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na m aszynie do c ię c ia  tle n e m  w W a rsz ta ta ch  T ra m w a jó w  M ie jsk ich  w  W arsza- 

w ie  (d o  a r ł.  na str. 8 0 )



Z G Ł A S Z A J C I E  C H Ę C  
B E Z P Ł A T N E G O

k o rz y s ta n ia  z nasze j C zy te ln i i B ib i jo te k i,  z a w ie ra ją c e j

30 C Z A S O P I S M  S P A W A L N I C Z Y C H
! W S Z E L K I E  W A Ż N I E J S Z E  D Z I E Ł A  I P U B L I K A C J E

W S Z E C H Ś W I A T O W E J  L I T E R A T U R Y  S P A W A L N I C Z E J

Po o t rz y m a n iu  4 0  zg łoszeń  C zy te ln ia  

będz ie  o tw a r ta  2  ra zy  w  tyg o d n iu ,  

w  dn ia ch  i g o d z in a c h ,  k tó re  będq  

n a jd o g o d n ie jsze  d la  zg ła sza ją cych  się

p rz e to  przy zg ło sze n ia ch  pros im y p o d a w a ć  

w  jak ich  d n ia ch  tyg o d n ia  i k tó ry c h  godz inach  

zg łasza jgcy  się m ó g łb y  korzys tać  z C zy te ln i

Z G Ł O S Z E N IA  P R ZY JM U JE M Y  TY LK O  

O D  P R E N U M E R A T O R Ó W  I P R A C O 

W N IK Ó W  IN S T Y T U C JI I FIRM, KTÓRE 

S Ą  C Z Ł O N K A M I N A S Z E G O  S T O W . 

LUB P R EN U M E R U JĄ  N A S Z E  C Z A S O 

P IS M O

S T O W .  D L A  R O Z W O J U  S P A W .  i C .  M .  

W A R S Z A W A ,  M A Z O W I E C K A  7

FRANCISZEK WAGNER i S-ka
z a ł o ż o n a  w  1 8 7 8

Z A K Ł A D Y  M E C H A N IC Z N E  i FABRYKA TLENU

Ł Ó D Ź ,  u l .  Ż e r o m s k i e g o  9 4

P o l e c a ;

t e l e f o n  1 9 8 - 2 9

W y tw o rn ic a  „ A c e to r "  z bu tlq  na w ó z k u

W Y T W O R N IC E  A C E T Y L E N U  „A C E T O R "  p rze n o śn e  na
nóżka ch  lub p rz e w o ź n e  na w ó z k a c h ,  d o p u szczo n e  do  u ż y t 
ku p rzez  M in . P. i H.

BUTLE s ta lo w e  do  t lenu, ace ty le n u  i po w ie trza .

P A L N IK I  do  s p a w a n ia  i c ięc ia  m eta l i  p ło m ie n ie m  ace ty leno - 
w o - t le n o w y m .

Z A W O R Y  R E D U K C Y J N E  do t lenu, ace ty lenu  i innych ga zó w . 

W Ę Ż E  g u m o w e  i O K U L A R Y  o c h ro n n e  d la  spaw aczy .

TLEN te c h n iczn y  i m e d yczn y  o 9 9 , / 2°/o czystości

A C E T Y L E N -D IS S O U S

K A R B ID

P A Ł E C Z K I ,  D R U T Y  i P R O S Z K I do s p a w a n ia  p ło m ie n ie m  
a c e ty le n o w o - t le n o w y m .

P O C H O D N I E  A C E T Y L E N O W E  „ B L A S K "  do  o ś w ie t la n ia
p rzy  ro b o ta c h  nocnych .

C e n n ik i ilu s tro w a n e  i o łe r ty  na iq d a n ie  .
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J O Z E F  P I Ł S U D S K I
5 . X I I . 1 8 6 7  -  1 2 . V . 1 9 3 5

. . . C z e k a  n a s . . .  w i e l k i  w y s i ł e k ,  n a  k t ó r y  m y  w s z y s c y ,  n o w o c z e s n e  p o k o l e n i e ,  

z d o b y ć  s i ę  m u s i m y ,  j e ż e l i  c h c e m y  z a b e z p i e c z y ć  n a s t ę p n y m  p o k o l e n i o m  ł a t w e  ż y c i e ,  

j e ż e l i  c h c e m y  o b r ó c i ć  t a k  d a l e k o  k o ł o  h i s t o r j i ,  a b y  w i e l k a  R z e c z p o s p o l i t a  P o l s k a  

b y ł a  n a j w i ę k s z q  p o t ę g q  n i e t y l k o  w o j e n n q ,  l e c z  t a k ż e  k u l t u r a l n q  n a  c a ł y m  W s c h o d z i e .

W s k r z e s i ć  i t a k  j q  p o s t a w i ć  w  s i l e  i m o c y ,  w  p o t ę d z e  d u c h a  i w i e l k i e j  

k u l t u r y  m u s i m y ,  a b y  s i ę  m o g ł a  o s t a ć  w  t y c h  w i e l k i c h ,  b y ć  m o ż e ,  p r z e w r o t a c h ,  k t ó r e  

l u d z k o i ć  c z e k a j q  ■ . •

W  p r a c y  t e j  p o t r z e b a  u m i e ć  b y ć  o f i a r n y m .

J Ó Z E F  P I Ł S U D S K I



O R Ę D Z I E  

P A N A  P R E Z Y D E N T A  R Z E C Z Y P O S P O L I T E J
D o  O b y w a t e l i  R z e c z y p o s p o l i t e j .

M a r s z a ł e k  J ó z e f  P i ł s u d s k i  ż y c i e  z a k o ń c z y ł .

W i e l k i m  t r u d e m  s w e g o  ż y c i a  b u d o w a ł  s i ł ę  w  N a r o d z i e ,  g e n j u s z e m  u m y s ł u ,  t w a r d y m  

w y s i ł k i e m  w o l i  P a ń s t w o  w s k r z e s i ł ,  p r o w a d z i ł  j e  k u  o d r o d z e n i u  m o c y  w ł a s n e j ,  k u  w y z w o l e n i u  

s i ł ,  n a  k t ó r y c h  p r z y s z ł e  l o s y  P o l s k i  s ię  o p r q .  Z a  o g r o m  j e g o  p r a c y  d a n e m  M u  b y ł o  o g l q d a ć  

P a ń s t w o  n a s z e  j a k o  t w ó r  ż y w y ,  d o  ż y c i a  z d o l n y ,  d o  ż y c i a  p r z y g o t o w a n y ,  a  a r m j ę  n a s z q  —  

s ł a w ą  z w y c i ę s k i c h  s z t a n d a r ó w  o k r y t q .
T e n  n a j w i ę k s z y  n a  p r z e s t r z e n i  c a ł e j  n a s z e j  h i s t o r j i  c z ł o w i e k  z  g ł ę b i  d z i e j ó w  m i n i o n y c h  

m o c  s w e g o  d u c h a  c z e r p a ł ,  a  n a d l u d z k i e m  w y t ę ż e n i e m  m y ś l i  d r o g i  p r z y s z ł e  o d g a d y w a ł .

N i e  S i e b i e  t a m  j u ż  w i d z i a ł ,  b o  d a w n o  o d c z u w a ł ,  ż e  s i ł y  J e g o  ł i z y c z n e  o s t a t n i e  p o s u 

n i ę c i a  z n a c z q .  S z u k a ł  i d o  s a m o d z i e l n e j  p r a c y  z a p r a w i a ł  l u d z i ,  n a  k t ó r y c h  c i ę ż a r  o d p o w i e 

d z i a l n o ś c i  s k o l e i  m i a ł b y  s p o c z q ć .
P r z e k a z a ł  N a r o d o w i  d z i e d z i c t w o  m y ś l i  o  h o n o r  i p o t ę g ę  P a ń s t w a  d b a ł e j .

T e n  J e g o  t e s t a m e n t ,  n a m  ż y j ą c y m  p r z e k a z a n y ,  p r z y j q ć  i u d ź w i g n ą ć  m a m y .

N i e c h  ż a ł o b a  i b ó l  p o g ł ę b i q  w  n a s  z r o z u m i e n i e  n a s z e j  —  c a ł e g o  n a r o d u  —  o d p o w i e 

d z i a l n o ś c i  p r z e d  J e g o  d u c h e m  i p r z e d  p r z y s z ł e m i  p o k o l e n i a m i .

P re zyde n t R ze czyp o sp o l i te j

Warszawa —  Zam ek, dnia 12 m aja 1935 r. / .  M ościcki

O D E Z W A

N ie ty lk o  w ia ra , a le  i cześć jest m a rtw q  bez uczynków .

C ze ść  żyw a, h o łd  p ra w d z iw y  muszq m ieć  na sob ie  od b lask  postaci 

i czynu, k tó rym  sq po św ięco ne . M uszq być n ie ty lko  p o trz e b q  se rca , ale 

a k te m  rozum u i w o li.

U m a r ł M a rs z a łe k  Józe f P iłsudski.

C ze ść  d la  Jeg o  czynu —  a c a łe  życ ie  M a rsza łka  b y ło  jednym  

w ie lk im  czynem  —  musi być żyw a, musi nosić  na sob ie  odb lask  je g o  tw ó r 

czości.
M a rs z a łe k  Józe f P iłsudski tw o rz y ł i b u d o w a ł Polskę w  każd e j ch w ili 

sw ego  życ ia , w e  w szystkiem , co  czyn ił.

Te sam e w ym a g a n ia  s ta w ia ł ca łe m u  spo łe czeńs tw u , ż q d a ł od każd ego  

z nas, abyśm y w ys iłk i nasze, w  skali naszych m o ż liw ośc i na tym  posterunku, 

jak i nam zosta ł p o w ie rzo n y , p ra cq  ka żd e g o  naszego dn ia , k tó rq  w yko n y

w am y, p rz e ś w ie tla li o d czu c ie m , że p ra cu je m y  d la  ca ło śc i N a ro d u  i Państwa.

Tem  ży ł i to  nam zo s ta w ił jako  sw ój testam ent.

G d y  o d s z e d ł od nas, m usim y, czu jqc  nad sobq Jeg o ducha, usi

ło w a ć  iść po te j d ro d z e . P rze jqc  -  ze św iadom q w fasnq w o lq  —  każdy 

w  sw oim  zakres ie , tę  czqstkę o d p o w ie d z ia ln o ś c i za los O jczyzn y , jakq 

śm ie rć  Jego o b o rcza  ca ły  N a ró d  i ka żd e g o  o b yw a te la . U d z ia łe m  k ie ro 

w n ikó w  w a rs z ta tó w  p ra cy  p rz e m ys ło w e j, u d z ia łe m  wszystkich p ra c o w n ik ó w  

tych w a rsz ta tó w  jes t dqżyć, w e  w spó lnym , so lid a rn ym  w ysiłku , do c iq g le g o  

po stępu  i ro z w o ju  w y tw ó rc z o ś c i p rze m ys ło w e j i te ch n ik i w  Polsce, do  na j

lep sze g o  zasp aka jan ia  p o trz e b  Państwa i o b y w a te li, do c iq g le g o  w s p ó łd z ia 

ła n ia  w b u d o w ie  i ro zw o ju  m a te r ja ln e j i m o ra ln e j p o tę g i Polski.

Jeśli z tq  m yślq i w  te j in te n c ji w y trw a le  p ra c o w a ć  bę d z ie m y, zna j

dz iem y się w śró d  s p a d k o b ie rc ó w  tru d u  Jego życia.

Ten w ła śn ie  o b o w iq z e k  s p e łn ić  m usim y.

C E N T R A L N Y  Z W IĄ Z E K  

PR ZE M Y SŁU  P O L S K IE G O
W arsza w a , dn. 13 m aja 1 9 3 5  r.
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XII M iędzynarodow y Kongres Acetylenu i Spawania 
w Londynie.

Na ostatnim XI Międzynarodowym Kongresie 
Acetylenu i Spawania, który odbył się w czerwcu 
1934 r. w Rzymie, na wniosek stałej Między
narodowej Komisji Acetylenu i Spawania posta
nowiono, że następny Kongres odbędzie się 
w 1936 r. w Londynie.

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

Członkami Komitetu są: PP. J. A. Drever, 
A. B. Harrower, A. Hoddle, A. Stephenson, 
L. J. Tibbenham.

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

Adres Sekretarjatu: I. Albertmarle Street, 
London, W. 1.

Pierwszem zadaniem Komitetu Organizacyj
nego było opracowanie regulaminu Kongresu, 
który podajemy niżej.

Anglicy znani są z bardzo ścisłego przestrze
gania terminów, dlatego opracowali regulamin 
już na 15 miesięcy przed otwarciem Kongresu, 
aby wszyscy zainteresowani, a zwłaszcza au
torzy, nie mieli trudności w dotrzymaniu termi
nów nadsyłania prac i mogli zawczasu dostoso
wać się do życzeń organizatorów co do rozmia
rów prac, skrótów etc.

Komitetowi Organizacyjnemu pozostało je
szcze ułożyć program Kongresu i szczegóły 
urządzenia Wystawy modeli i nowości, przewi
dzianej w art. 21 Regulaminu. Praca ta jest obe
cnie na ukończeniu.

Kongres Londyński będzie miał wyjątkowe 
znaczenie, ponieważ w roku 1936 przypada 50 
rocznica rozpoczęcia w W. Brytanji produkcji 
tlenu i 100 rocznica odkrycia acetylenu przez 
Humphry Davy'ego. Rocznice te będą obchodzone 
uroczyście.

Termin rozpoczęcia i czas trwania Kongresu 
są już ustalone, mianowicie: od 8 do 13 czerw
ca 1936 r. Stała Międzynarodowa Komisja 
i organizacje wszystkich krajów będą współ
pracować z Komitetem Organizacyjnym, dążąc 
do tego, aby Kongres w Londynie stanowił pa
miętną datę w historji rozwoju naszego prze
mysłu.

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cięcia Metali 
również dołoży wszelkich starań, ażeby udział 
Polski przyczynił się do powodzenia Kongresu 
i dlatego wzywamy naszych Czytelników do 
przygotowywania na Kongres prac mogących 
wzbudzić zainteresowanie i do zgłaszania refe
ratów w odpowiednim terminie.

Referaty z Polski i wnioski o udział w Kon
gresie należy zgłaszać do Stowarzyszenia dla 
Rozwoju Spawania i Cięcia Metali w Polsce, 
Warszawa, Mazowiecka 7, tel. 5.60.47.

W miarę otrzymywania od Komitetu Organi
zacyjnego dalszych wiadomości o Kongresie, bę
dziemy podawali je na łamach naszego czaso
pisma.

R egu lam in  K ongresu  w Londynie .

Art. 1, Nazwa Kongresu. Nazwa Kongresu brzmi: 
„XII M iędzynarodow y Kongres A cetylenu i Spawania oraz 
Przem ysłów  Pokrew nych w Londynie" (ku uczczeniu 
50-tej roczn icy  powstania przemysłu tlenow ego w W , Bry
tanji i 100-ej roczn icy odkrycia acetylenu).

Art. 2, Cel Kongresu. Celem Kongresu jest bada
nie pod w zględem  naukowym , technicznym  i ekonom icz
nym spraw zw iązanych z karbidem , acetylenem , tlenem, 
spawaniem i cięciem  metali oraz ich zastosowaniem; d o
tyczy to wszystkich rodzajów  spawania, pod ogólnym  w a
runkiem, iż sprzyjają jego rozw ojow i.

Art. 3. Skład Kongresu, Skład Kongresu jest nastę
pujący:

a) K o m i t e t  H o n o r o w y :  Komitet H onorow y 
składa się z przedstawicieli W ładz Państw ow ych i w y 
bitnych osobistości W , Brytanji i innych krajów, zapro
szonych przez Komitet Organizacyjny i Zarząd A ngiel
skiego Stowarzyszenia A cetylenu do w zięcia  udziału 
w Kongresie.

Kraje poza W . Brytanją, członkow ie Stałej M iędzy
narodow ej Komisji, b iorące udział w  Kongresie, są pro
szeni o podanie nazwisk w ybitnych osobistości, po 3 na 
każdy kraj, które będą je reprezentować w K om itecie 
H onorow ym . C złonkow ie Komitetu H onorow ego są uw a
żani za gości Kongresu i są zw olnieni od w szelkich  opłat,

b) Organizacje w s p i e r a j ą c e :  są to stowarzysze
nia naukow e lub zaw odow e oraz towarzystwa przem y
słowe, które w płacą do kasy Kongresu w pisow e w  w y
sokości min, f. szt. 10, szyi. 10.

c) C złonkow ie i n d y w i d u a l n i :  są to członkow ie 
Kongresu, poza członkam i Komitetu H onorow ego i dele
gatami organizacyj, którzy zgłoszą sw ój udział w  K on
gresie i w płacą w pisow e w  w ysokości f. szt, 2,

d) P a n i e ,  Panie przedstawione przez członków  
Kongresu korzystają z w szelkich  praw uczestników, poza 
prawem udziału w głosowaniu, po opłaceniu w pisow ego 
w w ysokości f, szt. 1,

Art. 4. Członkow ie Kongresu są uprawnieni do 
uczestnictwa w zebraniach, przedstawienia releratów , do 
udziału w dyskusjach, pracach i głosowaniu.

Art. 5. W szyscy członkow ie mają prawo do otrzy
mania, jak to przewiduje art, 13, po jednym egzemplarzu 
wszystkich dokumentów, referatów, w niosków  i t, d. zg ło
szonych podczas Kongresu.

Art. 6, Każdy z członków  Kongresu posiada 1 głos 
ważny podczas głosow ania; głosow anie przeprowadza się 
zapom ocą podniesienia ręki.

Art. 7, Komunikaty na Kongresie. Komunikaty mogą 
być przedstawione w postaci:

a) referatów bez przezroczy lub film ów,
b) referatów z przezroczam i,
c) referatów z filmam i kinem atograficzneini,
d) film ów  kinem atograficznych bez referatów,
Art. 8. W szelkie komunikaty, które będą przesłane 

do Komitetu Organizacyjnego, pow inny czyn ić zadość 
niżej podanym warunkom:

1. Komunikaty pow inny być pracami o r y g i n a l 
n e  m i, nosić charakter now ości, odpow iednio do tem a
tów  określonych w art. 2 i w zbudzać zainteresowanie 
pod w zględem  naukowym  lub przem ysłowym .

2. Komunikaty nie pow inny om aw iać tematów już 
poruszanych w prasie, chyba tytułem pow ołania się,

3. Żaden z kom unikatów n i e  w i n i e n  z a 
w i e r a ć  p o n a d  10.000 słów , przyczem  pow inien  być 
ułożony tak, ażeby jego s t r e s z c z e n i e  m o g ł o  b y ć  
w y g ł o s z o n e  podczas jednego posiedzenia Kongresu:

a) w ciągu 15 minut (około 1500 słów), o ile nie jest 
połączony z wyświetleniem  przezroczy lub film ów,

b) w ciągu 30 minut w wypadku przeciwnym ,
c) film y bez referatu pow inny być takiej długości, 

ażeby je można było w yśw ietlić w ciągu 30 minut, oprócz
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w ypadków  specjalnie uzgodnionych z Komitetem Organi
zacyjnym. Film y pow inny zaw ierać wyjaśnienia ustne, 
i w miarę m ożności, napisy w  4 językach; n i e m i e c 
k i m ,  a n g i e l s k i m ,  f r a n c u s k i m  i w ł o s k i m ,  W y 
świetlanie film ów  niem ych należy połączyć z ustnemi 
wyjaśnieniami; tekst tych wyjaśnień, napisany, jeśli to 
jest m ożliw e, w językach niem ieckim , angielskim, fran
cuskim i włoskim , należy załączyć do filmu, jak również 
napisy na film ie, zaznaczając przytem. w jakich języ 
kach są zredagowane. Po w ygłoszeniu każdego referatu 
będzie się przeznaczało, zależnie od okoliczności, około 
15 minut na jego przedyskutowanie.

Art. 9. W szystkie komunikaty p o w i n n y  n a 
d e j ś ć  do Sekretarjatu Generalnego w  Londynie naj
później 15 lutego 1936 r. C złonkow ie Kongresu, którzy 
zamierzają przedstawić referat lub film , są proszeni 
z g ł o s i ć  t y t u ł  p r a c y  i jej streszczenie przed 31 grud
nia 1935 r. Referaty pow inny być przepisane na maszy
nie w  jednym z 4-ch następujących języków : n i e m i e c 
k i m ,  a n g i e l s k i m ,  f r a n c u s k i m  lub w ł o s  k i m .  
W raz z referatem należy przedstawić w  tym samym ję
zyku s t r e s z c z e n i e ,  zaw ierające nie w ięcej niż 500 
słów, O ile prace są zredagowane w innym języku, na
leży dołączyć również całkow ity tekst referatu i stresz
czenie jego w języku angielskim.

K o m u n i k a t y  p o ł ą c z o n e :
a) z p r z e z r o c z a m i  należy nadsyłać do Sekretar

jatu Generalnego wraz z fotografjam j, szkicam i lub ry
sunkami przedstawiającem i pozycje, w  których prze
zrocza mają być pokazane, z podanym  na stronie odw rot
nej opisem  przezrocza,

b) z film am i k i n e m a t o g r a f i c z n e m i  pow inny 
być zaopatrzone w notatkę, nie przekraczającą 500 słów, 
z opisaniem  filmu, podaniem  jego długości, szerokości 
(16 lub 35 mm), a także, czy  film  jest łatwopalny, czy n ie . 
Notatki z opisaniem film ów , jak rów nież fotografje i t, d. 
pow inny nadejść do Sekretarjatu Generalnego najpóźniej 
15 lutego 1936 r.

W szyskie dokumenty pisane, t, j. r e f e r a t y ,  s t r e 
s z c z e n i a ,  o p i s y  i n a p i s y  f i l m ó w  i t. d, n a 
l e ż y  n a d s y ł a ć  w  3-ch  e g z e m p l a r z a c h .  Autorzy 
referatów połączonych  z w yśw ietleniem  rysunków, foto- 
grafij, wykresów  lub film ów  pow inni oznaczać datę, na 
którą będa m ogli nadesłać kliszę przezroczy lub film y do 
Londynu, aby Komitet Organizacyjny miał m ożność w y 
dania niezbędnych zarządzeń celem  ich  odbioru.

F i l m y  nie połączone z referatami pow inny nadejść 
do Sekretarjatu G eneralnego najpóźniej 31 m a j a  1936.

Art. 10, C złonkow ie Kongresu, przedstawiający refe
raty, są proszeni o zaw iadom ienie, czy  mają zamiar o s o 
b i ś c i e  uczestniczyć w Kongresie, czy  też ograniczą się 
w ydaniem  dyspozycji celem  zapewnienia u d z i e l e n i a  
o d p o w i e d z i  na wszystkie pytania, które m ogłyby 
być postaw ione w związku z tematem, poruszonym przez 
referat, podczas posiedzenia Kongresu.

Art. 11, Przez złożenie sw oich prac członkow ie K on
gresu obow iązują się do nie wygłaszania ich w  jakim 
kolw iek kraju przed zam knięciem  XII Kongresu.

Art. 12. Po zbadaniu przedstawionych prac. Komitet 
Organizacyjny jest upoważniony, o ile uzna to za potrzebne, 
do zaproponow ania autorom, aby zm odyfikow ali lub skró
cili treść sw oich  referatów.

Art. 13. Egzemplarze referatów przyjętych, wydru
kowane w języku oryginału wraz ze streszczeniem  w ję
zykach niem ieckim , angielskim, francuskim i włoskim, 
b?dą m ogły być przesłane, n a  m i e s i ą c  p r z e d  o t w a r 
c i e m  K o n g r e s u ,  do dyspozycji każdego członka, 
który z ł o ż y  p i s e m n e  ż ą d a n i e  z załączeniem
6 p e n s ó w  na pokrycie kosztów przesyłki. C złonkow ie, 
którzy nie złożą tego rodzaju żądania, będą m ogli otrzy
mać egzemplarze wszystkich prac w Biurze Sekretarjatu 
Generalnego lub też na Kongresie, w dniu otwarcia.

Art. 14, Referaty głów ne. Z pośród otrzym anych re
feratów Kom itet organizacyjny w ybierze, uwzględniając 
zasadę spraw iedliw ej reprezentacji poszczególnych  krajów, 
P e w n ą  i l o ś ć  p r a c ,  które bądź ze względu na c ie 
kawą treść, bądź charakter now ości specjalnie zasługują 
na odczytanie i p r z e d y s k u t o w a n i e  p o d c z a s  
P o s i e d z e ń  K o n g r e s u ,  Kom itet Organizacyjny za
wiadom i w odpow iedni sposób autorów wybranych prac 
J zw róci się do nich z prośbą o formalne zapew nien ie  
Ich obecności na Kongresie, lub o w yznaczenie zastępcy,

który m ógłby dać w yczerpujące odpow iedzi na wszystkie 
pytania i w ziąć udział w  dyskusji, W  razie braku tego 
rodzaju zapewnienia Kom itet Organizacyjny m oże w ybrać 
inną pracę. Autorzy referatów głów nych będą również 
proszeni ó szczegółow e podanie rysunków, przezroczy, 
film ów  i t. d,, które mają być  w yświetlone podczas w y 
głoszenia pracy i o przedstawienie ich do dyspozycji K o
mitetu Organizacyjnego w terminie przezeń ustalonym, 
O prócz pow yższego należy rów nież, w  miarę m ożności, 
przedstawić streszczenie referatu, jak podano wyżej 
w art. 8 p, 3,

Fotografje, które mają być  wyśw ietlane podczas w y 
głoszenia referatów, winny być dołączone do nich, przez
rocza zaś i film y, ilustrujące referaty i przyjęte przez 
Kom itet organizacyjny, należy dostarczyć najpóźniej w dniu 
otwarcia.

Inne otrzymane i przyjęte prace będą w ydrukow ane 
i oddane do dyspozycji członków  przed otw arciem  K on
gresu, jak to zaznaczono w art. 13. Będą one om awiane 
na posiedzeniach i przedyskutowane w miarę m ożności 
i o ile Kom itet Organizacyjny i Przew odniczący posie
dzeń uznają to za potrzebne,

Art. 15. R eferaty generalne. Jedna z rezolucji XI 
Kongresu postanowiła, iż XII Kongres zajm ie się ustale
niem m iędzynarodow ej dokumentacji, obejm ującej ostatnie 
udoskonalenia rozm aitych sposobów  postępowania i ich 
stosowania, specjalnie interesujących gałęzie przemysłu 
reprezentowane na Kongresie, Stosownie do pow yższego 
Stała M iędzynarodow a Komisja złoży  referaty generalne, 
sporządzone przez osoby lub organizacje o odpow iednich  
kw alifikacjach. Referaty te będą poddane dyskusji j og ła 
szane narówni z pracami innych członków  Kongresu,

Art. 16. Spis tytułów . Spis tytułów i autorów wszyst
kich przyjętych prac będzie wysłany p r z e d  31 m a r c a  
1936 r. członkom  Kongresu, którzy do tego terminu zg ło 
szą swój udział, w tym celu, aby m ogli żądać dostarczenia 
im w ydrukow anych egzem plarzy prac, w dyskusji nad 
któremi pragnęliby w ziąć udział: Zapotrzebowania na p o 
szczególne prace m ogłyby służyć K om itetow i Organiza
cyjnem u jako w ytyczne do w yboru  prac, wspom nianym 
w art. 14,

Art. 17, Posiedzenia Kongresu, Celem um ożliwienia 
członkom  Kongresu w zięcia  udziału w dyskusjach nad 
wszystkiemi głównem i referatami i obecności na w yśw ie
tlaniu film ów , prace Kongresu nie będą podzielone na 
sekcje i będą prowadzone tylko na ogólnych  posiedze
niach. Komitet Organizacyjny ogłosi program, ustalający 
datę i godzinę ogłoszenia każdej pracy. W  program ie bę
dzie również wskazany czas udzielony każdemu z auto
rów  i przypuszczalny czas trwania w yw ołanych  przez 
referat dyskusyj.

Art. 18. W szelkie starania będą dołożone, aby za
pew nić odczytanie streszczeń prac i dyskusji nad niem i 
ściśle w ramach ułożonego programu; dyskusje będą za
mykane w odpow iedniej chw ili przez przew odniczącego 
każdego posiedzenia w ten sposób, aby autor miał czas 
na należną odpow iedź.

O dczytyw anie streszczeń referatów głów nych rozp ocz
nie się ściśle o godzinie podanej w program ie Kongresu.

Art. 19. Komitet organizacyjny jest uprawniony do 
wyznaczenia z góry, po uzgodnieniu ze Stałą M iędzyna
rodową Komisją, z pośród członków  Kongresu Przew od
niczących  na poszczególne części programu posiedzeń; 
przebieg prac i dyskusyj będą ca łkow icie  poddane kon
troli Przew odniczących, m ianow anych w pow yższy sposób.

Art. 20, C łonkow ie Kongresu, pragnący w ziąć u d z i a ł  
w d y s k u s j i  lub otrzym ać od autora jakiejkolw iek 
pracy dodatkowe inform acje, są proszeni o zaw iadom ie
nie o tem Komitetu Organizacyjnego, o ile m ożliw e 
p r z e d  o t w a r c i e m  K o n g r e s u ,  jak rów nież Prze
w odniczącego posiedzenia przed otwarciem  dyskusji. P y
tania, które mają być postawione, krótkie streszczenie 
uwag, a także odpow iedzi autorów będą p r z e d s t a 
w i o n e  p i s e m n i e .

Art. 21. W ystaw a. Komitet Organizacyjny zamierza 
zorganizować, jednocześnie z Kongresem, w y s t a w ę  
m o d e l i ,  posiadająch cechę now ości i w ybitnego udo
skonalenia lub w zbudzających zainteresowanie naukowe 
z dziedziny karbidu, tlenu, acetylenu, urządzeń tlenow o- 
acetylenow ych, materjałów do spawania i t. d. W ystawa 
powinna nosić c h a r a k t e r  n a u k o w y  z w yłączeniem
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wszelkich cech handlow ych. Szczegóły  urządzenia w y 
stawy będą opracowane później; warunki będą wysłane 
członkom  pragnącym w  niej uczestniczyć.

Art. 22, P e ł n o m o c n i c t w a  K o m i t e t u  O r g a 
n i z a c y j n e g o .  Komitet Organizacyjny, a następnie

Przew odniczący posiedzeń są upoważnieni do w prow a
dzenia do niniejszego regulaminu w szelkiego rodzaju zmian, 
jakie uznają za niezbędne celem  zapewnienia należytej 
organizacji, pożyteczności i ogólnego pow odzenia K on
gresu.

Cięcie blach w wiqzkach.
Nieraz już w naszem czasopiśmie wspomi

naliśmy, iż cięcie blach cienkich można wyko
nywać w wiązkach po kilkanaście sztuk, co 
oczywiście daje duże oszczędności na czasie 
i robociżnie w porównaniu do cięcia blach po
jedynczo.

Rys, 1, Maszyna do cięcia  palnikiem  acetylenowym . 
Na kozłach  zam ocow ano w iązkę blach, które mają być 
przecięte według szablonu S, przytwierdzonego do górnej 

ramy maszyny. Obok wiązka blach B już obciętych,

Cięcie blach wiązkami jest operacją wyma
gającą dużej staranności, gdyż niezbędnym wa
runkiem powodzenia jest doskonałe przyleganie 
blach do siebie, mała bowiem szczelina między 
blachami może jut spowodować odchylenie się 
płomienia na boki i skrzywienie płomienia, po
łączone z wytapianiem metalu wewnątrz wiązki.

Dowiedziawszy się od p. inż. D z i u g i e 11 a, 
iż w Warsztatach Tramwajów Miejskich w War
szawie już od dłuższego czasu stosowane jest 
cięcie blach w wiązkach, udaliśmy się — po 
otrzymaniu pozwolenia Dyr. Tramwajów — do 
tych warsztatów, w celu zebrania szczegółowych 
informacji, jak to zagadnienie zostało opraco
wane, i podzielenia się z naszymi czytelnikami 
zebranemi wiadomościami. Jednocześnie wyko
nano szereg zdjęć z przeprowadzonej w naszej 
obecności roboty, które poniżej podajemy.

Robota wykonana w naszej obecności pole
gała na przecięciu wiązki 15 blach, grub. 2 mm. 
Operację tę wykonano na maszynie do automa
tycznego cięcia tlenem firmy Messer, typu „SU“, 
którą widzimy na rys. 1. Jest to maszyna o ru
chomym suporcie, na którym zmontowany jest 
palnik, który otrzymuje posuw od silnika elek
trycznego. Palnik otrzymuje prowadzenie od 
krążka, posuwającego się po szablonie S, umo
cowanym do drążków, zmontowanych na gór
nej ramie maszyny. Wiązkę blach zamocowuje 
się na kozłach, ustawionych koło maszyny.

W dolnym rogu (rys. 1 na prawo) widzimy wią
zkę blach już pociętych (B).

W celu otrzymania ścisłego przylegania blach 
do siebie, są one wiercone po stronie odpad
kowej przecięcia i skręcane śrubami, odległemi 
od siebie o ok. 10 cm. W celu nadania jeszcze 
większej sztywności i otrzymania gładkiej po
wierzchni do cięcia kładzie się na wierzch bla
chę grub. 5 mm., którą dokładnie widzimy na 
rys. 2 (blacha A). Na tem zdjęciu, wykonanem 
w czasie operacji cięcia, połowa roboty jest już 
wykonana; naskutek ogrzania, wąski pasek od
ciętej blachy usztywniającej uniesiony jest nieco 
w górę.

Przy operacji cięcia ważne jest, aby odle
głość płomienia od blachy była stale jednakowa, 
co osiąga się właśnie przez założenie na wierz
chu dodatkowej blachy grub. 5 mm. Blacha ta 
oczywiście ulega zniszczeniu. Ponieważ jednak 
tylko wąski jej pasek ulega odcięciu, strata jest 
niewielka, gdyż może być ona użyta kilkakrotnie.

Rys. 3 przedstawia jeszcze jedno zdjęcie w 
czasie operacji, na rys. zaś umieszczonym na okład
ce widzimy odpadek blachy odsunięty ku przodo
wi, a za nim blachy wycięte na pożądany profil.

Z informacji, jakie nam łaskawie udzielił 
p. inż. D z i u g i e 11 wynika, że cięcie paczkami

Rys. 2, C ięcie w iązki 15 blach 2 min grub. A — Blacha 
usztywniająca grub. 5 mm.

blach daje poważne oszczędności na kosztach 
obróbki.

Kalkulacja kosztów przecięcia paczki 15 blach 
grub. 2 mm. przedstawia się, jak następuje:
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1) znaczenie przez szablon 15 otworów, śred
nicy 13 mm i tłoczenie otworów w 15 
blachach — 3 godziny;

2) skręcanie blach — 1 godz.;
3) wypalanie blach, łącznie z założeniem 

przedmiotu na maszynę i ustawienie ma
szyny — 1 godz.;

4) rozkręcanie blach wraz z oczyszczeniem 
krawędzi przeciętych — lj2 godz.

Zużycie gazów przy cięciu tej paczki blach 
jest następujące:

acetylen — ok. 150 litrów 
tlen — ok. 900 ,,

Całkowita długość cięcia 2110 mm.
Przed wprowadzeniem maszynowego cięcia 

blach zapomocą tlenu, każdą blachę znaczono 
według szablonu, a obcinanie blach wykonywa
no na dziurkarce, poczem zaokrąglenia pozo
stałe na obwodzie musiały być ręcznie opiło 
wane. Była to robota nader żmudna i mniej 
dokładna niż przy przepalaniu tlenem. Przy obci
naniu mschanicznem ilość godzin roboczych, 
przeznaczonych na tę pracę wynosiła 21 godzin, 
podczas, gdy przy cięciu tlenem czas ten został 
ograniczony do 5'^ godz. Jest to czas podsta
wowy, który przeznacza się robotnikowi, aby

Rys, 3. C ięcie odbyw a się ca łk ow icie  sam oczynnie,

mógł przy odpowiedniej pilności wyrobić pewną 
premję, czas rzeczywisty pracy jest więc mniej
szy. Czas ten zostanie jeszcze zredukowany, gdyż 
)ak z doświadczenia wynika — odległość mię
dzy otworami na śruby, zapomocą których skręca 
się wiązkę blach, może być powiększona dwukrot
nie, bez szkody dla dokładności i czystości 
cięcia.

Zawdzięczając inicjatywie p. inż. D z i u g i e ł- 
ła, który nie szczędzi trudów, aby najnowsze 
zdobycze w dziedzinie spawania i cięcia wpro
wadzać do Warsztatów Tramwajowych, nowo
czesne te metody fabrykacyjne znajdują coraz 
szersze zastosowanie. O rozlicznych zasto
sowaniach spawania w tych warsztatach będzie

my mieli — mamy nadzieję — jeszcze okazje 
dać sprawozdanie na łamach tego czasopisma; 
ograniczając się narazie do samego cięcia ma- 
azynowego,^podajemy na rys. 4 przykłady sza-

Rys. 4, Szereg szablonów  do cięcia  fasonow ego 
zapom ocą tlenu.

blonów sporządzonych do tego celu, które świad
czą najlepiej o różnorodności robót cięcia wy
konywanych w tych warsztatach.

Na zakończenie uważamy za miły obowią
zek podziękować D y r e k c j i  Tramwajów za

Rys, 5, Pan inż, D ziugiełł (1), obok  p. majster Hanc (2) 
i operator p. Szczygieł.

pozwolenie zebrania danych do niniejszego ar
tykułu i p. inż. D z i u g i e ł ł o w i  za urządzenie 
pokazu i udzielenie nam niezbędnej doku
mentacji, jak również p. majstrowi Hancowi 
i p. Szczygłowi, obsługującemu maszynę do cię 
cia, którzy bardzo uczynnie udzielili nam wszel
kich informacji. Z. D.
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Oxy-coupage de tóles superposees.

L ’oxy-cou page de tóles m inces superposees constitue 
une operation assez delicate. Parmi les travaux multiples 
de decoupage executes dans les Ateliers de Tram ways 
de la V ille  de Varsovie a la machine, suivant les gaba- 
rits (fig. 4), on decrit d ’une faęon plus detaillee le decou 
page d'un paquet de 15 tóles de 2 mm. d epaisseur. La 
coupe obtenue est d une nettete parfaite, com m e s il 
s'agissait d'une tóle unique.

La longueur de coupe etant de 2,110 m m „ la con- 
som m ation des gaz s etablit a 900 litres d ’oxygene et 150 
litres d 'A , D. L ’econom ie en m ain-d’oeuvre par rapport 
au decoupage m ecanique s’eleve a 74°/0.

Brennschneiden mehrerer iibereinanderliegender Bleche.
Das Durchschneiden von mehreren diinnen Blechen 

ist ein ziem lich schwieriges Verfahren, Zwischen ver- 
schiedenen Brennchneidearbeiten, w elche in den W erk- 
statten der W arschaucr 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 vollkom m en 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 w elcher diese Bleche auf mecha- 
nischem W ege bearbeitet wurden, erziehlt man jetzt eine 
Zeitersparniss von 74%.

Inż. GUSTAW JONSCHER. 621.791.5 : 625.143 +  620.1

Odporność na zużycie krzyżownic napawanych 
w  torze zapomocq palnika acetylenowego.

W s t ę p .

Zagadnienie napawania zużytych krzyżownic 
w torze było już wielokrotnie w tem piśmie 
omawiane, uważam więc za swój obowiązek 
podać obecnie do ogólnej wiadomości wyniki 
napawania krzyżownic po upływie półtorarocz
nej ich pracy, oraz wnioski na przyszłość, jakie 
z tych doświadczeń wynikają.

W Dyrekcji Katowickiej, zapomocą napawa
nia acetylenowo-tlenowego naprawiono w roku
1933 — około 500 sztuk krzyżownic, a w roku
1934 — około 600 sztuk.

Najtrudniejsze zadanie mają one do spełnie
nia w Oddziale Drogowym Tarnowskie Góry, 
ponieważ tędy biegnie główny szlak Górny 
Śląsk-Gdynia. Ciężkie pociągi towarowe, które 
zatrzymują się tylko na większych stacjach, pę
dzą ze znaczną szybkością i wywożą nasz wę
giel ku morzu; stamtąd zaś na Górny Śląsk przy
chodzą surowce, sprowadzane z zagranicy, jak 
złom żelazny, ruda i t. p. Średnio 40 par takich 
pociągów przebiega dziennie przez stacje na tej 
trasie.

Dlatego też do obserwacji wzięto krzyżow- 
nice, napawane na tym właśnie szlaku, t. j. pra
cujące w najniekorzystniejszych warunkach już 
od l 1/, roku. W Oddziale tym naprawionych 
zostało w 1933 roku 104 krzyżownice, w roku 
1934 — 117.

Wyniki badań.
W połowie grudnia ub. roku uskuteczniliśmy 

wspólnie z p. inż Rosikoniem, kontrolerem Od
działu Tarnogórskiego oględziny wszystkich krzy
żownic — i to bardzo szczegółowo.

Badaliśmy każdą krzyżownicę zosobna, bio
rąc pod uwagę jej zużycie, trwardość, warunki 
pracy i t. p.

Poniżej w tabeli podano wyniki pomiarów 
zużycia pewnej ilości krzyżownic, naprawionych 
w głównym torze Górny Śląsk — Gdynia, oraz 
dane o przebiegu pociągów w miljonach tonn. 
Obliczono również przeciętne zużycie na 1 mil- 
jon tonn.

Zaznaczam, że są to pomiary najwięcej zu
żytych krzyżownic, a więc takich, które z róż

nych powodów znajdowały się w najniekorzyst
niejszych warunkach pracy. U bardzo wielu krzy
żownic wogóle nie można było stwierdzić wiel
kości zużycia ze względu na jego drobne wy
miary, których nawet odczytać nie można było; 
w wielu wypadkach zużycie więc było znikome.

Ogólny wynik szczegółowych badań można 
zreasumować w sposób następujący.

1) napawane szyny kolankowe zachowują 
się bardzo dobrze, bez względu na to, w jakim 
leżą torze — tak, że trudno byłoby wymagać 
lepszych wyników;

2) dzioby na torach przetokowych zacho
wują się bez zarzutu. Zużycie ich jest bardzo 
nieznaczne i żadnych uszkodzeń — jak wykru
szenie — nie wykazują.

Tak samo dobrze zachowują się dzioby w in
nych oddziałach, gdzie jest nawet większy ruch 
osobowy, ale niema takiego szybkiego ruchu 
ciężkich pociągów towarowych. W głównych 
torach natomiast, gdzie przebiegają ciężkie po
ciągi z dużą szybkością, niektóre dzioby wy
kazują częściowe wykruszenie materjału. Za
obserwowano przytem fakt, że krzyżownice, po 
których ri:ch odbywa się w kierunku zgodnym 
z ostrzem dzioba, zachowują się znacznie lepiej, 
wykazując tylko niewielkie zużycie, względnie 
„blaszkowanie", natomiast krzyżownice, po któ
rych ruch odbywa się w kierunku pod ostrze dzio
ba,wykazują większe zużycie. Oględziny wyka
zały również, że przy 4 krzyżownicach odłupała 
się zupełnie nadłożona warstwa na dziobie po 3 
do 5 miesięcy i to tylko właśnie na tym szlaku 
Górny Śląsk Gdynia, a w 7 wypadkach nastą
piło nadpęknięcie dzioba.

3) Średnie zużycie przy kolankowych szy
nach, licząc na 1 miljon tonn brutto wagi pocią
gów, waha się w dość szerokich granicach, gdyż 
od wartości znikomych, aż do 0,2 — 0,25 mm, 
przytem na szynach kolankowych to zużycie by
wa przeważnie większe niż na dziobach. Licząc 
się z niemożliwością bardzo trudnych pomiarów, 
można przyjąć, jako cyfrę orjentacyjną — tak 
dla dzioba, jak i szyny kolankowej — zużycie 
0,1 mm na 1 miljon tonn brutto.

4) Twardość nałożonych warstw utrzymuje 
się stale na wysokości 290 295u Br.
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5) Dzioby krzyżownic, wykonanych w roku 
1934, zachowują się znacznie lepiej i choć upły
nęło już 6 8 miesięcy od czasu ich wykonania, 
żaden dziób nie wykazuje znaczniejszego wy
kruszenia lub blaszkowania, a wypadków pęk
nięcia nie było wcale.

Zagadnienie poziomu powierzchni 
tocznej dzioba.

Analizując powyższe wyniki, zadajemy sobie 
przedewszystkiem pytanie, dlaczego kolankowe 
szyny zachowują się lepiej od dziobów i dla
czego dzioby wykonane w roku 1934 zachowują 
się lepiej od wykonanych w roku 1933?

Żeby odpowiedzieć na te dwa pytania, mu
simy sobie pokrótce uprzytomnić konstrukcję 
toru, pracę krzyżownic i t. p., a wtedy będziemy 
mogli te kwestje wyjaśnić i będziemy mogli po
stawić pewne wnioski co do postępowania 
w przyszłości.

Szyny torów kolejowych nie są układane 
pionowo, a posiadają pochylenie 1:20, odpo
wiednio do tego obręcze kół mają kształt stoż
kowy (rys. 1).

Na stacjach natomiast, na 10 m. przed pier
wszym rozjazdem, względnie skrzyżowaniem, 
szyny ułożone są pionowo, a więc również 
i szyny krzyżownic mają położenie pionowe.

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

Biorąc jednak pod uwagę skos istniejący na 
obręczach kół, fj który odpowiada ułożeniu szyn

L_r 180

_____________________ __ , '  . . .  . . . . _ :  ---------------------------1
1 — -- ------------------- o i

J
Rys. 2.

w torach, a więc wynosi 1 :20, dziób powinien 
być teoretycznie ustawiony o ok. 3 mm niżej od 
kolankowej szyny (rys. 3).

Jeżeli zaś ta różnica nie jest zachowana, 
a powierzchnia toczna dzioba leży tylko
o 0,8 mm niżej od powierzchni szyny kolanko
wej (porównaj rys. 2 i 3), wówczas przy ruchu

pojazdu w kierunku ostrza—koła toczą się tylko 
po dziobie i później spadają na szynę kolankową. 
W tym wypadku spadek następuje na całą sze
rokość główki szyny kolankowej i przez to nie 
powoduje to zbyt wielkich szkodliwych na-

Rys. 3.

stępstw. Przy odwrotnym kierunku ruchu po
jazdów, koła muszą podnieść się z niżej poło
żonej w stosunku do obręczy kolankowej szyny 
(rys. 3, linja punktowana) na wyżej położony 
dziób, co powoduje kucie dzioba. Oczywiście 
te uderzenia bardzo ujemnie wpływają na stan 
dzioba, który znacznie szybciej wyrabia się 
i wybija.

Zjawisko takie, jak opadanie kół na kolan
kowe szyny względnie kucie dziobów, przy no
wej krzyżownicy nie przedstawia specjalnie 
złych następstw ze względu na jednolitą struk
turę materjału a nawet przedłuża jej żywot,
0 czas potrzebny na zużycie tych dodatkowych
3 mm dzioba zbędnych, jeżeli idzie o równy 
bieg pojazdów.

Inaczej natomiast przedstawia się sprawa 
przy krzyżownicach naprawionych zapomocą na
pawania zużytych płaszczyzn. Nałożona warstwa 
jest twardsza od rodzimego materjału szyny
1 przez uderzenie i kucie toczących się kół na
stępuje częściowe wykruszanie się jej, a nawet 
może nastąpić całkowite odbicie nałożonej war
stwy, jeżeli powstające naskutek zmęczenia ry
ski na połączeniu warstwy nadlanej z szyną 
postępując stale naprzód, z biegiem czasu obej
mą cały przekrój. Zjawisko kucia przy napra
wianych krzyżownicach w r. 1933 było nawet 
spotęgowane, gdyż podówczas doprowadzaliśmy 
szyny do wymiaru szyn nowych, bez uwzględ
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nienia normalnego zużycia szyn na długości ca
łej krzyżownicy. Stwarzaliśmy przez to ogólne 
podniesienie części szyn na długości napawanej 
i musieliśmy schodzić płaszczyzną pochyłą do 
poziomu zużytych szyn. Garby takie, aczkolwiek 
łagodne, stwarzają jednak dodatkowe skoki kół 
i wstrząsy, co—choć w znacznie mniejszym sto
pniu—ujemnie wpływa na zachowanie się nało
żonej twardszej warstwy.

Zupełnie jasne i zrozumiałe jest przytem, 
że te kucia są znacznie silniejsze przy szybkim 
ruchu pociągów—i tem właśnie wyjaśnić można, 
że dzioby na torach przetokowych, a więc o po
wolnym ruchu taboru, zachowują się zupełnie 
dobrze, znacznie lepiej, niż w torach głównych,
0 szybkim ruchu ciężkich pociągów.

Taki właśnie specjalnie szybki ruch ciężkich 
towarowych pociągów odbywa się na szlaku 
Górny Śląsk Gdynia, i tem możemy sobie wy- 
tłomaczyć, że w innych odcinkach drogowych 
Dyrekcji Katowickiej naprawione krzyżownice 
zachowują się bez zarzutu.
Właściwy sposób napawania krzyżownic.

Prowadząc te obserwacje przez cały rok 1933, 
doszliśmy do przekonania, że należy starać się, 
aby od samego początku pracy naprawionej krzy
żownicy dziób i szyna kolankowa współdziałały 
w przyjmowaniu obciążenia—i dlatego zdecydo
waliśmy się w porozumieniu z p. inż. Rosiko- 
niem wykonać naprawy krzyżownic z uwzglę
dnieniem rzeczywistych warunków pracy krzy
żownicy, a mianowicie:

a) nie podnosić powierzchni tocznej dzioba 
do pierwotnych konstrukcyjnych wymiarów, 
a pozostawić ją ok. 3 mm niżej od rzeczywiste
go poziomu powierzchni toczonej szyny kolan
kowej;

b) przy napawaniu wytartych powierzchni 
tocznych na dziobie i na kolankowej szynie 
uwzględniać w miarę możności normalne zuży
cie szyny.

Czy takie rozwiązanie będzie właściwe, oka
że dalsza | jeszcze obserwacja i porównanie 
z dotychczasowemi wynikami, narazie jednak, 
po 8 miesiącach obserwacji krzyżownic, wyko
nanych w r. 1934, w których uwzględniliśmy 
powyższe zasady, możemy stwierdzić, że zacho
wują się one znacznie lepiej, a w szczególności — 
dzioby nie pękają, nie wykazują wykruszeń
1 widać wyraźnie współpracę ich z szyną ko
lankową.
Twardość warstwy napawanej i dobór drutu.

Wspomniałem uprzednio, że nałożona war
stwa jest trwardsza od samego tworzywa szyny 
i to powoduje w pewnych, wyszczególnionych 
wyżej warunkach, możliwość wykruszania się 
dzioba. Możnaby wyciągnąć z tego fałszywy 
zresztą wniosek, że należy dążyć do tego, aby 
ta warstwa była tak twardą, jak szyna. Nie 
dałoby to jednak realnych korzyści, wynikiem 
bowiem nakładania warstwy równie miękkiej, 
jak szyna, byłoby z pewnością bardzo szybkie 
zużycie jej i spływanie materjału na boki. Te 
dwa objawy mieliśmy możność obserwować przy 
początkowych próbach stosowania różnych dru

tów. Nowe, nieutwardzone krzyżownice pracują 
w torze bardzo krótko — z tych właśnie przy
czyn. Na tej trasie, którą opisuję, w niektórych 
miejscach należało je wymienić już po upływie
3 — 4 miesięcy. Dlatego też obecnem dążeniem 
P. K. P. jest stosowanie utwardzonych krzyżow
nic; trwardość przepisowa wynosi 300° Br. i te
raz już prawie wyłącznie stosuje się krzyżow
nice utwardzone. Idąc więc w tym kierunku, 
stosujemy druty ze stali stopowej, o domieszkach 
szlachetnych metali, jak chrom, wanad etc. — 
które dają po stopieniu metal o trwardości wy
noszącej ok. 300" Br.

Drut ten, wytwarzany w kraju, wprowadzony 
jest na rynek pod nazwą „Tor". Nie wymaga 
on po napawaniu żadnej dodatkowej termicznej 
obróbki, jak hartowanie i odpuszczanie w pew
nej określonej temperaturze, a poprostu wystar
czy tylko przekuć nałożoną warstwę na gorąco 
w temperaturze barwy jasno-czerwonej. Prze
kucie w ten sposób wykonane jest i tak nie
zbędne, w celu otrzymania wymaganego profi
lu, czynność ta nie stanowi więc dodatkowej 
obróbki i nie pociąga za sobą dodatkowych 
kosztów.

Krzyżownice podwójne przy rozjazdach.

Oprócz zwykłych, czyli pojedynczych krzy
żownic, budowanych z szyn, są jeszcze inne ty
py, o których krótko wspomnę.

Przedewszyskiem należy powiedzieć kilka 
słów o krzyżownicach podwójnych na rozjazdach. 
Tutaj cała robota przy naprawie jest znacznie 
uproszczona, bo ma się do czynienia z jednym 
dziobem i jedną kolankową szyną, jako jednym 
kompletnym elementem. Długość napawania by
wa zwykle większa, jak przy pojedynczych krzy
żownicach, ale zato zagadnienie poziomów jest 
automatycznie rozwiązane. Jedną i drugą szynę 
doprowadza się ściśle do wymiarów przyległych 
szyn, a więc uwzględnia się ogólne zużycie szyn.
Krzyżownice pojedyncze z dziobem lanym.

Te krzyżownice w przeciwieństwie do 
krzyżownic lanych wraz z płytą, jako jedna ca
łość— można bez obawy napawać. Posiadają one 
szyny kolankowe normalne, wykonane z szyn 
zwykłych, jak przy pojedynczych krzyżownicach, 
natomiast dziób lany jest oddzielnie wmonto
wany. Sam proces napawania odbywa się w ten 
sam sposób, jak przy zwykłych szynach. Krzy
żownic tych wykonaliśmy w r. 1933 tytułem 
próby 5 szt. w Siemianowicach Śl., ponieważ 
mieliśmy pewne zastrzeżenia, co do powstawa
nia w żeliwie dzioba szkodliwych naprężeń. 
Próby te jednak przekonały nas o celowości tych 
robót i w roku 1934 wykonaliśmy ich już kilka
dziesiąt. Dziób jest stosunkowo niewielki i przy 
napawaniu można go dodatnio nieco nagrzać 
palnikiem i tym sposobem naprężenia nie grupują 
się na ograniczonej przestrzeni, lecz są rozpro
wadzane prawie równomiernie na całą długość 
dzioba i przestają być niebezpieczne.

Krzyżownice lane wraz z płytą.
Sam materjał dziobów lanych łącznie z płytą 

jest gorszy niż dziobów lanych oddzielnych. Krzy-
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Niektóre wyniki pom iarów  zużycia szyn napawanych palnikiem  acetylenow ym
w Dyrekcji K atow ickiej.

S t a c j a
K ryżow nica

Czas pracy 
w torze po 
naprawie.

Ilość
m iesięcy

Z u ż y c i e Przebieg za 
czas pracy

m iljony tonn

Średnie 
na 1 mi

zużycie 
jon tonn

U w a g i
Nr. Dziób

mm
Szyna ko- 
lank. mm

d z i o b a
mm

k o l a n k a
mm

R ojca . . . skrzyż. 16 3 3,5 32 0,10 0,11 tor g łów ny
„ 2 5,5 32 0,07 0,17

Nakło . . . 4 .. 4,5 6 32 0,14 0,19 „
6 „ 2 4 16 0,13 0,25 fl

Radzionków  . 2 a/b „ 3 2,5 32 0,10, 0,08 f|
Brzeziny . , skrzyż. 17 2 4 34 0,06 0,12

!« „ 2 2 34 0,06 0,06 „
Chorzów  . 24 18 3 4 18 0,17 0,24 „

64 4 4 36 0,12 0,12 „
28 a/b 
28 a/b

3 0,5
3„ 3 T or boczny, jednakże o bardzo w ielkim  ruchu

32 a/b .. 1 0,5 przetokowym .
33 a/b .. 2 2 Przebieg trudno określić, praw dopodobnie jednak
33 podw, II 0,5 0,5 był nawet większy, jak w  torze głów nym , tylko
48 ” 3 3 przy znacznie mniejszej szybkości.

Średnie zużycie na 1 m iljon tonn — ok. 0,1 mm,

żownice te można napawać, trzeba jednak wy
konać to w stanie gorącym, a po ukończeniu 
pracy całą krzyżownicę dobrze wyżarzyć, a po
tem pozwolić jej powoli ostygnąć. Naprawa taka 
jest jednak bardzo kosztowna i nie opłaca się 
a że przytem krzyżownicę te są już na wymar
ciu, zagadnienie napawania ich nie ma większego 
znaczenia.

Z a k o ń c z e n i e .

Na zakończenie muszę tutaj z przyjemnością 
stwierdzić, że syzyfowa praca naszych techni
ków z kół spawalniczych i kolejowych, którą 
należało wykonać, aby wprowadzić tę metodę 
na naszym gruncie, została uwieńczona sukcesem, 
który wyraża się realnie w ogromnych oszczęd
nościach na kosztach utrzymania nawierzchni 
kolejowych, osiągniętych już obecnie, choć me
toda ta ma przed sobą jeszcze duże możliwości 
dalszego rozwoju. Jakiego to dużego nakładu 
pracy, energji i cierpliwości kosztowało ustale
nie, jaki drut najlepiej użyć, jaką metodę spa
wania stosować, c z y  i ja k  termicznie i me
chanicznie obrabiać nakładaną warstwę, jaką 
formę nadać tej pracy i t. d. Zrobiliśmy u nas 
w Polsce przez te dwa lata więcej, niż w jakiem- 
kolwiek innem państwie zrobiono na tem polu. 
To przodujące miejsce naszych kolei wśród ko
lei europejskich znalazło nawet swój wyraz na 
Międzynarod. Kongresie Acetylenu i Spawania 
w Rzymie w roku ub., gdzie inne narody były 
zaskoczone’ poprostu wynikami naszych doświad
czeń w tym zakresie. Do osiągnięcia tych wyni
ków przyczyniło się w znacznej mierze stano

wisko zainteresowanych czynników w kolejnic
twie. Poszczególne organy techniczne nietylko 
ułatwiały nam to zadanie, ale bardzo energicznie 
współdziałały z nami, opracowując — jako fa
chowcy w dziedzinie szyn i ich konserwacji — 
praktyczne szczegóły wykonania i nie szczędząc 
trudów ani czasu, aby zapewnić nowej meto
dzie najlepsze warunki do wykazania swych 
zalet.

R esistance a 1'usure des croisem ents de rails recharges 
au chalumeau.

Sur 1.000 croisements recharges en 1933/1934 a la 
D irection des Chemins de Fer de K atow ice, on a choisi 
pour un contróle plus m initieux les 220 croisements situes 
sur la ligne Haute Silesie— M er Baltique qui se caracterise 
par un trafie tres lourd a grande vitesse.

Ces croisem ent ont ete recharges avec un fil d 'acier 
special au C r-Va-M o. Leur usure norm ale m oyenne a ete 
trouvee environ 0,1 mm par m ilion 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 mouvem ent des convois.

L ecaillem en t des pointes a ete observe uniquement 
sur les croisem ent repares au debut de l introduction de 
cette methode, lorsqu on  donnait aux rails uses la form e 
exacte des rails dans le crosem ent 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 cóte, 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 raił lateral (fig. 4) on n'a pas observe de pareil echec; 
ce c i doif etre attribue a la cooperation  de la pointę et 
du rail lateral.

Les rails lateraux doivent egalem ent n etre charges 
que fusqu'a la hauteur du rail normalem ent use en dehors 
du croisem ent, ce c i pour eviter que les rous ne fassent 
un saut en quittant la surface rechargee.

Verschleisswiderstand der autogen aufgeschweissten 
Kreuzstiicke.

V on 1000 Kreuzstucken, die in 1933/4 in der Katto- 
w itzer Eisenbahndirektion autogen aufgeschweisst wurden, 
wahlte man zur naheren Beobachtung 220 Kreuzstiicke auf 
der stark beanspruchten Eisenbahnlinie von grosser G esch- 
windigkeit, Oberschlesien— Baltisches M eer. Zum Auftragen 
wurden Spezialdrahte verwendet (C r-V -M o). D ie durch- 
schnittliche Abnutzungbetrug 0,1 mm auf eine M ilion Ton- 
ngew icht der Zuge, die auf dieser Linie kursieren.

D ie grosste Abnutzung, und sogar in vier Fallen ein

Ausbrockeln  des Metalls. wurde beobachtet auf den Kreuz- 
stiickspitżen, beim Verkehr der Ziige gegen die Spitze. 
Die Beschadigung der Kreuzstiickspitzen wurde nur bei je- 
nen beobachtet, w elche anfanglich durch das Aufschweissen 
der Kreuzstiickspitze und der Seitenschiene zur Hóhe 
einer neuen Schiene (d. h. zur Hóhe der Kreuzstiickspitze 
um 0,8 mm niedriger als die Seitenschiene) ausgefiihrt 
wurden. Der Verfasser halt dies fiir unrichtig, da der 
Stoss der W aggonrader auf eine hohere Kreuzstiickspitze 
iibertragen wird (Abb. 3). Bei der spater eingefiihrten 
M ethode 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 verm eiden.

621.791.5 : 621

Żłobienie zapomocq palnika w  budowie maszyn.
Wiadomo, że strumieniem podgrzanego tlenu 

można nietylko przecinać stal, ale również ją 
obrabiać, jeżeli skieruje się palnik nie prosto
padle, a ukośnie do powierzchni metalu. W ten 
sposób np. usuwa się pęknięcia na wlewkach 
podwalcowanych, a nawet ostatnio próbowano 
w Stanach Zjednoczonych zapomocą palnika 
„toczyć", „frezować", żłobić na powierzchni wał
ków linje śrubowe i t. p.

W tym celu należy ustawić palnik pod ką
tem 45° i nie ciągnąć go ku sobie (w tył), jak 
to się zwykle czyni przy cięciu, ale posuwać go 
w kierunku od siebie (naprzód). Na rys. 1 szkic 1 
przedstawia właściwe położenie palnika przy cię
ciu, a szkic 2—przy żłobieniu. Oczywiście, koń
cówka palnika powinna być zgięta pod kątem

/ 15 /

©
*

/

Rys. 1.

135°, aby rączka palnika przy tej operacji mogła 
pozostać pozioma. Zależnie od szybkości posuwu, 
otrzymuje się żłobki mniej lub więcej głębokie,

szerokość zaś zależy od kształtu płomienia, t. j. 
od kształtu, jaki posiada dysza.

Tego rodzaju obróbka zapomocą palnika może 
mieć zastosowanie nietylko do wykonywania 
rowków na częściach maszyn, co jest stosunko
wo rzadkim wypadkiem, ale również może być 
celowo użyta przy konstrukcji różnych skrzynek

Rys. 2.

i t. p. kształtów w budowie maszyn i przyrzą
dów, obróbkowych.

Na rys. 1 widzimy, jak wyglądają rowki 
w blachach różnych grubości (szkice 3, 4 i 5); 
po zagrzaniu palnikiem blachy po. przeciwnej 
stronie rowka łatwo można blachę zagiąć 
w kształty przedstawione na szkicu 6 i 8, a na
stępnie wypełnia się wgłębienia metalem zapo-
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mocą spawania. W porównaniu do konstrukcyj 
analogicznych kształtów, wykonanych zapomocą 
spawania z oddzielnych blach, przedstawiają 
one tę zaletę, że ulegają znacznie mniejszym 
odkształceniom; otrzymane ramki, skrzynki i t. p. 
są znacznie mniej zwichrowane, co, jak wiemy, 
jest największą przeszkodą do rozpowszechnia
nia się spawania w budowie maszyn.

Na szkicu 7 rys. 1 widzimy inne zastosowa
nie żłobienia, a mianowicie połączenie grubej 
blachy z cienką. Wiemy, jak trudno wykonać 
tego rodzaju połączenie bez odkształcenia. Przez 
wpuszczenie cienkiej blachy do środka grubej 
łatwo już wykonać mocne połączenie zapomocą 
lutospawania lub spawania łukowego, bez zwi
chrowania się cienkiej blachy.

Zdjęcia tego rodzaju robót widoczne są na 
rys. 2.

W opisywanych wyżej przykładach zmniej
szano grubość metalu dla łatwiejszego gięcia. 
Można również ułatwić to gięcie przez zmniej
szanie szerokości miejsca zginanego. Ilustrują to 
szkice na rys. 3. Jeżeli mamy zgiąć dość grubą 
blachę według łinji a — b, wycinamy na wylot 
szczelinę c d; zagrzewając następnie palnikiem 
odcinki a — c i b — d, łatwo zgiąć blachę. Po 
zgięciu szczelinę wypełnia się zapomocą spawa
nia. W ten sposób można wykonać skrzynkę 
prostokątną, wycinając 3 szczeliny, jak pokazano 
na rys. 3.

Na zwykłej zaginarce można zaginać blachy 
do 2 mm., przy grubszych blachach trzeba już 
mieć maszyny o bardzo dużej mocy i na zimno 
trudno to uskutecznić. Tymczasem blachy nawet 
20 mm. grub, i wyżej można opisanym wyżej 
sposobem zagiąć bez trudu w najmniejszym war
sztacie.

Chcąc wykonać dobrze tego rodzaju skrzyn
kę z oddzielnych blach, trzeba je starannie ze 
sobą złożyć i zabezpieczyć przed odkształce

niami w czasie spawania, co jest trudne bez 
stosowania specjalnych przyrządów. Przy stoso
waniu wyżej opisanej metody te trudności od
padają.

Warunkiem powodzenia tego rodzaju metody 
obróbki jest dokładność posuwu palnika, dla
tego pożądane jest wykonywać cięcie na przy
rządach lub maszynach do cięcia.

Przyrządy półautomatyczne, w których pal
nik umocowany w suporcie otrzymuje posuw 
od śruby pociągowej poruszanej przez prze
kładnię zapomocą korbki ręcznej — dają już 
wystarczającą dokładność.

b

\i

d

•> x•J

c
a

Rys. 3.

Te przyrządy do cięcia są niekosztowne 
i może je posiadać każdy warsztat; do tego celu 
może nawet służyć każda stara tokarka pocią
gowa ( J o u r n a l  de  la S o u d u r e  Nr. 11, 
1934).

Z działalności francuskich 
w  roku 1934.

Na dorocznem walnem zebraniu Izby Syndyk. 
Acetylenu i Spawania (Chambre Syndicale de 
F Acetylene et de la Soudure Autogene) w Pa
ryżu, p. M. R. Granjon złożył sprawozdanie 
z prac poszczególnych organizacyj spawalni
czych, które poniżej w streszczeniu podajemy.

W głównej siedzibie Syndykatu mieszczą się: 
Centralne Biuro Acetylenu i Spawania (1'Office 
Central), Instytut Spawania (1'Institut de Soudu
re Autogene), Stow. Inżynierów Spawaczy (la 
Societe des Ingenieurs Soudeurs), Stała mię- 
dzynar. Komisja Acetylenu i Spawania (Com
mission Permanente Internationale de lAcetyle- 
ne et de la Sondure Autogene), oraz Izba Synd. 
Acetylenu i Spawania (Chambre Syndicale de 
1 Acetylene i de la Soudure Autogene).

Główną organizacją jest Biuro Acetylenu 
i Spawania; do jego obowiązków należy zarząd

organizacyj spawania
621.791(06)(44)

gmachu i prowadzenie agend pomocniczych, jak 
to: doświadczalnie, dział kontroli, propagando
wy, wydawniczy, informacyjny, archiwum i t. d.

Instytut spawania ma jako główne zadanie 
nauczanie różnego rodzaju; tej organizacji pod
legają: Wyższa Szkoła Spawania, Kursy Zawo
dowe i Techniczne, Szkoły rzemieślnicze, Kursy 
dokształcające i inne; wydawnictwo książek 
i broszur, tablic naukowych, filmów kinemato
graficznych leży również w zakresie działalno
ści Instytutu.

Izba Syndykatu Acetylenu i Spawania bada 
zagadnienia bezpośrednio interesujące gałęzie 
przemysłu, których przedstawiciele są jego człon
kami.

Stow. Inżynierów Spawaczy organizuje 
co miesiąc posiedzenia, podczas których roz_
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patruje się sprawy dotyczące spawania i je
go zastosowania. Wyniki obrad Stow, ogła
sza drukiem w Biuletynie Inż. Spawaczy i za
znajamia z niemi wszystkich swoich członków 
i korespondentów. Stow, przeprowadza rów
nież badania i opracowuje szereg innych zagad
nień, jak przepisy, warunki techniczne, nor
my i t. d.

Międzynarodowa Komisja, reprezentująca 23 
państwa, biura i sekretarjat której mieszczą się 
w głównej siedzibie Syndykatu, pracuje w sta
łym kontakcie i porozumieniu z pozostałemi or
ganizacjami.

Sprawozdawca zaznacza, że ma na względzie 
tylko prace wykonane wspólnie przez powyższe 
organizacje w ciągu roku 1934 i w roku bieżą
cym. Jako poważniejsze są wymienione: udział 
Francji w Kongresie w Rzymie, przy którym 
współpracowały wszystkie organizacje, regula
min wytwornic acetylenu, opracowany przez 
Izbę i zastosowany przez Centralne Biuro; spe
cyfikację metali dodatkowych, ułożoną przez 
Stow. Inżynierów Spawaczy wspólnie z Insty
tutem Spawania; normalizację końcówek palni
ków, sporządzoną w ten sam sposób; między
narodową normalizację sposobów spawania ace- 
tylenowo-tlenowego, podjętą przez Komitet Tech
niczny w Genewie przy udziale francuskich or- 
ganizacyj i t d.

Należy podkreślić stałą, wydajną współpracę 
i pomoc, którą udzielają sobie wzajemnie różne 
organizacje przy studjowaniu zagadnień, zajmu
jących je pod jakimkolwiek względem. Każda 
z organizacyj, działając z osobna, nigdy nie by
łaby w stanie osiągnąć tak dużych wyników.

W ciągu roku ubiegłego, jeśli mówić o spra
wach charakteru ogólnego, zakończono ustale
nie nowych sposobów spawania „wgórę11, dają
cych możność przeprowadzenia doskonałego
i oszczędnego spawania blach żelaznych wszel
kich grubości do 25 mm., pod warunkiem, że 
obie strony są dostępne. Sposoby te zastoso
wano z całkowitem powodzeniem w wielu za
kładach.

Przeprowadzono badanie stopów do lutowa
nia, określono różne nowe metale dodatkowe, 
rozpatrzono szczegółowo kwestje spawalności, 
które stoją na czele zagadnień technicznych, 
wymagających dłuższych studjów i licznych do
świadczeń.

Nie pominięto również sprawy spawania stali 
nierdzewiejących, które znajdują coraz więk
sze zastosowanie. Określono warunki niezbęd
ne przy wykonywaniu tego spawania, zarówno 
przy użyciu metody acetylenowej, jak i przy 
spawaniu łukowem.

Urządzono specjalną instalację celem zbada
nia sprawy korozji spoin.

Warunki spawalności niklu, jak również spo
soby postępowania przy tej pracy, są już pra
wie ostatecznie ustalone.

Przeprowadzono badania i ogłoszono drukiem 
warunki wykonania i wyniki zastosowania spa
wania przy łączeniu i naprawie szyn kolejowych; 
dotyczy to również ciekawego zagadnienia po

krywania zapomocą napawania nowych części 
metalowych warstwą metalu zabezpieczającą je 
od zużycia.

W doświadczalniach francuskich poddawano 
równoległym studjom badawczym: spawanie łu
kowe zapomocą elektrod metalowych i węglo
wych, same elektrody i ich powłoki, spawanie 
łukowe wodorowe, spawanie elektryczne opo
rowe. Wszystkie te sposoby, każdy w swoim 
zakresie, współdziałają w szerszem rozpowszech
nieniu spawania i w rozwoju zastosowania kon- 
strukcyj spawanych.

Oprócz powyższego doświadczalnie zaopa
trzone w nowe instalacje w dalszym ciągu pra
cowały w kierunku polepszenia materjałów
i badania spoin.

Doświadczalnie francuskie, współdziałając ze 
wszystkiemi wydziałami technicznemi i przemy- 
słowemi Syndykatu, prowadziły swoje badania
i prace naukowe pod kierownictwem p. A. Por- 
tevin.

P.p. Portevin i Seferian wygłosili w Aka
demji Nauk szereg referatów, p.p. zaś Leroy
i Fassbinder przystąpili do serji badań, dotyczą
cych korozji spoin, chemicznych ich właściwo
ści, metalizacji i t. d. Wyniki tych prac z pew
nością będą w najbliższych miesiącach tematem 
ciekawych referatów.

Dział przemysłowy Izby Syndykatowej prze
prowadzał Inspekcje zakładów i pracował w kie
runku nadzorowania i kontroli poważniejszych 
robót spawalniczych, które wymagały specjalnej 
kontroli, np. butle do gazów, rurociągi parowe 
ogrzewania miejskiego w Paryżu, prace związa- 
zane z wzmocnieniem mostu w Breście i t. p.

Te same organizacje przeprowadzają egzami
ny przy wydawaniu świadectw na zawodowego 
spawacza. W  ciągu roku 1934 wydano ponad 
150 takich świadectw dla Oddziałów Technicz
nych Lotnictwa i około 50 świadectw dla spe
cjalistów spawaczy zatrudnionych w zakładach 
kanalizacyjnych.

W  warsztatach Izby Syndyk, przystąpiono 
pozatem do sporządzenia typów konstrukcyj 
spawanych, wykonywanych na polecenie insty- 
tucyj państwowych oraz przemysłowców, którzy 
pragną przed rozpoczęciem pewnego rodzaju 
robót mieć całkowitą pewność co do ich wyko
nalności i celowości.

Działalność Instytutu Spawania była w ciągu 
ubiegłego roku bardzo owocna.

Wyższą Szkołę Spawania opuścił w listopa
dzie z. r. 5-ty rocznik uczniów w ilości 25 osób. 
14 kursów miało 238 uczestników.

W ykłady dokształcające, tak zwane „Soboty 
spawaczy", odwiedziło 1250 słuczaczy.

Kurs rzemieślniczy miał 62 uczniów, z któ
rych 32 kształciło się całkowicie na koszt Syn
dykatu.

Co niedziela odbywają się dwa cykle kur
sów spawania, zawierających każdy po 17 od
czytów, w Ecole Nationale dA rts et Metiers 
w Paryżu. Jeden z cyklów tych jest poświę
cony ogólnej technologji spawania, drugi — 
konstrukcjom spawanym.
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W ciągu roku 1934 zorganizowanz 2 kursy 
spawania, które trwały po 2 tygodnie, jeden 
przy udziale 25, drugi 27 słuchaczów.

Liczne wykłady i odczyty były wygłoszone 
w ciągu roku w rozmaitych szkołach i związ
kach, oprócz tego liczne szkoły techniczne i za
wodowe, jak również wycieczki techników
i przemysłowców odwiedziły siedzibę Syndyka

tu celem wysłuchania odczytów i referatów, 
urozmaiconych doświadczeniami.

Tak się przedstawia, w krótkich zarysach, 
działalność francuskich organizacyj rozwoju spa
wania, działalność, która zatacza coraz szersze 
kręgi, dzięki energicznej pracy specjalistów, od
danych swemu fachowi i w nim rozmiłowanych. 
( R e v u e  de  la S o u d u r e  A u t o g e n e ,  
Nr. 252, luty 1935).

Z P R A K T Y K I  S P A W A C Z A
S paw an ie  w a łó w  k o rb o w y c h .

Gdy w ał korbow y jest zupełnie złam any (zw ykle przy 
kolanie z lew ej lub prawej strony), należy tak korbę jak 
i w ał zukosow ać na X  ścinakiem  lub palnikiem  do cięcia , 
aby otrzym ać dużą płaszczyznę spawania, a zarazen do
bre podejście dla palnika, Należy starać się dokładnie 
roztopić ob ie  części w miejscu najwęższem  i bez doda
wania narazie spoiwa najpierw przetopić na w ylot ma
terjał w m iejscu styku. Do tej roboty w inien być użyty 
palnik o m ocy 1 200— 1 700 ltr/godz„ o ile dany w ał p od 
grzany został uprzednio, a lepiej jeszcze podgrzew ać go 
w czasie spawania na ognisku z węgla drzewnego dla 
zaoszczędzenia gazów; w przeciw nym  razie trzeba użyć 
palnika o m ocy 2 500 Itr/godz. Roztapiać, jak wał. tak 
i kolano, na głębokość 2— 3 mm., dodając spoiw o z drutu 
stalowego, specjalnie wyrabianego do spawania, o w y 
trzym ałości 55 kg/m m 2. Naprzód należy z jednej strony 
układać metal warstwami wzdłuż krawędzi na grubości
1— 2 cm,, a następnie przew rócić na drugą stronę i na
łożyć spoinę tejże grubości w ten sam sposób, nie zap o
minając dobrze wtapiać spoiw a tak w  w ał jak i w  korbę, 
oraz uważając, aby nie zostawiać pustych miejsc, Po na
łożeniu wspom nianej grubości spoiny z dwuch stron, na
leży s z y b k o — jak z jednej tak i z drugiej strony —  prze
kuć je lekko młotkiem 200— 300 gramowym. Następnie 
już do zakończenia, spawać w poprzek krawędzi, przeku
w ając każde nałożone 2— 3 warstwy spoiw a silnie z każ
dej strony aż do całkow itego w ypełnienia spoiny.

Po uskutecznieniu tej roboty należy obow iązkow o 
dokładnie sprawdzić wał na tokarni i w ycentrow ać go. 
W  tym wypadku żadnych nakładek w zm acniających  nie 
potrzeba, gdyż to tylko ośm iesza spaw acza i podryw a za
ufanie do m etody acetylenow o-tlenow ej.

Inżynierowie, którzy budują maszyny, zw ykle dają im 
duży zapas m ocy w  postaci kilkakrotnie w iększych  w y 
miarów, aniżeli to wynika z obliczania na złamanie. Je
żeli w ięc spawanie jest dobrze w ykonane, to niema 
obaw y ponow nego pęknięcia,

Jest oczyw iste, że przyczyny, które w yw oła ły  pęk 
n ięcie wału, muszą być w samej maszynie usunięte, gdyż 
wał, nawet najlepiej naprawiony, znowu pęknie, gdy znaj
dzie się w tych samych warunkach pracy, co  uprzednio. 
Chyba, że pęknięcie było w yw ołane wadą materjału lub 
wadliw ą obróbką samego wału. W ów czas z okazji na
prawy te w ady same przez się zostają usunięte.

W  w yżej opisany sposób został w ykonany przeze 
mnie w ał złamany przy kolanie do parowej lokom obili 
40 K. M. w 1933 roku i po dziś dzień  pracuje bez zarzutu.

Henryk Kobiński, Kalisz.

K la m e rk i  do spaw an ia .

C iekaw y przykład klamerek, stosowany przez jednego 
spawacza angielskiego przy łączeniu cienkich  blach pod 
kątem prostym, w idzim y na rysunku poniżej.

Na szkicu A w idzim y blachę z w yciętem i narożnika
mi, z której ma być wykonana skrzynka; po zagięciu  4 
bocznych  ścianek trzeba je utrzym ać w  tej pozycji p od 
czas spawania — do tego służą klamerki z zagiętej bla
chy z 2 szczelinam i, jak to w idać na szkicu B. Na szki
cu C  pokazano, w  jaki sposób zawiesza się przy spawa
niu skrzynkę w w odzie, gdy się pragnie, aby przy spawa
niu na rogu boczne ścianki nie uległy odkształceniu. 
W reszcie na szkicu D  w idać klam erkę do spawania blach 
na styk.

Przykłady te wskazują, jak można ułatwić sobie ro 
botę nader prostemi środkami. Każdy spaw acz m oże w y
m yślić sobie w ie le  podobnych  zacisków, różnych kształ
tów, zależnie od roboty.

W  naszych warsztatach spaw alniczych istnieje n ie
w ątpliw ie w dziedzinie uchw ytów , zacisków, klamerek 
i różnego rodzaju przyrządzików do spawania w iele 
ciekaw ego materjału. G dyby czyteln icy  „Spawania" 
przysyłali do redakcji opisy stosowanych przez siebie 
ciekaw ych  sztuczek, nie trzeba by łoby  brać w zory tylko 
z pom ysłów  zagranicznych,

Nietylko trzeba brać w iadom ości z czasopism a, ale 
trzeba również je dawać, tembardziej, że artykuły są płat
ne, a jak mogłem już Sam stwierdzić za 1— 2 godziny 
pracy głową i piórem  można zarobić tyle, co  machając 
cały dzień palnikiem . A  w ięc K oledzy spaw acze — do 
pióra I

Wincenty Butla, spawacz
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N a p ra w a  kos za p o m o cq  spaw an ia .

N iejednokrotnie dało się zauważyć, zw łaszcza p od 
czas pobytu na wsi, że uszkodzone kosy nie znajdowały 
żadnego zastosowania. W  w yjątkow ych tylko wypadkach

Rys. 1. Kosa przed i po naprawie.

Rys. 2. A  —  początek spawania. 
T ypow e pęknięcie.

z drugiej strony i znów lekko przekuć, Po spawaniu 
nie w olno kosy studzić wodą,

Celow ość tego rodzaju prac jest oczywista, jeśli 
uwzględnić, że na naprawę jednej kosy potrzeba 5 minut 
czasu, 25 litrów tlenu i odpow iedn io ok, 25 litrów acety
lenu przy zużyciu około 10 gr. drutu,

Jeżeli nawet w zależności od m iejscow ych warun
ków koszty podanych ilości m aterjałów pom ocn iczych  na 
wsi są wyższe niż w  m ieście, to koszt naprawy kosy nie 
pow inien  przenosić 2 zł., podczas gdy koszt nowej kosy 
jest kilkakrotnie wyższy.

Załączone fotografje przedstawiają na rys. 1 kosę 
przed i po naprawie, rys. 2 —  m iejsce pęknięcia.

Naprawione zapom ocą spawania kosy w niczem  nie 
ustępują nowym , o ile zastosowano odpow iedni sposób 
spawania i należyte spoiw o. (Der A u t o g e n s c h w e i s s e r ,  
Nr. 9. 1934).

N a p ra w a  p o k r y w y  c y l in d ro w e j

Zdjęcia  poniżej przedstawiają naprawę pokryw y c y 
lindra sam ochodow ego popękanej na otw orach  na śruby 
i naprawionej zapom ocą spawania palnikiem acety leno
wym . Naprawa została wykonana na ognisku z węgla 
drzewnego, po uprzedniem w ycięciu  miejsc popękanych 
na całej grubości ścianek. Naprawy tego rodzaju nie na
leżą do trudnych i przy w praw ie spawacza można je w y 
konać bardzo szybko i n iew ielkim  kosztem, Należy tylko 
wystrzegać się pow ierzchow nego zalewania pęknięć, gdyż 
pozostaw ione w głębi pęknięcie w dalszej pracy rozsze
rza się i po pewnym  czasie znow u w ychodzi nawierzch.

Przy tej naprawie zużyto 0,25 m 8 tlenu, 1 kg. karbi
du. 250 gr. pałeczek żeliwnych, 10 kg. węgla drzewnego

jakiś przem yślny kow al w ykorzystyw ał tę d o
skonałą stal jako materjał, bądź do w yrobów  n o 
w ych  przedm iotów , bądź do naprawy.

Na pytanie, czem u nie naprawiano uszkodzo
nych kos zapom ocą spawania, odpow iadano zw y
kle, iż naprawa taka nie opłaca się, poniew aż 
po krótkiem użyciu kosa zawsze pęka w tem sa
mem m iejscu, chyba że zastosuje się nakładkę łą 
czącą  uszkodzone części nitami.

Podczas szeregu próbnych spawań, w ykonanych 
w jednej z dośw iadczalni, w yjaśniono, iż cała 
trudność polegała w yłącznie na sposobie p o 
stępowania i zastosowania najodpowiedniejszego 
spoiwa.

Przy stosowaniu najmniejszej końców ki palnika
i płom ienia bez nadmiaru acetylenu i tlenu w y
niki w ypadały zawsze zupełne zadaw alająco.

Spawanie należy rozpoczynać od  grubszego 
końca pęknięcia  i prow adzić je ku w olnej kraw ę
dzi. Naprzód należy w odleg łości 5 mm. od koń
ca pęknięcia, na pełnej blasze, w miejscu zazna- 
czonem  literą A  na rys, 2, zagrzać metal do b ia ło 
ści, aby go uczynić miękkim i nie dopuścić do 
dalszego pękania przy rozszerzaniu się krawędzi 
pęknięcia podczas rozgrzewania metalu,

Do spawania trzeba użyć drutu grub. 2 mm. 
dobrego gatunku, specjalnie wyrabianego do spa
wania. Po ipojeniu  pęknięcia trzeba je zagrzać i prze
kuć lekko, następnie obrócić kosę i popraw ić spoinę

Rys. 2.

i 50 gr. proszku do żeliwa. (Z p r a k t y k i w a r s z t a 
t ó w  P e r u n a ) .
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N a p ra w a  k ó ł  zęba tych
Na rys. 1, 2 i 3 zilustrowane są 2 przykłady naprawy 

zębów  wyłam anych na kołach zębatych maszyn do zaw i
jania blach. Pierwsze koło, przedstawione na rys. 1 i 2

przenosić bardzo w ielkie naciski, w ieniec koła jest sze
roki i musiano zastosować nadzw yczaj silną budow ę ra
mion; szerokie ramiona połączone są ze sobą poprzecz- 
nemi żebrami, tworząc konstrukcję skrzynkową, dość skom-

Rys. 1 i 2.

W ykruszony 'ząb nałożony zapom ocą lutospawania palnikiem acetylenow ym .

ma średnicę 1200 mm i wagę ok. 300 kg; drugie koło, 
które w idzim y już po naprawie na rys. 3 mierzy 1500 
na średnicy i w aży ok. 200 kg.

Rys. 3. W yłam ane zęby nałożone zapom ocą spawania 
acetylenow ego,

plikowaną. Nagrzewanie tego koła, pom inąwszy dość du
ży koszt z pow odu pokaźnej jego wagi było o tyle n ie 
wskazane, że przy nagrzewaniu m ogły w ystąpić ukryte 
naprężenia odlew nicze, które nierzadko w yw ołu ją  pęk
nięcia w odlew ie tak skom plikowanym . W obec tego od
stąpiono od wykonania naprawy zapom ocą spawania ace
tylenow ego i zastosowanie lutospawania, przy którem na
grzewa się m iejsce spawane tylko do temp. 850°. Nie sto
sow ano w ięc do nadlewania pałeczek żeliwnych, lecz pa
łeczki ze specjalnego stopu miedzi „Bronzyt". Poniew aż 
ząb został wyłam any spow odu w ady samego materjału 
nie można było m ieć zaufania do czystości meta
lu, a tem samem nie można by ło  być pewnym , że na
stąpi dobre spojenie. A by w ięc w zm ocnić połączenie, 
w kręcono w poprzek zęba szereg wkrętek stalow ych
i wkrętki te zalano metalem. Zużyto przytem  1,2 kg. 
„Bronzytu“ i 50 gr. proszku A lfin . Cała robota zajęła
5 godz. czasu, 2 ludzi.

Przy naprawie koła przedstawionego na rys. 3 postą
piono inaczej. Tu w ien iec i ramiona są stosunkowo cien 
kie, przez odpow iednie w ięc nagrzewanie i utrzymywanie 
w ieńca i ramion po spawaniu w odpow iedniej temperatu
rze, można było osiągnąć równom ierne ostyganie bez p o 
wstawania naprężeń. Do nadlania wyłam anych zębów  
można było zastosować zw ykłe spawanie acetylenow e, 
pałeczkam i żeliwnemi, na ognisku z węgla drzewnego. 
Przy tej naprawie zużyto 10 kg. węgla drzewnego, p a łe
czek żeliw nych— 1 kg., proszku do żeliwa — 50 gr., tlenu
1 m3, karbidu 4 kg. Czas pracy w ynosił 4 godz., 2 spa
w aczy. (Z p r a k t y k i  w a r s z t a t ó w  Sp. Akc. 
P e r u n ) .

Przy naprawach tych zastosowano 2 różne m etody. 
Pierwsze koło posiada w ielk ie m ocne zęby, które muszą
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Rys. 1.

Rama maszyny drukarskiej, w ielokrotnie pęknięta w m iejscach, zazna
czonych  kredą.

Rys. 3.
Zakosowane pęknięcie na ramie.

Rys. 2.

Rama z rys, 1 po wykonanej naprawie zapom ocą spawania acetylenow ego.

N a p ra w a  m aszyny  d ru k a rs k ie j

Zdjęcia  na rys. 1 i 2 przedstawiają płytę fundamen
tową maszyny drukarkiej, której naprawa przedstawiała 
dość duże trudności. Jak w idać z rys 1, płyta była w wielu 
m iejscach popękana; uszkodzenia te nastąpiły wskutek 
nieum iejętnego przenoszenia ciężkiej płyty, ważącej prze
szło 1500 kg. Z pow odu  dużych rozm iarów  płyty— 2,5 m 
na 3 m — płyta rozpadła się na 2 części. Spawanie w y 
konano palnikiem  acetylenow ym , po uprzedniem podgrza
niu na ognisku. Zużyto przytem: węgla —  20 kg, tlenu
6 m3, karbidu— 24 kg., pałeczek żeliw nych Peruna 8 kg., 
proszku do żeliw a Peruna—0,5 kg. Czas spawania: 2 spa
w aczy  po 8 godz. (Z p r a k t y k i  Sp. A kc. P e r u n).

Rys. 4.
Rama naprawiona

N a p ra w a  ra m y  g w o ź d z ia rk i
Rama przedstawiona na rys. 3 i 4, wagi ok. 500 kg. 

została naprawiona z pow odzen iem  zapom ocą spawania 
acetylenow ego, po odpow iednim  zukosowaniu pęknięcia 
(rys. 3) i po podgrzaniu ramy na ognisku. Zyżyto: pa łe
czek żeliw nych — 3 kg., proszku 250 gr., tlenu — 3,5 m:l 
i karbidu — 14 kg. Czas spawania —  4 ’ /a godz. Do p od 
grzania zużyto 20 kg. węgla. (Z p r a k t y k i  Sp. Akc. 
P e r u n).
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K R O N I K A

P r o t o k ó ł

W a ln e g o  Zgrom adze n ia  Stowarzyszenia d la Rozwoju S p aw an ia  i Cięcia M eta li 
w  Polsce.

o d b y te g o  w  dn iu  12  k w ie tn ia  1 9 3 5  r. w  lo k a lu  S to w a rz y s z e n ia  T e ch n ikó w  w  W a rs z a w ie .

Porządek dzienny był następujący :
1. Sprawozdanie Zarządu z działalności Stowarzysze

nia za rok 1934.
2. Sprawozdanie finansowe :

a) przedstawienie bilansu rocznego,
b) Sprawozdanie Kom isji Rewizyjnej.

3. U dzielenie absolutorjum Zarządowi,
4. Program działalności i uchwalenia budżetu,
5. Zm iany Statutu i ilości członków  Zarządu.
6. W ybór nowego Zarządu i Komisji Rewizyjnej.
7. Komunikaty.
8. W olne wnioski
O becni pp. : Dr, A lfred Sznerr, inż. Feliks Stattler, 

inż. Jerzy Pobóg-Krasnodębski, inż. Gustaw Jonscher, inż. 
St. Raczyński, dyr. Jerzy Dziem bowski. J. Polkow ki, 
inż. Sm ogorzewski, inż. Emil D obosz, inż, K. W retowski, 
inż. Wł. Fick. inż. Z. D obrow olski, S, Szaufer, inż. L. 
C iechom ski, J. Kamiński, dyr. A. Jezierski, dyr. R. Romer, 
dyr. St. Rolbieski. inż. Ars. Szumowski, prof. Stefan Bryła, 
inż. Piotr Tułacz, inż. Józef Biernacki —  razem osób 22.

Prezes Stowarzyszenia, p. dr. Sznerr, otwiera W alne 
Zgrom adzenie o godz. 10.30 i zw raca się do zebranych
0 w ybór przew odniczącego. Zebranie jednogłośnie prosi 
p. dr. Sznerra o przew odniczenie. Przew odniczący wita 
zebranych, dziękując przedstawicielom  przemysłu za tak 
liczne przybycie. Następnie przew odniczący stwierdza, 
że liczba obecnych  członków  przekiacza wym agane sta
tutem 2/ 3 ogólnej ilości członków , w obec czego W alne 
Zgrom adzenie jest praw om ocne do uchwalenia zmian Sta
tutu.

Przew odniczący prosi p, dyr, Tułacza o odczytanie 
sprawozdania z działalności Stowarzyszenia za rok 1934, 
Po odczytaniu sprawozdania, którego pełny tekst został 
um ieszczony w Nr. 4 „Spaw anie i C ięcie  M etali", p, dr. 
Sznerr podkreśla stały rozw ój działalności Stowarzyszenia
1 usługi, jakie Stowarzyszenie oddaje przem ysłowi, apelu
jąc do zebranych przedstaw icieli przemysłu o poparcie 
tej działalności we własnym interesie,

Następnie p. dyr. T u łacz odczytuje sprawozdanie fi
nansowe, które zostaje przyjęte bez dyskusji. Sprawozda
nie to zam ieszczone jest poniżej.

W  im ieniu Kom isji R ew izyjnej p, dyr, Pobóg-K rasno
dębski odczytuje sprawozdanie Komisji Rewizyjnej i sta
w ia w niosek o udzielenie absolutorjum Zarządowi, P, dr, 
Sznerr prosi Kom isję Rew izyjną o jednoczesne zajęcie 
stanowiska w obec protokółu zeszłorocznej Komisji R ew i
zyjnej. która uwarunkowała udzielenie absolutorjum Za
rządowi za rok 1933 od sprawdzenia gospodarki w ydaw 
nictw , P. Dyr, Pobóg-K rasnodębski odczytuje deklarację, 
w której wyjaśnia, że uwagi zeszłorocznej Komisji R ew i
zyjnej, co  do gospodarki w ydaw nictw  w roko 1933, p ole
gały na nieporozum ieniu, które obecn ie zostało ca łkow i
cie wyjaśnione, oraz stwierdza, że gospodarka wydawnictw 
była  prowadzona należycie. Zebranie przyjmuje do w ia 
dom ości zatwierdzającej tę deklarację Kom isji Rew izyjnej.

W niosek Kom isji Rewizyjnej o udzielenie absoluto
rjum za działalność Stowarzyszenia za rok 1934 zostaje 
przyjęty jednogłośnie.

Następnie p. dyr, Tu łacz referuje program działalno
ści Stowarzyszenia za rok 1935 i om awia preliminarz 
budżetowy. W  dyskusji p. inż. Polkow ski prosi o w yja
śnienie, jak stoi sprawa norm spawania, P. dr, Sznerr
i p. dyr. Tu łacz wyjaśniają, że pew ne prace na terenie 
P. K, N, są już zapoczątkowane i należy się spodziew ać, 
że w roku bieżącym  zostaną odpow iednio rozwinięte.

W  sprawie preliminarza na r, b, p, dyr. Tu łacz pro
ponuje. aby W alne Zgrom adzenie upow ażniło Zarząd do 
w olnego dysponowania funduszami, któreby w  ciągu roku 
nadprogram owo w płynęły. Budżet i wniosek p. dyr. T u 
łacza zostają przyjęte jednom yślnie.

W  sprawie zmiany Statutu, p. Przew odniczący stw ier
dza, że zm iany te były  sw ego czasu rozesłane członkom  
Stowarzyszenia, a uwagi przez członków  nadesłane z o 
stały w projekcie uwzględnione, w obec czego P rzew odni
czący proponuje odrazu przystąpić do głosowania całości 
-zmian. W obec braku sprzeciw u w niosek ten zostaje przy
jęty. P. dyr. Tułacz stawia dodatkow y wniosek, aby W alne 
Zgrom adzenie w związku z rejestracją Statutu upow ażniło 
Zarząd do ewentualnego przeprow adzenia — na prawach 
W alnego Zgromadzenia — tych zmian natury formalnej, 
którychby zażądały W ładze rejestrujące. Zm iany Statutu
i wniosek p. dyr. Tułacza zostają przyjęte jednom yślnie,

Przechodząc do następnego punktu porządku dzien 
nego. t, j. do w yboru now ego Zarządu, p, dr, Sznerr 
w im ieniu dotychczasow ego Zarządu zgłasza listę kandy
datów  do Zarządu i K om isji Rewizyjnej na r. 1935 w na
stępującym  składzie:

C z ł o n k o w i e  Z a r z ą d u :
1. Dyr. Dr, W alter Ritter v. Amman, 2. Prof. Dr. 

Inż. Stefan Bryła, 3. Dyr. Inż. Józef br, Dangel, 4. Dyr. 
Dr. Józef Jaworski, 5. Dyr. R einhold Romer, 6, Dyr. Inż. 
Gustaw Jonscher, 7. Dyr. Inż. Feliks Stattler, 8. Dyr. Dr. 
A lfred Sznerr,

Z a s t ę p c y  C z ł ,  Z a r z ą d u :
1. Dyr, Inż, Piotr Berenstein, 2. Dyr. Jerzy D ziem 

bowski, 3, Inż. Kazim ierz Szw abow icz.
C z ł o n k o w i e  K o m .  R e w i z y j n e j :
1. Dyr. Inż, Jerzy Pobóg Krasnodębski, 2. Mgr. Jerzy 

Płoński, 3, Inż. Kazim ierz W retowski.
Przew odniczący zwraca się jednocześnie do zebra

nych o stawianie now ych  kandydatur. Poniew aż innych 
kandydatur nie zgłoszono, przew odniczący poddaje pod 
głosow anie listę proponow aną przez Zarząd, która zostaje 
przyjęta przez aklamację,

W  komunikatach— p. dyr. Tu łacz informuje zebranych
o udziale Stowarzyszenia w  Kongresie Szynow ym  w Bu
dapeszcie, który odbędzie się we wrześniu b. r., a p. dr, 
Sznerr przypom ina o w ieczornem  zebraniu odczytow em , 
jako dalszym ciągu W alnego Zgrom adzenia i zaprasza ze
branych do w zięcia  w niem udziału. Następnie p. dr. 
Sznerr podaje do w iadom ości zebranych, że kierow nik 
Oddz. W arszawskiego p. inż. Biernacki, odchodzi do prze
mysłu i w im ieniu Zarządu oraz W alnego Zgromadzenia 
dziękuje za pracę dla dobra Stowarzyszenia, Zebrani w y
rażają sw oją sympatję pod adresem p. inż. B iernackiego 
przez oklaski, P, inż. Biernacki silnie wzruszony, dzię
kuje p. dr. Sznerrowi i zebranym za w yrazy uznania,

Poniew aż w w olnych  w nioskach nikt głosu nie za
bierał, przew odniczący zamyka zebranie o godz. 12,15,

W  II części (n ieoficjalnej) W alnego Zgrom adzenia, 
które odbyło się tegoż dnia o godz. 20 w  W ielkiej Sali 
Stow. Techników , łącznie ze zw ykłem  posiedzeniem  piąt- 
kow em  członków  tego Stow., w ygłoszono 3 referaty:

1, Inż. P i o t r  T u ł a c z :  „Z  działalności Stow arzy
szenia dla przemysłu i kolejn ictw a” (z pokazem  firnowym).

2, Inż. G u s t a w  K i t t e l :  „H artowanie pow ierz
chniow e płom ieniem  acety lenow o-tlenow ym " (z pokazem  
film owym ).

3, Inż, J ó z e f  P i l a r c z y k :  „W pływ  otuliny na 
spaw alność elektrody".

Nie podajem y streszczenia tych odczytów , gdyż będą 
one drukowane w naszem czasopiśm ie.
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S P R A W O Z D A N I E  F I N A N S O W E

B i l a n s  n a  3 1 . XII. 1 9 3 4  r.
A K T Y W A  P A S Y W A

Ekspozytura Lwowska, gotówka . , .
P. K. 0 ................................................................

R-k, Przechodni kom isow ych sprzeda
ży w y d a w n ic t w ........................................

Złote i gr.

R-k, Przechodni na inwentarz obcy . .

Fundusz a m o r t y z a c y jn y ............................
R-k. Kom isowej sprzedaży w ydaw nictw  

R-k. O d d z ia łó w .................................  , •

Nadwyżka za r. 1934 ..................................

Złote i gr.

2,858,60
239.91

6,596,13
6,415,64

12,366,23
21,386,81

1,—

1,373,32
264,—
157,54

6,772,61
21,386,81

12,365,23
1,373,32

157,54
1,908,78
7,694,89

51,659,18 51,659,18

R a c

Z Y S K I

h u n e k  z  y s k ó w  i s t r a t

S T R A T Y

R-k Prac d o ś w ia d c z a ln y ch .......................

Spis z inwentarza własnego . . . . 
Spis z r-ku dłużników . . . . . .
Spis zaginionego inwentarza . . . .

Złote i gr.

15,979,73 
47,274,68 

3,485,64 
89,10 

144,— 
1.209.34 

592,80 
179,— 

9.603,67

S y b s y d j a .................................. .....  . . .
Subsydjum specj. Z. Elektro . . . .
W y d a w n ic tw a ...................................................
Odbitki f i lm o w e .............................................

P o r a d n i c t w o ...................................................

Przepisany inwentarz . . . . . . .

Złote i gr.

1.908,78 
69,386.77 

4,321,40 
1,261,23 

78,90 
23,23 

108.—  
283.15 

1,186,50

78,557.96 78,557,96

B u d ż e t  n a  r o k  1 9 3 5

D O C H O D Y  R O Z C H O D Y

Z ł o t e Z ł o t e

Subsydja Spągi i A u t o g e n u .............................
Subsydja innych czł. wspier. Oddz. K atow i

ckiego .............................................................. .....
Subsydja „Peruna" i „W agnera" . . . .
Subsydja innych czł. Oddz. W arszawskiego
Składki członkow skie i prenumerata . . .

33,912
3,000

9,900
13,200

1,200
5.400 
3,540 
1,200
2.400

Podróże zagranicą— Budapeszt (2 przedstaw.) 
Lokal biurow y w K atow icach  . . , , ,

Zakup motoru i d o d a tk ó w ..................................
Siła pom ocnicza dla p, inż. Tułacza (za 9

36,600
3.600
3.000 
2,100
6.000 

12,000
2.600 
1.000 
1.400

3,600
300

73,752 72.200

Nadwyżka 1,552
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Dnia 17 kwietnia r. b. ukończony 
został w Poznaniu kurs spawania i na
pawania urządzony dla pracow ników  
O dcinków  Drogow ych D, O. K. P. 
w Poznaniu. W  czasie 20 godzin teorji 
i 160 godzin ćw iczeń  praktycznych w y
szkolono doskonale pracow ników  w na
pawaniu zbitych końców  szyn, rako
watych szyn. krzyżow nic i spawaniu 
łubków, pozatem dem onstrowano w to
rze spawanie szyn z podkładką, przy- 
pawanie płyt ig licow ych, napawanie 
w yrobionego czopa ig licy  i t. p. ro
boty m ogące zajść w torze. Dla uczest
n ików  kursu i słuchaczy Państwowej 
W yższej Szkoły Budowy maszyn w P o
znaniu w yśw ietlono lilm  o napawa
niu krzyżow nic i film szwajcarski
o spawaniu.

Egzamin zdało z dodatnim w yn i
kiem 27 uczestników z 17 O dcinków  
D rogow ych. W  skład Kom isji Egzamina
cyjnej w chodzili p, p. A . G r y g o ł o- 
w  i c z, delegat D. O. K. P., inż. R u b- 
c z a k  N aczelnik Oddziału Drogow ego 
Poznań I,, S. S z a u f e r z Tow . „P e 
run", inż. S ą s i a d e k  delegat Stow, 
dla R ozw oju  Sp. i C., oraz K ierow nik 
kursu, p, Edward A n d r z e j e w s k i .

Szkolenie Spawaczy Kolejowych drogowych.

W  czasie kursu spawania urządzonego we L w o
w ie w marcu r. b., 11 spaw aczy z Warsztatu Regeneracyj
nego P, K, P. w e L w ow ie zostało specjalnie przeszkolo
nych w napawaniu styków szyn i krzyżow nic,

Szkolenie odbyw ało się początkow o w warsztacie, 
a następnie na forze,

XXXIV Kurs w Katowicach.

W  dniach od 20 marca do 25 kwietnia r. b. pro 
w adzony był X XIV  kurs spawania i cięcia  metali w Ka
tow icach. K ierow nictw o Kursu spoczyw ało w rękach 
p. inż. Tułacza.

Dnia 29 kwietnia r. b. odbył się egzamin uczestni
ków  kursu, Kurs pow yższy ukończyło z wynikiem  dodat
nim, 33 absolwentów.

Kurs spawaczy drogow ych  w Poznaniu.

Zastosowania spawania do szyn kolejowych na Między
narodowym Kongresie w Budapeszcie.

W  dn. 2 — 5 września odbędzie się w  Budapeszcie 
M iędzynarodow y Kongres pośw ięcony szynie kolejow ej, 
Na tym Kongresie będą rów nież om awiane zastosowania 
spawania na torach kolejow ych. Zorganizow aniem  refera
tów  z tej dziedziny zajęła się M iędzynarodow a Komisja 
Acetylenu i Spawania w  Paryżu, która na zasadzie p o 
rozum ienia m iędzy Stowarzyszeniam i spaw alniczem i róż
nych krajów  zgłosiła 3 referaty.

Referat „N aprawa szyn kole jow ych  zapom ocą spaw a
nia" został pow ierzony przez M iędzynarodow ą Kom isję 
A cetylenu i Spawania p. inż, Z, Dobrowolskiem u,

Referat inż. D obrow olskiego oparty będzie —  oprócz 
źródeł polskich — na materiałach zebranych przez M ię
dzynarodową Kom isję Spawania ze Stanów Z jed n oczo

nych, Francji, 
Anglji, W łoch, 
Belgji, Szw ajca- 
rji, Hiszpanji i 
Kanady.

Drugi referat 
generalny na te
mat „Z łącza szy
n ow e spaw ane" 
został pow ierzo
ny prof. K eel'o - 
w i ze Szwaj- 
carji. U w zględ
nione w  nim 
będą rów nież 
bogate materja
ły  dośw iadczal
ne z Polski. 
Koreferentem  z
ramienia nasze
go Stow, będzie 
p. dyr. inż. P. Tu
łacz,

U czestnicy 34-go Kursu Spawania w K atow icach.

Tematem trze
ciego referatu są 
„Ł ączn iki spa
wane na szynach 
kolei elektrycz
nych" — który 
pow ierzono p. 
inż. M ercier z 
Paryża.

Kurs dla Spawaczy Drogowych w Po 
znaniu.
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Informacje Poradni Stosowania Żelaza o konstrukcjach 
spawanych gmachu P. K. O.

W  ulotce „ B u d o w n i c t w o  s t a l o w o - s z k i e -  
l e t o w e "  Poradnia Stosowania Żelaza w K atow icach 
podaje szereg przykładów  konstrukcji stalow ych w yk o
nanych w  Polsce. W yszczególn iono w tym w ykazie rów 
nież k o n s t r u k c j e  s p a w a n e  G m a c h u  P. K. 0 . 
w W arszawie w słowach następujących:

„ Nadbudówka gm achu P , K ■ O. w W arszawie; kon
strukcja  spawana; konstrukcję wyk. H uta P okój; proj. 
arch. Z , Tillingera; oblicz, konstr. S t. B ryła ''.

W  rzeczyw istości oprócz nadbudówki dawnego Gmachu,
o której wspom ina ulotka Poradni, w ybudow ano obok poka
źnej w ielkości now y gmach o konstrukcji ca łkow icie  spa
wanej o 10 kondygnacjach, zw iększając kubaturę całości 
z 28 000 m3 na 75 000 m3. Konstrukcja nadbudówki w aży
ła 125 tonn, a w ogólności konstrukcji spawanych było 
przeszło 700 t, Konstrukcje te w ykonała nie Huta Pokój 
lecz Sp. A kc. „P erun” . Huta Pokój, jako poddostaw ca 
Sp. A kc. „Perun” , dostarczyła do nadbudówki niecałe 
9 t, konstrukcji spawanej, a 116 t. w ykonała Sp. Akc. 
„Perun“ , w ogóle  zaś na tę budow ę Huta Pokój dostarczy
ła 18°/0 konstrukcji, resztę t, j, 82°/0 konstrukcji w yk o
nała Sp. A kc. „Perun“ , przy użyciu w yłącznie własnego 
personelu, własnych urządzeń i elektrod własnego w y
robu.

Konstrukcje spawane by ły  projektowane przez p. Prof. 
Bryłę, częściow o jednak przez p. inż. Przemysława Szcze- 
kow skiego z W ydz. Budowl, P. K. O., m iędzy innemi 
właśnie ta nadbudówka, o której tylko wspom ina ulotka 
Poradni.

Nie przypuszczam y, żeby Poradnia z umysłu chciała 
ignorow ać n iew ątpliw e zasługi f, „Perun” w  rozw oju kon
strukcji spawanych w Polsce. M amy nadzieję, że Porad
nia zech ce w przyszłych sw ych publikacjach to n iedopa
trzenie naprawić.

Metalizowanie natryskowe.
Dnia 4 marca r, b, inż. Zygmunt D obrow olski w y 

głosił odczyt pod pow yższym  tytułem w  Stow, Inż, Mech. 
Polskich w W arszawie.

Prelegent po opisie samego procesu m etalizowania 
natryskowego podał zarys historyczny rozw oju urządzeń 
tej metody, którego ostatnim wyrazem  jest pistolet 
Schoopa, zaopatrzony w płom ień  acetylenow o-tlenow y, 
lub gazow o-tlenow y. S zczegółow e badania przebiegu na
tryskiwania metalu wykazują, że metal w chw ili zetknię
cia  się z pow ierzchnią przedm iotu jest w stanie płynnym, 
przytem nie ulega utlenianiu, jak to można przypuszczać, 
Natomiast ciężar w łaściw y pow łok i jest o ok. 10°/0 mniej
szy niż ciężar wł. drutu użytego do metalizowania, co 
dow odzi pew nej porowatości.

Prelegent opisał i zilustrował na przezroczach sam 
pistolet oraz urządzenia do piaskowania i m etalizowania, 
oraz technikę m etalizowania i kalkulację kosztów.

Najważniejszym zastosowaniem  tej metody jest ochrona 
przed korozją. M etal pow łoki ochronnej nietylko musi być 
odporny chem icznie na działanie czynnika korozji, ale 
także pow in ien  m ieć potencjał wyższy, niż metal przed-

Z ostatniej chwili

K o n d o le n c je  Z w iq z k u  C z e c h o s ło w a c k ie g o
Z  p ow od u  śm ierci M arszalka P iłsudsk iego S tow arzy

szen ie nasze otrzym a ło  list k on d o len cy jn y  od  C z e ch o s ło 
w ack iego Zw iqzku Spawania M etali treści nast.:

V eleva2en i p a n ov e !
P o lsk y  N aród  by l teźce  postiźen  umrtiin sveh o  hrdi- 

nn eho V u d ce  pana marśalka Jósefa P iłsudskiho.
Tato h ltiboce  zarm ucujici zprava naleza i v  naśem 

narode p ln eh o  ohlasu a d ovo lu jem e  si p roto , projeviti 
Vam , ve1eva2eni panove, naśi u p fin ine citenou  a hlubokoti 
ucast na touto nenahraditelnou ztratou, ktera i Vas jako 
pfisluSuiky p o lsk eh o  statu a naroda postih la.

Trvam e s vyrazem  naśi 
„ p ln ć  ticty a od da n osti 
C esk os lov en sk y  Svaz pro 
A utogenn i S vafen i K ovfi

miotu; temu warunkowi w stosunku do żelaza odpow iada 
cynk, aluminjum, kadm. W ów czas nawet przy braku 
szczelności powłoka chroni przedmiot. Natomiast pow łoki 
z metali o potencjale niższym (np. cyna, o łów , miedź, 
nikiel —  w stosunku do żelaza) tylko w ów czas chronią 
przedm iot, gdy są absolutnie szczelne,

W obec porow atości pow łok  stosuje się w tych w y
padkach specjalne środki utrwalające w postaci płynów , 
któremi się zwilża przedm ioty pom etalizow ane. W prow a
dzenie środków  utrwalających stanowi największy postęp 
w tej dziedzinie.

Na zakończenie prelegent zilustrował na przezroczach 
rozliczne zastosowania tej m etody w konstrukcjach lądo
w ych i morskich, budow ie okrętów , przemyśle sam ocho
dow ym , lotniczym , chem icznym , spożyw czym , elektro- 
tele-radjotechnicznym , kolejnictw ie, budow nictw ie i zd o
bnictw ie.

Referat inż. D obrow olskiego został w ydrukowany 
w rcałości w  Kalendarzu Spaw alniczym  Nr. 5, w ydaw 
nictwa Sp. A kc. Perun, który św ieżo opuścił prasę.

P R Z E G L Ą D  P R A S Y
Naprężenia w blachach stalowych spawanych lukiem 

elektrycznym. Metoda oznaczania naprężeń zastosowana 
przez autora polega na ułożeniu metalu w rowku w b la 
chach prostokątnych i na mierzeniu uw olnionych  naprę
żeń odcinając paski rów noległe do spoin. J o u r n a l  o f  
t h e  A m e r i c a n  W e l d i n g  S o c i e t y ,  grudzień 1934,

Lutowanie srebrem. W  artykule tym podano wska
zów ki dotyczące różnych lutów srebrow ych w Stanach Zj. 
oraz wpływu różnych dodatków, własności połączenia, 
metody wykonania i m ożliw ości zastosowania tego spo
sobu, J o u r n a l  t h e  A. W. S. grudzień 1934.

Spawanie automatyczne lukiem zbiorników na ciś
nienie przy stosowaniu prądu zmiennego. Po opisaniu 
maszyn i g łow icy  automatycznej do spawania prądem 
zmiennym, opisano organizacje warsztatu kotlarskiego 
i sposób przeprowadzenia roboty J o u r n a l  o f  t h e  A. 
W . S. grudzień 1934.

Spawanie punktowe blach cienkich z duraluminjum. 
W  artykule tym autor twierdzi, że spawanie duralum in
jum jest m ożliw e przy zastosowaniu pew nych ostrożności, 
które podaje. Próby spawania blach o grubości 0,5 mm 
są podane jako dow ód. J o u r n a l  o f  t h e  A . W , S. gru
dzień 1934.

Wpływ wyżarzenia na połączenia spawane łukiem 
elektrycznym. Na podstawie prób w ykonanych na prób
kach spawanych wyżarzonych, stwierdzono, że tem pera
tura powinna być cokolw iak  wyższa od temperatury A 3 
metalu, O ile temporatura odbiega od w łaściw ej, wady 
przewyższają zalety. D i e  E l e k t r o s c h w e i s s u n g .  
grudzień 1934.

Spawanie ołowiu. Całkow ity numer poniżej wskazany 
pośw ięcony jest spawaniu ołow iu , Podano różne metody 
spawania ołow iu  i liczne zastosowania bogato ilustrowa- 
re, L e  S o u d e u r  C o u p e u r ,  grudzień 1934,

W  od pow ied z i Stow , nasze w y s ła ło  Z w iązkow i C ze
ch osłow a ck iem u  p odz ięk ow an ie  w  słow ach  następujących:

Szanow ni P an ow ie  1 
P rosim y p rzy jąć w yrazy szczerej w d zięczn ości za oka

zane w sp ółczu cie  z p ow od u  zgon u  n aszego n ieod ża łow a 
n eg o  W odza  narodu, M arszałka Józefa P iłsu d sk iego. Św ia 
d om ość , że  bratnie S tow arzyszen ie  C zech os łow a ck ie  b ierze  
udział w  naszej ża łob ie  jest w ielką p o cie ch ą  w  tych  c ię ż 
kich dla nas ch w ilach .

Łączym y serd eczn e  pozdrow ien ia
i w yrazy  pow ażania  

S tow arzyszen ie  dla R ozw oju  
Spawania i C ięcia  Metali 

w  P olsce .

R e d a k t o r :  i n ż .  Z Y G M U N T  D O B R O W O L S K I .  W y d a w c a :  S T O W ,  d l a  R O Z W O J U  S P A W .  i C I Ę C I A  M E T .  w  P O L S C E

Druk. „B agatela", Warszawa, Al. Jerozolim skie 29 T el, 9,40-99.



BRONZYT
DRUT WYROBU KRAJOWEGO 
DIO L U T O S P A W A N I A

T łok  że liw n y  m aszyny D iese la  

1 2 0  KM n a p ra w io n y  w 3 godz. 

p rzy  użyciu 2  kg. d ru łu .

P ró bk i w yko n a n e  c a łk o w ic ie  ze s to 
p ionego  m eta lu  w y k a z u jq  w y t rz y m a 
łość  na ro z e rw a n ie  4 2 — 4 6  K g /m m 2, 

p rz y  w y d łu ż .  2 7 — 33°/0

ODLEWOW

ŻELIWNYCH

nie d ym i i łq c z y  się d osko n a le  z m a-  

te r ja łe m  ro d z im y m , d a jq c  spo inę  w y  

t rz y m a ls z q  n iż ż e l iw o

DEMONSTRACJE NA ŻĄDANIE

SP^AKC perun

J tomy
stron druku

ło rm a t  2 2 x 3 2  cm

SPR AW O ZD AN IE  z p rac  

XI KONGRESU 

MIĘDZYNARODOWEGO 
ACETYLENU i SPAWANIA 
w  RZYMIE w  r .  1 9 3 4

111 REFERATÓW

D o  o b e jrz e n ia  i nabyc ia  w S tow , d la  Rozw oju S p a w a 

nia i C ię c ia  M e ta li, W a rsza w a , M a zo w ie cka  7.

C EN A  66 zł.

SPAWARKI PU N K TO W E
B U D U J E

J. Z U B K O ,  B r w i n ó w



MEEUIZOWANIE 
NATRYSKOWE

“*■ Zapomocą
' pistoletu

S R A k C . P E R U N ^ # ^
WARSZAWA • MAZOWI ECKA- ^


