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Forflex Nr.

. Stal

twardej.

wania

Do spawania zelaza

kujnego, blach i odle-

wow ze stali miekkiej.

. Do spawania stali p6t-

Szczegllnie
nadaje sie do napawa-

nia powierzchni wy-

tartych.

. Stal weglista. Do na-

pawania szyn, prowad’
nic, walcéw i t. p.

manganowa. Do
nadlewania powierzch-
ni podlegajacych silne-
mu tarciu/ np. krzy-

zownic, oraz do spa-
stali

14°/0.

mangano-

nowej

. Do spawania zeliwa na

zimno.

. Do spawania zeliwa na

goraco.
. Do ciecia metali,
szczego6lnie do ciecia

zeliwa.

17. Do spawania

konstrukcji  zelaznych,
kottéw, zbiornikéw pod
ciSnieniem i t. p.

ELEKTRODY
PERUNA

Jak Nr. 17.
przekuciu

Forflex Nr. 18.
Spoina po
na gorgqco wykazuje wy-
trzymato$¢ na rozcig-

ganie 45-48 kg/mm2

Forflex Nr. 19. Do spawania
blach i t. p. robét, kie-
dy wymagany jest tad-
ny wyglad spoiny. Za-

lecane specjalnie do
spawania jednowarst-
wowego.

Forflex Nr. 21.
zeliwa na zimno. Spoi-
miekka i ob-

Do spawania

na jest
rabialna.

Forflex Nr. 251 HC. Do spa-
wania stali poéttwardej
i twardej, kiedy wyma-
gana jest duza wytrzy-
matosé i ciagliwos¢

spoiny na zimno i na

goraco; do spawania
poziomego, pionowego
i nad gtowa.

Forflex Nr. 251.
nia stali miekkiej, kiedy

W Y R O B Y

Do spawa-

K R AJ O WE

précz wytrzymatosci

jest tadny

wyglad spoiny.

wymagany
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Wytwornica

.Acetor” z butlg na wézku

FABRYKA TLENU

telefon 198-29

tODZ, ul. Zeromskiego 94

Poleca:

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

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

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

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazéw.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 99V¥Z/c czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

PALECZKI, DRUTY i
acetylenowo-tlenowym.

POCHODNIE ACETYLENOWE
przy robotach nocnych.

PROSZKI do spawania ptomieniem

,,BLASK" do os$wietlania

Cenniki ilustrowane i oferty na iqdanie.
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Postepy w dziedzinie spawania acetylenowego

ztqcz szynowych**

Zamiast odczyta¢ panom obszerny referat,
opracowany wspdélnie z p. dyr. Gotlingiem, o
spawaniu acetylenowem ztgacz szyn,
ograniczymy sie do krdétkiego opisu ztgcza pol-
skiej konstrukcji, natomiast, w wyznaczonym
nam czasie, pozwolimy sobie poruszy¢ sprawe
warunkéw badan wytrzymatosSciowych ztgcz spa-
wanych wogdle, gdyz jest to, naszem zdaniem,
sprawa obecnie dla nas wszystkich najwazniej-
sza.

Z referatu p. radcy kolejowego Ruzicska do-
wiedzieli sie panowie o wynikach préb2 oma-
wianego zigcza polskiej konstrukcji, a wczoraj
po potudniu mieli PP. moznoé¢ zwiedzenia spa-
wanego tym systemem prdébnego odcinka toru
kolejowego w Obuda.

Rys. 1 przedstawia zlgcze w perspektywie.
Przy ztaczu tem spawa sie ptomieniem acetyle-
nowo-tlenowym szyne w catym przekroju, na
styk — i na miejsce spojenia nasuwa sie naste-
pnie specjalnego ksztaltu podkitadke, ktérg spa-
wa sie z dwuch stron réwnocze$nie, u nasady
szyjki szyny.

Rys. 2 przedstawia nam sposob przygotowa-
nia szyn do spojenia. Jak widzimy, zukosowuje
sie palnikiem gtéwki, szyjki oraz stopki szyny.
Przed spawaniem nasuwa sie na jedng z szyn
podktadke, ktéra, juz przedtem, jest odpowied-
nio wycieta i zagieta w ten sposéb, ze obejmu-
je stopke szyny.

Na rys. 3 widzimy nastepnie, po odpowied-
niem ustawieniu, spawanie stopki szyny z dwuch
stron rownoczesnie, poczynajgc od S$rodka, ku
brzegom.

Rys. 4 przedstawia spawanie szyjki szyny,
obustronne, najnowszg metoda, opracowang przez
inz. Meslier.

‘) Odczyt, wygtoszony na Ill Miedzynarodowym Kon-
gresie Szynowym w Budapeszcie we wrze$niu 1935 r.

') Wyniki préb, podane w referacie p, Ruzicski, be-
da opublikowane w jednym z nast. zeszytow.

Szyjki spawane sa palnikami znacznie mnjej-
szemi, niz stopki. Przy spawaniu stopki uzywa
sie koncowek do 10 mm grub, blachy. Azeby

Rys. 2.

uzyska¢ dobre przetopienie stopki oraz réwnag
dolng powierzchnie spoiny, podkitada sie pod
stopke blache 20 mm, prowizorycznie przymo-
cowang klamerkami do szyny w ten sposdb,
azeby miedzy blachg a szyng istniata szczelina
conajmniej 1 mm. Po spojeniu stopki zmieniajg
spawacze kolejno koncoéwki palnika na mniej-

Rys. 3.

sze (do 3 mm grubosci), poczem spawajg szyjke
szyny, réwnoczesnie z dwuch stron, od spodu,
ku goérze, az do spodu gtowki. Nastepnie zmie-
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niaja spawacze koncowki palnikéw (do 15 20
mm); gdy jeden z nich spawa gtowke, drugi, po
usunieciu prowizorycznej podkiadki, wyzarza

Rys. 4.

réwnoczesnie palnikiem stopke i szyjke szyny.
Wierzchnig warstwe gtowki 5 mm grubosci na-
ktada sie drutem o wiekszej twardosci i dla
osiggniecia odpowiedniego profilu oraz ulepsze-
nia przekuwa sie jg miotkiem.

Po spojeniu catego przekroju nasuwa sie pod-
ktadke na styk (rys. 5), poczem spawa sie pod-
ktadke z dwuch stron réwnoczesnie, poczyna-
jac od jej srodka w jednym Kierunku, a naste-
pnie w drugim kierunku. Po wykonaniu spoje-
nia powierzchnie toczng zheblowuje sie lub tez
zeszlifowuje.

Ztgcza wykonane w ten sposéb palnikiem
acetylenowo-tlenowym, wykazaty bardzo dobre
zachowanie sie w dotychczasowych probnych
torach.

Rys. 5.

Na Polskich Kolejach Panstwowych wykona-
no w roku zesztym 80 ziacz, ktére przetrwaly
dos¢ ostrg zime, zachowujac sie lepiej od zigcz
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innych systemow, zastosowanych na tym samym
szlaku.

Na specjalng uwage zastugujg ztgcza probne-
wykonane przed rokiem na przejazdach drogo-
wych, ktore, oprocz normalnego obcigzenia przez
ruch pociggéw, wytrzymac¢ muszg dos¢ silny ruch
samochodéw ciezarowych. Rys. s przedstawia
ztgcze utozone w torze gtownym Katowice—Pod-
lesie na przejezdzie w Piotrowicach. Tor ten
jest dos¢ silnie obciazony, gdyz dziennie prze-
jezdza po nim 65 pociggéw, w czem s pocCig-
gow pospiesznych. Wspomniane zlgcza zacho-
wuja sie dotychczas bez zarzutu.

Na tej samej linji utozono nastepnie, réow-
niez na przejezdzie drogowym, dalsze dwa zig-

cza i to w Krzywiznie o promieniu 1000 m
(rys. 7))
Przy dotychczasowych prébnych zlgczach,

specjalng uwage zwracaliSmy na twardos$¢ po-
wierzchni tocznej ziacza. Wszystkie dotychcza-
sowe pomiary zigcz przez nas wykonanych, wy-
kazuja, ze powierzchnia toczna utrzymuje stale
swa gtadkos¢ i Sciera sie w miejscu spawania
réwnomiernie z postepujgcem zuzyciem szyn.
Przeprowadzone przez nas pomiary twar-
dosci powierzchni tocznej zlgcza aparatem Huty

Rys, 6.

~Poldi“ wykazuja, ze istniejace, tuz po wykona-
niu, réznice twardosci miedzy sama spoing, a sfe-
rag przejsciowg, wyrdwnuja sie w stosunkowo
krétkim czasie, a po rocznej stuzbie ztgcza roz-
nice twardosci sg juz catkiem nieznaczne.

Rys. s przedstawia twardo$¢ powierzchni
tocznej zigcza, bezposrednio po spawaniu, po je-
dnomiesiecznym ruchu i po ruchu 12-sto mie-
siecznym.

Rys. 9 przedstawia nam zatozenia konstruk-
cyjne omawianego zigcza. Jak juz na wstepie
zaznaczyliSmy, przy zigczu tym spawa sie szy-
ny na styk, w catym ich przekroju. Jak nam
wiadomo, z catego szeregu metodycznych badan
nad potaczeniami spawanemi, spoina stykowa
przedstawia sie, jezeli chodzi o wytrzymato$é na
zmeczenie, z posrod wszystkich innych potgczen
spawanych, najkorzystniej. Nie ulega watpliwos-
ci, ze przy stalach konstrukcyjnych, elementy
konstrukcji, narazone na zmienne obciazenia,
spawac nalezy na styk, bez jakichkolwiek wzmo-
cnien.



W wypadku spawania szyn mamy do czy-
nienia z twarda stalg, o wysokiej zawartosci
wegla i chociaz, przy dzisiejszym stanie techni-
ki spawalniczej, mozemy osiggna¢ wytrzymatos¢

Rys. 7

samego spoiwa, zblizajgcg sie do wytrzymatosci
petnej szyny, to jednak w sferze przejSciowej
obok”spoiny, wytrzymatos¢ materjatu jest znacz-
nie mniejsza. Przez wyzarzenie zlgcza spawane-
go mozna tylko przesungé niebezpieczng sfere
przejsciowag, nie mozna jej jednak unikna¢. Dla-
tego tez spoina stykowa zilgcza musi by¢ zabez-
pieczona i wzmocniona. Jezeli jednak wzmoc-
nienie zlgcza niema wptywaé ujemnie na prze-
bieg naprezen w materjale — muszg* by¢ zasto-
sowane bardzo fa-
godne przejscia na
granicach wzmoc-
nienia. Podktadka
wzmacniajgca po-
siada wiec w tym
celu odpowiednio
Sciete konce, dzie-
ki czemu unika sie
nagtego powigksze-
nia momentu bez-
wiadnosci, wzgl.
wytrzymatosci zig-
cza. Jak zrys. 9-go
widzimy, wiasciwe
wzmocnienie roz-
cigga sie na diu-
gosci okoto 100 mm,
przyczem moment
wytrzymatosci po-
wiekszony jest o
okoto 80°/0 w sto-
sunku do petnej
szyny. Zwiekszenie
to jednak uzyskane
jest przy bardzo
tagodnem przejsciu,
naprezenh s rowniez

Bac/anie !wartjoici
pou/ierzcAnt /ocznej ztacz Jzyo
¢pau/any ck> pa/n/ic/tm.

tnym fveA*

Rys. 8

wskutek Czego zmiany
ztagodzone.

Poniewaz podktadka wykonana jest z migk-
kiej blachy kottowej, stanowi ona tylko w gra-
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nicach swych elastycznych odksztatceri wzmoc-
nienie styku odpowiadajgce zwiekszeniu momen-
tu wytrzymatosci ,,W*“, natomiast przy odksztat-
ceniach wiekszych, np. przy ziem wykonaniu
spoiny stykowej szyn, zabezpiecza ona zigcze
przed nagtem peknieciem. Préby na uderzenie,
zginanie i zmeczenie oraz zachowanie sie w prak-
tyce zigcza wadliwie spojonego, wykazaly, ze po
osiggnieciu granicy ptynnosci materjatu podkiad-
ki peka najpierw stopka szyny w miejscu spo-
jenia i dopiero potem zarysowuje sie podktadka
w Srodkowej swej czesci gornej, uwidoczniajgc
koniecznoé¢ naprawy ztgcza. Naprawa ta moze
by¢ przeprowadzona bez wymiany szyn w ciggu
najblizszych kilku miesiecy, gdyz dalsze ryso-
wanie sie podkiadki postepuje bardzo powoli.
Jest to niewatpliwg zaleta tego zlgcza, ze
w wypadku ztego wykonania pozostawia nam
mozliwo$¢ naprawy, podobnie, jak uszkodzone
ztacze tubkowe, bez jakiegokolwiek niebezpie-
czenstwa dla ruchu. Przy zigczach, w ktoérych
pekniecie moze nastgpi¢ odrazu lub wystepuje
poza zigczem, w sferze przejsciowej materjatu
szyny, poddanego wptywom terminicznym —
wskutek czego konieczna jest wymiana szyn —

SZYNR WaeiEHSKnN

62.8 kb

Rys. 9

wymagany wspoétczynnik pewnosci musi by¢ Kil-
kakrotnie wiekszy, niz przy zigczeniach tubko-
wych lub przy zlgczach zabezpieczonych naszg
podkiadka.

Poniewaz kazde zitgcze szyny pracuje przy
zmiennych obcigzeniach zginajgcych, unikniecie
gwattownych skokdéw naprezenn w materjale po-
siada pierwszorzedne znaczenie. Rys. 102 ilu-
struje nam przebieg naprezen przy wzmocnie-
niu zigcza zapomocg przyspawanych ‘tubkow.
Z przebiegu naprezen mozemy wnosi¢, ze nie-
bezpieczenstwo peknie¢ przy tem zigczu wyste-
puje przedewszystkiem na koncach wzmocnie-
nia.

J Art. inz. Melhardta.
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Przebieg podobnego pekniecia widzimy row-
niez na rys. 113, gdzie spojone szyny zabezpie-
czone sg zwyklg podkiadkg, przyspawang brze-
gami do krawedzi stopki szyny. Pekniecie na-
stepuje tu z reguly tuz za podkiadka, gdzie,
wskutek gwattownego pogrubienia materjatu, wy-
stepuja najwieksze skoki naprezen.

Widzimy stad, ze dla niektdrych ztacz prze-
krojem niebezpiecznym bedzie nie przekrdj Srod-
kowy, lecz przekrdj znajdujacy sie w sferze
przejsSciowej, tuz obok wzmocnienia, wzgl. w sfe-
rze wptywow termicznych na materjat szyny.
Przy ocenie zigcza i przy przeprowadzeniu prob
wytrzymatosciowych nalezy o tem zawsze pa-
mietac.

Mimo tak prostej konstrukcji i tatwego wyko-
nania naszego zlgcza, kosztowato to kilka lat
pracy i badan, azeby ustali¢ definitywnie jego
forme i metody spawania.

Chcielibysmy przy tej sposobnosci podzieko-
waé¢ wszystkim tym Urzedom i Osobom, Kktdre

Rys. 10.

nas w pracach naszych wspomagaty, a mianowi-
cie: Polskim Kolejom Parnstwowem, w szczego6l-
nosci za$ Naczelnikowi Oddziatu Drogowego
D. O. P. K. P. w Katowicach, p. inz. Tadeuszo-
wi  Nowakowi, Akademji Gorniczo-Hutniczej
w  Krakowie, p. prof. inz. I. Feszczenko - Czo-
piwskiemu, Miedzynarodowej Poradni Spawania,
ktora — naskutek inicjatywy p. dyr. Gollinga —
wiaczyta w program prac swoich spawanie szyn
oraz Stowarzyszeniu dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce, ktdére wspdlnie z Hutg
-Pokoj", stworzyto odpowiednie warunki dla
prac doswiadczalnych.

Nie wydaje nam sie wskazanem wspominac
na tem miejscu o naszych poczgtkowych niepo-
wodzeniach i zawodach. Kiedy jednak analizu-
jemy sami przyczyny tych niepowodzen, docho-
dzimy do bezwzglednego przekonania, ze powo-
dem ich byt w pierwszym rzedzie brak odpo-
wiednich warunkéw odbioru zigcz spawanych
i to warunkéw ustalonych na zasadzie zbadania
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rzeczywistych obcigzen zlgcza w torze. Zamiast
tego, kierowaliSmy sie przypuszczeniami lub wa-
runkami odbioru zigcz tubkowych, wzglednie
petnych szyn, ktére, jako proéby technologiczne,

Rys. 11.

dostosowane bylty do wilasnosci mechanicznych
materjatow tubkow, wzgl. szyn, a nie wynikaty
wcale z rzeczywistych obcigzen szyn w torze
i koniecznych wspoétczynnikéw pewnosci.

Jeszcze przed pétto arokiem dominowat w
sferach spawalniczych poglad, ze zlgcza szyn
powinny posiada¢ jaknajwiekszg wytrzymatosc
na uderzenie Stgd powstata koncepcja zlgcza
ramowego o elastycznym pasie podktadki, ktéra
w réznych odmianach wykonania byta stosowa-
na w roznych krajach.

W Polsce opracowaliSmy réwniez podobne
ztgcze o podkiadce, obejmujgcej stopke szyny,
posiadajacej Srodkowag czes¢ niespojona, a wiec
mogacej, wskutek plastycznych deformacyj, prze-
ja¢ wieksze prace uderzenia. Ziacze tego typu
przedstawia nam rys. 12.

Rys. 13 przedstawia nam szyne tramwajowg
po proébie na uderzenie, przyczem szyna ta wy-
trzymata, bez najmniejszych peknieé, lub rys,
uderzenie ciezarem 1000 kg z wysokosci 2 m
I 1. m

Rys. 12.

Rys. 14 przedstawia nam trzy rozmaite szy-
ny kolejowe po prébie na uderzenie z wys. 3

a) Arl. inz. Chrzastowskiego — ,Przeglad Tefn ciezarem 1000 Kg. Przy dalszych udoskonale-

chniczny" Nr. 3, 1934 r. Rys. 5.

niach w wykonaniu spojen, doszliSmy nawet do
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zlgcza, ktére wytrzymato uderzenie kolejno z 3,
2 i 1 m, razem wiec s m wysokosci uderzenia.
W ten sposéb zblizyliSmy sie pod wzgledem
wytrzymatosci na uderzenie, do wytrzymatosci
petnej szyny. Chociaz ztgcza te wytrzymywaty
tak ostre préby kafarowe, bez najmniejszych

Rys. 13.

nawet zarysowan sie polgczen spawanych,*po
zastosowaniu na torze, wystgpity juz po kilku
miesigcach objawy zmeczenia materjatu, zaréw-
no pod spojong gtdwka, jak tez i w spojeniu
podkitadki.

Stanowi to dowodd, ze préba na uderzenie,
ktorej niekiedy wymaga sie przy odbiorze zigcz,
nie stwarza pewnej podstawy dla oceny ich
wartosci.

Wymaganie wiec wielkiej wytrzymatosci na
uderzenie narzuca konstruktorom, pracujgcym
nad spawaniem zigcz szyn kolejowych, koncep-
cje rozwigzan, ktore nie majg zadnego praktycz-
nego znaczenia, kosztujg jednak wiele trudu
i pieniedzy.

Réwniez proby zigcz na zginanie statyczne
oraz na zmeczenie przeprowadza sie dotychczas
w réznych krajach w rdézny sposéb, nieraz stwa-
rzajgc mimowoli warunki uprzywilejujace pewne
typy zitacz, ktére w praktyce zawiodg.

Azeby dalszy rozwdj spawanych zigcz szyn
skierowa¢ na witasciwe tory, nalezatoby przede-

Rys. 14.

wszystkiem okresli¢ Scisle, jakie proby i w jaki
spos6b przeprowadzane moga stuzyé za podsta-
we ich oceny.

Tylko w ten spos6b da sie moznos¢ konstru-
ktorom. pracujgcym nad rozmaitemi zlgczami,
racjonalnej dalszej pracy nad tym zagadnieniem,
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przyczem mozliwos¢ porownania osiggnietych
wynikéw, pomiedzy r6znemi krajami, przedsta-
wia¢ bedzie specjalng dla nich wartosé.

Nie watpimy, ze obecny Kongres Szynowy,
jako jedyna instytucja, ktéra moze ustali¢ wy-
tyczne dla przeprowadzenia wspomnianych praéb,
zajmie sie tg sprawa i dlatego pozwalamy sobie
przedstawi¢ ponizszy, pokrotce uzasadniony,
konkretny projekt, celem przedyskutowania.

Nie ulega zadnej watpliwosci, ze dla kazdej
konstrukcji ztgcza szyn mozna tak dobraé wa-
runki prob tego ziacza, azeby przedstawiato sie
ono w jaknajkorzystniejszym Swietle. Dowodem
tego jest choéby prdéba na uderzenie dla zlgcza
o elastycznym pasie Srodkowym podktadki. By-
toby to jednak #tudzeniem siebie samych, gdy-
bysmy w ten sposob chcieli sobie utorowaé dro-
ge do praktycznego zastosowania danej konstru-

kcji, gdyz czekatby nas wkrotce niewatpliwy
zawod.
Warunki préb zlacz spawanych muszg odpo-

wiada¢ rzeczywistym, w praktyce wystepujacym,
warunkom pracy ziacza. Nie chodzi wiec o to,
co my uwazamy za korzystne i czego my mo-
zemy wymaga¢é, a chodzi raczej o to tylko, cze-
go wymaga sama szyna.

Dzieki licznem badaniom, zdobyliSmy nowe
wiadomos$ci z dziedziny napieé¢ wystepujgcych
w szynie podczas normalnego ruchu pociagéw,
odpowiednio do tego musimy réwniez nasze wa-
runki odbioru spawanych ziacz ustalic.

Obecnie wchodzg w rachube trzy rodzaje
prob zigcz szynowych, t j.

1) Proba statycznego giecia,
2) kafarowa,
3) . na zmeczenie.

Powyzsze trzy proby stwarzajg, przy odpo-
wiedniem ujeciu, dostateczne podstawy do oce-
ny konstrukcji zlgcz. Przy wszystkich prébach
musimy jednak pamieta¢ o tem, ze dla kazdego
zlgcza, opr6cz przekroju Srodkowego, istnieje
jeszcze przekrdj krytyczny, ktéry odkrywa nam
zazwyczaj sam rodzaj przetomu. Bytoby bezce-
lowe zwiekszaé wytrzymatos¢ przekroju Srod-
kowego, kosztem wytrzymatosci przekrojow kry-
tycznych, znajdujacych sie po obudwu stronach
zlgcza, gdyz przy normalnej pracy zigcza w to-
rze, wszystkie przekroje przechodzag jednakowg
zmiane obcigzen.

Jest samo przez sie zrozumiate, ze ztgcze z dtu-
ga podkiadka, wzgl. z dtugiemi tubkami, przy
matej rozpietosci podpor, przedstawia¢ sie be-
dzie przy prébach wytrzymato$ciowych korzy-
stniej, niz przy wiekszym rozstepie podpor,
w stosunku do krotkiego zigcza, gdyz w pierw-
szym wypadku leza krytyczne przekroje juz
w granicach znacznie mniejszych momentéw.

Rozstep podpér nie powinien wiec by¢ usta-
lany dowolnie, wzgl. zwyczajowo, ale powinien
odpowiada¢ nowoczesnym pomiarom naprezen
szyn w normalnym ruchu kolejowym.

Jak nam wiadomo, nie tworzg podkiady sta-
tych podpdr. Wskutek kilkumiejscowego, réwno-
czesnego obcigzenia, przegina sie szyna tak, ze
wystepuja w niej dodatnie i ujemne momenty.
Odlegtos¢é miedzy tymi punktami, w ktérych mo-
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menty zgingjace=o, wynosi - wedtug doswiad-
czen podanych przez d-ra Nemesdy — 1,5m. Od-
legtos¢ podpoér powinna w przysztosci wynosié
wiec 1,5 m i to przy wszystkich probach zigcz.

Nie wystarczy jednak ustali¢ wytrzymatosc
przekroju $rodkowego ziacza, nalezy réwniez
w ten sam sposob zbadaé wytrzymatos¢ prze-
kroju krytycznego. Wytrzymatos$¢ przekroju kry-
tycznego musi sta¢ w pewnym stosunku do wy-
trzymatosci przekroju srodkowego4).

Azeby mozna byto poréwnaé wyniki prob
na statyczne zginanie, wzgl. zmeczenie, osiggnie-
te przy rozmaitych przekrojach i rodzajach szyn,
nie powinno sie podawa¢, jak dotychczas obcig-
zen, wzgl. momentdéw, natomiast powinno sie
podawa¢ napiecia przeliczone na pelny prze-
kréj szyn. Przytem powinno sie wiecej uwzgle-
dnia¢ w przysztosci materjat szyn i przy kazdej
probie powinna by¢ podana jego charaktery-
styka.

Proponujemy nastepujgce warunki praéb:

1. Proba statycznego giecia:

a) Rozstep podpér 1,5

b) Oznaczenie przedewszystkiem granicy
ptynnosci dla przekroju srodkowego i dla
przekroju krytycznego w sferze przejscio-
wej, a dopiero w drugiej linji ustalenie
wytrzymatosci na zginanie.

c) Granice ptynnosci obydwu badanych prze-
krojow zigcza przeliczone na petny prze-
kréj szyny winny by¢, o ile moznosci, row-
ne granicy ptynnosci normalnego materjatu
szyny.

2. Préba kafarowa:

Na podstawie dotychczasowych doswiadczen
wiemy, ze styki termitowe, przy stosunkowo

4 Dla kazdego styku
prezen w przekroju $rodkowym am do naprezen w prze-
krojach krytycznych ak . przy ktérym oba przekroje sa
w réwnych warunkach préby, Stosunek ten zalezny be-

dzie od cech materjatu w tych przekrojach, stopnia
wzmochienia i t. p. Przyjmijmy dla uproszczenia, ze
&

——éR—— = 1. Oznaczajac przez /_rozstep podpér, przez |

dtugoé¢ wzmocnienia styku, przez Wm i Wk momenty
wytrzymatosci przekroju $Srodkowego i krytycznego, otrzy-
mujemy:

P . L = P L—I P_ LJ_
rJm 4Wm*' * 2 2Wk 4 - Wk
dla = O* mamy ~ = _*j=L. a stad
= i_ie co w ui?c>u graficznem przedstawia

figura obok.

Kazda krzywa, (np. om = a* i | — 300) dzieli nam
pole diagramu na dwie czes$ci, ponizej krzywej mamy

-< powyzej 0* > Om.

Dla préb na zmeczenie stosuje sie nierazi = 0,65 m.
Z grafikonu widzimy, ze dla ztgcza, ktérego V\\;\T( = 2

i | — 400 naprezenia w przekroju Kkrytycznym beda
dla L — 0,65 mniejsze, dla L = 1,5 natomiast wieksze
od naprezen w przekroju $rodkowym.

Dla kazdego ztacza mozna tak dobraé¢ rozstep pod-
pér przy proébach, ze, niezaleznie od obcigzenia oraz ty-
pu szyny, pekniecie nastgpi¢ musi w przekroju $rodko-
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nieznacznej wytrzymatosci na uderzenie, zacho-
wujg sie w praktyce bardzo dobrze. Azeby je-
dnak na przysztos¢ wyrugowac iluzoryczng prze-
wage stykow wytrzymatych na uderzenie, pro-
ponujemy, podobnie, jak dla préby statycznej,
nastepujgce warunki przeprowadzania préob ka-
farowych:

a) Rozstep podpdér 15 m.

b) Oznaczenie wytrzymatosci dla przekroju
Srodkowego i dla przekroju krytycznego
w sferze przejsSciowej.

c) Wedtug dotychczasowych doswiadczen dla
szyn o Sredniej wadze (30—50 kg/mb) —
ciezar kafaru powinien wynosi¢ 500 kg.

d) Wysoko$¢ uderzenia powinna by¢ dosto-

sowana do ciezaru szyny i wzrasta¢ z ka-
zdem uderzeniem nastepnem.
Wysoko$¢ 1-go uderzenia powinna wyno-
si¢ tyle cm, ile wynosi ciezar szyny w
kg/mb. Dla kazdego nastepnego uderze-
nia— wysoko$¢ uderzenia powinna wzra-
sta¢ o potowe pierwszej wysokosci.

e) Bloki podporowe powinny by¢ przynaj-
mniej tak ciezkie, jak kafar, azeby uni-
kna¢ amortyzacji uderzenia.

Przy podawaniu wynikéw catkowitej pra-
cy uderzenia, powinno sie réwnoczesnie
podaé¢ ciezar szyny na 1 mb.

Ztgcze spawane winno wytrzymacé conaj-
mniej jedno uderzenie bez pekniec.

3. Préba na zmeczenie:

a) Rozstep podpoér 1,5 m.

b) Przy tym rozstepie podpo6r powinna by¢
zbadana wytrzymato$¢ na zmeczenie zig-
cza w przekroju Srodkowym i przekroju
krytycznym, w sferze przejsciowej.

istnieje pewien stosunek nawym, wskutek czego mozemy wykazaé pozornie wysoka

wytrzymatos$¢ ztacza.
Istnieje kilka innych powodow,
step podpér 1,5 m. Przy rozstepie matym,

azeby przyja¢ roz-
dla osiagnie-

cia tych samych momentéw, co przy wiekszym rozstepie,
musimy stosowaé¢ wieksze naciski, co zwieksza réwniez
sity $cinajace, a nie odpowiada realnym warunkom pra-
cy ztacza. Rozstep podpér nalezy przyja¢ 1,5 m, gdyz
wtedy jedynie mozemy przy prébach zblizy¢ sie do wa-
runkéw rzeczywistych.
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¢) Jak wiadomo, mozna, przez stopniowe

podwyzszanie obcigzenia, przy probie na
zmeczenie, podniesé wytrzymatos¢ mater-
jatu, co prowadzi¢ moze do rozmaitych
nieporozumien przy interpretowaniu osig-
gnietych wynikoéw.
Proponujemy wiec wyznaczy¢ Kkrzywa
Woehtera dla kazdego badanego zitgcza
i to az do jej asymptotycznego przebie-
gu, przyczem dla ostatniego, niepekniete-
go zlacza nalezy osiagna¢ przynajmniej 2
miljony zmian obcigzenia.

d) Wytrzymato$¢ na zmeczenie nalezy poda-
waé, jako napiecie zginajace, przeliczone
na peiny przekrdj szyny.

Dopiero dalsze studja pozwolg ustali¢ wy-
magang wytrzymato$¢ na zmeczenie zigcz
spawanych 5.

JesteSmy przekonani, ze przyjecie jednoli-
tych, przez obecny Kongres usankcjonowanych
warunkéw prob dla spawanych stykéw szyn,
wyjasni tak zawiktane obecnie stosunki w tej
dziedzinie i zblizy nas znacznie do ostateczne-
go rozwiazania problemu spawania szyn rozne-
mi metodami.

W koncu pragniemy da¢ wyraz naszemu op-
tymizmowi. Jak z dotychczasowych prob, przed-
stawionych przez p. radce Ruzicska, wynika —
ztgcze nasze, w poréwnaniu z innemi, osiggneto
bardzo dobre wyniki. Wyniki te sa specjalnie
zachecajace, jezeli chodzi o poréwnanie ze zia-

5 Wytrzymatos¢ zlacza na zmeczenie.
definicji ustalonej wraz z p. inz. Tadeuszem Nowakiem,
pod wytrzymatoscia na zmeczenie danego ziacza nalezy
rozumie¢ te najwyzsze naprezenia zginajace, jakie naj-
mniej odporny na zmeczenie przekréj ztacza (np. krytycz-
ny) wytrzymuje przy praktycznie nieskohnczonej ilosci

a, tam cut tu oj oa 0S oaoji/nau 2 i a

zmian obcigzenia, wzgl. zmian, jakie przechodzi ziacze
w czasie catkowitego zycia szyny. Tak okres$long wy-
trzymatos¢ ztacza moze nam wyznaczy¢ jedynie krzywa
Wohlera,

Za czasopismem
Wohlera dla 4 ziacz.

JArcos" (nr. 62)
llo§¢ zmian obcigzen

podajemy Kkrzywe
podana jest
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czem termitowem, gdyz nie ulega dla nas wat-
pliwosci, ze technika spawania termitowego, jak
i wogole spawanie wszystkiemi metodami, stoi
na Wegrzech na bardzo wysokim poziomie, ja-
kiego nie spotyka sie we wszystkich krajach.

Jezeli w tych warunkach ztgcze nasze, w po-
czagtkowem swem stadjum rozwojowem, osiggne-
to tak dobre wyniki, to nie ulega watpliwosci,
ze przy dalszej wytrwatej pracy nad jego udo-
skonaleniem, mozemy spodziewac sig, ze i w tej
dziedzinie spawanie acetylenowo-tlenowe zdo-
bedzie sobie na kolejach zastosowanie niemniej-
sze, niz przy nakfadaniu krzyzownic.

Fortschritte auf dem Gebiete des autogenen
Schweissens von Schienenstossen.

Anknupfend an den gelegentlich des Azetylenkon-
gresses in Kom am 1934 erstatteten Bericht wird iiber die
Verbesserung der Konstruktion des ,Zangenstosses"” und
iilber dessen Anwendung in der Praxis berichtet. Im Zu-
sammenhange damit wird die Frage der Ausprobung vcn
geschweissten Schienenstossen behandelt.

Progres dans la soudure au chalumeau des joints de rails.

En se rapportant a la communication faite au Con-
gres d'Acetylene a Rome en 1934. l'auteur expose les
perfectionnements dans la conception, aissi que dans la

realisation pratique du joint soude de son invention.
Ensuite il discute les problemes d'ordre general con-
cernant les essais de joints soudes.

Wedtuga osi odcigtych w miljonach—w podziatce logarytmicz-

nej. Naprezenia zginajace najmniej odpornego przekroju
na zmeczenie podane sa w kg/mm2 na osi rzednych.
Diagram A odnosi si¢ do ztgcza z prostokatng podkiadka,
przyspawana do krawedzi stopki szyny, B — do ziacza
z podktadka prostokatna, przyspawang czesciowo do kra-
wedzi stopki, czeSciowo za$ do gdérnej powierzchni stopki
przy odgietych odpowiednio tapach, C — odnosi sie do
ztgcza o odgietych na stopce szyny tapach i podktadce
o zmiennej szerokos$ci. Pekniecia ztgcza C przy pro-
bach na zmeczenie przedstawia drugi rysunek. Diagram

D odnosi sie do ztacza spawanego na styk, bez zad-

nych wzmocnien,

Jak widzimy najwieksza wytrzymato$¢ na zmeczenie
posiada ztgcze D. Chociaz przy 1,4 X 10* zmian obcig-
zenia, ztagcze C wytrzymuje 20 kg/mm2 a ztgcze D tylko
18 kg/mm2 to juz przy 2 X 10“ zmian ztgcze C wytrzy-
muje tylko 12,3 kg/mm2 gdy tymczasem zigcze D wy-
trzymuje 16,3 kg/mm2 Przebieg linji Wohlera pozwala,
przy nieznacznej extrapolacji okres$li¢ naprezenia, jakie wy-
trzyma¢ moze zlacze przy 4 i 5 X 10“ zmian, co odpo-
wiada juz catkowitemu zyciu szyny.
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Spawane
w Paryzu
Ponizej podajemy streszczenie wydrukowa-

nego w styczniowym numerze ,Revue de la
Soudure Autogenel za rok biezgcy artykutu
p. R. Dantel, ktory szczeg6towo opisuje spo-
soby wykonania rurociggébw ogrzewania miej-
skiego w Paryzu. Poniewaz potgczenia rurocig-
géw, a takze szereg innych urzadzen, wykonano
przy pomocy spawania acetylenowego i elek-
trycznego, sadzimy, ze szczeg6ty wykonania ro-
b6t oraz organizacji pracy wzbudza zaintereso-
wanie naszych czytelnikdéw.

Prace wykonane przy ukiadaniu rurociggéw,
przez Paryskie Towarzystwo Ogrzewania Miej-
skiego, przedstawiajg typowy przykiad robét,
ktore z réznych wzgleddw — przedewszystkiem
ekonomicznych najlepiej nadajg sie do usku-
teczniania przy stosowaniu spawania ptomieniem
acetyleno-tlenowym.

Istniejaca sie¢ ogrzewania miejskiego w Pa-
ryzu, o dtugosci 4 km, ciagnie sie od centrali
termicznej (Quai de la Rapee) do Placu Loban,
poza Ratuszem, ktéry byt gtéwnym objektem
przez te sie¢ ogrzewanym. Roboty ostatnio wy-
konane szty w kierunku Ecole Centrale i Ecole
des Arts et Metiers na ul. Beaubourg.

Pierwsza czes$¢ sieci, ktdra dochodzi do Ra-

tusza, jest w uzyciu od poczatku zimy 1934
i obstuguje szereg budynkéw, szkdét i sam
Ratusz.

Nalezy zaznaczy¢, ze jeszcze przed rozpo

czeciem robot Paryskie T-wo Ogrzewania Miej-
skiego przewidywato, ze ca 95-/0 wszystkich
potaczenn bedzie wykonane przy pomocy spa-
wania. Jednocze$nie jednak T-wo staralo sie
zapewni¢ sobie nalezy wykonanie robot, spo-
rzadzajac odpowiednie warunki techniczne, obo-
wigzujgce przedsiebiorcow, oraz zapraszajac
inzyniera z centralnego Biura Acetylenowego
do statego dozorowania i kontroli robdt.

Zasadniczy typ instalacji, przyjety przez Pa-
ryskie T-wo Ogrzewania Miejskiego, sklada sie
z kanatu betonowego, w ktérym uktadano row-
nolegle rurocigg parowy i rurocigg dla odpty-
wu wody kondensacyjnej (rys. 1i2). Kanat jest
pokryty ptytami nalezycie potaczonemi ze sobg
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rurociagi ogrzewania dzielnicowego

i ze Sciankami kanalu, rurociggi sg réwniez

uszczelnione w spos6b staranny.

Rurociggi byty wykonane z miekkiej stali
wytwarzanej w piecach Siemens Martin'a
lub elektrycznych, przyczem wszystkie jej cha-
rakterystyki byty okreslone przez warunki tech-
niczne w celu zapewnienia najlepszej spawat-
nosci materjatu.

Rury byly zasadniczo dostarczone w odcin-
kach dtugosci 12 m, o Srednicach: 300/318 mm —

Rys. 2,

dla gtéwnego rurociggu parowego i 178/188
dla odptywu wody. Rurociag o $rednicy 300 mm
byt obliczony [na najwieksze cisnienie 15 kg/cm2,
rurocigg dla odptywu wody kondensacyjnej —
na 4 kg/cm2
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Od samego poczatku zastosowano caty sze-
reg Srodkéw ostroznosci, dotyczacych wykona-
nia réznego rodzaju robdt spawalniczych. Prze-
dewszystkiem ustalono dla wszystkich przed-
siebiorcow, ktérzy mieli uczestniczy¢ w wyko-
konywaniu robét, ze do pracy bedg dopusz-
czeni wylgcznie spawacze z odpowiednie-
mi kwalifikacjami. W tym celu kazdy przed-
siebiorca byt zobowigzany przedstawic¢ liste
swoich spawaczéw i skierowac¢ ich do Central-
nego Biura Spawania Acetylenowego, azeby
wykazali swoje wiadomosci praktyczne przez
wykonanie odpowiednich préb, ktérych wyniki
decydowaty, czy maja oni by¢ dopuszczeni do
robét spawalniczych lub tez nie.

W ten sposéb miato sie do czynienia wy-
tacznie z personelem kompetentnym, na ktérym
mozna byto polegaé, co bylo tem wiecej ko-
nieczne, ze niektoére prace nalezato uskutecznié
w pozycjach dos¢ trudnych, do czego sitg rze-
czy nadawat sie tylko element pracowniczy
uzdolniony i wprawny.

Przy przeprowadzaniu robo6t stosowano tak
spawanie elektryczne, jak i acetylenowo-tlenowe.
Poczatkowo przewidywano stosowaé spawanie
elektryczne w bardzo szerokim zakresie, pozo-
stawiajgc dla palnika tylko prace charakteru

Rys. 5.

kotlarskiego i sczepienie elementéw, ktére mia-
ty by¢ nastepnie spawane.

WKkrotce jednak zauwazono, ze przy pota-
czeniach, dostep do ktérych przedstawiat trud-
nosci, a tego rodzaju prac byto sporo, spawacz
elektryczny znacznie gorzej moégt dawac sobie

12 — 1935

rade niz spawacz acetylenowy: maska hamowata
ruchy, elektrody nalezato przecina¢ na czesci,
azeby zmiejszy¢ ich ditugos¢ i t p. Niewygodna
pozycja spawacza wywierata ujemny wpityw na
prace, tak pod wzgledem szybkosci wykonania,
jak i jakosci spoiny.

Logicznem nastepstwem stwierdzenia faktow
tego rodzaju bylo zastosowanie w 85% robdt
spawania acetylenowo-tlenowego, jako posiada-
jacego wiekszg elastycznos¢ i tatwiejszg mani-
pulacje. Przy pomocy spawania elektrycznego
wykonano wytacznie styki na odcinkach pro-
stych, t.j. wtedy, gdy rury mozna byto utozyé
na rolkach i obracaé na zadanie spawacza.

Przy spawaniu acetylenowem stosowano meto-
dy: klasyczng, t j. wprzéd (wlewo) spawanie
wtyt (wprawo), spawanie wgére i spawanie sufi-
towe. Kazdy ze spawaczOw, przyjety przez Biu-
ro Centralne, musiat wykona¢ kazda z tych
metod prdbe na blachach 10 mm. Prébki, ktére
nastepnie poddawano zginaniu, nie powinny
byty wykazywac¢ zadnego pekniecia przy kacie
zginania 180°. Spawacze elektryczni wykony-
wali tylko jedna probke zwykiego spawania
poziomego w 3-ch warstwach, poniewaz w trak-
cie robot przewidywato sie wykonywanie spoin
tylko w tej pozycji.

W ciagu dalszym opiszemy kilka rodzajow
robdt, ktére mialy najwieksze zastosowanie.
Nalezy przedewszyskiem zaznaczyé, ze postano-
wione byto stosowal przy wszystkich potacze-
niach tylko jeden typ spoin — mianowicie na
styk — i to tak dla spoin wykonanych przy
pomocy palnika acetylenowego, jak i tukiem
elektrycznym.

Krawedzie czesci tgczonych ukosowano za-
pomocag palnika do ciecia pod katem 45° przy-
czem dozér techniczny sprawdzat, czy ciecie
zostato wykonane nalezycie, bez nadmiernych
nieréwnosci. Sprawdzano rdéwniez, czy konce
rur byty Scisle okragte, do czego postugiwano
sie specjalnemi szablonami o odpowiedniej $red-
nicy. Wrazie potrzeby nieprawidtowe kohce
wyréwnywano na goraco, stosujgc do nagrze-
wania palniki o duzej wydajnosci, ok. 2000
litrbw acetylenu na godzine. Warunki technicz-
ne przewidywaty, ze krawedzie rur w miejscach
spawania powinny przylega¢ doktadnie, przy-
czem dopuszczalne réznice pozioméw mogty wy-
nosi¢ tylko do 3 mm.

Po nalezytem sczepieniu krawedzi przy nor-
malnym odstepie pomiedzy niemi, t j. o wiel-
kosci 4 mm, mozna byto przystepowa¢ do wy-
konania spoiny. W toku spawaniu, kontroler
przechodzit: od jednego spawacza do drugiego,
przygladat sie ich pracy, sprawdzat gtebokosé
przetopienia, co byto rzecza tatwag przy 4 mm
odstepie pomiedzy koricami rur, i wogotle dbat
o to, aby prace wykonywanow mozliwie najlep-
szych warunkach. Po ukoriczeniu spoiny prze-
prowadzano krétkie ogledziny, ktére mialy na
celu ustali¢ takiego rodzaju wadliwe wykona-
nie pracy, jak brézdy wzdtuz spoiny, brak ma-
terjalu w pewnych miejscach i t. d. R6zne me-
tody badania spoin przy odbiorze wykonanego
odcinka bedg omowione szczegotowiej w Kkon-
cowej czesci niniejszego artykutu.
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Jest rzeczg oczywistg, ze sie¢ takiej dtugosci
jak omawiana przez nas, nie sklada sie wytacz-
nie z potgczonych miedzy sobg rur pewnej dtu-
gosci, prostych i mniej lub wiecej wygietych.
Dochodzg do tego jeszcze liczne inne elementy,
miedzy innemi — urzadzenia dylatacyjne, kola-
na i inne. Urzadzenia dylatacyjne, rozmieszczo-
ne w réwnomiernych odstepach, sg przeznaczo-
ne, jak wiadomo, do wyréwnywania wydtuze-
nia rurociggéw, spowodowanego dos¢ wysokg
temperaturg, ktoéra w nich panuje; dotyczy to
zwilaszcza rurociggdbw parowych, pracujgcych
normalnie przy 200° kolana za$ stuzg do zmia-
ny Kkierunku rurociggu.

Na rys. 3 przedstawiono rurociggi w miejscu
zmiany kierunku. Liczne odgatezienia (rys. 4),
przewidywane dla sieci, sporzgdzano dla rur
0 Srednicy wewnetrznej ponad 100 mm zapo-
mocg trdjnikéw. Odgatezienia rur mniejszych
Srednic wykonywano przez przypawanie ich do
rurociggéw gtownych, przyczem trojnik otrzy-
many w ten sposéb wzmacniano nastepnie, przy-
pawajac tukiem elektrycznym dos¢ duze wspor-
niki usztywniajace.

Nalezy zaznaczy¢, ze poczgtkowo stosowano
dla dokonania odgatezien ksztattki ze stali la-
nej. Poniewaz jednak przy hydraulicznych pro-
bach podczas odbioru stwierdzono w dos¢ licz-
nych wypadkach, ze materjat ksztattek jest wa-
dliwy i posiada pory i pecherze, zamieniono
ostatecznie te ksztattki na ksztattki stalowe,
kute i spawane, ktére okazaty sie najzupeiniej
odpowiednie.

Urzadzenia dylatacyjne (wydtuzki) wykonywa-
no z odcinkéw wyginanych rur, tak samo zre-
sztg, jak i kolana dla zmiany kierunku. Zaleznie
od wielkosci, niektére z wydtuzek skiadajg sie
z jednego tylko odcinka, najczesciej jednak do
zasadniczej czesci w postaci litery U dopawa-
no dwa kolana zgiete pod katem 90°.

Przewidywano roéwniez liczne zawory roz-
dzielcze w réznych punktach sieci i przy kaz-
dem odgatezieniu; zawory przymocowywano zapo-
mocg Srub, lecz Kkolnierze przypawano do
rur stykowo.

W Ameryce, o ile nam wiadomo, przy ru-
rociggach ogrzewania miejskiego stosuje sie
specjalne zawory z wypustkami na korpusie,
przy pomocy ktérych zawory przypawa
sie bezposrednio do rurociggow. Robi sie
to w tym celu, aby unikng¢ kosztownych po-
taczenn, niezawsze w dodatku dostatecznie
trwatych.

Paryskie Towarzystwo Ogrzewania Miejskie-
go ma zamiar przeprowadzi¢ badania w spra-
wie zastosowania tego rodzaju zaworow.

Jak wspomniano wyzej, wieksza czes¢ robot,
zwlaszcza za$ te, ktore byly zwigzane z wiacze-
niem urzadzen dylatacyjnych, kolan i odgatezien,
zostata wykonana przy pomocy spawania ace-
tylenowego. Spawanie tukiem elektrycznym sto-
sowano tylko w wypadkach taczenia rur na pro-
stych odcinkach rurociggu lub w czesciach,
gdzie mozna byto utozyé poszczeg6lne rury na
rolkach i je obraca¢. Oprécz tego stosowano
spawanie elektryczne przy umocowaniu t. zw.
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punktéw statych iprzy przypawaniu nakiadek,
0o ktorych mowiliSmy poprzednio.

Na zakonczenie podamy w kroétkich sto-
wach warunki, ktérym winny odpowiadac ruro-
ciggi i Srodki ostroznosci, ktére stosowano,
azeby zapewni¢ ich nalezytg prace, ze specjal-

Rys. 3.

nym uwzglednieniem przebiegu robdt i prob

przy odbiorze.

Gioéwny odcinek o dtugosci okoto 3 km, jest
podtrzymywany na catej diugosci przez rolki,
rozmieszczone w odlegtosci kilku metréw, ktére
sg przeznaczone do zapewnienia moznosci nie-
skrepowanego przesuwania sie rurociggu. Wy-
zej wyjasniliSmy role i koniecznosé¢ zastosowa-
nia urzadzen dylatacyjnych. Azeby rozdzieli¢ wy-
dtuzenia termiczne odpowiednio na kazde z takich

Rys. 4.

urzadzen, wykonano punkty statego zamocowa-
nia, t zw. ,punkty state”, bardzo solidnie zabe-
tonowane, do ktérych rurociagi przypawano
tukiem elektrycznym. Na rys. 5 pokazano jeden
ze sposobdw wykonania punktéw statych, sto-
sowanych przy tego rodzaju instalacjach.
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Oczywiscie, tak kanaly betonowe jak i ruro-
ciggi, posiadaja pewne okre$lone spadki, zresz-
ta dosc¢ stabe, celem zapewnienia statego odpty-
wu w kanatach wéd filtracyjnych, o ile one sg,
1w rurociggach - wod kondensacyjnych.

Spadki sg w najnizszych punktach (ilos¢ ich
starano sie ograniczy¢ do minimum) zakorczo-
ne studzienkami rewizyjnemi, ktdre zawierajg
pozatem caty szereg koniecznych przyrzadéw:
oczyszczacze, zawory rozdzielcze, manometry,
wskazniki temperatury, automatyczne oczyszcza-
cze, pompy dla wttaczania wody kondensacyj-
nej i t p.

Co dotyczy przebiegu robot, to gtdwna sieé
byta podzielona na 29 mniejszych odcinkdw,
o dtugosci po 100 m. Pojedyncze odcinki byty
wykonywane niezaleznie jeden od drugiego.
Kazdy z nich wymagat do wykonczenia prze-
cietnie s do 10 dni. Na wszystkich odcinkach
nalezato wykona¢ jedno lub dwa urzadzenia
kompensacyjne i w zaleznosci od konfiguracji
terenu, jeden lub kilka tukéw dla zmiany Kkie-
runku; wszedzie wymagane byto oprécz tego
urzadzenie licznych odgatezien.

Przecietna ilos¢ spoin, liczac w tem spoiny
na rurociggu parowym i na wodnym, wynosita
okoto 40 dla kazdego odcinka, co przedstawia
W sumie wraz z robotami przy studzienkach
rewizyjnych i na odgatezieniach, ponad 1500
spoin, t. j. okoto 1000 m. b. potaczen spa-
wanych.

Wyniki prob, nawet w najgorszych wypad-
kach, byly zadowalajgce, poniewaz nieszczel-
nosci stwierdzone podczas prob nigdzie nie
przekraczaly s°/Q w znacznej za$S czesSci odcin-
koéw, nieszczelnosci nie byto zadnej.

Ponizej podajemy kilka szczeg6tdw wykona-
nania prob przy odbiorze.

Po ukonczeniu, kazdy odcinek z osobna byt
poddawany dwojakiego rodzaju probom. W tym
celu konce obu rurociggéw zamykano zapomo-
cg czasowo przypawanych denek, posiadajgcych
rurki do napetniania i na manometry. Pierwsza
proba polegata na zwyktem sprawdzeniu szczelno-
sci na ciSnienie powietrza, doprowadzonego do
2 kg/lcm2 wszystkich potaczen spawanych, ktére
zostaty uprzednio posmarowane wodg mydlang.
Probe druga, znacznie powazniejszg, przy po-
mocy ktérej sprawdzano jednocze$nie wytrzy-
mato$¢ i szczelno$é, byta préba wodna na
30 kg/cm:z dla rurociggéw parowych i 15 kg/cm:
dla rurociggéw wodnych.
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Miejsca nieszczelne, ktore zostalty wykryte
podczas tych prob, byly nastepnie spawane do-
datkowo w mozliwie najdogodniejszej pozycji
przy stalej obecnosci inzyniera, przydzielonego
do nadzorowania robot. Poprawione spoiny by-
ty poddawane ponownym prébom, azeby upew-
ni¢ sie co do zupelnej ich szczelnosci.

Warunki techniczne przewidywaty, ze o ile
naprawiona spoina podczas préby znowu wy-
kaze nieszczelnosé, to mozna wykona¢ tylko
jeszcze jedng ostatnig naprawe. Jesli przy na-
stepnem badaniu miato miejsce najmniejsze prze-
ciekanie, potgczenie odrzucano ostatecznie i wy-
magano catkowitej jego przer6bki. w zaleznosci
od warunkéw, przerobki uskuteczniano w ten
spos6b, ze miejsce spojone wycinano na dtugo-
Sci przekraczajacej conajmniej o 10 cm diugosé
dawnej spoiny (po 5 cm od kazdego konca), lub
tez stosujgc naktadke rurowg, natozenie ktorej
wymaga dwuch nowych spoin. Nalezy pod-
kresli¢, ze wypadki tego rodzaju zdarzaty sie
nadzwyczaj rzadko, z 1500 bowiem spoin, o kté-
rych méwiliSmy wyzej, tylko 5 trzeba byto prze-
robi¢ w opisany sposob.

Po ukoriczeniu prdéb na szczelnos¢ z wyni-
kiem dodatnim, odcinano prowizoryczne denka
i taczono kilka mniejszych odcinkéw miedzy
sobg zapomoca ztacz spawanych zawsze palni-
kami acetylenowemi. Nastepnie dokonywano
osobng prébe na ciSnienie parg o preznosci
10 kg/cm?2 ktérg dostarczat specjalny przenosny
kociot parowy. Préby te miaty dwojaki cel: z jed-
nej strony sprawdzano ostatecznie szczelnosé
spoin kazdego z odcinkéw, z drugiej za$
szczelnos¢ potaczen odcinkéw pomiedzy soba,
ktorg mozna byto ustali¢ tylko zapomocg tej
jedynej proby, Pozatem Paryskie Towarzystwo
Ogrzewania Miejskiego ze swej strony przy
prébie parg pod ciSnieniem sprawdzato zacho-
wanie sie rurociagéw w catosci, nalezyte funk-
cjonowanie urzadzen kompensacyjnych, dziata-
nie rolek i t p.

Widzimy wiec, jak zaznaczono zresztg na
poczatku niniejszego artykutu, ze przy budowie
zastosowano wszelkie $rodki ostroznosci w celu
nalezytego wykonania robdt i ich bezpie-
czenstwa. Bytoby wysoce pozadane, azeby
wszyskie wieksze prace spawalnicze byty ota-
czane taka sama troskliwoscia i moglty by¢ wy-
konywane w tak sprzyjajacych  warunkach
technicznych.
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Optaty za badanie i stemplowanie wytwornic

acetylenowych
W polskich przepisach dotyczgcych budo-

wy i stanu technicznego wytwornic ace-
tylenowych z dnia 29 sierpnia 1934 r. (Dz.
Ustaw, z d. 6.1X 1934 r. Nr. 79, poz. 741%)

zapowiedziano (rozdz. XI, 8 20), ze wysokos¢
optat za przeprowadzenie badan i stemplowa-
nie wytwornic i bezpiecznikéw bedzie ustalona
osobnem rozporzadzeniem.

To zapowiedziane rozporzadzenie zostato
obecnie wydane przez Ministra Przemystu
i Handlu pod datg 10 lipca r. b. i ogtoszone
w Nr. 54 Dziennika Ustaw Rzecz. Polskiej z d. 26
lipca r. b, pod pozycjg 350.

Przepisy te zawieraja > wykazy optat: pierw-
szy wykaz (8 1 p. | i Il) dotyczy optat za po-
szeg6tne czynnosci zwigzane z badaniem no-
wych konstrukcji, a drugi & 1 p
1) — wymienia optaty za badania urzgdzen
bedacych juz w uzytku, a nie posiada-
jacych Swiadectwa ,dopuszczenia do uzytku"
w momencie wydania przepisow z d. 29.VIII
1934 r. Stad wynika, ze punkty | i Il paragra-
fu 1-go dotyczg zasadniczo tylko wytworcow
urzgdzen do spawania, za$ posiadaczy sta-
rych wytwornic dotyczy tylko punkt Il tego pa-
ragrafu. Natomiast punkt IV paragrafu i1, okres-
lajacy optaty za stemplowanie urzadzen, doty-
czy tak wytworcow nowych urzadzen, jak ipo-
siadaczy starych urzgdzen dotad nieostemplo-
wanych.

Wysoko$¢ optat za badanie urzadzehn no-
wych jest uzalezniona od tego, czy uskutecz-
nia sie tylko badanie wstepne, czy tez jedno-
czesSnie badania wstepne i podczas ruchu, a po-
zatem optaty te zaleza rdéwniez od wielkosci
wytwornicy. Przy jednoczesnem badaniu kon-
strukcji wytwornic lub urzadzen zabezpiecza-
jacych jednakowego typu, lecz réznych wiel-
kosci, za badanie urzadzen kazdej nastepnej
wielkosci pobiera sie tylko optaty dodatkowe,
znacznie mniejsze niz optaty zasadnicze. Nalezy
jednak przytem zwrdéci¢ uwage nato, ze opta-
ta za pierwszg wytwornice wynosi w tym wy-
padku $rednig arytmetyczng z optat ustalonych
dla tych kategorji.

Z wysokosci optat mozna wnioskowaé, ze
poszczegélnym warsztatom budowa wytwornic
we wlasnym zarzadzie optaci¢ sie nie moze, po-
mijajac juz trudnosci konstrukcyjne. Korzystniej
zawsze bedzie nabywa¢ wytwornice w fa-
bryce produkujgcej urzadzenia do spawania,
gdyz przy wyrobie wiekszej serji wytwornic jed-
nego typu, koszta badania i stemplowania na 1
sztuke wypadajg minimalne.

Optata za badanie jednej wytwornicy wraz
z bezpiecznikiem, juz bedacych w uzytku, wy-
nosi zt. 50, a badanie kazdego nastepnego
urzadzenia w tymze warsztacie tylko 20 Zzh.

Optata za stemplowanie wytwornic, tak no-
wych, jak i starych, wynosi za pierwszg wy-

*)  Patrz ,Spawanie i Cigcie Metali Nr. 9, 1934 r.

| bezpiecznikdéw

twornice zt 15, za kazdg z czterech nastepnych
wytwornic tej samej konstrukcji i wielkosci po
zt. 5, a za kazdg dalszg wytwornice tej samej
konstrukcji i wielkosci — zt. 3. Wynika stad, ze
przy stemplowaniu wytwornic innych wielkoSci
chocby tej samej konstrukcji, optaty znowu roz-
poczynajg sie od 15 zi.

Dla posiadaczy wytwornic acetylenowych,
zamieszkujgcych na prowincji, wazne znaczenie
posiada § » omawianych przepisow, ktory gtosi,
ze optaty ustalone uwzgledniajg juz djety i koszta
podrézy rzeczoznawcy.

350

ROZPORZADZENIE
Handlu

z dnia 10 lipca 1935 r.

Ministra Przemystu i

0 wysoko$ci i sposobie wuiszczania optat za badanie
1 stemplowanie wytwornic acetylenowych oraz za bada-
nie urzadzen zabezpieczajacych.

Na podstawie art. 5 ustawy z dnia 24 marca 1933 r.
0 nadzorze nad zbiornikami pod ci$nieniem (Dz. U. R. P.
Nr. 28, poz. 234) oraz w zwigazku z § 20 rozporzadzenia
Ministra Przemys$lu i Handlu z dnia 29 sierpnia 1934 r.
0 budowie i stanie technicznym wytwornic acetylenowych
(Dz. U. R. P. Nr. 79, poz. 741) zarzadzam co nastepuje:

§ 1L
acetylenowych oraz za zbadanie
cych ustala sie w nastepujacej wysokosci:

Optaty za badanie i stemplowanie wytwornic
urzadzen zabezpieczaja-

I. za badania wstepne:

a) jednej konstrukcji wytwornicy acetyle-
nowej (jednej wielko$ci)..oooiinriiiennnnn. Zt.
za te sama konstrukcje wytwornicy,
lecz innej wielkosci — od kazdej na-

WielKOSCiuiieeeeeeeeee e ”

40.—

stepnej 20.—

b) jednej konstrukcji urzadzenia zabezpie-
czajacego (jednej wielkoséci)
za te sama konstrukcje wurzadzenia.
lecz innej wielkosci — od kazdej na-

” 10.—

stepnej wielkosci
c¢) jednej konstrukcji wytwornicy acetyle-
nowej wraz z urzadzeniem zabezpie-
czajacem (jednej wielkosci)
za te sama konstrukcje wytwornicy
wraz z urzadzeniem zabezpieczajgacem,
lecz innej wielkosci — od kazdej na-
stepne] W ielKoSCi i

25.—
Il. Za badania wstepne i badania w ruchu:
a) jednej konstrukcji wytwornicy acetyle-
nowej o tadunku karbidu do 2 kg . . ZL
jednej konstrukcji wytwornicy acetyle-
nowej, o tadunku karbidu ponad 2 kg
A0 10 K g oo
jednej konstrukcji wytwornicy acetyle-
nowej. o tadunku karbidu ponad 10 kg. "
za te samg konstrukcje wytwornicy,
lecz innej wielko$ci — od kazdej na-
stepnej WielkKoS$Ciiiinis e "

100.—

200 —

250.—

40.—
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b) jednej konstrukcji urzadzenia zabezpie-
czajacego (jednej wielkosci)
za te sama konstrukcje
lecz innej wielko$ci — od kazdej na-

" 60.—
urzadzenia.
stepnej wielkos$ci 10.—
c¢) jednej konstrukcji wytwornicy acetyle-

nowej wraz z urzadzeniem zabezpie-
czajacem, o tadunku karbidu do 2 kg. »
jednej konstrukcji wytwornicy acetyle-
nowej wraz z urzadzeniem zabezpie-
czajgcem. o tadunku karbidu ponad
2 Kg do 10 K g oo
jednej konstrukcji wytwornicy acetyle-
nowej wraz z urzadzeniem zabezpie-
karbidu

160.—

a 260,—

czajgcem. o tadunku ponad
za te samg konstrukcje wytwornicy
wraz z urzadzeniem zabezpieczajgcem,
lecz innej wielkosci — od kazdej na-
stepnej WielKOoSCi i
Jedli przedstawiono do badania wy-
twornice tej konstrukcji, lecz
réznych kategoryj, w zaleznosci od
wielkoé$ci tadunku karbidu, wowczas
za pierwsza wytwornice optata wynosi
Srednig arytmetyczng z optat, ustalo-
nych dla tych kategoryj.

samej

1.
przejsciowe) rozporzadzenia Ministra Przemystu i Handlu
z dnia 29 sierpnia 1934 r. o budowie i stanie tech-
nicznym wytwornic acetylenowych (Dz. U. R. P. Nr. 79,
poz. 741):

spawanie na zimno
karbid, weglik wapnia
krawedz, brzeg

karbid

wytwornica wrzutowa
beben karbidowy

Kaltschweisung—
Kalziumkarbid—

Kante—

Karbid—
Karbideinwurfentwickler—
Karbidtrommel—

Kehlnaht— spoina pachwinowa, pach-
wina

Kohle— wegiel

Kohlelichtbogen— tuk weglowy

Kopfschutzhaube— hetm ochronny

Krater— krater

Lage (in der Schweissnaht)— warstwa (spoiny)

Langsnaht— spoina podtuzna

Lasche— naktadka, przyktadka

Laschenpunktschweissung— spawanie punktowe z na-
ktadkami

Laschenstoss— potaczenie (styk) z na-
ktadkami

Leerlaufspannung— napiecie pradu przy biegu
jatowym

Leichte Kehlnaht— lekka spoina pachwinowa

Leuchtgas— gaz Swietlny
Lichtbogen— tuk
-spannung— napiecie tuku

*) Dalszy ciag do Nr. 10, 1934
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jednej wytwornicy acetylenowej wraz
z urzadzeniem zabezpieczajgcem , . Zi.  50.-
za kazdg nastepna wytwornice wraz

z urzadzeniem zabezpieczajgcem w tem

samem miejscu badania i u tego sa-
mego Witasciciela ..o 20 -
V. za ostemplowanie wytwornic acetylenowych, do-
puszczonych do uzytku w mys$l § 16 ust. 1 rozporzadze-
nia Ministra Przemystu i Handlu z dnia 29 sierpnia

1934 r. o budowie i stanie technicznym wytwornic acety-
lenowych (Dz. U. R. P. Nr, 79, poz, 741):
jednej wytwornicy acetylenowej . . . Z%L 15,
za nastepne cztery wytwornice tej

samej konstrukcji i tej samej wielkosci

PO i 5—
za dalsze wytwornice tej samej kon-
strukcji i tej samej wielkosSci po 3.—

V. Obnizone optaty od nastepnych wielkoSci tej
samej konstrukcji pobiera sie za wytwornice lub urzadze-
nia zabezpieczajgce, przedstawione rzeczoznawcy réwno-
cze$nie z wytwornicg lub urzadzeniem, ktérych konstruk-
cja ma by¢ dopuszczona do uzytku,

§ 2. Optaty ustalone w 8§ 1 uwzgledniajg juz djety
i koszta podrézy rzeczoznawcy.

§ 3. Wnioskodawca lub zgtaszajacy wytwornice ace-
tylenowa badZz urzadzenie zabezpieczajgce obowigza-
ny jest uisci¢ rzeczoznawcy wyzej ustalone optaty przed

za badanie wytwornic w my$l § 19 (przepisfrzeprowadzeniem badan oraz przed ostemplowaniem wy-

twornicy.
§ 4. Rozporzadzenie niniejsze wchodzi w zycie z dniem

ogtoszenia.

Minister Przemys$lu H. Floyar-Rajchman.

i Handlu:

Lichtbogen—

-schweissauto-
mat—

-schweissung—

" maszyna do spawania tu-
kowego

spawanie tukowe, spawa-
nie elektryczne

spawanie tukowe w osto-

nie gazowej, sp. tukowo-

” -schweissung un-
ter Schutzgas—
gazowe
spos6b (metoda) spawania
tukowego elektrycznego
spawanie wlewo

spawanie brézdowe (szcze-

Lichtbogenschweissverfah-
ren—

Linksschweissung—

Lochschweissung—

linowe)
loten— lutowac
Luftblase— pecherz powietrzny
Maschinenschweissung— spawanie maszynowe
Maske — maska, zastona

maszyna do spawania nha
[kilka stanowisk
tuk przy elektrodzie metalo-

Mehrfachschweissmaschine

Metallichtbogen —

[wej
Mischkammer — komora mieszankowa
Mischung — mieszanka
Mitteldruck — $rednic cisnienie
Mundstiick — wylot, dysza
Nachbarzone — strefa przejsSciowa
Nachgasen — wytwarza¢ nadmiar gazu

nackte Elektrode — elektroda gota

(d. c. n).
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Obchod 25-lecia Sp. Akc. Perun i Jubileuszu
25-letniej Pracy Dyr. dr. A. Sznerra

Dn, 30 listopada i 1 grudnia r. b. odbyt sie uroczy-
sty obchéd 25-ciolecia Peruna, w potaczeniu z jubileu-
szem 25-cioletniej nieprzerwanej pracy w tem Towarzy-
stwie jego naczelnego dyrektora, dr. Alfreda Sznerra.

W olbrzymiej sali nowej fabryki elektrod w War-
szawie przy ul. Grochowskiej 52, pieknie udekorowanej,
firma wydata bankiet, w ktérym wzieli udziat pracowni-
cy fabryczni, wraz z personelem kierowniczym. Pan Dyre-
ktor Sznerr, powitany przy wejsSciu entuzjastycznemi
okrzykami zebranych, rozpoczat uroczysto$¢ wspomnie-
niem o zmartych pracownikach firmy, ktérych pamie¢
zebrani uczcili jednominutowem milczeniem, poczem wy-
gtosit w imieniu Zarzadu Towarzystwa nastepujace prze-
méwienie:

,ZebraliSmy sie dla upamietnienia 25-lecia dziatalno-
Na po-
15

$ci naszego Towarzystwa na ziemiach polskich.
zaledwie 10

czatku niewielka byta nasza rodzina,
oséb i dla niejednego z
nas rocznica ta jest zara-
zem wspomnieniem naj-
lepszych lat zycia.

Naszg praca od same-
go poczatku jak i obecnie
cechowato zawsze umito-
wanie naszego zawodu,
wiara w rozwdj tej nowej
gatezi przemystu i kazde
udoskonalenie lub postep
sprawiaty nam  wszyst-
kim szczerg radosc.

Do tych uczué, od ro-
ku 1918 dotaczata sie Swia-
domos¢, ze pracujemy dla
wiasnej Ojczyzny, w ktoé-
rej mamy za zadanie stwo-
rzenie catej nowej gatezi
przemystu, ktérej zaledwie
zaczatki w tym okresie
istniaty. Nie mieliSmy
zreszta duzo czasu do na-
zostaliSmy wolni,

ekwipunku, ani

mystu, gdyz zaledwie musieliSmy pro-
wadzi¢ wojne, nie majac
urzadzenia spawalnicze zagranica
dysponowali$my bardzo skapo
niezbednemi surowcami, co do jako$ci pozostawiajacemi
wiele do zyczenia. WzieliSmy sie jednak zgodnie do
pracy i dzieki temu w tym okresie, bardzo Kkrytycznym,
mogliSmy dostarczy¢ armji i kolejom niezbedne urzadze-
nia do spawania, ktére w czasach wojny nabierajg szcze-
g6lnej wazno$ci, Ta szczera che¢ pracy i przyczyniania sie
kazdego z nas w swoim zakresie do rozwoju spawania w Pol-
sce, a przez to samo i rozwoju naszego Towarzystwa, przy-
Swieca nam i dzisiaj, izate zawsze ofiarnag ichet-
nag prace niniejszym serdecznie dziekuje,
uwazajac, ze tylko zachowujac na przysztos¢ te elementy,
ktére nas dotychczas taczyty i tacza, mozemy przyczynié
sig do rozwoju rodzimego przemystu, rozwoju naszej pla-
cowki i naszego wiasnego dobrobytu,

ani moznosci
zaopatrywania sie w
nadomiar zlego —

Obecnie przezywamy okres przetomowy i musimy

moze ponie$s¢ pewne ofiary dla zapewnienia Panstwu tego
wszystkiego, co potrzebne jest dla naszego bezpieczenstwa,;

musimy jednak sobie z tego zdac sprawe, ze tylko wiasng
nasza ofiarnoscia Panstwo nasze trwa i rozwija sie.

Musimy wykazaé¢ ten hart, jaki wykazali$my juz nie-
jednokrotnie w okresie od r. 1918 i musimy baczy¢, aby
wrogie moce nie rozbity tej dotychczasowej naszej zgody
i przyjaznej wspoétpracy. Tylko wtedy bowiem mozemy
liczy¢ na rozwdj naszej placéwki pracy i zwigzany z tym
rozwojem nasz dobrobyt i powodzenie w zyciu. Jestem
pewien, ze i nadal utrzymamy te serdeczne i dobre sto-
sunki, jakie nas dotychczas taczyty, i w tej mysli wnosze
toast za pomys$ino$¢ Panstwa Polskiego, rozwdj
i pomys$lno$¢ naszego Towarzystwa i wszystkich
tutaj nas zebranych!"

W odpowiedzi, w imieniu pracownikéw fabrycznych
przemoéwit do Jubilata p. Jézef Ziemkiewicz, malujac
w zywych barwach hi-

storje rozwoju fabryki i

podnoszgc wielkie zastugi

jej Twércy, Dzieki jego
niespozytej energji mata
fabryka rozwinegta sie w
wielka wytwérnie, po-
wstaty oddziaty w War-
szawie, Poznaniu, Bydgo-
szczy, Trzebini, Lwowie,

na Gérnym Slasku i w
Skarzysku, a ten wspania-
ty rozwéj firmy daje naj-
lepsze $wiadectwo nie-
spozytej energji i pracy
jej Naczelnego Dyrektora.
Méwca podkreéla nad-
zwyczajng skromnoé¢ Ju-
bilata, ktéry pomimo wiel-
kiej roli, jaka spadta na
niego przy tworzeniu
catej nowej gatezi prze-
mystu rodzimego, obstu-
giwanego przez setki pra-
cownikéw, pozostat za-
wsze tym samym, jakim
byt 25 lat temu, dostepny
dla wszystkich, uczynny,
troszczacy sie o0 najlepszy
byt swoich pracownikéw i utatwienia w pracy.
istnienia fir-

,Dzisiaj, gdy obchodzimy 25-cio lecie

my — moéwi p. Ziemkiewicz — dla nas jest to 25-lecia
jej Tworcy i Dyrektora, Zastugi firmy na polu zaopa-
trzenia kolejnictwa i armji polskiej, to zastugi Pana. Pa-
nie Dyrektorze, to owoc wspaniaty Twego niezmordowa-

nego wysitku. W uznaniu tego skiadamy Ci hotd od
naszych pracownikéw firmy, oraz skladamy ten dar ze
szczerego serca. Racz przyja¢ go z takiem uczuciem —
z jakiem go tobie sktadamy. WznieSmy teraz okrzyk na
cze$¢ drogiego nam Jubilata. Niech zyje Pan Dy-
rektor”.

W tym momencie delegacja wrecza wykonang przez
pracownikéw fabrycznych piekng marmurowa zastawe na
biurko, zaopatrzong w artystycznie wykonane godta
firmy. Pan Dyrektor w pierwszej chwili nie moze prze-
moéwié ze wzruszenia, S$ciska ofiarodawcéw ze tzami
w oczach, robotnicy — stare chtopy — ptaczg jak dzie-
ci... Po chwili wzruszajacej ciszy zrywa sie huragan
oklaskéw, a gdy wucichty wiwaty, =zabiera gtos majster
warsztatu spawalniczegogo, p. Henryk Zielinski; czuje sie,
ze nieuczone i szczere jego stowa idg prosto z serca.
,Dyrektor — moéwi p. Zielinski — jest wymagajacy, ale
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wymaga i gniewa sie — to
kogo$ spotka nieszczescie,

sprawiedliwy i jesli nawet
zawsze ma racje — lecz jesli
czy bieda, to kazdy biegnie do Dyrektora, bo wie, ze
znajdzie u Niego zrozumienie i pomoc”. Moéwi dalej, ze
dumny jest ze swego Dyrektora, bo niejednokrotnie, be-
dac na robotach spawalniczych miatl sposobnos$¢ styszeé
od ludzi obcych stowa uznania pod adresem firmy i Dy-
rektora, ludzie moéwili mu nawet ,0, wy szczes$liwi jeste-
Scie, majac takiego Dyrektora". Serdecznemi zyczeniami
pod adresem Jubilata konczy p. Zielinski swe przemé-
wienie.

Po nim zabiera gtos jeszcze szereg innych moéwcow,
najmtodsi wysuwajag sie réowniez, kazdy pragnie pare stéw
dorzuci¢, aby okaza¢ Dyrektorowi, jak bardzo go wszy-
scy cenig.

Na zakorniczenie bankietu Jubilat jeszcze raz zabiera
gtos, podkreslajac rodzinne stosunki, jakie go taczg z pra-
cownikami, dzieki ktéorym firma nietylko przetrwata ciez-

Personel fabryczny Warszawskiej Wytwoérni Sp. Akc.

kie czasy, ale sta¢ wielkiem przedsie-

biorstwem.

mogta  sie

Po bankiecie rozpoczyna sie ochocza zabawa i tance,
w ktérych Jubilat bierze zywy wudzial, Lecz zbliza sie
chwila rozstania — wszyscy zatuja, ze Dyrektor chce ich
opusci¢, ustawiaja sie szpalerem, a wzniéstszy Go na re-
kach do samochodu, diugo jeszcze biegng obok, wiwatu-
jac i zegnajac Go serdecznemi okrzykami.

Nastepnego dnia w potudnie w Hotelu Polonia odbyt
sie bankiet wydany przez firme Perun dla pracownikéw
biurowych, w ktérym wzieli udziat pracownicy centrali
i kierownicy oddziatéw prowincjonalnych, w ilosci 60 oséb.
Po powitaniu obecnych, Jubilat dzigkuje wszystkim pra-
cownikom za ofiarna prace, jakg potozyli przy rozwoju
firmy, a w zakonczeniu swej pieknej mowy wznosi toast
w imieniu Zarzadu za pomys$ino$¢ i powodzenie pracow-
nikéw, tak w ich dziatalnoéci na terenie firmy, jak
i w zyciu osobistem.
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W odpowiedzi w imieniu pracownikéw firmy zycze-
nia Jubilatowi ztozyt p. inz. Zygmunt Dobrowolski, pod-
noszac w swojej mowie, ze w zadnem chyba przedsie-
biorstwie rozw6j firmy nie byt tak $cisle zwiazany z oso-
ba dyrektora, jak to miato miejsce w Perunie, gdyz Dyr.
Sznerr, tworzac nowg gatez przemystu, musiat wszelkie
prace bra¢ na swoje barki, a fachowcéw w réznych
dziedzinach wytwérczoéci Peruna musiat sobie dopiero
wychowac i szkoli¢, A pozatem tworzyt literature spawalni-
cza, zorganizowat i prowadzi Stow, dla Rozw. Spawania,
ktére w rozwoju spawalnictwa w Polsce tak wielkg odgry-
wa role. Technik, handlowiec i publicysta w jednej oso-
bie. majacy pierwsze i ostatnie stowo we wszelkich spra-
wach Peruna, naczelny Dyrektor musiat dokonywaé¢ cu-
doéw energji, aby sprosta¢ wszystkim obowigzkom, jakiemi

siebie niemitosiernie obarczat. Nic wiec dziwnego, ze
i od swych pracownikéw wymagat wytezonej pracy...
.Prawda — moéwit p. Dobrowolski — ze w ciezkim tru-

Perun. z p. Dyr. A. Sznerrem (x) na czele w r, 1935,

dzie i pocie czota ciggniemy nasz wéz, na ktérym po-
wiewa dumnie sztandar z wyobrazeniem bozka Peruna,
ale nasz naczelny Dyrektor nie siedzi na tym wozie, kla-
skajac jeno z bicza — nie! on jest ws$réd nas, tam—przy
dyszlu — zarzucit ciezkg szleje na ramiona i ciggnie
W pierwszym szeregu, ciggnie najmocniej i swoim przy-
ktadem zagrzewa innych — i stad witasnie, z pierwszego
wprawdzie miejsca — ale z pierwszego miejsca przy dy-
szlu, wskazuje nam kierunek i nadaje tempo...

..Jesli dzis, z okazji Jubileuszu, mamy okazje powie-
dzenia, co myslimy o naszym Jubilacie, to nalezy z ca-
tym naciskiem podkresli¢, ze przedewszystkiem szanuje-
my Go, jako witasnie Pierwszego Pracownika Peruna
i gdyby istniata honorowa godnos$¢ tego rodzaju, nikt in-
ny, tylko On mégtby te odznake nosi¢"..,

Sktadajac Jubilatowi w imieniu pracownikéw wyrazy

gtebokiej czci i szacunku, oraz goracych uczué¢ sympatji,
moéwca wznosi toast za pomys$inos¢ Peruna iJubilata, kto-
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ry podchwytuja zebrani, urzadzajac Jubilatowi diugotrwa-
tg owacje.

W imieniu S. A. Gaz w Poznaniu zabratl gtos Prezes
Rady p. Antoni Dziurzynski, przedstawiajac kolejne fazy
rozwoju Peruna i wybitng role, jakg odegrat Jubilat, ,To
sie tak tatwo moéwi — prosze Panéw — 25 lat! — ale
trzeba dobrze sie zastanowié, ze to jest C¢wier¢ wieku,
¢wier¢ wieku najlepszych lat zycia, spedzonych w ciagtym
trudzie i walce". Mowca podkres$la, ze tylko dzieki oso-
bistej energji i wytrwatosci Jubilata w dazeniu do raz wyt-
knietych sobie celéw, Perun stat sie tem, czem jest dzi-
siaj.

W imieniu Cztonkéw Rady S. A. Perun,
p. dyr. Piotr Berenstein, wspominajac, ze gdy w .

przemowit
1923
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inz. Gustaw Jonscher, stawiac zastugi Jubilata na polu
rozwoju techniki spawalniczej w Polsce.

Na zakonczenie Pani Natalja Kuszell w imieniu naj-
starszych pracownikéw Peruna sktadata zyczenia, odczy-
tujac przemity wierszyk okolicznos$ciowy, ktéry charakte-
ryzuje doskonale stosunek pracownikéw Peruna do swe-
go Dyrektora:

.Nie pos$réod blaskéw i storica

My$my sie z Panem poznali —

Przy szarej pracy bez kofnca

Na drodze zycia spotkali...
Praca najwiecej zespala,
tacznikiem serc jest i ducha —
Ogniwo takie najtrwalsze
Ukute z pracy tancucha.

Personel Centrali Sp. Akc. Perun w Warszawie z p. Dyr. Nacz. dr. Sznerrem (x) na czele.

wybudowat fabryke tlenu ,lgaz" i udat sie do Warszawy
w celu zorientowania sie na rynku, odwiedzit tez firme
Perun; przyjety w matym pokoiku, skromnie umeblowa-
nym, w ktérym znajdowato sie tylko kilka palnikéw fran-
cuskich, nabrat po krétkiej rozmowie przekonania, ze tej
konkurencji nie ma sie czego obawiaé... a po 12 latach
firma ,lgaz” znikla, a firma Perun wyrosta na potezne
przedsigbiorstwo z calg siecig fabryk i wielostronng wy-
twdrczoécia z dziedziny spawania. Catkowita zastuge te-
go wspaniatego rozwoju nalezy przypisa¢ walorom oso-
bistym p. dyr, Sznerra. Na cze$¢ Pierwszego Spawalni-
ka w Polsce wznosi méwca swoj toast, zyczac firmie Pe-
run jaknajwiekszego dalszego rozwoju.

W imieniu bytych pracownikéw Peruna przemawiat
serdecznie p. inz. Mieczystaw Kilossowski, a w imieniu
Stowarzyszenia dla R. S. i C. M. — cztonek Zarzadu, p.

Réznesmy chwile przebyli:

Smutku, wesela, bojazni...

Lecz mySmy zawsze wierzyli

W serdeczno$¢ Pana przyjazni!
Wzamian za przyjazn i prace.
Ktéra przy boku Twym mamy.
Pozwél powiedzie¢ nam dzisiaj,
Jak bardzo Pana kochamy”.

Na zakonczenie Jubilat podziekowal zebranym za
zgotowanie Mu tak pieknej uroczystosci, ktérej nigdy nie
zapomni.

,<Zadaniem naszem — mowi Jubilat — jest opanowa-
nie zywiotdw: powietrza i ognia — co sie wyraza w na-
szem godle bozka stowianskiego Peruna — bozka ognia
i btyskawic. Naog6t udawato nam sie zywioty te ujarz-
mia¢. czasami jednak wytamuja sie one z pod wtadzy
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cztowieka i wtedy nastepuja katastrofy, zmartwienia i tro-
ski. Nie baczac na te trudno$ci — idziemy wcigz na-
przéd, w poszukiwaniu nowych drég ujarzmiania zywio-
tow, ktéremi rzadzi bég Perun, a gdy z biegiem czasu
wzniesiono ottarze dla dwuch bozkéw Peruna: jednego
acetylenowego, a drugiego elektrycznego, ktérzy w mnie-
maniu swych wyznawcéw mieli by¢ potegami wrogiemi—
my pozostawaliSmy czcicielami ich obydwdch; przedsta-
wiamy ich sobie, jako zyjacych w zgodzie i harmoniji,
nie szkodzacych sobie, lecz udzielajacych sobie wzajem-

miedzy spowaniem acetylenowem, a elektrycznem -

Z PRAKTYKI

Naprawa kot walca drogowego.

Zdjecia ponizej przedstawiajg zelazne kota (bebny)
walca drogowego. Kota te sa puste ze wzgledu na ta-
twiejsze wykonanie i transport oraz w celu oszczednos$ci
na materjale. Dla otrzymania niezbednej wagi przed
praca wypeinia sie kota woda. Wskutek tego od strony
wewnetrznej bebny narazone sg na rdzewienie; zasadni-
czo wyzarcia powinnyby wystepowaé¢ na calej powierz-
chni jednakowo, Jezeli jednak blacha, z ktérej wykona-
no obrecze, posiada juz po walcowaniu tuski, albo wady
powierzchniowe, to we wgtebieniach tych woda zatrzymuje
sie po wypréznieniu bebnéw, skutkiem czego wyzeranie
postepuje w miejscach tych znacznie szybciej, powodujac
po stosunkowo krdétkim czasie duze zniszczenie. Poza-
tem, jezeli bebny nie sg doktadnie osuszone, po wylaniu
z nich wody, jeziorko pozostale w najnizszym punkcie
nadgryza metal do$¢ szybko, choéby ten metal nie miat
zadnych wad.

Po zmniejszeniu sie grubosci blachy w miejscach
wyzartych ponizej pewnej granicy pojawiaja sie peknie-
cia. ktore powstajg juz wskutek dziatan

Przy ukosowaniu okazato sie. ze kota byty juz na-
naprawa jednak byta
Prawdopodobnie celem oszczed-

mechanicznych.

prawiane przy pomocy spawania,
wykonana niewtasciwie.
nosci na materjale,
naktadki i taty te obspawano wokoto elektrycznie, W ten
spos6b pozostaty po naprawie pod miejscami spawanemi
puste przestrzenie, do ktérych woda z powodu nie-

natozono na powierzchnie wyzarta
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nie pomocy, jak to wida¢ na symbolicznych obrazkach
przez nas obmys$lonych. Oby te zasada pracy w har-
monji i wspieraniu si¢ wzajemnem, przySwiecata zaw-
sze naszej dziatalnosci, a w woéwczas nasze wysitki da-
dza pozadane wyniki i uzyskaja uznanie w S$wiecie tech-
nicznym. Pracownicy Peruna zigczeni w przyjazni niech
zyja.”

Ochocza zabawa z tancami, w ktérej zywy udziat
wzigt Jubilat, zakonczyta te radosng uroczysto$é, ktéra
pozostanie nazawsze w pamieci jej uczestnikéw.

— a jak sobie wyobraza i urzeczywistnia na terenie swej

dziatalnosci Sp. Akc. Perun.

SPAWACZA

Rys. 1
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szczelnosci dostawata sie na nowo, skutkiem czego po
krotkim czasie walce w tych samych miejscach przerdze-
wiaty i pekty.

Pekniecia rozciggaty sie prawie na potowe obwodu
kota.

Rys. 2.

W celu racjonalnej naprawy, szczeline zukosowano
na catej grubos$ci i wypetniono réwniez na catej grubosci
materjatem dodatkowym.

Stosowano spawanie elektryczne, przyczem zuzyto
20 kg elektrod powlekanych 0 4 mm i 70 kWh pradu. Do
ukosowania zuzyto 6 m3 tlenu i 5 kg karbidu.

tacznie, t j. do ukosowania, spawania i wykancza-
nia, zuzyto 40 godzin pracy jednego spawacza. (Z prak-
tyki Warsztatow Naprawczych Sp. Akc. Perun).

Od wanny do armaty
(Wspomnienia spawacza)

Moze interesujace bedzie dla mtodego pokolenia spa-
waczy zapozna¢ sie nieco z historja wprowadzenia spawa-
od spawacza, ktory byt Swiadkiem samych
roz-

nia w Polsce
poczatkéw rozwoju tej metody, dzi$ juz tak szeroko
powszechnionej. Poniewaz pierwszy palnik do spawania
powstat w roku 1902, a rozwdj palnikéw inzektorowych
i wytwornic przypada na lata 1904 — 1906, przypuszczam
wiec, ze bytem jednym z pierwszych, ktérzy na ziemiach
dawnego Kroélestwa Polskiego zaczeli spawa¢. Dziato to
sie w roku 1906, gdy pracowatem w firmie p. Juljusza
Briesemeistra w Warszawie; firma ta sprowadzita podéw-
czas z Berlina instruktora niemieckiego, ktéry przywi6zt
ze sobg butle z tlenem, reduktor, palnik, wytwornice do
acetylenu i weze i przez pare tygodni uczyt nas spawad,
poczynajac od cienkiej blachy zelaznej, przechodzac stop-

grubszych blach, a nastepnie i do spa-
Po dwuch miesigcach nauki poczatem re-
roboty spawalnicze, a pierwsza

niowo do coraz
wania zeliwa.
gularnie wykonywac
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moja robotg byta wanna zelazna oraz piec kapielowy,
Dzisiaj pewnie tej roboty nie uwazatbym za dobrg, fak-
tem jest jednak, ze klijent byt zadowolony, bo ani wanna
ani piec nie ciekty.
Spawanie wtedy nie byto
bo ci$nienie tlenu regulowato sie podwoéjnie, odkrecajac
stopniowo zawdér na butli i regulujac juz zmniejszone
ci$nienie tlenu wychodzacego z butli na ci$nienie odpo-
wiednie do spawania zapomocag reduktora. Gdy sie spa-
wato grubsze blachy, juz po kilkunastu minutach trzeba
byto na nowo regulowac cis$nienie tlenu, co przeszkadzato

takie tatwe, jak obecnie,

bardzo w robocie. Wytwornica acetylenowa tez byta
bardzo niedogodna w obstudze,

Tak pracowatem do r, 1910. W tym czasie spawa-
nie acetylenowe znalazto bardzo ciekawe zastosowanie,

a mianowicie f, Graff w Warszawie, ktéra do dzisiejszego
dnia istnieje, wpadta na pomyst spawania form do odle-
wania cukru w gtowach; formy te byty wykonywane z bla-
chy 1*2 mm grubos$ci. Wzigwszy duze zamoéwienie firma
ta zaangazowata mnie do wykonywanie tej roboty i do
wyszkolenia innych spawaczy, Duze trudnosci przedsta-
wiato wykonanie gtéwki formy, ktéra z poczatku zaciag-
gano, ale w ten sposéb wykonane formy czesto pekaty
wskutek zbytniego wycienienia blachy. Dopiero p6-
Zzniej osobne gtdwki prasowano i tgczono zapomoca spa-

wania, Firma ta zakupita aparat do spawania w war-
sztatach f-my Perun w tym czasie zatozonej. Firme ta
podéwczas prowadzit francuz p, Olszanski. U Graffa wy-

szkolitem 8-miu spawaczy, a w r. 1911 przerzucitem sie
do firmy Aronowicz, gdzie zorganizowatem wyréb spa-
wanych metalowych t6zek. Tu wypraktykowatem spa-
wanie mosigdzu; dzieki spawaniu mogtem wykorzystac
do fabrykacji odpadki rurek mosieznych, uzyskujac wielkie
oszczednosci.

Wobec matego rozpowszechniania spawania i zupet-
nego braku doswiadczonych spawaczy, trudno byto wte-
dy zagrza¢ miejsca w jednej fabryce, poniewaz inne fa-
bryki zapoznawszy sie z nowa metoda, ktéra pozwalata
na tak wielkie oszczednos$ci, chetnie dawaly lepsze wa-
runki, aby przeciagna¢ spawaczy do siebie, W ten spo-
s6b przeszedtem w r. 1912 do fabryki wyrobéw metalo-
wych Weszyckiego. ktéra wzieta sie¢ do korzystnej bardzo
fabrykacji wspomnianych wyzej form do cukru, rozsze-
rzajac jednocze$nie spawanie na produkcje réznego sprze-
tu dla wojska. Bardzo ciekawg robotg, zapoczagtkowang
przezemnie w tej wytwdérni, byta naprawa aluminjowych
manierek dla wojska. Manierki te wyrabiano poczatko-
wo z blachy sprowadzanej z Anglji i wéwczas niewielka
ilos¢ ulegata pekaniu, gtéwnie przy denku
wyrzucana. Natomiast, gdy
zaczeto stosowaé blache krajowa, ilos¢ brakéw podsko-
czyta do 30 — 40°10. Z biegiem czasu tych
zbrakowanych manierek zebraty sie w magazynie firmy.
Jedng z takich zbrakowanych manierek naprawitem sobie
zapomoca spawania i. przyznaje sie. chcialem ja sobie
wzigé¢ do wtasnego uzytku, a takze i dla kolegéw pospa-
watem Kkilka sztuk. Zobaczyt to dyrektor i zainteresowat
sig tg sprawag. Nie odrazu udato nam sie uzyskaé¢ dobre
wyniki, bo spowodu wojny nie byto woéwczas na rynku
proszku ,Harakiri” do spawania aluminjum, a te niewiel-

stosunkowo
i na szyjce i musiata by¢

cate sterty

kie zapasy, ktére posiadali spawacze, byty zazdro$nie
przez nich chowane w tajemnicy. Radzitem sobie w ten
sposéb, ze smarowatem blache bielidtem, co bardzo po-

magato. W koncu tak udoskonalitem te metode, ze ko-

misja wojskowa uznata te naprawy za wystarczajaco do-
bre i caty szmelc zostat wyrobiony. Poniewaz firma Dittmar
réwniez 12,000 takich zbrakowanych

na Pradze miata



228 SPAWANIE | CIECIE METALI Nr.

firmy i zorgani-
caty szereg

manierek, zostalem wypozyczony do tej
zowatem naprawe tych manierek, szkolac
spawaczy w spawaniu aluminjum.

Kiedy w r. 1915 fabryka zostata ewakuowana do Ro-
sji, dostatem robote w Warsztatach Kolejowych, skad
w r, 1916 przeszedtem do fabryki ,Parowéz” — firmy
Koppel, Artur i Orensztejn w Warszawie. Tu pracowa-
watem pod nadzorem wojskowym niemieckim przy spa-
waniu armat rosyjskich, ktére przy porzucaniu ich przez
Rosjan byty przez nich rozsadzane. Uszkodzenia ograni-
czaty sie zwykle do komory zamko-

wej, nie uszkadzajgc nagwintowanej
czesci lufy. Byly to dziata najroz-
maitszego kalibru, od polowych do

ciezkich fortecznych, zabranych przez
Niemcoéw ze zdobytych twierdz. Spa-
wanie luf wykonywatem $cisle wedtug
instrukcji, zaopatrzonej w  rysunki
przedstawiajgce kierunek spawania,
kolejnos$¢, grubos$¢ i t. p. Kontrolowat
robote oficer ogniomistrz, ktéry w ra-
zie potrzeby udzielat dodatkowych
wskazéwek. Przed spawaniem nagrze-
lufe w ciggu 12 do 24 godz. na
z chwilg

wano
ognisku z wegla drzewnego,
rozpoczecia spawania
byto roboty przerwa¢ az do ukoncze-
nia. Nastepnie lufa powoli stygta na
ognisku. Zapomocag recznej tokarki
wytaczano komore na kaliber i wy-
wozono lufe na prébe do Spandau w
Niemczech. Ze 140 sztuk luf napra-
wionych w ten spos6b przeze mnie
tylko kilka sztuk wroécito do poprawki.
Spawac trzeba byto bardzo starannie
aby po przetoczeniu powierzchnia
wewnetrzna byta gtadka, jak lustro.

nie wolno juz

Pracowatem przy tych naprawach
i innych robotach w tej firmie az do
wypedzenia Niemcéw, Robota ta byta
ciekawa, szkoda tylko, ze dla obcych;
jedyna pociecha, ze moze nabyte do-
przydadzg sie kiedy$S w
przysztoéci, gdy przyjdzie sie jeszcze
naprawiaé¢ polskie armaty.

Swiadczenia

Dalsze moje dzieje
Szanownej Redakcji nie beda ciekawe,
ale dla mnie przyjemnie jest wspom-
nie¢, ze pracowatlem przy wyrobie
pierwszych kuchni polowych dla na-
szej armji na poczatku 1919 r. w fir-
mie H. Zielinski, a potem od roku 1922
polskiego
parowozu Akc. Bu-
dowy Parowozow w Warszawie. Tam poznatem sie ze spa-

juz moze dla

przy fabrykacji pierwszego
w fabryce Sp.

waniem elektrycznem i przez szereg lat pracuje jako spa-
wacz elektryczny, zostaje wyrdézniony przez dyrekcje przez
powierzenie mi stanowiska druzynowego — wreszcie —
przy likwidacji firmy — zostaje w zesztym miesigcu zre-
dukowany, nie trace jednak nadziei, ze moje bogate dos-
wiadczenia znajda jeszcze zastosowanie. Cho¢ bowiem
jako spawacz jestem tak stary, jak samo spawanie, mam
dopiero czterdziestke z ogonkiem i lubie sw6j zawdd, cho-
ciaz — pracujac w poczatkach bez pomocy inzynieréw —
miatem duze trudnos$ci do zwalczania, musiatem duzo

gtowa kreci¢, aby dojs¢ do wiasciwych sposobéw, nau-

Naprawa peknietej ramy motoru

12 — 1935

czy¢ siebie i innych, aby godnie wypetnia¢ zadania, kto-

re mi powierzano,
Z. Deritig.

Naprawa ramy silnika spalinowego.

Ponizej zamieszczone zdjecia przedstawiaja rame
motoru spalinowego ,Ursus” o mocy 30 KM, ktérego wa-
ga wynosi okoto 1000 kg. Rama ta pekta przez tozysko,
wskutek ztamania sie watu korbowego,

Zasadniczo istniaty dwie mozliwosci, a mianowicie;

L,Ursus"

(Z praktyki Warsztatéw Sp. Akc. Perun).

zakup nowej ramy lub naprawa przy pomocy spawania,
Nowa rama kosztowataby okoto 3000 zt., naprawa kalku-
lowataby sie znacznie taniej, zdecydowano sie zatem na
naprawienie ramy przy pomocy spawania. Po spawaniu
trzeba oczywiscie obrobi¢ tozyska nanowo, gdyz pewne
odksztatcenia sa nie do uniknigcia.

Rame spawano na gorgco palnikiem acetylenowym,
przyczem zagrzania przedmiotu 30 kg wegla
drzewnego.

zuzyto do

Robote wykonywato dwéch spawaczy w ciggu 8 go-
Zuzyto: tlenu 7 m3 acetylenu — 28 kg, pate-
proszku do zeliwa — 0,25 Kkg.

dzin.

czek zeliwnych 6 kg,
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Roboty pomocnicze, na ktére zuzyto 8 godzin robo-
czych, wykonywata sita niewykwalifikowana.

Z wyzej przytoczonych danych tatwo mozna sobie
wyliczyé, wstawiajac dla poszczegélnych pozycji ceny lo-
kalne, ze koszta naprawy sg znacznie nizsze od ceny no-
wej ramy, tak ze
stawy nie wchodzitby w rachube.

Tutaj nalezy zaznaczyé¢, ze nieraz w praktyce nawet
naprawa drozsza od nowego przedmiotu moze si¢ opta-

w zadnym razie zakup nowej pod-

ci¢, — wyglada to na absurd, ale w rzeczywisto$ci moze
to sie zdarzyé. Mozliwos¢ taka jest wynikiem czystej
kalkulacji i zachodzi wtedy, jezeli np. termin dostawy
nowej czeéci przekracza znacznie czas naprawy czesci
uszkodzonej, z drugiej za$ strony brak tej czeS$ci zatrzy-
muje zupeinie lub w czesci caty dziat produkcji, lub w in-
nych podobnych wypadkach.

K A

A. Sznerra.

K R O N |

Jubileusz firmy Perun i dyr. dr.

Dnia 30 listopada Sp. Akc. Perun S$wiecita 25-lecie
swego istnienia na ziemiach Polskich. W roku 1910 fir-
ma zatozyta w Warszawie pierwszg w Kon-
greséwce fabryke tlenu; do wojny dziatal-
nos$¢ firmy ograniczata sie do produkcji tlenu
i acetylenu rozpuszczonego, oraz rozpo-
wszechniania urzadzen do spawania, Kktore
podéwczas sprowadzano z zagranicy. Podczas
wojny fabryke eksploatowali okupanci; gdy
po wojnie firma obejmowata spowrotem zni-
szczona wytwoérnie, rozporzadzajac zaledwie
10 pracownikami, trzeba byto w celu odpo-
wiedniego zaopatrzenia armji w urzadzenia
do spawania, uruchomi¢ z dnia na dzien pro-
dukcje wytwornic, palnikéw i zaworéw re-
dukcyjnych i t. p. Pomimo trudnosci firma
spetnita swe zadanie i odtad rozpoczyna sie
szybki wzrost przedsiebiorstwa.

Gdy zaczyna sie rozwija¢ spawanie tu-
kowe, firma organizuje pierwszg fabryke w
Polsce elektrod powlekanych, a w zwiazku z
dalszym rozwojem tego dzialu — takze pro-
dukcje spawarek elektrycznych.

Ostatnio Tow, Perun zapoczatkowato
pierwsza krajowg produkcje maszyn do cie-
cia tlenem.

Réwniez Tow. Perun jest jedyng w Kra-
ju wytwdrnia aparatéw oddechowych tleno-

wych, ratowniczych i leczniczych, ktére ma-
ja tak wielkie znaczenie dla obrony Pan-
stwa.

Wszystkie czesci
wykonywane we wilasnych
krajowych.

Jednocze$nie z 25-leciem Tow, Perun pracownicy tej
firmy obchodzili 25-lecie pracy swego Naczelnego Dyrek-
tora, p. dr. Alfreda Snerra, ktérego imie jest tak $cisle
zwigzane z rozwojem spawalnictwa w Polsce,

Jako wieloletni delegat Polski w Miedzynarodowej
Komisji Acetylenu i Spawania, dr, A. Sznerr organizuje
w r. 1928 nasze Stowarzyszenie i od poczagtku az do chwili
obecnej jest jego Prezesem. Mozna bez przesady powie-
dzieé¢, ze caly rozwdj naszego stowarzyszenia jest gtow-
nie dzietem dr. Sznerra. Tak samo i istnienie naszego
czasopisma, szczeg6lniej w pierwszych latach zawdziecza-
my gtéwnie wspotpracy p. Prezesa; artykuly Jego ktoére
regularnie ukazywaty sie co miesiac w naszym czasopis$-
mie ztozyty sie na ,Podrecznik Spawacza" — pierwsze

réznorodnych wyrobéw Peruna sa
warsztatach, z surowcow

powazne wydawnictwo w dziedzinie spawania. Do dnia
dzisiejszego nasze czasopismo korzysta z wybitnej pomo-
cy materjalnej firmy Perun i troskliwej opieki p. dyr,

Sznerra, jako Naczelnego
szego Stowarzyszenia.

Z okazji obchodu
25-lecia firmy Perun

Dyrektora firmy i Prezesa na-

tego podwdjnego
i 25-letniej pracy jej

jubileuszu —
Naczelnego

Redaktor: Inz.ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca

Druk.

Uczestnicy 33-go Kursu Spawania w Warszawie z p. inz.
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Dyrektora czujemy sie w mitym obowigzku ztozyé¢ firmie
Perun zyczenia jaknajwiekszego dalszego rozwoju pod
Swiattem kierownictwem Jubilata, ktéremu osobiscie skta-
damy serdeczne zyczenia szcze$cia i pomysSlnosci.

Kurs spawania w Katowicach

W dniach od 15 paZdziernika do 21 listopada r, b.
prowadzony byt kurs spawania i ciecia metali w Kato-
wicach,

Wyktady i ¢wiczenia prowadzone byty pod kierow-
nictwem P. dyr. Tutacza.

Dnia 28 bm. odbyt sie egzamin koricowy uczestni-
kéw kursu. W skiad komisji egzaminacyjnej wchodzili
pp.: dyr. Sl. Inst. Rzem.-Przem. w Katowicach, inz. Zyg-
munt tabecki oraz dyr. Stowarzyszenia, inz. Piotr Tutacz.

Kurs powyzszy, z wynikiem dodatnim, ukonczyto 51
absolwentéow.

33 kurs spawania w Warszawie.

W dniach 14 i 16 grudnia b. r. odbyt sie egzamin
uczestnikéw 33 kursu spawania w Warszawie, ktory byt
prowadzony pod kierownictwem inz. B. Szuppa od 13
listopada do 13 grudnia b. r. przy udziale 34 stuchaczéw.

Egzamin ztozyto, przed komisja, w sktad ktérej wcho-
dzili pp. Z. Rudzki. Dyrektor Instytutu Przemystowo-Rze-
mieélniczego w Warszawie, inz. H. Jastrzebski i inz. B.
Szupp, z wynikiem dodatnim 33 absolwentéw.

B. Szuppem
na czele.

Spis chemikéw polskich

W celu zestawienia peinego Spisu chemikéw zamie-
szkatych na obszarze Rzeczypospolitej Polskiej. Zarzad
Gtéwny Zwigzku Chemikéw Polskich w porozumieniu
i przy pomocy innych stowarzyszen chemicznych, zwraca
sie do wszystkich chemikéw z uprzejma prosba o nadsy-
tanie danych ewidencyjnych zawierajacych: 1) Imig¢ i Na-
zwisko, 2) Tytut naukowy. 3) Zajmowane stanowisko, 4)
Szczego6towy adres, 5) Rok urodzenia), 6) Wyzszy Zaktad
Naukowy (Wydziat) i rok jego ukonczenia, 7) Przynalez-
nos$¢ do organizacji zawodowych i spotecznych, 8) Spe-
jalno$¢ naukowa lub dziedzina chemji odpow, zaintere-
sowaniu.

Dane powyzsze nadsyta¢ nalezy pod adresem Zwigz-
ku Chemikoéw Polskich. Warszawa, Krakowskie Przed-
miescie Nr. 66.

Na zadanie Zwiazek przesyta specjalne formularze
spisowe.

Poniewaz Zwigzek pragnatby ukonczy¢ spis w termi-
nie jak najkrétszym i wyda¢ go drukiem, apelujemy do
wszystkich chemikéw o mozliwie szybkie nadsytanie
zgtoszen.

:STOW,dla ROZWOJU SPAW.iCIECIA MET.w POLSCE

..Bagatela", Warszawa. Al. Jerozolimskie 29 Tel. 9.40-99.
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TRESC ROCZNIKA VI

I. OGOLNE

Na progu 8-go roku

Czy nasze pismo jest za drogie?

Walne Doroczne Zgromadzenie Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce

Referaty X1 Miedzynarodowego Kongresu Ace-
tylenu i Spawania

Sprawozdanie Stowarzyszenia dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce za
rok 1934

X1l Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i Spa-
wania w Londynie (Regulamin Kongresu)

Z dziatalnosci francuskich organizacji spawa-
nia w roku 1934

Protok6t Walnego Zgromadzenia Stowarzysze-
nia dla rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce

Sprawozdanie
rzyszenia

Miedzynarodowy konkurs na prace nad roz-
wojem zastosowania karbidu i acetylenu
Spozycie karbidu w r. 1934

z Posiedzenia Zarzadu Stowa-

O czystos¢ i logike stownictwa w spawal-
nictwie

Spawanie na IX Zjezdzie Inzynieréw Mecha-
nikéw

Z dziatalnosci Szwajcarskiego Zwiazku Acety-
lenowego za rok 1934

Ptomien czy spoiwo (nadest. do Red.)

Stownik spawalniczy

Walne Zgrodmadzenie Niemieckiego Stowa-
rzyszenia Acetylenowego i Niemieckiego
Zwigzku Spawania i Ciecia Metali

X1l Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i Spa-
wania w Londynie 8-13 czerwiec 1936
(Regulamin Wystawy)

Miedzynarodowy Kongres Szynowy w Buda-
peszcie

Z dziatalnosci Stowarzyszenia

Obchéd 25-lecia Sp. Akc. Perun i
Pracy Dyr. dr. A. Sznerra

Od wanny do armaty (wspomnienia spawacza)

25-lecia

Il. PRZEPISY 1

Normy budowlane P. K. N.

Nowe Normy P, K. N.

Nowe polskie przepisy urzedowe o przechowy-
waniu karbidu przez zaktady przemystowe

Optaty za badanie i stemplowanie wytwornic
acetylenowych i bezpiecznikéw

1. SZKOLNICTWO

1. Ogodlne

Nauka spawalnictwa na naszych Politech-
nikach
2. Kursy

Kurs spawania w Poznaniu

V Kurs spawania w Bydgoszczy

Egzamin na Kkursie spawaczy w Staracho-
wicach

Kurs spawania w Politechnice Lwowskiej

Kurs dla inzynieréw naftowych w Borystawiu

10
12

10 —

11 —

1
11

12
12

PRAWODAWSTWO

2
4

12

33

35

72
78

87

93
110

110
110

124
127
139
142

180
222

183

186

187
205

223
227

34
76

130

221

34

18
19

19
19
19

ZA ROK 1935

Kurs Spawania Kolejowego Przysposobienia
Wojskowego przy Warsztatach Gidwnych
w Poznaniu

29 Kurs spawania w Warszawie

V Kurs Spawania w Krakowie

Kurs spawania dla inzynieréow w Krakowie

Drugi kurs p, t. ,Postep w spawalnictwie”

X kurs spawania we Lwowie

IV kurs spawania na Politechnice Lwowskiej

XXXl kurs spawania w Katowicach

30 kurs spawania w Warszawie

Kurs dla spawaczy drogowych w Poznaniu

Szkolenie spawaczy kolejowych drogowych

XXXI1V kurs spawania w Katowicach

Kurs spawania elektrycznego w todzi

31 kurs spawania w Warszawie

XXXV kurs spawania w Katowicach

XXXV kurs spawania w Katowicach

1 kurs spawania w Gdyni

XXXVIl kurs spawania w Katowicach

Kurs spawania na Politechnice Warszawskiej

32 kurs spawania w Warszawie

Kurs spawania w Katowicach

33 kurs spawania w Warszawie

3. Odczyty i filmy

Odczyt w Bydgoszczy

Film o hartowaniu powierzchniowem plomie-
niem acetylenowym

Odczyty o spawaniu w Poleskiem Stowarzy-
szeniu Inzynieréw i Technikéw

Metalizowanie natryskowe

Odczyt w Dabrowie Goérniczej

Odczyt p. t. ,Karbid, acetylen, spawanie"
w Katowicach
Odczyt o spawaniu szyn na Ill Miedzynaro-

dowym Kongresie Szynowym w Buda-
peszcie" w Katowicach

Wyswietlenie filméw spawalniczych w Kato-
wicach

Nr.

12 — 1935

N
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12 —

3 —
5 —
1 —

1 —

11 —

11 —

Str.

19

19

55

205

205

205

205

IV. ZASTOSOWANIE SPAWANIA W PRZEMYSLE

1. Budownicwo zelazne

Spawane konstrukcje stalowe gmachu F. K. W.
w Warszawie

Informacje Poradni Stosowania Zelaza

w konstrukcjach spawanych Gmachu P.K.O.

Dzwigary tukowe spawane

Ciekawe zastosowanie spawania w budowie
mostow

Album Konstrukcji spawanych gmachu P.K.O.
w Warszawie

Stupy wykonane przy pomocy spawania tu-
kowego

Namiot o szkielecie z rurek spawanych

Spawane potaczenia teowe

2. Kolejnictwo

Spawanie w naprawach taboru Witoskich Ko-
lei Panstwowych

taczniki spawane na torach kolei
fikowanycli'

Zastosowanie spawania i nadpawania w ko-
lejnictwie do nawierzchni zelaznej (dok.)

zelektry-

22
49

96
104

126
127
136

146
156

11

26
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Naprawa szyn zapomoca hapawania acety-
lenowego

Naprawa szyn zapomocg napawania acety-
lenowego

Spawanie peknietych cylindréw parowo-
zowych

Napawanie krzyzownic na P, K. P.

Odporno$¢ na zuzycie krzyzownic napawa-

nych w torze zapomocag palnika acety-
lenowego

Zastosowanie
Miedzynarodowym
peszcie

Zastosowanie przyrzadéw spawanych w budo-
wie wagondéw

Przyktady naprawy odlewéw zapomoca spa-
wania acetylenowego

Miedzynarodowy Kongres Szynowy w Buda-
peszcie

spawania szyn kolejowych na
Kongresie w Buda-

Postepy w dziedzinie spawania acetylenowe-
go ziacz szynowych

3. Kotlarstwo

Srodki bezpieczeistwa przy naprawie zbior-
nikéw po benzynie, nafcie i t. p.
w zastosowaniu

Spawanie ,wgére nawskros$"
do wyrobu butli spawanych do gazéw
sprezonych
4. Ogrzewnictwo i kanalizacja

Budowa pierwszego gazociggu spawanego
w todzi

Wodociagg spawany w tucku
Spawane rurociagi ogrzewania dzielnicowego

w Paryzu
5. Budowa i naprawa maszyn

Naprawa bloku i gtowicy silnika samocho-
dowego

Naprawa motoru na gaz ssany

Spawanie peknietych cylindréw parowozowych

Spawane grzejniki

Naprawa kotta zeliwnego

W sprawie naprawy watu motoru

Ztobienie zapomocg palnika w
maszyn

Spawanie watéw korbowych

Naprawa pokrywy cylindrowej

Naprawa ko6t zebatych

Naprawa maszyny drukarskiej

Naprawa ramy gwozdziarki

Spawanie watoéw

Naprawa ptomienicy kotta parowego przy po-
mocy spawania acetylenowego

Naprawa motoru zapomoca lutospawania

Naprawa cylindra pompy

Wirnik z bronzu naprawiony zapomocg luto-
spawania

Naprawawa korpusu pompy wodnej

Naprawa kota zebatego

Korozja topatek turbinowych
przy pomocy lutospawania

Naprawa $limaka

Naprawa két walca drogowego

Naprawa ramy silnika spalinowego

budowie

i ich naprawa

6. Roboty zdobnicze i $lusarskie

Wézek do transportu gasioréw w fabrykach
chemicznych

Wézek spawany

Lutospawanie w zdobnictwie

Naprawa kos zapomoca spawania

Nr. Str.

45

64

54

55

82

5 — 95
6 - 98
8 — 141
9 — 159
11 — 187
12 - 210
29

114

4 — 62
11 — 206
12 — 217
1 — 18

2 — 32
3 — 54
3 — 54
3 — 55
4 — 75
5 — 86
5 — 89
5 — 90
5 — 01
5 — 92

5 — 92
6 - 108

6 — 108

6 — 109

7 — 126

7 — 126

8 — 141
9 — 159

10 — 179
10 182
12 — 226
12 — 228
1 — 17

2 — 32
4 — 75
5 — 90

SPAWANIE | CIECIE METALI

231

Nr. Str.
Zastosowanie spawania przy robotach bu-
dowlanych 8 — 134
Lutospawanie przy naprawie pit taSmowych 9 — 158
Kilka praktycznych zastosowan spawania 11 — 204
V. TEORJA SPAWANIA I WYNIKI BADAN
Zastosowanie spawania i nadpawania w kolej-
nictwie do nawierzchni zelaznej 2 26
O stanie obecnym spawania aluminjum i jego
stopéw 3 38
Spawanie stali nierdzewnych, kwasoodpornych
i ogniotrwatych 4 67
Hartowanie powierzchniowe przy pomocy pto-
mienia acetylenowo-tlenowego 6 100
Spawanie stali nierdzewnych 6 105
Nowy $rodek trawienia dla badan makro-
struktury 9 158
Wewnetrzne naprezenia w potaczeniach spa-
wanych 10 162
11 190
VI. TECHNIKA SPAWANIA
O stanie obecnym spawania aluminjum i jego
stopow 38
58
Spawanie metodg ,wgdre nawskros” 52
Spawanie stali nierdzewnych, kwasoodpor-
nych i ogniotrwatych 4 67
Hartowanie powierzchniowe przy pomocy pto-
mienia acetylenowo-tlenowego 6 100
Spawanie stali nierdzewnych 6 105
Spawanie ,w gore nawskros$" w zastosowaniu
do wyrobu butli spawanych do gazéw
sprezonych 7 114
Spawanie niklu i jego stopéw 8 132
Spawante odlew6w cynkowych 8 138
Ciekawe zastosowania palnika na warsztacie 8 140
Spawanie zeliwa 10 169
Kilka praktycznych zastosowan spawania 11 204
VII. URZADZENIA | PRZYRZADY
Klamerki do spawania 5 89
Zastosowanie przyrzadéw spawanych w budo-
wie wagonéw g 98
VIIl. CIECIE
Ciecie blach w wigzkach 5 30
Ztobienie zapomocag palnika w budowie ma-
szyn 5 86
Nowe maszyny do cigcia tlenem 9 147
Przystosowanie tokarki do maszynowego cie-
cia tlenem 10 182
Ciecie zeliwa tlenem ji 202

IX. BEZPIECZENSTWO

Dziat ochrony pracy na Targach Poznanskich 1
Polski aparat ochronny dla robotnikéw pracu-

jacych przy piaskowaniu 1
,OSlepli (I) przy spawaniu w hucie" 3
Sronki bezpieczeistwa przy naprawie zbiorni-

kéw po benzynie, nafcie i t. p. 2
Doswiadczenia nad $miertelnemi porazeniami

pradem 2
Bezpieczenstwo i higjena przy spawaniu i cie-

ciu metali 7
Dziat bezpieczenstwa i higjeny pracy na Mie-

dzynarodowych Targach Poznanhskich 7

I HIGJENA SPAWACZA.

19

19
53

29

36

120

128
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Nr. str. str
Higjena i bezpieczenstwo pracy jako przed- Prof. Dr. A. Frenkel (wspomnienie poémiert-
miot nauczania w szkotach zawodowych 9 — 159 ne) 4 —
Ubranie ochronne ogniotrwate 11 — 206 VIIl Kongres Federacji Miedzynarodowej Pra-
Zatrucia w garazach 11 — 206 sy Technicznej i Zawodowej 7 —
Korzysci racjonalnej wentylacji 11 — 206 || Zzjazd Polskich Inzynieréw Budowlanych po-
Swiecony konstrukcjom inzynierskim 8 —
IV Miedzynarodowy Kongres Zastosowania
X. KRONIKA. Stali 8 —
Pomnik Marszalka Jézefa Pitsudskiego w War-
Karl von Linde (wspomnienie po$miertne) 2 — 33 szawie 10 —
Aparaty tlenowe kosmetyczne 2 — 35 Jubileleusz f. Perun dyr. dr. A. Sznerra 12 —

Spis rzeczy wediug autorow

Biernacki Jozef Inz. N
Spawanie metoda ,wgoére” lub ,nawskros$” . . . . s —
Spawanie stali nierdzewnych, kwasoodpornych i ogniotrwatych —
Spawanie watoéw . . . . . . . . . . . 6 —

Bryta Stefan Dr. Prof. Inz.

Spawane konstrukcje stalowe gmachu F. K. W. w Warszawie . . . . 22 3 —

Buchcholz Hugo Dr. Inz.

O stanie obecnym spawania aluminjum i jego stopdéw . . . . . 3 38 4 —
Zewnetrzne naprezenie w potgczeniach spawanych . . . . . 10 162 11 —

Chomczyniski  Whadystaw
Lutospawanie w zdobnictwie . . . . . . . . . 4 —

Dering Zygfryd.

Wspomnienia spawacza . . . . . . . . . 12 —

Dobrowolski Zygmunt Inz.

Miedzynarodowy Kongres Szynowy w Budapeszcie . . . . . 10 —

Golde Jerzy Inz. Drég i Mostow.

Zastosowanie spawania i napawania w kolejnictwie do nawierzchni zelaznej (dok.) 2 —
Ciekawe zastosowanie spawania w budowie mostéow —

Jonscher Gustaw Inz.

Odporno$¢ na zuzycie krzyzownic napawanych w torze zapomoca palnika acetylenowego 5 —

Kasprowicz Jan
Kilka praktycznych zastosowan spawania . . . . . 11 —

Kittel Gustaw Inz.

Hartowanie powierzchniowe przy pomocy ptomienia acetylenowo-tlenowego 6 —

Kobinski Henryk.

W sprawie naprawy watu motoru . . . . 4 —
Spawanie watéw korbowych . . . . . 5 —

Koziarski Jézef Inz.

O czysto$¢ i logike stownictwa w spawalnictwie . 7 —

Lesniak Stanistaw.

Spawanie peknietych cylindréw parowozowych 3 —

Miller Witold. Inz. Drég i Mostow.

Naprawa szyn zapomocg napawania acetylenowego 45 4 —

Sikorski Wiadystaw Inz.

Budowa pierwszego gazociggu spawanego w todzi. 4 —

Stepien Marjan.

Zastosowanie przyrzadéw spawanych w budowie wagonéw 6 —

Sznerr Alfred Dr.

Na progu 8-go roku . . . . . . 1 —

Talwiitski Aleksander.

Namiot o szkielecie z rurek spawanych . . . . 9 —

Tulacz Piotr Inz.
Postepy w dziedz.nie spawania acetylenowego ztgcz szynowych . 12

128

142

143

183
229

str.

52
67
108
49

58
190

75

227

187

26
126

82

204

100

75
89

124

53

46

62

98



STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia da Rozwoju Spawania i Gecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac¢ p. a.

Warszawa, Grochow-
ska 52
(fabryka Perun)

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

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

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

Kierownictwo kurséw spawania

Lwow, Bourlarda 5 i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”

(Instytut Przemystowy) Lwéw, Pelczyfiska 32

Bydgoszcz, Putaw-
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”

Bydgoszcz, Gdanska 34

Kierownictwo kurséw spawania

(fabryka Perun)

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kursow
Technicznych, Poznan, Bergera 5

t6dz,Zeromskiego 115

Pahstwowa Szkola t6édzkie Towarzystwo Kurséw Tech-

Wiskiennicza w todzi nicznych, t£6dz, Zeromskiego 115

MASZYNA DO CIECIA

grubych blokéw, szyn, ksztattownikow
niezbedna

dla KUZNI, SKEADOW, WARSZT. KOLEJ.
WYROB KRAJOWY SP. AKC. PE R U N

WYDAWNICTWA ~ Wie"l

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom |. Materjaty i Urzadzenia 334 str.
152 rys., 2 tabl. Cena 4 zt. 50 gr.

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom Il
Technika Spawania. 273 str. 163 rys.

Cena 4 zt. 50 gr«

Tom |Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241"stron,
175 rys. Cena 4 zt. 50 gr.

5. Bryla: Objasnienia do ,Przepiséw projekto-
wania i wykonywania stal. konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie" (lgcznie z tekstem
Przepiséw) 53 stron, 29 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Czes$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt.—

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Kurs spawania i cigcia metali w pytaniach

i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.

Lutospawanie — najnowsza metoda tgczenia metali
zapomocq ptomieniq acetylenowego 73 stron,
rys. 70 Cena 1 zt. 50 gr.

URZADZENIA
MATERJALY
DO METALIZOWANIA
NATRYSKOWEGO



ZARzAP

WARSZAWA, MMAZOWIECKA 7

TEL. 5.60-47

5?. AKC.

fabryk,

Warszawa, Skarzysko, Da-
browka Mata (G. Slqsk), Trze-

bina, Lwéw, Poznan, Bydgoszcz

WYRABIA W KRAJU WSZELKIE URZADZENIA | MATERJALY

DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO

PRLNIK, , REX
60 SPUNTININ /CIEC

PULNIK ,NORMUS™”
bO SPRHRNIR / CteCJB

Uit7IJQRNICR
*PROGRZ *

U*TUORN{CRNMPROGRZ *k
Nii. 2. 3.

RyrtJORNICR
» PROCR2 "N?A

f
SPRURLNICfl ,PSRRL PETURNS™

PRLNIK ,yMIKROS9

| tUKOWEGO

PRLNIK HUTNICZA

bO CIENKOSCIENNEGO SPRNRNIR

PR

LNIK
60 GRUB

REDBUKTOR bo =
US2ELKICH 6R20U

PRLNIK , PPROKOPT
602CLINR

, NORMUS RS
EGO CteCIR

PRLNIK bOCieCIR PObUObag

RiOUKTOR
HIK/tOnETRYCZNy ZRUOR
EUI’U

REbUKTOR bORCeryLENO

ReKRAItCE

PRZyOORy 60 SPRA/RN/R

t UKONE (J0

ucw jyr 60
ELEKTROt

BIURA SPRZEDAZY i

W arszawa, Mazowiecka 7

Warszawa, Leszno 101
Skarzysko Kam., Obywatelska 23
Dgbréwka Mata (k/Katowic)
Lwéw, Petczynska 32

Poznan, Marszatka Focha 4

Bydgoszcz,

Krakow,

todz,
Gdynia,
Wilno,
Katowice,

Gdanska 34

Batorego 17
Kilinskiego 85
Starowiejska

Zawalna 45

Mickiewicza 44

PROSZKiiPRSry

bRUTAbOSPRHR>
WR RCETHLENOHC
GO

POtSGR2ENRCZ bo

2&IERRCZE bo TLENU
i NCETYLENuU

CLEKTROb V
PERUNR

SKLADY:

Bielsko, 3-go Maja 31

Sosnowiec, 3-go Maja 13

Czestochowa, Ogrodowa 3

Chorzéw I, Sw. Jacka 2
Borystaw, 11 Listopada 1/4
Grudzigdz, 23 Stycznia 8 10



