byto nalezycie ustali¢ te ptyty podstawowe

Rys. 1

Element stupa wykonany w warsztacie.

wzgledem trzonéw kolumn. Uskuteczniono to
w ten sposo6b: przedewszystkiem wykonane zo-
staly odpowiednie trzony, nastepnie do ich do-
ktadnie i réwno obrobionej podstawy przytwier-
dzono ptyty przy pomocy dwu pretéw okragtych
zaczepionych hakowato zagietym koncem o naj-
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Rys. 2.

Klatka schodowa o konstrukcji stalowej spawanej.

blizszq przewigzke stupa. Drugi koniec preta
nagwintowany przechodzi przez otwdr w ptycie
podstawowej.

Przez przykrecenie nakretek umocowywa-
no doktadnie plyty podstawowe i przystepowa-
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no wtedy do wykonywania spoin. Zamiast zaha-
czania pretéw o przewigzki stosowano tez spe-
cjalne jarzma sktadajgce sie z dwu obejmuja-
cych slup katéwek Sciggnietych mocno Srubami.
Czterema pretami o koncach nagwintowanych
przytwierdzono ptyte podstawowg do jarzma.

Do szczego6lnie trudnych partyj konstrukcji
pod wzgledem nalezytego przygotowania ich
w warsztacie nalezaly tez schody. Totez nie-
ktére z nich ztozono w warsztacie w specjal-
nie przygotowanych szablonach klatkowych, wy-
konanych z ksztattéwek — i dzieki temu uzys-
kano doskonata doktadnos¢ wykonania, tak ze
jakiekolwiek zmiany na budowie byly niepo-
trzebne. Rys. 2 przedstawia konstrukcje schodéw
zmontowang juz na budowie. Wieksze trudnosci
byty z klatka schodowa narozng o biegach krzy-
wych, tembardziej ze nastgpity w niej w trakcie
wykonywania pewne zmiany. Schody te wyko-
nano catkowicie na budowie, gdyz tylko na
miejscu mozna byto nalezycie dopasowaé po-
szczego6lne elementy o nieregularnym ksztalcie

ton.

mCV. Y%

Rys. 3.

Swietlik o ksztalcie namiotowym, zmontowany
w Warszawie.

z licznemi zalomami wygieciami. Na budowie
rowniez spawano wiatrownice poziome. Niekto-
re bardziej skomplikowane konstrukcje spawa-
ne w warsztacie, jak np. Swietlik o ksztaltcie
namiotowym, skitadano kompletnie w warsztacie
celem nalezytego dopasowania poszczegélnych
czesci (rys. 3). Ogromne walory, jakie przynosi
spawanie okazaty sie jednak nie tyle nawet
w pracach warsztatowych, ile na montazu. Jest
to tem charakterystyczniejsze i tem wazniejsze
ze witasnie montaz przeprowadzono przy pomo-
cy nitowania. Niemniej w chwili, gdy zachodzi-
ta potrzeba dokonywania jakichkolwiek zmian

w wykonanej, czy tez wykonywanej witasnie
konstrukcji na miejsce innych $rodkéw wcho-
dzito ciecie stali zapomocag tlenu i spawanie

przy pomocy acetylenu, czy tuku elektrycznego.

W trakcie montazu zdecydowano sie mia-
nowicie na wiezy doda¢ jeszcze jedno (szesna-
ste) pietro, nadto za$ zaszta potrzeba przepro
wadzenia szerokiego przejscia z wiezy do przy-
legajacej czesci budynku pieciopietrowego
w miejscu, w ktéorem znajdowaty sie tezniki
pionowe naroznikowe.
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Dodanie szesnastego pietra spowodowato
konieczno$¢ wzmocnienia niektérych stupéw
i niektérych podciggow, obcigzonych stupami
gornej wezszej czesci wiezy. Wzmocnienie stu-
péw dato sie uskuteczni¢ stosunkowo bar-

Rys. 4.
Wzmocnienie podciagow.

dzo ‘tatwo przez przypojenie odpowiednich
elementéw, gtéwnie przykiadek. Natomiast
wzmochnienie podciggéw byto bardzo utrudnione
gdyz nie mozna byto dodaé¢ naktadek. Zastoso-
wanie spawania pozwolito osiggna¢é wzmocnienie
w bardzo prosty sposéb: mianowicie, do Scia-
nek (Srodnikéw) dwuteéwek Nr. 50 dospojono
w odstepach 1.00 m od siebie, a pod stupami
i na oporach gesciej, zebra z ptaskownikéw
80x15 (rys. 4). Sposéb ten (patent polski) po-
zwala na zwiekszenie udzwigu dzwigarow na-
wet do 20% i wyzej bez stosowania naktadek.
Zebra zastosowano oczywisécie przedewszystkiem
w tych miejscach, w ktérych na podcigg dzia-
taja skupione ciezary. Niezaleznie od tego
w miejscach najwiekszych momentéw przyspa-

Rys. 5.
Wzmocnienie stupa naktadkami i dwutedwka.

wano réwniez do stopek czesciowe naktadki
wzmacniajagce z ptaskownikéw umieszczonych
od wewnatrz. Sposob pierwszy w wykonaniu ni-
towanem nie mogtby da¢ wynikow dodatnich,
gdyz $cianka jeszcze ostabitaby sie wskutek
umieszczania dziur na nity. Sposéb drugi nie
mogtby by¢é wogdle urzeczywistniany zapomoca
nitowania.

Jeszcze wybitniej zaznaczyto sie znaczenie
spawania w miejscu wyzej wzmiankowanego,
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przejScia. Spoczniki w bocznej $cianie wiezy
(rys. 5) schodéw wejsciowych postanowiono po-
taczy¢ szerokiemi schodami z poziomem podto-
gi skrzydta 5 pietrowego. Przeszkode stanowity
podciagi miedzy stupami Nr. 1,24 i 23 zatozo-
ne na poziomie podtogi parteru i tezniki wiat-
rowe stupa Nr. 24.

Elementy te wycieto bez trudnosci przy
pomocy palnika acetylenowego- Nowe podciagi
zatozono w poziomach 0,95 i -j-1,42 odpo-
wiednio do potozenia spocznikéw. Wzamian za
usuniete tezniki wzmocniono przekrdj stupa Nr.
24 przez dodanie do dwutedéwek stupa nakladek

pasowych i srodkowych, oraz trzeciej dwuteéwki
Rys. 6.
Z6éraw-derrick spawany.
ustawionej poprzecznie pomiedzy obiema ist-
niejgcemi. Wykonanie takiego wzmocnienia

w konstrukcji nitowanej bytoby niepordwnanie
trudniejsze, a ze wzgledu na dziury na nity
prowadzitoby do ostabienia pierwotnego prze-
kroju.

Zaznaczy¢ wreszcie pragne, iz rowniez,
(z6raw derrick), uzywany przez firme K. Rudzki
i S-ka przy montazu, byt spawany, (rys. 6).

Przewazna cze$¢ spawania, Jak wyzej
wspomniatem, byta wykonana w warsztacie,
a potaczenia montazowe odbywatly sie przy po-
mocy nitowania. Tylko niektére schody, wiatro-
wnice i t. p. byly spawane na budowie. Dla
tych rob6t byt czynny na budowie 1 agregat do
spawania tukiem elektrycznym i jeden aparat
do spawania i ciecia palnikiem tlenowo -acety-
lenowym. Spawacze pracowali na budowie na
dnibwke, a w warsztacie byli wynagradzani
akordowo. Z kalkulacji wykonanej konstrukcyjnie
wynika, ze na 1 tone stali wykonano $rednio
20 mb. spoin, przyczem w dolnej czes$ci o ciehf-
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szych profilach okoto 16 mb., a w goérnej cze-
Sci 23—24. Waga spoin wynosi okoto 1% wagi
stali.

Jest to w pordéwnaniu z waga gtowek ni-
tow (2—3%) znaczna oszczedno$¢, lecz nie do-
rownywa wynikom osigganym w Ameryce, gdzie
dzieki stosowaniu odpowiednich profili waga
spoin wypada jeszcze mniejsza.

Budowa tego najwiekszego gmachu w Pol-
sce, a jednego z najwiekszych w Europie, wy-
kazata niezbicie, jak ogromng role przy wyko-
nywaniu dzisiejszych konstrukcji stalowych od
grywa spawanie.

Soudure autogene dans la construction en acier du

batiment de 17 etages de la Societe ,Prudential”
a Varsovie.
Le gratte-ciel de la Societ§ Prudential (17 eta-

ges) qui vient d’etre construit a Varsovie est le plus
haut batiment en Europe construit par la soudure.

Les parties de la construction preparees a Tusi-
ne ont ete effectuees entierement par la soudure, la
rivure etant limitee aux travaux sur le chantier. Toute-
fois, lorsqu’on a trouvs$ necessaire d’effectuer certains
changements dans la construction primitive, on n’a pu
les réaliser qu’avec I’'oxy-coupage et la soudure a I’arc
et au chalumeau. Encore une fois, les methodes dela
soudure et d’oxy-coupage ont demontré leur superio-
rite sur les anciens modes de travail.

Les figures dans le texte representent les de-
tails de la construction soudee, ainsi que les details
de la reconstruction mentionnee. 11 est a noter, que
les grues au cbhantier (derricks) sont egalement sou-
dees, comme on les voit sur la fig. 6.

Anwendung des Schweisserfahrens bei dem Bau der
EisenKonstruKtion des Gebaudes der Gesellschaft
»Prudential’ in Warszawa.

Der Wolkenkratzer der Gesellschaft ,,Prudential”
in Warszawa (17 Stockwerke hoch) ist der hochste Bau
in Europa, der bei Anwendung des Schweissyerfahrens
errichtet wurde.

Bei der Herstellung der Eisenkonstruktion in der
Fabrik wurde ausschliesslich das Schweissverfahren
angewendet und nur bei der Zusammenstellung ein-
zelner Teile auf dem Bau selbst, wurde genietet.

Veriinderungen, die an der Konstruktion ange-
bracht wurden, konnten nur bei der Anwendung des
Acetylen und elektr. Schweissens realisiert werden.

Die Schweissmethoden und das Autogene Schneid
verfahren haben nochmals ihre Ueberlegenheit gege-
nuber den alten Arbeitsmethoden bewiesen.

Die Textfiguren stellen geschweisste Konstru-
ktionsteile vor, wie auch die obengennanten Teile der
Eisenkonstruktion, die wiihrend der Arbeit geiindert
wurden.

Bemerkenswert ist die Tatsache das die Last-
krftne, (derriks) die wiihrend des Bauea verwendet
wurden, ebenfalls geschweisst sind, wie man es auf
der Fig. 6 sieh.
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Spawani

Napisat inz.

Nikiel stosuje sie w budowie aparatéw
chemicznych szczegélnie przy przerdbce tugéw
w przemysle spozywczym i spozywczo-przetwor-
czym, a to z powodu duzej odpornosci che-
micznej tego metalu gtéwnie na dziatanie za-
sad oraz wptywy atmosferyczne, jak réwniez
niezwykle korzystnych wartosci wytrzymatoscio-
wych.

Nikiel stosuje sie przemystowo o czystosci
az do 99,5%; jako domieszki szkodliwe wyste
puja w niklu przedewszystkiem arsen i siarka.
Szczego6lnie szkodliwg jest obecnos$¢ siarki,
ktéra juz w 0,005% powoduje krucho$¢ metalu
na zimno i goraco.

Siarka wystepuje w postaci eutektyki
Ni-Ni, S2, osadzajacej sie na granicach ziarn. Tlen
wystepuje jako tlenek niklu wydzielajacy sie
rowniez jako eutetyka w metalu skrzepnietym.

Wegiel wystepuje w postaci karbidu, dwu-
tlenku wegla i cjanku; CO02 przyczynia sie do
powstawania por, cjanek powoduje kruchos¢
metalu. Nikiel topi sie w temperaturze okoto
1450° C i daje sie zgrzewaé, jak rowniez wal-
cowac¢ i ciggngé¢ na ciepto i na zimno. Wytrzy-
matosé niklu w stanie zarzonym wynosi 40 —45
kg/mm2 przy wydtuzeniu 40 50%, za$ w stanie
walcowanym R = 70—80 kg/mm2 a wydtuzenie
A= 2%

W temperaturze normalnej Ni jest bardzo
odporny na wptywy atmosferyczne, przy wyz-
szych za$ temperaturach silnie sie utlenia.

W stanie stopionym Ni bardzo chciwie po-
chtania gazy, w szczegdlnosci zas$ wodor; zdol-
no$¢ rozpuszczania gazow gwattownie spada
wraz z temperatura.

Z powyzszego widaé, ze najwieksze trud-
nosci przy spawaniu niklu bedg stanowi¢ tlenki
oraz gazy, ktore tworzg pory i pecherze. Pory
sg tu o tyle niepozadane, ze nietylko zagrazaja
szczelnosci, oraz psujag wyglad zewnetrzny, co
przy naczyniach niklowych czesto jest bardzo
wazne, lecz réwniez sg osrodkiem peknie¢ przy
zginaniu. Trudnosci te byty tak powazne, ze
jeszcze przed kilku laty wszedzie w literaturze
fachowej spotykamy sie ze zdaniem, ze Ni spa-
wac sie nie daje. Stosowano wtedy zgrzewanie,
ktére daje zreszta bardzo dobre wyniki. Wada
tej metody jest ograniczony zakres stosowania
ze wzgledu na konieczno$¢ dostatecznie sztyw-
nej podstawy, oraz kosztowne urzadzenia. Przy
sposobie tym rowniez trzeba przedsiewzig¢ pew-
ne ostroznosci w zwigzku ze skionnoscig Ni
do silnego paczenia sie przy nagrzaniu oraz
kruchoscig metalu w wyzszych temperaturach
(800 -900°).

*) Odczyt wygtoszony nu Dorocznem Zgroma-
dzeniu Stow, dla R. S. i C. M., w Stow. Technikéw
w Warszawie, w d. 28 kwietnia r. b.
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Artur Jahns.

Kowadta, na ktérych odbywa sie zgrzewa-
nie muszg by¢ ogrzewane w sposob ciaggty, za$
krawedzie blach nagrzane do temp. 100GUC.

Trudnosci zwigzanych ze spawaniem uni-
ka sie przy lutowaniu na twardo, w wypadku Ni
zapomocg srebra; potaczenia te nie sg jednak
wystarczajaco trwate.

W ostatnich czasach réwniez i sprawa spa-
wania Ni zostata catkowicie rozwigzana tak, ze
obecnie proces ten nie jest juz zazdro$nie strze-
zong tajemnicg fabryk specjalnych, lecz kazdy
Srednio zdolny spawacz moze przy wypetnieniu
pewnych warunkéw wykonaé¢ dobry szew.

Spawanie elektryczne tukowe dotychczas
nie daje wynikéw dodatnich, jak rowniez nie
znalazto zastosowania jako metoda produkcyjna.

Klasyczne byly dla spawania Ni badania
inz. Horna i Dr. Geldbacha, ogtoszone w Nr. 1
i 2 czasopisma -Die Schmelzschweissung*
rok 1932.

Zasady spawania autogenicznego Ni wy-
ptywajg z podanych wyzej wilasnosci tego me-
talu. Jako gaz do spawania znajduje zastosowa-
nie jedynie acetylen, poniewaz wodér zbyt
chciwie rozpuszcza sie w stopionym Ni, co po-
woduje porowato$¢ spoiny. Acetylen powinien
by¢ doktadnie oczyszczony, aby nie wprowadzi¢
do spoiny siarki; najlepiej stosowal jest acety-
len dissous. Z tego powodu réwniez nie na-
daje sie do spawania, ani tez do zarzenia Ni
gaz Swietlny, jako zawierajacy zwiagzki siarkowe.

Celem rozpuszczenia utrudniajgcych prace
tlenkéw, trzeba stosowac¢ przy spawaniu Ni od-
powiedni proszek Ilub paste; spotykane
w handlu proszki do spawania Ni zasadniczo
rozrabia sie z woda na paste, ktérg smaruje sie
krawedzie blach przeznaczonych do spawania
po obu stronach. Uzycie pasty réwniez od
spodu jest bardzo wazne, gdyz unika sie w ten
sposOb utleniania spodu spoiny; poniewaz wierz-
chotek szwu jest jego najstabszem miejscem,
nalezy szczego6lnie dbaé o czyste zwigzanie
w tem miejscu.

Materjatem podstawowym tych preparatéw
jest zasadniczo kwas borny, ktérego dziata-
nie wzmocnione jest przez dodatek chlorkéw
it p

Jako materjat dodatkowy stosuje sie prze-
waznie przy spawaniu Ni druty z Ni czystego
lub tez czes$ciej z domieszkg manganu, ktory
obok magnezu jest zasadniczo stosowanym
srodkiem odtleniajacym dla Ni. Dla usuniecia
porowatosci b. dobre ustugi oddaje drut spe-
cjalny do spawania Ni powleczony z zewnatrz
cieniutkg warstewka kobaltu. Aczkolwiek
czysty kobalt rowniez chetnie rozpuszcza gazy,
jednakze w stopie z Ni, z ktorym tworzy we
wszystkich stosunkach roztwory state, zdolnosci
rozpuszczania gazow absolutnie nie posiada.
Dzieki tym witasnosciom, tworzaca sie na po-
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wierzchni kropli materjatlu dodatkowego warstwa
stopu zabezpiecza przed pochtanianiem gazoéw,
oraz utatwia wykonanie spoiny wolnej od por.

Bardzo wazng dla unikniecia porowatosci
jest metoda spawania, oraz regulacja ptomienia.
Poniewaz wolny tlen bardzo niekorzystnie od-
dziatuje na spoine poleca sie uregulowac¢ pto-
mien na lekki nadmiar acetylenu. Oczywiscie
nadmiar acetylenu nie moze by¢ zaduzy,
gdyz grozitoby to nawegleniem spoiny, co
w mys$l wyzej powiedzianego znOow pocigga
za soba obnizenie dobroci szwu; ptomien winien
by¢ uregulowany tak, aby $Swiecace jgderko by-
to tylko nieznacznie przykryte jezyczkiem nad-
miaru acetylenu. Jako metode spawania juz od
2-ch mm. grubosci blachy wzwyz powinno sie
bezwzglednie stosowaé spawanie w prawo, a to
dlatego, ze przy tej metodzie ptomien skierowa-
ny jest na wykonang czes$¢ szwu, kapiel zastyga
powolniej i rozpuszczone gazy majg dos¢ cza-
su, aby sie wydzielic.

Opdéznienie krzepniecia, a zatem utatwie-
nie wydzielenia gazéw oraz ostoniecie Swiezo
wykonanej czesci szwu zabezpiecza specjalny
typ palnika z dodatkowym ptomieniem acetyle-
nowo powietrznym, ktory oczywiscie znalesc¢
moze zastosowanie tylko przy spawaniu w lewo.
Uzycie jednak tego palnika nie jest konieczne,
gdyz przy metodzie w prawo spawaé¢ mozna
bardzo dobrze zwyklym palnikiem, za$ dodat-
kowy ptomien nasuwa obawe powiekszenia na-
prezen wewnetrznych, szczeg6lnie niebezpiecz-
nych w wypadku niklu.

Bardzo waznem jest, aby spawanie wyko-
na¢ bez przerw; drut powinien stale znajdowac
sie w kapieli, gdyz przy kazdem wyjeciu nara-
zony jest na wptywy atmosferyczne. Szczegél-
na uwage nalezy zwréci¢ na zakornczenie szwu,
przy ktorem palnik powinien by¢é wychylany

stopniowo, poniewaz raptowne oderwanie pal-
nika bezwzglednie sta¢ sie musi przyczyna po-
rowatosci.

Bardzo korzystnem jest przekuwanie szwu
na goraco, podwyzszajagce znacznie wytrzyma-
tos¢. O ile wytrzymatos¢ zwykiego szwu wyno
si Srednio okoto 75%, prébki przekuwane zawsze
pekaja w materjale zdrowym.

WspomnieliSmy juz wyzej, ze Ni pod wpty-
wem lokalnego nagrzania ujawnia skionnos$¢ do
silnego paczenia sie. Na te okolicznos$¢ nalezy
zwréci¢ uwage przy wykonaniu spawania.
Nigdy nie zaczyna sie spawac od brzegu blachy,
lecz w odlegtosci okoto 100 mm.

Rowniez bardzo czesto stosuje sie uchwy-
ty i zakleszczenia blachy, n. p. w wypadku dtu-
giego szwu uktada sie blachy na masywng pod-
ktadke z rowkiem pod szew, do ktérego przy-
ciska sie je zapomocg naktadek odpowiednio
dtugich. Takie zamocowanie spetnia jednocze-
$nie dwa zadania, t.j. odprowadza ciepto od
okolic szwu i utrzymuje blachy w odpowiedniem
potozeniu wzgledem siebie. Oczywiscie zadnych
ogo6lnych zasad nie mozna tutaj podac i trzeba
sprawe odksztatcen bada¢ od wypadku do wy-

padku.
Przy budowie oddziatu fabrykacji siarcza-
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nu glinu w Zaktadach Elektro pojawita sie ko-
nieczno$¢ zbudowania kilku przedmiotéow z czy-
stego Ni. Jako metoda wykonania wchodzito

Rys. 1
Wyglad spoin niklowych wykonanych z uzyciem prosz-
ku metodg w prawo (1), metoda w lewo (2) i bez
proszku metodg w prawo (3).

w rachube spawanie acetylenowe. Przed spa-
waniem wykonano préby wstepne, ktére w zu-
petnosci potwierdzity wyniki Horna i Geldbacha.
Rys. 1 przedstawia trzy szwy na blasze
niklowej, wykonane ro6znenii sposobami.

Szew 1 — z uzyciem proszku, metoda spa-
wania w prawo.

Szew 2 — z uzyciem proszku, metodg spa-
wania w lewo.

Szew 3 wykonany jest bez uzycia proszku,
metodg spawania w prawo.

Nierébwne powierzchnie szwow 1 i 3 sa
skutkiem wuzycia jako materjatlu dodatkowego
skrawkow blachy, ktore nie pozwolity na tadne
wykonhczenie powierzchni. Szew 1 jest S$cisty
i zupeinie zdrowy, na szwie 2 juz widoczne sa

Rys. 2.

Makrafotografja spoin 1i 2 z rys. 1.

drobniutkie pory, oraz charakterystyczne den-
trytyczne utozenie Kkrysztatébw w kierunku naj-
wiekszego spadku temperatury. Szew 3 wykazu-
je obecnos$¢ szlaki, powierzchnia jest zamazana
i u dotu wida¢ duzg pore. Rys. 2 przedstawia
umakrofotografje szwu 1 i 2. Powierzchnia szwu
1 jest zupeinie czysta, wierzchotek dobrze
przetopiony, natomiast szew 2 jest przetopiony
niedostatecznie i porowaty.
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Rys. 3 przedstawia budowe szwu pod mi-
kroskopem w powiekszeniu 100 X « Budowa jest

Rys. 3.

Budowa spoiny niklowej (100x).

austenityczna, ziarna powiekszone z powodu
przegrzania; budowa naog6t normalna dla spoiwa.

Rys. 4.
Wézek spawany z blachy niklowej.

Proby wstepne wykazatly, ze przy zastoso-
waniu stojagcego do dyspozycji proszku, oraz

SPAWANI
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przy uzyciu jako materjatu dodatkowego skraw-
kow blachy niklowej wykona¢ mozna szwy od-
powiadajace wszelkim wymaganiom.

Rys. 4 przedstawia wézek z blachy ni-
klowej wykonany zapomocg spawania. Grubos¢
blachy wynosi 2 mm., wymiary skrzyni — 1600
X 850x800 mm. Diugos$¢ szwow skrzyni wyno-
si og6tem 81 m.

Jako gaz palny stosowano acetylen di-
ssous. Szwy czesciowo wykonano jako naroz-
nikowe, czesciowo za$ jako stykowe na zagie-
tych s$ciankach i sposobowi ostatniemu stanow-
czo nalezy daé¢ pierwszenstwo ze wzgledu na
mniejsze niebezpieczenstwo pekania szwu po
spawaniu.

Podczas
wystapity-

Jak wynika z powyzszych wywodéw, spa-
wanie niklu nie sprawia zadnych trudnosci przy
zachowaniu pewnych zasad, a mianowicie:

1) Stosowanie bezwzglednie czystego ace-

tylenu,

2) uzywanie odpowiedniego proszku

i materjatu dodatkowego,

3) spawanie w prawo z lekkim nad-

miarem acetylenu,

4) ciggtosé pracy i

nie odksztatcen.

spawania zadne trudnosci nie

uwzglednie-

Soudure du nicKel.

V auteur donne des renseignements detailles
sur la soudure du nickel et cite les exemples des
constructions en niekel effectuees aux ateliers Zakta-
dy Elektro a taziska Gorne.

Schweissen von NicKel.

Der Verfasser beschreibt die Nickelschweissung
und gibt die Beispiele der Nickelkonstruktionen, die
in den Werkstatten Zaktady Elektro iu taziska Gor-
ne hergesteltt sind.

621.791:621.643.
1200 stéw -f 9 rys.

E*>

Napisat dr. A. Sznerr i inz. Z. Dobrowolski.

Czesto odgatezienia rozchodzace sie w
réoznych kierunkach sg skupione na jednem
miejscu rurociggu i woOwczas powstaje wezet
dos¢ skomplikowany, jak np. pokazuje rys. 115.
Zrealizowa¢ to za pomoca normalnych ksztat-
tek bytoby niemozliwe, trzeba bytoby robié
specjalny odlew, co niepomiernie powieksza-
toby koszt rurociggu. Natomiast zapomocag spa-
wania mozna nadzwyczaj skomplikowane wezty
wykona¢ bez specjalnego trudu. Nalezy jednak
przy bardziej zawitych ksztattach obmys$leé

*) Dalszy cigg do Nr. 3, 1933.

dobrze porzadek wykonania poszczego6lnych
czesci, aby te skomplikowang robote mozliwie
sobie utatwi¢. Nalezy zawsze dazy¢, aby jak-
najmniej byto spawania nad gtowg i w ciasnych

miejscach, gdyz jakos¢ spoiny cierpi, jezeli
spawacz pracuje w niewygodnem potozeniu.
Tam, gdzie szereg spoin zbiega sie, nalezy

unika¢ wielokrotnego grzania S$cianki, gdyz po-

woduje to przegrzanie materjatu, Kkruchos$é
i skupianie sie naprezen wewnetrznych.
Umiejetny podziat linji spawania na po-

szczegOlne odcinki i utozenie porzadku, w jakim
zamierza sie spawac¢ te odcinki, jak rdéwniez
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i okres$lenie kierunku spawania moga by¢ usku-
tecznione jedynie po analizie, Kktdérej przepro-
wadzeniem musi sie zaja¢ inzynier konstruktor.

Kotnierze.

Na zalety spawania w taczeniu kotnierzy
do rur zwrdécono uwage oddawna; obecnie kot-

Rys. 115.
Skomplikowany wezet z rur.

nierze gwintowane, nitowane i walcowane sa

juz powszechnie zastepowane przez kotnierze
spawane.

W wielu wypadkach kotnierze dawnego
typu sa wogole zbyteczne, jezeli rurociagg jest
spawany.

Nieliczne kotnierze, ktore ze wzgledu
na koniecznos¢ demontazu pozostajg jeszcze
na rurociggu spawanym, sa wykonywane w spo-
s6b nadzwyczaj prosty- W tym wzgledzie ist-
niejg rézne rozwigzania, zaleznie od tego, czy

nrr—:

izzzzzla

m-

Rys. 116.

R6zno sposoby spawania koiniezy do rury.

rurocigg jest na niskie, Srednie, czy wysokie
cisnienie.
Jezeli cisnienie jest b. niskie (wentylacja,

transport i t. p.) mozna stosowac
wskazane na rys- 116. szkic a i C.

rozwigzanie
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W wypadku a spawania wogdle niema,
palnik jest tu zuzyty do zagrzania obrzeza
i wywiniecia rury, na ktéra uprzednio zaktada
sie kotnierz.

W rozwiazaniu C rura z kotnierzem jest
potgczona spoing nieco cofnieta w gi<*b, aby
unikngé obrobki. Szkic b przedstawia rozwig

zanie typu przejsciowego; potgczenie na gwint
jest tu wzmocnione i uszczelnione zapomoca
spawania.

Szkice d do f przedstawiajg rozwigzania
odpowiednie do Srednich cisnieh, wystarczajace
jednak i przy dos¢ wysokich cisnieniach, przy
starannem wykonaniu.

Wykonanie jak na szkicu d jest bardziej
godne polecenia, niz pokazane na szkicu € gdyz
zginanie odbywa sie w kierunku od szerszej
strony spoiny ku wezszej; pozatem jezeli czoto
kotnierza jest obrabiane — dogodniej jest, jezeli
szersza strona spoiny jest z przeciwnej strony.

Spoing d mozna pozatem zgrubié¢, a wiec
silniej wykonaé, niz e, ktéra musi by¢ stoczo-
na na gtadko.

Rys. 117.
Kolano o podwdjnych $ciankach.

Szkice / i g przedstawiajag rozwigzania ze
spawaniem obustronnem, wskazane w wypadku,
gdy zachodzi zginanie kotnierza w obie strony.

Szkice h i h ilustrujg kotnierze przezna-
czone raczej do spawania tukowego, o spoi-
nach katowych. W wykonaniu k zastosowana
jest katowka, przekuta lub zwalcowana na go-
ragco na ksztatt pierscienia. Katéwka posiada
te zalete, ze montaz jest utatwiony. Poniewaz
na szkicach h i k mamy po dwie spoiny, a do
uzyskania szczelnosci wystarcza jedna spoina
(np. wewnetrzna), woéwczas druga spoina moze
by¢ przerywana, co potania wykonanie.

Najbardziej wytrzyn.ate sa konstrukcje /,
m i n, gdyz spoina tu pracuje na rozerwanie
i przy zgrubionej spoinie tego rodzaju potacze-
nie jest silniejsze niz sama rura. Natomiast s3
to rozwigzania kosztowniejsze od poprzednich.
Przyktad / nie jest godny polecenia, gdyz przy
wielkiej roznicy grubosci kotnierza i rury, trud-
no jest wykonaé¢ potgczenie bez bitedu.

Uwaga ta dotyczy wszystkich rozwigzan
od b do /. We wszystkich tego rodzaju kon-
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strukcjach, gdzie cienka $cianke taczy¢ trzeba
ze znacznie grubsza, istnieja obawy, ze cienka
Scianka moze ulec tatwo przepaleniu. Operuje
sie bowiem palnikiem o wiekszej mocy, ze
wzgledu na znaczng grubos$¢ koinierza.

Nalezy tu wspomnieé jeszcze o spawaniu
kotnierza do rury o podwodjnych Sciankach.

Wykonanie tego rodzaju konstrukcji ze
stali zlewnej jest mozliwe tylko za pomoca
spawania (rys. 117). Z powodu dostepu tylko

z jednej strony do kazdej z rur, wybor ksztattu
spoiny jest tu ograniczony. Spoine zewnetrzng
wykonuje sie, jak na rys. poprzednim, szkic d,
spoine wewnetrzng zas$ jak e Oczywiscie kola-
no wewnetrzne musi by¢é wykonane catkowicie,
zanim obuduje sie je kolanem zewnetrznem;
oba kolana sa spawane zresztg w identyczny
sposab.

Rys. 118.

Pierscien wykonany z odcinkéw, w celu zaoszczedzenia
materjatu.

Przy fabrykacji pierscieni nadzwyczaj po-
mocne jest ciecie palnikiem tlenowo-acetyleno-
wym, gdyz wycinanie pierscieni z blachy palni-
nikiem pozwala na znaczne zaoszczedzenie
kosztow w poroéwnaniu do odkuwania tych pier-
Scieni na goraco z ptaskownika. Jezeli wycina
sie pierscien w catosci, woéwczas pozostaje du-
70 bezuzytecznych odpadkéw. Srodek wyciety
mozna najczesciej zuzy¢ pozytecznie chocéby do
wyciecia mniejszych pierscieni i t. p., ale od-
cinki zewnetrzne odpadajg. Z tego wzgledu
korzystniej jest sporzadzac¢ taki pierscien z od-
dzielnych segmentow, jak wskazuje rys. 118,
szkic a. Wowczas odpadki sg minimalne. Szkic
b przedstawia w ten spos6b wykonany kotnierz,
spawany z 6 czesSci.

Wydtuzki.

Niezaleznie od tego czy rurociag jestuto
zony na powietrzu czy pod ziemia, trzeba sie
liczy¢ z jego wydtuzaniem sie i kurczeniem
pod wptywem zmian temperatury osrodka.
Wielkos¢ gry, jaka trzeba zapewni¢ rurociggowi
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okresla sie na zasadzie najwiekszej
czalnej roznicy temperatur.

przypusz-

Ta réznica bywa najwieksza w rurocig-
gach do transportu pary—i naprezenia, jakie
z tego tytulu moga powsta¢ w rurociagu nie

Sm
2
% 6
T
T
33— J ———,
Rys. 119. Wydtuzki.

zaopatrzonym w odpowiednie urzadzenia do
swobodnej dylatacji moga osiggna¢ bardzo wy-
sokie wartosci. Jako przykiad mozna zacyto-
waé, ze rurociag na pare o temp. 95°C, dtugosci
30 m., ulega wydtuzeniu o 38 mm., co w ruro-
ciggu sztywno zamocowanym daje naprezenie
28 kg/mm21)

Najczesciej stosowang jest wydtuzka przed-
stawiona na rys. 119 szkic 1. Rura potrdjnie
wygieta w ksztatcie greckiej litery omega wsta-
wiona jest miedzy dwa odcinki rurociggu i spo-
jona do niego w zwykly sposob. Wydtuzka tego
typu nosi nazwe patgkowej. Ten ksztatt jest
najdogodniejszy; na szkicu 2 i 3 przedstawione
sg wydtuzki wykonane z prostych rur, ktére da-
ja moznos$¢ tej samej gry, co wydtuzka patgko-
wa ze szkicu 12). Ze szkicow tych widaé, ze
wymagajg one nietylko znacznie wiecej materjatu,
ale i wiekszej ilosci spoin (8 spoin zamiast 2).

Wydtuzki patgkowe moga by¢é bez trudu
wykonywane, jezeli $Srednica rurociggu nie jest
wielka, nawet w matym warsztacie, przez pod-

') Hevue de la Soudure Autogene, Nr. 227, 1933.
2 Hirschberg. Design of Special
The Welding Review, Nr. 12, 1931.

Pipe Joints.
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grzanie rury palnikiem. Wymiary wydtuzki tego
ksztaltu sg mniej wiecej proporcjonalne do
Srednicy rury.

Jako przyktad podajemy wymiary przyjete
nrzez jedng z wytwérni francuskich?3).

R — 2d 4- 100 mm.
1,9 d.
4 d + 100 mm.

r =
E =

Oznaczenia sg podane na rys. 120.

Innego ksztattu wydtuzka podana jest na
rys. 121. Skiada sie ona z szerego tarcz wy-
gietych w ksztatcie litery S ztgczonych ze so-
bag zapomoca spawania. Catos$¢ tworzy rure fa-
listag, w ktorej wyrdwnuje rozszerzanie sie ikur-
czenie sie rurociggu. Podobng konstrukcje skita-
dajaca sie z elementéw o prostych $ciankach
przedstawia rys. 122. Wydiuzka ma tu ksztalt
harmonji, ktorej dtugos¢ moze sie zmienia¢ w

Rys. 121.
Wydtuzka w ksztalcie rury falistej.

znacznych granicach bez wywotania niebez-

piecznych naprezen w materjale.

Zaletg rozwigzan tego rodzaju jest to, ze
zabierajg one niewiele wiecej miejsca niz sam
rurociagg, podczas gdy wydtuzka patakowa wy-
maga duzo swobodnego miejsca, ktére nie-
zawsze udaje sie w odpowiednich miejscach
rurociggu zarezerwowac.

Niebezpieczenstwo pekania rurociggu na
skutek  skurczu jest znacznie zwiekszo-
ne, jezeli w spoinach pozostaja nadmierne
naprezenia wewnetrzne. Szczegblnie niebez-

pieczne sg one przy grubosciennych rurach na

wysokie cisnienie. W tym wypadku, gdy usu-
niecie naprezen jest nieodzowne, mozna to
osiagnac¢ jedynie przez wyzarzenie spoin, jak

to czyniono przy budowie jednej z amerykan-
skich sitowni (rys. 123).4 Rurocigg na pare
o cisnieniu 52 atm. i temp. 460° byt wykonany

') Revue d. 1 Soudure Autogene, Nr. 227, 1933.

4 Journal of the A. W, S. Nr. 5, 1932.
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z rur o Srednicy 150 do 400 mm. przy grub,
Scianki od 24 do 37 mm. Przy tak odpowie-
dzialnej robocie koszt wyzarzania nie grat roli,
natomiast dawat wiekszg pewnos$¢ niezawod-
nego dziatania instalacji w tak wysokich tem-

Rys. 122.

Wydtuzka w ksztatcie hajmoniji.

peraturach.
jest wykonany z
i ogrzewany palnikami

Piecyk przedstawiony na rys. 123
blachy wytozonej azbestem
(lampami) ropowemi.

Rys. 123.
Wyzarzanie potaczeniu spawanogo.

Czas wyzarzania 1 ziacza wynosit 2 godz.
temperatura 800° C. Po tej operacji wypetnia-
no piecyk azbestem 1 pozostawiono w tym sta-
nie do zupeinego ostygniecia.
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614.83
1400 stéw 4- 1 rys.

Nieszczesliwy wypadeK przy rozbieraniu wytwornicy
w Parowozowni BydgosKiej.

Napisat Inz. Strausfogel.

Dnia 16.3 o godz. 13.15 w parowozowni
na stacji Bydgoszcz nastagpita eksplozja acety-
lenu, wskutek ktérej poniosto $mieré¢ 2 ludzi.

Zaznaczy¢ przytem nalezy, ze wypadek
ten nastgpit nie podczas spawania, lecz w cza-
sie rozbierania wytwornicy, ktérg zamierzano
podda¢ oczyszczeniu.

Wytwornica nie posiadata zadnego szyldu
firmowego, przypuszczalnie zostata wykonana
przez warsztaty sposobem gospodarczym; jest
to wytwornica o niskiem cisnieniu, systemu
»woda do karbidu', posiada 2 szuflady. Kazda
szuflada o 6 przedziatach. tadunek Kkarbidu
w 1przedziale wynosi 1,5 kg., awiec przy petnym
tadunku wytwornica zawiera 2 X 6 X 1>5=18 kg.
karbidu. Wymiary klosza: $rednica 850, wyso-
ko$¢ 1250 mm. W celu zmniejszenia wagi wytwor-
nicy, korpus wytwornicy posiadat podwojng
Scianke — tak, ze woda zamykajaca ruchomy
klosz znajdowata sie wytgcznie miedzy temi
dwoma ptaszczami. Poziom wody chiodzacej
wewnatrz wytwornicy byt zatem niezalezny od
poziomu wody zamykajgcej klosz. Dzieki ta-
kiemu urzadzeniu, we wnetrzu mozna byto
utrzymaé¢ dos¢ niski poziom wody, co przed-
stawiato te zalete, ze ciezar wytwornicy w sto-

sunku do jej wydajnosci byt niewielki. Kon-
strukcja taka jednak nie daje moznosci zasto-
sowania przewodu bezpieczenstwa, stuzacego

do usuwania nadmiaru acetylenu w razie nad-
produkcji. Przyblizona wydajno$¢ wytwornicy
wynosita okoto 8.000 litr/godz. Na kloszu wy-
twornicy znajdowaty sie 2 otwory, zamkniete
mosieznemi korkami osadzonemi na gwintowa-
nych oprawkach. Przez te otwory dolewano
wody do zbiornika i ew. wypuszczano (przy re-
wizji wytwornicy) resztki acetylenu.

Sam wypadek miat przebieg nastepujacy:

Dwaj spawacze ukonczywszy robote o go-
dzinie 12 m. 39 przystgpili do rozbierania wy-
twornicy w celu jej oczyszczenia. Po wyjeciu
szuflad karbidowych, przystgpili do wyjecia
klosza z korpusu wytwornicy. W tym celu
przywiagzali linke stalowg zdrawia obrotowego
do ucha znajdujacego sie u wierzchu Kklosza;
podczas wyjmowania klosza obaj spawacze stali
na krawedzi dodatkowego zbiornika wodnego.,
ktéry posiada ksztatt kotnierza; w tym momen-
cie jeden z robotnik6w parowozowni, stojgcy
opodal, nagle zauwazywszy ptongcy snop ace-
tylenu, chciat ostrzec spawaczy, lecz wyprze-
dzit go silny wybuch.

Wskutek wielkiej sity wybuchu ptaszcz ru-
chomego klosza odrzucony na kilkanascie met-
row, zostat silnie znieksztatcony i korpus
wytwornicy uszkodzony. Gorne denko klosza
ruchomego po wyrwaniu sie z ptaszcza prze-
bito dach znajdujgcy sie na wysokosci okoto

20 metrow, wyrywajac w suficie okragty otwor
metrowej S$rednicy; denko to opadio poza bu-
dynkiem parowozowni, w odlegtosci okoto 30
metrow od wytwornicy.

Zatrudnieni przy wytwornicy dwaj spawa-
cze zostali odrzuceni sita wybuchu na odleg-
tos¢ okoto 7— 8 metrow, przyczem jeden z nich,
uderzony o tender, poniést Smier¢ na miejscu,
drugi zas$ zostat silnie kontuzjowany i po paru
godzinach réwniez zycie zakonczyt.

Przebieg wypadku wskazuje, ze zasadnicza
przyczyna wybuchu bylo utworzenie sie mie-
szaniny acetylenu z powietrzem pod kloszem

Korpus wytwornicy po wybuchu.

w chwili jego wyciaggania. Natomiast bezposred-
nia przyczyna zapalenia sie tej mieszanki po-
zostata niewiadoma.

Co do przyczyny zapalenia sie mieszanki
istniejg rozne hipotezy. Poczatkowo przypusz-
czano, ze przyczyng byta iskra, powstata wsku-
tek obsuniecia sie koétka na lince i uderzenia
klosza o korpus wytwornicy; jednak powstanie
iskry w tych warunkach jest mato prawdopo-
dobne wobec tego, ze klosz byl wykonany
z b. miekkiego zelaza, pozatem nie stwierdzo-
no, zeby takie uderzenie istotnie miato miejsce-
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Jako drugg hipoteze nalezy wysungé moz-
liwo$é zapalenia sie acetylenu, rozchodzacego
sie z pod klosza na catg hale, od jakiegokol-
wiek zrédta ognia, jak np. rzucony na podtoge
papieros, wegielki zarzgce sie¢ w kuzience pod-
recznej i t. p. Poniewaz wytwornica ta zawie-
rata w przestrzeni szkodliwej bardzo duzg ilos¢
gazu, wiec hipoteza ta ma pewne szanse praw-
dziwosci. Przeciwko temu przemawia duza od
legto$¢ od jedynego tam Zzrodia ognia, jakiem
byto ognisko odlegte o 14 m. od miejsca wy-
padku.

Poniewaz wytwornica stata w olbrzymiem
pomieszczeniu parowozowni, o S$rednicy 48
metrow i wysokosci okoto 20 metréw, mato jest
wiec prawdopodobne, ze w wiekszej odlegtosci
od wytwornicy mogta sie wytworzy¢ mieszanka
o witasnosciach wybuchowych.

Wprawdzie byto jeszcze drugie mate og-
nisko, stuzagce do podgrzewania spawanych
czesci, w odlegtosci 6 mtr. od wytwornicy, ze
wzgledu jednak na rozbieranie wytwornicy byto
nieczynne. (Przepisowo wymagana odlegtos¢
otwartego ogniska od wytwornicy — 4 metry).

Obaj spawacze byli wyszkoleni na kur-
sach, a wiec byli Swiadomi niebezpieczenstwa
przy rozbidérce wytwornicy, a znajdujac sie pod-
czas rozbiorki w pozycji niewygodnej (stali
oparci na krawedzi koinierza zbiornika wodne-
go) nie mogli zapali¢ papierosa.

Jako trzecig hipoteze, wysuna¢ nalezy
mozliwos¢ powstania iskry przy odkrecaniu
kurkéw mosieznych, znajdujacych sie na kloszu.
Korki te zamykaly otwory, przez ktére dole-
wano wode do zbiornika gazu i jednoczes$nie
mogty stuzy¢ do usuwania resztek acetylenu.

Acetylen, ktory pod wzgledem chemicz-
nym ma charakter stabego kwasu, moze two-
rzy¢ w pewnych warunkach z roztworami amo-
niakalnemi niektérych metali, jak srebro i rtec,

zwigzki eksplozyjne. Liczne doswiadczenia wy
kazaty, ze na mosigdze, zawierajagce do 65%
miedzi acetylen nie dziata i tego rodzaju mo-

sigdze sg w przepisach acetylenowych dozwolone.

Przy wiekszej zawartosci miedzi wska-
zana jest ostroznosé, gdyz sprawa ta nie jest
dostatecznie zbadana i chociaz niema dowo-
dow, ze acetylen z miedzig tworzy zwigzki
eksplozyine, nie jest to wykluczone, a to na
zasadzie analogji ze srebrem i rtecia.

W danym wypadku sktad chemiczny tych
korkéw pozostat nieznany, gdyz podczas eks-
plozji zaginety one. Jezeli przypusci¢, ze na
powierzchni korkow mogty sie wytworzy¢ zwigz-
ki wybuchowe, to wéwczas przez tarcie w mo-
mencie odkrecania mogtaby powstaé iskra. Pod-
czas wybuchu, z denka klosza zostaly réwniez
wyrwane nagwintowane osady korkéw, co skta-
nia do przypuszczenia, ze korki te przedtem
nie zostaty wyjete z denka, a mogty byé wy-
krecane przez spawaczy w chwili ostatniej.

Przeciwko temu przemawia jednak fakt,
ze w chwili wybuchu, klosz byt juz wyciag
niety i zawieszony na lince. Niewiadomo dla-
czego witasnie w tym momencie odkrecanoby
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korki, a wiec i te przypuszczenie jest row-
niez niepewne.

Biorgc pod uwage, ze wybuch acetylenu
nastapit w momencie rozbiorki wytwornicy i po
usunieciu szuflad karbidowych, mozna orzec, ze
konstrukcja wytwornicy nie miata bezpo-
Sredniego wptywu na wybuch. Jednakze nie
mozna nie wspomnie¢ o tem, ze nienormalna
budowa wytwornicy bydgoskiej przyczynita sie
do spotegowania wybuchu.

Gdyby przestrzehn ,,szkodliwa” tej wytwor-
nicy, t. j. ilos¢ gazu pod kloszem przy jego
najnizszem potozeniu, byta niewieksza, niz
normalnie sie spotyka w wytwornicach, wow-
czas mozliwo$s¢ wybuchu bytaby prawie wyklu-
czona; przy najnizszem potozeniu klosza wytwor-
nicy bydgoskiej,dzieki jej specyficznej konstrukcji,
mogto sie znajdowac¢ do 600 litréw acetylenu,
ktéry nastepnie mogt by¢é wypuszczony w po-
wietrze. Przepisy o konstrukcji wytwornicy, wy-
magajgce aby przestrzen szkodliwa byta ogra-
niczona do minimum, majg na celu nie-
dopuszczenie do tego.

W kazdym razie wypadek ten $wiadczy
najlepiej, jak trzeba by¢ ostroznym i dla-
tego nalezy uprzytomnié¢ spawaczom i persone-
lowi zajetemu przy spawaniu, jakie posiada
witasnosci acetylen i gdzie lezy Zr6dio niebez-
pieczenstwa.

Samo spawanie acetylenowe, jako takie,
i sam acetylen w stanie czystym nie przedsta-

wiajg niebezpieczenstwa, natomiast niebezpie-
czenstwo lezy w tem, ze acetylen jak kazdy
inny gaz palny, w zetknieciu z powietrzem

(tlenem) daje mieszanke wybuchowa.

W jakich warunkach moze powsta¢ mie-
szanka acetylenu z powietrzem? Przedewszyst-
kiem w chwili uruchomienia nanowo wytwornicy
po oczyszczeniu t.j. kiedy klosz zawiera jeszcze
powietrze. Wedtug przepisoéw nalezy przy ponow-
nem uruchomieniu wytwornicy wypusci¢ pewng
porcje acetylenu nazewngtrz przez przewdd
bezpieczenstwa, usuwajgc tg droga mieszanke
dopdki po zapachu nie poznaje sie. ze wycho-
dzi czysty acetylen (56 — 10 minut).

Drugi wypadek, kiedy powstaje mieszanka
wybuchowa, zachodzi wtenczas, kiedy przy roz-
bieraniu, lub oczyszczaniu wytwornicy usuwa-
my sam klosz z korpusu wytwornicy. Czyn-

nosci tej nalezy dokonywa¢ woOwczas, Kiedy
zostanie usuniety Kkarbid z komor i szuflad,
t. j. kiedy jesteSmy pewni, ze nie nastepuje

dalsze wytwarzanie acetylenu. Rzecz prosta, ze
w tym wypadku Kklosz znajduje sie juz w naj-
nizszem potozeniu, czyli ze resztka acetylenu
bedzie minimalna. Niezaleznie jednak od tego,
niezwtocznie po wyciaggnieciu klosza, nalezy go
odwréci¢ i wypetni¢ catkowicie woda dla usu-
niecia acetylenu. To samo nalezy zrobic¢
i z reszta aparatu.

Przed przystgpieniem do tych czynnosci
nalezy upewnié¢ sie, ze w catlem pomieszczeniu
niema zadnego zrédia ognia, oraz sprawdzi¢
szczeg6towo, czy zagaszone juz ogniska nie
majg niedopalonych wegli.
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Przy wytwornicach przenosnych nalezy
dokonywaé¢ czyszczenia na wolnem powietrzu.

Przestrzeganie przepis6w acetylenowych
i przepiséw o budowie aparatéw acetylenowych
w znacznym stopniu usuwa mozliwo$¢ powsta-
wania podobnych wypadkow.

Co sie tyczy przepisow obstugi, to firmy
wyrabiajgce wytwornice powinny dostarczy¢ je
wraz z aparatami.

Nalezy baczyé¢, aby przepisy byly wywie-
szane na miejscu widocznem i aby personel
Scisle je przestrzegat.

Niestety, wypadki takie zdarzajg sie— mimo
wszystko co pewien czas. Naogo6t jednak wy-
padki te sg rzadkie. Jak wykazuje statystyka,
w Polsce — na kilka tysiecy aparatow— zdarza
sie Srednio 1 wypadek rocznie.

Dla unikniecia i tych nielicznych wypad-
kow jest rzecza nader wazna propagowanie
przepisOw o0 bezpieczenstwie i w tym wzgle-
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dzie poleci¢ mozna tablice *Bezpieczenstwo
i Hygjena Spawacza" — wydane przez Stowarzy-
szenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce.

(W najblizszych miesigcach wejdg w zycie Polskie
Przepisy Acetylenowe. Na podstawie juz uchwalonej
ustawy o nadzorze nad zbiornikami pod ci$nieniem,
ogtoszonej w Dz. Urz. R. P. Nr. 28 z dn. 25 kwietnia,
Ministerstwo Przemystu i Handlu wydaje trzy rozpo-
dzenia, regulujagce sprawe budowy wytwornic, wytwa-
rzania i uzytkowania acetylenu i przechowywania
karbidu, oraz ujmujace w sposéb wyczerpujacy sprawe
nadzoru nad urzadzeniami acetylenowymi.

Rozporzadzenia te zostang ogtoszone pod
gtéwkami nastepujgcemi:

1) o budowie wytwoérnie acetylenowych,

2) o ustawieniu, uzywaniu i obstudze wytwoédrnie
acetylenowych,

3) o przechowywaniu i magazynowaniu karbidu
przez zaktady przemystowe.

Wydanie i zastosowanie tych przepiséw w pra-
ktyce niewatpliwie przyczyni sie do znacznego polep-
szenia warunkéw bezpieczennstwa urzgdzen acetyleno-
wych i pozwoli unikng¢ godnych pozatowania wypad-
kéw, jako pisany przez Sz. Autora. Przyp. Red.)

na-

657.47 : 6*1.642
100 stéw + 1 rys. + 2 tab.

Poréwnanie Kosztow zbiornikow nitowanych i spawanych.

Bardzo interesujacy przyktad oszczednosci,
ktére mozna osiggnac przy zastosowaniu spawa-
nia, podajemy za czasopismem Soudeur-Cou-
peur, Nr.3 1932r. Rozchodzi sietu o zbiorniki

Zbiorniki spawane do rozwozenia wody.

do transportu wody, ktorych wykonanie spawane
przedstawia figura obok. Bardzo szczegoétowa
kalkulacja kosztéw przemawia sama za siebie.
Podajemy ja ponizej w przeliczeniu na stosunki
polskie.

Zbiornik nitowany.

Materjat.

blach 5 mm kg. 298 X 0,57 = zt. 169,90

nity 13 mm , 12 X 1,34 = ., 16,10

koks ., 40 X 0,028 = . 1,10
Razem zt. 187,10

Robocizna.

Ciecie, trasowanie, walcowa-
nie i wiercenie 10 godz. 1ro-
botnik i 2 pomocnikéw

10 X 1,36 = zt. 13,60
2X10X0,94= , 1880

Razem-zt 164 5

Nitowanie, ciecie i giecie
den 30 godzin, 2 robotnikéw 30X 2X 1,36 = zt. 13,60
>2 pomocnikOW.....ccceeveeennene 30X2X0,94 = ,, 50,50
Koszta catkowite zbiornika
NItOWaNE@QO0....eveviieiieeeieeee 187 - 164,50 = zt. 351,50
Zbiornik spawany.
Materjat.
blacha 5 mm kg. 298X0,57 = zt. 170,—
koks kg. 20X0,028 = . 0,60
drut do spawania kg. 3X0,80 = ., 2.40
tlen m3 35X 2,E0 = . 970
karbid kg. 12X 0,80 = . 9,60
zt. 192,30
Robocizna.
Ciecie, trasowanie, walcowanie
i zukosowanie blach 3 godz.3X1.36 = zt. 4,10
1 robotnik i 1 pomocnik. 3X 094= , 280
Spawranie 12 godzin, 1 spawacz 12X 1,36= , 16,30
i lpomocniK ., 12X0,94= , 11,30
Razem = zt. 34,50
Koszta catkowite zbiornika spawanego:

192,30+34,50=z+t. 226,80.

Zatem koszt zbiornika spawanego wynosi
zt. 226,80 w stosunku do zt. 351,50 w wykona-
niu nitowanem, co odpowiada oszczednos$ci zi.
124,70, czyli 55,5%. ROwniez zyskuje sie znacz-
nie na czasie, mianowicie zbiornik spawany wy-
konuje sie w ciagu 15 godzin, za$ nitowany— 40
godzin, oszczedno$¢ na czasie wynosi zatem
25 godzin, co stanowi 62,5%.
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Z PRAKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY.

Spawanie blach cienkich
(Odpowiedz na zagadnienie z praktyki Nr. 6)

Jak wykonywujemy spawanie blach?

Nie ulega watpliwos$ci, ze miejsca nagrzane beda
najpierw sie rozszerza¢, a nastepnie kurczy¢ sie. Je-
Sli grzejemy krawedzie w $rodku potaczenia swobodne
konce rozejdg sie (rys., 1 szkic 1). Po wykonaniu tu
punktu sczepnego, miejsce nagrzane stygnie i konce
z powrotem sige schodza. W miare powrotu krawedzi
blach do pierwotnego potozenia sczepiamy je raz z
prawej, raz z lewej strony punktu $rodkowego (rys. 1*
szkic 2 i 3). Zachodzi pytanie, czy przy wykonywaniu

Rys. 1.
Sczepianie blach.

tych punktéw jest wszystko jedno,
kierujemy kite ptomienia?

Jasnem jest, iz kierujac kite na poprzednio
wykonane punkty sczepne, bedziemy nagrzewaé¢ bla-
chy umocowane juz punktami sczepnemi, przez co przy
skurczu blachy muszg sie pofatldowa¢. Nalezy wiec kie-
rowaé kite ku wolnym korncom blach. Ostatnie punkty

w ktérg strone

Rys. 2.
Kierunki spawania blach; szkic 1—zZle, szkic 2—dobrze.

sczepne wykonuje sie w odlegtos$ti 1 cm. od koncéw. Dla

utatwienia pracy przerzucamy przy tej czynnosci pal-
nik z prawej do lewej reki. Nalezy wiec nauczy¢ sie
spawac¢ lewg reka tak dobrze, jak i prawg. Po scze-

pieniu przystepujemy do spawania. Nie wolno zaczy-
na¢ od samego poczatku, bowiem nastepuje pekanie
spoiny za palnikiem (rys. 2, szkic 1). Zaczynamy spa-
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waé¢ w odlegtosci okoto 10 mm. od poczatku, t. j. od
punktu A, idac ku B, jak wskazuje rys. 2, szkic 2.
Nastepnie wykonujemy odcinek A — C. Naprezenia
w blasze jednak pozostang, bowiem punkty sczepne
hamujag ruch blach w czasie spawania.
Spawanie bez sczepiania blach cienkich.
Korzystniej jest pod wzgledem naprezen — Bpa-

wac¢ blachy bez sczepiania. Jes$li zaczniemy spawac
z dosunietemi do siebie krawedziami, wtedy wolne
konce blachy zachodzg na siebie. Zachodzenie krawe-
dzi na siebie jest spowodowane skurczem metalu w
kierunku stygnacej spoiny. (Stad uktad zabkéw spo-
iny, ktéory niezalezny jest od ruchéw palnika a tylko
od kierunku spawania). Stad wniosek, ze przed spa-
waniem nalezy krawedzie rozchyli¢ o tyle, o ile one
sie w czasie spawania schodzg. Rozchylenie to wynosi
od 4 do 5°/0 dtugosci spoiny.

W wypadku blach cienkich postepuje sie, jak
na rys. 3. Spawacz spawa, a pomocnik kieruje bla-
cha. Mozna spawa¢ bez materjatu dodatkowego na-

Spawanie bez sczepiania blach grubszych.

ciskajgc lekko krawedzie do siebie; w tym wypadku
spawacz ma wolng reke i moze sam kierowaé blacha.

W wypadku blach grubszych zaktada sie Kklin,
jak na rys. 4 i w miare spawania klin przesuwa sie.

J. B.

Zagadnienie z praktyki Nr. 8.

Opisa¢ doktadnie metode wykonania spoiny pod
katem proBtym. W opisie poda¢: 1) moc palnika
i grubos$¢ spoiwa w zaleznosci od grubosci blach, 2) po-
tozenie palnika i ptomienia w stosunku do metalu,
3) ruchy palnika i spoiwa, 4) btedy, jakie moga sie
zdarzy¢ i w jaki sposéb nalezy ich unikac.

Za najlepszy opis przeznaczamy jedno z naszych

wydawnictw do wyboru (za wyjatkiem rocznikéw na-
szego czasopisma).
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KRONIK A

S.P. Inz. MIECZYSLAW

WSPOMNIENIE

W dniu 17 maja b. r. zmart w Krakowie, po
krotkiej chorobie $. p. inz. Mieczystaw Dunin-Markie-
wicz, dyr. Tow. Akc. ,,Perun% cztonek czynny naszego
Stowarzyszenia.

Pogrzeb Jego odbyt sie w Warszawie
wazkach dnia 20 maja b. r. przy licznym udziale przed-
stawicieli sfer przemystowych i handlowych oraz
urzednikéw i robotnikébw Tow. Akc. ,Perun®. Cialo
nieodzatlowanego zwierzchnika niesli na miejsce wiecz-
nego spoczynku Bracia i Krewni zmartego, or*z urzed-
nicy i robotnicy Tow. Akc. ,,Perun*.

na Po-

towarzysza
dyr. za-

Nad grobem
pracy przemowit

ktadéw ,,Perun”, dr. Alfred
Sznerr, w stowach naste-
pujacych:

Zatobni Stuchacze!

Nie uptynety jeszcze czte-
ry lata, jak S p. Mie-
czystaw Dunin-Markiewicz
wszedt do Rady Nadzorczej
Tow. Akc. ,Perun®, jako
jej wiceprezes, a juz. dzisiaj
pograzeni w smutku i zato-
bie zegna¢ Go musimy na
zawsze.

S. p. Mieczystaw Dunin-
Markiewicz urodzit sie w
roku 1887 w Odessie, do
szkoty S$redniej uczeszczat
w Réwnem, aw r. 1909 ukon-
czyt Politechnike Lwow-
skg z tytutem inzyniera-
mechanika.

Po odbyciu praktyki w
firmie Siemens - Schuckert
w  Wiedniu, $§. p. Dunin-
Markiewicz objat przedsta-
wicielstwo firmy Brown Bo -
veri na Matopolske i na
tem stanowisku zastala go wojna.

Dzielnego i przedsigbiorczego technika nie moze
zadowoli¢ dziatalno$¢ handlowa, dazeniem Jego jest
stworzy¢ samodzielng placéwke przemystowsa i jeszcze
przed ukonczeniem walk na ziemiach naszych Zmarty,
wespot z §. p. Inz. Konradem Wylezynskim i innymi,
uruchamia fabryke obrabiarek i narzedzi w Borku Fa-
teckim pod Krakowem, zaktadajagc firme pod nazwg
Tow. Handlowe Techniczne TEHATE.

Gdy w okresie tworzenia przemystu niepodleg-
tej Polski, ,,Tehate* w potgczeniu z innemi przedsie-
biorstwami zostato rozszerzone na spoétke akcyjnag,

92 (Dunin-MarkiewiczJ.
400 stow - 1 rys.

DUNIN-MARKIEWICZ.

POSMIERTNE.

$. p. Mieczystaw Dunin-Markiewicz peinit w niej przez
szereg lat funkcje cztonka Dyrekcji, a nastepnie
cztonka Zarzadu i Dyrektora Zarzadzajgcego.

Pozatem Zmarty piastowal mandaty: Prezesa
Rady Nadzorczej Spétki Akc. ,Gaz* w Warszawie,
cztonka Komitetu Wykonawczego Banku Matopolskie-
go, cztonka Zarzadu Sp. Akc. ,,Orthwein i Karasinski*,
cztonka Rady Zarzadzajagcej Sp. Akc. ,Ursus*, jak
réwniez cztonka Rady i Zarzadu Pierwszej Fabryki
Lokomotyw w Chrzanowie.

W roku 1929 $. p. Inz. Mieczystaw Dunin-Mar-
kiewicz zajat sie blizej spra-
wami przemystu tlenowo-
acetylenowego wchodzac do
Rady Nadzorczej Tow. Akc.
»Perun“, jako wiceprezes
Rady i zajmujagc w niem je-
dnoczes$nie stanowisko dy-
rektora handlowego.

Cho¢ nie byto nam,
stety, danem korzysta¢ diu-
zej z wspotpracy Zmarte-
go, zaskarbit on sobie w

nie-

naszych sercach gtebokie
uznanie i trwalg pamieé.
Wielkie zalety serca i

umystu $. p. Mieczystawa
Dunin-Markiewicza jednaty
mu  szczerych przyjaciot
wsréd kolegéw i pracowni-
kéw naszego Towarzystwa.

Gdy niespodziewana wies$¢
o0 zgonie nadeszta do na-
szych biur wywotata nie
konwencjonalne wspoéiczu-
cie, ale prawdziwy gteboki
zal i serdeczne izy.

Ptakali ci, co przeciez
byli mu napozér obcy, jego
podwtadni urzednicy, a ta-
kie izy — to najwiekszy
hotd jaki mégt Zmarty od

nas otrzymaé, to najlepsze Swiadectwo jak wielkg po-
niesliSmy strate.

taczac sie wiec w giebokim
w smutku rodzing, zegnamy Go dzisiaj,
szego kolege, przetozonego i szlachetnego cztowieka.

Czes¢ Jego pamieci!

W imieniu urzednikéw i robotnikéw Tow. ,Pe-
run przemodwita p. Natalja Kuszell, zegnajac w pet-
nych szczerego zalu stowach ukochanego zwierzchnika.

taczymy sie w szczerym smutku z Rodzing
Zmartego i przesytamy Jej goragce wyrazy serdeczne*
go wspoiczucia.

zalu z pozostalg
jako najlep-
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Sprawozdanie z dziatalno$ci Stowarzyszenia dla

Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce za
rok 1932.
SzHolnictwo.

Oddziat KatowicKi. W roku 1932 Oddziat Ka-

towicki prowadzit kursy spawania zaréwno na Sla-
sku, jak i w innych dzielnicach Polski, wedtug po-
nizszego zestawienia:

W Katowicach: 1 kurs dla konstru-
ktoréw, absolwentéow . . . . . 19

1 kurs dla inzynieréw, abs. .2 2

3 kursy dla spawaczy, abs. .5 0
W Rybniku: 1 kurs dla spawaczy abs. 19
W Krakowie: 1kurs dlaspawaczy, abs. 29
We Lwowie: 1 kurs dla spawaczy, abs. 18

1 kurs na Politechnice dla inzynieréw i stu-

dentéw, abs. . . . . . 40
w Drohobyczu 1 kurs dla spawaczy,

abs . 29

1 kurs dla uczniéow Srednlej Szkoiy Technlcznej,

abs. . 5]
w Borys+awiu: 1 kurs dla spawa-

czy, abs. . .19
Razem w roku 1932 odby+o sie 12 kursow,

na ktérych wyszkolono, abs. . , . 295

W roku 1933 przeprowadzone zostaly nastepuja-
ce kursy spawania:

W Katowicach: 1 kurs dla spawa-

czy, abs. . . . . . .2 3
We Lwowie: 1 kurs na Politechnice,

abs. . . . . . . . 43
W Stanistawowie: 1 kurs spawania

dla pracownikéw P. K. P., abs. . .4 6

1 kurs spawania dla spawaczy, abs . .17
Razem w roku 1933 (od 1. I. do 12 IV.

przeprowadzono 4 kursy, abs. . . 129

Po skonczeniu kursu niektorzy pracownlcy od-
bywali dwutygodniowag praktyke (bezptatng) przy spa-
waniu réznych przedmiotéw uzytkowych.

W roku sprawozdawczym Stowarzyszenie wzbo-
gacito pomoce szkolne przez nabycie calego szeregu
nowych przezroczy oraz literatury fachowej.

Dzieki ofiarnosci Zaktadow Elektro Stowarzysze-
nie uzyskato na wiasnos¢ film naukowy ,O zastoso-
waniu spawania w przemysle metalowym?”, wykonany
przez Szwajcarski Zwigzek Acetylenowy, pozatem
dzieki finansowej pomocy Zaktadéw Elektro sporza-
dzito Stowarzyszenie film p. t ,Naprawa krzyzownic
w torze zapomocg spawania acetylenowego'.

Dalszym etapem rozwoju spawania jest wprowa-
dzenie Btatych wyktadéw i ¢wiczen na Akademji Gor-
niczej w Krakowie. Wykladowca jest p. inz. Tutacz.
Pierwszy inauguracyjny wyktad odbyt sie dnia 18 lu-
tego 1933 roku.

Oddziat WarszawsKi. Kursy w Warszawie
w dalszym ciggu sa organizowane przy wspéipracy
Instytutu Rzemie$lniczo Przemystowego przy Muzeum
Przemys$lu i Rolnictwa. Powyzszy Instytut w dalszym
ciggu subsydjonuje kursy. W roku sprawozdawczym
zorganizowano:

3 kursy dla spawaczy, abs. .6 9
1 kurs dla inzynierow, abs. .1 6
Kursy w Bydgoszczy w roku spra-

wozdawczym rozwinety swoja dziatalno$¢ na te-

renie Dyr. Kolejowej Gdanskiej, dla ktérej zor-
ganizowano:

1 kurs dla spawaczy przy udziale abs. . . 30
1 kurs dla inzynieréw przy udziale abs. . . 20

Pozatem Stowarzyszenie przeprowadzito
egzamin oficeréw lotnictwa, uczestnikéw kursu
zorganizowanego w Centrum Wyszkolenia Pod-
oficeréw Lotnictwa w Bydgoszczy.

Kurs ukoriczyto abs. . . . .15

Kursy w todzi organizowane sa przez
to6dzkie Tow. Kurséw Technicznych i nasze Sto-
warzyszenie. W roku sprawozdawczym odbyto:

2 kursy dla spawaczy przy udziale abs, . . 40
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Kursy w Poznaniu organizowane sg
Poznanskie Tow. Kurséw Technicznych
W roku sprawozdaw-

przez
i nasze Stowarzyszenie.
czym odbyto:

1 kurs dla spawaczy przy udziale abs. . . 18

Kursy lotne w Grudzigdzu i w
Chetmnie. Izba Rzemie$lnicza w Grudzigdzu
wzorem lat ubiegtych w r. sprawozdawczym zor-
ganizowata przy wspoétdziataniu Stowarzyszenia:

2 kursy dla spawaczy (Grudzigdz i Chetmno) abs._ 55

Razem wyszkolono w rejonie 0Oddz. War-
szawskiego abs.

W obydwu Odd2|a+ach wyszkolono 558 abs.

W roku 1933 zorganizowano specjalny
kurs lotniczy w Zakt. Mecli, E. Plage i T. Las$-
kiewicz w Lublinie. Na wyktady uczeszczato
przeszto 140 pracownikéw pow. Zaktadoéw, przy-
czem dla inzynieréw i technikéw w liczbie 16
byty zorganizowane specjalne wyktady dodatko-
we z udzialem p. kpt. Koziarskiego. Na ¢wi-
czenia uczeszczato uczestnikow . . .6 3

Kurs wzbudzit wielkie zainteresowanie i na-
lezy podkresli¢, iz zorganizowane kursy w fa-
brykach na miejscu przynosi tej fabryce ogromne
korzysci, bowiem zagadnienia lokalne sa rozwia-
zywane na miejscu.

Obecnie w Warszawie t-wa kurs dla spa-
waczy, na ktory uczeszcza uczestnikow . . 32

W pierwszym kwartale wyszkolono razem 95

W obydwu oddziatach wyszkolono razem
w I-ym kwartale r. b. . . .
Od poczatku istnienia Stowarzyszenia t. j.
1928 wyszkolono w spawaniu razem 3069 uczni.
Nalezy réwniez wspomnie¢, iz wprowadzone do
programu nauczania wyktady o spawaniu i cigciu me-
tali w szkotach im. Wawelberga i Rotwanda
w Warszawie, Panstwowej Szkole Witdékienni-
czej w todzi i w Wyzszej Szkole Budowy Ma-
szyn w Poznaniu, nie liczagc licznych $rednich szkot
zawodowych sg prowadzone nadal i akcja Stowarzy-
szenia na terenie szkét Panstwowych wydata pozada-
ne wyniki.

Politechnika Warszawska
spawania, narazie dorywczo.

Poza szkotami Panstwowemi — cywilnemi, Mi-
nisterstwo Spraw Wojskowych zorganizowato spawal-
nie szkolng przy Centium Wyszkolenia Saperéw
w Modlinie. Pomjce naukowe dostarczyto nasze Sto-
warzyszenie. Ostatnio odbyt sie tam kurs spawania
dla podoficeréw wojsk technicznych.

Ministerstwo Spraw Wojskowych posiada wiec
2 wzorowo urzadzone spawalnie szkolne w Bydgoszczy
i w Modlinie.

263

224

od r.

rowniez wprowadza

Wydawnictwa i pomoce nauKowe.

Czasopismo. W roku sprawozdawczym zpo-
wodu ciezkiej sytuacji finansowej Stowarzyszenia,
czasopismo poczawszy od maja byto wydawane rnz na
dwa miesigce, tak ze w ciggu catego roku wydano
tylko 8 zeszytéw, zamiast 12. Pomimo tego, iz zeszyt
podwdjny w ilosci stronic nie roéznit sie od pojedyn-
czego i wysokos$¢ prenumeraty nie zostata zmniejszo-
na, ilos¢ abonentéw pozostata prawie bez zmian.
Dowodzi to, iz czasopiimo nasze moze liczy¢ na sta-
tych swych czytelnikow.

Czasopismo pozyskato caly szereg nowych wspét-
pracownikéw, ze $wiata naukowego i technicznego.
Poczynione zostaly starania, aby czasopismo ,Spawa-
nie i Ciecie Metali* zostato uznane, jako oficjalny or-
gan Ministerstwa Przemystu | Handlu oraz Spraw
Wewnetrznych w sprawach spawania.

Podreczniki do nauki. W roku sprawo-
zdawczym wydano drukiem nastepujgce podreczniki:

1) Kurs Spawania | Ciecia
w pytaniach i odpowiedziach, opracowany
przez p. inz. Artura Jahnsa i Oddz. n. Stowarzyszenia
w Katowicach.

Metali
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2) Lutospawanie przy pomocy pto-
mienia acetyleno wo -tlenowego, opraco-
wany przez firme ,Perun” i nasze Stowarzyszenie.

3) Tom Il Podrecznika Spawania
i Cigcia Metali przy pomocy ptomienia acetyleno-
llenowego przez dr. A. Sznerra i inz Z. Dobrowolskie-
go drukuje sie w dalszym ciagu i prawdopodobnie
w koncu b. r, ukaze sie na pdétkach ksiegarskich.

Poza podrecznikami Oddziat Warszawski Stowa-
rzyszeni i dostarcza odbitki tablic wyktadowych.

Pokazy spawania na ulicach miasta Katowic.

Filmy o spawaniu. Stowarzyszenie dla
Kozwoju Spawania i Ciecia Metali weszto w porozu-
mienie z Instytutem Filmowym przy Muzeum Przemy-
stu i Kolnictwa w celu $cislejszej wspétpracy, a mia-
nowicie: a) w wypozyczaniu 1 wyswietlaniu istnieja-
cych filméw o spawaniu, b) w wydawaniu polskiego
filmu o spawaniu. Odpowiednie kroki w Ministerstwie
Os$wiaty, Spraw Wojskowych i innych w celu uzyska-
nia odpowiednich kredytéw zostaly poczynione z wy-
nikiem dodatnim.

Odczyty, poKazy filmowe i propaganda spawania.

W roku 1932 Stowarzyszenie zorganizowato 48
odczytow wraz z demonstracjami filméw w nastepuja-
cych miastach: Warszawa, Katowice, Lwéw, Krakow,
Poznan. Bielsk, Tarnowskie Géry, Rybnik, Borystaw,
Stanistawoéw, Udynia, Gdansk, Radom, Sosnowiec, ta-
ziska, Bydgoszcz, Grudzigdz, Chetmno i Lublin.

W dniach od 17 — 27 XI. 19b2 r. odbywaty sie
pokazy spawania na Wystawie Rzemies$lniczo-Przemy-
stowej w Katowicach, na urzagdzonem przez Stowarzy-
szenie wspdélnie ze Slagskim Instytutem Rzemie$lniczo-
Przemystowym stoisku propagandowym dla obrdébki
metali, zapomoca spawania i ciecia. Pozatem na stoisku
tem wystawione byly wzorowe urzadzenia spawal-
nicze, oraz kilka przedmiotéw, wykonanych zapomocg
spawania acetylenowego.

Celem pobudzenia inicjatywy prywatnej w Kie-
runku szerszego stosowania spawania do naprawy
przedmiotéw codziennego uzytku, szczegdlnie w go-
spodarstwach domowych, zorganizowano pokazy spa-
wania na ulicach m. Katowic i Warszawy.

Doswiadczenie nasze wykazato, iz uruchomienie
przewoznego warsztatu nie narusza w niczem intere-
s6w miejscowych warsztatéw statych przeciwnie mniej-
sze zaktady korzystaly niejednokrotnie z pomocy we-
drownego spawacza. Gtéwng klijentele stanowig go-
spodarstwa domowe, ktére dla bardzo drobnych na-
praw nigdy nie odsytaly przedmiotéw uzytku domowego
do warsztatéw spawalniczych, gdyz skadinad przyzwy-
czajone sg do napraw przez domokrgzcow.

Wspoétpraca Stowarzyszenia z inne-
mi instytucjami. Katowicki Oddziat Stowarzy-
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szenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali wspo6t-
pracuje w dalszym ciggu ze Slgskim Instytutem Rze-
mieslniczo -Przemystowym w Katowicach, z Woj. In-
stytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym w Krakowie,
z Instytutem Przemystowym dla Matopolski Wschod-
niej we Lwowie, ze Stowarzyszeniem Inzynieréw
i Technikéw7 w Katowicach i t. p.

Oddziat Warszawski Stowarzyszenia wspoéipra-
cuje w dalszym ciggu z Instytutem Przemystowo-Rze-
mieslniczym, oraz utrzymuje kontakt staly z organi-
zacjcini technicznemi, instytucjami panstwowymi i prze-
mystem prywatnym.

Prawodawstwo.

1. W roku 1932 zostaly zakonczone prace w Pod-
komisji Kottowej P. K. N. pod przewodnictwem p, inz.
Elaudta nad ,Polskiemi Przepisami Acetylenowemi*.
Ostatecznego wydania tych przepiséw przez M. S. W.
nalezy oczekiwaé¢ w r. b.

2. Réwniez w roku ub. utworzona zostata przez
Polski Komitet Normalizacyjny specjalna Komisja dla
opracowania przepiséw, dotyczacych zastosowania spa-
wauia. W Komisji tej Stowarzyszenie nasze bierze
czynny udziat. Prace Komisji rozpoczng sie w najbliz-
szym czasie.

Bezposredni HontaHt z przemystem.

W roku sprawozdawczym utrzymato Stowarzy-
szenie kontakt z przedsigbiorstwami przemystowe-
mi i t. p, udzielajac na miejscu rad i wskazéwek, do-
tyczacych instalacji acetylenowych i zastosowania
spawania.

Pozatem Stowarzyszenie udzielito licznych in-
formacji zgtaszajagcym sie zakitadom przemystowym
i paistwowym w sprawach spawania stali nierdzewie-

Wézek propagandowy, wykonany w szkole dla
spawaczy w Warszawie.

jacych, budowy todzi i statkéw, instalacji urzadzen
acetylenowych i t. p. tak osobiscie jak i droga ko-
respondencji.

Posrednictwo Pracy.

Redakcja czasopisma i Oddziaty Stowarzyszenia
prowadzag ewidencje zglaszajagcych sie spawaczy, bez
stalego zatrudnienia, przyczem ogtasza sie w czaso-
piSmie bezptatnie, spawaczy poszukujacych pracy. Na
skutek tego przedsigebiorstwa zwracaje sie do Stowa-
rzyszenia zzapotrzebowaniem.

Prace doswiadczalne.
W roku 1932 Stow, nasze prowadzito studja nad

réznemi zagadnieniami spawalniczemi. Wyniki tych
prac byly umieszczane w czasopi$mie.
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24 kurs spawania w Warszawie

W czasie od 19 kwietnia do 17 maja b. r. odbyt
sie w Warszawie 24 kurs spawania przy udziale 32
uczestnikéw. W dniu 17 maja odbyt sie egzamin przed

Uczestnicy 24 kursu spawania i ciecia metali
w Warszawie

komisjg ztozong z pp. inz. Monkiewicza z Kuratorjum
Okregu Szkolnego Warszawskiego, dyr. Rudzkiego
inz. Nadolskiego i inz. Biernackiego.

Fotografje uczestnikéw zamieszczamy obok.

Sprawozdanie z ll-go Kursu dla Spawaczy
w Zaktadach Mechanicznych E. Plage i T. Laskie-
wicz w Lublinie.

Wielkie korzysci, jakie dat pierwszy kurs spa-
wania zorganizowany w marcu b. r. skionity Dyrekcje
Zaktadéw Mechanicznych E. Plage i T. Laskiewicz do
zorganizowania drugiego kursu, tym razem juz dla po-
czatkujgcych. Kurs ten odbyt sie duia 27/111. 1933 r.
do dnia 8/IV. 1933 r. Wszyscy shtuchacze uczeszczali
juz na wyktady teoretyczne tgcznie z Kursem I-ym,
tak ze Kurs Il-gi byt poswiecony wytgcznie wyszko-
leniu praktycznemu. Cwiczenia trwaty 3 godz. dzien-
nie, kazde ¢wiczenie byto poprzedzane kréthini wykta

Uczestnicy Il kursu spawania w fabryce Plage
i Laskiewicz w Lublinie.

dem teoretycznym, majacym na celu odpowieduie zor-
jentowanie i zrozumienie przez uczestnikéw podstaw
¢wiczenia w danym dniu. Kurs prowadzit p. inz. Bier-
nacki ze Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce. Instruktorem byt p. St. Czechowbki, bry-
gadjer spawalni fabryki E. Plage i T. Laskiewicz. Na
kurs uczeszczato 23 uczniéw. Pod koniec kursu odbyt
sie egzamin, Kktory ztozyto z wynikiem dodatnim 17
stuchaczy wykazujgc zupetnie dobrg znajomos$¢ teore-
tyczna jak i praktyczng spawania acetylenowego. Ucze-
stnicy kursu, ktorzy zdali pomy$inie egzamin beda za-
trudnieni w fabryce E. Plage i T. Laskiewicz jako
spawacze.

Narzedzia spawalnicze na pierwszej w Polsce
wystawie narzedzi produkcji krajowej.

Na terenie Targéw Katowickich otwarta zostata
wystawa narzedzi krajowej produkcji, ktéra zobrazo-
wata znakomite wyniki osiggniete na tem polu przez
polski przemyst.

Dzieki inicjatywie Polskiego Zwigzku Przemy-
stowcéw Metalowych, ktéry powotat do zycia ,,Grupe
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Producentéw Narzedzi" ten tak wazny dziat produ-

kcji zostal odpowiednio zorganizowany i rozszerzony
dzieki czemu uniezalezniliSmy sie w duzej mierze od
zagranicy.

W dziale spawalniczym Franc. Tow. Akc. ,,Perun*
wystawito catkowicie produkowane w kraju palniki
do spawania, lutowania i ciecia zebrane w wygodnej
skrzynce w formie walizeczkij wentyle redukcyjne, za-
wory i t. p.

Praca Grupy Producentéw Narzedzi zastuguje
na prawdziwe uznanie. Organizacja ta zdotata w Kkroé-
tkim czasie w spos6b zadziwiajacy skierowac polski
przemyst narzedzi na wtasciwg droge rozwoju, prze-
myst tak wazny dla zycia gospodarczego i obrony
kraju.

Posrednictwo Pracy.

Spawacz-$lusarz z 6-cioletnia praktyka i ukon-
czonym kursem spawania w Katowicach prosi o jaka-
kolwiek prace.

taskawe oferty prosimy kierowaé¢ pod adresem:
Zarzeczny Leopold, Grabownica Starzeriska, pow.
Brzozéw— Krakowskie.

Przeglad Prasy.

Potaczenia szyn hartowane. Podano informacije,
iz w Stanach Zjednoczonych hartuje sie z powodzeniem
konce szyn. Zagrzewa sie powierzchnie toczenia szyn
i 2/3 wysokosci szyny na diugosci 5 cm. zapomocsy
palnika acetylenowego do temperatury 850° nastepnie
hartuje sie zapomocg strumienia wody i odpuszcza sie
do temperatury 375°. Journal de la Soudure, grudzien
1932.

Normalizacja palniUéw do spawania. Autor
proponuje znormalizowaé¢ $rednice wyjsciowe wylotéw
stopniujgc je co 0,5 mm. Journal de la Soudure, gru-
dzien 1932.

Wydajno$¢ i eKonomja badania spoin zapomoca
promieni X. W artykule podano spos6b robienia
zdje¢ spoin o réznej formie na blachach i rurach w ce-
lu tatwego rozpoznania btedéw jak np. niedostatecz-
nego przetopienia. Serja zdje¢ daje wskazowki prak-
tyczne. Die Elektroschweissung, listopad 1932.

Préby na zmeczenie rur cienkos$ciennych spa-
wanych wodorem atomicznym. Préby byly wykonane
z rurami lotniczemi ze stali spawanen.i na styk. Po-
dano opis maszyny wywotujgcej naprezenia zmienne
zginajgce. Podano wzory dla obliczenia amplitudy gie-
cia, niezbednej dla wywotania danego naprezenia w spo-
inie. Die Elektroschweissung, listopad 1932.

Naprawa kotta o podwéjnych paleniskach wew-
netrznych. Opis naprawy kotta o S$rednicy 2 metry
dtugosci 9 metréw, powierzchni ogrzewania 95 mz
i ciSnienia 9 atm. Osiem czesci prostokatnych zostato
wycietych i zamienionych. Spoiny byly wykonane
w formie X. Die Elektroschweissung, listopad 1932.

Oznaczenie zawarto$ci powietrza w acetylenie.
Autor artykutu krytykuje metode, ktoéra sie opiera
na rozpuszczalnos$ci acetylenu w acetonie i okresla ja
jako bardzo skomplikowang dla fabryk acetylenu roz-
puszczonego. Autogene Metallbearbeitung, grudzien 1932.

Naktadanie i obrébka termiczna stykéw szyn.
Jedna z kolei amerykanskich naprawita zapomoca na-
ktadania w roku 1931 okoto 150.000 stykéw. W arty-
kule podano metode naktadania. Journal of the Ame-
rican Welding Society, grudzien 1932.

Zasady lutospawanla. Przeglad réznych rodzaji
mosigdzéw do lutospawanla. Studjum warunkéw zwil-
zania i strony metalurgicznej tego procesu. Journal
of the A. W. S. grudzien 1932.

Badania nad zagadnieniami spawalniczemi.
Biuro studjéow ufundowane przez Amerykanskie Sto-
warzyszenie Spawania przysyta rok rocznie liste zaga-
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dnien spawalniczych do uniwersytetow. Podano liste
41 zagadnien rozwigzywanych obecnie w réznych la-
boratoriach. Journal of the A. W. S. grudzieh 1932.

Proby potaczen blach o duzej powierzchni. Pro6-
by te, ktére byly wykonywane w ciggu 3 lat obejmu-
ja potaczenia nitowane lub spawane réznych rodzaji,
najwieksze z nich byty o szerokosci I,60m. i grubosci
16 mm. Podano wskazéwki tyczace sie wytrzymatosci
tych probek, wymiaréw, formy i metody wykonania.
Journal of the A. W. S. grudzien 1932.

KilKa stéw o lutospawaniu. Podano opis prob
wykonanych przez koleje niemieckie z szeScioma ga-
tunkami drutéw do lutospawania. Autogene Metalbe-
arbeilung, 15 grudnia 1932.

Spawanie tuKowe IloKomotyw eleKtrycznych.
Podano opis spawania podwozia lokomotywy o wy-
dajnosci 1400 Kw. Uzyskano oszczedno$¢ na wadze
10% w stosunku do podwozia nitowanego; metoda ta
beda wykonane 26 innych lokomotyw. Zastosowano
réwniez spawanie przy wykonaniu przyrzadéw kiero-
wniczych i t. p. Die Elektroschweissung, grudzien 1932.

Wytrzymatos$¢ statyczna potagczen spawanych.
Sprawozdanie z préb nad potaczeniami posiadajgcemi
jedna lub dwie spoiny podiuzne. Die Elektroschweis-
sung, grudzien 1932.

Przepisy angielsKie o zastosowaniu spawania
tuKowego do marynarKi handlowej. Przepisy te uzu-
petniaja przepisy opublikowane przez Lloyd Register
of Shipping w 1919 r. i weszty w zycie w kwietniu
1932 r. Przepisy obejmujg proby obowigzkowe elektrod,
wskazéwki ogolne ksztattow polgczen spawanych
i zakresu ich zastosowania. Die Elektroschweissung,
grudzien 1932.

Pobielanie zapamocg palniKa acetylenowo-tle-
nowego. Podano kroétki opis mozliwosci zastosowania
palnika do pobielania duzych powierzchni zbiornikéw
w wypadkach, gdy nie mozna pobieli¢ przez (zanurze-
nie zbiornika w wannie. Der Autogencchweisser, gru-
dzien 1932.

Spawanie ostony dolnej czesci wysottiego pieca.
Opis sposobu wykonania zapomocag spawania ostony
dolnej czesci wysokiego pieca. Awtogienoje Dieto, li-
stopad 1932.

Spawanie na Kolejach zelaznych. Koleje Stanu
Victorja wprowadzity spawanie szyn po 5 szt. o diu-
gosci 13V2in. na podwéjnym torze, na diug. przeszio
6 km. The Modern Engineer, grudzien 1932.

Spawanie acetylenem styKéw szyn w Holandji.
Pewna firma, majgc do spawania 500 stykéw dla kolei
elektr. zastosowala spawanie acetylenowe, ostaniajac
przytem styk formag z cegly ogniotrwatej, w celu uni-
kniecia zahartowania brzegéw spoiny i w celu utat-
wienia wyzarzania metalu. Journal de la Soudure, sty-
czeh 1933.

Uwagi nad spawaniem stopéw aluminjowych
hartujacych sie. Wskazano stopien ostabienia przez
wyzarzenie witasno$ci mechanicznych stopéw, ktore
przechodzity obrébke termiczng lub mechaniczng, Sto-
py o duzej zawartosci magnezji niewiele tracg na wy-
trzymatos$ci przez wyzarzanie. Journal de la Soudure,
styczen 1933.

Nowoczesne metody préb spawania. W artyku-
le omawia sie préby wymagane przez nowe przepisy
amerykanskie dla kottéw snawanych i komentuje sie
wyniki tych préb. The Welding Engineer, styczen
1933.

Maszt dla flagi spawany. Opis masztu ustawio-

nego na wiezy 170 m. wysoko$ci; sam maszt ma 21 m.
wysokoséci. The Welding Engineer, styczen 1933.
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Zastosowanie palniKa tlenowo-acetylenowego.

Studjum réznych mozliwos$ci pracy palnikiem do cie-
cia, gdy skierowujemy palnik stycznie do powierz-
chni przedmiotu: toczenie, struganie, usuwanie pek-

nie¢, ukosowanie i t. p. Podano dane cyfrowe co do
ilosci metalu usunietego i zuzycia tlenu. Journal of
the American Welding Society, styczen 1933.

Spawanie oporowe stali chromo-niKlowej. Pro-
by byly wykonane na stali o zawartosci 03% wegla
i 1% chromu i 02% niklu. Wnioski co do spawalnosci
tych stali i trudnos$ci zastosowania obrébki termicz-
nej Awtogennoje Dieto, grudzien 1932.

EleKtrody o grubej powiloce do spawania stali
mieKKich. Podano szczegétowo warunki, jakim powin-
ny odpowiada¢ powtoki i oraz oméwiono role jaka
odgrywa mangan. Powtoka ktéra data najlepsze wyni-
ki zawierata rude manganowg 60%-owa. Awtogennoje
Dieto, grudzien 1932.

Spoiwo o przeKroju nieoKragtem. Wykon ano
préby, na zasadzie ktérych stwierdzono, iz druty do
spawania o przekroju kwadratowym, a zwilaszcza

trojkatnym pozwalaja na zwiekszenie szybkosci spa-
wania okoto 25% Journal de la Soudure, luty 1933.

Nowe rozporzadzenia witosKie, tyczace si¢ Hon-
struKcji oKretéw i samolotéw. Podano streszczenie
rozporzagdzenia o0 zastosowaniu spawania. Spawanie
jest dopuszczone za specjalnem zezwoleniem Biura
Kontroli. Journal de la Soudure, luty 1933.

Stupy spawane acetylenem dla Kolei eleKtry-
cznej. 29 stup6w ma byé¢ zainstalowanych na odgate-
zieniu linji kolejowej w Tyrolu. Stupy te sg utworzo-
ne z dwb6ch dwutedéwek, i potagczone ze sobg zapomocyg
ptaskownikéw. Der Autogenschweisser, styczen 1933.

Postep w dziedzinie maszyn do ciecia. Opis roz-
nych typéw maszyn do ciecia. Der Autogenschweisser,
luty 1933.

Metale dodatKowe do spawania acetylenowego

stali. Wykonano préby w celu stwierdzenia wptywu
sktadnikéw jak wegiel, mangan i krzem w drutach do
spawania. Autogene Metallbearbeitung, 1 styczen
1933.

Metoda badania bezpieczniKéw wodnych na nis-
Kie i wysoKie ci$nienie. Opis metody przyjetej tytu-
tem préby przez Komitet Niemiecki Acetylenu. Auto-
gene Metallbearbeitung, 15 stycznia 1933.

Wiasnosci fizyczne spoiny wyKonanych palni-
Kiem i tuKiem eleKtrycznym na stali KanstruKcyjnej.
Wykonano préby z piecioma rodzajami stali o wytrzy-
matosci od 47 do 74 kg. Autogene Metallbearbeitung,
15 stycznia 1933.

Spawanie acetylenowe jaKo metoda KonstruK-
cjjna w nowoczesnym przemys$le chtodniczym. Spa-
wanie acetylenowe i cigcie tlenem stosuje sie na sze-
rokg skale w przemys$le chtodniczym przy uktadaniu
rurociggéw, budowie zbiornikéw, podstaw i t. p. Ar-
tykut bogato ilustrowany. Autogene Metallbearbeitung,
1-szy luty 1933.

ZjawisKa w tuKu eleKtrycznym. Studjum zja-
wiska wytadowania elektrycznego do katody zimnej
lub nagrzanej. Liczne fotografje tuku pomiedzy biegu-
nami réznej natury i sg podane i komentowane W pe-
wnych wypadkach stwierdzono ssanie stopionej ka-
pieli, co moze wyjasnia¢ mozliwos¢ spawania nad
gtowg. Die Elektroschweissung, styczen 1933.
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Cena
Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia Metali przy pomocy pto-
mienia acetylenowo-tlenowego. Tom |. Materjaty i Urza-
dzenia. 334 str. 152 rys. 5zt. 50 gr.
Dr. Alfred Sznerr Podrecznik Spawania i Ciecia Metali przy pomocy pto-
i inz. Zygmunt Do- mjenja acetylenowo-tlenowego. Tom. Il. Technika Spa-
browolski:
wania. 273 str. 163 rys. 5zt 50 gr.
Inz. J. Biernacki Podrecznik Spawacza. 260 str. 206 rys. 6 zt.
i inz. K. Nadolski:
Inz. Piotr Tulacz: Spawanie i Ciecie Metali. 20 str. 206 rys. 6 tab. 9 zi. 50 gr.
— Kurs Spawania i Ciecia Metali w pytaniach i odpo-
wiedziach. 45 stron. 50 gr.
_ Lutospawanie; najnowsza metoda tgczenia metali
zapomocg ptomienia acetylenowego. 73 str. 60 rys. 2 zt. 50 gr.
ROCZNIKI CZASOPISMA ,SPAWANIE*®
I CIECIE METALI*. Rocznik | — 1928, Il — 1929
I — 1930, IV — 1931 i V — 1932.
w oprawie 20 zt.
bez oprawy 15 zi.

Nabywa¢ mozna

w biurach Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce.

w Warszawie — Mazowiecka 7, w Katowicach — Zamkowa 20,
we Lwowie — Bourlarda 5, w Poznaniu — Stary Rynek 59/60,

————:w Bydgoszczy — ul. Gdanska 34,

oraz w Ksiegarni Technicznej w Warszawie— ul. Czackiego 3/5.



