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t lenu, 11 m 3 acetylenu i 11 kg. ma te r j a łu do
datkowego. 

P rzyk ł ady powyższe jasno wykazują iż za-
pomocą spawania wykonać m o ż n a przedmioty 
o wiele p i ękn ie j sze , niż z a p o m o c ą dawnych 
s p o s o b ó w , gdyż spawacz z palnikiem m o ż e 
dojść w s z ę d z i e , aby do łączyć dodatkowy element 
dekoracyjny, a przytem wie lkość przedmiotu 
nie jest p r ze szkodą . 

Rys. 9. 
Świe t l ik . 

Pozatem spoina nie psuje linji tak, jak 
g łówka nita lub ś ruby, a jeśl i dodamy, że za-

Z dnia na dz ień pos tępu je rozwój że l a 
znych konstrukcyj spawanych na ca łym świec i e , 
pomimo wie lu t rudnośc i , na jakie napotyka ze 
strony konserwatywnych kons t ruk to rów, instytu-
cyj i p r z e d s i ę b i o r s t w . W Po lsce z a z n a c z y ł s ię 
r ówn ież wybitny pos t ęp w tym kierunku. J e ż e l i 
nawet po zbudowaniu mostu na S łudwi w Ło
wiczu nas t ąp i ł u nas pewnego rodzaju zas tó j 
w budowie m o s t ó w spawanych, to zato w bu
downictwie I ądowem zwiększa s ię wciąż i lość 
z a s t o s o w a ń spawania, czego dowodem są: o ś -
miop ię t rowy budynek P . K . O. , wykonany przez 
f i rmę „ P e r u n " , s z e ś c i o p i ę t r o w y budynek w K a 
towicach, wznies iony przez H u t ę „ P o k ó j " , wy
konane w ca ło śc i przy pomocy spawania i t. d. 

Po lska była p a ń s t w e m , k tó re pierwsze wy
da ło oficjalne przepisy, d o t y c z ą c e wykonywa
nia p rób , p o p r z e d z a j ą c h wykonanie konstrukcyj 
spawanych. Przepisy te nie w s p o m i n a ł y jednak 
nic o sposobie wykonywania, o na l eży t e j kon-

pomocą spawania koszty wykonania są o wiele 
n i ż sze , to zrozumiemy, jak w a ż n y m czynnikiem 

Rys. 10. 
L a m p i o n y i n d o c h i ń s k i e . 

jest spawanie w rozwoju p r z e m y s ł u artystycz 
nego. 

.791-1-721 .9 
w + 4 rys 

t rol i podczas budowy i t. d. Dlatego t eż okaza
ła s ię k o n i e c z n o ś ć wydania p rzep i sów nowych. 

P o n i ż e j podajemy projekt, jaki wpłyną ł je
szcze w kwietniu b. r. do Minis ters twa Robó t 
Publ icznych . Podajemy go w tym celu, aby 
przed wprowadzeniem go w życ ie mog ły wpły
nąć opinje i krytyki ze strony tak i nżyn i e rów, 
jako też p r z e d s i ę b i o r s t w in te resu jących s ię spa
waniem, i aby te opinje i krytyki mogły z o s t a ć 
u w z g l ę d n i o n e w definitywnych przepisach.(Red.). 

§ I. 
O g ó l n y . 

Ogólne dane obciążeń i n a p r ę ż e ń przy obliczaniu 
konstrukcyj spawanych należy p rzy jmować w e d ł u g 
„Przep i sów, dotyczących obliczeń s ta tystycznych w bu
downictwie l ą d o w e m " wydanych przez Minis ters two 
Robót Pub l i cznych . N . VII-693 z d. 2.IX. 1927 r. 

Dopuszczalne jest spawanie e l ek t rycznośc i ą , 
względnie spawanie acetylenem, przyczem należy przy
jąć tę m e t o d ę , k t ó r a nie w y w o ł a zjawisk n i e k o r z y ś ć 
nych (odksz t a ł ceń i t. d.). 

351 : (621 
2000 stó 

P R O J E K T 

przepisów dotyczących budowy żelaznych KonstruKcyj spawanych. 
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§ 2. 

Z a s a d y o b l i c z a n i a k o n s t r u k c y j 
s p a w a n y c h. 

Nap rężen i a dopuszczalne dla szwów spawanych 
na leży przy jmować: 

na rozc i ągan ie i ś c i s k a n i e — 900 kg/cm.L ' 
na ś c i n a n i e : 

Wymia ry szwu mm. : 5 Ü 8 10 12 14 16 18 
Napręż , dop. dla 
szwów boczn. i 
ś r o d k o w y c h . . kg/cmb. 240 280 350 420 480 530 570 600 
dla szwów czo
łowych . . . „ 280 320 400 480 550 600 650 700 

W razie zastosowania n a p r ę ż e n i a dopuszczalnego 
- kons t rukcj i innego niż 1200 kg/cm 2 należy powyższe 

cyfry pomnożyć przez spó ł czynn ik J 

Szwy nachylone pod k ą t e m traktuje się w obl i 
czeniu albo jako szwy podłużne , jeżeli ką t ich nachy
lenia do osi p r ę t a jest niniejszy od 45", albo jako szwy 
poprzeczne, jeżeli ką t ten jest w iększy niż 45°. 

W razie zastosowania szwów sufitowych, należy 
przyjąć n a p r ę ż e n i a dopuszczalne w wysokośc i 50$, na
prężeń dopuszczalnych dla szwów normalnych. 

Dla szwów, k t ó r y c h dobroć ze względu na trud
ności wykonan ia jest wątp l iwa, należy przyjąć jeszcze 
niższe n a p r ę ż e n i a dopuszczalne, ewentualnie nawet po
minąć je w obliczeniu. 

Jeże l i szew n a r a ż o n y jest na si łę podporową, 
oraz na moment utwierdzenia, należy jedno i drugie 
naprężen ie (-.s- , wzgl. - m ) dodać wedle wzoru: 

Be lk i utwierdzone przy pomocy szwów można 
obl iczać na moment 0,8 M 0 , gdzie M„ jest momentem 
belk i podpartej. Należy zas tosować przytem szwy tak 
na stopkach, jako też i na ś c i a n k a c h dźwigarów. 

W razie zastosowania odpowiednich u s z t y w n i e ń 
podporowych, np. blach trapezowych nad i pod dźwi
garem, n a k ł a d e k p rzechodzących przez ś c i a n k ę pod
ciągów, a łączących s topki gó rne dźwigarów itd., można 
be lk i obl iczać jako utwierdzone, względnie jako ciągłe . 

Połączenia m o n t a ż o w e powinny być obliczone 
wedle normalnych n a p r ę ż e ń dopuszczalnych dla kon
s t rukcyj że laznych w budownictwie, powiększonych 
o 50$. 

§ 3. 

P r o j e k t o w a n i e s p a w a n i a . 

Elementom spawanym należy zapewnić pod
czas samego spawania swobodę rozszerzania się i kur
czenia, co powinno być uwzględn ione w konst rukcj i 
przez nadanie połączeniom spawanym odpowiednich 
k sz t a ł t ó w i ustalenie odpowiedniej kole jności wyko
nywania poszczególnych połączeń spawanych. 

Ta kole jność wykonywan ia poszczególnych 
szwów, ewentualnie podz ia ł d łuższych szwów na krót 
sze odc ink i , oraz kole jność i kierunek wykonywania 
poszczegó lnych o d c i n k ó w powinny być przewidziane 
z góry w projekcie. 

Spoiny winny b y ć tak roz łożone , żeby pod wpły
wem sił z e w n ę t r z n y c h p r a c o w a ł y o ile możnośc i na 
c iągnienie , ś c i s k a n i e lub ś c inan i e , nie na zginanie lub 
s k r ę c a n i e . 

Najmniejsza d ługość szwu / musi wynos ić 40 mm., 
przyczem krater nie wchodzi W r a c h u b ę ; odległości 
między odcinkami szwu przerywanego mierzone w świe
tle powinny być r ó w n e najwyżej Al. 

Grubość szwu musi wynos ić conajmniej 5)<5 mm; 
należy się s t a r ać , aby nie p r z e k r a c z a ł a 18X18 mm. 

Przy spawanych po łączen iach niesymetrycznych 
prof i l i na leży rozmieścić d ługość szwów w ten sposób, 
ażeby ś rodek c iężkości szwów spawanych odpowiada ł 
ś rodkowi ciężkości danego p rę t a . Ü ile nie da się to 
uzyskać , na l eży obl iczyć p o w s t a ł e z tego powodu do
datkowe n a p r ę ż e n i a . 

Jeżel i części ł ączone na styk są n i e równe j gru
bości, jest pożądane doprowadzenie k rawędz i grubszej 
części w jak iko lwiek sposób do grubości blachy c ieńsze j . 

Dla szwów ś r o d k o w y c h (szczelinowych) szerokość 
wcięcia t musi być conajmniej równa grubości szwu g, 
zaś cona jwyże j r ówna p o t r ó j n e j g rubośc i tegoż 3 g. 
Najmniejszy ich o d s t ę p w k i e r u k u poprzecznym w i 
nien wynos i ć conajmniej również 3 g. 

Szwy ś r o d k o w e należy zas tosować zawsze, gdy 
stosunek szerokośc i n a k ł a d k i , wzgl. p rę t a , do grubości 
wynosi 30. 

§ 4. 

I n s t a 1 a c j e. 

P rzeds ięb io r s twa , p rowadzące roboty spawalnicze 
winny p o s i a d a ć odpowiednie urządzen ia , na leżycie za
instalowane i utrzymane w dobrym u ż y t k o w y m stanie, 
o dostatecznej mocy, ażeby podczas całe j pracy nie 
zachodzi ły wypadk i przerw, z powodu niewystarczal-
ności aparatu lub uszkodzenia. 

Przy spawaniu łuk i em e lekt rycznym u r z ą d z e n i e 
winno dos t a r czać i p r z e k a z y w a ć pa łeczce (elektrodzie) 
w sposób s t a ł y i r ó w n o m i e r n y prąd n iezbędny do 
równoczesnego s tapiania pa łeczki i k r awędz i części 
ł ączonych . 

Ace ty len , stosowany przy spawaniu acetylenowo-
tlenowem, winien być odpowiednio oczyszczony, nie 
zawierać n ieczys tośc i , jak s i a r k o w o d ó r i fosforowo
dór w ilości niedopuszczalnej, co należy zbadać przy 
pomocy prób na azotan srebra. 

Rys. 1. Przygotowanie 
p r ó b k i na rozrywanie . 

4 , - al i 
Rys. 2. P r ó b k a do roz

rywania obrobiona. 

§ 5. 
M a t e r j a ł y d o s p a w a n i a . 

Wszelkie elementy spawanej konst rukcj i powin
ny o d p o w i a d a ć przepisom M . R. P., dotyczącym żelaza 
budowlanego. 

Pa ł eczk i powinny b y ć poddane n a s t ę p u j ą c y m 
próbom: 

l ' r (i b y n a r o z e r w a n i e: Próbki wykonywa 
się z żelaza zlewnego o wymiarach 30 X 12 mm, 
o długości 303 mm. (rys. 1). P róbka ta ma być połączona 
w ś r o d k u na styk czołowy V , a na s t ępn i e obrobiona 
wedle rys. 2. Naprężen ie rozrywające powinno wyno
sić conajmniej 80ut, wyt rzymałośc i mater ja łu konstruk
cyjnego, t. j . 0,8 X 3 7 0 0 = 2960 kg/cm 2 . Najmniejszy 
przekrój p róbki powinien mieć przynajmniej 2 cm*. 
Próbek takich należy w y k o n a ć trzy. 

P r ó b y n a z g i n a n i e: P łaskownik i 1 2 0 X 7 0 X 
X 15 mm. wype łn ia się w ś rodku ma te r j a ł em pa
łeczki na V, poczem obrabia się je tak, aby w ś rodko
wej części uzyskać naroża zaokrąglone promieniem 8 mm. 
(rys. 3). Nas tępn ie wygina -się próbki na trzpieniu okrą
głym o ś redn icy równej pot ró jne j g rubośc i p ł a skown ika . 
Powinny one dać się zgiąć do 60° przy budowlach lądo
wych, zaś 90" — przy mostowych, przyczem nie po
winna się ukazać żadna rysa. Spojenie powinno znaj
dować się podczas zginania osiowo na trzpieniu (3 
próbki) . 

P r ó b y n a ś c i n a n i e : P róbk i wykonywa się 
Z dwóch p ł a s k o w n i k ó w , połączonych blachami węzłowenii 
przy pomocy szwów t X t = 6 X 6 mm., oraz 10X10 min., 
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wzgl. 14X14 mm. o długości 5 cm. (rys. 4). Przekró j p ł a s k o 
w n i k ó w i blach powinien być taki , ażeby z zupe łną 
pewnością w y t r z y m a ł siłę S. Wskazane jest zasto
sowanie przekroju p ł a s k o w n i k a g X b , jak n iże j : 
g X b = 6 X 4 0 mm. t = 6 mm. S = 12 t; ws = 1000 kg/cmb. 

10X40 mm. / = 10 mm. S = 20 „ Ws = 1700 „ ,. 
14X40 mm. t — 14 mm. S = 28 „ Ws = 2150 „ „ 
Ostatnia p róba (dla t = 14 mm.) potrzebna jest 

Rys. 3. P róbka na zginanie. 

tylko przy wykonywaniu mostów. 
Minimalna wy t rzymałość szwów na śc inanie po

winna wynos ić w» kg/cmb ( 3 X 3 = 9 próbek) . 
Druty do spawania (pałeczki , elektrody) muszą 

być g ładk ie , wolne od zendry, rdzy i t łuszczu. W rę
kach doświadczonego spawacza mater jat, przeznaczony 
do spawania, winien w y k a z a ć dobrą spawalność , topić 
się g ł adko i równo, bez okazywania nienormalnych 
własnośc i . . 

Przy spawaniu łukowem pa łeczki (elektrody) 
winny być pokryte wars twą ochraniającą, k tó r a je izo
luje, nadaje łukowi kierunek i tworzy na powierzchni 
sz lakę , ochraniającą metal przed utlenianiem i pochła
nianiem gazów. Można używać pa łeczek niepowleka-
nych o odpowiednim składzie za zezwoleniem Władzy 
Budowlanej i po przeprowadzeniu odpowiednich prób . 

Przy spawaniu p łomien iem acetylenowo-tlenowym 
używanie ś rodka redukującego , k tó rym pok rywa się 
spawane brzegi lub dodawane pałeczki , nie jest konie
czne, jednak godne polecenia. 

Ministerstwo Robót Publicznych może uznać zba
dane przez się, a wyrabiane przez odpowiedzialne fir
my pałeczki za dopuszczalne do wykonywania kon
strukcji spawanych bez każdorazowych badań spe
cjalnych. 

§ 6. 

P r z y g o t o w a n i e d o s p a w a n i a. 

Elementy konstrukcyjne powinny być d o k ł ad n i e 
wyznaczone i obcię te na miarę . 

W razie użycia szwów stykowych należy zacho
wać na s t ępu j ące p rawid ła : 

a) blachy lub ksz t a ł townik i do 4 mm. grubości 
mogą być spawane bez zukosowania, 

Rys. 4. P r ó b k a na ś c i n a n i e . 

b) przy większych r g r u b o ś c i a c h konieczne jest 
zukosowanie. 

Przy zukosowaniu na V lub X , k rawędz ie powin
ny zależnie od metody spawania, tworzyć kąt od 
60° do 90" z o d s t ę p e m ok. 3 mm. w najwęższem 
miejscu. 

Nie odnosi się to do specjalnych metod spawa
nia, lub sposobów, obmyś lonych specjalnie dla pewnej 
roboty, a zatwierdzonych przez Władzę Budowlaną . 

W wypadku ukosowania zapomocą cięcia tlenem, 
należy linję ukosowaną oczyścić mechanicznie. Rów
nież powierzchnie profili i blach spawanych muszą 
być dobrze oczyszczane z rdzy, farby i zendry na odleg
łości dostatecznej, aby nieczystości nie mogły dos tać 
się do spoiny. Do usuwania lekkiej rdzy i zendry 
można u ż y w a ć szczotki z drutu stalowego; przy grub
szej zendrze trzeba powierzchnię oczyszczać zapomocą 
szl if ierki , śc inaka pneumatycznego lub ręcznego, lub 
innego odpowiedniego narzędzia . 

O ile zos ta ła na łożona ochrona od rdzy z czy
stego oleju lnianego (bez farby), można jej nie u s u w a ć . 

§ 7. 
P r z y r z ą d y d o s p a w a n i a. 

Uchwyty, imadła , jarzma lub inne odpowiednie 
przyrządy mogą być używane do na leży tego przytrzy
mywania krawędzi spawanych, jednak zamocowanie 
części łączonych musi być tego rodzaju, aby w żad
nym wypadku nie mogły w y n i k n ą ć z tego powodu 
naprężen ia dodatkowe w spoinie. 

Przy szwach k rawędz iowych n a k ł a d a n e na sie
bie elementy powinny być dobrze ściśnięte ze sobą 
w czasie spawania, jednak również z zas t rzeżeniem 
nie w y w o ł y w a n i a tym sposobem dodatkowych nap rę 
żeń w spoinie. 

§ 8. 
W y k o n y w a n i e s p o i n . 

Spoiny wykonywa się wedle metod pracy naj
odpowiedniejszych do połączeń w zależności od ich po
łożenia . Wydajność pa ln ików i ł uku powinny być do
stosowane do grubości spawanych części na zasadzie 
danych technicznych. Spawane brzegi winny być sto
pione należycie , równocześn ie z dodawanym materia
ł em na całej g łębokośc i rowka. W razie spawania pod 
ką tem, spoiwo winno przen ikać do głębi ką ta utwo
rzonego przez blachy. 

Szew spawany powinien być równy, czysty, bez 
ś ladów prze rywań , bez por i miejsc spalonych i wogó-
le pos iadać te zewnę t r zne oznaki, znane z praktyki , 
k tó re charak te ryzu ją szew właściwie wykonany. 

Celem wykluczenia wszelkich przesunięć poszcze
gólnych części jednego elemeniu podczas spawania 
można zas tosować k ró tk i e szwy, t. zw. punkty scze-
pne. Mogą one pos iadać tylko t aką grubość , żeby rozto
piły się zupełn ie przy n a k ł a d a n i u szwów przenoszą
cych siły. 

Źle wykonane szwy spawane, zakwalif ikowane 
do usunięc ia i zamiany, należy s t a r ań nie wyciąć ostrym 
d łu tem stalowym (ścinakieni) . 

Jeże l i spawanie z jakichkolwiek powodów ulega 
przerwie, należ.y zwrócić u w a g ę na to specjalnie, aby 
przy ponownem rozpoczęciu spawania o t r zymać sto
pienie mater ja łu na całej powierzchni ze tkn ięc ia z ma-
ter ja łem poprzednio na łożonym. Szczególniej tyczy 
się to spawania elektrycznego, przy k tórem łuk przery
wa się przy każdej zmianie pa łeczki . 

Przy spawaniu elektrycznem wielowarstwowem, 
należy każdą w a r s t w ę dok ładn ie oczyścić do błyszczą
cego zdrowego metalu, zanim się przys tąpi do nak ła 
dania warstwy n a s t ę p n e j . 

Podczas powrotnego spawania na miejscu skrzy
żowania się, lub spotkania dwu spoin, metal stopiony 
przy pomocy paln ika lub łuku , win ien być stopiony 
dość g łęboko , aby un iknąć powierzchownego zlepienia, 
lub osiadania t l enków w tych miejscach. 

Malowanie szwów spawanych jest dopuszczalne, 
dopiero po odbiorze przez Władzę Budowlaną (por. § 10.) 

§ 9. 
P r ó b y s p a w a c z y . 

Przeds ięb iors two, podejmujące się prowadzenia 
robót spawalniczych na podstawie niniejszych przepi
sów, winno p rzeprowadzać u siebie s t a ł e próby spawaczy 
i tylko spawacze egzaminowani mogą przy na l eży tym 
dozorze technicznym w y k o n y w a ć te roboty. 
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Każdy spawacz, zatrudniony na budowie powi
nien wykonać trzy p róbk i na rozerwanie i 3 p róbk i na 
śc inanie wg. § 5. 

Jeżeli spawacz wykona p róbk i z dodatnim w y n i 
kiem, jest uznany za wykwalif ikowanego do danej ro-
roboty. 

Jeżeli spawacz ma w y k o n y w a ć szwy sufitowe, 
lub spawać w innej pozycji, niż normalna, powinien 
w y k o n a ć również tego rodzaju próby, przyczem wyni
k i mogą być o 50% niższe niż przy normalnej p rób ie . 

Sprawozdanie z p róby spawacza powinno zawie
rać d o k ł a d n e dane o instalacji, z k tó re j czerpano ener-
gję, o materjale spawanych części, o materjale uży tym 
do spawania, szczegóły, tyczące się samego wykonania 
i jakości połączenia pod względem dok ł adnego prze
topienia i dok ładnego przenikania mate r ja łu . Również 
powinny być zanotowane błędy powierzchniowe, wy
kończenie , sposób spawania, wie lkość wzmocnienia 
i wygląd połączenia od spodu. 

Nazwisko spawacza i wyn ik i p rób są notowane 
w Dzienniku Spawania. Jeżeli na s t ępu je zmiana w wa
runkach spawania od ostatniej próby spawacza lub też 
na żądanie władzy budowlanej należy przeprowadzić 
nową próbę w terminie wcześniejszym niż 6 miesięcy 

§ 10. . 

K o n t r o l a r o b ó t. 

W e w n ę t r z n a kontrola robót obejmuje czynności 
przed spawaniem, po spawaniu i podczas spawania. 

Kontrola przed robotą obejmuje: zbadanie mater-
j a łu do spawania i zdolności zawodowych spawacza, 
spawalnośc i metalu przeznaczonego do spawania, war
tości dodawanego mater ja łu , położenia spoin, sposobu 
ich przygotowania. 

Kontrola podczas pracy obejmuje: sprawdzenie 
sposobu pracy, siły palnika lub łuku, regularnośc i prze
biegu spawania, oraz dobrego stopienia k rawędz i . 

Kontrola po pracy obejmuje: zbadanie l in j i sto
pienia i zewnę t r znych oznak, pozwala jących na ocenę 
war tości spawacza i jego metody pracy, zbadanie od
wrotnej strony spoiny w celu oceny stopnia przetopie
nia i wype łn i en i a szwu. 

P rzeds ięb io r s twa , wykonywujące konstrukcje spa
wane, winny znać metody sprawdzenia spoin i , o ile 
możności , s to sować je. 

Przy wie lk ich i odpowiedzialnych budowach Wła
dza Budowlana może zażądać od przedsiębiorcy dostar
czenia a p a r a t ó w do badania szwów, co musi być z góry 
ustalone przy udzieleniu pozwolenia na b u d o w ę . 

Przeds iębiorca obowiązany jest w całości udo
s tępn ić wgląd w robo tę spawania, wykonywanego w war
sztacie, organom kont ro lu jącym, wyznaczonym przez 
Władzę Budowlaną . 

Na miejscu budowy organy nadzorczej Władzy 
Budowlanej sprawdzają zgodność szwów spawanych 
z zatwierdzonym projektem pod względem położenia , 
długości i wymiaru każdego szwu spawanego. 

Przy wykonywaniu konstrukcyj spawanych, po
winien być prowadzony, n ieza leżnie od Dziennika Bu
dowy, specjalny „Dziennik Spawania". 

W Dzienniku Spawania zapisuje się systematy
cznie wykonanie wszystkich szwów spawanych z od
niesieniem do projektu, wraz z datami ich wykonania . 

Winny być w niem zapisane również nazwiska 
spawaczy, wykonywujących poszczególne szwy. 

Organy kon t ro lu jące zapisują obowiązkowo 
w „Dzienniku Spawania" dopuszczone przez siebie 
wszelkie zmiany i ods t ęps twa od projektu, wszelkie 
zauważone b rak i wykonania, a także nakazy usunięc ia 
źle wykonanych szwów. 

W Dzienniku Spawania powinien b y ć wreszcie 
zanotowany stan pogody, mający wp ływ na wykona

nie spawania, a więc deszcz, względnie śn ieg i wiatr 
(słaby, silny). 

P ro tokó ł ostatecznego odbioru przez władzę kon
trolującą konstrukcji spawanej stanowi zakończenie 
Dziennika Spawania. 

R é s u m é . 
Malgré le conservatisme des constructeurs, les 

constructions soudées se d é v e l o p p e n t dans le monde 
entier. Chaque a n n é e nous apporte de nouvelles con
structions et des preuves qu'au moyen de la soudure 
on construi t mieux et à meil leur m a r c h é . E n Po
logne on a déjà de belles constructions soudées com
me le pont-route p r è s de Łowicz, le b â t i m e n t de la Ca
isse d'Epargne à 9 é t ages à Varsovie , un b â t i m e n t 
à 7 é t a g e s à Katowice et beaucoup d'autres construc
tions. 

C'est eu Pologne qu'on a conçu les p r e m i è r e s 
au monde prescriptions officielles, concernant les con
structions soudées . Ces prescriptions se m o n t r è r e n t 
insuffisantes, car elles ne comprenaient pas des ind i 
cations sur la p r é p a r a t i o n , le montage, le c o n t r ô l e e.t.c. 
Le projet que nous imprimons plus haut comprend: 
1) principes des calculs des joints soudés 2) exécu t ion 
du projet, 3) postes de soudure, 4) m é t a u x d'apport et 
d é c a p a n t s 5) p r é p a r a t i o n s , 6) fixations des é l é m e n t s à 
souder, 7) e x é c u t i o n des soudures, 8) examen des sou
deurs, 9) con t rô le des soudures. 

Dans ce projet on traite é g a l e m e n t la soudure 
à l 'arc et o x y - a c é t y l e n i q u e . 

Nous impr imons ledit projet pour provoquer la 
discussion et nous pr ions les personnes qui s ' n t é r e s -
sent à ce sujet de bien vouloi r envoyer leur re
marques. 

Le projet sera e n v o y é en traducion f rança i se 
à l 'Office Central de l 'Acé ty l ène" pour documentation 
et avis. 

Zusammenfassung. 
Abgesehen von dem Konservatismus der K o n 

struktoren, entwickelt sich die Anwendung des Schwei-
ssens in Eisenkons t rukt ionen über die ganze Welt . Jedes 
Jahr bringt uns neue Kons t ruk t ionen und neue Be
weise, das man bei der Verwendung des Schweissens 
v i e l besser und bi l l iger konstruieren kann. In Polen 
wurden schon einige eiserne geschweisste Kons t ru 
k t ionen ausgeführ t u. zw: die Brücke bei Łowicz, das 
G e b ä u d e der Postsparkasse i n Warszawa, 9 Treppen 
hoch, ein G e b ä u d e in Katowice, 7 Treppen hoch und 
viele kleinere Kons t ruk t ionen . 

Polen ist das erste L a n d wo die Kons t rukt ions
arbeiten durch öffent l iche Vorschr i f ten geregelt 
wurden. 

Diese Vorschrifften erscheinen jetzt nicht ausrei
chend, da sie nicht die Bedingungen übe r Vorberei tun
gen, Montage, Kont ro le u. s. w. i n Abs ich t nehmen. 

Das oben e r w ä h n t e Projekt umfasst: 1) Grund 
sä tze der Berechnungen, 2) Entwerfen des Schweissens, 
3) Schweissanlagen, 4) Sehweissmaterial, 5) Vorberei
tungen, 6) Befestigung der Schweisselemente. 7) Aus
füh rung des Schweissens, 8̂  P r ü f u n g der Schweisser, 
9) Kontrol le der Schweissarbeiten. 

In diesem Projekt werden das elektrische und 
das autogene Schweissen gleichweise b e r ü c k s i c h t i g t . 

W i r ve rö f fen t l i chen das Projekt um den M e i 
nungs-Austausch herauszurufen. 

Dieses Projekt wird in der f ranzös i schen Uber
s ä t z u n g an „L.Office Central de l ' A c é t y l è n e " ü b e r sand . 


