ONTEL N/4 N

>+ |CIECIE METALI

Organ Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce

15 sztuk blach 2 mm, wycietych wedtug szablonu zapomocq jednej operaciji
na maszynie do ciecia tlenem w Warsztatach Tramwajéw Miejskich w Warsza-
wie (do art na str. 80)



LGLASZAJCIE CHEC

BEZPLATNEGO

korzystania z naszej Czytelni i Bibijoteki, zawierajgcej

30 CZASOPISM SPAWALNICZYCH

! WSZELKIE WAZNIEJSZE DZIELA | PUBLIKACJE

WSZECHSWIATOWEJ LITERATURY SPAWALNICZE]J

Po otrzymaniu 40 zgtoszen Czytelnia

bedzie otwarta 2

razy w tygodniu,

ZGLOSZENIA PRZYIJMUJEMY TYLKO

w dniach i godzinach, Kktére bedq OD PRENUMERATOROW | PRACO-

najdogodniejsze dla zgtaszajacych sie

przeto przy zgtoszeniach prosimy podawac

WNIKOW INSTYTUCJI | FIRM, KTORE
SA CZLONKAMI NASZEGO STOW.
LUB PRENUMERUJA NASZE CZASO-

w jakich dniach tygodnia i ktérych godzinach PISMO

zgtaszajgcy sig moégiby korzystaé

z Czytelni

STOW. DLA ROZWOJU SPAW. i C. M.
WARSZAWA, MAZOWIECKA 7

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKEADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica

LAcetor" z butlg na wézku

tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

P oleca;

WYTWORNICE ACETYLENU JACETOR" przenosne na
nézkach lub przewozne na woézkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i ciecia metali ptomieniem acetyleno-
wo-tlenowym.

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu iinnych gazéw.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 99,/2/o czystos$ci
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

PALECZKI, DRUTY i PROSZKI do spawania ptomieniem
acetylenowo-tlenowym.

POCHODNIE ACETYLENOWE ,LBLASK" do oS$wietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oterty na igdanie .
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JOZEF PILSUDSKI

5.X11.1867 - 12.vV.1935

...Czeka nas... wielki wysitek, na ktéry my wszyscy, nowoczesne pokolenie,
zdoby¢ sie musimy, jezeli chcemy zabezpieczy¢ nastepnym pokoleniom tatwe zycie,
jezeli chcemy obréci¢ tak daleko koto historji, aby wielka Rzeczpospolita Polska
byta najwiekszq potegq nietylko wojennqg, lecz takze kulturalng na catym Wschodzie.

Wskrzesi¢ i tak jg postawi¢ w sile i mocy, w potedze ducha i wielkiej
kultury musimy, aby sie mogta osta¢ w tych wielkich, by¢é moze, przewrotach, ktére
ludzkoi¢ czekajg n .

W pracy tej potrzeba umie¢ by¢ ofiarnym.

JOZEF PILSUDSKI
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PANA PREZYDENTA RZECZYPOSPOLITEJ

Do Obywateli Rzeczypospolitej.

Marszatek Jézef Pitsudski zycie zakonczyt.

Wielkim trudem swego zycia budowat site w Narodzie, genjuszem wumystu, twardym
wysitkiem woli Panstwo wskrzesit, prowadzit je ku odrodzeniu mocy wtasnej, ku wyzwoleniu
sit, na ktérych przyszte losy Polski sie¢ oprg. Za ogrom jego pracy danem Mu byto oglgdac¢
Panstwo nasze jako twoér zywy, do zycia zdolny, do zycia przygotowany, a armje naszq -
stawg zwycieskich sztandaréw okrytq.

Ten najwiekszy na przestrzeni catej naszej historji cztowiek z gtebi dziejéw minionych
moc swego ducha czerpatl, a nadludzkiem wytgezeniem mys$li drogi przyszte odgadywat.

Nie Siebie tam juz widziat, bo dawno odczuwat, ze sity Jego tizyczne ostatnie posu-
niecia znaczq. Szukat i do samodzielnej pracy zaprawiat ludzi, na ktérych ciezar odpowie-
dzialnos$ci skolei miatby spoczqgé¢.

Przekazat Narodowi dziedzictwo my$li o honor i potege Panstwa dbatej.

Ten Jego testament, nam zyjacym przekazany, przyjg¢ i udzwigngé mamy.

Niech zatoba i bél pogtebig w nas zrozumienie naszej — catego narodu — odpowie-
dzialnos$ci przed Jego duchem i przed przysztemi pokoleniami.

Prezydent Rzeczypospolitej
Warszawa — Zamek, dnia 12 maja 1935 r. /. Moscicki

ODEZW A

Nietylko wiara, ale i cze$¢ jest martwq bez uczynkow.
Cze$¢ zywa, hotld prawdziwy muszg mie¢ na sobie odblask postaci
i czynu, ktérym sq poswiecone. Muszq by¢ nietylko potrzebq serca, ale

aktem rozumu i woli.

Umart Marszatek Jézef Pitsudski.

Czes$¢ dla Jego czynu — a cate zycie Marszatka byto jednym
wielkim czynem - musi by¢ zywa, musi nosi¢ na sobie odblask jego twdr-
czosci.

Marszatek Jézef Pitsudski tworzyt i budowat Polske w kazdej chwili
swego zycia, we wszystkiem, co czynit.

Te same wymagania stawiat calemu spoteczenstwu, zqdat od kazdego
z nas, aby$smy wysitki nasze, w skali naszych mozliwo$ci na tym posterunku,
jaki nam zostat powierzony, pracq kazdego naszego dnia, ktérq wykony-
wamy, przes$wietlali odczuciem, ze pracujemy dla cato$ci Narodu i Panstwa.

Tem zyt i to nam zostawit jako swéj testament.

Gdy odszedt od nas, musimy, czujgc nad sobq Jego ducha, usi-
towac¢ is¢ po tej drodze. Przejgc - ze $wiadomqg wfasng wolg — kazdy
w swoim zakresie, te czgstke odpowiedzialnoéci za los Ojczyzny, jakq
$Smier¢ Jego oborcza caty Naréd i kazdego obywatela. Udziatem kiero-
wnikéw warsztatéw pracy przemystowej, udziatem wszystkich pracownikéw
tych warsztatéw jest dqzyé, we wspélnym, solidarnym wysitku, do cigglego
postepu i rozwoju wytwoérczosci przemystowej i techniki w Polsce, do naj-
lepszego zaspakajania potrzeb Panstwa i obywateli, do ciqglego wspétdzia-
tania w budowie i rozwoju materjalnej i moralnej potegi Polski.

Jedli z tq mys$lq i w tej intencji wytrwale pracowaé¢ bedziemy, znaj-
dziemy sie wéréd spadkobiercéw trudu Jego zycia.

Ten wtasnie obowigzek spetni¢ musimy.

CENTRALNY ZWIAZEK

PRZEMYStU POLSKIEGO
Warszawa, dn. 13 maja 1935 r.
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Xl Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i Spawania

w Londynie.

Na ostatnim X1 Miedzynarodowym Kongresie
Acetylenu i Spawania, ktéry odbyt sie w czerwcu
1934 r. w Rzymie, na wniosek statej Miedzy-
narodowej Komisji Acetylenu i Spawania posta-
nowiono, ze nastepny Kongres odbedzie sie
w 1936 r. w Londynie.

Komitet Organizacyjny Kongresu w Londy-
nie zostat utworzony natychmiast, pod przewod-
nictwem Majora C. P. N. Raikes.

Cztonkami Komitetu sa: PP. J. A. Drever,
A. B. Harrower, A. Hoddle, A. Stephenson,
L. J. Tibbenham.

Sekretarzami Generalnymi Komitetu Organi-
zacyjnego sa: PP. V, A. Amodeo i A. B. Har-
rower.

Adres Sekretarjatu: |
London, W. 1

Pierwszem zadaniem Komitetu Organizacyj-
nego byto opracowanie regulaminu Kongresu,
ktéry podajemy nizej.

Anglicy znani sg z bardzo Scistego przestrze-
gania terminéw, dlatego opracowali regulamin
juz na 15 miesiecy przed otwarciem Kongresu,
aby wszyscy zainteresowani, a zwiaszcza au-
torzy, nie mieli trudnosci w dotrzymaniu termi-
néw nadsytania prac i mogli zawczasu dostoso-
wal sie do zyczen organizatorow co do rozmia-
row prac, skrotow etc.

Komitetowi Organizacyjnemu pozostato je-
szcze utozy¢ program Kongresu i szczegoly
urzadzenia Wystawy modeli i nowosci, przewi-
dzianej w art. 21 Regulaminu. Praca ta jest obe-
cnie na ukoriczeniu.

Kongres Londyriski bedzie miatl wyjatkowe
znaczenie, poniewaz w roku 1936 przypada 50
rocznica rozpoczecia w W. Brytanji produkcji
tlenu i 100 rocznica odkrycia acetylenu przez
Humphry Davy'ego. Rocznice te bedg obchodzone
uroczyscie.

Termin rozpoczecia i czas trwania Kongresu
sg juz ustalone, mianowicie: od 8 do 13 czerw-
ca 1936 r. Stata Miedzynarodowa Komisja
i organizacje wszystkich krajéow bedg wspét-
pracowa¢ z Komitetem Organizacyjnym, dazac
do tego, aby Kongres w Londynie stanowit pa-
mietng date w historji rozwoju naszego prze-
mystu.

Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
rowniez dotozy wszelkich staran, azeby udziat
Polski przyczynit sie do powodzenia Kongresu
i dlatego wzywamy naszych Czytelnikéw do
przygotowywania na Kongres prac mogacych
wzbudzi¢ zainteresowanie i do zgtaszania refe-
ratbw w odpowiednim terminie.

Referaty z Polski i wnioski o udziat w Kon-
gresie nalezy zgtaszaé do Stowarzyszenia dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce,
Warszawa, Mazowiecka 7, tel. 5.60.47.

W miare otrzymywania od Komitetu Organi-
zacyjnego dalszych wiadomosci o Kongresie, be-
dziemy podawali je na tamach naszego czaso-
pisma.

Albertmarle Street,

Regulamin Kongresu w Londynie.

Art. 1, Nazwa Kongresu. Nazwa Kongresu brzmi:
LXIl Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i Spawania oraz
Przemystéw Pokrewnych w Londynie" (ku uczczeniu
50-tej rocznicy powstania przemystu tlenowego w W, Bry-

tanji i 100-ej rocznicy odkrycia acetylenu).
Art. 2, Cel Kongresu. Celem Kongresu jest bada-
nie pod wzgledem naukowym, technicznym i ekonomicz-

nym spraw zwigzanych z karbidem, acetylenem, tlenem,
spawaniem i cigciem metali oraz ich zastosowaniem; do-
tyczy to wszystkich rodzajéw spawania, pod ogdlnym wa-
runkiem, iz sprzyjaja jego rozwojowi.

Art. 3. Skilad Kongresu, Skiad Kongresu jest naste-
pujacy:

a) Komitet Honorowy: Komitet Honorowy
sktada sie z przedstawicieli Wtadz Panstwowych i wy-
bitnych osobistosci W, Brytanji i innych krajéow, zapro-
szonych przez Komitet Organizacyjny i Zarzad Angiel-
skiego Stowarzyszenia Acetylenu do wziecia udziatu

w Kongresie.

Kraje poza W. Brytanjg, cztonkowie Stalej Miedzy-
narodowej Komisji, biorgce udzial w Kongresie, sg pro-
szeni o podanie nazwisk wybitnych osobisto$ci, po 3 na
kazdy kraj, ktére beda je reprezentowa¢ w Komitecie
Honorowym. Cztonkowie Komitetu Honorowego sg uwa-
zani za gos$ci Kongresu i sg zwolnieni od wszelkich optat,

b) Organizacje wspierajgce: sg to stowarzysze-
nia naukowe lub zawodowe oraz towarzystwa przemy-
stowe, ktére wptacg do kasy Kongresu wpisowe w wy-
sokoéci min, f. szt. 10, szyi. 10.

c¢) Cztonkowie indywidualni:
Kongresu, poza cztonkami Komitetu Honorowego i dele-
gatami organizacyj, ktdérzy zgtosza swoj udziat w Kon-
gresie i wptacg wpisowe w wysokos$ci f. szt, 2,

d) Panie, Panie przedstawione przez cztonkow
Kongresu korzystaja z wszelkich praw uczestnikéw, poza
prawem udziatu w gtosowaniu, po optaceniu wpisowego
w wysokosci f, szt. 1,

Art. 4. Cztonkowie Kongresu sg uprawnieni do
uczestnictwa w zebraniach, przedstawienia releratéw, do
udziatu w dyskusjach, pracach i gtosowaniu.

Art. 5. Wszyscy cztonkowie maja prawo do otrzy-
mania, jak to przewiduje art, 13, po jednym egzemplarzu
wszystkich dokumentéw, referatéw, wnioskéw i t, d. zgto-
szonych podczas Kongresu.

Art. 6, Kazdy z cztonkéw Kongresu posiada 1 gtos
wazny podczas gtosowania; gtosowanie przeprowadza sie
zapomocg podniesienia reki.

Art. 7, Komunikaty na Kongresie. Komunikaty moga
by¢ przedstawione w postaci:

a) referatow bez przezroczy lub filméw,

b) referatéw z przezroczami,

c) referatéw z filmami kinematograficzneini,

d) filméw kinematograficznych bez referatow,

Art. 8. Wszelkie komunikaty, ktére bedg przestane
do Komitetu Organizacyjnego, powinny czyni¢ zado$é
nizej podanym warunkom:

1. Komunikaty powinny by¢ pracami oryginal-
ne mi, nosi¢ charakter nowosci, odpowiednio do tema-
tow okreslonych w art. 2 i wzbudzaé¢ zainteresowanie
pod wzgledem naukowym lub przemystowym.

2. Komunikaty nie powinny omawia¢ tematéw juz
poruszanych w prasie, chyba tytutem powotania sie,

3. Zaden z komunikatéw nie winien za-
wiera¢ ponad 10.000 stéw, przyczem powinien by¢
utozony tak, azeby jego streszczenie mogto by¢
wygtoszone podczas jednego posiedzenia Kongresu:

a) w ciggu 15 minut (okoto 1500 stéw), o ile nie jest
potaczony z wys$wietleniem przezroczy lub filmoéw,

b) w ciaggu 30 minut w wypadku przeciwnym,

c) filmy bez referatu powinny by¢ takiej diugosci,
azeby je mozna byto wyswietli¢ w ciggu 30 minut, oprécz

sg to cztonkowie
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wypadkéw specjalnie uzgodnionych z Komitetem Organi-
zacyjnym. Filmy powinny zawiera¢ wyjasnienia ustne,
i w miare moznos$ci, napisy w 4 jezykach; niemiec-
kim, angielskim, francuskim iwtoskim, Wy-
Swietlanie filméw niemych nalezy potaczyé z ustnemi
wyjasnieniami; tekst tych wyjasnien, napisany, jesli to
jest mozliwe, w jezykach niemieckim, angielskim, fran-
cuskim i wioskim, nalezy zatgczy¢ do filmu, jak réwniez
napisy na filmie, zaznaczajgac przytem. w jakich j

Jezy-
kach sa zredagowane. Po wygtoszeniu kazdego referatu

bedzie sie przeznaczato, zaleznie od okolicznos$ci, okoto
15 minut na jego przedyskutowanie.

Art. 9. Wszystkie komunikaty powinny na-
dejs¢ do Sekretarjatu Generalnego w Londynie naj-

pézniej 15 lutego 1936 r. Czionkowie Kongresu, ktérzy
zamierzaja przedstawi¢ referat lub film, sa proszeni
zgtosi¢ tytut pracy i jejstreszczenie przed 31 grud-
nia 1935 r. Referaty powinny by¢ przepisane na maszy-
nie w jednym z 4-ch nastepujacych jezykéw: niemiec-
kim, angielskim, francuskim Ilub wtos kim.
Wraz z referatem nalezy przedstawi¢ w tym samym je-
zyku streszczenie, zawierajace nie wiecej niz 500
stow, O ile prace sa zredagowane w innym jezyku, na-
lezy dotaczy¢ réwniez catkowity tekst referatu i stresz-
czenie jego w jezyku angielskim.

Komunikaty potaczone:

a) z przezroczami nalezy nadsyta¢ do Sekretar-
jatu Generalnego wraz z fotografjamj, szkicami lub ry-
sunkami przedstawiajacemi pozycje, w ktérych prze-
zrocza maja by¢ pokazane, z podanym na stronie odwrot-
nej opisem przezrocza,

b) z filmami kinematograficznemi powinny
by¢ zaopatrzone w notatke, nie przekraczajacag 500 stdw,
z opisaniem filmu, podaniem jego diugosci, szerokosci
(16 lub 35 mm), a takze, czy film jest tatwopalny, czynie.
Notatki z opisaniem filmoéw, jak réwniez fotografje i t, d.
powinny nadej$¢ do Sekretarjatu Generalnego najp6zniej
15 lutego 1936 r.

Wszyskie dokumenty pisane, t, j. referaty, stre-
szczenia, opisy i napisy filméw it d na-
lezy nadsytaé¢ w 3-ch egzemplarzach. Autorzy

referatow potgaczonych z wyswietleniem rysunkéw, foto-
grafij, wykreséw lub filméw powinni oznacza¢ date, na
ktora beda mogli nadesta¢ klisze przezroczy lub filmy do
Londynu, aby Komitet Organizacyjny miat mozno$¢ wy-
dania niezbednych zarzadzenn celem ich odbioru.

Filmy nie potaczone z referatami powinny nadej$¢
do Sekretarjatu Generalnego najp6ézniej 31 maja 1936.

Art. 10, Czlonkowie Kongresu, przedstawiajacy refe-
raty, sg proszeni o zawiadomienie, czy majg zamiar 0so -
bidcie wuczestniczy¢ w Kongresie, czy tez ogranicza sie
wydaniem dyspozycji celem zapewnienia udzielenia
odpowiedzi na wszystkie pytania, ktére mogtyby
byé¢ postawione w zwigzku z tematem, poruszonym przez
referat, podczas posiedzenia Kongresu.

Art. 11, Przez ztozenie swoich prac cztonkowie Kon-
gresu obowigzuja sie do nie wygtaszania ich w jakim-
kolwiek kraju przed zamknieciem XII Kongresu.

Art. 12. Po zbadaniu przedstawionych prac. Komitet
Organizacyjny jest upowazniony, o ile uzna to za potrzebne,
do zaproponowania autorom, aby zmodyfikowali lub skro¢-
cili tre$¢ swoich referatéw.

Art. 13. Egzemplarze referatéw przyjetych, wydru-
kowane w jezyku oryginatu wraz ze streszczeniem w je-
zykach niemieckim, angielskim, francuskim i witoskim,
b?da mogty by¢ przestane, na miesigc przed otwar-
ciem Kongresu, do dyspozycji kazdego -cztonka,
ktory ztozy pisemne zagdanie z zalgczeniem
6 penséw na pokrycie kosztéow przesytki. Cztonkowie,
ktérzy nie ztoza tego rodzaju zadania, beda mogli otrzy-
macé¢ egzemplarze wszystkich prac w Biurze Sekretarjatu
Generalnego lub tez na Kongresie, w dniu otwarcia.

Art. 14, Referaty gtéwne. Z pos$réd otrzymanych re-
feratow Komitet organizacyjny wybierze, uwzgledniajac
zasade sprawiedliwej reprezentacji poszczegélnych krajéw,
Pewnag ilos$s¢ prac, ktére badz ze wzgledu na cie-
kawa tres¢, badz charakter nowos$ci specjalnie zastuguja
na odczytanie i przedyskutowanie podczas
Posiedzen Kongresu, Komitet Organizacyjny za-
wiadomi w odpowiedni sposéb autoréw wybranych prac
J zwréci sie do nich z prosba o formalne zapewnienie
Ich obecnos$ci na Kongresie, lub o wyznaczenie zastepcy,
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ktory mogtby daé¢ wyczerpujace odpowiedzi na wszystkie
pytania i wzia¢ udziat w dyskusji, W razie braku tego
rodzaju zapewnienia Komitet Organizacyjny moze wybraé
inng prace. Autorzy referatéow gtéwnych beda réwniez
proszeni 6 szczeg6towe podanie rysunkéw, przezroczy,
filméw i t d, ktére majg by¢ wyswietlone podczas wy-
gtoszenia pracy i o przedstawienie ich do dyspozycji Ko-
mitetu Organizacyjnego w terminie przezen ustalonym,
Oprécz powyzszego nalezy réwniez, w miare moznosci,
przedstawi¢ streszczenie referatu, jak podano wyzej
w art. 8 p, 3,

Fotografje, ktére maja by¢ wyswietlane podczas wy-
gtoszenia referatéw, winny by¢ dotgczone do nich, przez-
rocza za$ i filmy, ilustrujgce referaty i przyjete przez
Komitet organizacyjny, nalezy dostarczy¢ najpézniej w dniu
otwarcia.

Inne otrzymane i przyjete prace beda wydrukowane
i oddane do dyspozycji cztonkéw przed otwarciem Kon-
gresu, jak to zaznaczono w art. 13. Beda one omawiane
na posiedzeniach i przedyskutowane w miare moznosci
i o ile Komitet Organizacyjny i Przewodniczgcy posie-
dzen uznajg to za potrzebne,

Art. 15. Referaty generalne. Jedna z rezolucji XI
Kongresu postanowita, iz XIl Kongres zajmie sie ustale-
niem miedzynarodowej dokumentacji, obejmujacej ostatnie
udoskonalenia rozmaitych sposobdw postepowania i ich
stosowania, specjalnie interesujacych galezie przemystu
reprezentowane na Kongresie, Stosownie do powyzszego
Stata Miedzynarodowa Komisja ztozy referaty generalne,
sporzadzone przez osoby lub organizacje o odpowiednich
kwalifikacjach. Referaty te bedg poddane dyskusji j ogta-
szane naréwni z pracami innych cztonkéw Kongresu,

Art. 16. Spis tytutéw. Spis tytutéw i autoréw wszyst-
kich przyjetych prac bedzie wystany przed 31 marca
1936 r. cztonkom Kongresu, ktérzy do tego terminu zgto-
szg swdj udziat, w tym celu, aby mogli zada¢ dostarczenia
im wydrukowanych egzemplarzy prac, w dyskusji nad
ktoremi pragneliby wzig¢ udziat: Zapotrzebowania na po-
szczeg6lne prace mogtyby stuzy¢ Komitetowi Organiza-
cyjnemu jako wytyczne do wyboru prac, wspomnianym
w art. 14,

Art. 17, Posiedzenia Kongresu, Celem umozliwienia
cztonkom Kongresu wzigcia udziatlu w dyskusjach nad
wszystkiemi gtéwnemi referatami i obecnos$ci na wyswie-
tlaniu filmoéw, prace Kongresu nie beda podzielone na
sekcje i bedg prowadzone tylko na ogélnych posiedze-
niach. Komitet Organizacyjny ogtosi program, ustalajacy
date i godzine ogtoszenia kazdej pracy. W programie be-
dzie réwniez wskazany czas udzielony kazdemu z auto-

réw i przypuszczalny czas trwania wywotanych przez
referat dyskusyj.

Art. 18. Wszelkie starania beda dotozone, aby za-
pewni¢ odczytanie streszczen prac i dyskusji nad niemi

$cisle w ramach utozonego programu; dyskusje beda za-
mykane w odpowiedniej chwili przez przewodniczacego
kazdego posiedzenia w ten sposéb, aby autor miat czas
na nalezng odpowiedz.

Odczytywanie streszczen referatéw gtéwnych rozpocz-
nie sie $cisle o godzinie podanej w programie Kongresu.

Art. 19. Komitet organizacyjny jest uprawniony do
wyznaczenia z géry, po uzgodnieniu ze Statag Miedzyna-
rodowa Komisja, z posréd cztonkéw Kongresu Przewod-
niczacych na poszczegdlne czeéci programu posiedzen;
przebieg prac i dyskusyj bedg catkowicie poddane kon-
troli Przewodniczacych, mianowanych w powyzszy sposéb.

Art. 20, Ctonkowie Kongresu, pragnacy wzig¢ udziat
w dyskusji lub otrzymaé od autora jakiejkolwiek
pracy dodatkowe informacje, sa proszeni o zawiadomie-
nie o tem Komitetu Organizacyjnego, o ile mozliwe
przed otwarciem Kongresu, jak réwniez Prze-
wodniczgcego posiedzenia przed otwarciem dyskusji. Py-

tania, ktére maja by¢ postawione, krotkie streszczenie
uwag, a takze odpowiedzi autoréw bedg przedsta-
wione pisemnie.

Art. 21. Wystawa. Komitet Organizacyjny zamierza
zorganizowaé, jednocze$nie z Kongresem, wystawe
modeli, posiadajach ceche nowosci i wybitnego udo-

skonalenia lub wzbudzajgcych zainteresowanie naukowe
z dziedziny karbidu, tlenu, acetylenu, urzadzen tlenowo-
acetylenowych, materjatéw do spawania i t. d. Wystawa
powinna nosi¢ charakter naukowy z wytagczeniem
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wszelkich cech handlowych. Szczegéty urzadzenia wy-
stawy beda opracowane poézniej; warunki bedg wystane
cztonkom pragnacym w niej uczestniczy¢.

Art. 22, Petnomocnictwa Komitetu Orga-
nizacyjnego. Komitet Organizacyjny, a nastepnie

Ciecie blach w wigzkach.

Nieraz juz w naszem czasopi$mie wspomi-
naliSmy, iz ciecie blach cienkich mozna wyko-
nywa¢ w wigzkach po Kkilkanascie sztuk, co
oczywiscie daje duze oszczednosci na czasie
i robociznie w poréwnaniu do ciecia blach po-
jedynczo.

Rys, 1, Maszyna do ciecia palnikiem acetylenowym.

Na koztach zamocowano wiazke blach, ktére majg by¢

przeciete wedtug szablonu S, przytwierdzonego do goérnej
ramy maszyny. Obok wigzka blach B juz obcietych,

Ciecie blach wigzkami jest operacja wyma-
gajacg duzej starannosci, gdyz niezbednym wa-
runkiem powodzenia jest doskonate przyleganie
blach do siebie, mata bowiem szczelina miedzy
blachami moze jut spowodowac¢ odchylenie sie
ptomienia na boki i skrzywienie ptomienia, po-
taczone z wytapianiem metalu wewnatrz wigzki.

Dowiedziawszy sie od p. inz. Dziugie 1la,
iz w Warsztatach Tramwajow Miejskich w War-
szawie juz od diuzszego czasu stosowane jest
ciecie blach w wigzkach, udaliSmy sie — po
otrzymaniu pozwolenia Dyr. Tramwajow — do
tych warsztatow, w celu zebrania szczego6towych
informacji, jak to zagadnienie zostato opraco-
wane, i podzielenia sie z naszymi czytelnikami
zebranemi wiadomosciami. Jednocze$nie wyko-
nano szereg zdje¢ z przeprowadzonej w naszej
obecnosci roboty, ktdre ponizej podajemy.

Robota wykonana w naszej obecnos$ci pole-
gata na przecieciu wiagzki 15 blach, grub. 2 mm.
Operacje te wykonano na maszynie do automa-
tycznego ciecia tlenem firmy Messer, typu ,,SU",
ktorg widzimy na rys. 1 Jest to maszyna o ru-
chomym suporcie, na ktéorym zmontowany jest
palnik, ktéry otrzymuje posuw od silnika elek-
trycznego. Palnik otrzymuje prowadzenie od
krazka, posuwajgcego sie po szablonie S, umo-
cowanym do drgzkéw, zmontowanych na gor-
nej ramie maszyny. Wigzke blach zamocowuje
sie na koztach, ustawionych koto maszyny.

5 — 1935

Przewodniczacy posiedzen sg upowaznieni do wprowa-
dzenia do niniejszego regulaminu wszelkiego rodzaju zmian,

jakie uznajg za niezbedne celem zapewnienia nalezytej
organizacji, pozytecznoéci i ogélnego powodzenia Kon-
gresu.

W dolnym rogu (rys. 1 na prawo) widzimy wig-
zke blach juz pocietych (B).

W celu otrzymania $cistego przylegania blach
do siebie, sg one wiercone po stronie odpad-
kowej przeciecia i skrecane Srubami, odlegtemi
od siebie 0 ok. 10 cm. W celu nadania jeszcze
wiekszej sztywnosci i otrzymania gladkiej po-
wierzchni do ciecia kladzie sie na wierzch bla-
che grub. 5 mm., ktérg doktadnie widzimy na
rys. 2 (blacha A). Na tem zdjeciu, wykonanem
W czasie operacji ciecia, potowa roboty jest juz
wykonana; naskutek ogrzania, waski pasek od-
cietej blachy usztywniajgcej uniesiony jest nieco
w gore.

Przy operacji ciecia wazne jest, aby odle-
gtos¢ ptomienia od blachy byta stale jednakowa,
co osigga sie wihasnie przez zalozenie na wierz-
chu dodatkowej blachy grub. 5 mm. Blacha ta
oczywiscie ulega zniszczeniu. Poniewaz jednak
tylko waski jej pasek ulega odcigciu, strata jest
niewielka, gdyz moze by¢ ona uzyta kilkakrotnie.

Rys. 3 przedstawia jeszcze jedno zdjecie w
czasie operacji, na rys. za$ umieszczonym na oktad-
ce widzimy odpadek blachy odsuniety ku przodo-
wi, a za nim blachy wyciete na pozadany profil.

Z informacji, jakie nam taskawie udzielit
p. inz. Dziugie1l wynika, ze ciecie paczkami

Rys. 2, Ciecie wigzki 15 blach 2 min grub. A — Blacha

usztywniajgca grub. 5 mm.

blach daje powazne oszczednosci na kosztach
obrébki.

Kalkulacja kosztéw przeciecia paczki 15 blach
grub. 2 mm. przedstawia sieg, jak nastepuje:
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1) znaczenie przez szablon 15 otworéw, Sred-
nicy 13 mm i tloczenie otworéw w 15
blachach — 3 godziny;

2) skrecanie blach — 1 godz.;

3) wypalanie blach, #acznie z zatozeniem
przedmiotu na maszyne i ustawienie ma-
szyny — 1 godz.;

4) rozkrecanie blach wraz z oczyszczeniem
krawedzi przecietych — 1j2 godz.

Zuzycie gazow przy cieciu tej paczki blach

jest nastepujace:
acetylen — ok. 150 litrow
tlen — ok. 900 "
Catkowita dtugos¢ ciecia 2110 mm.

Przed wprowadzeniem maszynowego ciecia
blach zapomocg tlenu, kazdg blache znaczono
wedtug szablonu, a obcinanie blach wykonywa-
no na dziurkarce, poczem zaokraglenia pozo-
state na obwodzie musiaty by¢ recznie opito
wane. Byfa to robota nader zmudna i mniej
doktadna niz przy przepalaniu tlenem. Przy obci-
naniu mschanicznem ilos¢ godzin roboczych,
przeznaczonych na te prace wynosita 21 godzin,
podczas, gdy przy cieciu tlenem czas ten zostat
ograniczony do 5' godz. Jest to czas podsta-
wowy, ktéry przeznacza sie robotnikowi, aby

Rys, 3. Ciecie odbywa sie catkowicie samoczynnie,

mogt przy odpowiedniej pilnosci wyrobi¢ pewng
premje, czas rzeczywisty pracy jest wiec mniej-
szy. Czas ten zostanie jeszcze zredukowany, gdyz
)ak z doSwiadczenia wynika — odlegtos¢ mie-
dzy otworami na sruby, zapomocag ktorych skreca
sie wigzke blach, moze by¢ powiekszona dwukrot-
nie, bez szkody dla dokiadnosci i czystosci
ciecia.

Zawdzieczajgc inicjatywie p. inz. Dziugiet-
fa, ktéry nie szczedzi truddéw, aby najnowsze
zdobycze w dziedzinie spawania i ciecia wpro-
wadza¢ do Warsztatow Tramwajowych, nowo-
czesne te metody fabrykacyjne znajdujg coraz
szersze zastosowanie. O rozlicznych zasto-
sowaniach spawania w tych warsztatach bedzie-
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my mieli — mamy nadzieje — jeszcze okazje
da¢ sprawozdanie na tamach tego czasopisma,
ograniczajgc sie narazie do samego ciecia ma-
azynowego,~podajemy na rys. 4 przykiady sza-

Rys. 4, Szereg szablonéw do cigcia fasonowego

zapomoca tlenu.

blondw sporzadzonych do tego celu, ktére Swiad-
cza najlepiej o réznorodnosci robdt ciecia wy-
konywanych w tych warsztatach.

Na zakonczenie uwazamy za mity obowig-
zek podziekowa¢ Dyrekcji Tramwajow za

Rys, 5, Pan inz, DziugieH (1), obok p. majster Hanc (2)

i operator p. Szczygiet.

pozwolenie zebrania danych do niniejszego ar-
tykutu i p. inz. Dziugiettowi za urzadzenie
pokazu i udzielenie nam niezbednej doku-
mentacji, jak roéwniez p. majstrowi Hancowi
i p. Szczygtowi, obstugujagcemu maszyne do cie
cia, ktérzy bardzo uczynnie udzielili nam wszel-
kich informacji. Z. D.
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Oxy-coupage de toéles superposees.

L'oxy-coupage de téles minces superposees constitue
une operation assez delicate. Parmi les travaux multiples
de decoupage executes dans les Ateliers de Tramways
de la Ville de Varsovie a la machine, suivant les gaba-
rits (fig. 4), on decrit d'une fagon plus detaillee le decou-
page d'un paquet de 15 téles de 2 mm. d epaisseur. La
coupe obtenue est dune nettete parfaite, comme sil
s'agissait d'une téle unique.

La longueur de coupe etant de 2,110 mm, la con-
sommation des gaz s etablit a 900 litres d'oxygene et 150
litres d'A, D. L’economie en main-d'oeuvre par rapport
au decoupage mecanique s'eleve a 74°/0

Inzz. GUSTAW JONSCHER.
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Brennschneiden mehrerer iibereinanderliegender Bleche.

Das Durchschneiden von mehreren diinnen Blechen
ist ein ziemlich schwieriges Verfahren, Zwischen ver-
schiedenen Brennchneidearbeiten, welche in den Werk-
statten der Warschaucr Elektrischen Stadtbahn mit Hilfe
von Schneidemaschienen ausgeftihrt wurden, wird ausfiihr-
licher das Brennschneiden von 15 St. tibereinanderliegen-
den Blechen, je 2 mm stark, beschrieben. Man erhielt
dabei einen so vollkommen sauberen Schnitt, als ob ein
einziges Blech durchgeschnitten ware.

Die Lange des Schnittes betrug 2,110 mm, der Gas-
verbrauch — 900 L Sauerstoff und 150 L.A.D. Im ver-
gleich zu der Zeit in welcher diese Bleche auf mecha-
nischem Wege bearbeitet wurden, erziehlt man jetzt eine
Zeitersparniss von 74%.

621.791.5 : 625.143 + 620.1

Odpornos¢ na zuzycie krzyzownic napawanych
w torze zapomocqg palnika acetylenowego.

Wstep.

Zagadnienie napawania zuzytych krzyzownic
w torze byto juz wielokrotnie w tem pismie
omawiane, uwazam wiec za swodj obowigzek
poda¢ obecnie do ogo6lnej wiadomosci wyniki
napawania krzyzownic po uptywie pottorarocz-
nej ich pracy, oraz wnioski na przysztos¢, jakie
z tych doswiadczen wynikaja.

W Dyrekcji Katowickiej, zapomoca napawa-
nia acetylenowo-tlenowego naprawiono w roku
1933 — okoto 500 sztuk krzyzownic, a w roku
1934 — okoto 600 sztuk.

Najtrudniejsze zadanie majg one do spetnie-
nia w Oddziale Drogowym Tarnowskie Gory,
poniewaz tedy biegnie gtéowny szlak Goérny
Slask-Gdynia. Ciezkie pociggi towarowe, ktére
zatrzymujg sie tylko na wiekszych stacjach, pe-
dza ze znaczng szybkoscig i wywozg nasz we-
giel ku morzu; stamtad za$ na Gérny Slask przy-
chodza surowce, sprowadzane z zagranicy, jak
ztom zelazny, ruda it p. Srednio 40 par takich
pociggéw przebiega dziennie przez stacje na tej
trasie.

Dlatego tez do obserwacji wzieto Kkrzyzow-
nice, napawane na tym wiasnie szlaku, t j. pra-
cujace w najniekorzystniejszych warunkach juz
od 1Y, roku. W Oddziale tym naprawionych
zostato w 1933 roku 104 Kkrzyzownice, w roku
1934 — 117.

Wyniki

W potowie grudnia ub. roku uskutecznilismy
wspoélnie z p. inz Rosikoniem, kontrolerem Od-
dziatu Tarnogorskiego ogledziny wszystkich krzy-
zownic — i to bardzo szczegé6towo.

BadaliSmy kazda krzyzownice zosobna, bio-
rac pod uwage jej zuzycie, trwardos¢, warunki
pracy i t p.

Ponizej w tabeli podano wyniki pomiardéw
zuzycia pewnej ilosci krzyzownic, naprawionych
w gldwnym torze Goérny Slask — Gdynia, oraz
dane o przebiegu pociggéw w miljonach tonn.
Obliczono réwniez przecietne zuzycie na 1 mil-
jon tonn.

Zaznaczam, ze sg to pomiary najwiecej zu-
zytych krzyzownic, a wiec takich, ktére z roz-

badan.

nych powoddéw znajdowaly sie w najniekorzyst-
niejszych warunkach pracy. U bardzo wielu krzy-
zownic wogdle nie mozna byto stwierdzi¢ wiel-
koSci zuzycia ze wzgledu na jego drobne wy-
miary, ktorych nawet odczyta¢ nie mozna byto;
w wielu wypadkach zuzycie wiec byto znikome.

Ogdélny wynik szczegétowych badan mozna
zreasumowac¢ w sposOb nastepujacy.

1) napawane szyny kolankowe zachowuja
sie bardzo dobrze, bez wzgledu na to, w jakim
lezg torze — tak, ze trudno bytoby wymagaé
lepszych wynikow;

2) dzioby na torach przetokowych zacho-
wuja sie bez zarzutu. Zuzycie ich jest bardzo
nieznaczne i zadnych uszkodzen — jak wykru-
szenie — nie wykazuja.

Tak samo dobrze zachowujg sie dzioby w in-
nych oddziatach, gdzie jest nawet wiekszy ruch
osobowy, ale niema takiego szybkiego ruchu
ciezkich pociggéw towarowych. W gtdwnych
torach natomiast, gdzie przebiegajg ciezkie po-
ciggi z duza szybkoScia, niektére dzioby wy-
kazujg czeSciowe wykruszenie materjalu. Za-
obserwowano przytem fakt, ze krzyzownice, po
ktérych ri:ch odbywa sie w Kkierunku zgodnym
z ostrzem dzioba, zachowujg sie znacznie lepiej,
wykazujgc tylko niewielkie zuzycie, wzglednie
~blaszkowanie", natomiast krzyzownice, po ktd-
rych ruch odbywa sie w kierunku pod ostrze dzio-
ba,wykazujg wieksze zuzycie. Ogledziny wyka-
zaly rowniez, ze przy 4 krzyzownicach odtupata
sie zupetnie nadtozona warstwa na dziobie po 3
do 5 miesigcy i to tylko wiasnie na tym szlaku
Goérny Slask Gdynia, a w 7 wypadkach nasta-
pito nadpekniecie dzioba.

3) Srednie zuzycie przy kolankowych szy-
nach, liczac na 1 miljon tonn brutto wagi pocig-
géw, waha sie w do$¢ szerokich granicach, gdyz
od wartosci znikomych, az do 0,2 — 0,25 mm,
przytem na szynach kolankowych to zuzycie by-
wa przewaznie wigksze niz nadziobach. Liczgc
sie z niemozliwoscig bardzo trudnych pomiaréw,
mozna przyjaé, jako cyfre orjentacyjng — tak
dla dzioba, jak i szyny kolankowej — zuzycie
0,1 mm na 1 miljon tonn brutto.

4) Twardos¢ natozonych warstw utrzymuje
sie stale na wysokosci 290 295u Br.
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5) Dzioby krzyzownic, wykonanych w rokwpojazdu w Kkierunku ostrza—kota toczg sie tylko

1934, zachowujg sie znacznie lepiej i cho¢ upty-
neto juz 6 8 miesiecy od czasu ich wykonania,
zaden dziob nie wykazuje znaczniejszego wy-
kruszenia lub blaszkowania, a wypadkéw pek-
niecia nie byto wcale.

Zagadnienie poziomu powierzchni
tocznej dzioba.

Analizujac powyzsze wyniki, zadajemy sobie
przedewszystkiem pytanie, dlaczego kolankowe
szyny zachowujg sie lepiej od dziobdéw i dla-
czego dzioby wykonane w roku 1934 zachowujg
sie lepiej od wykonanych w roku 1933?

Zeby odpowiedzieé na te dwa pytania, mu-
simy sobie pokrotce uprzytomni¢ konstrukcje
toru, prace krzyzownic i t p., a wtedy bedziemy
mogli te kwestje wyjasni¢ i bedziemy mogli po-
stawi¢ pewne wnioski co do postepowania
w przysztosci.

Szyny toréw kolejowych nie sa ukladane
pionowo, a posiadajg pochylenie 1:20, odpo-
wiednio do tego obrecze két maja ksztatt stoz-
kowy (rys. 1).

Na stacjach natomiast, na 10 m. przed pier-
wszym rozjazdem, wzglednie skrzyzowaniem,
szyny utozone sa pionowo, a wiec rowniez
i szyny krzyzownic majg potozenie pionowe.

W nowej krzyzownicy powierzchnia toczna
dzioba jest na dilug. 570 mm nizsza od kolan-
kowej szyny, przytem pochylenie zrazu niewiel-
kie przechodzi na ostatnich 18 cm w ukos bar-
dziej ostry (rys. 2).

Biorgc jednak pod uwage skos istniejgcy na
obreczach kot, fjktéry odpowiada utozeniu szyn

J

w torach, a wiec wynosi 1:20, dziéb powinien
by¢ teoretycznie ustawiony o ok. 3 mm nizej od
kolankowej szyny (rys. 3).

Jezeli za$ ta roznica nie jest zachowana,
a powierzchnia toczna dzioba lezy tylko
0o 0,8 mm nizej od powierzchni szyny kolanko-
wej (poréwnaj rys. 2 i 3), wowczas przy ruchu

Lr 180

-1

Rys. 2.

po dziobie i pézniej spadajg na szyne kolankowa.
W tym wypadku spadek nastepuje na calg sze-
rokos¢ gtowki szyny kolankowej i przez to nie
powoduje to zbyt wielkich szkodliwych na-

Rys. 3.

stepstw. Przy odwrotnym kierunku ruchu po-
jazdéw, kota muszg podnies¢ sie z nizej poto-
zonej w stosunku do obreczy kolankowej szyny
(rys. 3, linja punktowana) na wyzej potozony
dziéb, co powoduje kucie dzioba. Oczywiscie
te uderzenia bardzo ujemnie wplywajg na stan
dzioba, ktéry znacznie szybciej wyrabia sie
i wybija.

Zjawisko takie, jak opadanie ko6t na kolan-
kowe szyny wzglednie kucie dziobdw, przy no-
wej Kkrzyzownicy nie przedstawia specjalnie
ztych nastepstw ze wzgledu na jednolita struk-
ture materjalu a nawet przedtuza jej zywot,
0 czas potrzebny na zuzycie tych dodatkowych
3 mm dzioba zbednych, jezeli idzie o réwny
bieg pojazdow.

Inaczej natomiast przedstawia sie sprawa
przy krzyzownicach naprawionych zapomoca na-
pawania zuzytych ptaszczyzn. Natozona warstwa
jest twardsza od rodzimego materjalu szyny
1 przez uderzenie i kucie toczacych sie két na-
stepuje czesciowe wykruszanie sie jej, a nawet
moze nastgpi¢ catkowite odbicie natozonej war-
stwy, jezeli powstajgce naskutek zmeczenia ry-
ski na potgczeniu warstwy nadlanej z szynag
postepujac stale naprzdéd, z biegiem czasu obej-
ma caty przekréj. Zjawisko kucia przy napra-
wianych krzyzownicach w r. 1933 byto nawet
spotegowane, gdyz poddéwczas doprowadzalismy
szyny do wymiaru szyn nowych, bez uwzgled-
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nienia normalnego zuzycia szyn na dlugosci ca-
tej krzyzownicy. StwarzaliSmy przez to ogolne
podniesienie czesci szyn na ditugosci napawanej
i musieliSmy schodzi¢ ptaszczyzng pochytg do
poziomu zuzytych szyn. Garby takie, aczkolwiek
tagodne, stwarzaja jednak dodatkowe skoki kot
i wstrzasy, co—cho¢ w znacznie mniejszym sto-
pniu—ujemnie wptywa na zachowanie sie nato-
zonej twardszej warstwy.

Zupetnie jasne i zrozumiate jest przytem,
ze te kucia sg znacznie silniejsze przy szybkim
ruchu pociggéw—i tem wiasnie wyjasni¢ mozna,
ze dzioby na torach przetokowych, a wiec o po-
wolnym ruchu taboru, zachowujg sie zupetnie
dobrze, znacznie lepiej, niz w torach gtéwnych,
0 szybkim ruchu ciezkich pociggéw.

Taki wiasnie specjalnie szybki ruch ciezkich
towarowych pociggéw odbywa sie na szlaku
Gérny Slask Gdynia, i tem mozemy sobie wy-
ttomaczyé, ze w innych odcinkach drogowych
Dyrekcji Katowickiej naprawione krzyzownice
zachowujg sie bez zarzutu.

Witasciwy sposéb napawania krzyzownic.

Prowadzac te obserwacje przez caty rok 1933,
doszliSmy do przekonania, ze nalezy starac sie,
aby od samego poczatku pracy naprawionej krzy-
zownicy dziéb i szyna kolankowa wspotdziataty
w przyjmowaniu obciazenia—i dlatego zdecydo-
waliSmy sie w porozumieniu z p. inz. Rosiko-
niem wykona¢ naprawy krzyzownic z uwzgle-
dnieniem rzeczywistych warunkéw pracy krzy-
Zownicy, a mianowicie:

a) nie podnosi¢ powierzchni tocznej dzioba
do pierwotnych konstrukcyjnych wymiardw,
a pozostawi¢ jg ok. 3 mm nizej od rzeczywiste-
go poziomu powierzchni toczonej szyny kolan-
kowej;

b) przy napawaniu wytartych powierzchni
tocznych na dziobie i na kolankowej szynie
uwzglednia¢ w miare moznosci normalne zuzy-
cie szyny.

Czy takie rozwigzanie bedzie wilasciwe, oka-
ze dalsza |jeszcze obserwacja i poréwnanie
z dotychczasowemi wynikami, narazie jednak,
po 8 miesigcach obserwacji krzyzownic, wyko-
nanych w r. 1934, w ktérych uwzgledniliSmy
powyzsze zasady, mozemy stwierdzié¢, ze zacho-
wuja sie one znacznie lepiej, a w szczeg6lnosci —
dzioby nie pekaja, nie wykazuja wykruszen
1 wida¢ wyraznie wspobiprace ich z szyna ko-
lankowa.

Twardos$¢ warstwy napawanej i dobér drutu.

Wspomniatem uprzednio, ze natozona war-
stwa jest trwardsza od samego tworzywa szyny
i to powoduje w pewnych, wyszczegdlnionych
wyzej warunkach, mozliwos¢ wykruszania sie
dzioba. Moznaby wyciagnaé¢ z tego fatszywy
zreszta wniosek, ze nalezy dazy¢ do tego, aby
ta warstwa byla tak twarda, jak szyna. Nie
datoby to jednak realnych korzysci, wynikiem
bowiem naktadania warstwy rdéwnie migkkiej,
jak szyna, bytoby z pewnoscig bardzo szybkie
zuzycie jej i sptywanie materjatu na boki. Te
dwa objawy mieliSmy moznos¢ obserwowaé przy
poczatkowych proébach stosowania réznych dru-
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tow. Nowe, nieutwardzone krzyzownice pracujg
w torze bardzo krétko — z tych wiasnie przy-
czyn. Na tej trasie, ktorg opisuje, w niektdrych
miejscach nalezato je wymienié juz po uplywie
3— 4 miesiecy. Dlatego tez obecnem dazeniem
P. K. P. jest stosowanie utwardzonych krzyzow-
nic; trwardo$¢ przepisowa wynosi 300° Br. i te-
raz juz prawie wylgcznie stosuje sie krzyzow-
nice utwardzone. Idac wiec w tym Kkierunku,
stosujemy druty ze stali stopowej, o domieszkach
szlachetnych metali, jak chrom, wanad etc. —
ktére dajg po stopieniu metal o trwardosci wy-
noszacej ok. 300" Br.

Drut ten, wytwarzany w kraju, wprowadzony
jest na rynek pod nazwa ,Tor". Nie wymaga
on po napawaniu zadnej dodatkowej termicznej
obrobki, jak hartowanie i odpuszczanie w pew-
nej okreslonej temperaturze, a poprostu wystar-
czy tylko przekué¢ natozong warstwe na gorgco
w temperaturze barwy jasno-czerwonej. Prze-
kucie w ten spos6b wykonane jest i tak nie-
zbedne, w celu otrzymania wymaganego profi-
lu, czynno$¢ ta nie stanowi wiec dodatkowej
obrébki i nie pocigga za soba dodatkowych
kosztow.

Krzyzownice podwodjne przy rozjazdach.

Oproécz zwyktych, czyli pojedynczych krzy-
zownic, budowanych z szyn, sg jeszcze inne ty-
py, o ktérych krotko wspomne.

Przedewszyskiem nalezy powiedzie¢ Kkilka
stow o krzyzownicach podwojnych na rozjazdach.
Tutaj cala robota przy naprawie jest znacznie
uproszczona, bo ma sie do czynienia z jednym
dziobem i jedng kolankowag szyng, jako jednym
kompletnym elementem. Diugos¢ napawania by-
wa zwykle wieksza, jak przy pojedynczych krzy-
zownicach, ale zato zagadnienie poziomodw jest
automatycznie rozwigzane. Jedna i druga szyne
doprowadza sie scisle do wymiaréw przylegtych
szyn, a wiec uwzglednia sie og6lne zuzycie szyn.

Krzyzownice pojedyncze z dziobem lanym.

Te krzyzownice w przeciwienstwie do
krzyzownic lanych wraz z plytg, jako jedna ca-
tos¢—mozna bez obawy napawac. Posiadajg one
szyny kolankowe normalne, wykonane z szyn
zwyktych, jak przy pojedynczych krzyzownicach,
natomiast dziéb lany jest oddzielnie wmonto-
wany. Sam proces napawania odbywa sie w ten
sam sposéb, jak przy zwyktych szynach. Krzy-
zownic tych wykonaliSmy w r. 1933 tytulem
préby 5 szt. w Siemianowicach Sl., poniewaz
mieliSmy pewne zastrzezenia, co do powstawa-
nia w zeliwie dzioba szkodliwych naprezen.
Préby te jednak przekonaty nas o celowosci tych
robét i w roku 1934 wykonalismy ich juz kilka-
dziesigt. Dzidb jest stosunkowo niewielki i przy
napawaniu mozna go dodatnio nieco nagrzac
palnikiem i tym sposobem naprezenia nie grupujag
sie na ograniczonej przestrzeni, lecz sg rozpro-
wadzane prawie réwnomiernie na catg ditugosé
dzioba i przestajg by¢ niebezpieczne.

Krzyzownice lane wraz z ptyta.

Sam materjal dziobéw lanych tacznie z plytag
jest gorszy niz dziobow lanych oddzielnych. Krzy-
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Niektére wyniki pomiaréow

w Dyrekcji

Czas pracy

I CIECIE METALI

zuzycia szyn napawanych palnikiem acetylenowym
Katowickiej.

Srednie zuzycie

Kryzownica w torze po Zuzycie Przebieg za na 1 mi jon tonn
Stacja naprawie. Cczas pracy Uwagi
Nr. .||0.éé Dziob  Szyna ko- miljony tonn dzioba kolanka
miesiecy mm lank. mm mm mm
Rojca skrzyz. 16 3 3,5 32 0,10 0,11 tor gtéwny
. 2 5,5 32 0,07 0,17
Nakto 4 4.5 6 32 0,14 0,19 ”
6 . 2 4 16 0,13 0,25 f
Radzionkéw . 2 alb . 3 25 32 0,10, 0,08 f
Brzeziny . , skrzyz. 17 2 4 34 0,06 0,12
K ., 2 2 34 0,06 0,06 ”
Chorzéow 24 18 3 4 18 0,17 0,24 »
64 4 4 36 0,12 0,12 »
28 alb 3 0,5
28 alb ” 3 3 Tor boczny, jednakze o bardzo wielkim ruchu
32 alb 1 0,5 przetokowym.
33 alb . 2 2 Przebieg trudno okresli¢, prawdopodobnie jednak
33 podw, I 0,5 0,5 byt nawet wiekszy, jak w torze gtdéwnym, tylko
48 ” 3 3 przy znacznie mniejszej szybkosci.
Srednie zuzycie na 1 miljon tonn — ok. 0,1 mm,

zownice te mozna napawaé, trzeba jednak wy-
kona¢ to w stanie goracym, a po ukonczeniu
pracy calag krzyzownice dobrze wyzarzyé, a po-
tem pozwoli¢ jej powoli ostygnaé. Naprawa taka
jest jednak bardzo kosztowna i nie optaca sie
a ze przytem krzyzownice te sg juz na wymar-
ciu, zagadnienie napawania ich nie ma wiekszego
znaczenia.

Zakonczenie.

Na zakoriczenie musze tutaj z przyjemnoscig
stwierdzi¢, ze syzyfowa praca naszych techni-
kéw z kot spawalniczych i kolejowych, ktorg
nalezato wykonaé, aby wprowadzi¢ te metode
na naszym gruncie, zostata uwienczona sukcesem,
ktéry wyraza sie realnie w ogromnych oszczed-
nosciach na kosztach utrzymania nawierzchni
kolejowych, osiggnietych juz obecnie, cho¢ me-
toda ta ma przed soba jeszcze duze mozliwosci
dalszego rozwoju. Jakiego to duzego nakiadu
pracy, energji i cierpliwosci kosztowato ustale-
nie, jaki drut najlepiej uzyé, jaka metode spa-
wania stosowaé, czy i jak termicznie i me-
chanicznie obrabia¢ naktadang warstwe, jaka
forme nadaé¢ tej pracy i t. d. ZrobiliSmy u nas
w Polsce przez te dwa lata wiecej, niz w jakiem-
kolwiek innem panstwie zrobiono na tem polu.
To przodujace miejsce naszych kolei wsréd ko-
lei europejskich znalazto nawet swo6j wyraz na
Miedzynarod. Kongresie Acetylenu i Spawania
w Rzymie w roku ub., gdzie inne narody byty
zaskoczone' poprostu wynikami naszych doswiad-
czen w tym zakresie. Do osiggniecia tych wyni-
kow przyczynito sie w znacznej mierze stano-

wisko zainteresowanych czynnikéw w kolejnic-
twie. Poszczegdlne organy techniczne nietylko
utatwiaty nam to zadanie, ale bardzo energicznie
wspoétdziataty z nami, opracowujgc — jako fa-
chowcy w dziedzinie szyn i ich konserwacji —
praktyczne szczeg6ty wykonania i nie szczedzac
trudéw ani czasu, aby zapewni¢ nowej meto-
dzie najlepsze warunki do wykazania swych
zalet.

Resistance a 1l'usure des croisements de rails recharges
au chalumeau.

Sur 1.000 croisements recharges en 1933/1934 a la
Direction des Chemins de Fer de Katowice, on a choisi
pour un contréle plus minitieux les 220 croisements situes
sur la ligne Haute Silesie— Mer Baltique qui se caracterise
par un trafie tres lourd a grande vitesse.

Ces croisement ont ete recharges avec un fil d'acier
special au Cr-Va-Mo. Leur usure normale moyenne a ete
trouvee environ 0,1 mm par milion de tonnes de poids
des convois passant sur cette ligne.

La plus grande usure, et meme dans 4 cas la dete-
rioration de la couche rechargee, a ete constatee sur les
pointes des rails, et notamment sur celles qui sont diri-
gees dans le sens oppose au mouvement des convois.

Lecaillement des pointes a ete observe uniquement
sur les croisement repares au debut de | introduction de
cette methode, lorsquon donnait aux rails uses la forme
exacte des rails dans le crosement nouveau, e’'est-a-dire
en surelevant la surface de la pointe jusqua un niveau
se trouvant de 0.8 mm, plus bas que celui du rail lateral

(fig. 2). Dans ce cas, la roue, par suite de sa conicite,
avant d’'entrer sur le rail de coéte, vient buter contre la
pointe et la deteriore (fig. 3). Par contre, sur les pieces

rechargees suivant le procede adopte plus tard et applique
actuellement, et qui consiste dans le rechargement de la
pointe jusqu a un niveau situe a 3 mm, plus bas que le niveau
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du rait lateral (fig. 4) on n'a pas observe de pareil echec;
ceci doif etre attribue a la cooperation de la pointe et
du rail lateral.

Les rails lateraux doivent egalement n etre charges
que fusqu'a la hauteur du rail normalement use en dehors
du croisement, ceci pour eviter que les rous ne fassent
un saut en quittant la surface rechargee.

Verschleisswiderstand der autogen aufgeschweissten
Kreuzstiicke.

Von 1000 Kreuzstucken, die in 1933/4 in der Katto-
witzer Eisenbahndirektion autogen aufgeschweisst wurden,
wahlte man zur naheren Beobachtung 220 Kreuzstiicke auf
der stark beanspruchten Eisenbahnlinie von grosser Gesch-
windigkeit, Oberschlesien—Baltisches Meer. Zum Auftragen
wurden Spezialdrahte verwendet (Cr-V-Mo). Die durch-
schnittliche Abnutzungbetrug 0,1 mm auf eine Milion Ton-
ngewicht der Zuge, die auf dieser Linie kursieren.

Die grosste Abnutzung, und sogar in vier Fallen ein
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Ausbrockeln des Metalls. wurde beobachtet auf den Kreuz-
stiickspitzen, beim Verkehr der Ziige gegen die Spitze.
Die Beschadigung der Kreuzstiickspitzen wurde nur bei je-
nen beobachtet, welche anfanglich durch das Aufschweissen
der Kreuzstiickspitze und der Seitenschiene zur Hohe
einer neuen Schiene (d. h. zur H6he der Kreuzstiickspitze
um 0,8 mm niedriger als die Seitenschiene) ausgefiihrt
wurden. Der Verfasser halt dies fiir unrichtig, da der
Stoss der Waggonrader auf eine hohere Kreuzstiickspitze
iibertragen wird (Abb. 3). Bei der spater eingefiihrten
Methode ist die Hohe der aufgetragenen Kreuzstiickspitze
um 3 mm (Abb. 4) von der Hohe der aufgetragenen Sei-
tenschiene niedriger. Bei dieser Ausfuhrung werden keine
Beschadigungen festgestellt, da die Kreuzstiickspitze mit
der Seitenschiene mitarbeitet.

Die Seitenschiene musste auch nur zur Hohe der
Schiene hinter der Kreuzung aufgeschweisst werden und
nicht zur Hohe einer neuen Seitenschiene, um die Stosse
der Rader beim Herunterrollen von der aufgetragenen
Schicht zu vermeiden.

621.791.5 : 621

Ztobienie zapomocq palnika w budowie maszyn.

Wiadomo, ze strumieniem podgrzanego tlenu
mozna nietylko przecinaé¢ stal, ale rdéwniez jg
obrabia¢, jezeli skieruje sie palnik nie prosto-
padle, a uko$nie do powierzchni metalu. W ten
sposéb np. usuwa sie pekniecia na wlewkach
podwalcowanych, a nawet ostatnio prébowano
w Stanach Zjednoczonych zapomocg palnika
Jtoczyc", ,frezowac", ztobi¢ na powierzchni wat-
kéw linje Srubowe i t. p.

W tym celu nalezy ustawi¢ palnik pod ka-
tem 45° i nie ciagna¢ go ku sobie (w tyl), jak
to sie zwykle czyni przy cieciu, ale posuwac go
w kierunku od siebie (naprzéd). Na rys. 1 szkic 1
przedstawia wiasciwe potozenie palnika przy cie-
ciu, a szkic 2—przy ztobieniu. Oczywiscie, kon-
cowka palnika powinna by¢ zgieta pod katem

Rys. 1

135°, aby raczka palnika przy tej operacji mogta
pozosta¢ pozioma. Zaleznie od szybkos$ci posuwu,
otrzymuje sie ztobki mniej lub wiecej glebokie,

szerokos¢ za$ zalezy od ksztattu ptomienia, t j.
od ksztattu, jaki posiada dysza.

Tego rodzaju obrébka zapomocag palnika moze
mie¢ zastosowanie nietylko do wykonywania
rowkoéw na czeSciach maszyn, co jest stosunko-
wo rzadkim wypadkiem, ale réwniez moze by¢
celowo uzyta przy konstrukcji réznych skrzynek

Rys. 2.

i t p. ksztattdbw w budowie maszyn i przyrza-
déw, obrdbkowych.

Na rys. 1 widzimy, jak wygladaja rowki
w blachach rdznych grubosci (szkice 3, 4 i 5);
po zagrzaniu palnikiem blachy po. przeciwnej
stronie rowka tatwo mozna blache zagig¢
w ksztalty przedstawione na szkicu 6 i 8 ana-
stepnie wypetnia sie wglebienia metalem zapo-
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moca spawania. W porownaniu do konstrukcyj
analogicznych ksztattéw, wykonanych zapomoca
spawania z oddzielnych blach, przedstawiajg
one te zalete, ze ulegajg znacznie mniejszym
odksztatceniom; otrzymane ramki, skrzynki it p.
sg znacznie mniej zwichrowane, co, jak wiemy,
jest najwiekszg przeszkodg do rozpowszechnia-
nia sie spawania w budowie maszyn.

Na szkicu 7 rys. 1 widzimy inne zastosowa-
nie zlobienia, a mianowicie potaczenie grubej
blachy z cienka. Wiemy, jak trudno wykonad
tego rodzaju potaczenie bez odksztatcenia. Przez
wpuszczenie cienkiej blachy do srodka grubej
tatwo juz wykona¢ mocne potgczenie zapomoca
lutospawania lub spawania tukowego, bez zwi-
chrowania sie cienkiej blachy.

Zdjecia tego rodzaju robdt widoczne sg na
rys. 2.

W opisywanych wyzej przyktadach zmniej-
szano grubo$¢ metalu dla tatwiejszego giecia.
Mozna rowniez ulatwi¢ to giecie przez zmniej-
szanie szerokosci miejsca zginanego. llustrujg to
szkice na rys. 3. Jezeli mamy zgig¢ dosé grubg
blache wedtug tinji a— b, wycinamy na wylot
szczeline ¢ d; zagrzewajac nastepnie palnikiem
odcinki a—c i b—d, tatwo zgig¢ blache. Po
zgieciu szczeling wypetnia sie zapomoca spawa-
nia. W ten sposéb mozna wykonaé¢ skrzynke
prostokgtng, wycinajac 3 szczeliny, jak pokazano
na rys. 3.

Na zwyktej zaginarce mozna zagina¢ blachy
do 2 mm., przy grubszych blachach trzeba juz
mie¢ maszyny o bardzo duzej mocy i na zimno
trudno to uskuteczni¢. Tymczasem blachy nawet
20 mm. grub, i wyzej mozna opisanym wyzej
sposobem zagig¢ bez trudu w najmniejszym war-
sztacie.

Chcac wykona¢ dobrze tego rodzaju skrzyn-
ke z oddzielnych blach, trzeba je starannie ze
sobg ztozy¢ i zabezpieczy¢ przed odksztatce-

Z dziatalnosci francuskich

w roku 1934.

Na dorocznem walnem zebraniu Izby Syndyk.
Acetylenu i Spawania (Chambre Syndicale de
FAcetylene et de la Soudure Autogene) w Pa-
ryzu, p. M. R. Granjon zlozyt sprawozdanie
z prac poszczeg6lnych organizacyj spawalni-
czych, ktére ponizej w streszczeniu podajemy.

W gtéwnej siedzibie Syndykatu mieszczg sie:
Centralne Biuro Acetylenu i Spawania (1'Office
Central), Instytut Spawania (1'Institut de Soudu-
re Autogene), Stow. Inzynierow Spawaczy (la
Societe des Ingenieurs Soudeurs), Stata mie-
dzynar. Komisja Acetylenu i Spawania (Com-
mission Permanente Internationale de IAcetyle-
ne et de la Sondure Autogene), oraz lzba Synd.
Acetylenu i Spawania (Chambre Syndicale de
1Acetylene i de la Soudure Autogene).

Gtowng organizacjg jest Biuro Acetylenu
i Spawania; do jego obowigzkoéw nalezy zarzad
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niami w czasie spawania, co jest trudne bez
stosowania specjalnych przyrzadéw. Przy stoso-
waniu wyzej opisanej metody te trudnosci od-
padaja.

Warunkiem powodzenia tego rodzaju metody
obrobki jest doktadno$¢ posuwu palnika, dla-
tego pozadane jest wykonywac ciecie na przy-
rzadach lub maszynach do ciecia.

Przyrzady pétautomatyczne, w ktérych pal-
nik umocowany w suporcie otrzymuje posuw
od S$ruby pociggowej poruszanej przez prze-
ktadnie zapomocg korbki recznej — dajg juz
wystarczajgcg doktadnosé.

Rys. 3.

Te przyrzady do ciecia sg niekosztowne
i moze je posiada¢ kazdy warsztat; do tego celu
moze nawet stuzy¢ kazda stara tokarka pocig-
gowa (Journal de la Soudure Nr. 11
1934).

organizacyj spawania

621.791(06)(44)

gmachu i prowadzenie agend pomochniczych, jak
to: doswiadczalnie, dziat kontroli, propagando-
wy, wydawniczy, informacyjny, archiwum i t. d.

Instytut spawania ma jako gitéwne zadanie
nauczanie roznego rodzaju; tej organizacji pod-
legajg: Wyzsza Szkota Spawania, Kursy Zawo-
dowe i Techniczne, Szkotly rzemie$lnicze, Kursy
doksztalcajgce i inne; wydawnictwo ksigzek
i broszur, tablic naukowych, filméw kinemato-
graficznych lezy réwniez w zakresie dziatalno-
Sci Instytutu.

Izba Syndykatu Acetylenu i Spawania bada
zagadnienia bezposdrednio interesujace gatezie
przemystu, ktérych przedstawiciele sg jego czton-
kami.

Stow. Inzynieréw
co miesigc posiedzenia,

Spawaczy
podczas

organizuje
ktérych roz_
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patruje sie sprawy dotyczgce spawania i je-
go zastosowania. Wyniki obrad Stow, ogta-
sza drukiem w Biuletynie Inz. Spawaczy i za-
znajamia z niemi wszystkich swoich cztonkéw
i korespondentow. Stow, przeprowadza row-
niez badania i opracowuje szereg innych zagad-
nien, jak przepisy, warunki techniczne, nor-
my i t. d.

Miedzynarodowa Komisja, reprezentujgca 23
panstwa, biura i sekretarjat ktorej mieszczg sie
w gldwnej siedzibie Syndykatu, pracuje w sta-
tym kontakcie i porozumieniu z pozostatemi or-
ganizacjami.

Sprawozdawca zaznacza, ze ma na wzgledzie
tylko prace wykonane wspoélnie przez powyzsze
organizacje w ciggu roku 1934 i w roku biezg-
cym. Jako powazniejsze sg wymienione: udziat
Francji w Kongresie w Rzymie, przy ktorym
wspotpracowaty wszystkie organizacje, regula-
min wytwornic acetylenu, opracowany przez
Izbe i zastosowany przez Centralne Biuro; spe-
cyfikacje metali dodatkowych, utozong przez
Stow. Inzynieréw Spawaczy wspélnie z Insty-
tutem Spawania; normalizacje koncéwek palni-
kéw, sporzadzong w ten sam sposob; miedzy-
narodowg normalizacje sposobow spawania ace-
tylenowo-tlenowego, podjetg przez Komitet Tech-
niczny w Genewie przy udziale francuskich or-
ganizacyj i t d.

Nalezy podkresli¢ statg, wydajna wspotprace
i pomoc, ktéra udzielajg sobie wzajemnie rézne
organizacje przy studjowaniu zagadnien, zajmu-
jacych je pod jakimkolwiek wzgledem. Kazda
z organizacyj, dziatajgc z osobna, nigdy nie by-
taby w stanie osiagng¢ tak duzych wynikow.

W ciggu roku ubiegtego, jesli mowi¢ o spra-
wach charakteru ogélnego, zakoriczono ustale-
nie nowych sposobéw spawania ,wgorel, daja-
cych mozno$¢ przeprowadzenia doskonatego
i oszczednego spawania blach zelaznych wszel-
kich grubosci do 25 mm., pod warunkiem, ze
obie strony sg dostepne. Sposoby te zastoso-
wano z catkowitem powodzeniem w wielu za-
ktadach.

Przeprowadzono badanie stopdéw do lutowa-
nia, okreslono rézne nowe metale dodatkowe,
rozpatrzono szczeg6towo kwestje spawalnosci,
ktore stojg na czele zagadnien technicznych,
wymagajacych dituzszych studjow i licznych do-
Swiadczen.

Nie pominieto réwniez sprawy spawania stali
nierdzewiejacych, ktére znajduja coraz wiek-
sze zastosowanie. Okreslono warunki niezbed-
ne przy wykonywaniu tego spawania, zar6éwno
przy uzyciu metody acetylenowej, jak i przy
spawaniu tukowem.

Urzadzono specjalng instalacje celem zbada-
nia sprawy korozji spoin.

Warunki spawalnosci niklu, jak réwniez spo-
soby postepowania przy tej pracy, sg juz pra-
wie ostatecznie ustalone.

Przeprowadzono badania i ogtoszono drukiem
warunki wykonania i wyniki zastosowania spa-
wania przy taczeniu i naprawie szyn kolejowych:;
dotyczy to rdéwniez ciekawego zagadnienia po-
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krywania zapomoca napawania nowych czesci
metalowych warstwg metalu zabezpieczajgca je
od zuzycia.

W doswiadczalniach francuskich poddawano
réwnolegtym studjom badawczym: spawanie tu-
kowe zapomocg elektrod metalowych i weglo-
wych, same elektrody i ich powiloki, spawanie
tukowe wodorowe, spawanie elektryczne opo-
rowe. Wszystkie te sposoby, kazdy w swoim
zakresie, wspotdziatajg w szerszem rozpowszech-
nieniu spawania i w rozwoju zastosowania kon-
strukcyj spawanych.

Oprocz powyzszego doswiadczalnie zaopa-
trzone w nowe instalacje w dalszym ciagu pra-
cowaly w kierunku polepszenia materjatow
i badania spoin.

Doswiadczalnie francuskie, wspdtdziatajac ze
wszystkiemi wydziatami technicznemi i przemy-
stowemi Syndykatu, prowadzity swoje badania
i prace naukowe pod Kkierownictwem p. A. Por-
tevin.

P.p. Portevin i Seferian wygtosili w Aka-
demji Nauk szereg referatow, p.p. zas Leroy
i Fassbinder przystapili do serji badan, dotycza-
cych korozji spoin, chemicznych ich witasciwo-
éci, metalizacji i t. d. Wyniki tych prac z pew-
noscia beda w najblizszych miesigcach tematem
ciekawych referatow.

Dziat przemystowy lzby Syndykatowej prze-
prowadzat Inspekcje zaktadéw i pracowat w kie-
runku nadzorowania i kontroli powazniejszych
robét spawalniczych, ktére wymagaly specjalnej
kontroli, np. butle do gazéw, rurociggi parowe
ogrzewania miejskiego w Paryzu, prace zwigza-
zane z wzmochieniem mostu w Brescie i t p.

Te same organizacje przeprowadzajg egzami-
ny przy wydawaniu $wiadectw na zawodowego
spawacza. W ciggu roku 1934 wydano ponad
150 takich Swiadectw dla Oddziatdéw Technicz-
nych Lotnictwa i okoto 50 Swiadectw dla spe-
cjalistow spawaczy zatrudnionych w zaktadach
kanalizacyjnych.

W warsztatach Izby Syndyk, przystgpiono
pozatem do sporzadzenia typow konstrukcyj
spawanych, wykonywanych na polecenie insty-
tucyj panstwowych oraz przemystowcow, ktorzy
pragng przed rozpoczeciem pewnego rodzaju
rob6t mie¢ catkowitg pewnos$¢ co do ich wyko-
nalnosci i celowosci.

Dziatalnos$¢ Instytutu Spawania byta w ciggu
ubiegtego roku bardzo owocna.

Wyzszg Szkote Spawania opuscit w listopa-
dzie z. r. 5-ty rocznik uczniéw w ilosci 25 osob.
14 kurséw miato 238 uczestnikoéw.

Wyktady doksztatcajgce, tak zwane ,Soboty
spawaczy", odwiedzito 1250 stuczaczy.

Kurs rzemies$lniczy miat 62 uczniéw, z kto-
rych 32 ksztakcito sie catkowicie na koszt Syn-
dykatu.

Co niedziela odbywajg sie dwa cykle kur-
séw spawania, zawierajacych kazdy po 17 od-
czytow, w Ecole Nationale dArts et Metiers
w Paryzu. Jeden z cykléw tych jest poswie-
cony og6lnej technologji spawania, drugi —
konstrukcjom spawanym.
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W ciggu roku 1934 zorganizowanz 2 kursy
spawania, ktore trwaly po 2 tygodnie, jeden
przy udziale 25, drugi 27 stuchaczéw.

Liczne wyklady i odczyty byty wygtoszone
w ciggu roku w rozmaitych szkotach i zwiaz-
kach, oprécz tego liczne szkoty techniczne i za-
wodowe, jak roéwniez wycieczki technikow
i przemystowcow odwiedzity siedzibe Syndyka-

Z PRAKTYKI

Spawanie watéw korbowych.

Gdy wat korbowy jest zupetnie ztamany (zwykle przy
kolanie z lewej lub prawej strony), nalezy tak korbe jak
i wat zukosowac¢ na X $cinakiem lub palnikiem do ciecia,
aby otrzymaé¢ duza ptaszczyzne spawania, a zarazen do-
bre podejscie dla palnika, Nalezy staraé¢ sie doktadnie
roztopi¢ obie i bez doda-
wania narazie spoiwa najpierw przetopi¢ na wylot ma-
terjat w miejscu styku. Do tej roboty winien byé uzyty
palnik o mocy 1200— 1700 Itr/godz, o ile dany wat pod-
grzany zostal uprzednio, a lepiej jeszcze podgrzewac go
w czasie spawania na ognisku z wegla drzewnego dla
zaoszczedzenia gazbéw; w przeciwnym razie trzeba uzyé
palnika o mocy 2500 Itr/godz. Roztapia¢, jak wat. tak
i kolano, na gteboko$¢ 2—3 mm., dodajac spoiwo z drutu
stalowego, specjalnie wyrabianego do spawania, o wy-
trzymatosci 55 kg/mm2 Naprzéd nalezy z jednej strony
uktada¢ metal
1—2 cm,,

czeSci w miejscu najwezszem

warstwami wzdtuz krawedzi na grubosci
a nastepnie przewr6ci¢ na druga strone i na-
tozy¢ spoine tejze grubosci w ten sam spos6b, nie zapo-
minajac dobrze wtapia¢ spoiwa tak w wat jak i w korbe,
oraz uwazajac, aby nie zostawia¢ pustych miejsc, Po na-
tozeniu wspomnianej grubosci spoiny z dwuch stron, na-
lezy szybko— jak z jednej tak i z drugiej strony — prze-
ku¢ je lekko mitotkiem 200—300 gramowym. Nastepnie
juz do zakonczenia, spawaé¢ wpoprzek krawedzi, przeku-
wajgc kazde natozone 2—3 warstwy spoiwa silnie z kaz-
dej strony az do catkowitego wypetnienia spoiny.

Po uskutecznieniu tej roboty nalezy obowigzkowo
doktadnie sprawdzi¢ wat na tokarni i wycentrowaé go.
W tym wypadku zadnych naktadek wzmacniajacych nie
potrzeba, gdyz to tylko o$Smiesza spawacza i podrywa za-

ufanie do metody acetylenowo-tlenowej.

Inzynierowie, ktérzy buduja maszyny, zwykle dajg im
duzy zapas mocy w postaci kilkakrotnie wiekszych wy-
miaréw, anizeli to wynika z obliczania na ztamanie. Je-
spawanie jest dobrze
obawy ponownego pekniecia,

zeli wiec wykonane, to niema

Jest oczywiste, ze przyczyny, ktére wywotaty pek-
niecie watu, musza by¢ w samej maszynie usuniete, gdyz
watl, nawet najlepiej naprawiony, znowu peknie, gdy znaj-
dzie si¢ w tych samych warunkach pracy, co uprzednio.
Chyba, ze peknigcie byto wywotane wadag materjatu lub
wadliwg obrébka samego watu. Wowczas z okazji na-

prawy te wady same przez si¢ zostaja usuniete.

W wyzej opisany spos6b zostat wykonany przeze
mnie wat ztamany przy kolanie do parowej lokomobili
40 K. M. w 1933 roku i po dzi$ dzieh pracuje bez zarzutu.

Henryk Kobinski, Kalisz.
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tu celem wystuchania odczytéw i
urozmaiconych doswiadczeniami.

Tak sie przedstawia, w krotkich zarysach,
dziatalno$¢ francuskich organizacyj rozwoju spa-
wania, dziatalnos¢, ktéra zatacza coraz szersze
kregi, dzieki energicznej pracy specjalistéw, od-
danych swemu fachowi i w nim rozmitowanych.
(Revue de la Soudure Autogene,
Nr. 252, luty 1935).

referatéw,

SPAWACZA

Klamerki do spawania.

Ciekawy przykitad klamerek, stosowany przez jednego
spawacza angielskiego przy tgczeniu cienkich blach pod
katem prostym, widzimy na rysunku ponizej.

Na szkicu A widzimy blache z wycietemi naroznika-
mi, z ktérej ma by¢ po zagieciu 4
bocznych S$cianek trzeba je utrzymaé w tej pozycji pod-

wykonana skrzynka;

czas spawania — do tego stuza klamerki z zagietej bla-
chy z 2 szczelinami, jak to wida¢ na szkicu B. Na szki-
cu C pokazano, w jaki sposéb zawiesza sie przy spawa-
niu skrzynke w wodzie, gdy sie pragnie, aby przy spawa-
niu na rogu boczne $cianki nie ulegty odksztatceniu.
Wreszcie na szkicu D widaé¢ klamerke do spawania blach
na styk.

Przyktady te wskazuja, jak mozna utatwi¢ sobie ro-
bote nader prostemi $rodkami. Kazdy spawacz moze wy-
mys$li¢ sobie wiele podobnych zaciskéw, réznych ksztal-

téw, zaleznie od roboty.

W naszych warsztatach spawalniczych istnieje nie-
watpliwie w dziedzinie uchwytéw, zaciskéw, klamerek
i réznego rodzaju przyrzadzikéw do spawania wiele
ciekawego materjatu. Gdyby czytelnicy ,Spawania"
przysytali do redakcji opisy stosowanych przez siebie
ciekawych sztuczek, nie trzeba bytoby braé¢ wzory tylko
z pomystéw zagranicznych,

Nietylko trzeba bra¢ wiadomos$ci z czasopisma, ale
trzeba réowniez je dawac, tembardziej, ze artykuty sa ptat-
ne, a jak mogtem juz Sam stwierdzi¢ za 1—2 godziny
co machajac
A wiec Koledzy spawacze — do

pracy gtowa i piérem mozna zarobi¢ tyle,
caty dzien palnikiem.
pidra |

Wincenty Butla, spawacz
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Naprawa kos zapomocq spawania.

Niejednokrotnie dato sie zauwazyé, zwiaszcza pod-

czas pobytu na wsi, ze uszkodzone kosy nie znajdowaty

zadnego zastosowania. W wyjatkowych tylko wypadkach

Rys. 1. Kosa przed i po naprawie.

Rys. 2. A — poczatek spawania.

Typowe peknigcie.

jaki$ przemys$lny kowal wykorzystywat te do-
skonatg stal jako materjat, badZz do wyrobéw no-
wych przedmiotéw, badz do naprawy.

Na pytanie, czemu nie naprawiano uszkodzo-
nych kos zapomoca spawania, odpowiadano zwy-
kle, iz naprawa taka nie optaca sie,
po krétkiem uzyciu kosa zawsze peka w

zastosuje sie naktadke ta-

poniewaz
tem sa-
mem miejscu, chyba ze
czacg uszkodzone czesci nitami.
Podczas szeregu prébnych spawan, wykonanych
z doswiadczalni, wyjasniono, iz cata
wytacznie na sposobie po-
najodpowiedniejszego

w jednej
trudnos¢
stepowania i

polegata
zastosowania
spoiwa.

Przy stosowaniu najmniejszej kohcowki palnika
i ptomienia bez nadmiaru acetylenu i tlenu wy-
wypadaly zawsze zupeine zadawalajgco.
rozpoczyna¢ od grubszego
korica pekniecia i prowadzi¢ je ku wolnej krawe-
dzi. Naprzéd nalezy w odlegtosci 5 mm. od kon-
W miejscu

niki
Spawanie nalezy

ca pekniecia, na petnej blasze, zazna-

czonem literg A na rys, 2, zagrza¢ metal do biato-
éci, aby go wuczyni¢ miekkim i nie dopusci¢ do
dalszego pekania przy rozszerzaniu sie krawedzi

peknigcia podczas rozgrzewania metalu,

Do spawania trzeba uzy¢ drutu grub. 2 mm.
dobrego gatunku, specjalnie wyrabianego do spa-
pekniecia trzeba je zagrzac¢ i prze-
kose i poprawi¢ spoine

wania. Po
kué¢ lekko,

ipojeniu
nastepnie obrocié

I CIECIE METALI Nr.
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z drugiej strony i znéw lekko przekué¢, Po spawaniu

nie wolno kosy studzi¢ woda,
Celowo$¢ tego rodzaju prac jest oczywista, jesli
uwzglednié, ze na naprawe jednej kosy potrzeba 5 minut
czasu, 25 litrow tlenu i odpowiednio ok, 25 litrow acety-
lenu przy zuzyciu okoto 10 gr. drutu,
Jezeli w zaleznosci od miejscowych warun-
kéw koszty podanych iloéci materjatdéw pomocniczych na

wsi sa wyzsze niz w miescie, to koszt naprawy kosy nie

nawet

powinien przenosi¢ 2 zi, podczas gdy koszt nowej kosy
jest kilkakrotnie wyzszy.
Zataczone fotografje przedstawiaja na rys. 1 Kkose

przed i po naprawie, rys. 2 — miejsce pekniecia.
Naprawione zapomoca spawania kosy w niczem nie

ustepuja nowym, o ile zastosowano odpowiedni sposob

spawania i nalezyte spoiwo. (Der Autogenschweisser,

Nr. 9. 1934).

Naprawa pokrywy cylindrowej

Zdjecia ponizej przedstawiajg naprawe pokrywy cy-
lindra samochodowego popekanej na otworach na S$ruby
i naprawionej zapomoca spawania palnikiem acetyleno-
Naprawa zostata wykonana na ognisku z wegla
po uprzedniem wycieciu miejsc popekanych
Naprawy tego rodzaju nie na-

wym.
drzewnego,
na calej grubosci $cianek.
lezg do trudnych i przy wprawie spawacza mozna je wy-
kona¢ bardzo szybko i niewielkim kosztem, Nalezy tylko
wystrzega¢ sie powierzchownego zalewania peknie¢, gdyz
pozostawione w gtebi pekniecie w dalszej pracy rozsze-
rza sie i po pewnym czasie znowu wychodzi nawierzch.

Przy tej naprawie zuzyto 0,25 m8 tlenu, 1 kg. karbi-
du. 250 gr. pateczek zeliwnych, 10 kg. wegla drzewnego

Rys. 2.

i 50 gr. proszku do zeliwa. (Z praktyki warszta-

tow Peruna).
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Naprawa ko6t zebatych
Na rys. 1, 2 i 3 zilustrowane sa 2 przyktady naprawy
zebéw wytamanych na kotach zebatych maszyn do zawi-

jania blach. Pierwsze koto, przedstawione na rys. 1 i 2

Rys.

Wykruszony 'zab natozony zapomoca

ma S$rednice 1200 mm i wage ok. 300 kg; drugie koto,

ktére widzimy juz po naprawie na rys. 3 mierzy 1500

na $rednicy i wazy ok. 200 kg.

Rys. 3. Wytamane zeby natozone zapomocag spawania
acetylenowego,

Przy naprawach tych zastosowano 2 rézne metody.

Pierwsze koto posiada wielkie mocne zeby, ktére musza
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przenosi¢ bardzo wielkie naciski, wieniec kota jest sze-
roki i musiano zastosowa¢ nadzwyczaj silng budowe ra-
mion; szerokie ramiona potaczone s ze sobg poprzecz-
nemi zebrami, tworzac konstrukcje skrzynkowa, do$¢ skom-

1i 2

lutospawania palnikiem acetylenowym.

plikowang. Nagrzewanie tego kota, pomingwszy do$¢ du-
zy koszt z powodu pokaZnej jego wagi byto o tyle nie-
wskazane, ze przy nagrzewaniu mogly wystapi¢ ukryte
naprezenia odlewnicze, ktére nierzadko wywotujg pek-
nigcia w odlewie tak skomplikowanym. Wobec tego od-
stagpiono od wykonania naprawy zapomocg spawania ace-
tylenowego i zastosowanie lutospawania, przy ktérem na-
grzewa sie miejsce spawane tylko do temp. 850°. Nie sto-
sowano wiec do nadlewania pateczek zeliwnych, lecz pa-
teczki ze specjalnego stopu miedzi ,Bronzyt". Poniewaz
materjatu
meta-

zab zostat
mozna

wytamany spowodu wady samego

byto do czystosci
a tem samem nie mozna byto by¢ pewnym, ze na-
stagpi dobre spojenie. Aby wiec wzmocni¢ potaczenie,
wkrecono w poprzek zeba szereg wkretek stalowych
i wkretki te metalem. Zuzyto przytem 1,2 Kkg.
,Bronzytu“ i 50 gr. proszku Alfin. Cala robota zajeta
5 godz. czasu, 2 ludzi.

nie mie¢ zaufania

lu,

zalano

Przy naprawie kota przedstawionego na rys. 3 postg-
piono inaczej. Tu wieniec i ramiona sag stosunkowo cien-
kie, przez odpowiednie wiec nagrzewanie i utrzymywanie
wieica i ramion po spawaniu w odpowiedniej temperatu-
rze, mozna byto osiggngé réwnomierne ostyganie bez po-
wstawania naprezen. Do nadlania wytamanych zebdéw
mozna byto zastosowaé¢ zwykle spawanie acetylenowe,
pateczkami zeliwnemi, na ognisku z wegla drzewnego.
Przy tej naprawie zuzyto 10 kg. wegla drzewnego, pate-
czek zeliwnych—1 kg., proszku do zeliwa — 50 gr., tlenu
1 m3, karbidu 4 kg. Czas pracy wynosit 4 godz., 2 spa-
waczy. (Z praktyki warsztatow Sp. Akec.
Perun).
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Rys. 1.

wielokrotnie
czonych kreda.

Rama maszyny drukarskiej,

Rys. 2.

I CIECIE METALI
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peknieta w miejscach, zazna

Rys. 3.
Zakosowane pekniecie na ramie.

Rama z rys, 1 po wykonanej naprawie zapomocg spawania acetylenowego.

Naprawa maszyny drukarskiej

1 i 2 przedstawiajg ptyte fundamen-
ktérej naprawa przedstawiata

Zdjecia na rys.
towa maszyny drukarkiej,
dos$¢ duze trudnosci. Jak wida¢ z rys 1, ptyta byta w wielu
miejscach popekana; uszkodzenia te nastgpity wskutek
nieumiejetnego przenoszenia ciezkiej ptyty, wazacej prze-
szto 1500 kg. Z powodu duzych rozmiaréw plyty—25 m
na 3 m — plyta rozpadta sie na 2 czesci. Spawanie wy-
konano palnikiem acetylenowym, po uprzedniem podgrza-
niu na ognisku. Zuzyto przytem: wegla — 20 kg, tlenu
6 m3, karbidu—24 kg., pateczek zeliwnych Peruna 8 Kkg.,
proszku do zeliwa Peruna—0,5 kg. Czas spawania: 2 spa-

waczy po 8 godz. (Z praktyki Sp. Akc. Perun).

Rys. 4.
Rama naprawiona

ramy gwozdziarki

Rama przedstawiona na rys. 3 i 4, wagi ok. 500 kg.
zostata naprawiona z powodzeniem zapomocg spawania
po odpowiednim zukosowaniu pekniecia
Zyzyto: pate-

Naprawa

acetylenowego,
(rys. 3) i po podgrzaniu ramy na ognisku.
czek zeliwnych — 3 Kkg., proszku 250 gr., tlenu — 3,5 ml

i karbidu — 14 kg. Czas spawania — 4'/a godz. Do pod-
grzania zuzyto 20 kg. wegla. (Z praktyki Sp. Akc.
Perun).
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i Ciecia Metali

w Polsce.

odbytego w dniu 12 kwietnia 1935

Porzadek dzienny byt nastepujacy :
1. Sprawozdanie Zarzadu z dziatalno$ci Stowarzysze-
za rok 1934.

2. Sprawozdanie finansowe :

nia

a) przedstawienie bilansu rocznego,

b) Sprawozdanie Komisji Rewizyjnej.
Udzielenie absolutorjum Zarzadowi,
Program dziatalnosci i uchwalenia budzetu,
Zmiany Statutu i ilosci cztonkdéw Zarzadu.
Wybér nowego Zarzadu
Komunikaty.

8. Wolne wnioski

Obecni pp.: Dr, Alfred Sznerr, inz. Feliks Stattler,
inz. Jerzy Pobég-Krasnodebski, inz. Gustaw Jonscher, inz.

i Komisji Rewizyjnej.

N gk

St. Raczynski, dyr. Jerzy Dziembowski. J. Polkowki,
inz. Smogorzewski, inz. Emil Dobosz, inz, K. Wretowski,
inz. Wt. Fick. inz. Z. Dobrowolski, S, Szaufer, inz. L.

Ciechomski, J. Kaminski, dyr. A. Jezierski, dyr. R. Romer,
dyr. St. Rolbieski. inz. Ars. Szumowski, prof. Stefan Bryta,
inz. Piotr Tutacz, inz. J6zef Biernacki — razem oso6b 22.

Prezes Stowarzyszenia, p. dr. Sznerr, otwiera Walne
Zgromadzenie o godz. 10.30 i zwraca sie do zebranych
0 wybo6r przewodniczacego. Zebranie jednogto$nie prosi
p. dr. Sznerra o przewodniczenie. Przewodniczacy wita
zebranych, dziekujac przedstawicielom przemystu za tak
liczne przybycie. Nastepnie przewodniczacy stwierdza,
ze liczba obecnych cztonkéw przekiacza wymagane sta-
tutem 23 og6lnej ilosci cztonkédw, wobec czego Walne
Zgromadzenie jest prawomocne do uchwalenia zmian Sta-
tutu.

Przewodniczacy prosi p, dyr, Tutacza o odczytanie
sprawozdania z dziatalnosSci Stowarzyszenia za rok 1934,
Po odczytaniu sprawozdania, ktorego peiny tekst zostat
umieszczony w Nr. 4 ,Spawanie i Ciecie Metali", p, dr.
Sznerr podkres$la staly rozwdj dziatalnosci Stowarzyszenia
1 ustugi, jakie Stowarzyszenie oddaje przemystowi, apelu-
jac do zebranych przedstawicieli przemystu o poparcie
tej dziatalnosci we wilasnym interesie,

Nastepnie p. dyr. Tutacz odczytuje sprawozdanie fi-
nansowe, ktére zostaje przyjete bez dyskusji. Sprawozda-
nie to zamieszczone jest ponizej.

W imieniu Komisji Rewizyjnej p, dyr, Pobég-Krasno-
debski odczytuje sprawozdanie Komisji Rewizyjnej i sta-
wia wniosek o udzielenie absolutorjum Zarzadowi, P, dr,
Sznerr prosi Komisje Rewizyjng o jednoczesne zajecie
stanowiska wobec protokétu zesztorocznej Komisji Rewi-
zyjnej. ktéra uwarunkowala udzielenie absolutorjum Za-
rzadowi za rok 1933 od sprawdzenia gospodarki wydaw-
nictw, P. Dyr, Pobdg-Krasnodebski odczytuje deklaracje,
w ktorej wyjasnia, ze uwagi zesztorocznej Komisji Rewi-
zyjnej, co do gospodarki wydawnictw w roko 1933, pole-
galy na nieporozumieniu, ktére obecnie zostato catkowi-
cie wyjasnione, oraz stwierdza, ze gospodarka wydawnictw
byta prowadzona nalezycie. Zebranie przyjmuje do wia-
domosci zatwierdzajacej te deklaracje Komisji Rewizyjnej.

Wniosek Komisji Rewizyjnej o udzielenie absoluto-
rjum za dziatalno$¢ Stowarzyszenia za rok 1934 zostaje
przyjety jednogto$nie.

Nastepnie p. dyr, Tutacz referuje program dziatalno-
éci Stowarzyszenia za rok 1935 i omawia preliminarz
budzetowy. W dyskusji p. inz. Polkowski prosi o wyja-
$nienie, jak stoi sprawa norm spawania, P. dr, Sznerr
i p. dyr. Tutacz wyjasniajag, ze pewne prace na terenie
P. K, N, sa juz zapoczatkowane i nalezy sie spodziewac,
ze w roku biezacym zostang odpowiednio rozwiniegte.

r. w lokalu Stowarzyszenia Technikébw w Warszawie.

W sprawie preliminarza na r, b, p, dyr. Tutacz pro-
ponuje. aby Walne Zgromadzenie upowaznito Zarzad do
wolnego dysponowania funduszami, ktéreby w ciggu roku
nadprogramowo wpiynety. Budzet i wniosek p. dyr. Tu-
tacza zostajg przyjete jednomysinie.

W sprawie zmiany Statutu, p. Przewodniczacy stwier-
dza, ze zmiany te byly swego czasu rozestane cztonkom
Stowarzyszenia, a uwagi przez cztonkdw nadestane zo-
stalty w projekcie uwzglednione, wobec czego Przewodni-
czacy proponuje odrazu przystapi¢ do gtosowania catosci
-zmian. Wobec braku sprzeciwu wniosek ten zostaje przy-
jety. P. dyr. Tutacz stawia dodatkowy wniosek, aby Walne
Zgromadzenie w zwigzku z rejestracjg Statutu upowaznito
Zarzad do ewentualnego przeprowadzenia — na prawach
Walnego Zgromadzenia — tych zmian natury formalnej,
ktérychby zazadaty Witadze rejestrujace. Zmiany Statutu
i wniosek p. dyr. Tutacza zostajg przyjete jednomyslnie,

Przechodzac do nastepnego punktu porzadku dzien-
nego. t, j. do wyboru nowego Zarzadu, p, dr, Sznerr
w imieniu dotychczasowego Zarzadu zgtasza liste kandy-
datéw do Zarzadu i Komisji Rewizyjnej na r. 1935 w na-
stepujacym sktadzie:

Cztonkowie

1. Dyr. Dr, Walter Ritter v. Amman,
Inz. Stefan Bryta, 3. Dyr. Inz. J6zef br, Dangel,
Dr. J6zef Jaworski, 5. Dyr.

Zarzadu:

2. Prof. Dr.
4. Dyr.
Reinhold Romer, 6, Dyr. Inz.

Gustaw Jonscher, 7. Dyr. Inz. Feliks Stattler, 8. Dyr. Dr.
Alfred Sznerr,

Zastepcy Czt, Zarzgdu:

1. Dyr, Inz, Piotr Berenstein, 2. Dyr. Jerzy Dziem-
bowski, 3, Inz. Kazimierz Szwabowicz.

Cztonkowie Kom. Rewizyjnej:

1. Dyr. Inz, Jerzy Pob6g Krasnodebski, 2. Mgr. Jerzy
Ptonski, 3, Inz. Kazimierz Wretowski.

Przewodniczacy zwraca sie jednoczeénie do zebra-
nych o stawianie nowych kandydatur. Poniewaz innych
kandydatur nie zgtoszono, przewodniczacy poddaje pod
gtosowanie liste proponowang przez Zarzad, ktéra zostaje
przyjeta przez aklamacije,

W komunikatach—p. dyr. Tutacz informuje zebranych
o udziale Stowarzyszenia w Kongresie Szynowym w Bu-
dapeszcie, ktéry odbedzie sie we wrze$niu b. r., a p. dr,
Sznerr przypomina o wieczornem zebraniu odczytowem,
jako dalszym ciggu Walnego Zgromadzenia i zaprasza ze-
branych do wziecia w niem wudzialu. Nastepnie p. dr.
Sznerr podaje do wiadomoséci zebranych, ze kierownik
Oddz. Warszawskiego p. inz. Biernacki, odchodzi do prze-
mystu i w imieniu Zarzadu oraz Walnego Zgromadzenia
dziekuje za prace dla dobra Stowarzyszenia, Zebrani wy-
razaja swoja sympatje pod adresem p. inz. Biernackiego
przez oklaski, P, inz. Biernacki silnie wzruszony, dzie-
kuje p. dr. Sznerrowi i zebranym za wyrazy uznania,

Poniewaz w wolnych wnioskach nikt gtosu nie za-
bierat, przewodniczacy zamyka zebranie o godz. 12,15,

W Il czes$ci (nieoficjalnej) Walnego Zgromadzenia,
ktére odbyto sie tegoz dnia o godz. 20 w Wielkiej Sali
Stow. Technikdéw, tacznie ze zwykiem posiedzeniem piat-
kowem cztonkow tego Stow., wygtoszono 3 referaty:

1, Inz. Piotr Tutacz: ,Z dziatalnosci Stowarzy-
szenia dla przemystu i kolejnictwa” (z pokazem firnowym).

2, Inz. Gustaw Kittel: ,Hartowanie powierz-
chniowe ptomieniem acetylenowo-tlenowym" (z pokazem
filmowym).

3, Inz, J6zef Pilarczyk:
spawalnos$¢ elektrody".

Nie podajemy streszczenia tych odczytéw, gdyz beda
one drukowane w naszem czasopi$mie.

~Wptyw otuliny na
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SPRAWOZDANIE FINANSOWE

Bilans na 31. XIl. 1934 r.

AKTYWA PASYWA
Ztote i gr. Ztote i gr.
2,858,60 6,772,61
Ekspozytura Lwowska, gotowka . , . 239.91 R-k, Przechodni na inwentarz obcy . . 21,386,81
6,596,13 Fundusz amortyzacyjny ... 12,365,23
6,415,604 R-k. Komi i daz d ict 1,373,32
-k. Komisowej sprzeda awn 373,
12.366.23 wej sprzedazy wydawnictw
21,386,81 R-k. Oddziatow ...cocovevvieciicee s , ® 157,54
1— 1,908,78
R-k, Przechodni komisowych sprzeda- Nadwyzka za r. 1934 ... 7,694,89
2y WY daw NiCtW .o 1,373,32
264,—
157,54
51,659,18 51,659,18
Rac hunek zyskow i strat
ZY SKI STRATY
Ztote i gr. Ztote i gr.
15,979,73 1.908,78
47,274,68 Sybsydja . e A 69,386.77
3,485,64 Subsydjum specj. Z. Elektro . . . . 4,321,40
R-k Prac dos$wiadczalnych....ooeeeeae. 89,10 Wydawnictwa 1,261,23
144, — Odbitki filmowe... 78,90
Spis z inwentarza wiasnego . . . . 1.209.34 23,23
Spis z r-ku dtuznikéw o 592,80 PoradniCtw 0 ..o 108.—
Spis zaginionego inwentarza 179,— 283.15
9.603,67 Przepisany inwentarz . . . . . . . 1,186,50
78,557.96 78,557,96
Budzet na rok 1935
DOCHODY ROZCHODY
Ziote Ztote
33,912 36,600
Subsydja Spagi i AUtOgEeNn U .oooevrercveiereeien, 3,000 3.600
L i . Podréze zagranicag—Budapeszt (2 przedstaw.) 3.000
Subsydja innych czt. wspier. Oddz. Katowi- . .
CKIBOO oottt e 9,900 Lokal biurowy w Katowicach . . , , , 2,100
6.000
Subsydja ,Peruna" i ,Wagnera" . . . . 13,200
12,000
Subsydja innych czt. Oddz. Warszawskiego 1,200 2600
Sktadki cztonkowskie i prenumerata . . . 5.400 1.000
3,540 Zakup motoru i dodatkOWw ....ccocovevviiviiniennns 1.400
1,200 Sita pomocnicza dla p, inz. Tutacza (za 9
3,600
2.400 300
73,752 72.200

Nadwyzka 1,552
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Kurs dla Spawaczy Drogowych w Po
znaniu.

Dnia 17 kwietnia r. b. ukoniczony
zostat w Poznaniu kurs spawania i na-
pawania urzadzony dla pracownikéw
Odcinkéw Drogowych D, O. K. P.
w Poznaniu. W czasie 20 godzin teorji
i 160 godzin ¢wiczen praktycznych wy-
szkolono doskonale pracownikéw w na-
pawaniu zbitych koncéw szyn, rako-
watych szyn. Kkrzyzownic i spawaniu
tubkéw, pozatem demonstrowano w to-
rze spawanie szyn z podkitadka, przy-
pawanie plyt iglicowych, napawanie
wyrobionego czopa iglicy i t. p. ro-
boty mogace zaj$¢ w torze. Dla uczest-
nikéw kursu i stuchaczy Panstwowej
Wyzszej Szkoty Budowy maszyn w Po-
znaniu wys$wietlono lilm o napawa-
niu krzyzownic i film szwajcarski
0 spawaniu.

Egzamin zdato z dodatnim wyni-
kiem 27 uczestnikéw z 17 Odcinkéw
Drogowych. W sktad Komisji Egzamina-
cyjnej wchodzili p,p. A. Grygoto-
w icz, delegat D. O. K. P, inz. Rub-
czak Naczelnik Oddziatlu Drogowego
Poznan I,, S. Szaufer z Tow. ,Pe-
run”, inz. Sasiadek delegat Stow,
dla Rozwoju Sp. i C., oraz Kierownik
kursu, p, Edward Andrzejewski.

Szkolenie Spawaczy Kolejowych drogowych.

W czasie kursu spawania urzgadzonego we Lwo-
wie w marcu r. b., 11 spawaczy z Warsztatu Regeneracyj-
nego P, K, P. we Lwowie zostato specjalnie przeszkolo-
nych w napawaniu stykéw szyn i krzyzownic,

Szkolenie odbywato sie poczatkowo w warsztacie,
a nastepnie na forze,

XXXIV Kurs w Katowicach.

W dniach od 20 marca do 25 kwietnia r. b. pro-
wadzony byt XXIV kurs spawania i ciecia metali w Ka-
towicach. Kierownictwo Kursu spoczywato w rekach
p. inz. Tutacza.

Dnia 29 kwietnia r. b. odby}t sie egzamin uczestni-
kow kursu, Kurs powyzszy ukonczyto z wynikiem dodat-
nim, 33 absolwentéw.

Uczestnicy 34-go Kursu Spawania w Katowicach.
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Kurs spawaczy drogowych w Poznaniu.

Zastosowania spawania do szyn kolejowych na Miedzy-
narodowym Kongresie w Budapeszcie.

W dn. 2 — 5 wrze$nia odbedzie sie¢ w Budapeszcie
Miedzynarodowy Kongres poswiecony szynie kolejowej,
Na tym Kongresie beda réwniez omawiane zastosowania
spawania na torach kolejowych. Zorganizowaniem refera-
tow z tej dziedziny zajeta si¢ Miedzynarodowa Komisja
Acetylenu i Spawania w Paryzu, ktéra na zasadzie po-
rozumienia miedzy Stowarzyszeniami spawalniczemi réz-
nych krajéw zgtosita 3 referaty.

Referat ,Naprawa szyn kolejowych zapomocag spawa-
nia" zostat powierzony przez Miedzynarodowa Komisje
Acetylenu i Spawania p. inz, Z, Dobrowolskiemu,

Referat inz. Dobrowolskiego oparty bedzie — oprécz
zrédet polskich — na materiatach zebranych przez Mie-
dzynarodowag Komisje Spawania ze Stanéw Zjednoczo-

nych, Francji,
Anglji, Witoch,

Belgji, Szwajca-
rji, Hiszpanji i
Kanady.

Drugi referat
generalny na te-
mat ,Ztacza szy-
nowe spawane"
zostat powierzo-
ny prof. Keel'o-

wi ze Szwaj-
carji. Uwzgled-
nione w nim
beda réwniez

bogate materja-
ty doswiadczal-
ne z Polski.
Koreferentem z
ramienia nasze-
go Stow, bedzie
p. dyr. inz. P. Tu-
tacz,

Tematem trze-
ciego referatu sg
Jtaczniki spa-
wane naszynach
kolei elektrycz-
nych" — Kktéry
powierzono p.
inz. Mercier z
Paryza.
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Informacje Poradni Stosowania Zelaza o konstrukcjach
spawanych gmachu P. K. O.

W ulotce ,Budownictwo stalowo-szkie-
letowe" Poradnia Stosowania Zelaza w Katowicach
podaje szereg przyktadéw konstrukcji stalowych wyko-
nanych w Polsce. Wyszczegélniono w tym wykazie row-
niez konstrukcje spawane Gmachu P. K. 0.
w Warszawie w stowach nastepujacych:

» Nadbudéwka gmachu P, KmO. w Warszawie; kon-
strukcja spawana; konstrukcje wyk. Huta Pokdj; proj.
arch. Z, Tillingera; oblicz, konstr. St. Bryta".

W rzeczywistosci oprécz nadbudéwki dawnego Gmachu,
o ktérej wspomina ulotka Poradni, wybudowano obok poka-
znej wielkos$ci nowy gmach o konstrukcji catkowicie spa-
wanej o 10 kondygnacjach, zwiekszajac kubature catosci
z 28 000 m3 na 75000 m3 Konstrukcja nadbudéwki wazy-
ta 125 tonn, a w og6lnosci konstrukcji spawanych byto
przeszto 700 t, Konstrukcje te wykonata nie Huta Pokdj

lecz Sp. Akc. ,Perun”. Huta Pokoéj, jako poddostawca
Sp. Akc. ,Perun”, dostarczyta do nadbudéwki niecate
9 t, konstrukcji spawanej, a 116 t wykonata Sp. Akc.

,Perun“, wogoéle za$ na te budowe Huta Pokoj dostarczy-
ta 18°/0 konstrukcji, reszte t, j, 82°/0 konstrukcji wyko-
nata Sp. Akc. ,Perun“, przy uzyciu wytacznie wiasnego
personelu, witasnych wurzadzehn i elektrod wlasnego wy-
robu.

Konstrukcje spawane byty projektowane przez p. Prof.
Bryte, czesciowo jednak przez p.inz. Przemystawa Szcze-

kowskiego z Wydz. Budowl, P. K. O., miedzy innemi
wtasdnie ta nadbudéwka, o ktérej tylko wspomina ulotka
Poradni.

Nie przypuszczamy, zeby Poradnia z umystu chciata
ignorowac¢ niewatpliwe zastugi f, ,Perun” w rozwoju kon-
strukcji spawanych w Polsce. Mamy nadzieje, ze Porad-
nia zechce w przysztych swych publikacjach to niedopa-
trzenie naprawic.

Metalizowanie natryskowe.

Dnia 4 marca r, b, inz. Zygmunt Dobrowolski wy-
gtosit odczyt pod powyzszym tytutem w Stow, Inz, Mech.
Polskich w Warszawie.

Prelegent po opisie samego procesu metalizowania

natryskowego podat zarys historyczny rozwoju urzadzenh
tej metody, ktérego ostatnim wyrazem jest pistolet
Schoopa, zaopatrzony w piomien acetylenowo-tlenowy,

lub gazowo-tlenowy. Szczegdétowe badania przebiegu na-
tryskiwania metalu wykazujg, ze metal w chwili zetknie-
cia sig z powierzchnig przedmiotu jest w stanie ptynnym,
przytem nie ulega utlenianiu, jak to mozna przypuszczag,
Natomiast ciezar wtasciwy powtoki jest o ok. 10°/0 mniej-
szy niz ciezar wt drutu uzytego do metalizowania, co
dowodzi pewnej porowatosci.

Prelegent opisat i zilustrowat na przezroczach sam
pistolet oraz urzadzenia do piaskowania i metalizowania,
oraz technike metalizowania i kalkulacje kosztéw.

Najwazniejszym zastosowaniem tej metody jest ochrona
przed korozja. Metal powtoki ochronnej nietylko musi by¢
odporny chemicznie na dziatanie czynnika korozji, ale
takze powinien mieé¢ potencjat wyzszy, niz metal przed-

Z ostatniej chwili

Kondolencje Zwiqzku Czechostowackiego
Z powodu $mierci Marszalka Pitsudskiego Stowarzy-
szenie nasze otrzymato list kondolencyjny od Czechosto-
wackiego Zwigzku Spawania Metali tresci nast.:
Veleva2eni panove!

Polsky Naréd byl tezce postizen umrtiin sveho hrdi-
nneho Vudce pana marsalka Jésefa Pitsudskiho.

Tato hltiboce zarmucujici zprava naleza i v nasem
narode plneho ohlasu a dovolujeme si proto, projeviti
Vam, veleva2eni panove, nasi upfinine citenou a hlubokoti
ucast na touto nenahraditelnou ztratou, ktera i Vas jako
pfisluSuiky polskeho statu a naroda postihla.

Trvame s vyrazem nasi
, pIn¢ ticty a oddanosti
Ceskoslovensky Svaz pro
Autogenni Svafeni Kovfi

miotu; temu warunkowi w stosunku do zelaza odpowiada
cynk, aluminjum, kadm. Wobwczas nawet przy braku
szczelnoséci powtoka chroni przedmiot. Natomiast powtoki
z metali o potencjale nizszym (np. cyna, otdw, miedz,
nikiel — w stosunku do zelaza) tylko wdwczas chronig
przedmiot, gdy sa absolutnie szczelne,

Wobec porowatosci powlok stosuje sie w tych wy-
padkach specjalne $rodki utrwalajace w postaci ptynoéw,
ktoremi sie zwilza przedmioty pometalizowane. Wprowa-
dzenie $rodkéw utrwalajacych stanowi najwiekszy postep
w tej dziedzinie.

Na zakonczenie prelegent zilustrowat na przezroczach
rozliczne zastosowania tej metody w konstrukcjach lado-

wych i morskich, budowie okretéw, przemysle samocho-
dowym, lotniczym, chemicznym, spozywczym, elektro-
tele-radjotechnicznym, kolejnictwie, budownictwie i zdo-
bnictwie.

Referat inz. Dobrowolskiego zostat wydrukowany
w rcatoéci w Kalendarzu Spawalniczym Nr. 5, wydaw-

nictwa Sp. Akc. Perun, ktéry Swiezo opuscit prase.

PRZEGLAD PRASY

Naprezenia w blachach stalowych spawanych lukiem
elektrycznym. Metoda oznaczania naprezen zastosowana
przez autora polega na utozeniu metalu w rowku w bla-
chach prostokatnych i na mierzeniu uwolnionych napre-
zen odcinajac paski réwnolegte do spoin. Journal of
the American Welding Society, grudzien 1934,

Lutowanie srebrem. W artykule tym podano wska-
zowki dotyczgce réznych lutéw srebrowych w Stanach Zj.
oraz wplywu roéznych dodatkéw, wiasnosci potgczenia,
metody wykonania i mozliwoéci zastosowania tego spo-
sobu, Journal the A. W. S. grudzien 1934.

Spawanie automatyczne lukiem zbiornikéw na cis$-
nienie przy stosowaniu pradu zmiennego. Po opisaniu

maszyn i glowicy automatycznej do spawania pradem
zmiennym, opisano organizacje warsztatu kotlarskiego
i sposéb przeprowadzenia roboty Journal of the A.

W. S. grudzieh 1934.

Spawanie punktowe blach cienkich z duraluminjum.
W artykule tym autor twierdzi, ze spawanie duralumin-
jum jest mozliwe przy zastosowaniu pewnych ostroznosci,
ktére podaje. Préby spawania blach o grubosci 0,5 mm
sg podane jako dowéd. Journal of the A. W, S. gru-
dzien 1934.

Wptyw wyzarzenia na potaczenia spawane tukiem
elektrycznym. Na podstawie préb wykonanych na préb-
kach spawanych wyzarzonych, stwierdzono, ze tempera-
tura powinna by¢ cokolwiak wyzsza od temperatury A3
metalu, O ile temporatura odbiega od wtasciwej, wady
przewyzszajg zalety. Die Elektroschweissung.
grudzien 1934.

Spawanie otowiu. Catkowity numer ponizej wskazany
posSwiecony jest spawaniu otowiu, Podano rézne metody
spawania otowiu i liczne zastosowania bogato ilustrowa-
re, Le Soudeur Coupeur, grudzien 1934,

Zwigzkowi Cze-
nastepujacych:

W odpowiedzi Stow, nasze wystato
chostowackiemu podzigkowanie w stowach

Szanowni Panowie 1

Prosimy przyja¢ wyrazy szczerej wdziecznosci za oka-
zane wspotczucie z powodu zgonu naszego nieodzatowa-
nego Wodza narodu, Marszatka Jézefa Pitsudskiego. Swia-
domoé¢, ze bratnie Stowarzyszenie Czechostowackie bierze
udziat w naszej zatobie jest wielkg pociechg w tych ciez-
kich dla nas chwilach.

taczymy serdeczne pozdrowienia
i wyrazy powazania
Stowarzyszenie dla Rozwoju

Spawania i Ciecia Metali
w Polsce.
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BRONZYT

DRUT WYROBU KRAJOWEGO
DIO LUTOSPAWANIA

Ttok zeliwny maszyny Diesela
120 KM naprawiony w 3 godz.
przy uzyciu 2 kg. drutu.

Probki wykonane catkowicie ze sto-
pionego metalu wykazujg wytrzyma-

tos¢ na rozerwanie 42-46 Kg/mm?2
przy wydiuz. 27— 33°/0

SPAWARKI PUNKTOWE

BUDUJE

J. ZUBKO, Brwinodow

ODLEWOW
ZELIWNYCH

nie dymi i tqczy sie doskonale z ma-

terjatem rodzimym, dajgc spoine wy

trzymalszq niz zeliwo

DEMONSTRACJE NA ZADANIE

sPrAKC Perun

Jtomy

stron druku

tormat22x32 cm

SPRAWOZDANIE z prac

XI KONGRESU
MIEDZYNARODOWEGO
ACETYLENU i SPAWANIA
w RZYMIE w r. 1934
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Do obejrzenia i nabycia w Stow, dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali, Warszawa, Mazowiecka 7.

CENA 66 zi.



MEEUIZOWANIE
NATRYSKOWE

‘B Zapomocyg
astoletu

SRAKC . PERUNA”M#A
WARSZAWA «MAZOWIECKA- A



