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harlowania powierzchniowego
lutospawania

napawania twardymimetalami
metalizowania natryskowego

Zwracamy uwage naszych Odbiorcow na

NASZE NOWE PLACOWKI

TARNOW Biuro Sprzedazy dla C. O. P. Wigzagbé&&&.” zFZA
BIALYSTOK Biuro Sprzedazy. Nowa witasna wytwdrnia tlenu.

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKLADY MECHANICZNE, FABRYKA TLENU | ACETYLENU

zatozona w 1878

Wytwornica .Acetor' z butlg na wozku

tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU ,ACETOR” przeno$ne na
nozkach lub przewozne na woézkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

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

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu iinnych gazéw.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 9912/o czystosci.
ACETYLEN ROZPUSZCZONY (DISSOUS)

KARBID

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

POCHODNIE ACETYLENOWE .BLASK' do o$wietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oierty na igdanie.
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Zastosowanie spawania, lutowania i zgrzewania w samolocie ).

(Dokoriczenie).

Ill. Spawanie w ptatowcu.

Duze mozliwosci spawania znalazty swéj wy-
raz gtdbwnie w budowie ptatowca. Jest to zupet-
nie zrozumiate, bo ptatowiec przedstawia sobg sze-
reg kratownic przestrzennych, a te sg bardzo tat-
we do wykonania jako spawane.

1. Kadtub.

Pierwsze prdéby zastosowania spawania w lot-
nictwie bodajze mialy miejsce przy wyrobie kad-
tubéw. Stawne niemieckie Fokkery, z czaséw wiel-
kiej wojny, posiadaty kadtuby stalowe spawane.
Od tego czasu znamionuje sie zywiotowy wprost
najazd spawania na lotnictwo. Dziwne jednak
koleje przechodzi spawanie w ptatowcu. Z Fokke-
rem wyemigrowato za ocean do Standéw Zjedno-
czonych A. P., Europa tymczasem niejako zapom-
niata o tym najtannszym sposobie budowy. Niemcy
poszty zdecydowanie w kierunku duralu, Francuzi—
duralu i drewna, Anglicy —e stali -nitowanej, wre-
szcie Wiosi — robili wszystko. Po szeregu try-
umfow za oceanem (,Bellance" Lindbergha) wraca
spawanie na swe stare Smiecie do Europy. Nieste-
ty nie zostalo ono odpowiednio goscinnie przyje-
te. Szereg europejskich konstruktoréw, bierze sie
do ptatowcéw spawanych, nie majac do tego odpo-
wiedniego przygotowania. To tez préby te spot-
kaly sie¢ z szeregiem niepowodzen. Temu bodaj
nalezy przypisaé¢ ,ostudzenie” entuzjazmu dla spa-
wania. Jedynie Wiosi poszli konsekwentnie w tym
kierunku (nie zaniedbujac innych sposobdéw budo-
wy, jak drewnianej, duralowej, mieszanej). W/osi
tez osiggneli na polu budowy mieszanej: kadtub
spawany, skrzydio drewniane, najlepsze bodaj
w Swiecie wyniki. Wystarczy przypomnie¢ staw-
ng zdobywczynie szeregu rekordéw Savoia Mar-
chetti, S 79.

2. Skrzydto.

Proby wykonania catego szkieletu skrzydia,
jako utworu spawanego, podjeto po raz pierwszy
w Stanach Zj. A. P. Niestety préby te nie zosta-
ty uwienczone powodzeniem. Szkielet skrzydia
samolotu (bez pracujacego pokrycia) skiada sie
z calego szeregu elementéw, ktore czestokro¢ majag
za zadanie raczej utrzymanie ksztattu profilu. Do
tego celu stal okazata sie za ciezka. Z drugiej
strony skurcz, wystepujacy przy spawaniu catego
szeregu drobnych czesci, powoduje znieksztatcenie
tego profilu. Wobec tego na pewien czas zanie-
chano tych préb, ograniczajgc sie do robienia tyl-
ko okué¢ w skrzydle drewnianym. Préby te pod-
jeli na nowo Wiosi i Amerykanie. Pierwsi przez
cze$ciowe zastosowanie spawania do czesci skrzy-
dta blizszej kadtuba, a drudzy — do wyrobu dzwi-

garow.
Nie wiem, czy prdébowano robi¢ pokrycie
z blachy spawanej. Przy obecnych jednak wiel-

‘) Dokonczenie artykutu z Nr 9 r. b.

kosciach samolotéw, to sie nie optaci. Bo pokry-
cie takie musiatoby pracowa¢. Tymczasem blachy
przy grubosciach, jakie trzebaby stosowaé, bylyby
nie dos¢ sztywne. Stosowanie za$ blach falistych
wybitnie zwiekszytoby ciezar. Trzeba sie tez li-
czy¢ z trudnosciami wykonania.

Nalezy jednak sadzi¢, ze w przysztych wiel-
kich samolotach zobaczymy skrzydia wykonane
catkowicie za pomoca spawania. Bo tam, dzieki
wiekszym wymiarom elementu, oraz mozliwosci
zastosowania pokrycia jako elementu pracujgcego,
spawanie moze sie okaza¢ ekonomiczne tak pod
wzgledem ciezaru jak i kosztow.

3. toze silnikowe.

Jak wiadomo, toze silnikowe jest narazone na
doé¢ zlozone obcigzenia, wymagajgce odpowied-
niej budowy. Spawanie w odr6znieniu od nitowa-
nia umozliwia bez zbytniego kiopotu wstawianie
elementéw tam, gdzie one sg potrzebne. Wystar-
czy przyjrze¢ sie ktéremukolwiek tozu, by sie o tym

Rys. 14. toze silnikowe spawane (uszkodzone).

przekonaé. toze takie przedstawia sobag calg siat-
ke rurek. Wezty jednak, w ktérych sie one zbiegaja,
sg proste i niewielkie. Rys. 14 przedstawia toze
silnikowe (uszkodzone) jednego z platowcow
0 mieszanej budowie.
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4. Usterzenie, podwozie.
Konstruktorzy korzystajg tez chetnie z ustug
spawania do budowy usterzenia i podwozia. Na-
wet przy skrzydiach drewnianych
stosuje sie lotki spawane. Do bu-
dowy szkieletu uzywa sie tak ru-

rek jak i profilow otwartych. Na
pokrycie stosuje sie przewaznie
ptétno.

5. Zbiorniki.

Jednym z wielu kiopotow kon-
struktora lotniczego sa zbiorniki.
Dawniej robiono je gtéwnie z mie-
dzi, pozniej z duralu. Oczywiscie
tak jedne jak i drugie byty nito-
wane. (Rys. 15J. Uszczelnienie ich
byto jednak bardzo trudne. Ze
wzgledu na cienkie Scianki zapew-
nienie szczelnosci przez same nity byto niemozliwe.
Wobec tego uciekano sie do stosowania roéznych
uszczelniajgcych lakieréw i past. Jednak benzyna,
a jeszcze bardziej mieszanka z al-
koholem jest wybitnym rozpuszczal-
nikiem, niszczacym substancje
uszczelniajgce. Za$ wrazliwos$¢ du-
ralu na korozje nie pozwalata na
stosowanie mas uszczelniajacych,
czy lakieréw, ktoreby mogly two-
rzy¢ elektrolit.

Dopiero spawanie rozwigzato
zupetnie te trudnos$¢. Dzi$ zbior-
niki buduje sie niemal wytacznie
jako spawane z blachy glinowej
lub elektronowej. Zbiorniki takie
sg bardzo wytrzymate i idealnie
szczelne. Jezeli spotyka sie jakie$
niedomagania, to sg one prawie
zawsze spowodowane btednym roz-
wigzaniem konstrukcyjnym lub ztym
wykonaniem.

Zbiorniki budowane z glinu lub elektronu
(rys. 16) majg jeszcze jedng wyzszo$¢ nad innymi:
mniej sa wrazliwe na przestrzaty. Pocisk karabi-
nowy, przechodzac przez zbiornik miedziany lub
duralowy, w miejscu opuszczenia go, wyrywa bar-
dzo duzag dziure. Natomiast w zbiorniku glino-
wym - duzo mniejsza (materiaty nisko sprezyste).

Rys. 15.

Rys, 16.

6. Wyposazenie wnetrza samolotu.

Urzadzenie wnetrza samolotu musi zapewniac
pasazerowi jak najwieksza wygode, ale nie moze
byé za ciezkie. W ostatnich czasach na fotele
naprzyktad stosuje sie spawane rury z hydro-
nalium (stop Al — Mg) Ilub elektronu (stop
Mg — Al) (rys. 17).

7. Naprawy.

Jak juz wspomnialem wyzej, moznaby sie
sprzeczaé, gdzie spawanie oddaje wieksze ustugi:
przy budowie nowego sprzetu, czy przy napra-
wach.

Zamiana uszkodzonego elementu, wezta, czy
tez kilku czesci przy pomocy spawania nalezy do
rzeczy nadzwyczaj tatwych. To samo odnosi sie

Lotniczy zbiornik paliwowy

Lotniczy
ny, 2) z mosiagdzu, iako czesciowo nitowany i 3) z elektronu — catkowicie spa-
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do uszkodzonych 'zbiornikéw. Oczywiscie sg to
roboty tatwe, ale dla ludzi znajgcych sie na spa-
waniu. A co najwazniejsze, sprzet stuzacy do na-

z duralu: nitowany i spawany (wediug

Zrédet ,Societe du Duralumin”).

prawy, jest prosty i nieliczny (pitka, pilnik, stacja
przenosna do spawania i stosunkowo prosty mon-
taz). Dzieki temu pewne naprawy moznaby na-

zbiornik wykonany: 1) z mosigdu jako cze$ciowo spawa-

wany (ze zrédet I. G. Farbenindustrie).

wet uskutecznia¢ w polu. Rys. 18 przedstawia na-
prawe kadituba z wycieta uszkodzong czescig. (In-
teresujacych sie blizej sprawg zamiany uszkodzonych

Rys. 17. Rozktadany fotel samolotu angielskich linii lot-

niczych.
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elementéw, moge odesta¢ do mego referatu, ktéry
wygtositem na ten temat w roku 1936 na zjezdzie
S. I. M. P, a ogtoszego w N-rze 1i 2 ,Spawa-
nia i Ciecia Metali” w roku 1937).

IV. Spawanie w silniku.

ze silnik lotniczy skia-
czesci ruchomych bar-

Ze wzgledu na to,
da sie z catego szeregu

Rys. 18. Naprawiony tyt kadtuba (pod spodem
dzo doktadnie obrabianych, spawanie ma tu mniej-
szg role do spetnienia, ale tylko pozornie. W pew-
wnych wypadkach jest ono wprost niezastgpione
(stellitowanie i nichromowanie zawordéw).

1. Koszulki wodne, rury wydechowe itp.

Poczatkowo stosowano spawanie do przypa-
wania koszulek wodnych do cylindréw oraz do
wyrobu rur wydechowych, gardzieli gaznikéw itp.
Tu jednak spawanie miato zastosowanie raczej po-
mocnicze.

Ochrona zaworu wydechowego przed korozjg w go-
(przylgnia stellitowana, dét grzybka nichro-
mowany).

Rys. 19.
racych gazach,
2. Usuwanie wad czes$ci lanych.

Dawniej, kiedy nie umiano spawaé stopdw
lekkich, wzglednie nie miano do tego zaufania,

uszkodzonaczes$c)
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wytwdrnie ponosity duze straty na brakach w od-
lewach. Bardzo czesto zdarzato sie, ze juz przy
koricu obrobki karteru pokazywata sie pora. Oczy-
wiscie taki karter trzeba byto wyrzuci¢, a z nim
i calg wlozong wen prace. Musze podkreslié, ze
brakéw takich byto bardzo duzo. Tu w po-
moc przyszedt palnik acetylenowo-tlenowy, za po-
mocg ktérego taki brak daje sie czestokro¢ tatwo
uratowac.

3. Spawanie jako ochrona przed korozjq
w goracych gazach.

Jedng z najwiekszych bolgczek dzi-
siejszych wysokopreznych chtodzonych
powietrzem silnikéw lotniczych sg za-
wory. Gtoéwnie zas w silnikach pra-
cujacych na mieszankach o skiladnikach
przeciwstukowych (np. czteroetylek oto-
wiu). W tych silnikach bardzo silnie wy-
palajg sie tak przylgnie zaworowe, jak
i gniazda. Dawne tradycyjne stale (chro-
mo-niklowo wolframowe) nie wytrzymaty
préby zycia. Mimo, ze stale o zawarto-
sci wolframu sg odporne na wysokie
temperatury (statos¢ weglikow wolframu),
to jednak w goracych gazach paliw ety-
lizowanych wypalatly sie. Niewiele po-
mogto stosowanie na zawory wydecho-
we stali niklowo-krzemowych. Dopiero
spawanie rozwigzato te sprawe prawie
catkowicie. Dzi$ przylgnie grzybka za-
worowego pokrywa sie przez napawanie
,Stellitem”, a dno grzybka ,Nichromem”
(stop niklu z chromem). Stellit zachowuje nie tylko
swa duzag twardo$¢ w wysokich temperaturach, ale
i nie koroduje. Dna grzybkoéw nie muszg by¢ twarde,
wystarczy wiec je uodpornic¢ tylko przeciwko korozji.
Rys. 19 przedstawia zdjecia makrograficzne stelli-
towanego i nichromowanego zaworu za pomocg
napawania acetylenowego.

Gniazda zaworowe albo sie stellituje, albo (ze
wzgledu na trudng obrébke Stellitu) robi jako wy-
mienne ze specjalnego brgzu lub nierdzewnej stali.

4. Naprawy.

Tak, jak w ptatowcu, wielkie ustugi przy na-
prawach oddaje spawanie i w silniku.

a) Zderzaki zaworowe.

Zderzaki i kapturki zaworowe po pewnym
czasie: Scierajg sie lub wybijaja. Z tego powodu
regulacja luzéw zaworowych staje sie utrudniona.
Moim zdaniem nic nie stoi na przeszkodzie, by te
miejsca (zwykle naweglane) nadlewac¢ palnikiem
przy pomocy odpowiednio twardych stopow (,Al-
chrom”, ,Stellit").

i kapturki

b) Nadlewanie gniazd zaworowych.

Wybite lub wypalone gniazda zaworowe moz-
na stosunkowo tatwo napawaé przy pomocy pal-
nika acetylenowo-tlenowego. To pozwala na rato-
wanie cylindra czestokro¢ nadajgcego sie do wy-
brakowania.

c) Kartery.

W czasie Chalenge’'u w 1930 roku we Francji,
na jednym z niemieckich samolotéw zostata urwa-
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Zawodnik (bardzo znany pi-
lot) byt zrozpaczony. Goscinni Francuzi wzieli so-
bie za punkt honoru uratowanie sprawy. | rze-
czywiscie zawezwani specjalisci z Office Central
de Soudure Autogene et d’Acetylene naprawili
peknietg tape w przeciggu czterech godzin. Na-
prawa ta wywotata w swoim czasie w sferach fa-
chowych duze poruszenie.

na tapa karterowa.

VI. Lutowanie.

Dziedzing bardzo pokrewng spawaniu jest lu-
towanie. Jest ono niejako jego namiastka i stosuje
sie tam, gdzie ze wzgledéw na tgczony materiat
spawanie jest niemozliwe lub utrudnione. Nieste-
ty jezeli literatura spawalnicza, a gtéwnie lotnicza,
jest bardzo uboga, to w odniesieniu do lutowania
prawie Zze nie istnieje. To moze jest przyczynag
tak matego rozwoju tego rodzaju potaczen.

Lutowanie stosuje sie zwykle do #tgczenia
dwéch réznych metali, np. stalowej lub mosieznej
koncowki z miedzianym przewodem. Tu oczywi-

Scie spawanie jest niemozliwe. Przy przewodach
o wiekszych wymiarach, stabo drgajacych, mozna
stosowaé¢ lutowanie przy pomocy lutowia mosiez-
nego. Jezeli jednak przewdéd posiada mniejszg
Srednice i cienka $cianke oraz podlega drganiom,
trzeba go lutowa¢ przy pomocy lutowia srebrowe-
go. Dlaczego? Niestety brak miejsca nie zezwala
mi na blizsze zajecie sie tg sprawa.

Oto inny wypadek zastosowania lutowania.
Cienkoscienne, miedziane przewody sg bardzo trud-
ne do spawania (ze wzgledu na duzg ptynnosé¢ sto-
pionej miedzi), poza tym — poniewaz miedz za-
grzana i wolno ostudzona kruszeje, trzebaby takie
przewody po spawaniu zarzy¢. Aby tego uniknag,
lutuje sie je ,na srebro" lub ,mosiadz”, w zalez-
nosci od S$rednicy oraz wielkosci drgan, na ktdre
s harazone.

Nie wielu tez technikéw wie, ze mozna luto-
wacé stopy lekkie. Glin lany oraz stopy glinu
lutujg sie z miedzig bardzo dobrze i tatwo. Nie
sgdze tez, by inne stopy nie dawaly sie tez luto-
wac (nie mam w tym kierunku praktyki).

Lutowanie stopow lekkich nalezy stosowac
tam, gdzie wymagamy tylko szczelnos$ci, np. misy
karterowe (ktére sg wiasciwie zbiornikami smaru).
Inne czesci, podlegajace duzym sitom, nalezy spa-
wa¢. Jednak nie trzeba zapominaé, ze do spawa-
nia cze$¢ lang trzeba grza¢. Przy cienkich za$ Scian-
kach, bardzo tatwo o zrobienie dziury. Lutowanie
za$ przeprowadza sie bez ogrzewania catosci.

Chce jednak przestrzec przed stosowaniem
lutowi o0 niskiej temperaturze topliwosci, bo sa
one zwykle o podstawie cyny. Cyna za$ posiada
wysoki potencjat elektryczny, a wiec stanowi nie-
bezpieczenstwo korozji dla czesci lutowanej. Zre-
sztg lutowia te dajg potgaczenia mato wytrzymale.

Bytoby bardzo pozagdane, by technicy bardziej
zajeli sie sprawg lutowania stopow lekkich, ponie-
waz czestokro¢ jest ono nie do zastgpienia.

VII. Zgrzewanie elektryczne.

Omawiajac zastosowanie spawania w lotnictwie
nie spos6b pomingé zgrzewania elektrycznego—pro-
cesu badz co badz bardzo zblizonego do spawania.
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Niestety nie moge blizej zaja¢ sie tym skad-
ingd bardzo ciekawym procesem. Zgrzewanie ze-
zwala na uzytkowanie wysokowytrzymatosciowych
stali nierdzewnych (np, stali 18/8, tj. o zawartosci
18% chromu i niklu). Zgrzewanie elektryczne tych
stali,w pewnej odmianie zwanej zgrzewanie ,btyska-
wicznym" (amerykanskie ,shotweld"} zostato juz na
zachodzie Europy i w Stanach Zjedn. A, P. bardzo
rozpowszechnione gtéwnie w kolejnictwie. Wyrabia

Rys. 20. Statecznik poziomy i ster giebokos$ci zgrzewane
elektrycznie blyskawicznie (shotweld) ze stali 18—8 (wedtug
Edw. G. Budd. Mfg. Co.).

sie tez w ten sposdb caty szereg czesci ptatowca (jak
opierzenia rys. 20). Robiono tez préby z budowg
samolotu catkowicie ze stali 18/8 zgrzewanej elek-
trycznie. Rys. 21 przedstawia przdéd kadiuba sa-
molotu wykonanego w ten spos6b. Zgrzewanie
btyskawiczne stali 18/8 zezwala na wyrobienie
ksztattownikéw o najrozmaitszej postaci, niespoty-
kanych w innych sposobach igczenia (rys. 22)'\

Rys. 21. Przéd kadtuba samolotu z tozem silnikowym, ze stali
18—8, zgrzewany btyskawicznie (wedtug Edw. G. Budd Mfg. Co.)-

VIII.

Powierzchowny obserwator mdgiby sadzi¢, ze
w obecnych czasach w lotnictwie — w przeci-
wienstwie do innych dziedzin przemystu metalo-
wego — nastepuje upadek spawania jako procesu
taczenia metali. Upadek ten jest jednak pozorny*

Przyszto$s¢ spawania w lotnictwie.
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Obecnie panuje ,moda" budowy ptatowcoéw ze

stopéw lekkich o wysokiej wytrzymatosci typu
sduralumin”. Te za$ nie dadza sie spawa¢. Dla-
czego? Nie moge niestety zajgé¢ sie tu blizej tg

sprawa. Wystarczy jednak spojrze¢ na to, co ro-
big Wiosi, by sie przekonaé¢, ze maszyny spawa-
ne z powodzeniem konkurujg z duralowymi. 1| to
konkurujg przede wszystkim pod wzgledem ceny,
szybkosci wykonania, tatwosci konserwacji itp.

Obserwujac jednak postepy techniki, widzimy,
ze technika nitowania wypowiedziata juz witasci-
wie swe ostatnie stowo. Postepy tu, jak nalezy
przypuszczaé, beda mate. Nitowanie wchodzi
w okres statyczny. W lotnictwie stosuje sie je
witasciwie jako ,zto konieczne". Natomiast spa-
wanie charakteryzuje wybitna dynamika. Kazdy
rok przynosi powazne zdobycze. Caly szereg dzie-
dzin, jak: skurcze i naprezenia z nich wyptywaja-
ce, zagadnienia spawalnosci itp. nie zostaly jeszcze
wystarczajaco zbadane i os$wietlone. Z drugiej
strony pewien konserwatyzm i uprzedzenie nie ze-
zwalajg na odpowiednio $cistg wspoétprace pomie-
dzy specjalista spawaczem a metaloznawcg. Zre-
szta nie trzeba zapomina¢, ze do niedawna uwa-
zano, ze spawaniem moze sie zajmowac co najwy-
zej majster, ale nigdy inzynier! Dzi$ poglady po-
matu sie zmieniajg, ale jeszcze trzeba usung¢ duzo
uprzedzen.

Moim zdaniem spawalnictwo w przysztosci
péjdzie w dwoch kierunkach: spawania stali oraz
stopoéw lekkich wysokowytrzymatych, nie wyma-
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gajacych jednak do uzyskiwania tych wysokich
witasnosci obrdbek cieplnych (co juz czesciowo

zostato osiggniete dzieki stopom glinu z magnezem
(np. stop tzw. ,hydronalium”). Tutaj otwiera sie
wdzieczne pole dia wspotpracy pomiedzy spawa-
czem a metaloznawca.

Czy wobec tego nalezy przewidywaé¢ ,hono-
rowy zgon" nitowania? Nie sadze. Nie mozna bez-
apelacyjnie potepi¢ jednego dziatlu techniki na

korzy$¢ drugiego. To prowadzi
tatwo do przesady. Technika za$ nie
lubi tego. Wymaga ona harmonii
pomiedzy r6znymi dzialami techno-
logii. Sadze, ze w przysztosci beda
zyty w zgodzie obok siebie: nito-
wanie ze spawaniem. Ale spawa-
nie musi osiggng¢ nalezng mu po-
zycje. Nalezy za wszelkg cene da-
zy¢, by ,wilasciwa rzecz byta na
wiasciwym miejscu”.

Applications des diverses méthodes de
soudure dans l'aviation.

Dans la seconde partie de son article
l'auteur decrit les applications des diffe-
rentes methodes de soudure a la con-
struction d'un planeur (bati, ailes, support
de moteur, reservoirs) et a leur reparation;
puis il passe en revue les parties du mo-
teur ou la soudure ou le rechargement
au chalumeau (stellitage) peuvent etre

utilement appliques. La brasure et la soudure electrique
a pression (shotweld) ont egalement leur champ d'applica-
tion.

En conclusion, l'auteur emet 1'opinion que les problemes
de soudure dans ce domaine exigent la collaboration etroite
entre les ingenieurs-soudeurs (qui sont trop peu nombreux)
et les metallurgistes.

Verschiedene Schweissverlahren im Flugzeugbau.

Im zweiten Teile seines Artikels beschreibt der Verfas-
ser die Anwendung verschiedener Schweissmethoden beim
Bau von Flugzeugen (Gerippe, Fliigel, Motorgestell, Behalter)
und bei ihrer Instandsetzung. Im weiteren wird ein Ober-
blick der Motorbestandteile gegeben bei denen die Schweis-
sung oder Auftragschweissung mittels des Azetylenbrenners
(Stellit) angewendet werden konnen. Das Loten wund die
elektrische Presschweissung (shotweld) finden ebenfalls ihr
Anwendung.

aussert der Verfasser die Ansicht. dass
jederart Schweissproblemen in besprochenen Gebiete einer
engen Zusammenarbeit von Schweiss-Ingenieuren (deren
Anzahl zu gering ist) un Metallurgen erfordern.

Zum Schlusse
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na wszelkie zagadnienia z praktyki spawalniczej
znajdziecie w nowym wydaniu broszury p. t

KURS SPAWANIA I CIECIA METALI
W PYTANIACH | ODPOWIEDZIACH
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Inz. PIOTR TULACZ, Katowice. ,S?'"R15: 72?'143

Najwazniejsze zasady technicznej i ekonomicznej oceny
spawanych i zgrzewanych zigcz szynowych.l

Jednym z najwazniejszych momentéw dla oceny roéznych sposob6éw spawania i zgrzewania ziacz
szynowych sa warunki wykonania ztacz.

Praca moze sie odbywac:

a) w specjalnych warsztatach,

b) na miejscu budowy, obok toru,

c) przy szynach utozonych w torze,

d) bezposrednio w torze, w czasie normalnego ruchu pociagéw.

Warunki wykonania ztacz wplywaja w pewnym stopniu zaréwno na wilasnosci wytrzymatosciowe
zkgcz rozmaitych systemoéw, jak tez i na koszt ich wykonania.

Drugim z kolei bardzo, waznym momentem, jest ro6zna spawalno$¢ materiatu szynowego, co moze
w znacznym stopniu wptywaé na wiasnosci techniczne poréwnywanych spoin. Dlatego przy ocenie technicz-
nej spoin, nalezy uwzglednia¢ warunki wykonania oraz materiat szyn. Przy uwzglednieniu powyzszych
momentéw mozemy dopiero wyrobi¢ sobie zdanie, co do praktycznej przydatnosci réznych systeméw zigcz.

Badania laboratoryjne nie moga zastgpi¢ préb poréwnawczych pracy ziacz w torze. Dopiero staty-
styka zachowania sie ztgcz w torze, przy prébach przeprowadzonych na szerszg skale i w mozliwie jak
najbardziej zblizonych warunkach, posiada¢ bedzie istotne znaczenie dla ich oceny technicznej. Tylko
zkacza, posiadajgce znaczny wspoétczynnik bezpieczeristwa, ktéry kompensuje zaréwno trudnosci wykonania
pracy w torze, jak i ew. gorsza spawalno$¢ materiatlu szyn, przejda takie proby z wynikiem dodatnim.
Zkgczem tego rodzaju — jest zigcze kleszczowe, ktdre przedstawia jakby szyne ,,compound”. Ztgcze to jest
spawane w catym przekroju i oprécz normalnej stopki z twardej stali posiada dodatkowa stopke ze stali
miekkiej, przypawana do nasady szyjki. Dowodem wielkiego wspoétczynnika bezpieczeristwa tego zlacza sa
proby zmeczeniowe, przeprowadzone przez Austriackie Koleje na ztgczach spawanych bezposrednie w torze
systemem kleszczowym na starouzytecznych szynach w czasie normalnego ruchu pociagéw. Zigcza te po
kilkumiesiecznej pracy w torze, zostaly wyciete z toru, celem przeprowadzenia proéb.

Dla oceny gospodarczej réznych rodzajow ztacz, wazny jest nie tylko koszt samego spawania, ale
réwniez warunki wykonania spoin. Na konkretnym przykiadzie wtérnej wymiany i regeneracji szyn wy-
kazuje sie, ze najdrozsze jest stosowanie styku tubkowego, a najtanszym sposobem jest stosowanie spawa-
nia acetylenowo-tlenowego, na miejscu budowy. Zgrzewanie iskrowe, w specjalnym warsztacie, jest
znacznie mniej korzystne. Poza tym przy spawaniu acetylenowym mozna taczy¢ szyny w diuzsze odcinki,
co wplywa Kkorzystnie na prace taboru i komfort jazdy.

2250 stéw + 1 rys.

Problem spawania i zgrzewania szyn mozemy
uwazat, jako rozwigzany. Istnieje dzisiaj caty sze-
reg metod spawania i zgrzewania szyn, ktore daja
wyniki zadowalajgce w praktyce. Niektére z tych
metod jak np. spawanie termitowe, spawanie acety-
lenowo-tlenowe oraz spawanie elektryczne tukowe,
posiadaja caty szereg odmian, r6zniacych sie miedzy
sobg badZz to sposobem wykonania, badZz tez kon-
strukcjg. Poszczeg6lne systemy spawanych zigcz
szynowych mozemy poréwnywaé¢, pod wzgledem
technicznym, na zasadzie préb wytrzymatoSciowych
spawanych odcinkéw szyn. W ostatnich czasach
szczegblnie prdéba na zmeczenie nabiera wiekszego
znaczenia, chociaz istniejg jeszcze uzasadnione za-
strzezenia co do oceny jej wynikow.

Ztacza poddawane prébom sa zazwyczaj wy-
konywane w warsztacie, gdzie najtatwiej jest stwo-
rzy¢ i zachowac¢ najkorzystniejsze warunki wyko-
nania spoiny. W praktyce jednak warunki wyko-
nania bedg na og6t inne. Te wiasnie warunki wy-
konania winny by¢ uwzglednione przy ocenie tech-
nicznej i ekonomicznej zigcz.

PrzejdZzmy kolejno najwazniejsze, spotykane
w praktyce warunki wykonywania zlgcz szyno-
wych spawanych i zgrzewanych.

Warunki wykonywania ziqcz szynowych.
1 Wykonywanie ztgcz
nym warsztacie dla spawania szyn.
Jak juz zaznaczylismy, istnieja w tym wypadku
najkorzystniejsze okolicznosci dla przebiegu pracy
spawania. Praca ta moze by¢ odpowiednio zorga-
nizowana, poszczeg6lne jej etapy standaryzowane,
a nawet zautomatyzowane, przy wszystkich meto-
dach spawania, chociaz dotychczas istniejg jedynie
automaty do zgrzewania elektrycznego iskrowego.

*) Referat, wygtoszony na Miedzynarodowym Kongresie
Szynowym w Dusseldorfie, 19—22,1X,1938.

w specja

Do nowych szyn mozna stosowal wszystkie istnie-
jace metody taczenia i nie ulega watpliwosci, ze
w tych warunkach pracy osiggnie sie najlepsze
wyniki wytrzymatosSciowe.

Inaczej natomiast przedstawiac sie bedzie kwe-
stia ekonomicznosci. Koszty podwojnego transportu
spawanych szyn — ktérych diugos¢ ze wzgledu na
mozliwosci transportowe musi by¢ z gory ograni-
czona — beda, w wiekszosci wypadkow, przewyz-
sza¢ wszystkie oszczednosci, jakie pozwala nam
przeprowadzi¢ odpowiednie zorganizowanie pracy
W warsztacie.

Przy spawaniu szyn starouzytecznych w war-
sztacie, mozna zuzyte konhce szyn naprawiac¢ lub
tez je obcinaé¢. Pozostawienie koncéw szyn staro-
uzytecznych, bez odpowiedniej naprawy, na ogoét
nie powinno by¢ dopuszczalne, konce te sg bo-
wiem zazwyczaj odgigte i zbite, a otwory Srubowe,
wskutek dotychczasowej pracy szyn, posiadajg nie-
raz zaczatki rys, ktére powodujg pdzniejsze peka-
nie spawanych zlgcz. W razie obcinania koncow
szyn, zwieksza sie koszt ztacza o warto$¢ odrzu-
conego materiatu. Naprawa koncéw szyn przez
odpowiednie ich wyprostowanie, ew. natozenie po-
wierzchni tocznej oraz zaspawanie otworow przy-
stykowych jest bardzo tatwa przy stosowaniu spa-
Yv_ania acetylenowo-tlenowego.

taczenie szyn starouzytecznych z naprawia-
nymi koncami bedzie na ogét, pod wzgledem tech-
nicznym réwnorzedne, a pod wzgledem ekonomi-
cznym korzystniejsze od tgczenia szyn z obciety-
mi Koncami.

2. Spawanie szyn, obok
posrednio na miejscu budowy:

a) spawanie szyn nowych,

b) spawanie szyn starouzytecznych, po ob-
cieciu koncoéw,

toru,

bez-



204

c) spawanie szyn starouzytecznych, po
prawie koncow.

Przy tych warunkach wykonania unika sie pod-
wdjnego transportu szyn, co w wielu wypadkach
moze nam da¢ duze oszczednosci, w stosunku do
spawania lub zgrzewania warsztatowego, szczego6l-
nie przy rzadkiej sieci kolejowej i wiekszych od-
legtosciach od warsztatu spawania szyn. W warun-
kach tych jednak nie mozna stosowac zgrzewania
iskrowego. Nadaje sie tutaj tylko zgrzewanie ter-
mitowe, spawanie acetylenowo-tlenowe i spawanie
elektryczno-tukowe. | w tych, chociaz mniej ko-
rzystniejszych warunkach, dzieki odpowiednio zor-
ganizowanej pracy i jej kontroli, mozna tatwo
osiggng¢ nie gorsze wyniki, jak przy spawaniu
W warsztacie.

2. Spawanie, szyn utozonych w tor ze.

Ten sposéb przedstawia juz wieksze trudnosci
wykonania. Wypadki takiego spawania zachodzg
nawet przy budowie nowych toréw, gdy szyny
uktada sie prowizorycznie, dla ruchu pociagow
roboczych, a nastepnie spawa sie w miare postepu
prac budowlanych, istniejgce juz odcinki toru.

a) Wszystkie sposoby zgrzewania szyn, przy
ktérych luki dylatacyjne sukcesywnie sie kasuje,
np. zgrzewanie termitowe lub iskrowe, wyma-
ga przeregulowania toru, tzn. przesuniecia pod-
ktadéw, jak o tym wspomina dyrektor Wattman
w swoim referacie, i dodania nowych odcinkow
szyn, a wiec zwiekszenia ilosci zigcz.

b) Jedynie spawanie acetylenowo-tlenowe,
a w pewnym stopniu rowniez spawanie tukowe
pozwala spawa¢ szyny przy dowolnych lukach
dylatacyjnych, nie wymaga wiec zadnego przere-
gulowania toru i nie powoduje kosztéw z tym
zwigzanych. Mialo to np. miejsce ,przy budowie
nowej linii kolejowej Zory-Rybnik na Slasku, przy
czym, dzieki zastosowaniu styku kleszczowego,
spawanego ptomieniem acetylenowo-tlenowym, osig-
gnieto powazne oszczedno$ci. W czasie spawania
kursowaty po torze pociagi robocze, dla przewozu
materiatow do dalszych odcinkéw toru.

4. Spawanie ztacz w
torach.

Bezwzglednie najkorzystniejsze warunki pracy
istniejg przy spawaniu ztgcz w istniejacych torach,
w czasie pelnego ruchu pociagéw, gdzie przerwy
miedzy pociggami wynoszg 15 do 30 minut. W tych
warunkach nie mozna bra¢ w rachube zadnego
sposobu zgrzewania szyn, gdyz nie mozna przere-
gulowac¢ toru. Nie ma tez mowy o obcinaniu konh-
coéw szyn, ktére moga by¢ jednak naprawione.

Poniewaz oszczedza sie przy tym koszty, zwig-
zane z transportem szyn zapasowych, z prowizo-
rycznym ich zalozeniem w torze itp.,, nie sa to
wypadki rzadkie bez wiekszego praktycznego zna-
czenia, o czym najlepiej $wiadczy fakt, ze z Kkilku
tysiecy zigcz mego systemu, wykonanych plomie-
niem acetylenowo-tlenowym w réznych torach, na
mostach, wiaduktach i przejazdach kolejowych
gtéownych linii, wieksza ich cze$¢ zostata spojona
bezposrednio w torze, przy normalnym ruchu po-
ciagébw, w czasie bardzo krotkich przerw miedzy
pociggami.

Spawanie takie praktykuje sie od Kkilku lat
w Dyrekcji Katowickiej, ktéra réwniez w b. r. ogto-
sita przetarg na: ,Spawanie stykéw szyn na mo-
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natach, sposobem acetylenowo -tlenowym, wediug
konstrukcji styku, opatentowanej, inz. Tutacza”.
Warunki przetargu ustalajg, ze ,Spawanie stykow
szyn bedzie sie odbywato bez wyjmowania szyn z to-
ru, bez przerwy w normalnym ruchu pociggow”.

Jestem przekonany, ze Kkilkaset ztacz, jakie
wykonuje sie w tym roku, na skutek tego prze-
targu, dadzg nie mniej zadowalajace wyniki, jak
ztgcza wykonane w identycznych warunkach, w la-
tach ubiegtych.

Kolejno$¢ rob6t w tym wypadku jest nastepu-
jaca: Najpierw naprawia sie kohce szyn przez wy-
prostowanie i nalozenie powierzchni tocznej, na-
stepnie spawa sie caly przekrdj szyn na styku, po
czym nastepuje przypawanie podkiadki wzmacnia-
jacej i zapawanie otworéw przystykowych. Pomie-
dzy poszczegdlnymi etapami pracy, przejezdzajg
pociagi, co zwieksza naturalnie rozchdéd gazéw
i przediuza czas pracy, wskutek czego wzrasta
réowniez koszt samego spawania. Mimo tego jed-
nak jest to w wiekszosci wypadkow — dla istnie-
jacych, dobrze utrzymanych toréw, a w szczegol-
nosci przy ograniczeniu spawania ztgcz do mostéw,
wiaduktéw i przejazdéw — spos6b najekonomicz-
niejszy i dlatego czesto w praktyce stosowany.

Zagadnienie spawalnos$ci szyn.

Druga z kolei, nie mniej waznag dla oceny
technicznej systemoéw ztacz spawanych, jest kwe-
stia spawalnosci materiatu szyn.

Na ogo6t spawalnos$¢ materiatu szyn moze przed-
stawia¢ bardzo duze réznice. Szyny ze stali miek-
kiej, wzgl. stopki i szyjki szyn ,compound (Ver-
bundstahlschienen) sg najczesciej bardzo dobrze spa-
walne. Inaczej jednak ma sie sprawa z szynami
ze stali twardej. Z innych dziedzin techniki wia-
domo nam, ze niektdre z tych stali wykazujg
w sferze przejsciowej znaczne skoki twardosci
i wytrzymatosci, ktére w pewnych stanach napre-
zen dziatajg jak karby, innym za$ jeszcze grozniej-
szym w skutkach objawem jest skionnos$¢ do po-
wstawania, w pewnych zakresach temperatur, mikro-

istniejacyckkopijnych rys, dajacych poczatek pekania na zme-

czenie. Zjawiska te sa dzisiaj bardzo aktualnym
przedmiotem studiow, ktérych przysztym wynikiem
powinno by¢ Scislejsze zdefiniowanie Kkapitalnej
wiasnosci materiatow, ktére dzis okreslamy raczej
intuicyjnie tylko, jako ich spawalnos$é. Wiemy jed-
nak juz obecnie, przynajmniej w odniesieniu do
spawania tukowego i acetylenowego, ze spawal-
nos¢ zalezy nie tylko od rodzaju materiatu, ale
réowniez od jego grubosci wzglednie ksztattu, od
techniki spawania i ew. od rodzaju materiatu do-
datkowego, tj. elektrod, wzgl. drutéw. Z wartos-
ciowego studium p. Languepin, przedstawionego
na obecnym Kongresie, dowiadujemy sie, ze po-
dobnie przedstawia sie sprawa spawalnosci ma-
teriatldw rowniez przy zgrzewaniu sSzyn 0pOorowo-
iskrowym. Poza tym przy szynach komplikuje sie
ta sprawa o tyle, ze wskutek selektywnej Kkry-
stalizacji wlewka oraz innych przyczyn, zwia-
zanych z ich fabrykacjg, dwa korice nawet jednej
i tej samej szyny moga posiada¢ rozne wiasnosci
spawalnicze.

Dlatego przy ocenie wynikéw wytrzymatoscio-
wych spoin uwzglednia¢ trzeba koniecznie stopnie
spawalnosci materiatbw obu szyn. Podawanie wy-
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nikéw tych w c¢/0 wiasnos$ci materiatu rodzimego
szyn, wedtug propozycji dr Nemesdy, nie uwzgled-
niato tego postulatu i prowadzitoby do nieporozu-
mien. Nawet bardzo prymitywna technika mozna
osiggna¢ — przy spawaniu szyn miekkich wzgl. do-
brze spawalnych i w dodatku w miejscu ich po-
przedniego rozciecia, a wiec przy jednakowym ma-
teriale, z obydwu stron spoiny — wyniki bardzo
dobre nie mozna jednak stad wyciggngé¢ wniosku,
co do wartosci praktycznej tej metody dla spawa-
nia szyn w ogéle. Nawiasem tylko wspomne, ze
przy spawaniu warsztatowym mozna wykonywadé
niektore zabiegi, jak spawanie od spodu, specjalne
wyzarzanie itp., ktére przy spawaniu w torze lub
choéby szyn diugich w ogéle nie wchodzg w ra-
chube.

Waznos¢ préb praktycznych.

Jak widzimy wiec przy ocenie poréwnawczej
réznych systeméw ztacz, musimy wzia¢ pod uwage:
a) warunki wykonania ztgcz, ktdére
majg zasadniczy wptyw zaréwno na ich
wiasnosci techniczne, jak i na ich wartos¢
ekonomiczna,
b) wilasnosci spawalnicze materiatu
szyn, od ktorych zaleze¢ bedg w znacz-
nym stopniu wartosci wytrzymatosciowe.
Wobec tego przyznaé musimy, ze ba-
dania laboratoryjne prébnych spojen war-
sztatowych, mimo swej bezsprzecznej war-
tosci, przede wszystkim dla konstruktora,
nie moga jednak nigdy zastgpi¢ przeprowa-
dzonej w szerokiej skali préby pracy, ktéra

decyduje ostatecznie o przydatnosci praktycznej
réznych systeméw. Naturalnie proba taka musi
by¢ przeprowadzona w warunkach identycznych

dla poréwnywanych systeméw, a wiec w torach
0 tym samym obcigzeniu, na ztgczach tego samego
pochodzenia, spojonych w identycznych warun-
kach pracy i w tej samej ilosci dla kazdego po-
rownywanego systemu. Statystyka zachowania sie
ztacz w ciagu kilku lat ich stuzby daje dopiero
ostateczna podstawe do ich oceny technicznej. Ta
tez droga poszty niektére zarzady kolejowe, stwa-
rzajac, jezeli nie identyczne, to jednak bardzo zblizo-
ne warunki dla prob spawanych szyn w torze.
Dla przyktadu podaje statystyke zachowania sie
ztacz przy probach w Dyrekcji Katowickiej zr. 1936.

1o$¢

Rok_ wylfo- 1os¢ wy- Rodzaj 0 .
nania proéb- konanych peknietych lo
nych ztgcz ztacz ztgcza ztacz
1935 623 termitowe 5 0,8
1934
1935 102 tukowe 7 6,8
1934 acetylenowe
1935 218 (syst. Tutacz) 1 0,45

Statystyka ta obejmuje jedynie ztacza wyko-
nane w prébnych torach starouzytecznych, taczo-
nych w odcinki 60 m. Zigcza termitowe i tukowe
byly spawane obok toru, natomiast czes$¢ zigcz
acetylenowych syst. Tutacz spawano bezposrednio
w torze, w czasie ruchu pociggéw. Zigcza prébne
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przeszty dwie ostre zimy i pracowaty caty czas przy
duzym obcigzeniu ruchowym. Obcigzenie toru
mierzy sie stosunkiem ilosci pociggokilometrow w
ciggu doby do ogdlnej diugosci toréw. Jest to tzw.
wspotczynnik obcigzenia. Wspoétczynnik ten w ro-
ku 1936 wynosit dla catej sieci kolejowej w Pol-
sce 7,4, dla Dyrekcji Kolejowej w Katowicach 38,
a dla toru prébnego 53. Préby powyzsze, jak wi-
dzimy, wypadly dla zlgcz spawanych acetylenem,
mego systemu, bardzo pomys$lnie. Nie mniej pomy-
$lnie wypadty préby wytrzymatosSciowe, przepro-
wadzone w r. 1935 przez koleje wegierskie, ktérych
opis podat p. Ruzitska na ostatnim kongresie szy-
nowym.

Proby na zmeczenie zigcz kleszczowych
wyjetych z toru.

Bardzo ciekawe préby na zmeczenie przepro-
wadzity na ztaczach kleszczowych koleje austria-
ckie. Normalnie préby te majg na celu wyznacze-

nie krzywej Wodhlera. Nieraz dla skrécenia tych
préb podwyzsza sie stopniowo obcigzenia, do pe-
whnej okreslonej ilosci zmian, np. co 1 milion zmian,
az do ztamania préby. P. Nemesdy w swoim od-
czycie na obecny Kongres proponuje postepowa-
nie odwrotne. Proba zlgcza na zmeczenie winna
odpowiada¢ rzeczywistym warunkom pracy w to-
rze i dlatego zlgcze musi wytrzymaé pewna z go-
ry dajaca sie okresli¢ ilos¢ zmian obcigzen, dos¢
znacznych w stosunku do wytrzymatosci swej na
zmeczenie. Jestem przekonany, Ze propozycja
p. Nemesdy, precyzujgca wyraznie warunki proéb
zmeczeniowych, zostanie przyjeta z pelnym uzna-
niem.

Jednak w tym wypadku poréwnanie osiggnie-
tych wynikéw bedzie wiasciwe (celowe) jedynie
przy uwzglednieniu warunkéw wykonania i spa-
walnosci materi tu.

Dotychczas wszystkie publikacje badan zme-
czeniowych odnoszg sie do prébnych spojen, spe-
cjalnie w tym celu wykonanych w warsztacie na
krotkich odcinkach szyn, ktérych materiat i jego
spawalnos$¢ zostata uprzednio zbadana, wobec cze-
go mozna byto zastosowaé najwiasciwszg dla tego
materiatu technike spawania. Inaczej jednak ma
sie rzecz ze spawaniem szyn na szerszg skale,
a szczegOllnie przy spawaniu w torze, szyn staro-
uzytecznych w czasie przerw miedzypociggowych.
Po raz pierwszy préby zmeczeniowe takich wiasnie
stykdéw przeprowadzity Koleje Austriackie. Z wy-
konanych 114 zigcz, ktdére peinity juz kilkumiesie-
czng normalng stuzbe w torze Wieden Salzburg,
wybrata komisja 2 ziacza, ktére zostaly wyciete
z toru i poddane badaniom. Badane odcinki szyn
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(rysunek) miaty dtugos¢ 1,60 m. Proby wytrzymatosci
na zmeczenie przeprowadzane na podporach od-
legtych o 1 m, przy obcigzeniu w S$rodku zigcza.
Dolna granica obcigzenia wynosita przy obu bada-
nych zlgczach 800 kg, a goérna granica — przy
ztgczu Nr 1 — 12060 kg, a przy zigczu Nr 2 —
18000 kg. Ilos¢ zmian obcigzenia na minute — 320.

Ztgcze Nr 1 wytrzymato 5007 300 zmian bez
pekniecia, ztagcze Nr 2 pekto po 313 800 zmianach.
Pekniecie rozpoczeto sie od karbu na koncu spo-
iny taczacej podktadke do szyny.

Jak wida¢ z zalgczonego zdjecia, zuzycie ba-
danych szyn byto do$¢ znaczne, co najmniej 6 mm,
a otwory przystykowe — w przeciwienstwie do
obecnej praktyki — nie byty zapawane. Przyjmu-
jac wedtug oficjalnego ,Oberbaublatt® moment
wytrzymatosci dla stopki, przy 6 mm zuzyciu szy-
ny — W = 190,5 cm3 i przeliczajagc podane wyzej
obcigzenia na naprezenia w stopce, otrzymamy:
dla ztgcza Nr 1 przy 5007 300 zmianach bez pe-
kniecia:

, 12060 X 100 2
dobze = 4X190,5 ~= 1580 kg/cm

dla ztgcza Nr 2 przy 313000 zmianach i peknie-
ciu, jak wyzej opisano
18 000 X 100
4 X 190,5
Jezeli uprzytomnimy sobie, ze:
a) spawano szyny starouzyteczne w torze
w czasie przerw, bez specjalnego uwzglednienia
ich materiatu,
b) nie zapawano otwordéw, ktére bardzo cze-
sto posiadajg rysy, wskutek poprzedniej pracy,
c) ztacza pracowaty juz diuzszy czas w torze,
To musimy przyznaé, ze wynik tej proby jest
zupetnie zadowalajacy.
Nie wchodzac w blizsze szczegoély, gdyz nie
jest to tematem niniejszego artykutu nawiasem tyl-
ko wspomnie¢ pragne, ze tak dobre wyniki za-

dbzo — 2360 kg/cm2

Dom Spawania w Bazylei.

Szwajcarskie Stowarzyszenie Acetylenowe —
w Bazylei przeniosto sie, po 25 latach istnienia
w skromnym lokalu, do wiasnego Domu Spawania,
inauguracja ktorego odbyta sie 8 pazdziernika rb.
Stowarzyszenie nasze, jako zaprzyjaznione, zostato
réwniez zaproszone na uroczysto$ci inauguracyjne.

Dom Spawania znajduje sie na przedmieSciu
St. Alban; budynek ten (rys. 1) sktada sie z pod-
ziemia, przyziemia i 2 pieter.

W podziemiu miesci sie magazyn materiatowy
oraz kottownia cen'ralnego ogrzewania, skiad we-
gla, centrala instalacji elektrycznej itd. Duza sala
warsztatowa o powierzchni 10X16m, znajdujaca
sie w przyziemiu, jest przeznaczona na spawalnie
i miesci w sobie 14 stanowisk spawania acety-
lenowego i 1stanowisko spawania tukowego (rys 2).
Spawalnia jest zaopatrzona w gazy doprowadzane
za pomocag rurociggéw: acetylen — ze stalej wy-
twornicy, umieszczonej w przyziemiu w dobudéwce,
a tlen — z baterii butlowej. Obok spawalni urzadzo-
no niewielki warsztat mechaniczny zaopatrzony
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wdziecza¢ nalezy przede wszystkim konstrukcji
ztgcza kleszczowego, ktéra kompensuje zaréwno
trudnos$ci spawania w czasie przerw ruchu oraz
ewentualng gorszg spawalnos¢ materiatlu szyn. Zig-
cze kleszczowe nie posiada wzmocnienia, ktore
mogtoby zaburzyé w niekorzystny sposéb prze-
bieg naprezen. Zigcze to stanowi rodzaj szyny
~compound", ktéra w miejscu spojenia catego prze-
kroju posiada, oprocz stopki z twardej stali szynowej,
zupetnie od tej niezalezng stopke ze stali miekkiej,
potaczong z szyjka szyny u jej nasady, o tagod-
nych przejsciach na koncach. W granicach elasty-
cznych odksztatcen obie stopki wspdipracujg z so-

ba, gdyz wspébtczynnik elastycznosci jest prawie
taki sam dla stali twardej, jak i dla miekkiej. Po-
za granicg ptynnosci stopka z miekkiej stali za-

bezpiecza potgczenie przed nagltym peknieciem,
dzieki swej znacznej plastycznosci. Zigcze klesz-
czowe posiada wiekszy wspotczynnik bezpieczen-
stwa od zlacz stykowych i dzieki temu wilasnie
kompensujg sie ewentualne mate biedy wykona-
nia, wzgl. objawy zlej spawalnosci materiatu.

Na ogdt przy spawaniu w warsztacie dobrze
spawalnego materiatlu szyn, wytrzymatos¢ ziacz
stykowych, spawanych acetylenem jest wystarcza-
jaca dla potrzeb normalnego ruchu, jednak dla
spawania w trudnych warunkach lub gorzej spa-
walnych szyn — uwazam stosowanie ztgcza klesz-
czowego za konieczne.

Jezeli uprzytomnimy sobie jak wielkie istnie-
ja roéznice w dogodnosci wykonania, pomiedzy
spawaniem zlgcza probnego w warsztacie i spa-
waniem szyn w torze, podczas normalnego ruchu
pociagéw, to przy ocenie technicznej réznych me-
tod spawania szyn musimy przyzna¢ wysoka range
temu systemowi i tej technice spawania, ktore
W najgorszych warunkach, gdzie nawet inne me-
tody w ogéle nie wchodzg w rachube, potrafi osig-
gna¢ wyniki niegorsze od prébnych spojen war-
sztatowych najbardziej renomowanych systeméw.

(dok. n.)

621.791 (662) (Brazylja)
500 stéw + 2 rys.

w niezbedne obrabiarki, oraz laboratorium wytrzy-
matosciowe, gdzie wstawiono hydrauliczng prase
do préb na zginanie.

Na 1-szym pietrze znajdujg sie pomieszczenia biu-
rowe oraz sala konferencyjna; na 2 pietrze urza-
dzono duzg widng sale wyktadowg oraz laborato-
rium fizyko-chemiczne z niewielkg przylegtg cie-
mnig fotograficzna. Czes¢ 2 pietra przed wejsciem
do sali wykladowej poswiecono na statg wystawe
aparatow i narzedzi spawalniczych, wzorowych
prac, probek réznego rodzaju poiaczen spawa-
nych itd.

Uroczystosci zwigzane z otwarciem Domu
Spawania odbyty sie pod przewodnictwem p. Pre-
zesa A. Gandillon, ktéry juz od 25 lat piastuje te
godnos$¢. Jednocze$nie wiec obchodzono 25-lecie
prezesury p. Gandillon'a.

W Swiecie tym wzieli udzial poza przedsta-
wicielem Kantonu Bazylei, p. dr Ebi, oraz p. prof.
Rohn'em, dyrektorem Politechniki w Zurychu, réw-
niez wszyscy cztonkowie Stowarzyszenia, ktorych
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jest pokazna ilos¢ w Szwajcarii, bowiem wszelkie
mate i duze zaklady, ktére zajmujg sie spawaniem,
sg cztonkami Stowarzyszenia i wspoétdziatajg w je-
go rozwoju.

Z zaprzyjaznionych Stowarzyszeh zagranicz-
nych byli obecni przedstawiciele niemieckich Sto-

Rys. 1. Widok nowego Domu Spawania w Bazylei.

warzyszen D, A.V. i V. A. M, delegat Instytutu
Spawalniczego w Paryzu i jako przedstawiciel
n. Stowarzyszenia — p. Prezes dr Alfred Sznerr.

Po przywitalnych mowach odbyt sie odczyt
p. dr Holler'a z Frankfurtu n/M o hartowaniu po-
wierzchniowym. Z powodu braku czasu reszta
programu nie mogta by¢ wyczerpana i dlatego tez
zaraz po odczycie odbyto sie zwiedzanie Domu
Spawania.

Nastepnie odbyt sie bankiet cztonkéw Szwaj-
carskiego Stowarzyszenia Acetylenowego i zapro-
szonych gosci, na ktorym panowala atmosfera ser-
decznosci i przyjazni.

W swym toascie prezes Gandillon, witajac
serdecznie zaprzyjaznione organizacje, specjalnie
podkreslit wspdtprace z nimi.

W ciggu dalszym odbyto sie zwiedzanie portu
w Bazylei na Renie i nowych jego urzadzen.
Wszyscy uczestnicy wycieczki podziwiali rozkwit
portu w Bazyleii, ktéry posiada tak powazne zna-
czenie dla gtéwnej arterii wodnej catej Szwajcarii.

Stworzenie Domu Spawania jest wielkg za-
stugg p. prof. C. T. Keela, ktéry jako wieloletni
dyrektor Szwajcarskiego Stowarzyszenia Acetyle-
nowego i jeden z pierwszych propagatoréw spa-
wania w Europie — w duzym stopniu zastuzyt sie
nie tylko swemu krajowi, ale catemu spawalnictwu.

P. prof. Keel wspoétpracowat z n. Stowarzysze-
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niem przy organizacji kurséw spawania Polsce
i prowadzit razem z p. dyr. P. Tutaczem pierwszy
kurs spawania w Katowicach. Mamy tez w nim,
jak i w Szwajcarskim Stowarzyszeniu Acetyleno-
wym, szczerych przyjaciét i sadzimy, ze te przy-
jazne stosunki, ktore zawsze istniaty miedzy na-
szymi Stowarzyszeniami beda sie rozwija¢ i nadal,
a szerokie mozliwosci przeprowadzania prac ba-
dawczych i naukowych, ktore cztonkowie Stowa-
rzyszenia dzieki posiadaniu nowego Domu Spawa-
nia teraz maja, niewatpliwie przyczynig sie do
dalszego rozwoju spawalnictwa.

Rys. 2. Warsztat spawalniczy.

Stworzenie Domu Spawania jest wielkim wy-
sitkiem, ktérego dokonali nasi szwajcarscy przyja-
ciele, przesylamy wiec im najserdeczniejsze nasze
gratulacje i zyczenia dalszego rozwoju nowopo-
wstatej placowki.

Maison de la Soudure a Bale.

Compte rendu de l'inauguration de la Maison de la Sou-
dure a Bale, fondee par la Societe Suisse de 1'Acetylene.

Cette fete s'est trouvee liee avec le Jubilee de M. Gan-
dillon, President de la Societe depuis 25 ans.

Notre Association a ete represefitee par son President,
M. le Dr. A. Sznerr. Nous felicitons specialement M. le
Prof. Keel, bien connu dans notre pays comme nous ayant
aide a organiser nos premiers cours de soudure, il y a 10 ans.
et avec qui notre Association a toujours maintenu les rela-
tions les plus suivies. Nous lui souhaitons. dans la nouvelle
Maison de la Soudure, encore plus de succes et de satisfa-
ction dans sa tache.

Das Haus der Schweisstechnik in Basel.

Bericht iiber die Eroffnung des Hauses der Schweisstech-
nik in Basel, welches vom Schweizerischen Azetylen-Verein-
ge gestiftet wurde,

Die Feier der Eroffnung schloss sich an das Jubilaum
des H. Gandillon, Prasidenten des Vereins seit 25 Jahren.
Unseren Verein reprasentierte wahrend der Feier H. Prasi-
sident Dr. A. Sznerr.

Unsere Gliickwiinsche sind im besonderen an H. Prof.
Keel gerichtet. den wir in Polen gut kennen und der uns
vor 10 Jahren seinen werten Beistand bei der Veranstaltung
unserer ersten Schweisskursen geleistet hatte. Die Bezie-
hungen zwischen H. Prof. Keel und unserem Vereine waren
seit langstem die bessersten und deshalb aussern wir noch-
mals den herzlichsten Wunsch. dass seine Tatigkeit im
neuen Hause der Schweisstechnik ihm za weiteren Erfolgen
und Genugtuung fiihrt.
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Rys. 1.

10 - 1938

Ogo6lny widok szkolnej spawalni tukowej w Katowicach, urzadzonej na 13 stanowisk.

Nowa spowalnia tukowa w szkole Spawania
Stowarzyszenia dla R S. C. M. w Katowicach.

W Szkole Spawania naszego Stowarzyszenia
w Katowicach zainstalowano w ostatnim czasie
nowy warsztat szkolny dla spawania elektrycznego.
Urzadzenia te przeprowadzono wedlug wzorow
i rysunkéw uzyczonych nam taskawie przez Pa-
ryski Instytut Spawania. Chociaz instalacje podo-
bne nadajg sie w pierwszym rzedzie dla celow
szkolnych, to jednak wiele szczeg6tow z instalacyj
tych moze by¢ zastosowanych roéwniez w warszta-
tach spawalniczych. Nie od rzeczy wiec bedzie
krotko je ponizej opisac.

Rys. 1 przedstawia widok $rodkowej czesci
sali, z oddzielnymi stanowiskami do spawania,
zaopatrzonymi w ostony. Ostony te przypominajg
swoim wygladem olbrzymie zastony reczne do
spawania. Wysoko$¢ wynosi 2 m. W $rodku przed-
niej Sciany ostony znajduje sie wziernik, zaopa-
trzony w szkia ,Athermal”, przez ktére obserwo-
wat mozna prace spawacza. Na zewnetrznie stro-

nie przedniej, S$ciany, u gory, znajdujg sie dwie
lampki sygnalizacyjne. Jedna z nich, o czer-
wonym Swietle, wigczona jest w obwod

pierwotny urzadzenia do spawania, pali sie wiec
przez caly czas wigczenia urzadzenia do sieci.
Druga lampka o $wietle zielonym, wiaczona

jest w obwod tuku spawalniczego. Sygnalizuje ona
wszystkie przerwy w spawaniu, w czasie ktorych
pali sie pelnym S$wiattem. Przy krétkim zwarciu
lampka zielona gasnie zupelnie, a podczas palenia
sie tuku drgania jej swiatta odbijajg wszystkie nie-
regularnosci prowadzenia elektrody. Instruktorzy
moga wiec, po lampkach sygnalizacyjnych, zorien-
towaé sie, co dzieje sie na kazdym stanowisku
i gdzie pomoc ich jest w danym momencie naj-
bardziej pozgdana. Poza tym majag oni moznosé
przez wzierniki obserwowa¢ prace kazdego ucznia
z przodu, co w wielu wypadkach jest racjonalniej-
sze od obserwacji z boku wzgl. z tytu.

Nad kazdym stanowiskiem znajduje sie prze-
wod rurowy, odprowadzajgcy wszystkie opary, ja-
kie powstajg przy spawaniu tukiem, szczegélnie
przy grubo otulonych elektrodach. Srednica prze-
wodu wynosi dla kazdego stanowiska 180 mm.
Wyciag obliczony jest w ten sposob, ze na kazde
stanowisko, zaleznie od regulacji, przypada 10 do
15 m! odprowadzanego powietrza na minute, przy
70 mm stupa wodnego podci$nienia w przewo-
dach.

Po prawej stronie na rys. 1 widzimy stano-
wisko podwojne, ktére stuzy zarazem jako stano-
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wisko pokazowe. Na tym stanowisku mozna spa-
waé przedmioty wigkszych rozmiaréw, gdyz jego
Srodkowa S$ciana daje sie usuwaé, dzieki czemu
pomiesci¢ na nim mozna wieksze czesci konstruk-
cyjne, do 2,5 m. dlug. Stanowisko pokazowe zaopa-
trzone jest ze wszystkich stron w duze okienka
ze szkia ochronnego ,Athermal”, dzieki czemu
uczniowie moga obserwowaé¢ ¢wiczenia pokazowe,
przeprowadzane przez instruktora, z zewnatrz ka-
bin, bez uzywania zaston.

SPAWANIE | CIECIE METALI 209

Rys. 3 obrazuje nam widok stanowiska z tytu.
Szkielet ostony stanowiska wykonany jest z rur
i pokryty jest blacha, polakierowang od zew-
natrz na kolor jasno-szary, od wewnatrz na kolor
ciemno-zielony. Z dachu ostony przechodzi prze-
wdéd wyciggu, ktory tuz nad okienkiem roz-
ptaszcza sie w waski okap, obejmujacy catg szero-
kos¢ stotu. Wszystkie przewody elektryczne, a wiec
przewdd od transformatora do stotu, jak rowniez
przewody do lamp znajduja sie w rurkach i prze-

Rys. 2. Widok na stanowiska spawalnicze od strony wewnetrznej.

Zdjecie na rys. 2 przedstawia szereg tylnych
Scian oston (dla przejrzystosci usunieto ostony
ptécienne). Widzimy na Scianie wylgczniki, pota-
czone z nimi transformatory oraz lampy, umie-
szczone na lewej Sciance kazdej ostony, celem naj-
korzystniejszego dla pracy oswietlenia jej wnetrza.
Na $cianie widoczne jest rowniez uziemienie o0go6l-
ne, do ktdrego dotaczone sg wszystkie wytgczniki,
transformatory, ostony itp.

prowadzone sg gora, przez prawy rog oston. Spe-
cjalng uwage poswiecono dobrej izolacji elektry-
cznej. Pod napieciem znajduje sie na stanowisku
jedynie ptyta, stanowigca stét do spawania.

Jak to widzimy na rys. 4, plyta ta nie spo-
czywa bezposrednio na zelaznej konstrukcji ostony.
Na rurach szkieletu stotlu potozone sg najpierw
deski drewniane. Na deskach tych znajdujg sie
izolatory porcelanowe i za ich posrednictwem,
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gorna ptyta stolu zwigzana jest ze stojakiem; dzie-
ki umieszczeniu izolatoréw, plyta nie dotyka bez-
posrednio drzewa, co zabezpiecza przed ew. spa-
leniem przy rozgrzaniu ptyty. W czotowej czesci
tej ptyty znajduje sie wkiadka z drzewa nie po-
zwalajgca na to, azeby przedmiot zelazny, potozo-
ny na gornej ptycie mogt styka¢ sie z ostona. Pod
stolem znajduje sie péteczka, gdzie mozna odtozyé

Rys. 3. Szczeg6ty kostrukcji ostony stanowiska, urzgadzenia wentylacyjneego

szczypce, szczotke, miotek i inne potrzebne na-
rzedzia wzgl. elektrody.

Podtoga catego warsztatu wykonana jest z ko-
stek sosnowych, napuszczonych oliwg, ze wzgledu
na dobrag izolacje, a caly warsztat wymalowany
jest na jasno-zielony kolor, ktéry najlepiej pochta-
nia pozafjotkowe promienie z odbicia.
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Nouvel atelier de soudure a 1'Ecole de soudure a Katowice
de I'Association pour le Developpement de la Soudure
Autogene et du Decoupage des Metause en Pologne.

4 figures dans le texte illustrent le nouvel
soudure a larc qui a ete construit suivant les plans pretes
gracieusement par 1'Institut de Soudure a Paris. En installant

cet atelier, on a pu en outre, profiter de I'experience
acquise recemment par 1'Institut avec I'installation qui
a servi de modele a nétre.

i stotu.

A chaque poste il y a deux lampes, dont Il'une, a lu-
miere rouge, signale que le poste se trouve sous tension et
I'autre, a lumiere verte, rs$vele, par son clignotement, les
irrégularités dans la tenue de larc.

Le contrdle des sieves par l'instructeur est ainsi facili-
ty et celui-ci pent, a chaque moment, intervenir la ou son
aide est le plus indiquée. De petitcs fenetres, en verre
Athermal, permettent d'observer dc I'cxtérieur le travail des
¢leves.

Sur la fig. 1, a droite. on voit le poste destin¢ aux d¢-
monstrations, ou meme de grandes pi¢ces — jusqu'a 2'/j m
de longueur — peuvent ¢tre soudcées. Les ¢lEves peuvent
observer le travail de l'instructeur par des fenetres a grai:-
des dimensions, tnunies de verres Athermal,

atelier de
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Cette installation, comprenant 13 postes, quoique con-
struite pour des buts d’enseignement. peut servir comme mo-
dele aux installations industrielles, mais dans ce cas les
postes doivent etre plus ou moins espaces. suivant les besoins.

Toutes les constructions ont ete executees par les ele-
ves et les instructeurs de 1'Ecole de Soudure, sous la direc-
tion de M. 1'Ing. Piotr Tutacz, Directeur de notre Association,

Rys. 4.

Die neue elektrische Schulschweisswerkstatt in Katowice
des Vereins fiir die Entwicklung des Schweissens und
Schweisens der Metale in Polen.

Vier Aufnahmen erlautern die Beschreibung der neuen
elektrischen Schweisswerkstatt. welche nach den Zeichungen
errichtet wurde, die das Schweissinstitut in Paris uns gefiil-
ligst zur Verfiigung stellte. Ausserdem wurden auch bei
der Ausstattung der Werkstatt die Erfahrungen ausgenutzt,
welche das Institut bei Einrichtungen, die der unseren ais
Muster dienten, erobert hatte.

Bei jedem Schweissposten sind zwei Gltihlampen einge-
baut: eine — mit rotem Lichte — signalisiert, dass der Po-
sten unter Spannung ist, und die andere — griines Licht —
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zeigt durch ihr Glimmern die Unregelmassigkeiten derBogen-
filhrung an.

Die Beobachtung der Schiiler seitens der Schweisslehrer
ist also hochst erleichtert, da diese in jedem Augenblicke
dort einwirken kénnen, wo ihre Hilfe am meisten erforder-
lich ist. Kleine Schaufenster mit Athermalglaser versorgt
ermdglichen die Beobachtung des Verlaufes des Schweissens
von aussen.

Stét do spawania tukowego o ptycie izolowanej. W czasie spawania tylko ptyta jest pod napieciem.

Auf dem Bilde 1 ist rechts ein Demonstrationschweiss-
posten sichtbar, auf dem sogar Grossere Stiicke, bis 2,56 m
lang, geschweisst werden konnen. Die Schiiler konnen die
Arbeit des Schweisslehrers durch grossere Fenster, ebenfalls
durch Athermalglas geschiitzt. beobachten.

Die Schuleinrichtung, welche eigentlich nur zweks Un-
terricht aufgebaut wurde, kann ais Muster fiir industrielle
Anlagen dienen. nur diese nach Bedarf mehr oder weniger
geraumig sein miissen.

Die ganze Einrichtung der Werkstatt. die 13 Posten
enthalt, wurde von den Schiilern und Schweisslehrern unse-
rer Schweisschule hergestellt, unter der Leitung des H. Ing.
P. Tutacz, des Direktors unseres Vereins.
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Zycie gospodarcze na Slgsku za Olzq.

Waski pas ziemi wzdtuz Olzy, od Beskidéw Slgskich po
Odre z jednej strony, a po granice polityczng Stowacji z dru-
giej, stanowi najbogatszg czeé¢ ziemi cieszynskiej. W $rod-
kowej i poéinocno-zachodniej czes$ci tego pasa lezy zagtebie
przemystowe karwinsko-ostrawskie. Gdyby$Smy nawet nie wni-
kali w mape ekonomiczng, obrazujacg ilo$¢ kopalni, kokso-
wni, hut szy innych zaktadéw przemystowych, to poglad na
zajecia ludnosci da nam najlepsza wskazéwke, jak bardzo
uprzemystowione sa te okolice. 57,5°/0 ludnoéci zyje z prze-
mystu, 5.2°/0 z handlu, 7,7°/o z komunikacji.

Na przemyst Slaska za Olza skladajg sie kopalnie wegla
kamiennego, koksownie, huty, zaktady przemystu metalowego,
przemysty mineralny, drzewny, tekstylny i szereg drobniej-

szych zaktadow. Ogoétem — wedtug spisu ludnosci w Cze-
chostowacji z r. 1930 — w przemysle byto zatrudnionych ca
200.00 osdéb. Z tej cyfry w gdrnictwie pracowato ca 45%,

w hutnictwie 11°/0 w przemys$le metalowym 17°/0, w mine-
ralnym 1,5°/0. w drzewnym 3,5°/0, w widékienniczym 2,5%,
w innych gateziach przemystu 19,5%.

Z powyzszego zestawienia widaé¢, ze na czoto przemystu
wysuwa sie gérnictwo weglowe, ktére w tym okregu, dzieki
wybitnym wtasciwoséciom wegla, potaczone jest z przemystem
koksowniczym.

Poktady wegla w zagtebiu ostrawsko-karwinskim naleza
do pasma (siodta) wegla ciagnacego sie od Tarnowskico Goér
poprzez bytomskie i rybnickie. Wegiel tych poktadéw od-
znacza sie wysoka wydajnoscig cieplng, od 6800 do 8200 ka-
lorii i — jak zaznaczyliSmy — ma wysokie witasnosci koksow-
nicze. Zapasy wegla w zagtebiu ostrawsko-karwinskim sa
obliczane na 6 miliardéw ton, z czego w pasie miedzy Ostra-
wica a Olzg szacowane sg na 4 do 4,5 miliardéw ton. Po-
wyzsze zagtebie weglowe eksploatowane jest od bardzo daw-
na, szczegdlnie w czeéci zachodniej. Po wolnym wyczerpy-
waniu sie poktadéw eksploatacja przesuwa sie obecnie ku
wschodowi. Charakterystyczng cecha tego zagtebia jest zna-
czna ilo$¢ szybéw o Sredniej wydajnosci. Przecietna ich gte-
boko$¢ wynosi koto 600 metréw. Kopalnie tego zagtebia po-
siadajg duzy odsetek gazéw, dlatego tez doktadne przewie-
trzanie tych pokitadow jest koniecznoscig; katastrofy nie sg
tu rzadkos$cig. Stwarza to trudne warunki obudowy i eksplo-
atacji i zwieksza koszty wydobycia, tym bardziej, ze poktady
wegla sg cieAsze, anizeli na Gérnym Slasku.

Wydajnoé¢ zagiebia ostrawsko-karwinskiego jest ocenia-
na na 15 do 16 milionéw ton rocznie, z czego po Ostrawice
na ca 10 milionéw ton. Przy petnym zatrudnieniu w kopal-
niach wydajno$¢ szybéw potozonych po Ostrawice jest sza-
cowana na ca 70 do 75% catego zagiebia ostrawsko-karwin-
skiego. Zagtebie to w r. 1936 wyprodukowato ca. 9 milj. ton,
w 1937 r. 12,5,milj. t, w pierwszym kwartale 1938 r. — 3.095 tys.
Opierajac sie na powyzszej cyfrze procentowej, produkcja
wegla z kopalh po Ostrawice wyniostaby w 1937 r. ca 9 milj.
ton, w pierwszym za$ kwartale 1938 r. 2,2 milj. t

Na obszarze po Ostrawice czynne sa nastepujace towa-
rzystwa goérnicze, posiadajace kopalnie i koksownie:

kopalnie koksownie

1. Dyr. Gérnicza hr. Larisch-Ménnicbha . 5 1
2. Tow. Goérniczo-Hutnicze S. A. , 7 2
3. Tow. Gérnicze Ortowa-tazy . . . . 3 1
4. Zaklady W itkow icKie ..iiianns 4 —
5. Kopalnie hr. W ilczK a .oooveiveieiiis 4 1
6. Czechostowacki Skarb Panstwa . . . 1 1
7. ,Severni Draha Ferdinandova" . . . 4 —
Razem 28

Do powyzszego zestawienia nalezy dorzuci¢, ze Towa-
rzystwo Gornicze Ortowa-tazy nalezy do koncernu ..Zivno-
stenskiej Banki", odnos$nie za$ koksowni, ze wszystkie po-
wyzsze koksownie, z wyjatkiem jednej, nalezacej do Towa-
rzystwa Goérniczo-Hutniczego S, A., a bedacej przy hucie ze-
laza w Trzyncu, znajdujg sie przy kopalniach.

Rozw6j gérnictwa weglowego na Slasku Zaolzanskim nie
byt zbyt pomys$iny. Wysokie koszta produkcji i trudnosci
zbytu doprowadzity do wydatnego ograniczania kwot wydo-
bycia wegla, przypadajacych na poszczeg6lne towarzystwa
gérnicze. W Karwinie przez diugi czas goérnicy pracowali
przez dwa, najwyzej trzy dni w tygodniu, przy ciagtych re-
dukcjach zatogi.

Koks ostrawsko-karwinski cieszy
opinia w hutnictwie $rodkowo europejskim.

sie pierwszorzedna
Dobro¢ koksu

taczy sie z gtebokoscia wydobycia wegla. Dlatego tez naj-
lepszy jest koks ostrawski wydobywany na zachodnich po-
ktadach zagtebia z gtebokich szybéw. Nalezy podkresli¢, ze
popularna nazwa w Polsce koksu karwinskiego, jako koksu
najlepszego, nie odpowiada istotnemu stanowi rzeczy. Koks
z kopalni karwinskich stoi na poziomie koksu gérnoslaskiego,
np, z kopalni z okolic Rybnika. Koks za$ wysokowartoscio-
wy jest koksem ostrawskim. Wysoka jako$¢ i odpowiednia
twardo$¢ koksu umozliwia uzycie go w wysokich piecach
o duzej wydajnoéci. Zdolno$¢ przerébcza wszystkich (11)
koksowni zagtebia ostrawsko-karwinskiego wynosi ca 3.8 milj.
ton rocznie i w ostatnim roku (1937) wynosita 3,271.000 ton.

Wydajnoé¢ 6 koksowni potozonych miedzy Olzag a Ostra-
wicg jest oszacowana na 55—60% catej produkcji. Przemyst
koksowniczy rozwijat sie daleko lepiej od weglowego, gtéw-
nie wskutek eksportu. W eksporcie koksu ostrawsko-karwin-
skiego partycypowata tez Polska, importujgc ca 10% catego
koksu dla celdéw hutniczych, a zwtaszcza odlewniczych. Ist-
niata nawet stata umowa konpensacyjna polsko-czechosto-
wacka na koks ostrawski i wegiel polski.

Nastepna grupa przemystowga jest przemyst zelazny. Ze-
lazo, stal i wyroby hutnicze sa obecnie wytwarzane w dwoéch
zaktadach, a mianowicie w Hutach w Trzyncu. bedacyh wita-
snoécia Towarzystwa Gorniczo-Hutniczego i w Zaktadach
Przemystowych firmy A. Hahn w Boguminie.

Huty Trzynieckie sg to potezne zaktady, posiadajgce 4
wielkie piece, 13 piecow martinowskich i koksownie, Nie
rozporzadzajac danymi produkcji tych zaktadéw za ostatnie
lata, podajemy cyfry z roku 1929, bedacym, jak wiadomo,
w skali europejskiej mniej wiecej odpowiednikiem produkcji
zelaza w 1936 r. 1929 r. wielkie piece hut trzynieckich mia-
ty dzienng wydajno$¢ 1470 ton. produkcja suréwki wynosita
475,323 t, produkcja stalowni 513.000 t, z walcowni wyszto
395169 t potwyroboéw i 241.218 t wyrobéw hutniczych. Cyfry
za rok wubiegty, z uwagi na ogdlna tendencje zbrojeniowa,
byty o wiele wyzsze. Wedtug otrzymanych informacyj w r.
1937 produkcja stalowni wynosita ca 730.000 t.

W zaktadach boguminskich firmy Hahn istnieje wiek-
szych rozmiaréw wytwoérnia rur. Poza tym do wiekszych
zaktadéw nalezy zaliczy¢é blachownie i zaktady budowy mos-
tow we Frydku-Lipinach oraz wytwérnie drutu i kabli w Bo-
guminie. Wytwdrczos¢ blachowni we Frydku-Lipinach wy-
nosita w 1919 r. 61.954 t a drutowni w Boguminie — 75.639 t.

W okresie po roku 1919 cze$¢ zaktadéw przemystu hut-
niczego ulegta likwidacji. Przyczynity sie do tego Zaktady
Witkowickie, wykupujac poszczegélne fabryki i zamykajac
je, jak np. ,Zaktady Zelazo i Stal S. A.” we Frysztacie. Ule-
gta rowniez likwidacji fabryka wagonéw we Frysztacie. Li-
kwidacje te byty koniecznoéciag wobec nadmiernej rozbudowy
hutnictwa w Czechostowacji i ograniczonej mozliwos$ci zbytu.
Z tych wzgledéw przez szereg lat zaktady hutnicze w Trzyn-
cu, a takze cze$ciowo w Boguminie, nie wykazywaty rento-
wnoéci. Dopiero ostatnie lata wykazaty poprawe.

Oprécz powyzszych trzech kluczowych przemystéw Slask
Zaolzianski posiada szereg innych zaktadéw przemystowych.
Przede wszystkim zaliczy¢ do nich nalezy przemyst chemi-
czny z zakladami w Gruszowie, Boguminie, Piotrowicach
i Racimowie. OS$rodkami innych przemystéw sg Frysztat
i Frydek, gdzie istnieja zaktady przemystu poligraficznego,
tekstylnego, odziezowego mineralnego i innych drobniejszych.
Przemyst spozywczy reprezentowany jest przez liczne gorzel-
nie, rafinerie spirytusu (Karwina, Mosty), browary (Karwina),
stodownie (Radwanice) i fabryki wodek (Frydek i Wojkowice).

Nalezy tez podkres$li¢ wysoki poziom rolnictwa zaolzian-
skiego zaréwno co do wydajnosci plonéw, jak i kultury ma-
terialnej. Na specjalne uwzglednienie zastuguje wysoki stan
sadownictwa, szczeg6lnie w okregu frydeckim i jabtonkowskim.

Wysoki poziom kultury gospodarczej Polakéw na Slasku
Zaolzianskim odzwierciadla najlepiej stan polskiej spétdziel-
czoéci na tym terenie. W koAcu 1937 r. na terenie Slaska
Zaolzanskiego znajdowato sie¢ 69 kas spéitdzielczych, 3 kasy
zaliczkowe z nieograniczona poreka, 2 kasy zaliczkowe z ogra-
niczona poreka, 2 spdétki rolniczo-handlowe, 2 spétdzielnie
mleczarsko-jajczarskie, 6 spo6tdzielni elektryfikacyjnych, 6
spotdzielni spozywcow, 7 stowarzyszen domoéw ludowych oraz
6 spotdzielni i stowarzyszenn innego rodzaju. W koricu 1937 r.
kasy spoétdzielcze posiadaty 9675 cztonkéw, kasy zaliczkowe
5778 cztonkéw, a spétkis pozywcze 1120 cztonkéw. Wszystkie
organizacje gospodarcze sg ztgczone we wspoélnej organizacji
naczelnej pod nazwa ,,Rada Gospodarcza przy Zwigzku Spét-
dzielni Polskich",
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Dwadzieécia ostatnich lat zycia gospodarczego na Slasku
Zaolziariskim przyniosto wiele zmian. Niesprawiedliwy roz-
dziat graniczny z 1919 r, odcigt od Slgska Zaotzianskiego
gtéwna baze handlowa, jaka byla pozostata przy Polsce cze$c
miasta Cieszyna. Dato sie to gleboko odczué¢ wsréd kupiec-
twa cieszynskiego, ktoére stracito bardzo chionny rynek
zbytu zaréwno ws$rdéd ludnosci, jak i przemystu. Nie-
watpliwie jednym z bodZzcéw tak wspaniatego rozwoju spoét-
dzielczosci byta strata polskich zZrédet zakupu w Cieszynie.

Poniewaz w obecnej ocenie u poditoza wartosci gospo-
darczej lezy zawsze problem komunikacyjny, nalezy, zwrdcic
uwage na niezwykle donioste znaczenie, jakie posiada dla
catej srodkowo-europejskiej sieci kolejowej wezet kolejowy
w Boguminie. W wezle boguminskim przecinaja sie naj-
wazniejsze europejskie szlaki komunikacyjne i bez przesady
mozna powiedzie¢, ze ten, kto dzierzy wezet boguminski,
ten dysponuje kluczem kolejowym Srodkowej Europy. Dodaé
jeszcze nalezy, ze oparcie Slagska o Odre wprowadza go

K RONIKA

Szkolnictwo.
53 kurs spawania w Warszawie.

W czasie od 26.1X do 21.X 1938 odbyt sie 53 kurs spa-
wania i ciecia metali w Warszawie przy udziale 43 stucha-
czy. Do egzaminu na podstawie prob spawania dopuszczono
43 stuchaczy.

Egzamin odbyt sie dn. 25 bm. w Instytucie Przemysto-
wo — Rzemie$lniczym w Warszawie przed Komisja Egzami-
nacyjng w skifadzie: p. Z, Rudzki — Dyr. Inst. Przem. p. inz.
H. Jastrzebowski z S. A. Perun oraz p. inz. Bolestaw Szupp—
Kierownik kursu.

Egzamin z wynikiem dodatnim zdato 36 stuchaczy.

1 kurs

W dniach od 27 wrzesnia do 21 pazdziernika 1938 i*
Oddziat Katowicki Stowarzyszenia oraz Wojewoddzki Instytut
Rzemieslniczo-Przemystowy w Krakowie przeprowadzit, przy
wydatnej pomocy Roznowskiego Kota Zwigzku Rezerwistéw —
I Kurs spawania i ciecia metali w Roznowie,

Cwiczenia i wyktlady prowadzit p. Karol Kunik w po-
mieszczeniach biura i warsztatu polowego budowy Zapory
Wodnej w Roznowie. Egzamin odbyt sie w dn. 22 bm. Kurs
powyzszy, z wynikiem dodatnim, ukonczyto 83 absolwentéw.

Nalezy doda¢, ze zainteresowanie kursem byto nadspo-
dziewane. Ograniczona ilo$¢ miejsc do spawania nie pozwo-
lita przyja¢ wszystkich zgtaszajacych sie¢ kandydatéow. Wobec
tego drugi kurs spawania w Roznowie projektowany jest na
wiosne.

spawania w Roznowie.

19 kurs we Lwowie.

19 kurs trwat od dnia 20.1X do 19.X br. Egzamin Kkursu

odbyt sie dnia 24 bm. Kurs ukonczyto 39 uczestnikéw z wy-
nikiem dodatnim.

W ostatnim dniu kursu zwiedzono Zarzad
Przemystowego Matopolski Wschodniej we Lwowie.

Instytutu

Sprawa szkolenia

(Kom. Inst. Spr. Spoi. Nr 11)

zawodowego.

Szkolenie zawodowe miodziezy, a takze zwigzane z tym
zagadnieniem doszkalanie diugotrwale bezrobotnych bedzie
stanowi¢ temat najblizszej XXV sesji Miedzynarodowej Kon-
ferencji Pracy w Genewie. Sprawa ta byta juz wielokrotnie
rozpatrywana przez Miedzynarodowe Biuro Pracy i na XIX
Sesji, poswieconej zagadnieniom mitodziezy uchwalono zale-
cenie, domagajace sie przedsiebrania przez panstwo szeregu
Srodkéw w celu podniesienia ogolnego i fachowego wyksztat-
cenia miodych bezrobotnych (specjalne kursy, utatwienie
praktyki w zaktadach przemystowych itp.) oraz wykorzystania
w tym celu organizacji spotecznych i zawodowych.

W obecnym okresie poprawy koniunktury obserwujemy
niemal we wszystkich krajach brak wykwalifikowanych sit
posréd nieraz milionowych rzesz bezrobotnych. Tymczasem
sprawne funkcjonowanie wspoétczesnego aparatu produkcyj-
nego wymaga przewaznie wykwalifikowanego, a przynajmniej
przyuczonego pracownika. Przeprowadzone w 1933 r. bada-
nia w Niemczech wykazaty, ze na 3,9 mil. robotnikéw mez-
czyzn 4 9 stanowili fachowcy, 21°/0 robotnicy przyuczeni
i tylko 30°/0 robotnicy niewykwalifikowani. W Polsce bada-
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w strefe europejskich drég wodnych. Wreszcie na Slasku
Zaolzianskim lezy wazny punkt komunikacyjny z potudniem,
a mianowicie przetecz jabtonkowska, ktérej znaczenie jest
bardzo duze.

Powyzej naszkicowany obraz zycia gospodarczego na
Slasku za Olza pozwala stwierdzié, ze obszar ten nalezy do
najbardziej uprzemystowionych w Europie. Warto$¢ majatku
narodowego Slaska za Olza nie da sie obecnie ocenié, lecz
sadzimy, ze przecietna warto$¢ majatku na kilometr kwadra-
towy bedzie co najmniej réwna, a moze nawet i wyzsza, od
odpowiedniej wartoéci gérnego Slaska.

Dorobek gopodarczy Slaska za Olzg byt zastuga w zna-
cznej mierze robotnika polskiego. Stwarzajac powyzsze po-
zytywne wartosci gospodarcze zdawal sobie on napewno do-
skonale sprawe, ze pracujac, pracowat dla Polski.

Zbigniew Mitobedzki.
(Przedruk ze Slaskich Wiadomos$ci Gospodarczych Nr 15, 1938)

nia rynku pracy kwalifikowanej zostaly rozpoczete dopiero
w roku biezacym, ale w kazdym razie nie ulega watpliwosci,
ze wiekszo$¢ robotnikéw w Polsce, to robotnicy niewykwa-
lifikowani. Tymczasem w zwigzku z rozbudowa gospodarcza
zapotrzebowanie na fachowcéw w Polsce stale wzrasta i — jak
wynika z badan Instytutu Spraw Spotecznych (Mtodziez sie-
ga po prace) — szanse na uzyskanie pracy przez miodziez
rosng wraz ze wzrostem fachowego wyksztatcenia.

Stowarzyszenia Techniczne.
Sekcja Inzynierii Zw. Inzyniero6w Chemikéw R. P.
W dniach 1i 2 lutego 1939 r. projektuje sie zjazd Sekcji

Inzynierii Chemicznej Z. I. Ch. R. P. we Lwowie lub na
Slgsku Zaolzanskim na temat ogdlny:

.Jakie aparatury chemiczne buduje sie
w kraju i jakie wytwarza sie w kraju spec-

jalne materiaty na ich budowe”.

Projektowane odczyty:

1. Odczyty ogoélne na temat sposobdow obliczania apa-
ratury chemicznej.

2. Ekonomiczne na temat importu i eksportu aparatury
chemicznej i materiatéw specjalnych na ich budowe (sprawy
patentowe).

3. Odczyty branzowe reprezentantéw firm budujacych
aparaty chemiczne dla przedstawienia zakresu ich dziatal-
nosci, ujete w sposéb Scisle fachowo-naukowy.

4. O budowie aparatury chemicznej lokalnie przez kon-
sumentéw, tj. przez wytwdérnie chemiczne i o brakach zasad-
niczych w dziedzinie budowy aparatury chemicznej polskiej
i materiatow.

5. Dyskusja i wnioski.

Zgtoszenia odczytéw przyjmuje:

Zwigzek Inzynieréw Chemikéw R. P. Okreg Lwowski,
Lwoéw. Politechnika.

Sekcja Inzynierii Chemicznej Z. I. Ch. R P.,, Lwow,
Politechnika,
Sprawy gospodarcze.
Struktura zawodowa i spoteczna ludnosci S$lgska

Zaotzianskiego.
(Kom. pras. Inst. Spr. Spot,. Nr. 9)

Wedtud spisu z r. 1930 ludno$¢ przylaczonych do Polski
powiatéw Cieszynskiego i Frysztackiego liczyta 227 tysiecy
oséb. Pod wzgledem zawodowym najliczniejsza grupe stano-
wili robotnicy pracujacy w przemysle, ktéry zatrudniat w tym
czasie ponad 50 tysiecy tudzi. Poniewaz przecietnie na kaz-
de 100 os6b zawodowo czynnych przypada na Slaku Zaol-
zianskim 122,6 biernych, wobec tego mozemy przyjaé, ze
z przemystu utrzymuje sie conajmniej 112 tysiecy ludzi, czyli
blisko potowa catej ludnosci. Natomiast ludnosci utrzymuja-
cej sie z rolnictwa mamy zaledwie 15°/0. czyli struktura za-
wodowa na Slgsku Zaolzianskim posiada wybitnie charakter
struktury ludnosci terenéw uprzemystowionych.

Z przemystowego charakteru struktury zawodowej mo-
zemy wnioskowaé, ze dominujaca grupa spotecznag jest lud-
no$¢ utrzymujaca sie z pracy najemnej. | rzeczywiscie we-
dlug W. Sworakowskieo dane, dotyczace struktury spotecznej
Polakéw zamieszkatych za Olza wykazuja, ze robotnicy wy-
kwalifikowani stanowia 59,7°/0, a razem z rzemie$lnikami, wy-
robnikami, terminatorami i chatupnikami tworza grupe, sta-
nowiaca 70,6°/0 zawodowo czynnych Polakéw. Samodzielni
stanowia wséréd Polakéw 26,2°/0, urzednicy 3,1% oraz perso-
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nel kierowniczy 0.1°/0. Przy poréwnaniu struktury spotecznej
zamieszkalych na Slasku Czechéw i Niemcéw okaze sie. ze
grupa pracownikéw najemnych ws$réd tych narodowosci w sto-
sunku do odpowiedniej grupy Polakéw jest znacznie mniej-
sza. Natomiast liczba samodzielnych, urzednikéw i personelu
kierowniczego jest wyzsza. Z faktu, ze wiekszo$¢ ludnosci
Zaolzia utrzymuje sie z pracy najemnej, wynika wniosek, ze
7e zagadnienia spoteczne na Slagsku Zaolzianskim majg
swojg specjalng wage.

Sa to sprawy: ochrony pracy, ubezpieczen spotecznych,
bezpieczenswa i higieny pracy, zdrowia publicznego, bezrobo-
cia, organizacji posrednictwa pracy, ochrony miejscowego
rynku pracy przed naptywem bezrobotnych z innych czesci
kraju itd,

BIBLIOGRAFIA

Mtodziez siega po prace. W tych dniach ukazato sie
na poétkach ksiegarskich pod powyzszym tytutem wydaw-
nictwo Instytutu Spraw Spotecznych — o typie atlasu rozu-
mowanego — obrazujace w szeregu tablic i wykreséw, ko-
mentowanych przez tekst mozliwosci ksztattowania sie sy-
tuacji na rynku pracy w Polsce w ciggu najblizszych Kkilku-
nastu lat, ze szczeg6élnym uwzglednieniem sprawy zatrudnie-
nia miodziezy.

Praca omawia zagadnienie liczebnosci, sktadu spotecz-
nego i wyksztatcenia mitodziezy wchodzacej w zycie produk-
cyjne. Na tle rozmiaréw i struktury polskiego aparatu wy-
twoérczego, obecnego stanu rynku pracy oraz charakteru i dzie-
dzin obecnego zatrudnienia — praca ta wykazuje tendencje,
po linii ktérych rozwijajg sie mozliwosci wchtoniecia przez
zycie gospodarcze przybywajacych wcigz zastepéw dorastaja-
cej miodziezy.

Wydawnictwo zawiera kilkadziesiat barwnych wykreséow
i podane w formie przystepnej zestawienia statystyczne.

Tres¢ ksigzki zostata podzielona na trzy czesci, z kto6-
rych pierwsza poswiecono omoéwieniu liczebnosci, struktury
i wyksztalcenia miodziezy w okresie lat 1932 — 1951; czes$é
druga przedstawia zagadnienia rynku pracy w Polsce; wre-
szcie cze$¢ ostatnia poswiecona zostata sprawie zatrudnienia
i bezrobocia miodziezy.

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNEJ

Naprawa cylindréw maszyn hydraulicznych za pomoca
lutospawania. Objasnia sie naprawe za pomoca lutospawa-
nia 6 zeliwnych cylindréw i 2 korpuséw pomp uszkodzonych
wskutek dziatania mrozéw. Cylindry $rednicy 325 mm i dtu-
gosci 2,4 m, ktére mialy pekniecia prawie na calej diugosci,
udato sie naprawi¢ tak dobrze, ze podczas préby wytrzyma-
ty one cisnienie 17 kg/lcm2 O xy-A cetylene Tips, gru-
dzien 1937 r.

Przeglad ostatnich zdobyczy techniki spawalniczej.
Autor przedstawia rozw0j przemystu acetylenowo-tlenowego:
stosowanie w hutach i stalowniach (ciecie, obcinanie wlew-
kéw reczne i maszynowe); w kolejnictwie, w budowie ruro-
ciggéw transportowych; rozszerzanie spawania i lutospawa-
nia na metale niezelazne; hartowanie powierzchniowe; opra-
cowanie norm dotyczgzych zastosowania spawania. The
Welding Engineer, grudzien 1837 r.

Nowy sposéb zastosowania ptynnego tlenu przy pracach
spawalniczych. Opisuje sie zbiornik przeznaczony do prze-
wozenia ptynnego tlenu i mogacy by¢ bezposrednio zastoso-
wany do zasilania stanowisk spawalniczych. Zbiornik ten
sktadajacy sie zasadniczo z naczynia Dewara daje moznos$¢
otrzymania tlenu w stanie gazowym pod réwnomiernym ci-
$nieniem od 4 — 5 atm, bez zastosowania reduktora- Straty
na tlenie, zalezne od procesu odgazowania, nie przekraczaja
0,25°/0 catkowitego +tadunku na godz. Awtogennoje
Dieto, pazdziernik 1937 r.

Spawanie kadtubéw ciezkich maszyn. Autor podaje spa-
wana konstrukcje réznego typu ciezkich maszyn wykonanych
w Anglii, wskazuje przy tym na wszystkie zalety zastosowa-
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nia spawania oraz na napotkane trudnosci. W artykule po-
dano kilka przyktadéw konstrukcji korpuséw obrabiarek,
podnos$nikéw, silnikéw itd. The Welding Engineer,
listopad 1937.

Miedzynarodowe normy karbidowe. Catkowity tekst
norm i wszystkich zataczniké4w opracowanych przez C. P. I
przyjetych ostatecznie 20.X.37 r. Normy te ustalaja warunki:
opakowania, ziarnistosci, sposéb okreslania cen, wydajnos¢
karbidu, czysto$¢ gazu i terminy reklamacji. Zalgczniki za-
wieraja wskazoéwki dotyczace pobierania proébek i ich ana-
lizy. Bulletin de la C. P. I listopad-grudzien 1937 r.

Cechy charakterystyczne gtéwnych gatunkéw stali nie-
rdzewnych i stali odpornych na dziatanie wysokich tem-
peratur. Autor bada zasadnicze sktadniki stali nierdzewnych:
chromowych, martenzytowych, chromowych ferrytycznych.
i chromoniklowych austenitycznych. Bulletin de Ila
Societe des Ingenieurs Soudeurs, listopad-gru-
dzien 1937 r,

R6zne metody spawania i trudnosci napotykane przy
spawaniu stali nierdzewnych. Autor ustala warunki stoso-
wania kazdego rodzaju spawania, poczatkowo w zaleznosci
od rodzaju stali nierdzewnej, a wiec jej charakterystyki
i zmian strukturalnych zachodzacych w strefach przejscio-
wych podczas proceséw spawalniczych, a nastepnie w zalez-
nosci od grubosci spawanego materiatu, pozycji spawania
i rodzaju prac spawalniczych. Bulletin de la Societe
des Ingenieurs Soudeurs, listopad—grudzien 1937 r.

Palnik jako narzedzie do nagrzewania. Podaje sie sze-
reg praktycznych wskazéwek dla zastosowania palnika jako
narzedzia do nagrzewania przy pracach konstrukcyjnych
i prostowaniu, wychodzac z zatozen naprezen i skurczéw,
formowanie na goraco, wyttaczanie itd. Liczne przykiady
zastosowania palnika do tego rodzaju pracy wyraznie wyka-
zujg korzy$¢ tego sposobu nagrzewania. Soudeur-Co-
up eur. grudzien 1938 r.

Spawanie cienkich blach. Autor przypomina podstawo-
we zasady spawania cienkich blach stalowych, nierdzewnych
i innych. Podaje sie przy tym wskazéwki dotyczace nalezy-
tego przygotowania do spawania i podkresla sie waznos¢
ustalenia odpowiedniej metody spawania. W Kkoricu autor
podaje kilka przyrzadéw spawalniczych, ktére jego zdaniem
znacznie utatwiaja wykonanie prac, T. Z fiir Prakti-
sche Metallbearbeitung, styczen 1938 r.

Spawanie w konstrukcjach zelbetowych. Spawane
uzbrojenia byty matlo stosowane w Anglii, nieco wiegcej
w Belgii i Skandynawii. Opisuje sie rézne metody dotych-
czas stosowane, przy czym wysuwa sie wniosek na korzysé
spawania tukowego. W ciggu dalszym autor podaje szcze-
goty doswiadczen przeprowadzanych z racji zbudowania mo-
stu w Waterloo. The Welder, grudzien 1938 r.

Ciecie za pomoca tlenu stali o znacznej grubosci. Krotki
opis specjalnego ciecia wykonanego przez British Oxygen C..
ktére polegato na wycieciu ze srodka watu stalowego dtug.
630 mm rdzenia tej samej diugosci, Srednicy 200 mm. Opi-
suje sie sposOb przygotowania pracy, szybkos$¢ i czas trwa-
nia ciecia, zuzycie gazébw. Engineering, grudzien 1937 r.

Spawanie miedzi. Praca o spawaniu miedzi wykonana
przez Politechnike w Michigan. Artykut zawiera przeglad
literatury o spawaniu miedzi, oraz kroétki opis metod przygo-
towan do spawania elektroda weglowa i do spawania acety-
lenowego. Zatlaczniki podaja specyfikacje spoiw, ktére na-
lezy przeprowadzi¢, azeby zidentyfikowaé¢ materiat spawany.
J. A. W. S., pazdziernik, 1937 r.

Ciecie zeliwa za pomoca palnika. Po wyjasnieniu za-
sady ciecia zeliwa za pomoca palnika do ciecia stali rozpa-
truje sie 2 wypadki: zeliwo dobrego gatunku i zeliwo ga-
tunkéw gorszych. W wypadku pierwszym stosuje sie pto-
mien naweglajacy i drut stalowy; w wypadku drugim nalezy
uzywac specjalnych topnikéw zawierajacych aluminium Ilub
krzem. La Pratique des Industries Mecaniques,
luty 1938.
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Druk. ,Bagatelall (wt. M. Twardowski). Tel. 9-40-99.
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do lutospawania
i napawania zeliwa

MAN ZYT

do napawania mosigdzu
brazu i stali

DRUTY | ELEKTRODY W S T E |_| | T

DO SPAWANIA WSZELKICH METALI do napawania powierzch-

ni narazonych na zuzycie
ZAKtADY PRZEMYSEU METALOWEGO
BRACIA SZAJN SRAKC.BEDZIN-

do napawania szyn | spa-
wania stali specjalnych
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PODRECZNIK SPAWANIA ACETYLENOWEGO

piéra inz. BOLESEAWA SZUPPA

CzesC | —

Wydawniclwo

Stowarzyszenia dla

Materiaty

Rozwoju Spawania i

Il urzadzenia

Ciecia Metali w Polsce

Cena zt. 5.— Dla prenumeratoréw ,Spaw.i C. M." i ,Spawacza" —4 zi.

Dr. Alfred Sznerr:

Podrecznik Spawania i Ciecia

Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-

nowego. Tom
152 rys., 2 tabl.

. Materiat i Urzqdzenia 334 str.
Cena 2 zt. 25 gr.

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

Cena 2 zt. 25 gr.

Tom lll. Zeszyt | Zastosowania. Spawanie w ko-

tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji.

175 rys.

241 stron
Cena 2 zt. 25 gr.

Uwaga: Cena za 2 tomy — 4.—
za 3 tomy — 5.50

STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu

Warszawa, Grochow-
ska 301
(fabryka Perun)

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

Lwéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putaw-
ska 18
(fabrvka Perun)

Poznah, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

t6dz.Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
I Wibkiennicza w todzi

Zgtoszenia nalezy kierowac p. a.

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10

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

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”
Lwow, Petczynska 32

Kierownictwo kurséw.spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. .Perun"
Bydgoszcz, Gdanska 34

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

Lodzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
nicznych, £6dz, Zeromskiego 115

Inz. Bolestaw Szupp: Podrecznik spawania acety-
lenowego. Cze$é |I. Materialy i urzqdzenia.
114 stron, 83 rys. Cena 5 zit.

Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
i odpowiedziach. Wydanie Ill, 70 str. Cena 1 zt.

Zbior przepiséw dotyczqcych wytwornic acety-
lenowych i karbidu. 28 stron Cena 1 zt. 50 gr.

Dr. Inz. Stefan Bryla: Metody badania spoin
38 stron 25 rys. 1 zt.

Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
Cena 20 zt.—

Czes¢ |
111 tablic.

Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.

Cena 75 gr.

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

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt.

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwonéw kosciel-
nych za pomocq spawania (Spaw. i C. M.
Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.

Inz. Leon Dreher. Wiadomoséci podstawowe z dzie-
dziny metalografii zelaza i stali.
Cena 1 zt.

Lutospawanie - najnowsza metoda tqczenia metali
zapomocq pilomienia acetylenowego (Spawanie

i Ciecie Metali Nr. 1 i 2, 1936).
Cena 1 zt. 50 gr.

WYDAWNICTWA

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOIJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE



NOWE ELEKTRODY OBCISKANE

NAJLEPSZE WARUNKI UTRZYMYWANIA tUKU

ALFLEX A
ALFLEX T

ALFLEX K50 -

ALFLEX C50 -

WYSOKIE GATUNKI

ELEKTROD SERII

ALFLEJX

dopuszczone sa do spa-
wania konstrukcji, zbiorni-

kéw i kottow przez Lloyds
Register of Shipping
i Biuro Veritas

TRANSFORMATORY

CIRKAWL

o regulacji ciqgtej
do spawania ftukowego

WYROBY KRAJOWE

serll ALFLEX

wyrozniajg sie

doktadnym zcentrowaniem drutu

i otuliny, doskonatym przyleganiem

otuliny do drutu na catej ditugosci

przez co osigga sie

I SPAWANIA

cienkootulona - Rr= 40-45 kg/mm2 A, = 17-22%
grubootulona — Rr= 38-43 kg/mm' A,= 22-21% [biezacych
pieknym wyglgdzie

Rr= 48-52 kg/mm2 A5=27-31%

spoiny o]
wysoka wytrz.
spawanie we wszystkich kierunkach 49 robot

odpowie-

wysoka wytrz. Rr==50-55 kg/mm2 Ar=25-30';( dzialnych

» . PERUN



