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BIAŁYSTOK — Biuro Sprzedaży. Nowa własna wytwórnia tlenu.

FRANCISZEK WAGNER i S-ka
Z A K Ł A D Y  M E C H A N IC Z N E ,  F A B R Y K A  TLENU I A C E T Y L E N U

z a ł o ż o n a  w  1 8 7 8  Ł Ó D Ź ,  u l .  Ż e r o m s k i e g o  9 4  t e l e f o n  1 9 8 - 2 9

I e c  a ;

Wytwornico -A ce io r ’  z butlq na wózku

W YTW ORNICE ACETYLENU .A C E TO R ' przenośne na 
nóżkach lub przewoźne na wózkach, dopuszczone do użyt­
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i cięcia metali płomieniem acetyleno- 
wo-tlenowym.

Z A W O R Y  REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazów. 

W ĘŻE gumowe i O KULARY ochronne dla spawaczy.

TLEN techniczny i medyczny o 9 9 l /2°/o czystości.

ACETYLEN R O Z P U S Z C Z O N Y  (D ISSO U S)

KARBID

PAŁECZKI, DRUTY i PROSZKI do spawania płomieniem 
acetylenowo-tlenowym.

PO C H O D N IE  ACETYLENOW E .B LA S K ' do oświetlania 
przy robotach nocnych.

C enniki ilustrowane i oferty na żgdanie.
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P ro je k t p o lsk ie j n o rm y  o zn a cza n ia  spoin 
na rysu n ka ch  te ch n iczn ych .

389.6 : 621.791 
2500 s łów  -j- 6 tab lic  +  8 rysu n k ów

U w a g i  o g ó ln e .

1. Projekt normy jest zgodny z międzynaro­
dowym projektem oznaczania spoin, uchwalonym 
przez odpowiedni Komitet I. S. A., do którego 
wchodzą przedstawiciele Niemiec, Francji, Włoch, 
Danii, Szwecji i Norwegii. Jedynie Anglia i Stany 
Zjednoczone, posiadające już inny sposób oznacza­
nia spoin, nie należą do tego porozumienia.

2. Zgodność projektu polskiego z projektem 
międzynarodowym polega na tym, że wszystkie 
oznaczenia przyjęte w projekcie międzynarodowym 
zostały przyjęte w projekcie polskim; poza tym 
jednak w projekcie polskim istnieje oznaczenie, 
którego nie ma w projekcie międzynarodowym, 
a mianowicie oznaczenie spoiny g r z b i e t o w e j ,  
(poz. 20). Spoina ta, dość często używana w kon­
strukcjach, nie może być uważana ani za spoinę 
czołową, ani pachwinową.

2. Projekt drukowany obecnie jest drugim 
projektem tej normy. Pierwszy projekt ogłoszony 
w Nr 2/1937 „Spawanie i Cięcie Metali11, został 
przedyskutowany na posiedzeniu Podkomisji Ogól­
nej Komisji Spawania Acetylenowego i Elektrycz­
nego P. K. N. w dn. 12 stycznia 1937 r„ a na­
stępnie w dn. 23 listopada 1937 r. Na tym ostat­
nim posiedzeniu zaproponowano szereg zmian 
i uchwalono przekazać projekt normy z powrotem 
do Sekcji Spawalniczej SIMP w celu przedysku­
towania zmian łącznie z wnioskodawcami i ewen­
tualnego wprowadzenia ich do projektu, co też 
zostało uskutecznione.

Po okresie wakacyjnym zostanie zwołane ze­
branie Podkomisji Ogólnej Komisji Spawania A ce­

tylenowego i Elektrycznego P. K. N. w celu od­
bycia trzeciego czytania tego projektu.

3. Nazwy przyjęte w projekcie drugim są iden­
tyczne z projektem pierwszym; jedyną ważną zmia­
ną jest przyjęcie w nowym projekcie nazwy 
„zgrzeina" dla połączeń zgrzewanych.

4. Podstawą klasyfikacji spoin jest ich włas­
ny kształt i położenie w stosunku do powierzchni 
bezpośrednio łączonych, natomiast kształt i poło­
żenie elementów łączonych nie wpływa na nazwę 
spoiny. Np. spoiny przedstawione na str. 136, poz. 5 
oraz poz. 6, są obie spoinami c z o ł o w y m i ,  acz­
kolwiek tworzą w pierwszym wypadku połączenie 
stykowe, a w drugim —  teowe. Dlatego dla tych 
spoin nie można było utrzymać miana „spoiny 
stykowe", bowiem wyrażenie ,,na styk“ , wzgl. 
„stykowy" zawiera w sobie pojęcie kształtu połą­
czenia (jeden element jest przedłużeniem drugie­
go), a nie kształtu samej spoiny. Połączenie styko­
we może być równie dobrze wykonane spoiną 
czołową jak i pachwinową. Analogicznie, spoiny 
pachwinowe mogą tworzyć różnego rodzaju połą­
czenia. Równolegle więc do oznaczania samych 
s p o i n ,  zostały opracowane przez Sekcję Spawal­
niczą SIMP, w porozumieniu z p. prof. Bryłą, 
oznaczenia p o ł ą c z e ń  s p a w a n y c h  według ich 
kształtu. Klasyfikacja ta stanowi załącznik do nor­
my oznaczania spoin.

5. Referent tej normy na Podkomisji Ogólnej 
Komisji Spawania, inż. Z. Dobrowolski, prosi zain­
teresowanych o z g ł a s z a n i e  u w a g  d o  t e j  
n o r m y  d o  d n i a  1 p a ź d z i e r n i k a  br.

O zn a c z a n ie  spoin  i zg rze in . P r o j e k t  d r u g i

O K R E Ś L E N IA  S P O S O B O W  S P A W A N IA .

Spawanie jest to sposób łączen ia metali za pom ocą  ciepła, 
przy którym części m iejscow o nagrzane do stanu top liw ości 
są łączone bez udziału siły zewnętrznej.

Podział spawania:
A . Spawanie gazowe.
B. Spawanie elektryczne (łukow e).
C. Spawanie atom owe.
D. Spawanie termitowe.

A . S p a w a n i e  g a z o w e .
Źródłem  ciepła  jest spalanie się gazu.

B. S p a w a n i e  e l e k t r y c z n e  ( ł u k o w e ) .
Źródłem  ciep ła  jest łuk elektryczny w ytw orzony p om ię­

dzy przedm iotem  spawanym i elektrodą, bądź też pom iędzy 
dw iem a lub w iększą ilością  elektrod. Rozróżnia się przy tym:

1. Spaw anie elektrodą m etalową.
Elektrodę stanowi drut goły, otulony lub rdzeniowy.

2. Spawanie elektrodą m etalową w atm osferze
gazu ochronnego.

Łuk elektryczny i kąpiel metalu są otoczone odp ow ied ­
nim gazem.

3. S paw anie elektrodą w ęglow ą.
Elektrodę lub elektrody stanowią pałeczki w ęglow e, przy 

czym  w  określonych  wypadkach do połączenia  dodaje się 
spoiwo.

4. Spawanie elektrodą w ęglow ą w atm osferze 
gazu ochronnego.

Łuk i kąpiel metału są otoczone odpow iednim  gazem.

C. S p a w a n i e  a t o m o w e .

W ytw orzone pom iędzy elektrodam i ciep ło  wykorzystuje 
się do rozkładu drobin gazu na atom y; przy tworzeniu się z p o ­
wrotem drobin energia, pochłonięta  podczas ich rozkładu, 
w ydziela się i wytwarza w ten sposób wysoką temperaturę, 
przy czym  jednocześnie atmosfera gazu ochronnego otacza 
kąpiel metalu.

D. S p a w a n i e  t e r m i t o w e .

Źródłem  ciepła  jest egzoterm iczna reakcja pom iędzy g li­
nem i tlenkiem żelaza; otrzymane przy tym płynne żelazo 
stanowi spoiwo.

O K R E Ś L E N IA  S P O IN .

Spoina jest to elem ent łączący części spawane. 

R o d z a je  s p o in .

I. P o d z ia ł  w e d ł u g  p r z e k r o j u  s p o in y .

1. Spoina kraw ędziow a jest to spoina otrzymana przez 
stopienie w yw iniętych  krawędzi części łączonych  w zasa­
dzie bez dodaw ania spoiw a. Poz. 1.
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2. Spoina czołow a jest to spoina wykonana przez 
doprow adzenie spoiwa pom iędzy pow ierzchnie styku. P o ­
w ierzchnie te podlegają w zasadzie odpowiedniem u przy­
gotowaniu. Poz. 2— 10.

3. Spoina pachw inow a jest to spoina wykonana 
przez doprow adzenie spoiwa nie m iędzy pow ierzchnie styku, 
lecz do kąta utworzonego przez pow ierzchnie łączone. P o­
w ierzchnie te nie podlegają w zasadzie przygotowaniu. 
Poz. 11— 17.

4. Spoina otw orow a lub podłużna jest to spoina 
łącząca dw ie części, położone jedna na drugiej, przez 
w ypełnienie spoiwem  otw oru okrągłego lub podłużnego, 
znajdującego się w jednej z części łączonych . Poz. 18— 19.

5. Spoina grzbietow a jest to spoina układana na 
pow ierzchni wspólnej dla obu części łączonych , nie będą­
cej pow ierzchnią styku. Poz. 20.

II. P o d z i a ł  w e d ł u g  k s z t a ł t u  l i c a  s p o in y .

Nazwa Znak podstawowy

1. Spoina płaska — —

2. Spoina wklęsła ____

3. Spoina wypukła „

U w a g a :
a) Jeżeli kształt lica  spoiny nie jest zaznaczony, to należy 

rozum ieć, że spoiny czo łow e  sa wypukłe, pachw inow e 
zaś płaskie.

b) Jeżeli do górnej pow ierzchni spoiny dołączone są inne 
części, należy stosować spoinę płaską, Jeżeli przez sa­
mo spawanie nie można uzyskać wym aganej pow ierzch ­
ni spoiny, w ów czas dodatkow ą obróbkę należy zazna­
czyć na rysunku,

III. P o d z ia ł  w e d ł u g  c i q g ł o ś c i  i p o ł o ż e n i a .

1. Spoiny ciągłe, idące nieprzerwanie na całej dłu­
gości. Poz. 21.

2. Spoiny przeryw ane, składające się z szeregu krótkich 
spoin, oznaczonej długości, w ykonanych w oznaczonych  od ­
stępach. Rozróżnia się przy tym:

a) spoiny n a p r z e c i w l e g ł e ,  gdy rów noległe spoiny 
przerywane w ykonane są w  ten sposób, że poszczególne 
odcinki spoin położone są naprzeciw  siebie.

b) spoiny n a p r z e m i a n l e g ł e ,  gdy spoiny leżą naprze­
ciw  odstępów  m iędzy odcinkam i drugiej spoiny. Poz. 
22—29.

O K R E Ś L E N IA  S P O S O B Ó W  Z G R Z E W A N IA .

Zgrzewanie jest to sposób łączenia metali, przy którym 
części m iejscow o nagrzane do stanu ciastowatego są łączone 
przy współudziale siły zewnętrznej.

Podział zgrzewania:
A . Zgrzewanie ogniskowe.
B. Zgrzew anie gazowe.
C. Zgrzewanie elektryczne (oporow e).
D. Zgrzewanie termitowe.

A. Z g r z e w a n i e  o g n i s k o w e .

C iepło wytwarza się w  ognisku kuziennym.

B. Z g r z e w a n i e  g a z o w e .

Ciepło wytwarza się przez spalanie się gazu.

C. Z g r z e w a n i e  e l e k t r y c z n e  ( o p o r o w e ) .

Źródłem  ciepła jest prąd elektryczny przepływający 
przez zetknięte pow ierzchnie części łączonych.

1, Zgrzew anie zw arciow e.

Prąd elektryczny doprow adzony do części łą czo ­
nych przepływa poprzez pow ierzchnie styku; łączenie od ­

byw a się przez dociskanie części łączonych  podczas całego 
czasu nagrzewania.

2. Zgrzew anie iskrow e.

Po w łączeniu prądu obie części łączone są kilkakrotnie 
zbliżane do siebie i oddalane, a powstający każdorazow o 
w styku łuk nadtapia pow ierzchow nie przekroje łączone, 
które zostają następnie dociśnięte,

3. Zgrzew anie punktow e.

Prąd elektryczny jest doprow adzany do ograniczonych 
pow ierzchni przez elektrody, przy pom ocy których wytwarza 
się niezbędny nacisk.

3a. Zgrzew anie punktow e na garb.

W  miejscu łączonym  jedna z blach jest zaopatrzona 
w garby, Pod naciskiem  elektrod o dużym przekroju nastę­
puje na pow ierzchniach  styku obu blach połączenie, a garby 
ulegają spłaszczeniu,

4. Zgrzew anie lin iow e na zakładkę.

Energia elektryczna doprowadzana jest do dwu elektrod 
w kształcie obracających  sie krążków, pom iędzy którymi 
przeciągane są części łączone na zakładkę. Jedna z elektrod 
m oże być zastąpiona przez stałe oparcie, na którym spoczy ­
wają łączone części, podczas gdy druga elektroda toczy  się 
po nich. W  zależności od sposobu w łączania prądu i posuwu 
części łączonych  spoina m oże być przerywana lub ciągła. 
Zakładka pozostaje rów nież po operacji.

4a. Zgrzew anie lin iow e na styk.
Zakładka znika podczas operacji.

D. Z g r z e w a n i e  t e r m i t o w e .

Źródłem  ciepła jest reakcja egzoterm iczna pom iędzy alu­
minium i tlenkiem żelaza.

O K R E Ś L E N IA  Z G R Z E IN .

Zgrzeina jest to m iejsce z łączenia dw uch części, uzy­
skane za pom ocą  zgrzewania.

R o d z a je  z g rz e in .

I. P o d z i a ł  w e d ł u g  s p o s o b u  z g r z e w a n i a .

1. Zgrzeina ogniskowa.
2. Zgrzeina gazowa.
3. Zgrzeina elektryczna (oporowa).

a) zw arciow a. Poz. 30.
b) iskrowa. Poz. 31.
c) punktowa. Poz. 32— 34.
d) punktowa na garb. Poz. 35.
e) liniow a. Poz. 36.
f) lin iow a na styk. Poz. 37.

4. Zgrzeina termitowa.

II. P o d z ia ł  w e d ł u g  c i q g ł o ś c i  i p o ł o ż e n i a .

1. Zgrzeiny ciągłe, idące nieprzerwanie na całej dłu­
gości.

2. Zgrzeiny przeryw ane, składające się z szeregu krót­
kich zgrzein, oznaczonej długości, w ykonanych w  ozn aczo­
nych odstępach.

3. Zgrzeiny jednorzędow e, gdy punkty położone są na 
jednej linii,

4. Zgrzeiny w ielorzędow e, gdy punkty p ołożone są 
w kilku rzędach, przy tym rozróżnia się:

a) z g r z e i n y  n a p r z e c i w l e g ł e ,  gdy punkty 
dw óch lub w ięcej rzędów  położone są naprzeciw  siebie,
Poz. 33.

b) z g r z e i n y  n a p r z e m i a n l e g ł e ,  gdy punkty 
dw óch lub w ięcej rzędów  nie leżą naprzeciw ko siebie Poz. 34.
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1. O gólne.

O znaczenia m ogą być obrazow e lub sym boliczne. Ozna­
czenia sym boliczne na rysunkach w ykonuje się za pom ocą 
znaków, liczb  i skrótów. Zasadą znakowania jest jedno­
znaczność wszystkich znaków i skrótów. Jeżeli podane p o ­

O Z N A C Z A N I E  S P O IN  i Z G R Z E IN .

niżej oznaczenia nie wystarczają do jednoznacznego oznacze­
nia spoin i zgrzein, należy szczegóły  przedstawić oddzielnie 
i w danym wypadku dokładniej przedstawić spoiny przez 
zakreskowanie.

2. Znaki spawania i zgrzewania
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------- -------
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0
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----

O
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SPO /N R  N R  POD HOJNE U > c ( x ) M ------- -------
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s p o i r m  6 R z . B / £ T o w n - ) - )

Z G R Z e . ir iO L  2 .W R R C IO W P X I

Z G R Z E in / R  i s K R O W R

Z O R Z e i N R  P U N K T O W R o o
Z G R i e m a  p u n k t o w r  n r s r r b o (§)
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* '  J E S T  TO SPO IN / ; D O P R T K O W O  U Z U P E L N / O N R  Z R  P O M O C ",  s p r w r m r  o d  s t r o n y  o d w r o t n e j  

W Y P U K Ł O  L U B  P t R Ó K O  -----

Uwaga. Spoiny lub zgrzeiny, które mają być w ykonane na miejscu budow y (m ontażowe), pow inny być oznaczone 
chorągiewką, np.

& cr
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3. Znaczenie liczb .
a —  grubość spoiny
p —  odległość między krawędzią i początkiem  spoiny 
l =  długość spoiny (zgrzeiny) 
e — podziałka spoiny (zgrzeiny) przerywanej 
n —  ilość odcinków  spoin (zgrzein) przerywanych 
h =  długość boku spoiny pachw inow ej,

a) P r z y  s p o i n a c h  k r a w ę d z i o w y c h .
G rubość spoiny przyjmuje się równą grubości blach łą ­

czonych.

f) P r z y  s p o i n a c h  g r z b i e t o w y c h .
Za grubość spoiny przyjm uje się promień półkola  w pi­

sanego w  przekrój spoiny.

W ielkość l powinna być zawsze podana.

b) P r z y  s p o i n a c h  c z o ł o w y c h .

G rubość spoiny przyjmuje się równą grubości blach łą ­
czonych. Przy łączeniu blach różnej grubości, za grubość 
spoiny przyjm uje się grubość cieńszej blachy.

a

W ielkość l powinna być zawsze podana.

c) P r z y  s p o i n a c h  p a c h w i n o w y c h .

G rubość spoiny pachw inow ej jest równa w ysokości trój­
kąta równoram iennego wpisanego w przekrój poprzeczny 
spoiny.

W ielkości a i /  powinny być zawsze podane. Poza tym 
przy spoinach wklęsłych m oże być dodatkow o podana 
w ielkość h.

d) P r z y  s p o i n a c h  o t w o r o w y c h  k o ł o w y c h .

d —  średnica otworu 
e  =  podziałka otw orów  

—  od ległość między 
rzędami 

n =  ilość otw orów .

W ielkość d i e pow inny być zawsze podane. Przy spoi- 
mach w ielorzędow ych  —  ponadto ev

e) P r z y  s p o i n a c h  o t w o r o w y c h  p o d ł u ż n y c h .

b =  szerokość otworu l , ~1
l =  długość otworu 
e ~  podziałka otworów 
e t =  odległość m iędzy 

rzędami 
n =  ilość otw orów.

W artości b, e i /  pow inny być zawsze podane.

g) P r z y  s p o i n a c h  p r z e r y w a n y c h .
Przy spoinach przerywanych l oznacza długość pojedyń- 

czego odcinka. Za długość l przyjm uje się tę część spoiny, 
która posiada w pełni przepisany przekrój, w obec tego koń­
ce o mniejszym przekroju pow inny być pom inięte.

m n .

r r /

Przy szczególnie długich przerywanych spoinach (np. 
dźwigary, słupy) n może być pominięte.

h) P r z y  z g r z e i n a c h  p u n k t o w y c h .
d =  średnica zgrzeiny punktowej 
e =  podziałka zgrzein punktowych 
e odleg łość m iędzy rzędami.

4. S k r ó t y .

Skróty na oznaczenia najczęściej stosowanych sposobów  
spawania i zgrzewania.

G =  spawanie gazowe 
E  =  spawanie elektryczne (łukowe)
/?  =  zgrzewanie elektryczne (oporow e)

5. K o le jn o ś ć  z n a k ó w .

K olejność znaków, w chodzących  w skład oznaczeń p o- 
powinna być następująca:

a) Symbol.
b) L iczbow e wartości, a m ianowicie: a albo b, a lbo d, 

oraz n, l, e, e1.
c) Skrót oznaczający sposób spawania (zgrzewania). 

Skrót może być pom inięty, jeżeli sposób łączenia jest w y­
raźnie zaznaczony.

d) Dalsze ewentualne dane, np. dotyczące elektrod itd. 
pow inny być wpisane poza linią łączenia pow yżej lub pon i­
żej strzałki.

Dane p ow yże j linii strzałki oznaczają połączen ie  z przed ­
niej strony rysunku.

Dane pod linią strzałki oznaczają połączenie z tylnej 
strony rysunku.

Na bocznych  w idokach nie potrzeba w ypisyw ać danych 
pod linią strzałki, jeżeli można je zaznaczyć po tej stronie, 
po której znajduje się połączenie.

Przerywane spoiny oznacza się kreską pochyłą (/) m ię­
dzy liczbam i L i e.

Naprzemian ległe przerywane spoiny oznacza się lite­
rą Z, um ieszczoną m iędzy liczbam i Z i e.

6. P r z y  o z n a c z a n i u  s p a w a n ia .

Przy spoinach ciągłych  m iędzy a l l  należy postawić 
łącznik (-), przy spoinach przerywanych m iędzy a i n łą cz­
nik (-), a pom iędzy n i l  znak mnożenia (X ) .  pom iędzy /  i e 
kreskę pochyłą /  / / lub też znak Z.

Przy spoinach otw orow ych  kołow ych  należy m iędzy d i n 
postawić łącznik (— ), m iędzy n i e  znak mnożenia (X ) .

Przy spoinach otw orow ych  podłużnych pom iędzy b, i, l i n  
postawić łącznik (— ), między n i e  znak mnożenia (X ) .

7 . P r z y  o z n a c z a n i u  z g r z e w a n i a .

M iędzy d i e należy postawić łącznik (-), m iędzy e i e j 
kreskę pochyłą /  / / lub znak Z.
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N a z w y  po łqczeń  spaw anych .
W  związku z ustaleniem nazw dla spoin i zgrze­

in powstała konieczność ujednostajnienia również 
nazw dła samych p o ł ą c z e ń  s p a w a n y  ch. Nie­
jednokrotnie spotykamy się z identyfikowaniem 
pojęć: „spoina" i „połączenie spawane” , chociaż 
są to pojęcia różne, dlatego uzupełnienie normy 
oznaczania spoin klasyfikacją połączeń spawanych 
i rozpatrywanie tych spraw razem — jest bardzo 
wskazane.

Podział spoin ma za podstawę kształt spoiny 
i jej położenie w stosunku do powierzchni styku 
części łączonych, natomiast klasyfikacja połączeń 
spawanych zależy od położenia części łączonych

względem siebie, niezależnie od tego, jakie spoiny 
są użyte dla uzyskania połączenia.

Jest oczywiste, że nazwy połączeń powinny 
być nie tylko niezależne od rodzaju spoiny, ale 
nawet od sposobu łączenia - -  takie same powin­
ny być dla połączeń spawanych, jak nitowanych 
i innych. Dlatego klasyfikacja połączeń ze wzglę­
du na swój charakter ogólny nie może stanowić 
integralnej części normy specjalnej, jaką jest nor­
ma oznaczania spoin. W obec tego ujmujemy tę kla­
syfikację w formę załącznika do normy oznacza­
nia spoin. Podajemy tu nazwy i przykłady najważ­
niejszych połączeń spawanych tylko w tym celu,
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aby lepiej uzmysłowić różnicę między „spoiną", 
a „połączeniem spawanym".

„Spoina" (niem. „Schweissnaht", franc, „sou­
dure", ang. „w eld“) jest tylko elementem po­
łączenia (niem. „Verbindung", franc. „joint", 
„assemblage", ang. „joint), podział więc połączeń 
może być zupełnie niezależny od klasyfikacji spoin, 
a nazwy dla połączeń spawanych muszą się róż­
nić, od nazwa spoinby uniknąć mieszania pojęć „spoi­
na" i „połączenie spawane", tym bardziej, że jak wy- 
żejwspomniano— klasyfikacja połączeń powinna być 
raczej niezależna od sposobu łączenia. Np. po ­
łączenia „na zakładkę" były i są stosowane prze­
de wszystkim przy nitowaniu i zgrzewaniu. To sa­
mo tyczy nazw: połączenie „stykowe", „krzy­

żowe" itp. Dlatego w niżej podanych tablicach sta­
rano się przede wszystkim utrzymać dla połączeń 
spawanych te same nazwy, jakie istnieją dla po­
łączeń wykonywanych innymi metodami technolo­
gicznymi.

Niżej podany projekt klasyfikacji połączeń spa­
wanych został opracowany przez Sekcję Spawal­
niczą SIMP i uzgodniony z p. prof, S. Bryłą.

Po uzyskaniu opinii z najważniejszych ośrod­
ków spawania w naszym przemyśle mógłby on zo­
stać uchwalony przez Komisję Spawania P. K. N. 
jako załącznik do normy oznaczania spoin. Byłby 
to poważny krok w kierunku ujednostajnienia na­
szego mianownictwa spawalniczego.

P o d z i a ł  p o ł q c z e ń  s p a w a n y c h .

Z a ł q C z n i k  d o  n o r m y  o z n a c z a n i a  s p o in  n a  r y s u n k a c h  t e c h n ic z n y c h .

PO ŁĄCZEN IA STYK O W E

P r o je k t .

POŁĄCZEN IA NA ZAK ŁAD K Ę

w ykonane za pom ocą spoin: Przykłady

pachw inow ych

pachw inow ych

czołow ych

POŁĄCZEN IA PR ZYK ŁA D K O W E

wykonane za pom ocą spoin:

pachw inow ej zewnętrznej

pachw inow ej wewnętrznej 
(w ieńcow ej)

otw orow ych  kołow ych

otw orow ych  podłużnych

grzbietowych

grzbietow ej

Przykłady

ywwummonmn 
iuiuunuiuuui

• • •

\
2 J

c j......
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PO ŁĄCZEN IA K Ą TO W E  D. NAROŻNE
A. TEOW E

wykonane za pom ocą spoin: j Przykłady

pachw inow ych

m m ś ,

V-

1w / m m

pachw inow ej
V

i

czołow ej

m m m m m m

B. UKOŚNE

w ykonane za pom ocą spoin: Przykłady

czołow ej ✓
pachw inow ych

w ///M ^m /M m

C. K R ZYŻO W E

wykonane za pom ocą spoin: Przykłady

czołow ych

pachw inow ych

POŁĄCZEN IA W PU STOW E

UWAGI DO PROJEKTU N O R M Y OZN ACZAN IA SPOIN
O R A Z

PROJEKTU PO D ZIAŁU  POŁĄCZEŃ SPA W AN YCH

prosimy nadsyłać dod. 1.X1938
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^  i  ■ ■ ■ ■ t y  ■ ■ • ■ 621.791 : (063)43 BerlinS p ra w o zd a n ie  z pos iedzen ia  K o m is ji o p a w a n ia  1003,10* 
M ię d z y n a ro d o w e g o  K o m ite tu  N o rm a liz a c y jn e g o  (I. S. A .).

Na zebraniu Międzynarodowego Komitetu Nor­
malizacyjnego (I. S. A.) w Paryżu w r. 1937, na 
wniosek Komisji Rurowej ISA 5a i Komisji Ozna­
czania Spoin ISA 10/3, została powzięta uchwała
0 powołanie do życia Komisji spawania, która 
otrzymała kolejny numer 44.

W obec tego w programie tegorocznego zebra­
nia Międzynarodowego Komitetu Normalizacyjnego, 
które odbyło się w m. czerwcu w Berlinie, w gma­
chu Stow. Niemieckich Inżynierów (V. D. I), zo­
stały również przewidziane ukonstytuowanie się
1 pierwsze obrady nowo utworzonej Komisji Spa­
wania ISA 44.

Ponieważ inicjatywa utworzenie tej Komisji 
wyszła ze strony francuskiej, sekretariat jej został 
powierzony francuskiemu Komitetowi Normaliza­
cyjnemu Spawania (C. N. S.), który opracował rów­
nież program tego pierwszego zebrania, odbytego 
w dn. 28 i 29 czerwca 1938 r.

Z ramienia Polskiego Komitetu Norm., a 
w szczególności Komisji dla opracowania przepisów 
spawania acetylenowego i łukowego, w obradach 
tych brał udział inż. Zygmunt Dobrowolski ze Sp. 
Akc. Perun, która pokryła związane z tym koszty.

Skład Komisji ISA 44 był następujący:
P r z e w o d n i c z ą c y :  Couturier (Francja).
S e k r e t a r z :  Birle (Francja).
Członkowie: Beckers i Reichert (Belgia); Ha- 

dać i Olejnik (Czechosłowacja); Glahn, Thomsen 
i Madsen (Dania); Groundstroem i Tahkió (Finld); 
Audige, Chatel i Dupuy (Francja); De Rooy (Hol.); 
Burkhardt, Hilpert, Knoke, Kommerell, Wiirges, 
Fiek, Ritz i Fischer (Niemcy); Heiberg (Norwegia); 
Streiff (Szwajc.); Lurdin (Szwecja), oraz Crescenzi, 
Guerrera i Verzillo (Włochy).

Komisja odbyła ogółem 3 posiedzenia.

U t w o r z e n ie  P o d k o m is y j .

Komisja przedyskutowała przede wszystkiem 
sprawę podziału pracy na poszczególne podkomi­
sje. Wysunięte zostały 3 projekty: francuski, nie­
miecki i belgijski. Projekty te uzgodniono i osta­
tecznie uchwalono utworzenie 7 podkomisyj, któ­
rych tematem pracy będą zagadnienia ogólne do­
tyczące spawania, wg podziału niżej podanego.

S k ła d  P o d k o m is y j .

Następnie ustalono, jakim krajom zostanie po­
wierzone przewodnictwo poszczególnych podkomi­
syj i jakie kraje będą brać udział w ich pracach. 
Ponieważ delegaci, obecni na zebraniu, nie posia­
dali dostatecznych pełnomocnictw do zgłaszania 
swoich organizacyj do współpracy w poszczegól­
nych podkomisjach, a niektóre kraje (Anglia, St. 
Zjedn.), nieobecne na tym posiedzeniu, w ogóle 
nie mogły składać swych zgłoszeń, przyjęto 
uchwałę, umożliwiającą dodatkowe zgłoszenia do

dn. 1 października rb. Tytuły podkomisyj i ich prowi­
zoryczny skład jest następujący:

1) Podkomisja 44/1: Mianownictwo. Okre­
ślenie i oznaczanie spoin.

Sekretariat: S z w a j c a r i a .
Członkowie: Francja, Włochy, Czechosłowacja, 

Niemcy.
2) P o d k o m i s j a  44/2: Urządzenia i przy­

rządy do spawania, surowce (oprócz materiałów 
rodzimych i spoiw). Higiena i bezpieczeństwo spa­
wacza.

Sekretariat: N i e m c y .
Członkowie: Francja, Włochy, P o l s k a ,  Cze­

chosłowacja.
3) P o d k o m i s j a  44/3: Przepisy ogólne, 

przygotowanie, metody i wykonywanie połączeń 
spawanych, według różnych sposobów spawania.

Sekretariat: W ł o c h y .
Członkowie: Belgia, Niemcy, Francja, Norwe­

gia, Szwajcaria, Czechosłowacja.
4) P o d k o m i s j a  44/4: Metale rodzime i spo­

iwa (spawalność, obróbka termiczna itp.).
Sekretariat: F r a n c j a .
Członkowie: Niemcy, Belgia, Włochy, Norwe­

gia, P o l s k a ,  Szwajcaria, Czechosłowacja.
5) P o d k o m i s j a  44/5: Metody badań (me­

chaniczne, radiograficzne itp).
Sekretariat: W ł o c h y .
Członkowie: Niemcy, Francja, Holandia, Nor­

wegia, P o l s k a ,  Szwajcaria, Czechosłowacja.
6) P o d k o m i s j a  44/6: Szkolenie, kwalifi­

kowanie i egzaminowanie spawaczy.
Sekretariat: F r a n c j a .
Członkowie: Niemcy, Włochy, Norwegia, Ho­

landia, Szwajcaria, Czechosłowacja.
7) P o d k o m i s j a  44/7: Planowanie połączeń 

spawanych. Zalecenia ogólne i metody obliczania 
wytrzymałości.

Sekretariat: N i e m c y .
Członkowie: Belgia, Francja, Włochy, Norwe­

gia, Holandia, Szwajcaria.

U d z ia ł  P o lsk i  w  P o d k o m is ja c h .

Do uchwały powołującej do życia te 7 podko­
misyj dodano uchwałę następującą:

„Lista ta nie jest zamknięta, a różne kraje nie- 
zapisane do poszczególnych podkomisyj p o w i n n y  
z g ł o s i ć  s w ó j  u d z i a ł  p r z e d  1 p a ź d z i e r ­
n i k a  1 9 3 8  r.

Anglia i St. Zjednoczone będą zaproszone 
przez Sekretariat Komisji o wypowiedzenie się co 
do swych zamiarów ewentualnego wzięcia udziału 
w tych pracach".
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Uchwała ta wkłada na Komisję Spawania P.K.N. 
obowiązek zebrania się przed 15 września, w celu 
wypowiedzenia się:

1) c z y  a k c e p t u j e  u d z i a ł  P o l s k i  (zgło­
szony prowizorycznie przez inż. Dobrowolskiego) 
do Podkomisyj 44/2, 44/4 i 44/5?

2) czy nie zamierza d o d a t k o w o  z g ł o s i ć  
swój udział w pozostałych 4 podkomisjach?

P o w iq z a n ie  p r a c  d o ty c h c z a s o w y c h  z p r z y ­
s z łą  d z ia ła ln o ś c ią .

Z prac normalizacyjnych z dziedziny spawania 
wykonanych lub rozpoczętych na terenie między­
narodowym, omówiono następujące:

a) N o r m ę  o z n a c z a n i a  s p o i n ,  opracowa­
ną przez Komisję I. S. A. 10/3. Ponieważ ta nor­
ma jest całkowicie zakończona i może być tylko 
uzupełniana (nie poprawiana), więc Komisja po­
wzięła uchwałę następującą:

„W  celu zachowania jedności pracy w ramach 
I. S. A., Komisja 44 wyraża życzenie, aby w przy­
szłości Komisja 10/3 i 44/1 pracowały wspólnie.

b) Z a g a d n i e n i e  s p a w a l n o ś c i ,  opraco­
wywane przez Komisję I. S. A. 17. Ponieważ K o­
misja ta nie doszła do żadnych poważniejszych 
konkluzji w tej sprawie i wyraziła skłonności prze­
kazania tej sprawy Komisji 44 (nie przestając się 
tym zagadnieniem w dalszym ciągu interesować) 
przeto Komisja powzięła uchwałę następującą:

„Prosić Komisję 17 o wydelegowanie swego 
przedstawiciela do Podkomisji 44/4".

Ponadto, ponieważ szereg innych Komisyj I.S.A- 
zajmuje się fragmentarycznie zagadnieniami spawa­
nia, powzięto uchwałę następującą:

„Różne Podkomisje 44 powinny utrzymywać 
łączność z innymi komisjami I. S. A., które zajmu­
ją się zagadnieniami spawania, jak Komisja 5a itd. 
Komisja I. S. A. 44 powinna również utrzymywać 
łączność z organizacjami międzynarodowymi, które 
zajmują się zagadnieniami spawania.

Panowie: Guerrera (Włochy) i Ritz (Niemcy) 
są już delegetami I. S. A. 44 w C. E. I. 26 (Mię­

dzynarodowy Komitet Elektr.) w dziale spawania 
lukowego".

R o z p o c z ę c ie  p r a c  w  P o d k o m is ja c h .

W sprawie prac poszczególnych podkomisyj 
I. S. A. 44 uchwalono co następuje:

1) „Każda Podkomisja będzie studiować sa ­
m o d z i e l n i e  powierzone jej zagadnienia, ale 
projekty przez nie opracowane podlegają zatwier­
dzeniu przez plenum Komisji".

2) „Komitety normalizacyjne poszczególnych 
państw są proszone o przesłanie swych materiałów, 
oraz wyników swych prac i propozycji do Komisji 
I. S. A. 44.

Komisja I. S. A. 44 rozdzieli ten materiał po­
szczególnym podkomisjom, zależnie od rodzaju 
spraw.

Korespondencja będzie załatwiona przez pań­
stwowe Komitety Normalizacyjne, przy tym kopie 
będą przesyłane do Komisji I. S. A . 44".

Należy przy tym zaznaczyć, że Sekretariat 
prosił delegacje poszczególnych krajów, aby nad­
syłane przez nie materiały były pisane na papie­
rze przezroczystym, w celu ułatwienia powielania 
go przy dalszym rozsyłaniu tego materiału zainte­
resowanym.

3) „Sekretariaty poszczególnych Podkomisji 
I. S. A. 44 są proszone o przesłanie do Sekreta­
riatu I S. A. 44 programu swych prac, w celu 
koordynacji prac w poszczególnych państwach".

Jak wyżej wspomniano, Sekretariat pełnej K o­
misji I. S. A. 44 jest w ręku francuskiej delegacji 
(p. inż. C o u t u r i e r ,  Office Central de 1'Acetyle- 
ne, Bd. de la Chapelle 32 w Paryżu).

Na ostatnim posiedzeniu p. Fischer, jako de­
legat Komisyj ISA 17, przedstawił definicję spa­
walności, jaka została ustalona na Komisji I. S. A . 
17; w związku z tym odbyła się dyskusja, która 
miała charakter tylko informacyjny, gdyż spra­
wa ta wchodzi w zakres prac Podkomisji
I. S. A. 44/4.

621.791 +  621.18 +  381.82 - f  44 
1750 słów

P ro je k t n ow ych  p rze p isó w  fra n cu sk ich , d o ty c z ą c y c h  s ta lo w y c h  
z b io rn ik ó w  sp a w a n ych  na p a rę  w od n ą  pod c iśn ien iem .

Na konferencji polsko-francuskiej, której spra­
wozdanie zamieściliśmy w zeszłym numerze naszego 
czasopisma, odbyło się posiedzenie poświęcone 
dyskusji zagadnienia spawania zbiorników pod ciś­
nieniem, na tle nowego projektu przepisów fran­
cuskich.

Na zebraniu tym przewodniczył p. R o d h a i n ,  
insp. gen. górnictwa w Min. Rob. Publ., prezes 
Gł. Kom. M aszyn  Par. i Zbiorn. na parę i gazy 
pod ciśn.; ze strony francuskiej wzięli udział: 
członkowie Gł. Komisji Maszyn Parowych i Zbior­
ników na parę i gazy pod ciśnieniem, przedsta­
wiciele oficjalnego nadzoru wykonywanego przez

Departament Górniczy Min. Robót Publ., przed­
stawiciele franc. Stowarzyszeń Dozoru Kotłów oraz 
przedstawiciele wielkiego przemysłu wytwarzają­
cego zbiorniki pod ciśnieniem; ze strony polskiej: 
p. inż. W. Szperling, radca M. P. i H., dyrektorowie 
i inżynierowie Stow. Dozoru Kotłów oraz inne 
osoby, biorące udział w tej wycieczce, wymienione 
w wspomnianym wyżej sprawozdaniu. Poza tym 
w konferencji licznie wzięli udział dyrektorowie 
i inżynierowie Tow. L'Air Liquide i Peruna.

Przed przystąpieniem do czytania przepisów 
p. R o d h a i n  przedstawił organizację nadzoru nad 
zbiornikami pod ciśnieniem we Francji,
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W  pierwszym rzędzie istnieje przy Min. Robót 
Publ. G ł ó w n a  K o m i s j a  M a s z y n  P a r o ­
w y c h  i Z b i o r n i k ó w  na  p a r ę  i g a z y  p o d  
c i ś n i e n i e m ,  licząca ok. 30 członków, której za­
daniem jest udzielać opinii we wszystkich zagad­
nieniach technicznych, dotyczących zbiorników pa­
rowych. Komisja ta ma w swoim łonie przedstawi­
cieli Rządu, Departamentu Górniczego (Service 
des Mines), wytwórców oraz użytkowników; od 
2-ch lat dokooptowano do niej ponadto przedsta­
wicieli personelu wykonawczego zakładów wytwór­
czych. Zadaniem tej Komisji jest również opraco­
wywanie przepisów, które po zatwierdzeniu przez 
Min. Rob. Rubl. stają się obowiązującymi.

Na Departament Górniczy ( S e r v i c e  d e s  
M i n e s )  włożony jest w zasadzie obowiązek nad­
zoru i prób wszystkich zbiorników na parę i gazy. 
Departament ten zatrudnia ok. 120 inżynierów, 
podlegających służbowo inżynierom Departamentu. 
Ten sztab inżynierów w liczbie ok. 150 osób ma 
za zadanie dokonać pierwszych prób zbiorników 
przy ich uruchamianiu oraz przeprowadzać próby 
okresowe. Poza tym obowiązujące są wizyty kwar­
talne, mające na celu nadzór ogólny, bez w cho­
dzenia jednak w szczegóły techniczne.

Oba wyżej wymienione organy należą do A d ­
ministracji Publicznej. Oprócz tego istnieje S t o ­
w a r z y s z e n i e  W ł a ś c i c i e l i  Z b i o r n i k ó w  
P a r o w y c h ;  należenie do tego Stowarzyszenia 
nie jest przymusowe, pomimo to około 80°/o 
właścicieli kotłów należą do tego Stowarzysze­
nia; w drobnym przemyśle ten procent jest mniejszy.

Zadaniem Stowarzyszenia jest wzmocnić i roz­
szerzyć nadzór wykonywany przez czynniki oficjal­
ne. Nadzór Stowarzyszenia obejmuje również wszel­
kie zagadnienia techniczne i polega na dokładnym 
badaniu zbiorników wewnątrz i zewnątrz. Te okre­
sowe oględziny wykonywa się przynajmniej co 
18 miesięcy. Ponadto Stowarzyszenie spełnia rolę 
doradcy technicznego, udzielając porad dotyczą­
cych planów instalacyj, najlepszego wykorzystania 
zbiorników, robi bilanse cieplne itp.

Sprawa nieszczęśliwych wypadków przedsta­
wia się następująco: w pierwszym rzędzie Depar­
tament Górn. przeprowadza śledztwo, którego wy­
niki są komunikowane Ministerstwu. Stowarzysze­
nie powinno zakomunikować Ministerstwu oblicze­
nia i wszelkie dane techniczne i wypowiedzieć się 
co do dalszego postępowania w sprawie danego 
wypadku.

Poza tymi 3-ma organizacjami istnieje 4-a, 
o b o w i ą z k o w a  d l a  w s z y s t k i c h  w ł a ś c i ­
c i e l i  zbiorników parowych: jest to „ o r g a n i ­
z a c j a  o g l ę d z i n " .  Całkowite oględziny w e­
wnętrzne i zewnętrzne są obowiązujące w okre­
sach przynajmniej 18 miesięcy. Dla właścicieli zgru­
powanych w Stow. Dozoru Kotłów jest to bardzo 
proste, inni są zobowiązani postarać się o rzeczo­
znawcę, który mógłby dokonać oględzin. Organi­
zacja jest oczywiście bardzo prosta, można jej 
jednak dużo zarzucić, szczególnie jeżeli idzie o do­
kładność tych oględzin. Jest jasne, że w tym wzglę­
dzie należałoby ustalić, jakie kwalifikacje są w y­
magane od tych rzeczoznawców. Obecnie zależy 
to od stopnia zrozumienia ważności tej sprawy 
przez właściciela. Zachodzi pytanie, czy nale­

żałoby udoskonalić tę organizację oględzin? O czy­
wiście byłoby to pożądane, ale wymagałoby 
uruchomienia wielkiej ilości sił technicznych;, 
jeżeliby Stow. Doz. Kotł. miało prawie we 
wszystkich okręgach rolniczych kompetentnych 
rzeczoznawców, którzyby co l 1̂  roku dokony­
wali oględzin, byłby to olbrzymi aparat. Trzeba 
wziąć pod uwagę, że we Francji jest obecnie ok. 
100.000 zbiorników czynnych. Cyfra rocznych wypad­
ków śmiertelnych waha się w granicach od 10 do 25. 
Bardzo mała część tych ofiar może być przypisana 
brakowi oględzin. Niewątpliwie można byłoby tę 
cyfrę zmniejszyć o kilka jednostek, lecz wymaga­
łoby to wysiłków nieproporcjonalnie wielkich, tym 
bardziej, że ta dziedzina jest znacznie bezpiecz­
niejsza od wielu innych; np. liczba ofiar wypad­
ków samochodowych jest przynajmniej 100 razy 
większa. Będąc konsekwentnym — mówił p. Rod- 
hain — należałoby wysiłek Państwa w tym stopniu, 
w jakim on jest możliwy, skierować raczej w stronę 
samochodu niż zbiornika parowego, gdzie efekt 
tego wysiłku może być tylko minimalny.

Oględziny oficjalne są bezpłatne, w przeci­
wieństwie do oględzin Stow. Doz. Kotł., które jed­
nak nie ogranicza się do terminu 18 mies., lecz 
przeprowadza badania 2 razy na rok: pierwszy raz 
przy uruchamianiu zbiornika, drugi— w czasie ruchu.

Po tym szczegółowym wyjaśnieniu, jak wyko­
nywany jest nadzór rzeczoznawczy, p. R o d h a i n, 
przechodząc do sprawy spawania zbiorników na 
gazy i parę, odczytuje i komentuje tekst ostatnie­
go projektu przepisów, dotyczących spawania zbior­
ników z współczynnikiem 0,7.

Poniżej podajemy dokładne tłumaczenie tych 
przepisów.

F r a n c u s k i  p r o j e k t  n o w y c h  p r z e p i s ó w ,  

d o t y c z q c y c h  s t o s o w a n i a  s p a w a n ia  w  b u d o w ie  z b i o r ­
n i k ó w  s t a l o w y c h  n a  p a r ę  w o d n q .

§ 1. W  budow ie i naprawie zbiorników, podlegających. 
Rozporządz. z dn. 2 kwietnia 1926 r. jak rów nież zbiorników  
na gazy pod ciśnieniem , podlegających Rozporz. z dn. 11 
sierpnia 1931 r., stosowanie spawania do łączenia blach 
części stalow ych podlega — obok przepisów  ogólnych, w yni­
kających z pow yższych rozporządzeń—  także niniejszym  prze­
pisom szczegółow ym , we wszystkich wypadkach, gdy od w y ­
trzym ałości połączeń spawanych zależy bezpieczeństw o zbior­
nika. Przepisy niniejsze dotyczą rów nież rurociągów  paro­
wych, gdy ciśnienie przewyższa 4 atm.

§ 2. Stosowanie spawania jest wzbronione:
a) do łączenia blach lub części, w ykonanych z gatun­

ków stali niespawalnych lub kruchych:

b) w częściach  konstrukcji narażonych w ybitnie na de­
form acje;

c ) do wyrobu, naprawy lub łączenia śrub, ściągów  lub- 
zespórek;

d) do wyrobu lub naprawy przez łączenie na styk rur 
wodnych w kotłach w odno-rurkow ych;

e) do podłużnych połączeń walczaków  na zakładkę, do 
poprzecznych połączeń  na zakładkę bębnów walczaka ze 
sobą lub z w ypukłym i dnami, jeżeli spoiny nie są wykonane 
z obu stron; do łączenia w klęsłego dna z w alczakiem  za p o ­
m ocą spoiny grzbietowej;
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f) do napraw blach wyżartych, z wyjątkiem: gdy w y- 
żarcie posiada małe wym iary i g łębokość mniejszą od 1 /4 p o ­
czątkow ej grubości blachy, oraz gdy oddzielne punkty k o ­
rozji są otoczone zdrowym metalem i przez swój układ nie 
tworzą linii o zm niejszonej wytrzym ałości.

§ 3. Kształty i wym iary części łączonych  oraz samej 
spoiny pow inny być zaprojektowane w ten sposób, aby na­
prężenia w spoinie pracującej na rozciąganie w ynosiło tylko 
część naprężenia dopuszczalnego dla materiału części łą czo ­
nych, a m ianow icie:

a) 0,7— jeżeli można m ieć pew ność, że dobrze w ykona­
na spoina była skontrolowana z obu stron;

b) 0,5— w wypadku przeciwnym .

Przy obliczaniu spoin czołow ych  należy pom inąć nadlew 
w  spoinie, a przy spoinach w kącie dwuściennym (spoina 
pachw inow a) za grubość spoiny należy przyjąć najkrótszą 
odległość tego kąta od w ierzchołka spoiny, jednak nie w ię ­
cej niż wynosi odległość tego w ierzchołka od prostej łączą­
cej krawędzie spoiny.

§ 4. W ykonyw anie spoin powinno być pow ierzone per­
sonelow i doświadczonem u, w yłącznie przeznaczonemu do 
tej pracy lub wykonującem u ją dostatecznie często, aby za­
chow ać odpow iednią biegłość. W ytw órcy lub naprawiający 
zbiorniki mogą w ykonyw ać tę pracę tylko w tym wypadku, 
jeżeli posiadają dośw iadczenie i dostateczną biegłość.

Nadzór nad w ykonyw aniem  spoin i ich sprawdzanie p o ­
winno być pow ierzane tylko osobom  kompetentnym i d o ­
świadczonym .

§ 5. Łączenie dw óch blach o grubościach różnych 
spoinam i czołow ym i jest dopuszczalne tylko w tym w ypad­
ku, jeżeli grubsza blacha jest stopniow o ścieniona do gru­
bości cieńszej blachy, na długości równej przynajmniej p o ­
czw órnej różn icy grubości blach łączonych.

Podczas w ykonyw ania połączeń  czołow ych , brzegi łą ­
czone pow inny być utrzymywane dokładnie naprzeciw ko 
siebie. W  innych wypadkach części łączone pow inny być 
utrzymywane w ten sposób, aby dokładnie pasow ały do 
siebie.

Należy specjalną uwagę zw rócić na uzyskanie doskona­
łego przetopienia na całej grubości spoiny przy jednoczesnym  
stopieniu krawędzi łączonych —  szczególniej, gdy spoina nie 
może być sprawdzona z obu stron.

Przygotowanie powierzchni, na której układa się spoinę, 
oraz w ykonanie samej spoiny pow inno być w ten sposób 
przeprowadzone, aby uzyskać doskonałe połączenie materiału 
rodzim ego ze stopiwem , bez pęcherzy, żużla lub wtrąceń 
oraz innnych braków zm niejszających jednorodność p ołą ­
czenia.

Pod względem  zewnętrznego wyglądu spoina powinna 
przedstawiać gąsienicę o kształcie ciągłym  i praw idłow ym , 
z lekkim nadlewem  w wypadku spoiny czołow ej, dokładnie 
połączoną z metalem części łączonych , bez bruzd wzdłuż 
krawędzi bocznych ; spoiny pow iny być starannie skontrolo­
wane z obu stron, we wszystkich częściach  w idocznych  bez­
pośrednio lub za pom ocą lusterek.

Po takiej kontroli nadlew y mogą być usunięte, jeżeli to 
jest potrzebne.

O dpow iedzialn i za wykonanie zbiorników  w łaściciele 
zakładów w ytw órczych  lub naprawczych pow inni prow adzić 
w ykazy osób wykonujących spoiny na tych zbiorni­
kach; jeżeli kilku spaw aczy brało udział w wykonywaniu 
spoin na tym samym zbiorniku, wykaz pow inien  dać m oż­
ność stwierdzenia, który spaw acz w ykonał daną spoinę.

§ 6. Podczas w ykonyw ania próby na ciśnienie spoiny 
pow inny być jeszcze raz badane za pom ocą młotka o od p o­
wiednim  ciężarze,

§ 7. Spoiny nieszczelne nie mogą być uszczelniane za 
oom ocą  przekucia lub napawania; część w adliw a musi być 
wykonana ca łkow icie  na nowo.

Spoiny z objaw am i odklejania się, pękania lub w ogóle 
jakiegokolw iek osłabienia, pow inny być w ykonane na n ow o—  
ze zmianą, w  razie potrzeby, położenia  lub nawet kształtu 
części łączonych, w ten sposób, aby uniknąć ponow nego 
tworzenia się tych wad.

§ 8. Odstępstwa od tych przepisów  mogą być udzielane 
przez Ministerstwo na w niosek rzeczoznaw ców *) i po zasięg­
nięciu opinii G łów nej K om isji Maszyn Parow ych i Zbiorni" 
ków na G azy pod Ciśnieniem .

§ 9. Niniejsze przepisy w chodzą w życie  z chw ilą  opu­
blikow ania ich  w Dzienniku U rzędowym , przy tym jedno­
cześnie traci m oc obow iązu jącą Rozporz. z dn. 25 marca 
1930 r. oraz art. 5 p. 2 i następne Rozporz. z dn. 11 września 
1911 r.. uzupełnionego Rozporządzeniem  z dn. 23 czerw ca 
1933 r.

Komentując § 1 p. R o d h a i n  wyjaśnia, że 
projekt dotyczy tylko spawania elektrycznego 
i acetylenowego, natomiast nie dotyczy zgrzewa­
nia i lutowania. W  sprawie spawalności (§ 2) 
p. R o d h a i n  wyjaśnia, że brak dokładnego określe­
nia spawalności jest celowy, gdyż trudno jest dać 
definicję, a z drugiej strony sprawa ta jest bardzo 
ważna i w praktyce stwierdzenie spawalności nie 
przedstawia trudności. Przepis ten wkłada tylko 
na wytwórców obowiązek przekonania się o spa­
walności tych metali, które są przez nich uży­
wane.

W  dalszym ciągu p. R o d h a i n  wyjaśnia, że 
przepis zabraniający spawanie rur wodnych doty­
czy tylko rur bezpośrednio ogrzewanych. Zresztą 
nawet i od tego przepisu są odstępstwa w wypad­
ku kotłów specjalnych o rurkach małych średnic, 
gdzie ewentualne pęknięcie nie byłoby groźne 
w swoich skutkach.

Ograniczenia dla spoin pachwinowych nie są 
klopotłiwe dla wytwórców, gdyż dotyczą one właś­
nie tych wypadków, gdzie spoiny pachwinowe 
mogą być zastąpione z lepszym skutkiem spoina­
mi czołowymi.

W  sprawie ograniczeń dla napawania miejsc 
wyżartych, p. R o d h a i n  wyjaśnia, że wielkość 
wyżarć, których napawać nie wolno, pozostawiona 
jest uznaniu rzeczoznawcy, który musi wziąć pod 
uwagę, że warstwa napawana nie ma tak dobrych 
własności mechanicznych, jak metal rodzimy, a więc 
na wytrzymałość warstwy napawanej liczyć nie 
można.

Szerszą dyskusję wzbudził § 3, określający 
współczynnik wytrzymałości spoin. W yższy współ­
czynnik, aż do 0,9, jest udzielany indywidualnie, 
ale również i w tym wypadku wszelkie próby wy­
konuje wytwórca, przeprowadza odpowiednie ba­
dania wytrzymałościowe i jest odpowiedzialny za 
dobre zachowanie się zbiornika w pracy.

Na zapytanie p. Sznerra, jakie badania są w y­
magane przez współczynnik 0,9, p. L e c o m t e  wy-

") Inżynierowie z Departamentu G órniczego Min. Rob. 
Publ.
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jaśnia, że przede wszystkim nadzór polega na ba­
daniach radiograficznych, a następnie wymaga się 
wyżarzania normalizującego (powyżej 850°). Jeżeli 
to wyżarzanie przedstawia trudności, ogranicza 
się je do wyżarzania odprężającego. Następnie 
p. L e b o u l l e n g e r  wyjaśnia, że współczynnik
0,9 stosuje się tylko przy spawaniu łukowym, nie 
ma jednak przeszkód, żeby udzielić tego współ­
czynnika wytwórcy, stosującemu spawanie acety­
lenowe, jeżeli przedstawi odpowiednie dowody 
wytrzymałości i dobrego wykonania spoin.

P. C o m p e r e  informuje, że Stow. Doz. 
Kotł. w porozumieniu z wytwórcami opracowuje 
obecnie przepisy techniczne dotyczące wykonywa­
nia zbiorników z współczynnikiem 0,9, które po 
wyjściu zostaną przesłane do wiadomości polskie­
go Stow. Doz. Kotł.

Pewna dyskusja rozwinęła się jeszcze z okazji 
paragrafu przewidującego całkowite wycinanie spo­
iny w miejscu nieszczelnym ( §7) .  P. R o d h a i n  
wyjaśnia, że pod nieszczelnością należy rozumieć 
każde przesączenie się płynu na stronę ze­
wnętrzną spoiny, inni zebrani wyrażają pogląd, że 
bardzo niewielkie punktowe nieszczelności, które 
ujawniają się przez ukazanie się niewielkiej kro­
pelki, nie zwiększającej się podczas próby, mogły­
by być usuwane za pomocą uszczelnienia; trzyma­
jąc się ściśle regulaminu, rzeczoznawca jednak mo­
że żądać wycięcia w tym miejscu spoiny.

Komentarze p. R o d h a i n  oraz innych człon­
ków Gł. Kom. Masz, Parów, i Zbiorn. na gaz pod 
ciśn., obecnych na tym posiedzeniu, które tu mo­
żemy podać tylko w krótkim streszczeniu, stano­
wią nadzwyczaj cenny materiał dla zrozumienia 
ducha przepisów francuskich i dróg, którymi pra­
wodawstwo francuskie dąży do zapewnienia bez­
pieczeństwa w tym dziale produkcji przemysło­
wej. I\ie możemy tu z powodu braku miejsca 
odzwierciadlać szczegółowo dyskusji, jaka się roz­
winęła między polskimi i francuskimi uczestnika­
mi konferencji; należy w każdym razie zaznaczyć, 
że możność przedyskutowania tych przepisów 
z ich autorami w sposób nieoficjalny, przy zu­
pełnie szczerej wymianie poglądów, oraz możność 
omówienia wszelkich wątpliwości i krytycznych 
uwag, jakie mogły się nam nasuwać, w formie 
przyjaznej rozmowy między technikami, którzy są 
radzi pomóc sobie wzajemnie i wyjaśnić sobie 
wszelkie wątpliwości w celu uzyskania jak naj­
bardziej jasnego poglądu na te sprawy — miała 
dla uczestników z Polski nadzwyczajną wartość. 
To zetknięcie się polskich rzeczoznawców z fran­
cuskimi było tym bardziej interesujące, że nasze 
prace nad przepisami, dotyczącymi budowy zbior­
ników, a w szczególności zbiorników spawanych, 
posuwają się szybko naprzód i jeszcze w r. b. 
mają być bezwzględnie zakończone.

S p a w a n ie  w  p rze m yś le  w łó k ie n n iczym .*)

D. N a p a w a n ie  c z ę ś c i  m a s z y n  
w łó k ie n n ic z y c h .

W  poprzednich rozdziałach artykułu rozpa­
trywaliśmy liczne zastosowania palnika acetyleno- 
wo-tlenowego przy naprawach uszkodzonych czę­
ści żeliwnych. Nie mniej obszerne jest pole za­
stosowania palnika przy doprowadzeniu różnych 
części zużytych do należytego stanu za pomocą 
napawania. Na podstawie tego, co się poprzednio 
mówiło o charakterze pracy maszyn włókienni­
czych, narażonych na ruchy o zmiennych kierun­
kach i nawet na uderzenia, łatwo zdać sobie 
sprawę z dużej ilości poszczególnych części, w y­
magających niejednokrotnie naprawy przez napa­
wanie.

Jako metale, używane przy napawaniu w prze­
myśle włókienniczym, stosuje się poza żeliwem 
częstokroć Bronzyt, Alchrom i różne stale pół- 
twarde. Najczęściej spotykanym rodzajem napraw 
jest oczywiście napawanie zębów, trybów i kół 
zębatych. Ponieważ prace te są tak bardzo roz­
powszechnione w przemyśle włókienniczym, ogra­
niczamy się do przytoczenia tylko kilku przykła­
dów napawania zębów trybowych i to raczej ty­
tułem przypomnienia.

Jako przykład napawania żeliwem podajemy 
przykład wycinka przędzarki wózkowej (rys. 71),

*) Ciąg dalszy artykułu z Nr 5/1938 r. 
Le Soudeur-Coupeur, 6/1937 r.

na którym wykonano kolejno napawanie żeliwem 
22 zębów, długości 44 mm i wysokości 10 mm, 
w ciągu 1 godz. 10 min. przy użyciu 300 g żeliwa 
i 1 m:! tlenu.

Duże zastosowanie znajduje również napawa­
nie Bronzytem. Zalety i dogodność użycia tego 
materiału do napawania wszelkich przekładni zę-

Rys. 71. W ycinek przędzarki w ózkow ej, na którym 22 zęby 
naprawiono za pom ocą napawania żeliwem .

batych zostały już należycie ocenione przez każdy 
warsztat naprawczy, który miał możność przepro­
wadzić doświadczenia z tego rodzaju pracami.
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Zęby napawa się w niektórych wypadkach 
oddzielnie (lewe i prawe koła zębate na rys. 72), 
albo też napawa się jednocześnie pewną grupę 
zębów, które następnie zostają obrabiane na fre­
zarce, jak np. środkowe koło zębate na rys. 72 
lub też tryb na rys. 73.

Po omówieniu napawania zębów przekładni 
trybowych, które chociaż stanowi poważną część 
pracy warsztatów naprawczych, lecz nie jest ściśle 
związane z przemysłem włókienniczym, rozpatrzy­
my prace dotyczące wyłącznie maszyn przędzal­
niczych.

tego rodzaju części napawanych żeliwem, miano­
wicie części przepustki cewiarki oraz mimośród 
posuwacza nici łączniarki taśmowej.

Rys. 72. Żeliw ne koła zębate napawane Bronzytem. Koło 
lewe: szerokość zębów  —  30 mm, grubość warstwy napawa­
nej 20 mm. K oło środkowe: szerokość zębów  —  38 mm, gru­
bość napawania 12 mm. K oło prawe: szerokość zębów — 50 mm, 

grubość napawania 23 mm.

Rozpoczniemy od kilku części żeliwnych. Na 
rys. 74 przedstawiono napawane żeliwem części 
należące do jednego z mechanizmów przędzarki 
Dobson. Grubość warstwy napawania na mniejszej 
z tych części dochodzi do 1 cm. Części te nie 
wymagają bardzo dokładnego dopasowania; naj­
ważniejsza jest odpowiednia twardość. Dlatego też 
nie jest konieczne, aby napawana warstwa skła­
dała się z żeliwa szarego, co byłoby wymagane, 
gdyby trzeba było następnie obrabiać napawną 
część na obrabiarce lub za pomocą pilnika. M oż­
na byłoby raczej dążyć do tego, aby otrzymać 
warstwę żeliwa białego, które jest znacznie od­
porniejsze na ścieranie, przy czym do potrzeb-

Rys. 74. Części przędzarki Dobson napawane żeliw em .

Nie wychodząc z dziedziny części maszyn 
przędzalniczych, przejdziemy teraz do przykładów 
napawania części stalowych. Rys. 77 przedstawia 
stalowe skrzydełka wrzecionowe, używane przy 
przędzeniu lnu lub konopi. Wrzeciona te, wykonu­
jące około 10 obrotów na sekundę, mają za zada­
nie skręcać przędło, które przychodzi z urządzeń

Rys. 75. Części przepustki cew iarki napawane żeliwem .

wyciągających włóczkę, i następnie nawijać je na 
cewkę. Przesuwanie się nici po skrzydełku, zro­
zumiałe ze schematu przedstawionego na rys. 78, 
tworzy wskutek tarcia rowki w miejscach A  i B. 
Wytarte miejsca napawa się Bronzytem: z po­
czątku skrzydełko odłącza się od cewki, łapki 
której są do skrzydełka przylutowane, a następnie —  
po ukończeniu napawania —  łapki te z powrotem

Rys. 73. Żeliw ny tryb napawany Bronzytem: szerokość zę 
bów  35 mm, grubość zębów  12 mm.

nych wymiarów można dojść za pomocą szlifierki. 
Ażeby otrzymać pożądany wynik, należy od czasu 
do czasu zanurzyć jąderko płomienia w kąpieli 
stopionego metalu. W  tak prosty sposób można 
nadać napawanej części większą odporność na 
ścieranie niż ta, którą posiadała część nowa.

Z pośród żeliwnych części zasługują na uwagę 
również krzywki, których zadaniem jest prze­
kształcić ruchy obrotowe na ruchy liniowe o zmien­
nych kierunkach, co np. ma miejsce w cewiar- 
kach. Na rys. 75 i 76 widzimy dwa przykłady

Rys. 76. M im ośród przesuwacza nici łączniarki taśm owej.

przylutowuje się do skrzydełka. Skrzydełka w ilo­
ści 12 sztuk, przedstawione na rys. 77, zostały 
napawane w ciągu 55 minut z czego: 10 min —
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na ukosowanie rowków; 3 min. —  odłączenie ła­
pek; 5 min. —  usuwanie cyny; 30 min. — wykona­
nie napawania (3 min. na skrzydełko), lutowanie

Rys. 77. Stalowe skrzydełka w rzecionow e napawane Bron- 
zytem w m iejscach wytartych przez n ici. Czas pracy —

55 min,; zużycie tlenu —  80 Itr., Bronzytu —  40 g,

łapek —  7 min. Przy rowkach w miejscach A  sto­
sowano palnik 150 1/godz., przy rowkach B — 
100 1/godz.

Przejdziemy teraz do po­
ważniejszych części stalo­
wych, a mianowicie do wał­
ków rowkowanych przędzar­
ki okresowej (rys. 79). Wałki 
te, wykonane z hartownej 
stali, długości ok. 90 cm, są 
zakończone z jednej strony 
kwadratowym czopem, a z 
drugiej —  kwadratową mufą, 
za pomocą których łączą się 
w szereg w ilości odpowia­
dającej ilości wrzecion ma­
szyny, zwykle ponad piętna­
ście. Gdy każdy z czopów 
siedzi w swojej mufce z 
pewnym luzem, to ogólna gra 
kompletu wałków robi się 
bardzo znaczna i wynika ko­
nieczność ich dokładniejszego 
dopasowania. Metal stosowa­
ny do napawania powinien 
być odpowiednio odporny na 
ścieranie, a poza tym powinien 
być obrabialny na frezarce, 
ażeby można było otrzymać 
niezbędną dokładność połą­
czenia. Tym warunkom może 

oczywiście odpowiadać tylko specjalna stal; we Fran­
cji do napawania końców tych wałków używa się

Rys. 78. Schemat 
w rzeciona wskazu­
jący miejsce, gdzie 
wskutek tarcia n ici 
tworzą się rowki: 
w A  —  row ek pod­
w ójny; w  B —  po- 

jedyńczy.

drutu ze stali niklowej „Tostic” . Ponieważ części 
wałków przylegające do napawanych końców mo­
gą ulec podczas operacji wyżarzaniu, wskazane jest 
poddać te miejsca, po ukończeniu napawania koń­
ców  i ich obróbce mechanicznej, dodatkowej ob­
róbce termicznej.

-'■i

i h

Rys. 79. Stalowy w alec row kow any przędzarek okresow ych 
napawany na końcach stalą Tostic.

W  ciągu dalszym rozpatrzymy noże krajarek 
do lnu (rys. 80). Są to tarcze wykonane ze stali 
półtwardej posiadające na obwodzie zęby o po­
dwójnych ostrzach, które są zahartowane. Tarcze 
te obracają się ze znaczną szybkością (około 60 m 
na sek. na obwodzie). Zadaniem ich jest przecina­
nie włókien lnianych podawanych w kierunku po­
przecznym do tarcz za pomocą dwóch par kół 
ustawionych z jednej i z drugiej strony. Gdy pa 
pewnym czasie pracy ostrza noży są zużyte, na­
pawa się je stalą półtwardą, ostrzy i następnie

Rys. 80. Noże krajarki lnu napawane stalą półtwardą.

hartuje. A by zmniejszyć zużycie dobrze jest już 
od nowa utwardzić części tnące za pomocą pło­
mienia acetylenowo-tlenowego. Z drugiej strony, 
wycinanie zębów przy samej produkcji tarcz rów­
nież może być z powodzeniem wykonane przy za­
stosowaniu cięcia tlenem.

d. c. n.

Żądajcie dla spawaczy bezpłatnych okazowych rT T zT c^  2  zł 
zeszytów dwumiesięcznika „ S P A W A C Z " .



Mr. 7 —  1938 SPAWANIE I CIĘCIE METALI

N a p r a w a  s i ln ik a  s p a l in o w e g o .
W idoczny na zdjęciach cylinder silnika spalinowego jest 

od lew em  żeliwnym  wagi ok. 2000 kg i o wym iarach: dłu­
gość 1500 mm, średnica 800 mm, grubość ścianek średnio 
35 mm.

w ognisku dla w olnego stygnięcia, ażeby m ożliw ie uniknąć 
niebezpieczeństwa powtórnych pęknięć.

Przygotow ania do naprawy zabrały pom ocn ikow i spa­
wacza łącznie 12 godzin czasu.

Silnik pozostaw iony był na mro­
zie. bez uprzedniego spuszczenia w ody 
z przestrzeni w odnej cylindra. W oda 
zamarzła, a lód rozsadził ścianki 
w dw óch  m iejscach, zaznaczonych na 
przedm iocie kredą.

W ym iary uszkodzenia są znaczne, 
w obec dużej grubości pękniętego me­
talu i w ynoszą łącznie 750 X  35 mm.

Przed spawaniem w ym ontowano 
cylinder i przygotowano do spawania 
przez zukosow anie krawędzi pęknięcia 
jednostronnie na pół V.

U kosow anie w ykonał pom ocnik 
spawacza ścinakiem  w ciągu 8 godz.

Bezpośrednio przed spawaniem cy ­
linder podgrzano na ognisku z węgla 
drzewnego, ale tylko w ok olicy  pęk­
n ięć (podgrzewanie m iejscowe). P od­
grzewanie odbyw ało się p ow oli i trwa­
ło  ok o ło  4 godz.

W łaściw y zabieg naprawczy w y­
konano w ten sposób, że spoiny ukła­
dano palnikiem acetylenow ym  w kie­
runku od wnętrza do w olnych  kraw ę­
dzi.

Zachow anie w łaściw ego kierunku 
układania spoin ma bardzo ważne 
znaczenie. W łaściw y kierunek spawa­
nia pozw ala naprężeniom skurcznym. 
tw orzącym  się podczas stygnięcia 
spoiny, rozładow ać się bez w yw oły ­
wania pęknięć. Gdyby natomiast k ie­
runek układania spoiny był n iew łaści­
w y —  naprężenia skurczne m ogłyby przybrać kieru­
nek n ieodpow iedni i zamiast znaleźć sw obodne ujście, 
u tkw iłyby w materiale. Ukryte tu naprężenia mogą spo­
w odow ać pęknięcie w drugim m iejscu, n iw ecząc całą na­
prawę.

Po ułożeniu spoin naprawioną część ramy pozostawiono

Zabieg spaw alniczy w ykonał spawacz z 2 pom ocnikam i 
w ciągu 5 godz.

Całkowite zużycie m ateriałów przy naprawie w ynosiło: 
50 kg w ęgla drzewnego, 20 kg karbidu, 6 m3 tlenu, 10 kg 
pałeczek „Ż elk o", 0,25 kg proszku „F ontol", (Z  praktyki War­
sztatów Spawalniczych S. A. Perun Warszawa).

N a p r a w a  p ia s ty .

W idoczne na zdjęciach piasty kół pochodzą  od sam ocho­
du ciężarow ego. Są one odlew am i stalowym i wagi po 15 kg 
każda. W ym iary ich  wynoszą: średnica tarczy 300 mm, w y­
sokość piasty 200 mm. grubość ścianki 15 mm.

Uszkodzenia pow stały wskutek ciężkiej pracy sam ocho­
du i polegały na wytarciu wewnętrznej pow ierzchni piast 
zaznaczonej na lotografii strzałką.

Przed spawaniem piasty oczyszczone zostały z brudu 
i smarów.

Naprawę, tj. napawanie zużytych miejsc, w ykonano za 
pom ocą spawania łukow ego przy użyciu elektrod p ow le­
kanych do stali półtw ardej Nr 2 0  3,3 mm,

Naprawa każdej piasty trwała średnio 2 godziny i w yk o­
nana została przez jednego spawacza.

Na każdą piastę zużyto materiałów: 1,25 kg elektrod Nr 2
0 3,3 mm i ok. 5 kWh energii elektrycznej w liczniku. 
(Z  praktyki Warsztatów Spawalniczych S. A. ,,Perun", War­
szawa).
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Do a r t y k u łu  p. t. „ K o n f e r e n c ja  p o ls k o - f r a n c u s k a '

W  zeszycie 6 podaliśm y szczegółow o treść referatu 
p. Brille na temat badania połączeń spawanych (str. 111 — 
112), O becnie podajem y ilustracje do tego referatu, a m ia­
now icie: rys. 1 przedstawia rozkład naprężeń przy próbce
o zw ężonym  przekroju badanym: P —  naprężenie podłużne, 
Q —  naprężenie poprzeczne.

z analiz podanych na str. 112 w Nr 6. stale te niew iele róż­
niły się swym składem, a jednak w rażliw ość ich na działa­
nie temperatury podczas spawania była bardzo różna.

W yniki spawania elektodą L. 40 stali C hrom olox są p o­
dane na tym wykresie pełną linią, przy tym Rc oznacza w y -

Rys. 2. Rys. 3.

Jak w idać z tego wykresu, naprężenia maksymalne na 
krawędzi A  wynoszą o 50%  w ięcej przy danych wym iarach 
próbki, niż naprężenia przeciętne.

Opieranie się w ięc na wynikach przeciętnych jest n ieko­
rzystne dla połączenia  spawanego.

A nalogiczn ie próbka z otw orkiem  (t. zw. próba szw edz­
ka), przedstawiona na rys. 2 daje n ierów nom ierny rozkład 
naprężeń, który pow oduje pękanie próbki przy naprężeniach 
w  rzeczyw istości znacznie w iększych, niż obliczane napręże­
nia średnie.

W reszcie na rys. 3 mamy porów nanie w yników  badań 
w ytrzym ałościow ych, w ykonanych metodą Chevenard a na 
dw uch stalach spawanych tą samą elektrodą. Jak wynika

trzy m ałość na rozerwanie, a E  —  granicę plastyczności. K rzy­
w e te wskazują na bardzo dużą niejednorodność połączenia 
z pow odu  silnego podhartowywania się materiału rodzim ego 
na granicy spoiny.

W yniki spawania tą samą elektrodą innej stali tej samej 
grupy, która oznaczona jest na rysunku jako stal CCW , oka­
zały się natomiast bardzo dobre, jak to w idać z krzyw ych 
zaznaczonych na wykresie linią przerywaną; połączenie w tym 
wypadku w ykazało w ysoki stopień jednorodności pod w zglę­
dem w ytrzym ałości, na całym  przekroju w poprzek spoiny, 
co  jest właśnie miarą dobroci połączenia. (Uwaga: Na sa­
mym wykresie w napisie jest pom yłka: zamiast „ze stali itd" 
pow inno być „ze stalą.,.” ).

K R O N I K A

Z  W y ż s z e j  S z k o ł y  S p a w a n i a  w  P a r y ż u .

R ok szkolny w W yższej Szkole Spawania w Paryżu zo ­
stał zakończony dn. 30 czerw ca b. r.

Szkołę w roku bieżącym  u kończyło 19 słuchaczy, p o ­
m iędzy nimi — jako stypendysta S. A kc. Perun —  p J a n u s z  
Z n a m i e r o w s k i ,  inż. - elektryk z W arszawy. Nowemu 
inżynierow i - spaw aczow i składamy przy tej okazji życze­
nia jak najw iększego pow odzenia w Jego przyszłej pracy 
w  Polsce na polu spawania.

18  k u r s  s p a w a n i a  w e  L w o w ie .

Dnia 23 lipca 1938 r. odbył się egzamin uczestników 
18 kursu spawania i cięcia  metali we Lw ow ie. W ykłady 
i ćw iczen ia  odbyw ały się od 12 czerw ca do 18 lipca 1938 r.

Kurs pow yższy, z wynikiem  dodatnim, ukończyło 30 
absolwentów.

5 0  k u r s  s p a w a n ia  w  W a r s z a w i e .

W czasie od 30.5 do 30.6 1938 odbył się w W arszawie
50 kurs spawania i cięcia  metali przy udziale 45 słuchaczy. 
Do egzaminu na podstawie prób spawania dopuszczono 42 
osoby.

Egzamin teoretyczny od był się w Instytucie Przemy- 
słow o-R zem ieśln iczym  w W arszawie przed Komisją Egza­

m inacyjną w składzie: p. Z. Rudzki — Dyr. Inst. Przem., p. inż.
H. Jastrzębowski i p. inż, R. Sznerr —  z S. A . „P erun“ , oraz 
p. inż. Szupp — K ierow nik kursu.

Egzamin z wynikiem  dodatnim zdało 31 osób.

B i b l i o t e k a  —  c z y t e l n ia  I n s t y t u t u  N a u k o w e g o  R z e ­
m i e ś l n i c z e g o  I m ie n i a  P i e r w s z e g o  M a r s z a l k a  P o ls k i  

J ó z e f a  P i ł s u d s k ie g o .

Od Zarządn Instytutu otrzym aliśm y list treści następu­
jącej:

W ielce Szanowny Panie Redaktorze!

Zarząd Instytutu Naukowego R zem ieślniczego Imienia 
Pierwszego Marszałka Polski Józefa Piłsudskiego niniejszym  
wyraża podziękow anie za bezpłatne dostarczanie sw ego o r ­
ganu prasy w roku ubiegłym, do księgozbioru Instytutu N au­
kow ego Rzem ieślniczego dla biblioteki, z której czyteln icy 
w  dużej ilości, przeważnie m łodzi rzem ieślnicy, korzystają>•

W obec tego Zarząd Instytutu najuprzejmiej prosi o łas- • 
kawe dalsze popieranie tą drogą placów ki społeczno —  ośw ia ­
towej rzemiosła polskiego, jaką jest O rganizacja nasza w Sto­
licy .

Skarbnik i Członek Zarządu 
( — ) Staniław Felix Cretti

V. Prezes Zarządu 
(— ) Antoni Szmalenberg
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P o ls k ie  n o r m y  P. K. N.

Polski Komitet Norm alizacyjny przy Mininisterstwie Prze­
mysłu i Handlu podaje do w iadom ości wszystkich zaintere­
sowanych, iż ukazały się m iędzy innym i w druku, uchwalone 
przez Komitet w grudniu 1937 r.

P O L S K I E  N O R M Y
Cena

zł.
P - 401-403, 406, 407. 1001- 

1012, 1018- 1021 
P - 200-202, 211-224 ,232- 

234, 261 -274, 276, 277,
U waga: Ukazała się z 

wyższej broszury:
P -401 -403, 406,407, 1001- 1 

1012, 1018-1021

"Przetw ory naftowe, 
ich w łaściw ości i nor­
malne metody badań" 
(B roszura)......................  12.—

druku oddzielnie Część I-a po-

„Przetw ory naftowe, 
ich w łaściw ości"

' (Broszura)......................  3.—
Normy powyższe są do nabycia w Biurze Polskiego 

Komitetu N orm alizacyjnego, W arszawa 12, R akow iecka 4.

2 5 - t e  p o s ie d z e n ie  S t a ł e j  K o m is j i  M i ę d z y n a r o d o w e j  
A c e t y l e n u  i S p a w a n i a .

Dnia 4 lipca 1938 r. odbyło się w G enew ie posiedzenie 
Stałej Komisji M iędzynarodow ej pod przew odnictw em  p. Pre­
zesa Gandillon'a. Po przyjęciu  sprawozdania z działalności 
za rok 1937, przedstawionego przez Prezesa, oraz po zatw ier­
dzeniu sprawozdania finansowego, w yborze władz i załatw ie­
niu różnych spraw adm inistracyjnych, będących  na porządku 
dziennym —  zebranie zajęło się kwestią ułożenia słownika 
spaw alniczego w kilku językach.

Sekretariat Generalny opracow ał plan I-szej części tego 
słownika, w której terminy spaw alnicze mają być uszerego­
wane według porządku logicznego. Niektóre nazwy mają 
być zaopatrzone w rysunki objaśniające.

Il-ga część słownika będzie zaw ierać wyrazy w porządku 
alfabetycznym .

Sekretariat przedstawił dla przykładu w ten sposób zre­
dagowany jeden rozdział słownika.

Pierwsza lista w yrazów  francuskich została przetłuma­
czona na języki: n iem iecki, angielski, hiszpański, włoski, 
holenderski, portugalski i japoński. Postanowiono do tego 
do łączyć szw edzki i być może inne języki.

Sekretariat podjął się ca łkow itego wykonania francus­
kiej części słow nika razem z rysunkami.

Następnie zostaną w ykonane i dokładnie sprawdzone 
tłum aczenia na język n iem ieki i angielski, po czym  przy­
stąpi się do uzupełnienia słow nika innym i językami.

P. Sauerbrei w  imieniu delegacji n iem ieckiej przedsta­
w ił głów ne w ytyczne organizacji przyszłego Kongresu acety­
lenow ego, którego termin ustalono n a 2 5 /V I—  1 /V II—  1939r.

Kongres odbędzie się w  M onachium.
Prace Kongresu zostały podzielone na 14 różnych sekcyj 

(patrz notatkę o M iędz. Kongresie).
Następnie Sekretariat om ów ił utworzenie Komisji Spa­

wania w łonie M iędzynarodow ego Komitetu N orm alizacyj­
nego (ISA).

K om isja ta odbyła już 3 posiedzenia na M iędzynaro­
dow ym  Kongresie w  Berlinie 28 i 29.VI rb. (patrz sprawoz­
danie zam. w nin. zeszycie).

Po przypom nieniu członkom  M iędzynarodow ej Komisji, 
że w  różnych Kongresach, gdzie są om awiane tematy spa­
w alnicze, powinni oni w ystępow ać jako delegaci M iędzyna­
rodow ej Komisji, przew odniczący przedstawia zgłoszone pro­
pozycje co  do miejsca i terminu następnego posiedzenia; p o­
siedzenie to uchw alono odbyć w  październiku w  Brukseli.

Na zakończenie należy zaznaczyć, że w  przeddzień posie­
dzenia, na zaproszenie M iędzynarodow ego Związku W ytwórni 
Karbidu, członkow ie M iędz. Kom. odbyli w ycieczkę do Cha­
m onix i Brśvent,

X I I I  M i ę d z y n a r o d o w y  K o n g r e s  K a r b i d u ,  A c e t y le n u ,  
z a s t o s o w a ń  p ł o m i e n i a  a c e t y l e n o w e g o  i p o k r e w n y c h  

p r z e m y s ł ó w .

X I I I  M i ę d z y n a r o d o w y  K o n g r e s  A c e t y ­
l e n o w y  w M o n a c h i u m  1 9 3 9  r.

Niemiecki Komitet Organizacyjny XIII Kongresu Acety­
lenowego nadesłał nam pod powyższym tytułem notatkę infor­
macyjną, którą drukujemy w dosłownym tłomaczeniu:

„M iędzynarodow y Kongres acety lenow y odbędzie się 
w  M onachium w  dn. od 25 czerw ca do 1 lipca 1939 r. Trzy 
ostatnie tego rodzaju kongresy odbyły się w  Zurychu w  r. 1930, 
w Rzymie w r. 1934 i w Londynie w r. 1936.

Zadaniem i celem  Kongresu jest popieranie i w yjaśnie­
nie wszystkich zagadnień natury naukowej, technicznej i g o ­
spodarczej, które są związane z produkcją i stosowaniem  
karbidu względnie acetylenu, jak również i tlenu. Stosownie 
do znaczenia, jakie dla obróbki metali posiada dziedzina spa­
w ania acetylenow ego, będzie ono specjalnie uwzględnione 
w pracach Kongresu.

W szystkie inne dziedziny fachow e zostaną rów nież w y­
czerpująco potraktowane, m. in. sprawa stosowania acetyle­
nu jako materiału dla produkcji chem icznej oraz dziedziny 
pokrewne, o ile odpowiadają one celom  Kongresu.

Na Kongresie tym będą rozpatrywane referaty i sprawo- 
zeania fachow ców  zagranicznych i n iem ieckich, Kongres 
obejm uje następujące sekcje, które będą prowadzone przez 
znanych fachow ców :

1. Produkcja karbidu.
2. Acetylen  jako punkt w yjścia dla zw iązków  orga­

nicznych.
3. Oświetlenie acety lenow e (pochodnie acetylenow e, la­

tarnie morskie, sygnały świetlne i in.).
4. Gazy (w  szczególności acetylen i tlen).
5. Urządzenia i maszyny do zastosowań płom ienia a ce ­

tylenow ego.
6) Metalurgia spawania acetylenow ego, cięcia  i utwar­

dzania.
7) Technika i zastosowania spawania i cięcia  acetyle­

nowego.
8) Technika i zastosowanie utwardzania przy pom ocy 

płom ienia acety lenow ego.
9) Próby m echaniczne spoin.

9a) Próby i badania bez niszczenia przedm iotów  badanych.
10) Przyrządy do spawania i cięcia .
11) Szkolenie.
12) B ezpieczeństw o i higiena spawania.
13) Film y.
14) W ystawa
Z Kongresem jest związana M iędzynarodow a W ystawa, 

która ma pokazać obecny poziom  techniki w  poszczególnych  
działach przemysłu acetylenow ego i jemu pokrewnych. Temu 
też ce low i służyć będą przew idyw ane pokazy film ow e.

Przew odniczącym  Kongresu jest T. Radca Handl. 
dr S c h m i t z ,  Prezes Zarządu f-m y I. G. Farbenindustrie 
A . G. Frankfurt a/M, Berlin. W iceprezesam i z niem ieckiej 
strony są pp.: dr R i m a r s k i ,  Prezes Chem isch-Technische 
Reichsanstalt. Berlin; dr fil. K e s s n e r, prof, i dyr. M echan. 
Technol. Institut der Technischen H ochschule, Karlsruhe; 
Radca handlowy, dyr. F. K r ii k 1. W iedeń; z zagranicy 
p. A . G a n d i l l o n  z G enew y, prezes stałej M iędzynar. K o­
misji Acetylenu. Spawania i Przem ysłów Pokrewnych (CPI). 
która obejm uje ok o ło  28 krajów. Do prezydium  Kongresu 
w chodzą poza tym znani przedstaw iciele nauki, przemysłu 
i świata gospodarczego. O ficjalnym i przedstaw icielam i K on­
gresu są n iem ieckie związki zaw cdow o-przem ysłow e.

Przew odniczącym i W ydziału  Organizacyjnego są pp.: 
prezes dr R i m a r s k i ,  prof, dr K e s s n e r  i radca handlo­
w y F. K r u k i ,  w e wzajem nym zastępstwie.

S e k r e t a r i a t  G e n e r a l n y  spoczyw a w  rękach pp.. 
dr inż. H. H o l l e r ' a ,  k ierow nika warszt. spawaln. f-m y
I. G. Farbenindustrie A . G.. Frankfurt a/M -— Griesheim 
(dla wydziału naukow o-technicznego) i R adcy  przem ysłow e­
go w  st. sp. dypl. inż. E. S a u e r b r e  i'a, członka zarządu 
Stowarzyszeń, Deutscher Azetylenverein i Verbandf iir A u to­
gene M etallbearbeitung (dla w ydziału  organizacyjnego i ad­
ministracyjnego). W ydzia ł finansow y reprezentuje p. dyrek­
tor P a u I z Carbidvereinigung, Berlin.

W  skład Komitetu Organizacyjnego w chodzi M i ę d z y ­
n a r o d o w a  R a d a .  członkam i której są zagraniczni dele­
gaci CPI.

Biuro Kongresu znajduje się w Berlinie Friedenau, 
Bennigsenstr 25, telefon: Berlin 88 3514/15.

Zapytania w sprawie bliższych inform acji prosim y kie­
row ać pod podanym adresem. Referaty i sprawozdania na­
leży również przesyłać do Biura Kongresu, które samo skie­
ruje korespondencję do w łaściw ych w ydziałów . Biuro K on­
gresu jest stałe w porozum ieniu z niem iecką centralą K on­
gresu. Referaty i sprawozdania prosim y przesłać do biura 
Kongresu najpóźniej do dnia 1 lutego 1939 r., zgłoszenia przyj­
muje się od 1 października 1938 r.
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Referaty oraz uroczystości zw iązane z Kongresem odbę­
dą się w pom ieszczeniach kongresow ych i salach odczyto­
w ych N iem ieckiego Muzeum w M onachium . W ystawa urzą­
dzona będzie rów nież w  pom ieszczeniach  N iem ieckiego M u­
zeum. Świat techniczny zostanie w razie potrzeby poin for­
m ow any o dalszych poczynaniach Komitetu Organizacyjnego 
Kongresu” .

Podając pow yższą notatkę do w iadom ości naszych czy ­
telników . czu jem y się w  obow iązku zaznaczyć, że inow acją 
w przyszłorocznym  Kongresie jest jego nazwa. Zamiast uży­
wanej przez poprzednie Kongresy nazw y: „Kongres A ce ty le ­
nu, Spawania i Przem ysłów  Pokrew nych" użyto „Kongres 
K a r b i d u ,  A cetylenu, z a s t o s o w a ń  p ł o m i e n i a  a c e ­
t y l e n o w e g o  (Autogentechnik) i Przem ysłów  pokrewnych.

Ta zmiana wskazywałaby, że inne m etody spawania, 
jak spawanie łukow e, zgrzewanie elektryczne itp. nie będą 
om awiane na tym Kongresie. T ego rodzaju ograniczenie 
jednak nie da się chyba w  praktyce przeprow adzić, gdyż 
ca ły  szereg tem atów dotyczy w ogóle spawania, a nie tylko 
metody acetylenow ej, np. zagadnienia skurczu, badań w ytrzy­
m ałościow ych, kontroli spoin itp. Należy przypuszczać, że 
ta sprawa będzie jeszcze wyjaśniona.

Inną też n ieco  formę przybrała organizacja Kongresu. 
Kongres ten, jak i poprzednie, jest organizow any zasadniczo 
przez S t a ł ą  M i ę d z y n a r o d o w ą  K o m i s j ę  A c e t y ­
l e n u ,  S p a w a n i a  i P r z e m y s ł ó w  p o k r e w n y c h  (CPI) 
w Paryżu, jako organizację stowarzyszeń spaw alniczych 28 
państw ze wszystkich części świata; na zeszłym Kongresie, 
w Londynie w r. 1936, urządzonym przez CPI, uchw alono 
organizację następnego Kongresu pow ierzyć N iem com , jako 
członk ow i CPI.

W  tym układzie członkow ie CPI z różnych krajów re­
prezentow ali autom atycznie Komitet Organizacyjny Kongresu

w  sw oich  krajach i brali w pracach przygotow aw czych  ży ­
w y udział. (W  Polsce tymi sprawami zajm ow ało się Stow, 
dla Rozw oju Spaw. i C. M.).

Z w yżej podanej notatki jednak wynikałoby, że obecnie 
całą organizacją Kongresu zajm ie się bezpośrednio komitet 
n iem iecki. Przyszłość nam niew ątpliw ie pokaże, czy  tego 
rodzaju organizacja okaże się bardziej celow a.

P R Z E G L Ą D  P R A S Y  Z A G R A N IC Z N E J

Zasady konstrukcji spawanej i zagadnienia metalurgi­
czne. R ozw ój zasad konstrukcji w iązarów  spawanych i uży­
cie  stali o w ysokiej wytrzym ałości zmuszają konstruktora do 
zajęcia się zagadnieniami metalurgicznym i, które stają się 
aktualne dzięki spawaniu. Antor określa w swej pracy istotę 
tych zagadnień i wskazuje na środki jakie teraz posiadamy, 
ażeby można było tę sprawę skutecznie rozwiązać. B. d e 1 a 
S o c i e t e  d T n g e n i e u r s  S o u d e u r s .  m aj-lipiec 1937.

Kalkulacje kosztów spawania. Artykuł podaje w skazów ­
ki w  celu  przeprowadzenia kalkulacji kosztów spawania, 
a m ianow icie  określenie zużycia tlenu i acetylenu i spoiw. 
Przypom ina się, że now e tabele metod spawania acetyleno­
wego, zawierają w szelkie dane potrzebne do obliczania ceny 
kosztu i ułatwienia sporządzania kosztorysów. L a  F l a m m e
O x y - A c e t y l e n n i q u e  wrzesień 1937.

Nowy „Building Code” w New-Jorku uznaje oficjalnie 
spawanie konstrukcyj metalowych. Rozporządzeniem  M era 
N ew-Jorku, podpisanym  dn. 28 lipca 1937, spawanie i cięcia  
metali są oficjaln ie dopuszczone jako sposoby budow y kon­
strukcyj m etalow ych. G łów ne punkty normujące zagadnienia 
spaw alnicze są pow tórzone w rozporządzeniu. T h e  W  e 1- 
p i n g  E n g i n e e r ,  sierpień 1937,
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S P R Z E D A Ż :

Warszawa, ul. Mazowiecka 7. Nr. ielefonu 5 9 9 ! jg
Ł ó d ź , , ,  Gdańska 162. „ „ 163-55
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Gdańsk, E. P e t r u s c h ,  „ O 1 i v a, „ 45124
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Makrografla przekroju połączenia.

bez sp ec ja ln e go  p rz y g o to w a n ia  

k o ń có w  p r ę t ó w  ł ą c z o n y c h

ASEA
N O W O C Z E S N E  

Z E S P O Ł Y  

D O  S P A W A N I A

A s e a  w y r a b ia  z e s p o ły  d o  
s p a w a n ia  d o  w s z y s tk ic h  c e ­
ló w  i o w s z e lk ie j  m o c y .  P ro ­
s im y  o s k ie r o w a n ie  w s z y s t ­
k ic h  s p r a w  d o t y c z q c y c h  
e le k t r y c z n e g o  s p a w a n ia  —  
d o  nas, a c h ę tn ie  s łu ż y m y  
p r o je k ta m i  i k o s z to r y s a m i .

POLSKIE TOWARZYSTWO ELEKTRYCZNE ASEA
Sp. A k c .

W a r s z a w a ,  M a r s z a łk o w s k a  1 3 7  Tel. c e n t ra la  5 7 0 - 4 0



sT O C Z N I A  
G D A Ń S K A

| ODDZIAŁ BUDOWY MASZYN ELEKTRYCZNYCH |

TEL: 2 3441  -  G D A Ń S K  -  ADR. TELEGR.: S T O C Z N IA

PRZEDSTAW ICIELSTW A W  POLSCE: 
W A R S Z A W A - Ł Ó D Ź  -  K A T O W I C E  -  L W Ó W  -  P O Z N A Ń

P R Z E T W O R N I C E  S P A W A L N IC Z E
D O  S P A W A N I A  Ł U K O W E G O

2 5 0  AMP. Stałe, przewoźne, 2 -ko łow e  i 
2 8 0  AMP. 4-ko łow e, z silnikam i prądu sta- 
3 5 0  AMP. le g o  i tró jfazow ego, z silnikami 

spalinowym i na benzynę lub ropę.
2 0 0 0  AMP. Na kilka spawań rów nocześnie.

T R A N S F O R M A T O R Y  S P A W A L N IC Z E
2 5 0  AMP. I stałe i przewoźne dla dołqczenia do 
5 0 0  AMP. I wszelkich napięć prqdu trójfazow ego.

T R A N S F O R M A T O R Y
dla wszelkich 

napięć 

i każdej mocy.

P R Ą D N IC E

SILN IK I

S P R A W O Z D A N IE

z XII Międzyn. Kongresu Spawania
w  L o n d y n ie  1936  r.

6  to m ó w  

7 4  re fe ra tó w  

1566 s tron
D o o b e jr z e n ia  w  S to w a rz y s z e n iu

Cena
z ł. 71

STAŁE P O P O Ł U D N IO W E

K U R S Y  S P A W A N I A  

I C I Ę C I A  M E T A L I
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgłoszenia należy k ierow ać p. a.

W a r s z a w a ,  G rochow ­
ska 301 

(fabryka Perun)

Stow, dla Rozwoju Spawania i C ię ­
cia M eta li, W arszawa, Zgoda 10

K a t o w i c e ,  Zam ko­
wa 2 0  

(Huta M arta)

Stow, dla Rozwoju Spawania i C ię ­
cia M eta li, Katow ice, Zam kow a 2 0

L w ó w ,  Bourlarda 5 

(Instytut Przemysłowy)

K ierow nictw o kursów spawania 

i c ięc ia  m etali, Sp. Akc. „Perun" 

Lwów, Pełczńska 32

B y d g o s z c z ,  Puław ­

ska 18 
(fabrvka Perun)

K ierow nictw o kursów spawania 
i c ięcia  m etali, Sp. Akc. .Perun” 

Bydgoszcz, Gdańska 34

P o z n a ń ,  Bergera 5 

Wyższa Szkoła Budowy 
Maszyn

Poznańskie Towarzystwo Kursów 

Technicznych, Poznań, Bergera 5

Ł & d i.Ż e ro m s k ie g o  1 1 5 

Państwowa Szkoła 
W łókiennicza w to d z l

Łódzkie Towarzystwo Kursów Tech­
nicznych, Łódź, Żerom skiego 115

Dr. Alfred Sznerr: P o d r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i e  
M e t a l i  przy pomocy płom ienia acetylenow o-tle- 

nowego. Tom I. M ate ria ł i U rządzenia 3 3 4  i t r .  

152 rys., 2 tabl. Cena 2  z ł .  2 5  g r .

D r. Alfred Sznerr i inż. Zygm unt Dobrowolski: P o d ­

r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  M e t a l i .  Tom II. 

Technika Spawania. 2 7 3  »tr. 163 rys.
Cena 2  z ł .  2 5  g r .

Tom III. Zeszyt I. Zastosowania. Spawanie w Ico- 

tla rs tw ie / logrzew nictw ie  i kanalizacji, 241 stron 
175 rys. Cena 2  z ł .  2 5  g r .

U w a g a :  Cena za 2  tomy —  4 .—  
za 3 tom —  5 .5 0

Inż. Piotr Tułacz: A t l a s  k o n s t r u k c y l  s p a w a n y c h .

Część I. Spawanie Autogeniczne. 51 stron, 

1 11 tablic. Cena 2 0  z ł . —

Inż. Zygm unt Dobrowolski'. C i ę c i e  m e t a l i  z a p o m o c q  

t le n u .  196 stron, 139 rys. Cena 1 z ł .  5 0  g r .

Inż. Zygm unt Dobrowolski: S p a w a n i e  w  o g r z e w n l c -  

t w i e .  3 8  stron, 7 4  rys. Cena 1 z ł .

Inż. Bolesław Szupp'. N a p r a w a  d z w o n ó w  k o ś c i e l ­

n y c h  z a  p o m o c q  s p a w a n ia  (Spaw. i C . M. 

N r. 12, 1 9 3 6 ) Cena 1 z ł .

Inż. J. Zubko: E le k t r y c z n e  z g r z e w a n i e  o p o r o w e .
Cena 7 5  g r .

Inż. Leon Dreher. W ia d o m o ś c i  p o d s t a w o w e  z  d z i e ­

d z i n y  m e t a l o g r a f i i  ż e l a z a  i s t a l i .
Cena 1 z ł .

K u r s  s p a w a n ia  i c i ę c i a  m e t a l i  w  p y t a n i a c h  
i o d p o w ie d z i a c h .  W ydanie II. 4 8  str. Cena 1 z ł .  

L u t o s p a w a n i e  —  najnowsza metoda łączenia m etali 

zapomocq płom ienia acetylenow ego (Spawanie 

i C ię c ie  M eta li N r. 1 i 2, 1936).
Cena 1 z ł .  5 0  g r .

P r z e p i s y  u r z ę d o w e  d o t y c z q c e  s p a w a n i a  a c e t y ­
l e n o w e g o ,  wraz z objaśnieniami (Spaw. i C . M. 

N r. 9 i 12, 1934  i Nr. 8  i 12, 1935).
Cena 2  z ł .  5 0  g r .  

P r o j e k t  n o r m  o z n a c z a n i a  s p o in  n a  r y s u n k a c h  

t e c h n ic z n y c h  (Spaw. i C . M. N r. 2, 1 937).
Cena 1 z ł .  2 5  g r .

W Y D A W N I C T W A

S T O W A R Z Y S Z E N I A  D L A  R O Z W O J U  

S P A W A N I A  I C I Ę C I A  M E T A L I  W  P O L S C E



NOWE ELEKTRODY O B C I S K A N E

SERII ALFLEX
wyróżniają się

d o k ła d n y m  z c e n ł r o w a n i e m  d ru tu  

i o tu lin y , d o sko n a łym  p rz y le g a n ie m  

o tu lin y  do d ru tu  na c a łe j d ługośc i

pr zez co os i ąga się 

NAJLEPSZE WARUNKI UTRZYMYWANIA ŁUKU i SPAWANIA

A L F L E X  A  

A L F L E X  T 

A L F L E X  K 4 8  

A L F L E X  C 5 0

d o  r o b ó t  z w y k ł y c h  b i e z q c y c h  

s p e c j a l n i e  d o  s p o i n  p a c h w i n o w y c h  

wysoka wytrz. Rr =  45  — 50 kg/m m 2 A.s =  24  28% 

wysoka wyłrz. Rr =  50  —  55 kg/m m 2 A :> = 2 5  —  30% 

s p e c j a l n i e  na  o b c i q ż e n i a  d y n a m i c z n e

W Y S O K I E  G A T U N K I  

E L E K T R O D  S E R I I

A L F L E X
dopuszczone sq do spa­

wania konsłrukcji, zb io rn i­

ków i kotłów  przez Lloyds 

R e g i s t e r  o f  S h i p p i n g  

i Biuro Veritas

SP. A K C . PERUN


