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Inz. T. TRUSZKOWSKI, Kier. Wydz. Przewodéw Podziemn. Gaz. Warsz. 612.731:696+621.64

700 stéw + 6 rys.

Gazocigg wysokoprezny wykonany zapomocq

spawania acetylenowego

Gazownia Warszawska w roku biezagcym uto-
zyta przewdd wysokoprezny, z rur o S$rednicy
300 mm i grubosci 8 mm na dtugosci 4,5 km.
z Gazowni na Woli do Lotniska na Okeciu (rys.
1i 2). Normalne cisnienie pracy tego gazociagu
wynosi 1 atm. nade. Doraznym celem tego ruro-
ciggu jest obecnie dostarczenie na lotnisko do-

Rys. 1
taczenie poszczegoélnych odcinkéw
mocag spawania.

rurociggu zapo-

statecznej ilosci gazu do napetnienia balonéw
biorgcych udziat w Zawodach o Puhar Gordon
Benneta. Poniewaz balony posiadaja maxymal-
ng pojemnos$¢ 2200 m3 wiec przy ilosci 20 balo-
néw, stajgcych do zawodéw, zapotrzebowanie
wynosi 44000 m3 gazu. Rurocigg zostat wybudo-
wany przy zatozeniu, ze ilos¢ te dostarczy sie
w ciggu najwyzej 6 godzin; w rzeczywistosci wy-
dajnos$¢ jego wynosi¢ bedzie przy cisn. 5 atm.
10 000 m3 na godzine.

Drugim waznym celem budowy tego przewo-
du byta konieczno$¢ zwiekszenia mocy sieci wy-
sokopreznej w tej okolicy, posiadajgcej wielka
ilos¢ placowek przemystowych. Utozony w r.
1926 przewdd zasilajacy okazat sie obecnie juz
niewystarczajagcy do zasilania nowo zgtaszaja-
cych sie odbiorcow gazu.

Trzeciem przeznaczeniem tego przewodu jest
konieczno$¢ zaopatrzenia ostatnio powstatych
podmiejskich osiedli w gaz do celéw domowych.

Do budowy rurociagu uzyto rur czesciowo
ciagnionych spesebem manesmanowskim, cze—

Sciowo spawanych gazem wodnym. Diugos$¢ od-
cinkéw rur byta rézna 8, 12 i 16 m. Spawane ru-

Rys. 2.
Dolne czesci spoin wykonywane byty w pozycji lezacej
,had gtowall

ry posiadaly diugos¢ 8 i 12 m, ciggnione za$ —
12 i 16 m. Ztgcza rur byty spawane na zaktadke,
jak obrazuje rys. 3.

S o\, s\WW o wsWTSU

Rys. 3.
Ztgcze kielichowe spawane. Szkic A — obrzeze kie-
licha przygiete do rury, szkic — B spoina.

Ten system tgczenia rur zostal przyjety
przez Gazownie Warszawska od samego poczat-
ku stosowania spawania do budowy rurociagow.
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Wszystkie inne typy zigcz, wykonywane tytutem
proby, okazaly sie mniej dogodne. Ztgcza styko-
we maja te wade, Zze wewnatrz rurociggu pozo-
stajg sople, wskutek czego trudno jest osiggnhaé
aoscateczng gtadkos$¢ powierzchni wewnetrznej,
stosowane rowniez ztgcza kielichowe z 2 lub 4
otworami zapawanemi na obwodzie Kkielicha
rowmez zostaiy zarzucone, a to ze wzgledu na
trudne wykonanie i czeste przepalanie Scianek
rur, wskutek czego wytwarzaly sie takze niero-
wnosci na powierzchni wewnetrznej, przyczem
stwarzano dodatkowe 2 lub 4 punkty na kazdem
ztgczu watpliwej szczelnosci.

Ostatecznie przyjeto zwykte zigcze Kkieli-
chowe, bez dodatkowych wzmocnien, ktére po-
siada nastepujgce zalety:

1) centrowanie nader tatwe, gdyz kielich ru-
ry o $Srednicy wiekszej o 2 do 3 mm od S$rednicy
zewnetrznej konca bosego pozwala na swobodne
zatozenie jednej rury w druga,

2) w wypadku matych krzywizn rurociagu,
unika sie wyginania rur, bowiem przez lekkie u-
chylenie na kilku zlgczach mozna juz uzyskaé
niewielkie wygiecie linji,

3) w razie pekniecia spoiny, co moze nastg-
pi¢ przy nadmiernem wygieciu sie przewodu
wskutek usuwania sie gruntu, ulatnianie sie gazu
przy rozsuwanu przewodu jest mniejsze, niz to
ma miejsce przy rozerwaniu sie zigcza styko-
wego.

Samo spawanie ztgcz odbywa sie w nastepu-
jacy sposob: po wsunieciu rury w kielich i uto-
zeniu jej na wilasciwe miejsce, brzeg kielicha
podgrzewa sie i miotkiem dogina sie do rury, jak
to wskazuje szkic A na rys. 3. Ustalajagc w ten
spos6b wzajemne potozenie wzgledem siebie obu
taczonych rur, zmniejsza sie j_ednoczesnie szcze-
ling miedzy rurami, co daje oszczedno$¢ na ilo-
Sci zuzytego materjatu dodatkowego. Nastepnie
uktada sie normalnie spoine wzdiuz krawedzi
kielicha, jak to widzimy na szkicu B, rys. 3.

Przewdd, ktérego budowa jest zobrazowana
na rys. 1i na oktadce zostat utozony na ulicach
Warszawy, a wiec nie w prostej linji, posiada
szereg tukéw od 70" do 160°. Przy tukach o 70"
stosowano dwa wygiecia po 125° o promieniu
400 m, nie ze wzgledu na trudnosci wygiecia ru-
ry, lecz w celu lagodniejszej zmiany kierunku
i unikniecia tym sposobem wigkszych strat cis-
nienia spowodowanych tarciem.

Przy gieciu rur na ksztailt tukowy stosowano
dwojakiego rodzaju postepowanie. Pierwszy spo-
séb polega na rozcigganiu rury na stronie ze-
wnetrznej tuku, jak to wskazuje rys. 4, szkic A;
przy drugim sposobie wygiecie rury osiggano
przez karbowanie strony wewnetrznej tuku (rys.
4, szkic B). Pierwszy spos6b ma te zalete, ze
whnetrze tuku jest gtadkie, a wiec tarcie gazu o
Scianki nie zwieksza sie, czego nie mozna powie-
dzie¢ o rozwigzaniu drugiem. Natomiast drugi
spos6b pozostawia grubos¢ S$cianek jednakowa,
w przeciwienstwie do poprzedniego sposobu,
gdzie przekrdj rury po zewnetrznej stronie jest
cienszy, co pokazano w przesadny sposob na rys.
4, szkic A. W praktyce stosowano obydwa syste-
my, poniewaz okazato sie, ze oba typy tukéw
dobrze wytrzymywaty cisnienie -prébne 50 atm.

CIECIE METALI

po zewnetrznej stronie tuku, szkic B—przez karbowanie
po wewnetrznej stronie tuku.

Widok wykonanych tukéw przez karbowanie
przedstawia rys. 5.

Rys. 5.
Widok tukéw wykonanych przez karbowanie.

Acetylen do spawania otrzymywano z wy-
twornic przenosnych wyrobu krajowego Sp. Akc.
,,Perun".

W celu umozliwienia ruchéw przewodu przy
kurczeniu sie tub wydtuzaniu sie przewodu z po-
wodu wahan temperatury odcinki dtugosci ok.
1000 m. taczono na diawiki (rys. 6). Potgczen

Rys. 6.
Zigcze dtawikowe dla umozliwienia swobodnej dylatacji
rurociggu.

tego rodzaju bylo ogoétem 5 sztuk na catej diu-
gosci. Tak mata ilos¢ potaczen dylatacyjnych
ttomaczy sie tem, ze na glebokosci, na ktdrej
znajduje sie rurocigg, wahania temperatury juz
sg niewielkie, pozatem przez stosowanie przy
przejsciu z jednej strony ulicy na druga (na
prostej linji) tukéw karbowanych, juz umozli-
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wiono w pewnym stopniu swobodne skracanie
sie i wydtuzanie przewodu.

W celu umozliwienia zbierania sie i usuwania
kondensatu, ustawiono na catej diugosci rury
odwadniacze specjalnej budowy, Sg to zbiorniki
o pojemnosci ok. 1 m3 wykonane z blachy zelaz-
nej grubosci 13 mm. Zbiorniki te polaczone sa
z przewodem gtéwnym rurg o Srednicy 100 mm,
a w drugim koncu zbiornika umocowana jest ru-
ra o Srednicy 25 mm, siegajaca dna i wyprowa-
dzona pod sam wierzch jezdni. Kondensat jest
usuwany przez te rure.

Poszczegdlne odcinki przewodu byty prébo-
wane na szczelnos$¢ cisnieniem 6 atm., zapomoca
sprezonego powietrza. Po ukonczeniu rurociggu
wyprébowano cato$¢ instalacji, utrzymujac ru-
rocigg pod ciSnieniem 6 atm. w ciggu 24 godzin,
przytem nie stwierdzono spadku cisnienia.

Robote wykonano w ciggu 17 tygodni, przy-
tem zatrudnionych byto 3 spawaczy, czynne by-
ty 3 wytwornice. Ogoétem zuzyto przy tej budowie
1240 kg. karbidu i 414 m{ tlenu. Przecietny czas
spawania 1 zigcza wynosit 50 minut.

Inz. JOZEF KOZIARSKI
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Conduite de gaz de ville a haute pression, souddée
au chalumeau.

A l'occasion du concours de ballons spheriques (coupe
Gordon Bennett) qui ont lieu ce mois-ci & Varsovie, les
Etablissements des Gaz de Ville ont construit une con-
duite de gaz de 300 mm. diam. de et 4 kim. de longueur,
pour amener a l'aerodrome le gaz necessaire pour le
remplissage simutane des 18 ballons prenant part 4 ce
concours. La conduite a ete soudee au chalumeau oxy-
acetylenique; les details le la construction sont repre-
sents sur les figures. A la pression de 5 atm., le ren-
dement de cette conduite est de 10.000 m3 de gaz 4

Iheure.

Hochdruckgasleitung mittels des Acetylenbrenners
geschweisst.

Gelegentlich des Luftballonwetjtbewerbe (Gordon-
Bennet’s Preis), die in diesem Monat in Warszawa ab-
gehalten wurdenhat das Warschauer Stadtische Gas-
werk eine Hochdruckgasleitung von 30 mm. Durchmesser
und 4 km. Lange zur gleichzeitigen Fiillung von 18 an
dieser Konkurrenz teilnehmenden Ballons gelegt. Die
Rohrleitung wurde mittels Acetylenbrenners geschweisst.
Die Bauart ist auf den Abb. dargestellt. Bei einem Druck
von 5 Atii betrug die Leistung der Rohrleitung 10 000

cbm/Std.

658.386+621.791 1900
stow -f~ 9 rys. -J- 1 tabl.

Opis szkoty spawania i jej urzadzen

Przeznaczeniem opisanej ponizej spawalni
byto od samego poczatku szkolenia tak spawa-
czéw, jak i personelu technicznego, na wszyst-
kich szczeblach. To pociagneto za sobg koniecz-
no$¢ zainstalowania calego szeregu przyrzadow
i aparatdw pomocniczych, pomiarowych, badaw-
czych i t. p., ktére w normalnej szkole, ksztalca-
cej tylko rzemieslnikéw, nie sg konieczne. Szcze-
gélna uwaga byta zwrécona na celowo$¢ rozmie-
szczenia wszelkich urzadzen, oraz na postawie-
nie na wysokim stopniu hygjeny pracy.

Spawalnia sktada sie z czterech pomieszczen,
jak to wida¢ na zalaczonej tablicy:

A — przybudéwka dla wytwornicy,
B — spawalnia wiasciwa,

C — skiadzik podreczny, oraz

D — sien.

Przybudowka dla wytwornicy.

Przybudéwka dla wytwornicy (A) miesci sie
w matym budyneczku o wymiarach 2300X3000X
2000 mm. Jest ona zbudowana bardzo lekko, na
jedng cegte, pokryta jest dachem z blachy grub.
0,5mm. Specjalng uwage zwrécono na lekkosé
dachu, aby w razie eksplozji wytwornicy dac¢ uj-
Scie gazom przez zerwany dach, a w ten sposéb
uniemozliwi¢ uszkodzenie gtdwnego budynku.
W dachu miesci sie kominek blaszany. Drzwi
wykonano masywne, z blachy. Oswietlenie natu-
ralne — przez okienko o stalowych pretach,
sztuczne za$ — zapomoca hermetycznej lampy
elektrycznej. Przewody elektryczne sg tu zamu-
rowane, wytacznik nazewnatrz budynku. Pod-
toga betonowa ze spadkiem i odptywem umoz-
liwiajagcym jej sptokiwanie. Z boku w posadzce
miesci sie muszla betonowa z kanatem dr wy-

rzucania wapna pokarbidowego do osobnego mu-
rowanego dotu o pojemnosci okoto 5 m3 Wodo-
ciag i waz umozliwiajg sptokiwanie posadzki
oraz uzupetnienie wytwornicy woda.

Wytwornica jest typu ,,woda do karbidu" z
zasilaniem automatycznem o wydajnosci okoto
6 nr acetylenu na godzine. Rura bezpieczenstwa
przediuzona wychodzi wprost do kominka,
przez co uniemozliwione jest zbieranie sie w
przybudéwce acetylenu, pochodzacego z przy-
padkowej nadprodukciji.

Spawalnia wtasciwa.

Spawalnia witasciwa (B) stanowi lokal o ob-
jetosci okoto 700 m‘. OsSwietlenie naturalne o-
trzymuje sie czesciowo przez oszklony dach oraz
jedno okno, sztuczne za$ — od 2 lamp elek-
trycznych po 500 $wiec, zawieszonych na wyso-
kosci 5 m.

Spawalnia wilasciwa zawiera nastepujgce u-
rzadzenia:

1) kanalizacje gazowa,
2) kanalizacje wodna,
3) stanowiska dla butli
4) szafki uczniowskie,
5) stoly, stotki i poteczki uczniowskie,
6) wyposazenie instruktora,
7) stanowiska dla spawania elektrycznego-
8) aparaty i przybory badawcze,
9) urzadzenia pomocnicze,

N

tlenowych,

1 Kanalizacja gazowa.

Acetylen odprowadzany jest z wytwornicy
rura 5/4”, ktéra po przejSciu przez Sciane rozga-
tezia sie, a specjalnie obmyslony system kurkéw
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Przybudéwka dla wytwornicy

Spawalnia witasciwa

Sktadzik podreczny

Sien

System kurkéw kierujagcy acetylen do oczyszczaczy
Oczyszczacz |

Oczyszczacz 11

Obejscie oczyszczacza

Bezpiecznik centralny

Rozgatezienie

7— 10. Rury instalacji gazowej

11.
12.
13.
14.
15.
16.

Odgatezienia do stanowiska
Kurek

Dtugi drut z ragczka

Kurek gtowny z ciezarkiem
Rura do palniczka
Palniczek

17.
18.
19.
20

21.
22.

23.
24.
25.
26.
27
28.
29.
30.
31,
32.

Zespo6t trzech manometrow wodnych (17a, 17b, 17c)
Manometry wodne na koncach instalacji
Bezpiecznik wodny przy stanowisku spawacza
Kurek bezpiecznikowy

Rura rozprowadzajgca wode po spawalni

Rurka miedziana odprowadzajgca wode do babki
bezpiecznika

Kureczek zamykajacy rurke 22

Odgatezienie prowadzace wode do wytwornicy
Butla tlenowa

Jarzmo mocujace butle 25 do Sciany

Szafka uczniowska

St6t spawacza

Stotek spawacza

Potka na narzedzia, spoiwo i t. d.

Rynienka blaszana do wody

Stét do spawania elektrycznego

33.
34.
35.
36.

37

38.
39.
40.
41.
42.
43.
. Silnik elektryczny napedzajacy wentylator 43
45,
46.
47.
48.
49.

Okap

Rura z wentylatorem

Stot warsztatowy

Imadto

Nozyce do blachy

Mata szlifierka reczna
Mate kowadetko
Szlifierka elektryczna
Rura ssgca wentylatora
Rura ttoczaca wentylatora
Wentylator ssaco-ttoczacy

Wskaznik zbiornikowy

Sygnalizator elektryczny optyczno-dzwiekowy
Ogrzewacz

Tablica rozdzielcza dla pradu

Umywalnia

50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
50.
60.
61,
62.
63.
64.
65.
66.

Sciana prawa

Szatnia

Szafa instruktora

Szafka sanitarna

Szafka ucznia dyzurnego

Szafka na elektrody

Tablice pogladowe

Szkielet rozbieralny z przesuwalnemi zastonami
Silnik elektryczny
Przetwornica

Elektromagnes do badania spoin
Wytwornica

Ostona palniczka

Tablica $cienna

Podjum pod katedre

Katedra

Taboret

tawki uczniowskie

Inz. J6zef Koziarski. Opis szkoly spawania i jej urzadzen. Spawanie i Cigcie Metali. Nr. 9, 1934
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porwata na skierowanie gazu do jednego z
dwoch oczyszczaczéw (2,3) lub wprost na linje
z ominieciem oczyszczacza (4),; obejscie to wy-
konano specjalnie dla demonstracji szkolnych.
Oczyszczacze nie sg jednakowego typu, chociaz
wielko$¢ ich jest identyczna: Srednica 600 mm
i wysoko$¢ 300 mm. W kazdym z oczyszczaczy
miesci sie okoto 50 kg masy. Jeden z oczyszcza-
czow jest zbudowany tak, ze gaz wchodzi dotem,
a wychodzi gora, a do drugiego acetylen réwniez
wchodzi dotem, lecz po przejsciu jednej warst-
wy przechodzi na druga warstwe z gory (zmie-
nia wiec kierunek) i uchodzi dotem.

Po zitgczeniu sie obu przewodoéw za oczysz-
czaczami gaz przez wygieta ku gorze rure (4)
dostaje sie do bezpiecznika centralnego (5).

Z bezpiecznika centralnego gaz dochodzi ru
rg 5/4“. do rozgatezienia (6), skad rurami 1 roz-
chodzi sie juz do dwoch czesci spawalni (7,8).

System kurkoéw i ich numeracja jest w ten
sposob obmys$lona, aby mozna bylo pracowacd
niezaleznie przy pomocy jednego lub drugiego
z oczyszczaczOw lub bez nich. Numery kurkéw
sg tak rozstawione, ze wszelka pomyitka jest nie-
mozliwa.

Po zatamaniu sie w wegtach, rury gazowe
biegng do siebie réwnolegle (9,10). Od nich do-
piero odchodzg rury 1/2* (11). jako odgatezie-
nia do poszczego6lnych stanowisk.

Poszczegolne odgalezienia zaopatrzone sg w
kurki (12) z diugiemi drutami (13). Kurki te
znajdtija sie obok sfanowisk $rodkowych. Celem
ich jest odciecie w razie wypadku — jednem
pocagnieciem reki za drut — dopltywu gazu
do catej czesci spawalni. Précz tego system —
oczyszczacze — bezpiecznik centralny posiada
kurek gtéowny (14) z ciezarkiem.

W razie wypadku np. powrotu ptomienia —-
jedno uderzenie reki odcina bezpiecznik central-
ny ze stanowiskami od reszty instalacji. Catos¢
kanalizacji posiada spadek okoto 150mm pomie-
dzy krancami, a punktem rozgalezienia (6). W
ten sposéb bezpiecznik centralny stuzy jedno-
czesnie jako odwadn'acz na catej linji. Procz te-
go porozmieszczano odwadniacze przy wytwor-
nicy oraz przy oczyszczaczach, w ten sposab,
aby mozna byto z kazdego punktu usuwaé wo-
de kondensacyjna.

Po kazdej stronie spawalni idg po 3 rury 1/4’
(15) zakonczone palniczkami (161. Kazdy z pal-
niczkow obstuguje dwa stanowiska i jest umie-
szczony pomiedzy niemi asymetrycznie: blizej
tego spawacza, ktory dla zapalenia palnika be-
dzie musiat wyciggna¢ reke w lewo.

Na poczatku instalacji znajduje sie zespdl
trzech manometréw (17) a na koncach przewo-
déw po jednym manometrze wodnym (18). W
ten sposob ma sie zawsze kontrole nad cisnie-
niem gazu w wytwornicy, po oczyszczaczach,
po bezpieczniku centralnym oraz na konicach
przewodéw. To zezwala orientowac sie w spad-
kach cisnienia w poszczegoélnych czesciach ka-
nalizacji.

Bezpieczniki wodne stanowiskowe umiesz-
czone sg naprawo od spawacza i tak wysoko,
aby mu nie przeszkadzaty, natomiast dos$¢ nis-
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ko, aby, jednoczes$nie byto bardzo tatwo dostac
sie do kurkéw (rys. 1).

Rys. 1
Stanowisko do spawania acetylenowego.

Kurki bezpiecznikowe (20) posiadajg cie-
zarki. Jedno uderzenie rekg odcina w razie wy-
padku stanowisko od reszty linji. Kurki te w ra-
zie nieuzywania stanowiska sg schowane w szaf-
kach.

2. Kanalizacja wodna.

Przy organizacji spawalni trzeba byto wyjs¢
z zalozenia, ze uczniow trzeba dopiero uczyé
obowiazkowosci, wiec nie mozna liczy¢ na spet-
nianie przez n:ch z wiasnego poczucia niezbed-
nych warunkéw bezpieczenstwa. Pozatem w du-
szy ucznia zawsze istnieje pewna przekora prze-
ciwko zarzadzeniom wyktadowcy oraz skilonnosé
do brawury. Zatem staraliSmy sie zmuszac
wprost ucznia do pewnych czynnosci i tak mu je
wbi¢ w modzg. aby je spetniat nieomal automaty-
cznie. Takg sprawg jest codzienna lub kilkakrot-
na w ciggu dnia kontrola bezpiecznika wodnego.
Jak wiadomo, brak tej kontroli jest przyczyng
najwiekszej ilosci wypadkéw w spawalniarh.
Nie méwigc juz o tem, ze przy zle uregulowanym
bezpieczniku palnik zle pracuje.

W powyzszym celu na wewnetrznej stronie
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szafki umieszczono napis czerwonemi literami:
~Wyreguluj bezpiecznik wodny", Napis ten po
otwarciu szafki rzuca sie odrazu w oczy i nie-
jako krzyczy o te czynnos$é¢ (rys. 2). Kazdy

Wyregulu;

Rys. 2
Szafka ucznia.
uczen zmuszony jest stwierdzi¢ codziennie
w swej ksigzce wiasnorecznym podpisem, ze

bezpiecznik sprawdzit, a jak sie co$ podpisze,
to sie wie, ze to jest odpowiedzialnos¢ zupeinie
innego charakteru. Aby usung¢ argumenty w ro-
dzaju: ,lanie wody do bezpiecznika jest niewy-
godne, woda cieknie za rekaw i t. p." — woda
rozprowadzana jest przewodem (21) po catej
spawalni. Cienkie rurki miedziane (22), zamyka-
ne kureczkami (23) doprowadzajg wode wprost
nad kubki bezpiecznikéw (rys. 3). W ten sposéb
zmusza sie ucznia i przyzwyczaja do tej tak waz-
nej czynnosci, jednoczes$nie usuwa mu sie wszel-
kie mozliwosci ttomaczenia sie tak przed instruk-
torem, jak i samym soba. Przewd6d (24) prowa-
dzi wode do wytwornicy.

3. Butle tlenowe.

Butla tlenowa (25) jest ustawiona po prawej
stronie ucznia w ten sposob, aby mu nie prze-
szkadzata, a jednoczesnie, aby mozna byto, nie
podnoszac sie z miejsca, kontrolowaé zawor re-
dukcyjny (rys. 1),

Kazdg butle przymocowuje sie przy pomocy
specjalnego jarzma (26) do Sciany.

4. Szafki uczniowskie.

Kazdy z ucznidow posiada szafke (27), w kto-
rej przechowuje wszystkie swoje urzadzenia
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(rys. 2). Szafki sg zamykane na klucz i kazdy
uczen jest osobiscie odpowiedzialny za stan po-
wierzonych sobie narzedzi i przyrzadéw. Kazde
narzedzie i przyrzad nosi wybity lub wymalowa-

bezpitanik wodny!

Rys. 3
Doprowadzenie wody do
bezpiecznika.

ny w widocznem miejscu numer stanowiska.
Dzieki temu zmusza sie ucznia do lepszego sza-

Rys. 4.
Przyrzad do nauki spawania wgore.

nowania sprzetu i uniemozliwia sie zamiane u
kolegi.

System ten okazat sie w praktyce bardzo sku-
teczny.

Zawartos$¢ szafki: 1) maty palnik ace-
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tylenowy do spawania z kompletem koncéwek,
2) wiekszy palnik acetylenowy do spawania
z kompletem koncéwek. 3) zawor redukcyjny do
tlenu, 4) waz gumowy do acetylenu 2,50 m,
5) waz gumowy do tlenu 2,50 m, 6) 2 pary oku-
larow ochronnych, jasne i ciemne. 7) uchwyt do
spawania pionowego (,,w goére®), 8) pilnik pét-
okragty gtadzik, 9} pilnik ptaski rowniak, 10) pil-
nik ptaski gtadzik, 11) katownik prostokatny,
12) cyrkiel sprezynowy, 13) punktak zwykty,
14) rysik 200 mm, 15) ramka do pitki do meta-
lu, 16) pitka do metalu, 17) miotek reczny,
18) miotek drewniany, 19) kleszcze spawalniane
(specjalnego typu) 450 mm, 20) szczotka dru-
ciana, 21) przekluwacz do wylotéw, 22) klucze
ptaskie do palnikéw (komplet), 23) klucz ptaski
do zaworu redukcyjnego, 24) zaciski do weza —
4 szt., 25) przecinak ptaski. 26) przecinak krzy-
zowy, 27) wkretak.

Na zewnetrznej Scianie drzwiczek sg nalepio-
ne dane charakterystyczne palnikéw oraz napis:
»wyreguluj bezpiecznik wodny".

Procz tego kazdy z ucznidw przechowuje w
szafce klucz z ciezarkiem do kurka bezpiecznika
wodnego oraz ksigzeczke ucznia. W Kksigzeczce
tej kazdy z ucznidw stwierdza witasnorecznym
podpisem kontrole swego bezpiecznika wodnego
oraz prowadzi stan zuzycia materjatow spawal-
niczych (spoiwo, proszek), zuzytych gazéw (tlen,
acetylen), oraz przepracowanej ilosci czasu. Da-
ne te musi uzupetnia¢ codzien.

Procz tego w tej samej ksigzce prowadzi kon-
trole zawartosci butli z tlenem, oraz wyniki ba-
dania czystosci tlenu.

5. Stoty, stotki i poteczki uczniowskie.

Stoty (28) oraz stotki (29) sa wykonane cat-
kowicie zapomoca spawania z katowek. blach
i rur (rys. 4). Kazdy sté}, oprécz normalnego po-
krycia ceglg szamotowa, posiada jeszcze po 2
sztuki cegiet, do pomocy podczas spawania.

Ztytu za stanowiskami znajdujg sie potecz-
ki (30) drewniane, na ktérych uczen w czasie pra-
cy kiadzie sobie potrzebne narzedzia, spoiwo,
proszki i t. p.

Kazdy ze stotéw posiada blaszang rynienke
do wody (31), przeznaczong w pierwszym rzedzie
do chtodzenia palnikow.

6. Wyposazenie instruktora.

Instruktor posiada pod swojg opiekg — poza
narzedziami, ktére ma u siebie uczen — wszyst-
kie przyrzady i urzagdzenie spawalni (o czem be-
dzie mowa p6zniej), oraz pewne przyrzady, kto-
re w miare potrzeby wypozycza uczniom, a mia-
nowicie: 1) przekroje palnikéw, zaworéw reduk-
cyjnych, zaworéw butlowych i t. p., 2) rysunki
i tablice pogladowe. 3) palnik do ciecia stali,
4) palnik do ciecia zeliwa, 5) palniczki do spa-
wania cienkich blach na acetylen rozpuszczony,
6) palnik do lutowania, 7) 2 lampy lutownicze,
8) miare stalowa (linje), 9) zapas wezy do tlenu
i acetylenu, 10) zapas materjatéw do spawania
blach (spoiwo, blachy, proszki), 11) chemikalja
stuzace do badania czystosci tlenu, acetylenu, do
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badania spoiny i t. p. Przedmioty te i materjaty
sg w statej ewidencji instruktora. Do przechowy-
wania tych przedmiotéw instruktor posiada osob-
ne szafy.

7. Stanowiska do spawania elektrycznego.

Stanowisk tych jest dwa, Od reszty spawalni
sg oddzielone przy pomocy rozbieralnego szkie-
letu z rur. na ktorym znajduja sie przesuwalne
zastony z pitétna (rys. 5).

Rys. 5.
Stanowisko do spawania tukowego.

Stoty (32) sg takiego samego typu, jak do
spawania acetylenowo-tlenowego, tylko nieco
mniejsze. Na kazdym ze stotléw zawieszony jest
okap (33), od ktorego rura (34), zaopatrzona
w wentylator, prowadzi powietrze nazewnatrz
budynku. W ten spos6b uzyskuje sie dobre wie-
trzenie stanowisk, co jest niezbedne ze wzgledu
na to. ze przy spawaniu elektrycznem powstaje
duzo dymu, zawierajacego szkodliwe dla zdro-
wia zwigzki.

8. Aparaty i przybory badawcze.

Do nauki istnieje caly szereg aparatéw. Ucz-
niowie postuguja sie niemi w zaleznos$ci od stop-
nia szkolenia, np. personel techniczny postuguje
sie wszystkiemi aparatami, spawacze tylko nie-
ktoremi, reszte za$ tylko im sie demonstruje,

a) Przekrdj wytwornicy.

Przekr6j wytwornicy sporzadzono ze starej
przenosnej wytworniczki, w ktorej pewne Sciany
wycieto, a na ich miejsce wstawiono szyby (rys.
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6). Do pokazéw dziatania wytwornicy stosuje sie
sprezone powietrze. Model ten pozwala na pokaz
wszystkich zjawisk, zachodzacych w wytworni-
cy warsztatowej, poczynajac od braku cisnienia

Rys. 6.
Model wytwornicy do pokazéw szkolnych,

pod kloszem, a konhczac na powrocie ptomienia.

Wszystkie te zjawiska uczen obserwuje przez
szyby; wnetrze wytwornicy jest w tym celu o-
Swietlone lampka elektryczna.

b) Aparaty do badania czysto-
sci tlenu.

Aparatow tych szkota posiada dwa: podréz-
ny i laboratoryjny. Uczniowie postugujg sie tak
jednym, jak i drugim (rys. 7).

c) Aparat do badania wydajno-
Sci karbidu.

Na aparacie tym uczniowie ¢wiczg sie w ba-
daniu wydajnosci karbidu, przy uwzglednieniu
warunkow chwili: temperatury i cisnienia atmo-
sferycznego (rys. 8).

d Aparat do badania czystos$ci
acetylenu.

Poza codziennem badaniem czystosci acety-
lenu' przeprowadzanem przez ucznia dyzurnego
(patrz nizej) uczniowie zapoznaja sie z doktad-
ng analizg acetylenu, co dla przecietnego spa-
wacza nie jest konieczne, natomiast dla persone-
lu technicznego w wytwérniach produkujacych
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Rys- 7.
Aparaty do badania czystosci

Rys. 8.
Aparat do badania wydajnosci
karbidu.

1934

tlenu.
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bardzo odpowiedzialne konstrukcje, jak np. sa-
moloty, jest konieczne.
e) Przyrzad
ny do badania spoin.
Zapomoca tego przyrzadu uczniowie c¢wicza
sie w wykrywaniu wad spoiny przy pomocy ele-
ktromagnesu (rys. 9).

Rys. 9.
Aparat elektro-magnetyczny do badania spoin.

fy Prasa hydrauliczna do bada-
nia spoiny na giecie stuzy do wykry-
wania wad ztego wykonania.

g) Stetoskop — przyrzad do badania
spoiny przy pomocy dzwieku, jest réwniez uzy-
wany na ¢wiczeniach, w specjalnych wypadkach.

9. Urzadzenia pomocnicze.

Umeblowanie. Do wykladow stuzg ka-
tedra, tawki dla uczniéw, oraz tablice Scienne.

Stét warsztatowy (35 z imadiami
(36) daje moznos$¢ wykonywnaia prac przygoto-
wawczych do spawania. Na tym samym stole sg
przymocowane: nozyce do blachy (37), mata szli-
fierka reczna (38) oraz mate kowadetko (39).

Szlifierka elektryczna (40) stuzy
tak do przygotowywania blach do spawania (uko-
sowania) jak i do polerowania przekrojéw spoin
przy ich badaniu.

Urzgdzenia przewietrzajgce.
Rura (41) biegngca wzdtuz Sciany przeciwlegtej
do drzwi, posiada na dole szczeline, ktéra rozsze-
rza sie w miare oddalania od wentylatora. Wen-
tylator kuzniczy (43) o wydajnosci okoto 40
m3jgodz. ssie powietrze i wyrzuca je nazewnatrz
przez zagietg rure (42).

Do napedu wentylatora (ssgco-ttoczacego)
stuzy silnik elektryczny o mocy 1 KM (44).

Dzieki temu urzagdzeniu uzyskuje sie catko-
witg zmiane powietrza w przeciggu 40 minut.

Urzgdzenie wskaznikowe. Stano-
wi ono zwyczajny wskaznik zbiornikowy (45) i

Maszyna automatyczna

elektromagnetlycz-
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stuzy do wskazywania ilosci acetylenu, znajdu-
jacego sie pod kloszem wytwornicy.

Szafka sanitarna zawiera najpotrze-
bniejsze srodki opatrunkowe, ktére powinny by¢
w warsztacie, gtoéwnie przeciwko oparzeniom.

Szafka wucznia dyzurnego. Szafka
ta zawiera:

a) 10% roztwor azotanu srebra oraz bibule
do doraznego badania czystos$ci acetylenu,

b) zeszyt, w ktorym uczen dyzurny kazdora-
zowo wpisuje i stwierdza swym podpisem spraw-
dzenie bezpiecznika centralnego oraz badanie
czystosci acetylenu,

c) kluczyki od przybudéwki dla wytwornicy.

Kluczyk od tej szafki znajduj-e sie u kazdo*
razowego ucznia dyzurnego.

Aby juz skompletowa¢ wykaz wszelkich przy-
rzadéw i urzadzen, ktére zawiera spawalnia, na-
lezy wymieni¢ jeszcze nastepujace:

a) ogrzewacz (47), b) tablica rozdzielcza do
pradu (48), c) umywalnia (49). d) szatnia (50),
e) dzwonek alarmowy i f) instrukcje i tablice na-
ukowe.

Sposéb rozmieszczenia urzagdzen w spawaliii
jest szczegdétowo podany na tablicy.

Jest oczywiste, ze aczkolwiek starano sie u-
zyskac¢ dla szkoty wszelkie niezbedne urzadze-
nia i dzi$ — mozna powiedzie¢ — posiadamy to
co jest niezbedniejsze, inwentarz szkoty musi
stale sie powieksza¢ i rozwija¢, gdyz nieustanny
postep w spawaniu wymaga wcigz nowych po-
mocy do wykladéw i ¢Ewiczen, ulatwiajgcych
szkolenie spawaczy. Nasze szkoty i kursy spa-
walnicze, jako podstawa rozwoju spawania
w Polsce, wymagajg jaknajwiekszego poparcia
ze strony wszystkich czynnikéw zainteresowa-
nych tym rozwojem, gdyz zawsze i wszedzie roz-
woj techniki stoi w prostym stosunku do rozwo-
ju szkolnictwa technicznego — jak to Swiadczy
historja rozwoju przemystowego krajéw Zachodu.

Description d’une ecole de soudure en Pologne.

On decrit les installations et 1'appareillage d‘une
ecole de soudure en Pologne. Le plan general de I'‘a-
telier est represents sur le tableau hors texte; sur les
figures, on peut voir I'armoire de l'eleve, la table a sou-
dure, le modele du generateur et les divers appareils
d'etude.

Reschreibung einer schweisstechnischen Schule in Polen.

Es wird die Einrichtung und die zum Unterricht die-
nende Aparatur einer Schweisstechnischen Schule in Po-
len beschrieben.

Der allgemeine Plan dieser Schule ist auf der Tafel
susser dem Texte dargestellt; auf den in den Texte be-
findlichen Abb. sieht man einen Schrank eines Schiilers,
einen Arbeitstisch ein Modele eines Entwicklers und
diverse Studienhilfsmittl.

621.791,5
800 stéw -5 rys.

spawania

1 tabl.

SA.FRAP do

zbiornikow metodq acetylenowo-tlenowq.

Analogicznie do innych gatezi przemystowych
spawanie po ustaleniu metod wykonania reczne-
go przystepuje do mechanizacji. Zalety mecha-
nizacji sg oczywiste: praca maszyny nie wymaga

tak skupionej uwagi, jak praca reczna, szczegol-
nie gdy ruchy powtarzajg sie stale; w wypadku
spawania maszyna usuwa nieprzyjemne dla ope-
ratora promieniowanie nagrzanego metalu i po-
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zycje czesto bardzo niewygodne; wkoncu maszy-
na usuwa wszelkie niedoktadnosci pracy recznej,
dajac wzamian precyzje i pewno$¢ dziatania.

Z posrod roznych waznych zastosowan spa-
wania zastuguje na uwage wyr6b zbiornikow,
ktére sa przeznaczone do magazynowania pty-
néw i gazéw. Wyrob tych zbiornikéw sprowadza
sie w wiekszej czesci do wykonania spoiny po-
dtuznej cylindra i spoiny na obwodzie dna. Wia-
domo jest, ze wyréb tych zbiornikéw, szczegdl-
nie dla ptynéw pod cisnieniem, wymaga wykona-
nia bez zarzutu i z tego wzgledu metoda wyko-
nania nie moze przedstawia¢ zadnych watpliwo-
Sci. Tak czesto jeszcze spotykajgce sie u nas uza-
leznianie pracy o]d kwalifikacji spawacza nie
moze by¢ przy masowej produkcji tolerowane,
gdyz tylko powodzenie w 100% zapewni¢ moze
korzysci, zwiazane z masowg fabrykacja.

Jesli chodzi o metode wykonania zbiornikéw,
to — jak to niejednokrotnie na tamach naszego
czasopisma podawaliSmy — spawanie ,w gorel
okazato sie najlepsze, gdyz zapewnia dokiadny
przetop nawskro$ materjatlu i wysokg wytrzy-
mato$¢. Metoda ta znalazta we Francji bardzo
szerokie zastosowanie do tych celéw i zalety tej
metody zostaty potwierdzone w zupeinosci przez
praktyke. Obecnie we Francji jest w ruchu prze-
szto 500,000 zbiornikéw (rys. 1) do roznych ga-
z6w sprezonych, skroplonych lub rozpuszczonych
(butan, kwas siarkowy, amoniak acetylen roz-
puszczony i t. p.).

Wobec tak szerokiego zastosowania tej meto-
dy, f. SA.FRAP we Francji opracowato spe-
cjalng maszyng automatyczng do spawania zbior-
nikbw do wyzej wspomnianych celéw. Za-
nim przystagpimy do opisu tej ze wszech miar
ciekawej maszyny, nalezy zaznaczyé¢, iz przy
zautomatyzowaniu tej metody wprowadzono
pewne zmiany w stosunku do wykonywania recz-
nego. Po pierwsze — zmienny ruch posuwisty
drutu zamieniono na staly ruch kotowy; przed-
stawia to zalety analogiczne do zmiany ndg
przez kota, a wioset —eprzez Srube. W tym wy-
padku zasade te zastosowano tylko do ruchu
drutu; przy spawaniu w gore recznie drut wyko-
nywa mate potkola ruchem zygzakowatym w ma-
szynie, za$ spoiwo wykonuje bez przerwy mate
koteczka w plaszczyznie pionowej, palnik zas
nie wykonuje zadnych ruchéw précz ruchu posu-
wistego prostolinijnego od dotu do goéry wzdiuz
linji spawania. Po drugie — wprowadzono dodat-
kowy palnik powietrzno-acetylenowy w celu wy-
korzystania zalet ptomienia dodatkowego, ktory
jak wiadomo chroni metal stopiony przed utle-
nianiem oraz zapewnia powolne stygniecie
spoiny.

Aparaty Tow. SA.FRAP skiadaja sie z dwuch
maszyn, a mianowicie jedna stuzy do spa-
wania spoiny podtuznej na czesSci walcowej,
druga do wykonania spoiny na obwodzie w celu
potgczenia bebna z dnem. Pierwsza maszyna
(rys. 1) sklada sie z wobzka poruszajacego sie
pionowo wzdtuz dwuch kolumn napedzanego
Srubg bez konca, o skoku odpowiednio dobranym,
ktéra ze swej strony napedzana jest motorem
elektrycznym o mocy 0,75 KM. Szybkos$¢ podno-
szenia sie, t. j. szybkos$¢ spawania, reguluje sie
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zapomocg hastawiacza milrrometrycznego; jest
to urzadzenie bardzo dowcipne, ztozone z tan-
cuchéw i ptytek. Dzieki temu mozna osiagnac
wszystkie szybkosci, az do 6 m .na godzine. Ro6w-
niez w bardzo latwy sposéb uzyskuje sie szybki
ruch powrotny wézka do dotu, aby rozpocza¢ no-
wg spoine.

Rys. 1
Maszyna SA.FRAP do spawania bebnéw.

Na wézku jest umieszczone wszystko, co jest
potrzebne do spawania: palniki, spoiwo, woda
do chtodzenia it. d. (rys. 2). Palnik do spawania
jest chtodzony wodg. Kurek podwojny, o szyb-
kiem otwarciu i zamknieciu, reguluje doptyw
obydwu gazéw i zamyka sie automatycznie, gdy
spawanie jest zakonczone.

W poblizu palnika spawajgcego znajduje sie
palnik acetylenowo-powietrzny, ktérego ptomien
jest skierowany stale na miejsce topione, dzieki
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czemu metal jest stale chroniony przed zetknie-
ciem sie z tlenem z powietrza. W czasie wykony-
wania spoiny palnik spawajacy jest skierowany
pod katem dowolnym na krawedzie taczone i po-
siada ruch tylko wzdtuz spoiny.. Drut, ktory na-
winiety jest na bebnie, obracajgcym sie powoli,
przesuwa sie przez rurke miedziang umieszczo-
ng nad palnikiem. W miare stapiania drut zo-
staje podawany naprzod przez rolki.

Rys. 2.
Wézek ruchomy maszyny SA.FRAP,

Drut wykonuje ruch kotlowy, ktorego szyb-
kos¢ i wychylenie dajg sie regulowa¢. Rowniez
mozna regulowa¢ szybko$¢ rozwijania drutu
z bebna (rys. 3). Mechanizm ten jest napedzany
silniczkiem o mocy 0,1 KM.

Przebieg spawania jest nastepujgcy: walec
jest umieszczony na maszynie w uchwytach
szczekowych, dzieki czemu wycentrowanie wy-
konuje sie z tatwoscig. Nastepnie zapala sie pal-
niki i kieruje sie ptomien spawajacy na krawe-
dzie w punkcie najnizszym. Jak tylko blachy
zaczng sie topi¢ i uzyska sie otworek, charakte-
rystyczny dla tej metody, operator naciska kon-
takt, wézek zaczyna sie posuwaé¢ w gore, drut
wykonuje odpowiednie ruchy i powstaje spoina
0 grubosci i szerokosci zadanej.

Ten sam operator moze uruchomi¢ szereg ma-
szyn, stojagcych jedna przy drugiej. W ten spo-
séb stwierdzono, ze jeden operator moze obstu-
zy¢ cztery maszyny. Gdy wszystkie maszyny sg
w ruchu, rola jego ogranicza sie do nadzoru i
interwenjowania w razie zaklinowania sie drutu,
zatkania sie palnika i t. p. Nalezy jednak zazna-
czyé, ze zapchanie sie palnika jest wyjgtkowym
wypadkiem, gdyz dodatkowy ptomien redukuja-
cy, dziatajac na stopiony metal, przeciwdziata
iskrzeniu i pryskaniu spoiwa.

Gdy spawanie jest zakonczone, co tatwo spo-
strzega operator po zgasnieciu palnika, przesu-
wa on zpowrotem wozek na doét, zmienia cylinder
1 uruchamia maszyne na nowo. Cylindry moga
by¢ umieszczane na maszynie bez sczepiania,

CIECIE METALI

163

lecz zwykle sczepia sie je, aby unikng¢ zachodze-
nia krawedzi na siebie.

Maszyna uzywana do spawania den jest zbu-
dowana nieco inaczej. Mianowicie wo6zek, na kto-

Rys. 3
Prowadnica dla drutu (u goéry) i palnik maszyny SA.FRAP.

rem umocowane sg palniki, jest nieruchomy, a
walec obraca sie dokota swej osi (rys. 4). Dno
do walca lub dwa walce ze sobg, sg przed spa-

Rys. 4.
Maszyna SA.FRAP do taczenia den =zbiornikéw do
czes'ci cylindrycznych.

waniem sczepiane recznie. Centrowanie cylin-
dra odbywa sie automatycznie zapomocg pro-
wadnic-lunet. W zaleznosci od Srednicy walca
palnik daje sie przesuwac tak, aby spawanie od-
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bywato sije w plaszczyznie pionowej, stycznej do
cylindra.
Jednem

stowem mechanizm przesuwania

Rys. 5.
Rzad maszyn do spawania SA.FRAP.
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wozka jest podobny do mechanizmu tokarki. Tak,
jak i w poprzedniej maszynie, palnik posiada
dodatkowy ptomien redukujacy.

Spoiny majg wyglad bardzo tadny, posiadajg
drobne, geste zgbki, maja rownomierng szero-
ko$¢ od poczatku do konca i zgrubienie z dwoch
stron jest zupeinie jednakowe. Wszystkie funk-
cje maszyny mozna regulowaé¢ stosownie do wa-
runkéw spawania.

Koszty spawania mozna obliczy¢ na podsta-
wie szybkosci spawania i zuzycia gazéw na 1 m.
b. spoiny, podanych w ponizszej tabelce:

2 Szybkosé Spozycie Cignienie e
g § spawania acelyl. tlenu 'Yé’ dﬂfﬂéﬁ;m
™ < m/godz lilr/metr atm litr/melr

3 3,45 57 1,5 40

4 2,95 80 15 50

5 2,50 145 1,5 60

6 2,10 185 1,5 80

7 1,65 200 1,5 100

8 1,30 240 1,5 100

SA.FRAP daty w praktyce bardzo dobre wy-
niki; liczne doswiadczenia i proby wykazaty,
ze dajg one peing gwarancje bezblednego wy-
konania, przytem osigga sie duze oszczedno-
Sci w poréwnaniu do pracy recznej, rentownos¢
ich jest wiec réwniez zapewniona.

621.791
490 s#6w + " rys.

Ciekawe naprawy wykonane w warsztatach

Sp. Akc. Perun

WsSrdd napraw, wykonanych ostatnio w war-
sztatach ,Peruna" w Warszawie, na uwage za-
stuguje spawanie peknietego watu, $rednicy
150 mm i diug. 55 m (rys. 1). Wat ten po zamo-

Rys. 1

cowaniu na specjalnym przyrzadzie w celu za-
pobiezenia odksztatceniu sie osi watu, zostat w
miejscu peknietem wyciety na X zapomoca pal-
nika acetylenowego, a nhastepnie spojony elek-

trycznie, przy uzyciu elektrod wyrobu krajowe-
go Forflex 17. Po wykonaniu spojenia pogrubio-
no w tem miejscu wat, jak to wida¢ na rys. 2, a
to w celu umozliwienia otrzymania po obrébce
powierzchni doktadnie wspot-
srodkowej z osig watu, w tem
miejscu bowiem osadzone jest
koto zamachowe. Wiec nawet
w tym wypadku, gdyby o$ watu
naskutek spawania ulegta pew-
nemu zwichrowaniu, przeszlifo-
wanie skrajnych czopéw i miej-
sca pod koto zamachowe, we-
diug jednej osi, zapobiegnie
ztym skutkom niedostatecznie
centrycznego potozenia wzgle-
dem siebie obu czesci spojonych.
Przesuniecie obu czesci tgczo-
nych wzgledem siebie nie prze-
nosi — nawet przy tak diugiem

wale — Kkilku dziesigtych mili-
metra, doprowadzenie wiec czopow do cen-
trycznego potozenia nic przedstawia trud-
nosci.

Przy tej naprawie zuzyto 20 kg elektrod,
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2 m3tlenu i 5 kg karbidu. Czas pracy spawa-
cza — 37 godzin, pomocnika — 8 godzin.
Na rys. 3 widzimy tlok zeliwny, S$rednicy

Rys. 2

150 mm, u ktérego oderwato sie denko na obwo-
dzie wpustki pierscieniowej. Naprawe wykonano
w ten sposob, ze wykonano nowe denko zeliwne
i spojono je do korpusu ttoka [rys. 4), wypetnia-

Rys.

jac jednoczesnie wpuslki
na pierscienie, aby umo-
zliwi¢ doktadne obtocze-
nie i wykonanie nowych
wpustek. Czas pracy
spawacza— 1 godz. Spo-
zycie tlenu ‘A m\ acety-
lenu rozpuszczonego —
'h kg.

Rys. 5 wyobraza kar-
ter aluminjowy silnika
matego samochodu
»Fiat", ktory byt silnie
uszkodzony — zapewne
wskutek urwania sie kor-
bowodu. Na zdjeciu
Z prawej strony widzimy
karter w takim stanie,
w jakim przywieziono go
do naprawy. Oprocz spa-
wania licznych peknie¢,
zaznaczonych kreda, na-
lezatlo wypetié 2 otwo-
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ry; wybite kawatki metalu nie zostaly znalezio-
ne, wobec czego trzeba bylo dorabia¢ z blachy
do zatkania otwordéw. Zdjecie na lewo

przedstawia karter po napra-
wie, ktéra udata sie znakomi-
cie. Zuzyto do tej naprawy 1
kg pateczek aluminjowych ,Pe-
runa”, oraz 50 gr proszku Ha-
rakiri. Wobec licznych i skom-
plikowanych uszkodzen praca
ta zajeta 6 godzin, rob.

Bardzo powazng robote, juz
po wykonaniu, przedstawia rys.
6. Jest to rama prasy, ktora
pekta w czesci srodkowej, koto
tulei, jak to wida¢ na rysunku
(miejsce spojone odznacza sie
ciemniejszg barwg na biatem
tle). Po wykonaniu spawania
miejsce naprawione zgrabiono,

naktadajac
wiecej me-
talu, a to
w tym celu
aby pekniecie
sie nie po-
wtoérzyto w tem
miejscu.  ktére
widocznie by-
to za stabe.
Na uwage za-
stuguje  fakt,
Ze rame spa-
wano bez pod-
grzewania,
chciano bowiem
unikng¢ zdej-
mowania
Z ramy roz-

Rys. 4.
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La soudure dans un atelier de reparations.

On decrit quelques travaux interessants de repara-
tion de pieces cassees a 1l'aide de la soudure oxy-acCtylé-
n:qu2 et a l‘arc. Ces travaux ont ete executes dans les
ateliers de Societe ,,PEROUNE" a Varsovie.
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nych czesci mechanizmu, przytem
koszt podgrzewania przy dos¢ du-
zych rozmiarach ramy podrozytby
naprawe. Jak wida¢ na zdjeciu
(rys. 6) kota zebate i inne czesci
maszyny pozostaly na miejscu.
Przez umiejetne operowanie palni-
kiem i utrzymywanie sgasiednich
czesci ramy w odpowiedniej tem-
peraturze, udato sie zachowac¢ row-
nomierne stygniecie metalu po
spawaniu i unikngé naprezen we-
wnetrznych, ktére mogtyby wywo-
ta¢ ponowne pekniecie.

Schweissen in Reparaturwerkstatten.

Es werden einige interessante Reparaturen gebro-
chener Maschienenteile mittels Acetylen und Lichtbo-
genschweissung beschrieben und ilustriert. Diese Arbei-
ten wurden in den Werkstatten der Perun A. G. in
Warschau durchgefiihrt.

351.824 + 621.791
350 stow

Polskie przepisy urzedowe dotyczqce budowy istanu
technicznego wytwornic acetylenowych

W Nr. 79 Dziennika Ustaw Rzeczypospolitej
Polskiej z dn. 6 wrzes$nia r. b. pod pozycjg 741
zostato ogtoszone dawno oczekiwane Rozporza-
dzenie Min. Przemystu i Handlu, w ktérem zo-
staly podane przepisy normujgce warunki, kto-
rym powinny odpowiada¢ konstrukcje wytwor-
nic z punktu widzenia bezpieczenstwa pracy.

Dla uzytkujgcych wytwornice wazne sg w
tych przepisach § 5i 6, § 16 oraz § 19. W § 19
czytamy, ze w terminie 3 miesiecznym po dacie
wejscia w zycie tych przepisow wiasciciel wy-
twornicy, nie posiadajacy $wiadectwa dopusz-
czenia jej do uzytku, musi ja zglosi¢ do wiadzy
przemystowej Il instancji w celu uzyskania ta-
kiego $wiadectwa. Poniewaz Rozporzadzenie
zostato ogloszone 6 wrzesnia, wiec zgodnie z
§ 22, p. 1 wejdzie w zycie 6 marca 1935 r., prze
to termin zatatwienia tych formalnosci uptywa
z dn. 6 czerwca 1935 r.

Wszyscy wiec wiasciciele wytwornic nieo-
stemplowanych, powinni — nie czekajgc osta-
tecznego terminu — zgtosi¢ swe wytwornice
Wtadzy przemystowej Il instancji, ktéra spo-
woduje przeprowadzenie odpowiednich badan
przez rzeczoznawce. Zaleznie od wynikéw tych
badan, wytwornica

1) albo zostanie ostemplowana i dopuszczo-
na do uzytku,

2) albo wiadze odtozg jej ostemplowanie
do czasu wykonania przerobek wskazanych przez
rzeczoznawce,

3) albo tez — gdyby takie przerébki okaza-
ty sie niemozliwe, a konstrukcja wytwornicy
nie odpowiadata warunkom bezpieczenstwa —

wytwornica bedzie musiala by¢ wycofana z ru-
chu po dacie 6 czerwca 1935 r.

W interesie wiec wiascicieli wytwornic nie-
ostemplowanych lezy sprawdzenie zawczasu,
czy ich wytwornice odpowiadajg warunkom bez-
pieczenstwa, aby w razie koniecznosci przero-
bek mie¢ dos¢ czasu do ich wykonania i méc
wycofa¢ wytwornice do naprawy w czasie naj-
odpowiedniejszym, gdy w spawalni niema pil-
nych robétj réwniez w wypadku niedopuszcze-
nia wytwornicy do uzytku przez rzeczoznawce—
jezeli zostanie to stwierdzone zawczasu — wia-
Sciciel bedzie mial czas zaopatrzy¢ sie w nowa
wytwornice przed dn. 6 czerwca r. p., kiedy to
wytwornica moze by¢é przez wiladze natychmiast
wycofana z ruchu, a spawalnia unieruchomiona
w chwili moze najmniej odpowiedniej.

Zgtaszanie wytwornic nieostemplowanych do
zarejestrowania nie pocigga za sobg zadnych
skomplikowanych formalnos$ci; Stowarzyszenie
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali udziela
chetnie informacji i pomaga w zatatwianiu tych
formalnosci tak swoim cztonkom, jak i wszyst-
kim, ktorzy sie zgtosza pod adresem: Katowice,
ul. Zamkowa 20, albo: Warszawa, ul. Mazowiec-
ka 7.

W przysztosci wytwornice nieostemplowane
i nie posiadajgce S$wiadectwa dopuszczenia do
uzytku nie beda mogty by¢ przedmiotem han-
dlu (8 5), dlatego wszystkie formalnosci zwig-
zane z nizej podanem Rozporzadzeniem bedg
musiaty by¢ wypeiniane przez fabrykanta wy-
twornic, przed oferowaniem ich odbiorcy.

Nalezy wiec we wilasnym interesie spraw-
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dza¢ przy nabywaniu wytwornicy, czy jest ona
ostemplowana i zaopatrzona w $wiadectwo do-
puszczenia do uzytku, zgodnie z § 6 i § 15 Roz-
porzadzenia.

ROZPORZADZENIE MINISTRA PRZEMYStU
I HANDLU.

z dnia 29 sierpnia 1934 r.

o budowie i stanie technicznym wytwornic
acetylenowych.

Na podstawie art. 2 oraz art. 5 ustawy z dnia 21
marca 1933 r. o nadzorze nad zbiornikami pod cisnie-
niem (Dz. U. R. P. Nr. 28, poz. 234) zarzgdzam co ha-
stepuje:

. Przepisy ogolne.

§ 1 1 Za wytwornice acetylenowe w rozumie-
niu przepisé6w niniejszych uwaza sie wszelkie aparaty,
w ktérych wskutek reakcji miedzy woda a karbidem
badZz mieszaninami karbidowemi wytwarza sie acetylen
w postaci gazu.

2. Przepisom niniejszym podlegajg wszystkie wy-
twornice acetylenowe z wyjatkiem:

a) wytwornic w panstwowych i prywatnych insty-
tucjach naukowych, oraz w doswiadczalniach za-
ktadéw fabrykujacych wytwornice, o ile stuzag
one do celéw naukowych i doswiadczalnych.

b) wytwornic acetylenowych, stuzacych do oswie-
tlania (lampy i latarnie), gotowania i ogrzewania,
bez ruchomego klosza zbiornika gazu oraz bez
zastosowania sprezonego powietrza lub tlenu, o
ile tadunek karbidu wytwornicy nie przekracza
2 kg, cisnienie acetylenu 0,15 atn (atmosfer nad-
ci$nienia) oraz temperatura w przestrzeni gazo-
wej wytwornicy 100°C.

§ 2. 1 Przez tadunek karbidu nalezy rozumie¢ cat-
kowitg ilos¢ karbidu w kg, ktérag wolno umiesci¢ we-
wnatrz wytwornicy lub w przyrzadach, albo komorach
wytwornicy, przeznaczonych na ten cel.

2. Przez najwyzsza stala wydajnos¢ wytwornicy na-
lezy rozumie¢ te wydajno$¢ acetylenu w ‘itrach na go-
dzine, przy ktérej podczas nieprzerwanego ruchu przy-
najmniej w ciggu jednej godziny temperatura w zadnej
czesci wytwornicy nie przekracza dozwolonych granic
(8 8 i przy ktérej odbiér gazu nie przekracza ilosci
w tymze czasie wytworzonej.

3. Przez najwyzsze dopuszczalne ci$nienie robocze
acetylenu w wytwornicy, wyrazone w mm stupa wody,
nalezy rozumieé¢ cisnienie statyczne, mierzone bezpo-
drednio za zbiornikiem gazu, przy najwiekszem dopusz-
czalnem obcigzeniu klosza zbiornika gazu (8§ 6 pkt. f).

4. Przez najwyzsze dopuszczalne cisnienie w urza-
dzeniu zabezpieczajagcem (8§ 11), wyrazone w mm stupa
wody, nalezy rozumie¢ to najwyzsze ci$nienie statyczne
wewnatrz urzadzenia zabezpieczajgcego, po ktérego
przekroczeniu gaz przedostaje sie przez rure wyrzuto-
wa hazewnatrz.

§ 3. 1 Za wytwornice przeno$ne uwaza sie wy-
twornice o tadunku karbidu do 10 kg wigcznie, pojem-
nosci klosza zbiornika gazu do 300 1i ci$nieniu acety-
lenu do 0,15 atn, a to nawet w tym przypadku, jezeli
sg przylaczone do rurociggéw statych, jednakze o diu-
gosci nie wiekszej niz 10 m, a obstuguja niewiecej niz
2 punkty pobierania gazu.

2. Za wytwornice state
wytwornice, jak réwniez

uwaza sie wszystkie
wytwornice 0 nieruchomym
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kloszu zbiornika gazu, dopuszczone do uzytku na okres
przejsciowy (8 19 pkt, 2).

§ 4, Kazda wytwornica acetylenowa, pracujgca
przy zastosowaniu sprezonego powietrza lub tlenu, po-
winna by¢ zaopatrzona w bezpiecznik wodny lub réw-
noznaczne w dziataniu urzadzenie zabezpieczajgce.

§ 5. Zadna wytwornica, ktérej konstrukcja nie zo-
stata dopuszczona do uzytku przez Ministra Przemystu
i Handlu zgodnie z § 15 rozporzadzenia niniejszego, nie
moze by¢ wprowadzona do handlu lub oddana do uzyt-
ku. To samo dotyczy urzadzenia zabezpieczajacego.

§ 6. 1 Kazda wytwornica acety enowa, wprowa-
dzona do handlu lub oddana do uzytku, powinna posia-
da¢ tabliczke fabryczng, przymocowang, w tatwo do-
strzegalnem miejscu, zawierajaca nastepujace dane:

a) nazwe albo firme oraz siedzibe wytwoércy,

b) rok budowy,

c) biezacy numer fabryczny,

d) nazwe i wielko$¢ wytwornicy (wedlug oznaczenia

wytworcy).

e) tadunek karbidu w kg

w mm,

f) najwyzsze dopuszczalne cisnienie robocze acety-

lenu w mm stupa wody,

g) najwyzszg stala wydajno$¢ acetylenu w

na godzine,

h) numer dopuszczenia wraz z literg rozpoznawczg

(8 15).

2. Na kazdym bezpieczniku wodnym lub réwno-
znacznem w dzialaniu urzadzeniu zabezpieczajgcem,
wprowadzonem do handlu lub oddanem do uzytku, po-
winna by¢ przymocowana tabliczka fabryczna, zawie-
rajaca nastepujace dane:

a) nazwe albo firme oraz siedzibe wytwdrcy,

b) rok budowy,

C) najwyzsze dopuszczalne cisnienie acetylenu w

mm stupa wedoy,

d) numer dopuszczenia (§ 15).

§ 7. 1 Cisnienie acetylenu wewnatrz wytwornicy
nie moze w jakiejkolwiek czedci wytwornicy przekra-
cza¢ 0,15 atn.

2. W przypadkach wyjatkowych mozna stosowac
ci$nienie acetylenu powyzej 0,15 atn do 0,5 atn, jezeli
na uzytkowanie danej wytwornicy uzyskano oddzielne
pozwolenie Ministra Przemystu i Handlu.

§ 8. 1 Temperatura acetylenu w zadnej
wytwornicy nie powinna przekracza¢ 103°C.

2. Przy wejsciu do zbiornika gazu acetylen nie po-
winien posiada¢ temperatury wyzszej anizeli 50°C.

3. Temperatura wody, stuzacej do wytwarzania ga-
zu, jak réwniez temperatura wody chtodzacej nie moze
przekracza¢ 60°C.

oraz jego ziarnisto$¢

litrach

czesci

- Materjat i techniczne zasady budowy wytwornic.

§ 9. 1 Sciany wytwornicy i dodatkowych urza-
dzen, stykajace sie z acetylenem, powinny by¢ wykona-
ne w ten sposéb, aby nie podlegaty odksztalceniom, by-
ty catkowicie szczelne i wystarczajgco chronione przed
korozja (rdzewieniem). Scianki stalowe powinny posia-
da¢ przynajmniej 1 mm grubos$ci. Miedzi nie wolno uzy-
waé¢ w miejscach stykajacych sie z acetylenem. Dozwo-
lone jest uzywanie stopéw miedzi (np. mosigdzu o za-
wartosci miedzi do 70%) na kurki, zawory i potgczenia
Srubowe.

2. Konstrukcja  wytwornicy powinna
sprawdzanie w czasie ruchu, czy w wytwornicy jest do-

innatateczna ilos¢ wody chiodzacej lub potrzebnej do wy-

twarzania acetylenu, oraz zamiane lub dolewanie wody,

umozliwié
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bez wypuszczania nazewnatrz znaczniejszej ilosci ace-

tylenu.

3. Wytwornice powinny posiada¢é w zasadzie takg
ilo§¢ wody, aby na kazdy kg tadunku karbidu przypa-
dato przynajmniej 10 1 wody. W wytwornicach, w kt6-
rych woda doptywa do karbidu, postanowienie to doty-
czy wody chiodzacej, otaczajgcej komory, w ktérych od-
bywa sie gazowanie. Ilos¢ wody, zawartej w wytwornicy,
moze by¢ zmniejszona tylko w tych przypadkach, jezeli
odpowiednie urzadzenia, zabezpieczajgce przed zamule-

niem i przekroczeniem dozwolonych temperatur, za-
pewniaja prawidlowa prace wytwornicy.

4. Wytwornice powinny by¢ tak zbudowane, aby
przestrzenie szkodliwe," zawierajagce powietrze przed
rozpoczeciem wytwarzania acetylenu, byty jak naj-

mniejsze.

5. Wytwornice powinny by¢ tak urzadzone, aby nad-
mierne ilosci karbidu nie byly poddane reakcji i zeby
po zamknieciu odbioru gazu, w czasie najwiekszego
dopuszczalnego obcigzenia wytwornicy, nie nastepowa-
ta nadprodukcja, przekraczajaca pojemnos$¢ zbiornika
gazu. Jezeli karbid zatadowany jest w wytwornicy w od-
dzielne przegrody, wéwczas powinny by¢ one tak urza-
dzone, aby woda zalewata kazdg oddzielng przegrode
i to w ten spos6b, ze dopiero po zalaniu catkowitem
jednej przegrody woda powinna przelewac¢ sie do prze-
grody nastepnej. Objeto$¢ kazdej komory powinna réw-
na¢ sie przynajmniej podwdjnej objetosci karbidu, ktéry
moze byé w niej zatadowany.

6. W wytwornicach na spadek karbidu do wody,
przy ziarnistosci karbidu ponad 7 mm, nalezy zastoso-
waé takie $rodki zaradcze (ruszty, mieszadta, urzadzenia
do przeptokiwania i t. p.), ktére zapobiegatyby pozo-
stawieniu resztek karbidu w mule.

7. Konstrukcja wytwornicy powinna umozliwi¢ od-
mulanie w czasie ruchu w taki spos6b, azeby powie-
trze z zewnatrz nie mogto przedosta¢ sie wskutek de-
presji do wnetrza wytwornicy.

8. Rury odmulajace przy wytwornicach, zawieraja-
cych do 500 1 wody potrzebnej do gazowania, powinny
posiada¢ przekréj co najmniej 500 mm2 Przekr6j wy-
mienionej rury nalezy, przy zwiekszeniu sie ilosci wody
o kazde 500 1 zwigkszy¢ o dalsze 500 mm2 na pozo-
stalg reszte, mniejszg od 500 1 wody, przekroj rury po-
winien by¢ zwiekszony conajmniej o 350 mm2

Ill.  Zbiorniki gazu.

§ 10. 1 Kazda wytwornica, badz zesp6t wytwor-
nic, pracujagcych razem, powinny posiada¢ zbiornik ga-
zu o ruchomym (ptywajacym) kloszu. Wyjatek stanowig:

a) pochodnie acetylenowe o tadunku karbidu do
10 kg,

b) wytwornice o cisnieniu acetylenu powyzej 0,15
atn. do 05 atn (8 7 p. 2.

2. Zbiornik gazu powinien by¢ zabezpieczony przez
odpowiednie zamkniecie wodne przed bezposredniem
potaczeniem gazu z atmosfera, szczegélnie w czasie tado-
wania i odmulowania wytwornicy.

3. Zbiornik gazu powinien by¢ tak zbudowany, aby
przestrzen szkodliwa, zawierajgca powietrze, byta ogra-
niczona do minimum.

4. Uzyteczna pojemnos$¢ zbiornika gazu jest wystar-
czajaca, jezeli:

a. mieSci w sobie calg ilos¢ acetylenu, wytworzo-
nego z catkowitego tadunku karbidu, a przy jego
podziale na czesci, — ilo$¢ acetylenu, wytworzo-
nego z kazdej oddzielnej czesci tadunku, oraz

b. miesci w sobie acetylen, wytworzony wskutek
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pbézniejszego gazowania przy nagtem przerwaniu
odbioru acetylenu i to w czasie najwyzszej do-
puszczalnej wydajnosci wytwornicy.

5. Zbiornik gazu o pojemnosci ponad 300 1 powinien
posiada¢ niezawodnie dziatajace urzadzenie zamykajace
(zamkniecie wodne i t. pO, wigczone miedzy przestrze-
nig gazowania i zbiornikiem.

6. Przy statych wytwornicach zbiornik gazu powi-
nien by¢ zaopatrzony w rure bezpieczenstwa, ktéra
v/ razie nadmiaru gazu odprowadza go w powietrze.

7. Na rurze bezpieczenstwa nie wolno umieszczaé
mechanicznych urzadzen zamykajacych (kurki, zawory
i t p), z wyjatkiem zamknie¢ wodnych. Przekr6j tej ru-
ry nie moze by¢ mniejszy od przekroju przewodu, do-
prowadzajagcego gaz.

8. Jezeli wytwornica jest zaopatrzona w rure bez-
pieczenstwa, przez ktérg mozna jednoczesnie odprowa-
dzi¢ nadmiar gazu z wytwornicy i zbiornika, woéwczas
oddzielna rura bezpieczenstwa dla zbiornika nie jest wy-
magana. Zbiorniki gazu, przeznaczone do pracy na wol-
nem powietrzu, nie wymagajg rur bezpieczenstwa.

IV. Urzadzenia zabezpieczajgce.

§ 11. 1 Kazdy bezpiecznik wodny lub kazde urza-
dzenie zabezpieczajgce powinny skutecznie zapobiegaé
cofnieciu sie t'.enu lub powietrza sprezonego do wytwor-
nicy albo do zbiornika gazu i powinny unieszkodliwié
dziatanie ptomienia powrotnego.

2. Urzadzenie zabezpieczajgce powinno byé pod
wzgledem wielkos$ci dostosowane do danego ci$nienia
i ilosci przeptywajacego acetylenu.

3. Bezpieczniki wodne powinny byé¢ tak zbudowane,
azeby pozwalaly na sprawdzanie wzajemnych pozioméw
rur, umieszczonych wewnatrz, jak réwniez ich stanu
wewnetrznego; pozatem budowa ich powinna zezwalaé
na tatwe napetnianie woda, ustalanie jej poziomu i ta-
twe oczyszczanie.

4. Bezpieczniki wodne albo inne réwnowazne urza-
dzenia zabezpieczajagce powinny by¢é w ten sposéb zbu-
dowane, azeby mogly dziata¢ wielokrotnie i bez powta-
rzania recznych zabiegéw (np. dolewania wody), powo-
dujacych przerwe w pracy.

5. Kazdy bezpiecznik moze posiada¢ tylko jeden ku-
rek do pobierania gazu.

6. Wytwornice acetylenowe o0 ciSnieniu powyzej
0,15 atn do 0,5 atn, précz urzadzen zabezpieczajacych,
o ktérych jest mowa w p. 1 paragrafu niniejszego, po-
winny by¢ zaopatrzone w niezawodnie i samoczynnie
dziatajgce przyrzady, niedopuszczajagce do wzrostu cis-
nienia ponad cisnienie dozwolone.

V. Oczyszczacz*!.

§ 12 1 Masa oczyszczajgca W oczyszczaczach nie
moze zawiera¢ zadnych sktadnikéw, ktéreby uchodzity
z acetylenem lub nagryzaly materjat urzadzenia acety-
lenowego i jego przewody, albo ktére tworzytyby z ace-
tylenem zwiazki wybuchowe Ilub szkodliwe dla zdrowia.
Masa ta musi by¢ w oczyszczaczu tak umieszczona, ze-
by nie utrudniata w znacznym stopniu przeptywu ace-
tylenu.

2. Uzywanie mas oczyszczajgcych, wytwarzanych
podstawie nadchloranéw lub zwigzkéw chlorowych, jest
wzbronione.

VI. Przewody.

§ 13. 1 Wytwornice i ich czesci wolno 1taczy¢

z sobg tylko przewodami slatemi.

na
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2. Jako materjat na przewody gazowe wolno uzyCzoznawca przesyta Ministrowi Przemystu i Handlu pro-

waé jedynie stali.

VIlI. Przyrzady do mierzenia ciénienia.

§ 14. Wytwornice acetylenowe o cisnieniu acety-
lenu powyzej 0,15 atn do 0.5 atn musza by¢ zaopatrzone
W manometr.

VIIl. Dopuszczanie do uzytku poszczego'nych konstruk-

cyj wytwornic i urzadzen zabezpieczajacych.

§ 15, 1- Celem dopuszczenia do uzytku konstruk-
cji wytwornicy acetylenowej lub urzadzenia zabezp:e-
czajacego (np. bezpiecznika wodnego) i uzyskania nu-
meru dopuszczenia (8§ 5) — nalezy wnie$¢ podanie do
Ministra Przemystu i Handlu.

2. Do podania nalezy dotagczy¢ w trzech egzempla-
rzach:

a) dokitadny rysunek techniczny wytwornicy acety-
lenowej (urzadzenia zabezpieczajgcego) wraz z do-
datkowemi urzadzeniami, z podaniem wymiaréw
(takze grubosci Scian); jezeli wytwornice (urza-
dzenia zabezpieczajgce) danej konstrukcji majg
by¢ wykonane w réznych wie kosciach, woéwczas
nalezy poda¢ zestawienie wymiaréw poszczegol-
nych wielkosci;

6) doktadny opis, w ktérym na ezy poda¢ przezna-
czenie poszczegblnych czesci wytwornicy i ich
sposobu dziatania, uzyteczng pojemnos¢ zbiornika
gazu i przestrzeni wodnej (przestrzen chlodzacy),
tadunek w kg i ziarnisto$¢ karbidu w mm, naj-
wiekszg stalg wydajno$¢ gazu w litrach na go-
dzine, najwyzsze dopuszczalne cisnienie robocze
w mm stupa wody, sposéb oczyszczania gazu,
okresy odmulania oraz materjat, z jakiego zosta-
ty wykonane poszczegdélne czesci wytwornicy,
dla urzadzen zabezpieczajacych nalezy podac:
najwyzsze dopuszczalne cisnienie w mm stupa
wody, opis dziatania urzadzenia, przeznaczenie
poszczegdblnych czesci oraz materjat, z jakiego
zostaty wykonane;

C) szczegdtowe przepisy obstugi,

—— przyczem na wszystkich powyzszych zatgcznikach po-
winna by¢ podana tres¢ tabliczki fabrycznej z wyjat-
kiem numeru dopuszczenia.

3. Minister Przemystu i Handlu przekazuje wniosek
do zbadania upowaznionemu przez siebie rzeczoznawcy.
Rzeczoznawca bada wniosek zgodnie z instrukcja, wy-
dang przez Ministra Przemystu i Handlu. Instrukcje oraz
wykaz rzeczoznawcéw oglasza sie w Dzienniku Urzedo-
wym ,,Monitor Polski".

4. Wnioskodawca obowigzany jest udziela¢ rzeczo-
znawcy wszelkich wymaganych przez niego wyjasnien
oraz dostarczy¢ mu w razie potrzeby odpowiedniej ilo-
éci dodatkowych zatgcznikéw.

5. Rzeczoznawca powinien sporzadzi¢ protokét ba-
dania, zawierajacy: czas poszczegoélnych okreséw badan,
zuzyc;e karbidu i wody, ilos¢ wytworzonego acetylenu,
temperatury i ci$nienia, uwagi czy przy zasilaniu i od-
mulaniu nie uchodza nadmierne ilosci acetylenu i czy
nic pokazaty sie znaczniejsze ciemne zabarwiena (zja-
wiska polimeryzacji), jak réwniez wszelkie spostrzezenia
o konstrukcji i pracy wytwornicy. W stosunku do urzg-
dzen zabezpieczajacych protokét powinien uwzgledniaé
wymagania, okresSlone w § 11 rozporzadzenia niniejsze-
go. Ponadto protokét powinien zawiera¢ opinje, czy
wytwornica lub urzadzenie zabezpieczajgce moze byé
dopuszczone, ewentualnie z jakiemi zastrzezeniami. Rze-

tok6ét badan wraz z zalgcznikami, po poswiadczeniu
zgodnosci danych, zawartych w zalgcznikach, z rzeczy-
wistoscia.

6. Minister Przemystu i Handlu moze zarzadzi¢ po-
wtérzenie badania dla wyjasnienia watpliwosci.

7. Minister Przemystu i Handlu, bioragc pod uwage
opinje rzeczoznawcy, dopuszcza badang konstrukcje do
uzytku bez zastrzezen lub z ewentualnemi zastrzeze-
niami, albo odmawia jej dopuszczenia.

8. Minister Przemystu i Handlu nadaje dopuszczo-
nym do uzytku konstrukcjom wytwornic i urzadzen za-
bezpieczajagcych biezagce numery dopuszczenia. Rejestr
numeréw dopuszczenia konstrukcyj prowadzi Minister-
stwo Przemystu i Handlu.

9. Ponadto nadaje Minister Przemystu i Handlu
konstrukcjom wytwornic litery rozpoznawcze, ktére po-
winny by¢ zamieszczane przed numerem dopuszczenia,
a mianowicie dla konstrukcyj wytwornic:

a) statych, o tadunku karbidu powyzej 10 kg — li-

tere ,,S7,

b) o cisnieniu powyzej 0,15 atn do 05 atn J li-
tere ,S. C",

c) przenosnych (warsztatowych), o tadunku karbidu
do 10 kg — litere ,W",

d) pochodni acetylenowych, o -tadunku karbidu do
10 kg — litere ,,P",

e) wytwornic do oswietlania, gotowania i ogrzewa-
nia, o fadunku karbidu do 2 kg (wytwornice go-
spodarcze § 1 p. 2), poddanych dobrowolnemu
badaniu konstrukcji, — litere ,,G".

10. Minister Przemystu i Handlu zawiadamia o swej
decyzji (p. 7) wnioskodawce, wydajagc mu, w razie do-
puszczenia konstrukcji, zaswiadczenie dopuszczenia wraz
7 numerem dopuszczenia fp. 8 i 9), oraz zwracajac mu
poswiadczony egzemplarz rysunku, opisu i przepiséw
obstugi. Rzeczoznawca otrzymuje odpis poswiadczenia
dopuszczenia wraz z poswiadczonemi zalgcznikami.

11. W razie zmiany konstrukcji wytwornicy lub kon-
strukcji urzadzenia zabezpieczajgcego, juz dopuszczonej
do uzytku, na'ezy uzyska¢ ponowne jej dopuszczenie
przez Ministra Przemystu i Handlu. W tych przypad-
kach, zaleznie od uznania rzeczoznawcy, mozna odstg-
pi¢ od przeprowadzenia badan w ruchu.

§ 16. 1 Kazda wytwornica, ktorej konstrukcja zo-
stata dopuszczona i uzyskala numer dopuszczenia, po-
winna by¢ ostemplowana przez rzeczoznawce. W tym
celu rzeczoznawca, po stwierdzeniu zgodnosci wytwor-
nicy z dopuszczong konstrukcjg, wybija swoj stempel na
nitach lub kroplach cyny, przytwierdzajgcych tabliczke
fabryczng. Rzeczoznawca wystawia dla kazdej ostem-
plowanej wytwornicy poswiadczenie ostemplowania (we-
dtug wzoru zalgcznika), ktére wytwoérca powinien do-
reczy¢ nabywcy wytwornicy.

2. Nieostemplowane wytwornice
moga by¢ oddane do uzytku
handlu.

acetylenowe
lub  wprowadzone do

§ 17. Minister Przemystu 2 Handlu moze na pod-
stawie opinji rzeczoznawcéw cofngé dopuszczenie danej
konstrukcji wytwornic lub urzadzen zabezpieczajacych,
jak réwniez zabroni¢ uzywania ich, jezeli w ruchu prak-
tycznym w wysokim stopniu zagrazajg zyciu lub zdro-
wiu pracownikéw albo tez innych os6b. O swej decyzji
zawiadamia Minister wnioskodawce, o ile wnioskodawca
ma miejsce zamieszkania w kraju, oraz ogtasza ja
w Dzienniku Urzedowym ,Monitor Polski".

nie
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IX. Odchylenia od zastosowania przepiséw niniejszych.

§ 18. Minister Przemystu i Handlu moze dopuszczaé
w drodze wyjatku konstrukcje wytwornic, odbiegajace
od wymagan, zawartych w rozporzadzeniu niniejszem,
co do pojemnosci zbiornika gazu, wydajnosci wytworni-
cy i cisnienia gazu, o ile konstrukcje te na podstawie
przeprowadzonych badan beda zapewniaty w sposéb na-
lezyty bezpieczenstwo pracy.

X. Przepisy przejsciowe.

§ 19. 1 Wytwornice acetylenowe o ruchomym klo-
szu zbiornika gazu oraz urzadzenia zabezpieczajace,
ktérych konstrukcje zostaty dopuszczone przez Mini-
stra Przemystu i Handlu lub przez organa, upowaznione
do tego przez Ministra Przemystu i Handlu, przed wej-
Sciem w zycie rozporzadzenia niniejszego — o ile kon-
strukcje te nie zostaly zmienione — nie wymagajg po-
nownego dopuszczenia. Jednakze jezeli wytwornice te
lub urzadzenia zabezpieczajagce okazg sie w ruchu prak-
tycznym niebezpieczne dla zycia lub zdrowia pracowni-
kéw lub tez innych os6b, Minister Przemystu i Handlu
moze zastosowaé postanowienia § 17.

2. Wytwornice o nieruchomym kloszu zbiornika
zu, jak réwniez wszystkie wytwornice oraz urzadzenia
zabezpieczajace, ktérych konstrukcje nie majg dopu-
szczenia do uzytku, powinny by¢ zgloszone wiasciwej
wihadzy przemystowej |l instancji w ciagu 3 miesiecy
od dnia wejscia w zycie rozporzadzenia niniejszego.
Wiadza przemystowa po otrzymaniu zgloszenia poleca
rzeczoznawcy (p. 3 § 15 przeprowadzenie badania kon-
strukcji celem wydania opinji, czy dana konstrukcja za-
pewnia bezpieczenstwo pracy. Wiadza przemystowa Il
instancji, biorgc pod uwage opinje rzeczoznawcy, bad?
zakaze dalszego uzywania wytwornicy lub urzadzenia
zabezpieczajgcego, badz zakaze jej uzywania do czasu
dostosowania danej konstrukcji do wymagan rozporza-
dzenia niniejszego, badz tez wyznaczy ostateczny termin,
do ktérego wytwornica lub urzadzenie zabezpieczajace
moze by¢ w uzyciu.

XI.  Optaty.

§ 20. Za badania, o ktérych mowa w 8§ 15 — 19,
wnioskodawca lub zgtaszajagcy obowigzany jest uisci¢
rzeczoznawcy optate, ktorej wysokos¢ i sposéb uiszcze-
nia ustali Minister Przemystu i Handlu w drodze od-
dzielnego rozporzadzenia.

XIl.  Przepisy szczegélne dla gérnictwa.
§ 21. Co do zakiladéw, podlegajacych wiadzom
gérniczym, stosuje sie postanowienia art. 149 Prawa
gorniczego, ogloszonego rozporzadzeniem Prezydenta

Rzeczypospolitej z dnia 29 listopada 1930 r. (Dz, U, R.
P. Nr. 85, poz. 654).

XIIl.  Przepisy koncowe.

§ 22. 1 Rozporzadzenie niniejsze wchodzi w zycie
w sze$¢ miesiecy po dniu ogtoszenia.

W KAZDEJ SPAWALNI

BEZPIECZENST WA i

POWINNA BYC WYWIESZONA TABLICA,
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e 2. Jednoczes$nie tracg moc obowigzujacg wszystkie
dotychczasowe przepisy, wydane w przedmiotach, unor-
mowanych rozporzadzeniem niniejszem. W szczeg6lnosci
traca moc obowigzujaca:

a. w wojewddztwach zachodnich — rozporzadzenia
policyjne w sprawie wytwarzania, przechowywa-
nia i uzywania acetylenu, oraz w sprawie maga-
zynowania karbidu (wydane na podstawie § 137
ustawy z dnia 30 lipca 1S83 r. o ogélnym zarza-
dzie kraju, 88 6, 12 i 15 ustawy z dnia 11 marca
1850 r. o zarzadzie policyjnym, ustawy z dnia
8 lipca 1905 r., dotyczacej kosztéw badania
rzadzen, wymagajacych dozoru, oraz § 120a i 120e
ustawy przemystowej Rzeszy);

w wojewddztwach potudniowych i cieszynskiej

czesci wojewddztwa $lagskiego — rozporzadzenie

ministerstw handlu, spraw wewnetrznych, rob6t
publicznych i kolei zelaznych z dnia 10 wrzes$nia

1912 r. tyczace sie wyrobu i uzywania acetylenu,

tudziez obrotu karbidem (Oz. u. p. Nr. 185);

c. w wojewddztwach centralnych i wschodnich —
przepisy o uzywaniu acetylenu a takze o prze-
chowywaniu i sprzedazy karbidu, zatwierdzone
przez ministra finanséw 30 kwietnia 1904 r., o-
gloszone w zbiorze ustaw i rozporzadzen rzado-
wych 1904 r. Nr. 79, str. 832

Minister Przemystu i Handlu: H. Floyar-Rajchman

ZAEACZNIK
do Rozp. Min. Przemystu i Handlu
z dn. 29 sierpnia 1934 r., poz. 741.
Wzér do § 16.

19 ...
Poswiadczenie ostemplowania wytwornicy acetylenowej

Nr. rejestru

Na podstawie § 16 rozporzadzenia Ministra Prze-
mystu i Handlu z dnia 29 sierpnia 1934 r. o budowie
i stanie technicznym wytwornic acetylenowych (Dz. U.
R. P. Nr. 79, poz. 741) stwierdzam, ze konstrukcja wy-
twornicy acetylenowej, zaopatrzonej w tabliczke fa-
bryczna, zawierajaca nastepujagce dane:

nazwa albo firma ora® siedziba wytworcy

rok budowy biezacy Nr. fabryczny . ..

nazwa i wielko$¢ wytwornicy.........ccc...... ;

tadunek karbidu . ... kg; ziarnisto$¢ karbidu . . .
mm;

najwyzsze dopuszczalne ci$nienie robocze acetylenu
w mm stupa wody

najwyzsza stata wydajnos¢ acetylenu w 1/godz.......... ;

Nr. dopuszczenia wraz z litera rozpoznawczj...........

— jest zgodna z konstrukcjg, dopuszczong do
uzytku przez Ministra Przemystu i Handlu dnia . ...
za Nr. dopuszczenia . . . ., na dowdd czego na nitach —
kroplach cyny — przytwierdzajagcych tabliczke fabrycz-
ng, wybito stempel rzeczoznawcy..............

(ni. p) (podpis)

ZAWIERAJACA PRZEPISY

HYGIENY SPAWACZA

opracowane i wydane przez Stow, dla Rozw. Spaw. i Cigecia Metali
Cena 1 zt
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25-lecie 'szenia

Metallbearbeitung”

W r. b. ,Verband fiir autogene Metallbear-
beitung” obchodzi 25-letni jubileusz swego istnie-
nia. W zwiazku z tg uroczystoscia w organie wy-
zej wspomnianego stowarzyszenia: ,,Autogene
Metallbearbeitung'l zamieszczono sprawozdanie
z jego dzialalnosci, z uwzglednieniem historji
spawalnictwa przed powstaniem stowarzyszenia.

Sprawozdanie wspomina, ze juz z poczatkiem
zesztego stulecia postugiwano sie we Francji
metodg taczenia metali o niskim punkcie topli-
wosci, podobnie do dzisiejszego spawania. Uzy-
wano do tego palnikéw zasilanych wodorem i
sprezonem powietrzem. Pdzniej postugiwano sie
palnikami benzynowo-tlenowemi, oraz palnikami
ra gaz Swietlny i tlen. Najwiekszag jednak prze-
szkoda do rozwoju wiasciwego spawania byt
brak odpowiedniej metody przemystowej do fa-
brykacji tlenu w wiekszych ilosciach. Poczatko-
wo otrzymywano bowiem tlen przez podgrzewa-
nie tlenku baru. Po wynalezieniu dopiero meto-
dy otrzymywania tlenu w wiekszej ilosci z po-
wietrza, spawanie mogto rozwija¢ sie nalezycie.

Z koncem zesztego stulecia skonstruowat in-
zynier Ernst Wiss palnik wodorowo-tlenowy,
ktory jednak nie dawat jeszcze tak wysokiej tem-
peratury, aby mozna byto topi¢ nim wszystkie
w technice uzywane metale. Pozatem Owczesna
technika nie posiadata S$rodkéw wytwarzania
wodoru w dostatecznych ilosciach. Poczeto wiec
szuka¢ innego gazu palnego, ktéryby posiadat
wiekszg wartos¢ cieplikowa od wodoru i tatwiej
dat sie wytwarzac¢. Fabryki tlenu zwrécilty uwa-
ge na Swiezo podéwczas wynaleziony acetylen,
uzywany poczatkowo jedynie do oswietlenia.
Wiasciwe stosowanie jednak acetylenu w spa-
walnictwie nastaoito dopiero po wynalezieniu
przez Fouche palnika inzektorowego i bezpiecz-
nika wodnego. Niedtugo potem poczeto stosowac
réwniez ciecie przy pomocy tlenu.

W tym czasie wydaje w Niemczech inz. Teo
Kautnv dwa czasopisma poswiecone spawa-
niu acetylenowemu, oraz zastosowaniu acetylenu
d. t. ..Acetylen in Wissenschaft. und Industrie"
i ,Autogene Metallbearbeitung". Przv przekia-
daniu starszych rocznikbw mozna snotka¢— obok
zagadnien przestarzatych— takze takie, ktére nie
stracily jeszcze dzisiaj na aktualnosci. Sg oma-
wiane kwestie spawania szyn, blach kottowych,
rur. statkéw i samolotow, kwestje naprezen iod-
ksztatcen. kalkulacja i t. d.

W roku 1909 wydaje Kautny rndrecznik p. t
»,Handbuch der autogenen Metallbearbeitung".
w ktéorym zebrat wszelkie do tego czasu uzyska-
ne doswiadczenia na tem polu.

Rozwdéj spawania postepowat w bardzo szyb-
kiem tempie, zaznaczat sie jednak brak dosta-
tecznie wykwalifikowanych spawaczy. Zastuga
Kautnego byto znowu, ze pierwszy na to zwro-
cit uwage i ze rzucit mys$l zorganizowania kur-
sow. tak dla spawaczy, jak i dla inzynierow i
konstruktorow.
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,verband fur autogene

Celem zjednoczenia przemystu acetylenowe-
go i spawalniczego nosit sie Kautny z zamiarem
stworzenia stowarzyszenia, do ktérego poczatko-
wo chciat pozyska¢ zatozony w r. 1898 ,Deut-
sches Acetylenvereink Kiedy jednak pertrakta-
cje nie daty zadnych wynikéw, zdecydowat sie
na stworzenie osobnego stowarzyszenia pod na-
zwa ,,Verband fiir autogene Metallbearbeitung"")

Dnia 16 marca 1909 roku odbyto sie w Stut-
garcie zebranie inauguracyjne cztonkéw zatozy-
cieli nowego stowarzyszenia, zwanego w skro-
ceniu ,,Autogenverband®.

Program przewidywal szerzenie wiedzy spa-
walniczej w przemysle, badanie przydatnosci
réznorodnych gazéw do celéw spawalniczych,
omawianie nowych konstrukcji obrabiarek, stu-

lheo Kautny, zatozyciel Stow. ,Verband
fiir autog. Metallbearbeitung".

zacych do wykanczania przedmiotéw spawanych,
piecow do wyzarzania oraz piecow muflowych.
Jednym jednak z gldwnych punktéw programu
byto wprowadzenie spawania do programéw
uczelni technicznych wyzszych i nizszych, oraz
organizowanie kursow dla spawaczy, inzynieréw
i technikbw. Miano réwniez stworzy¢ przy sto-
warzyszeniu dziat posrednictwa fachowego. Za-
daniem stowarzyszenia miato by¢ réwniez wyda-
wanie czasopisma fachowego, poswieconego

* Nalezy zaznaczyé, ze nazwa ,autogene Me-
tallbearbeitung”, ktérg nadano spawaniu i cieciu metali
w celu odréznienia tych metod obrébki od obrébki me-
chanicznej, byta ukuta nader nieszczesliwie i obecnie ma
tylko historyczne znaczenie. Polskie rzemiosto w zabo-
rze pruskim i na Slasku, z braku polskiego'stownictwa
przyjeto nazwe ,autogeniczne szwajsowanie”. ,,Szwajso-
wanie" juz tylko spotyka sie czasami w potocznej mo-
wie, natomiast ,autogeniczna obrobka" tuta sie jeszcze
w powaznej literaturze technicznej.
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sprawom spawalnictwa. Program pozostat pra-
wie niezmieniony do dnia dzisiejszego.

Przedewszystkiem przystagpiono do zorgani-
zowania kurs6éw spawania, ktére prowadzone
przez Kautnego cieszyty sie bardzo wielkiem za-
interesowaniem. W przeciggu dwuch lat wyszko-
lono 356 spawaczy na 23 kursach.

Oprécz tego zorganizowano specjalne kursy
dla nauczycieli fachowych i instruktoréw oraz
dla stowarzyszen dozoru kottéw. Podobne kursy
zorganizowano w Hamburgu, na ktérych wyszko-
lono z gorag 200 inzynieréw i robotnikow.

W roku 1911 podjeto ponowng prébe zespo-
lenia stowarzyszenia z ,,Deutsches Acetylenve-
rein”, ktéra jednak znowu nie powiodta sie.

Juz w roku 1913 podjeto nauke spawania
w 64 szkotach fachowych. Kautny, ktéry przej-
sciowo pracowal w ,,Deutsches Acetylenverein®,
postanowit ponownie zaja¢ sie energicznie spra-
wami ,,Autogenverband’u*.

Z wybuchem wojny dostosowano dziatalnos¢
stowarzyszenia do potrzeb wojennych. Spawanie
okazato sie znakomitg metodg konstrukcyjng
przy wyrobie broni i amunicji, réznych $rodkéw
transportowych i innego sprzetu wojennego. Po-
wazna cze$¢ wyszkolonych spawaczy musiata
jednak pdjs¢ na front, skutkiem czego dawat sie
odczu¢ dotkliwy brak wykwalifikowanych robot-
nikéw. Postanowiono wiec wyszkoli¢ inwalidow
wojennych, co dato doskonate wyniki. W obliczu
tak waznych zadan kwestje organizacji w latach
wojennych zostaty prawie w zupeinosci zanied-
bane. Na te jednak wazne sprawy zwrdécono
wiekszg uwage po zawarciu pokoju, skutkiem
czego mozna bylo wkrétce zanotowac¢ powazny
wzrost ilosci cztonkéw. W ciagu roku 1920 stwo-
rzono pierwsze grupy miejscowe w Lipsku i Ham-
burgu, co réwniez przyczynito sie¢ do powigksze-
roku 1921 zmieniono

nia ilosci cztonkéw. W
czeSciowo statut Autogenverband'u, nadajac
prezesowi stowarzyszenia uprawnienia niemal

dyktatorskie, z czem Kautny nie chciat sie zgo-
dzi¢, zrezygnowat wiec z czynnosci w zarzadzie
stowarzyszenia i zwalczal w swoim czasopismie
ten stan rzeczy, naskutek czego nowy zarzad zre-
zygnowat z jego czasopisma jako organu stowa-
rzyszenia i objgt wychodzace juz w Hamburgu
czasopismo p. t. ,,.Schmelzchweissung" jako swdj
organ. Pismo to wychodzito do roku 1932, poczem
zostato zlikwidowane z powodu kryzysu.

Jeden z nowych punktéw statutu przewidy-
wal stworzenie grup miejscowych, ktoére z jed-

TANIE
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nej strony miaty przyczyni¢ sie do powiekszenia
ilosci cztonkéw, gtéwnem jednak zadaniem ich
miato by¢ zajmowanie sie kwestjami miejscowe-
mi. Takie grupy miejscowe powstalty w Hambur-
ug, Lipsku, Berlinie, Chemnitz, Frankfucie nad
Menem, Dreznie i na Gérnym Slagsku. Walne
zgromadzenia organizowano zazwyczaj w takich
miejscowosciach, w ktorych miano utworzy¢ no-
we grupy miejscowe, przyczem umozliwiano
wstep szerszemu ogotowi, celem powiekszenia
zainteresowania dla stowarzyszenia. Przez obni-
zenie skitadek umozliwiono mniejszym przedsie-
biorstwom przystepowanie do Autogenverbandu.

Z koncem roku 1925 dziatalno$¢ tego stowa-
rzyszenia byta juz tak wszechstronna i szeroka,
ze okazato sie, iz w przysztosci czynnosci po-
szczegolnych cztonkéw zarzadu nie mogag dalej
by¢, jak dotad, honorowe. Nowo obrany zarzad
stowarzyszenia postanowit przedewszystkiem je-
dna¢ dla stowarzyszenia wieksza ilos¢ cztonkow.
Wielka wage zwrocono na zwerbowanie do Au-
togen-Verband'u szkoét, stowarzyszen dozoru ko-
ttéw i podobnych instytucji. Specjalnie intensy-
whnie zajmowano sie kwestjg szkolenia spawaczy,
organizowania pokazéw, wystaw, porozumienia
sie z zwigzkami pokrewnemi i t. d. Pojawity sie
réwniez rozne trudnosci, jak brak srodkéw ma-
terjalnych, rywalizacja spawania acetylenowego
z innemi metodami i t. p.

Dzisiaj Verband fiir autogene Metallbearbei-
tung posiada okoto 2600 cztonkéw w 66 grupach
mieiscowych. Na czele stowarzyszenia stoi prof,
dr. Kessner. Program stowarzyszenia nie zmienit
sie orawie od czasu jego powstania, t. j. pozostat
w gtéwnych swoich zarysach takim, jaki go stwo-
rzyt Kautny przy zalozeniu stowarzyszenia. Jak
przy zatozeniu Autogenverband’u, tak i w chwili
obecnej, na naczelnem miejscu stoi szkolnictwo
i w tej dziedzinie osiggnieto wprost wspaniate
wyniki. Do$¢ oowiedzie¢. ze od roku 1926 do 1
kwietnia r. b. przez kursy stowarzyszenia prze-
szto 43 212 stuchaczy. W roku zesztym ilos¢ stu-
chaczy wynosita 5000, rekordowym za$ rokiem
byt 1930, gdy ilo$¢ stuchaczy doszta do cyfry
8328. Pomimo spadku ilosci stuchaczy po r. 1930
z powodu pogorszenia sie koniunktury w przemy-
Sle, ilos¢ kurséw jest wcigz dos¢ pokazna i wy-
nosita w r. z. 202. Ogdétem od roku 1926 Auto-
genverband zorganizowat 1735 kurséw. Jest to
najlepsza miarg wspaniatego rozwoju tego sto-
warzyszenia i jego zastug na polu propagandy
spawalnictwa w Niemczech.

SPAWANIA

(patrz str. 176)

umozliwiajg kazdemu nabycie niezbednych wiadomosci,
OSZCZEDNIE
STOSOWAC SPAWANIE
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Z PRRKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY

Spawanie wanny

(Odpowiedz na zagadnienie z praktyki Ar. 22)

Kto prébowat robi¢ wanne lub zbiornik o ksztatcie
prostokatnym, ten zdaje sobie sprawe jakie sa trudnosci
przy tej robocie. Blachy krzywiag sie i skrecajg we wszy-
stkich kierunkach. Naturalnie mowa tu o takich spawa-
czach, ktérzy nie znajg sposobu spawania takiej wanny.
Spawacz, ktory zna sposéb nie bedzie miat Zzadnych
trudnosci i wanna nie pokrzywi sie. Sposéb ten jest na-
stepujacy: B'achy pod katem nalezy spoi¢ przy jedno-
czesnem chtodzeniu woda, jak to przedstawia rys 1%).

Rys. 1
Spawanie pod katem z jednoczesnem chiodzeniem woda,
w celu ochrony blach przed nagrzewaniem.

Jak widzimy, przyrzad pomocniczy zrobiony jest
z rurki o maltej Srednicy, w ksztalcie widetek, potaczo-
nej z doptywem wody. Woda wyptywajgca malutkiemi
otworami chtodzi obie blachy laczone. Wewnatrz wide-
tek nastepuje spawanie palnikiem. Po spawaniu odksztat-
cenia sg minimalne i w praktyce prawie niewidoczne.
Widetki nie muszg by¢ zbyt diugie, gdyz spawacz w mia-
re posuwania sie przesuwa i przyrzad.

Uporawszy sie w ten sposéb ze spoinami katowe-
mi przystepujemy do spawania katéwki. Katéwke nie
mozemy juz spawac¢ z jednoczesnem chtodzeniem woda,
gdyz woda przy spawaniu ptaskiem nie miataby sptywu
i zalewataby miejsce spawane. Spawanie katéwki na
styk, jak na rys. 2 powoduje faldowanie sie blach i ka-
towki. Aby unikngé¢ trudnosci lepiej jest zaprojektowacd
wzmocnienie, jak na rys. 3. Katéwke z blachg taczy sie
zapomocg punktéw sczepnych, mniej lub wiecej gesto
rozmieszczonych, zamiast spoiny na catkowitej diugo-
&ci. Dzieki temu usztywnienie jest wystarczajagce, wanna

‘) Sposéb ten opisywaliSmy juz w zeszycie 11 z r.
1929, str. 206.
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wychodzi bez odksztatcen i zyskuje sie na kosztach wy-

konania. Opr6cz wyzej opisanego sposobu moze by¢ ca-

Rys. 2 Rys.

ty szereg innych réwnie dobrych sposobéw wykonan a
takich wanien, wiec prosimy naszych czytelnikéw, aby
podali swoje spostrzezenia.

J. B.

Zagadnienie z praktyki Nr. 24

W jaki sposéb nalezy przygotowaé¢ do nagrzewania

w piecu lub na ognisku karter aluminjowy?
Za najlepsza odpowiedZ przeznaczamy nagrode w

postaci ksigzki o spawaniu,

K R 0 H I K R

Z zatobnej karty.
| S. t P. JOZEF KURZYNA. |

Dnia 13 wrzes$nia r. b. zmart po krétkiej chorobie
w 66 roku zycia $. p. J6zef Kurzyna, kierownik warszta-
tow Fabryki Perun w Warszawie, przy ul. Grochowskiej.
Prowadzac przez 24 lata warsztaty Sp. Akc. Perun ku
najwiekszemu pozytkowi tej galezi rodzimego przemystu,
zawsze czynny, pefen inicjatywy, sumienny pracownik
i doskonaty facho-
wiec, $ p. Jozef
Kurzyna zaskarbit
sobie wsréd wspét-
pracownikéw, ko-
legbw i dyrekgji
Sp. Akc. Perun jak
najwieksze  uzna-
nie i szacunek.

Jego nadzwy-
czajna energja i go-
ragce serce prawe-
go obywatela naj-
lepiej sie ujawnity
w czasie wojen-
nym, gdy $ p. J 6
zef Kurzyna
z narazeniem wia-
snego zycia chro-
nit dobvtek fabrv-
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0 wychowanie i wyksztatcenie swoich dzieci, ktérym sie
oddawat z calem poswieceniem. Podobnie odnosit sie
1 do swoich podwiadnych, ktérych otaczat ojcowska
wprost opieka. Uczac ich, wspomagajac i kierujac ich
praca, starat sie przysporzy¢ krajowi dobrych fachow-
coéw i uczciwych pracownikéw. Zato tez wsréd licznych
wspotpracownikéw $. p. Zmarty cieszyt sie wieikiem po-
wazaniem i szczerg sSympatjag i pozostawia najlepsze
wspomnienia.

Redakcja naszego Czasopisma wyraza osieroconej
Rodzinie stowa serdecznego wspétczucia.

Czes$¢ Jego pamieci!

Sukces spawania w turnieju lotniczym
Challenge 1934 r.

Polskie samoloty chal’enge'owe R. W. D. i P. Z. L.
posiadaty kadtuby o konstrukcji stalowej catkowicie
spawanej. Z samolotéw innych panstw, tylko te zajety
honorowe miejsca, ktoére réwniez jak nasze polskie po-
siadaty konstrukcje stalowg spawana.

Postep w dziedzinie spawania przyczynit sie w zna-
cznej mierze do rozwoju lotnictwa.

Stowarzyszenie nosze réwniez przyczynito sie do
postepu w tym dziale w Polsce przez wyszkolenie spa-
waczy i wspotprace z fabrykami samolotéw. Kadtuby
samolotéw chalenge'owych Pezetelek byly spawane
przy wspotpracy p. inz. J, Biernackiego i gdyby nie za-
wiodly silniki —e napewno zajetyby one czolowe miej-
sca, jak na to ich konstrukcja i pieczotowite wykona-
nie zastugiwaty.

Zresztag wyniki, jakie te samoloty osiagnety, modwig
same za siebie i objektywnie patrzacy technik oceni je
nalezycie, w niczem nie ujmujgc tryumfujagcym R. W. U.

Ogélnie rzecz biorgc, Challenge wykazat sukces kon-
strukcji spawanych, gdy silniki ledwie te ciezka prébe
wytrzymaty.

Film o naktadaniu krzyzownic.

Fi m ten sporzadzony przez nasze Stowarzyszenie
dzieki subsydjom firm Gasaccumuiator i Perun, demon-
strowany na Xl Miedzynarodowym Kongresie Acety-
lenu i Spawania w Rzymie, jako ilustracja do referatu
p. inz. Dobrowolskiego, cieszy sie ogromnem zaintere-
sowaniem zagranicy. Francja i Witochy zaméwity juz
dwie kopje. Pozatem Stowarzyszenie otrzymato zapyta-
tania z Portugalji i Szwajcarji.

Rozporzadzenie Ministra Przemystu i Handlu o budowie
i stanie technicznym wytwornic acetylenowych z dn. 29
sierpnia 1934 r.

Pierwsze z trzech rozporzadzen dotyczacych acety-
lenu i karbidu ukazato sie w Dzienniku Ustaw z dn. 6
wrzesnia Nr. 79 b. r. Réwniez ogloszona zostata w Mo-
nitorze Po skim z dn. 11 wrze$nia b. r. Nr. 208 Instruk-
cja Ministra Przemystu i Handlu z dn. 7 wrze$nia
V34 r. w sprawie badania przez rzeczoznawcéw wnios-
kéw o dopuszczenie do uzytku konstrukcji wytwornic
acetylenowych i urzadzen zabezpieczajacych.

W niniejszym zeszycie na str. 167 podajemy dokita-
dny tekst rozporzadzenia wraz z objasnieniem. Nalezy
sie spodziewaé, ze nastepne dwa projekty przepisow:
0 uzywan:u i obstudze wytwornic oraz o sktadach karbi-
du w najblizszym czasie zostang zatwierdzone.

Przypominamy, iz Stowarzyszenie dla Rozwoju Spa-
warJa i Ciecia Metali w Polsce udziela wszelkich infor-
macji zainteresowanym.

Kurs naktadania krzyzownic w Bydgoszczy.

W czasie od 167 do 48 b. r. odbyt sie w Byd-
goszczy specja’ny kurs naktadania krzyzownic. Na kurs
ten uczeszczalo 7 spawaczy z Gdanskiej Dyrekcji Ko-
lejowej i 4 spawaczy prywatnych. Kurs prowadzili pp.
Dziembowski i Biernacki. Instruktorem byt p. Kaspro-

28 kurs spawania w Warszawie.

W dniu 10 wrzesnia r. b. rozpoczat sie 28 kurs spa-
wania w Warszawie. Na kurs zgtosito sie 33 kandyda-
tow, w tem 2 technikédw i 3 spawaczy z Polskich Za-
ktadéw Skody.
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XXXI Kurs Spawania w Katowicach.

W dniach od 23 lipca do 29 sierpnia prowadzony byt
XXXl-szy Kurs Spawania w Katowicach, na ktéry zgto-
sito sie przeszio 30 kandydatéw. Wyktady prowadzit
P. Inz. Tulacz, ¢wiczenia praktyczne instruktor p. Dudek.

Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 28
absolwentéw.

Kursy spawania w Trzebini i w Krakowie.

W dniu 17 b. m. rozpoczat sie kurs spawania i cie-
cia metali w Trzebini, zorganizowany przy wspoétudziale
Woj. 'Instytutu Rzemieslniczo-Przemystowego w Krako-
wie, na ktéry uczeszcza 34 uczniéw. Dnia 15 pazdzierni-
ka b. r. otwarty zostanie kurs spawania dla inzynieréw
i technikow w Krakowie.

PRZEGLAD PRUSY

Samolot handlowy Avro — 642. Ten angielski sa-
molot o dwu motorach po 460 KM kazdy, o rozpietosci
21,7 m, na 18 os6b, zasiegu 565 koni, posiada szkielet wy-
konany z rur stalowych spawanych. Les Ailes 1934

Naprawa cysterny do nafty zapomoca spawania.
Chodzito o zmiane dachu tej cysterny i wzmocnienie
podtrzymujacej go konstrukcji w ksztatcie belek utozo-
nych promienisto. Srednica cysterny 35 m, wysoko$é
11 m. Podano opis naprawy. The Modern Engi-
neer, marzec 1934

Spawanie stali weglistych palnikiem acetylenowym.
Sprawozdanie z préb przeprowadzonych na wielka skale
z blachami i rurami stalowemi o zawartosci 0,34% we-
gla. Préby te pozwolity wyciggnag¢ pewne wnioski o
wplywie réznych czynnikéw na spawa’no$¢ tych stali,
a mianowicie wplyw regulacji ptomienia, cisnienia ace-
tylenu, obrébki termicznej i mechanicznej spoin. Wplyw
drutu ne zostat doktadnie przestudjowany. Proby te wy-
kazaly doskonatg spawa'nos¢ tych stali palnikiem ace-
tylenowym. T. Z. 25 kwiecien 1934.

Znaczenie préb na zginanie dla kontroli potaczen
spawanych. Podano sprawozdanie z préb przeprowadzo-
nych przez Komisje Spawania przy V. D. I. Celem tych
préb byto okresli¢ zalezno$¢ wynikéw od warunkéw wy-
konania préby, mianowicie grubo$¢ i rodzaj metalu spa-
wanego, spos6b i metoda spawania, wplyw zgrubienia
spoiny, sposéb okreslania ciagliwosci przy zgieciu i t. p.
We wnioskach uznano préby na giecie, jako nieodpo-
wiednie dla badan naukowych lecz w praktyce préby te
wykonywane podiug ustalonych norm moga by¢ pozy-
teczne. Autogene Metallbearbeitung, 15
kwiecien 1934 r.

Fabrykacja butli ze stali zapomoca spawania. Z po-
Srod sposobéw, majacych na celu zmniejszenie wagi bu-
tli dla gazéw skroplonych, ktérych cisnienie krytyczne
nie przekracza 2: atm, figuruje spawanie. Tak jak w in-
nych krajach nowe przepisy niemieckie przewidujg uzy-
wanie butli spawanych do acetylenu rozpuszczonego.
Obecnie pewna fabryka niemiecka jest upowazniona do
wyrobu butli spawanych do propanu i butanu. Podano

opis spawania i préb tych butli. Autogene Me-
tallbearbeitung, 15 kwiecien 1934
Zabezpieczenie przeciwko rdzewieniu wewnetrz-

nych $cianek wytwornic. Podano w skréceniu wyniki
przeprowadzonych prob; lakiery stosowane na gorgco
najlepiej chronig od rdzewienia, natomiast sg drogie.
Z posréd farb jedynie farba na zasadzie ,,Tornezytu"
Jkauczuk chlorowany) data dobre wyniki. Autogene
Metallbearbeitung, 1 kwiecien 1934 r.

Sprawozdanie z dziatalnos$ci Szwajcarskiego Stowa-
rzyszenia Spawania za rok 1933. W sprawozdaniu zazna-
czono, ze pomimo kryzysu spawanie rozwija sie w Szwaj-
carji pomyslnie. Stowarzyszenie zorganizowato 15 kurséw
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spawania. Ws$réd prac laboratoryjnych wymienione sg
prace nad spawaniem konstrukcji stalowych i préby po-
taczen szyn spawanych. Journal de la Soudu-
re kwiecien 1934

Statki motorowe catkowicie spawane. Podano opis
jednego z tych statkéw zbudowanego w stoczni argen-
tynskiej. Dlugos¢ staku wynosi 14 m, szeroko$¢ 3 metry.
Dzieki spawaniu zaoszczedzono 25% na wadze. Jour -
nal de la Soudure, kwiecien 1934

Nowe przepisy brytyjskie dotyczace spawania kon-
strukcji zelaznych. Podano kika komentarzy dotycza-
cych tych przepiséw, ktére posiadajg kilka punktéw ory-
ginalnych: wszystkie spoiny niepoprawione z drugiej
strony nie moga pracowaé¢ wiecej jak na 50% obcigzenia.
Natezenie dopuszczalne jest podane w procentach, w sto-
sunku do obcigzen dopuszczalnych dla blach, w wypad-
ku spoin na styk, natomiast naprezenie to zostaje nie-
zmienione dla spoin katowych, podtuznych i poprzecz-
nych, niezaleznie od stali stosowanej. Ciecie tlenem jako
przygotowawcza operacja przed spawaniem jest dozwo-
lona tylko zapomoca maszyn; ciecie reczne moze by¢
tv ko dozwolone w wyjatkowych wypadkach. The
Welding Industry, kwiecien 1934

Postep w spawaniu stali austenitycznych i chromo-
niklowych. Poza og6lnemi wyjasnieniami powszechnie
znanemi, dotyczacemi korozji raiedzykrystalicznej w ar-
tykule tym podano krétki opis prac wykonanych w la-
boratorjum Union Carb.de and Carbone Co, ktére miaty
na celu zbadanie wplvwu colombium na przeciwdziata-
' n>e korozji sta’i spawalnych. Wptyw tego dodatku bytby
znaczny, pod warunkiem odpowiedn:ego dozowania. Po-
zatem colomb:um ma i te zalete, ze w mniejszym stopniu
u atnia sie jak tytan w czasie spawania. The Wel-
ding Industrie, kwiecien 1934.

Budowa zbiornika na gaz catkowicie spawanego.
Podano opis budowy zbiornika o pojemnosci 5560 m3
w Biddefort. Zbiornik ma ksztalt cylindra, o S$rednicy
18 m i wysokosci 25 m. The Welding Enignecr,
kwiecien 1934.

Pociag aerodynamiczny otwiera nowag ere w kolej-
nictwie. Pociag ten nazwany Zeph'r zostat zbudowany
przez pewne przedsiebiorstwo w Filadelfji. Pocigg ten
posiada trzy wagony o tgcznej dlugosci 59 metréw. Jako
materjatu uzyto stali nierdzewnej, ktéra taczono spawa-
niem punktowem. Podstawa do motoru Diesla o mocy
600 KM, jak i réwniez przednia cze$¢ pierwszego, wago-
nu zostaly wykonane zapomocg spawania tukiem; karter
tego motoru wykonany zostat zapomocg spawania ze
stali cromansil. 1 h e elding Engineer, Kkwie-
cien 1934.

Spawanie w budowie gondoli balonu stratosferycz-
nego Ossoaviachim, Szkielet gondoli zostal wykonany
7. rur stalowych 10/12, ktére byly spawane palnikiem.
Roéwniez wykonano zapomocag spawania przewody do
powietrza wewnatrz gondoli, niektére aparaty nawiga-
cyjne, potaczenia kurkéw, krzesta, podtoge it. p. Awto-
gennoje Dieto, Iluty 1934

Spawanie w budowie motoréw Diesela. Pewna fa-
bryka sowiecka wykonata tytutem préby podstawe mo-
toru Diesela trzycylindrowego o mocy 150 KM i 300 obro-
tach na minute, zapomocg spawania. Spawana podstawa
wazyta 1000 kg, a podstawa lana wazytaby 1700 Kkg.
Awtogennoje Dieto, Iluty 1934.

Regulacja na odlegtos¢ maszyn do spawania tukiem.
Dwuch konstruktoréw amerykanskich wynalazto apara-
ty dajgce sie zastosowaé¢ do niektérych typéw maszyn
i ktére pozwalajg spawaczowi regulowa¢ maszyne z kaz-
dej odlegtosci. The Welding Engineer, Kkwie-
cien

Spawanie acetylenowe w budowie samolotéw. Au-

tor podaje liczne przykiady potaczen spawanych stoso-
wanych w lotnictwie, zasady konstruowania, budowy
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Spawanie tukiem pod woda. Sprawozdanie z préb
wykonanych w Instytucie elektromechanicznym inzynie-
row komunikacyjnych w Moskwie. Opis stosowanej in-
slatacji. Elektroda uzyta do préb byla ze stali miekkiej
o0 powiloce zawierajacej gtownie tlenek zelaza. Giéwng
trudnoscia przy wykonywaniu spoiny jest zupeiny brak
mozliwosci obserwacji w prowadzeniu szwu. J ournai
of the American Welding Society, kwie-
cien 1934.

Wptyw obrébki termicznej. Sprawozdanie z préb
udarnosci metalu natozonego jednym typem elektrody-
Préby te wykonywane byly przez Biuro Badan nad spa-
waniem przy Instytucie Brytyjsk;ch Inzynieréw Mecha-
nikéw. Celem prob bylo przestudjowanie wpltywu spa-
wania wielowarstwowego i obrébki termicznej. Wyniki
préb byty dos¢ réwne; warstwy spodnie posiadaty wy-
trzymato$¢ na udarnos$¢ wieksza niz warstwy gérne. Wy-
jasniono roéwniez dlaczego nalezy chtodzi¢ mozliwie szyb-
ko po zagrzaniu do 900° i podano, ze zagrzanie do tem-
peratury 60C° w ciggu jednej godz.ny nie zmienia wy-
trzymatosci na udarno$¢ zadnej warstwy. Journal
of The American Welding Society kw;e
cien 1934

Préby na rozerwanie elementéw spawanych i nito-
wanych. Préby te miaty na celu oznaczyé wytrzymatosé
elementéw pracujgcych na rozcigganie, ztozonych z ka-
townikdw o potgczeniach nitowanych i spawanych. Po-
dano opis w jaki sposéb byty przeprowadzone préby
i podano wyniki. Podano, ze rozkiad naprezenia w ele-
mentach rozcigganych utworzonych z matych katowni-
kéw nie jest réwny, jak to podaja normy i ze naprezenie
rozrywajagce j granica elastycznosci e'ementow o zia-
czach spawanych byly wyzsze od nitowanych. Jour -
nal of the American Welding Society,
kwiecien 1934.

Naktadanie koncéw szyn. Opis metody naktadania
zapomocg tuku elektrycznego zastosowanego w Stanach
iA- do naprawy 55 km szyn kolejowych. Warstwy nakta-
dano w Kkierunku pod katem 45» do osi szyny. The
Welding Engineer, maj 1934

Pokrywa ze stali nierdzewiejgcej wykonana zapo-
moca spawania. Pokrywa ta stuzaca do pieca do zarze-
nia posiada wage 10 razy mniejsza od pokrywy ze stali
lanej i wytrzymuje pod gwarancjg 300 nagrzewdéw, a
wiec 2 razy wiecej niz lana. The Welding Engi-
neer, maj 1934

Wptyw zagrzania w czasie spawania na wytrzyma-
tos¢ potaczenia i metal spawany. Sprawozdanie z préb
wykonanych w Politechnice w Karlsruhe, ktére miaty
na celu wyjasnienie, dlaczego pekniecia powstaja w pe-
wnej odlegtosci od spoiny. Miedzy innemi wyciagnieta
nastepujacy wniosek: préby na rozrywanie nie pozwoli-
ty stwierdzi¢ zbyt wielkiego wpltywu nagrzania na wy-
trzymatos¢: wytrzymato$¢é na zmeczenie prébek wycie-
tych w poblizu spoiny byfa nizszg okoto 10% od wy-
trzymatosci metalu niegrzanego; préby wytrzymatosci na
uderzenie dajg wyniki najbardziej ciekawe. A utoge-
ne Metallbearbeitung, 1 ma 1934

Spawanie lukiem ,hydronaljum”. Nowy ten typ sto-
pu a’uminjowego zawierajagcy od 5—10% magnezjum po
siada dobrg odpornos$¢ na korozje i moze by¢ tatwo spa
wany tukiem elektrycznym. Podano badania metalogra
ficzne tvch spoin i wyniki préb na rozcigganie i korozje.
Die Elektroschweissung, maj. 1934

Podstawa motoru Diesla spawana tukiem. Podano
opis wykonania podstawy nowego motoru Doksfort dla
marynarki. Le Soudeur Coupeur, maj 1934

Koszty wykonania spoin na styk. Podano sposéb
kalkulacji spawania blach od 0,5 do 30 mm grubosci, bio-
rac za podstawe szybkos$¢ spawania i zuzycie gazéw, po-
dane przez Migdzynarodowe Biuro Karbidu. Autoge-
ne Metallbearbeitung, 15 maj 1934

STOW, dla ROZWOJU SPAW. i CIECIA MET.w POLSCE
ka, Warszawa, Chtodna 37. Tel. 669-46-
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Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Okrag Adres kursu
WARSZA- W-wa, Grochowska 52
WA (fabryka Perun)

4 Katowice, Zamkowa 20
G-SLASK (Huta Marta)
MALO- Lwoéw, Bourlarda 5
POLSKA (Instytut Przemystowy)
POMORZE Bydgoszcz, Putawska 18
(fabryka Perun)
POZNAN- qunar'l, Bergera 5.
SKIE Wyzsza Szkota Budo-
wy Maszyn
] L6dz, Zeromskiego 115
0Dz Panstwowa Szkota

Wiékiennicza w todzi

Instytucje, ktore wspotpracujg ze
Stow, dla Rozw. Spaw. i Ciecia Me-
tali przy organizowaniu Kursow:

Instytut Rzemieslniczo-Przemystowy
przy Muzeum Przemystu i Rolnictwa

Slaski Instytut Rzemie$Iniczo-Prze-
myslowy w Katowicach

Instytut Przemystowy dla Matopol-
ski Wschodniej we Lwowie

Sp Akc. ,Perun"” w Bydgoszczy

Tow. Kurséw Technicznych
w Poznaniu

Tow. Kurséw Technicznych
w todzi

WYDAWNICTWA

Stowarzyszenia

Spawania i

Dr. Alfred Sznerr:

Ciecia

dl a
Metali

Podrecznik Spawania i Ciecia Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-

Zgtoszenia nalezy kierowaé pod
adresen

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Warszawa, Mazowiecka 7

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

Kierownictwo kurséw spawania i
ciecia metali. Sp. Akc. ,,P“run“,
Lwoéw, Petczynska 32

Kierownictwo kurséw spawania i
ciecia metali. Sp. Akc. ,,Perun”
Bydgoszcz, Gdanska 34
Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

to6dzkie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, £6dZ, Zeromskiego 115

Rozwoju
w Polsce

tlenowego. Tom 1. Materjaty i Urzadzenia. 334 str. 152 rys., 2 tabl.

Dr. Alfred Sznerr i inz.

Zygmunt Dobrowolski:

Cena 5 zt. 50 gr.

Podrecznik Spawania i Ciecia Metali. Tom Il. Technika Spawania. 573 str.

163

rys.

Cena 5 zt. 50 gr.

Tom 1ll, Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w kotlarstwie, ogrzewnictwie
i kanalizacji. 241 stron, 175 rys.

S. Bryla-.

Cena 5 zt. 50 gr.

Objasnienia do ,Przepiséw projektowania i wykonywania stal. konstrukcyj

spawanych w budownictwiel (Yacznie z tekstem przepiséw) 53 stron,
29 rys. Cena 2 zt. 50 gr.
Inz. Piotr Tulacz: Atlas Konstrukcyj Spawanych. Cze$¢ I, Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic Cena 20 zt.
Inz. Zygmunt Dobrowolski:
Cigcie Metali zapomoca Tlenu, 1% stron, 139 rys. Cena 2 zt. 50 gr.
Inz. J. Biernacki i inz. K. Nadolski:
Podrecznik Spawacza. 260 stron, 206 rysunkow. Cena 6 zt
Kurs Spawania i Ciecia Metali w pytaniach i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.
Lutospawanie — hajnowsza metoda tgczenia metali zapomocg ptomienia acetylenowego. 73 stron.
60 rys. Cena 2 zt. 50 gr.
Roczniki Czasopisma SPAWANIE i CIECIE METALI. | — 1928, Il — 1929, Il — 1930, IV — 1931,
V — 1932, VI — 1933 w oprawie cena 20 zt., w zeszytach 15 zt.
Tablice p. t. Bezpieczenstwo i Hygjena Spawacza Cena 1 z.:
NABYWAZC MOZNA W BIURACH
Stowarzyszenia 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— Gdanska 34,

oraz w Ksiegarni

Technicznej

w Warszawie,

ul. Czackiego 3/5



