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

f) m u s i b y ć do n i c h d o ł ą c z o n e s t r e s z c z e n i e , z ł o ż o n e 
o d d z i e l n i e , o i l e m o ż l i w e w c z t e r e c h j ę z y k a c h : w ł o s 
k i m , n i e m i e c k i m , a n g i e l s k i m i f r a n c u s k i m i w j ę 
z y k u o j c z y s t y m , j e ż e l i za jdz ie p o t r z e b a , o w i e l k o ś c i 
n a j w y ż e j j edne j s t r o n y p i s m a m a s z y n o w e g o f o r m a t u 
h a n d l o w e g o . S t r e s z c z e n i e to n i e p o w i n n o b y ć „ w y 
c i ą g i e m " ; m a z w i ę ź l e , l e c z d o k ł a d n i e , p r z e d s t a w i a ć 
t r e ś ć r e f e r a t u i w y k a z y w a ć j a s n o w y p ł y w a j ą c e z n i e 
go w n i o s k i . 

Art. 10. P r a c e p r z y j ę t e z o s t a n ą w y d r u k o w a n e 
b ą d ź i n ex t enso , b ą d ź w s t r e s z c z e n i u , s t a r a n i e m K o 
m i t e t u O r g a n i z a c y j n e g o . T e n o s t a t n i z ł o ż y te t e k s t y 
w m i a r ę m o ż n o ś c i do d y s p o z y c j i u c z e s t n i k ó w K o n g r e 
su p r z e d o t w a r c i e m K o n g r e s u . 

Art. 11. D l a c a ł o ś c i l u b c z ę ś c i z a g a d n i e ń o b j ę 
t y c h p r o g r a m e m , K o m i t e t O r g a n i z a c y j n y m o ż e w y z n a 
c z y ć g e n e r a l n y c h s p r a w o z d a w c ó w ( r e f e r e n t ó w ) . J u ż 
t e raz są p r z e w i d z i a n e r e f e r a t y g e n e r a l n e n a n a s t ę p u 
j ą c e t e m a t y : 

Spawanie i cięcie tlenem w kolejnictwie. 
Spawanie i cięcie tlenem w budowie okrętów. 

Spawanie w lotnictwie. 
Spawanie w wielkich konstrukcjach stalowych. 
R e f e r a t y te b ę d ą w y d r u k o w a n e i r o z d a n e w t y c h 

s a m y c h w a r u n k a c h , j a k i p o s z c z e g ó l n e p r a c e . N i e w y 
k l u c z a j ą one o s o b n y c h p r a c n a te s a m e t e m a t y . 

Art. 14. W c z a s i e p o s i e d z e ń K o n g r e s u b ę d ą od 
c z y t a n e n ie c a ł k o w i t e t e k s t y r e f e r a t ó w , ale s t r e sz 
c z e n i a p r z e w i d z i a n e w a r t . 7, l i t . f. 

P r z e w o d n i c z ą c y p o s i e d z e n i a b ę d z i e m i a ł p r a w o 
w y z n a c z y ć u c z e s t n i k o m K o n g r e s u czas p r z e m ó w i e ń , 
k t ó r y w i n i e n b y ć p r z e s t r z e g a n y . B ę d z i e o n m i a ł t e ż 
p r a w o p r o w a d z e n i a i o g r a n i c z e n i a d y s k u s j i . 

Art. 15. P r a c e K o n g r e s u s ą p o d z i e l o n e n a 5 s e k c j i : 
S e k c j a p i e r w s z a : K a r b i d , t l e n , a c e t y l e n , 

p r o d u k c j a i s p o ż y c i e . 
S e k c j a d r u g a : T e c h n i k a i z a s t o s o w a n i e s p a 

w a n i a a c e t y l e n o - t l e n o w e g o i c i ę c i a t l e n e m . 
S e k c j a t r z e c i a : N a u c z a n i e , p r a c e b a d a w c z e , 

s t a t y s t y k a , p r z e p i s y e t c . 
S e k c j a c z w a r t a : R ó ż n e s p o s o b y s p a w a n i a , 

z a g a d n i e n i a o g ó l n e d o t y c z ą c e s p a w a n i a . W s p ó ł p r a c a 
• m i ę d z y r ó ż n e m i m e t o d a m i s p a w a n i a i c i ę c i a t l e n e m . 

S e k c j a p i ą t a : R ó ż n e z a s t o s o w a n i a a c e t y l e 
n u : o ś w i e t l e n i e , o g r z e w a n i e , s i ł a n a p ę d o w a , r y b o ł ó s t w o , 
r o l n i c t w o . 

S T . B R Y Ł A 
351 : (021.791+624) 
2750 s l ó w 4 - 3 rys 

Objaśnienia do „Przepisów projektowania i wykony
wania stal. konstrukcyj spawanych w budownictwie"^ 
Do art. 4. 

Jest rzeczą jasną i powszechnie dzisiaj 
wiadomą, że konstrukcje spawane należy pro
jektować zupełnie inaczej niż nitowane, tak pod 
względem doboru odpowiednich profili, jakoteż 
i połączeń. Szczegóły nie należą tutaj; omówio
ne są w literaturze zacytowanej na początku 
objaśnienia. 

Następne ustępy tego paragrafu określają 
długości i odstęp od siebie spoin przerywanych. 
Minimalna długość spoiny powinna wynosić 
40 mm (bez kraterów); minimum to jest przy
jęte powszechnie. Odstęp spoin w świetle po-

F i g . 15. F i g . 10. 

winien być równy najwyżej 15-krotnej grubości 
cieńszego z elementów łączonych, np. ścianki 
w blachownicy; unormowany jest również dłu
gością spoiny a i może wynosić najwyżej 4a. 

Artykuł ten nakazuje stosowanie spoin bróz
dowych zawsze, gdy szerokość nakładki, wzgl. 
pręta łączonego przy pomocy spoin bocznych 
jest znaczna, większa niż 25-krotna jego gru
bość. Wtedy bowiem naprężenia w tym pręcie 
rozłożyłyby się zbyt niejednostajnie, a kon
strukcja nie posiadałoby tu odpowiedniej pe
wności. W poszczególnych wypadkach, np. przy 
wzmacnianiu nakładkami dźwigarów walcowa
nych można zamiast szerokiej nakładki ze spo

inami brózdowemi zastosować dwie nakładki 
obok siebie (fig. 15 i 16). 

Jeżeli chodzi o połączenie węzłowe pręta, 
to w danym wypadku zamiast spoiny brózdowei 
można użyć wycięcia pręta według fig. 17. 
Do art. 5. 

Artykuł ten ma na celu uniknięcie partac
twa w konstrukcjach spawanych. Bezpieczeń
stwo tych konstrukcyj uzależnione jest w wysokim 
stopniu od należytego wykonania. Powierzenie 
roboty pierwszemu lepszemu majstrowi, lub 
pierwszej lepszej firmie mogłoby zatem prowa
dzić wręcz do katastrofy. W Polsce istnieje parę 
firm, które w spawaniu konstrukcyj stalowych 

F i g . 17. 

*) D o k o ń c z e n i e a r t . z N r . 11, 12 r . z. i N r . 1 r. b . 

stanęły wysoko, ale firm tych jest tylko parę. 
Do wykonywania większych konstrukcyj stalo
wych można brać wyłącznie firmy, które wykażą 
się konstrukcjami stalowemi już wykonanemi 
należycie. Przy wykonywaniu konstrukcyj mniej
szych wystarczy oczywiście posiadanie odpo
wiednich spawaczy i odpowiedniego inżyniera 
fachjwca. Bezpośredni nadzór takiego inżyniera-
spawacza jest bezwzględnie konieczny. Przed
siębiorstwo nieposiadające takiego inżyniera-
fachowca, nie mówiąc już o należycie wykwali
fikowanych spawaczach i odpowiednich urzą
dzeniach,— nie może być dopuszczone do wy
konywania konstrukcyj spawanych. 

Jest to paragraf bardzo ważny i bardzo słusz
ny. Umożliwia on odrazu, w pierwszych latach 
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rozwoju konstrukcyj spawanych, wprowadzenie 
ich na racjonalne i dobre tory. Wykonaliśmy już 
kilka dużych konstrukcyj spawanych*) i możemy 
być pod tym względem dumni. Chodzi o to, by 
i na przyszłość utrwaliła się u nas zasada: Kto 
chce spawać — musi umieć spawać. 
Do art. 6. 

Przepisy pozwalają zawsze na spawanie 
stali konstrukcyjnej o wytrzymałości żądanej 
3700 kg/cm2; tern samem pozwolone jest spa
wanie t. zw. żelaza handlowego, które aczkol
wiek nieraz nie odpowiada temu wymogowi 
wytrzymałościowemu, ale wogóle ma te same 
własności. Natomiast różne stale specjalne, wy-
sokowartościowe zachowują się pod względem 
spawania rozmaicie. Nie wszystkie materjały 
próbowano spawać, nie wszystkie dały zupeł
nie zadowalające rezultaty, aczkolwiek nie 
ulega żadnej wątpliwości, że prawie zawsze 
osiągnąć je można. Dlatego też okazało się ce-
lowem wprowadzenie zastrzeżenia, domagające
go się odpowiednich prób dla każdego poszcze
gólnego materjału. 

Próby są dzisiaj najczęściej stosowanym 
i najłatwiejszym do otrzymania probierzem do
broci konstrukcji spawanej. Próby podane w tym 
artykule, wymagane są tak dla zbadania ma
terjału do spawania (spoin), jakoteż do bada
nia spawaczy (por. § 10.) 

Celem zbadania własności spoiwa należy 
przeprowadzić próbę na rozerwanie, na zginanie 
i ścinanie. W stosunku do przepisów z r. 1928 
opuszczono badanie elektrod na wydłużenie, 
z uwagi na to, że przepisy te dotyczą wyłącznie 
budownictwa lądowego, a nie dotyczą mostów, 
oraz próby na ścinanie spoin otworowych, które 
stosowane są wogóle wyjątkowo. 

Sprawa wyników tych prób, oraz w kon
sekwencji dopuszczalnych naprężeń, została 
omówiona powyżej (przy §. 3.). 

Ważny jest wreszcie ustęp końcowy (8) 
tego paragrafu. W zasadzie należy przed przy
stąpieniem do każdej budowy wykonać próby 
z pałeczkami, jakie chce się zastosować. Próby 
te powinny być wykony wane—jak wynika z treści 
Przepisów — w obecności delegata władzy bu
dowlanej najniższej instancji, oraz kierownika 
robót. Jednakowoż ministerstwo Spraw We
wnętrznych ma prawo pałeczki wyrabiane przez 
odpowiedzialne firmy dopuścić do stosowania 
zawsze na budowie bez wykonywania każdora
zowych prób. 

Pozwolenie takie może być wydane na 
podstawie autorytatywnych badań, przeprowa
dzonych w myśl omawianego paragrafu. Jest 
to również pewnego rodzaju premja dla firm 

*) W y m i e n i a m n a j w a ż n i e j s z e b u d o w l a n e k o n 
s t r u k c j e s p a w a n e , w y k o n a n e u nas: Izba S k a r b o w a , 
K a t o w i c e , w y k o n a n i e H u t y P o k ó j ; P . K . O. W a r s z a w a , 
w y k o n a n i e S p . A k c . P e r u n ( r o b o t y w a r s z t a t o w e c z ę 
ś c i o w o H u t a P o k ó j ) ; P r u d e n t i a l , W a r s z a w a , ( s p a w a n y 
w w a r s z t a c i e , n i t o w a n y n a b u d o w i e ) w y k o n a n i e f. K . 
R u d z k i ( r o b o t y w a r s z t a t o w e c z ę ś c i o w o H u t a P o k ó j ) ; 
g m a c h F . K . W . , W a r s z a w a , w y k o n a n i e Z a k ł a d ó w 
O s t r o w i e c k i c h ; s u w n i c e , w y k o n a n i e H u t y K r ó l e w s k i e j . 

wyrabiających dobre pałeczki — i to premja 
najzupełniej słuszna*) 

Zaznaczyć należy, że ta tendencja uszla
chetniania materjałów do spawania, oraz same
go wykonywania spawania przebija się z całych 
przepisów, jako ich idea przewodnia. Twórcom 
tych przepisów chodziło bowiem o to, by spa
wanie konstrukcyj stalowych utrzymać w Polsce 
na wysokim poziomie. Tylko wtedy bcwiem u-
niknie się ze spawaniem jakichkolwiek ujem
nych doświadczeń, a z drugiej strony pozwoli 
się na należyte wyzyskanie walorów, jakie przy
nosi technice spawanie. 
Do art. 7. 

Wedle § 7, p. 1 —poszczególne elementy 
konstrukcji spawanej muszą być dokładnie wy
znaczone i obcięte na miarę. Jest to zupełnie 
naturalne. Należy jednak pamiętać, że dokład
ność wykonania musi być inna w konstrukcjach 
nitowanych, inna w spawanych. W konstrukcji 
nitowanej poszczególne elementy muszą przy
stawać do siebie z dokładnością na milimetry — 
przy spawaniu mogą niezupełnie przystawać, 
a nawet nie powinny ściśle przystawać. 
§ 4, p. 3 normuje tę dokładność, a i ten ustęp 
nie jest ujęty w formę stanowczą, a nawet nie 
w formę zalecenia, ale tylko podaje, że „mo
żna przyjąć jako zasadę" odpowiednie ukoso-
wanie z pozostawieniem odstępu 1 — 3 mm. 
Odstęp ten może być większy. Jeżeli zaś przy 
składaniu konstrukcji okaże się, że — przeciw
nie — pręt dany jest zbyt długi, to można go 
przyciąć w każdej chwili przy pomocy palnika 
acetylenowo-tlenowego bez najmniejszego usz
czerbku dla konstrukcji i kłopotu dla montażu. 
Niema tu dziur na nity, które utrudniają, 
a czasem uniemożliwiają podobne przeróbki wnie-
zupełnie dokładnie wytrasowanej konstrukcji 
nitowanej. Jest to właśnie jedna z ogromnych 
zalet konstrukcyj spawanych. 

Przy wykonywaniu rysunków można no ry
sunku podać dla uproszczenia długość poszcze
gólnych prętów przy przyjęciu szczelnego ich 
przystawania do siebie. Wystarczy wyraźnie 
podkreślić na projekcie, że tak, a nie inaczej 
podawane są długości. Warsztat wykonywujący 
będzie musiał mieć to na względzie i zmniej
szyć długość prętów o odpowiednią ilość mili
metrów. Oczywiście nic nie stoi na przeszkodzie 
temu, aby postąpić inaczej i z góry na projekcie 
oznaczyć wielkość szczeliny, jaka wedle § 4 p. 
3 powinna być w miejscu połączenia. 

Ustęp 2 omawianego paragrafu zapewnia 
dostosowanie pracy spawania w warsztacie i no 
budowie. Mianowicie, już podczas pracy w war
sztacie należy nietylko wykonać spoiny warsztato
we, ale nadto na przygotowanych częściach kon
strukcji powinno się już w warsztacie oznaczyć 

*) Z p o ś r ó d m a t e r j a ł ó w d o d a t k o w y c h , w y r a b i a 
n y c h w k r a j u , M . S. W . u z n a ł o za d o p u s z c z a l n e bez 
k a ż d o r a z o w y c h p r ó b n a s t ę p u j ą c e d r u t y i e l e k t r o d y : 
w y r o b u S p . A k c . P e r u n — d r u t y P A i P T do s p a w a n i a 
a c e t y l e n o w e g o , o raz e l e k t r o d y F o r f l e x 17, F o r f l e x 19 
i F o r f l e x 251; w y r o b u H u t y P o k ó j — B a i l d o n E T 35, 
E T 50 i 45 G . Z z a g r a n i c z n y c h w y r o b ó w u z y s k a ł y to 
p r a w o e l e k t r o d y fr. B ö h l e r X - B E l i t e i F o x 88. 
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miejsca na przyszłe spoiny montażowe. Obojętny 
jest sposób, w jaki będzie to uskutecznione, byle 
tylko oznaczenie nie utrudniało późniejszego 
należytego wykonania spoin. Najlepiej więc od
powiednie znaki wykonać tuż obok przyszłej 
spoiny, ale nie na jej miejscu. Chodzi bowiem o 
to, aby znak wykonany np. farbą nie utrudnił 
następnie należytego wtopienia spoiny. Określa 
to punkt 4 omawianego paragrafu. 

Doświadczenia, wykonane przezemnie dla 
b. Min. Robót Publicznych wykazują dobitnie, że 
wytrzymałość połączenia, wykonanego przy po
mocy spoin nałożonych na miejsce zanieczysz
czone, jest mniejsza, nieraz znacznie, od 
wytrzymałości spoin nałożonych na materjał 
oczyszczony do metalu. Np. przy zanieczyszcze
niu oliwą maszynową i t. p, wytrzymałość spa
da o 10—12% przy zanieczyszczeniu farbą, a 
także na rdzy i zendrze nieusuniętej, spadek 
ten przekraczał w poszczególnych wypadkach 30%. 

Wogóle przy spawaniu elektrycznem nale
ży oczyścić stal do „białego metalu". Przy spa
waniu acetylenowem nie jest to tak ważne, 
gdyż płomień acetylenowy jest silnie redukcyjny. 

Do art. 8. 
Artykuł 8 omawia sprawę uchwytów, która 

tłumaczy się sama przez się i dlatego szczegó
łowych objaśnień tu nie daję. 

Do art. 9 
Artykuł ten określa sposób wykonania spo

in i oznaki zewnętrzne, jakie dobra spoina po
winna posiadać. 

Przed przystąpieniem do właściwego spawa
nia powinno się ustalić należycie względem 
siebie te profile i blachy, które mają zostać ze 
sobą połączone. Wykonywa się to przy pomocy 
tak zw. punktów sczepnych, t. j . spoin o bar
dzo małych wymiarach poprzecznych i b. małej 
długości. Punkty sczepne (spoiny sczepne) 
umieszcza się dość dowolnie. Powinny mieć one 
wymiary na tyle tylko silne, iżby zdołały zapew
nić elementom konstrukcyjnym możność mani
pulowania nimi podczas spawania, ale też tyl
ko na tyle. Punkt 5 omawianego paragrafu ka
tegorycznie zabrania używania tych punktów 
sczepnych do innego celu. 

Istnieje rozmaita praktyka co do traktowa
nia punktów sczepnych — w chwili, gdy wy
konywa się spawanie definitywne. Spoiny scze
pne znajdujące się w miejscach pomiędzy spo
inami definitywnemi, pozostawia się prawie za
wsze. Jeżeli jednak punkt sczepny znajduje się 
w miejscu późniejszej spoiny definitywnej, to, 
niejednokrotnie żąda się usunięcia go, wycho
dząc z założenia, że spoina ta zrobiona być 
może — najprawdopodobniej jest gorzej niż 
normalna, że zatem pozostawienie jej i przykry
cie nową warstwą stopionej pałeczki osłabi pó
źniejszą spoinę definitywną. W takim razie po
stąpić można dwojako: 1) albo przed nałożeniem 
spoiny definitywnej usuwa się punkt sczepny 
przy pomocy dłuta i t. p., albo też nadaje się 
mu z góry tak minimalne wymiary, by uległ on 
stopieniu przy nakładaniu spoiny nowej. Oczy

wiście nie można zagwarantować, do jakiego 
stopnia to się rzeczywiście stanie. Stąd pocho
dzi niejednokrotnie praktyka przeciwna: Wyko
nywa się punkty sczepne oczywiście o odpowied
nio minimalnych wymiarach, jednakowoż dobrze 
wtapiając je, tak, by mogły one wejść następnie 
w skład spoin definitywnych. Należy je oczywi
ście wtedy traktować jako pierwszą warstwę 
spoin definitywnych, a więc przed nałożeniem 
drugiej warstwy oczyścić je należycie według 
S 9, p 9. 

Źle wykonane spoiny należy usunąć i za
mienić na inne. Jest to wymóg, jaki widzimy 
również i w innych przepisach, zupełnie słusz
ny. Wykonanie jego jest jednak kosztowne i po
chłania wiele czasu. Dlatego też punkt 7 oma
wianego paragrafu, który mówi o nim, powinien 
tembardziej zachęcać przedsiębiorców do nale
żytego (odrazu) wykonywania spoin. 

Wreszcie ostatni punkt tego paragrafu o-
mawia spawanie w nieprzychylnych warunkach 
atmosferycznych. Nie chodzi tu tyle o sam pro
ces spawania, co o zabezpieczenie spawa
cza. Dla procesu spawania jest w gruncie 
rzeczy obojętne, czy odbywa się cno przy — 25°, 
czy przy — 15°C; nie jest to jednak oboję
tne dla spawacza. Spawanie wymaga nietylko 
umiejętności, ale i takich warunków, aby spa
wacz mógł pracować swobodnie i bez przeszkód. 
Spawacz stojący nieomal bez ruchu na mrozie 
szybko marznie, ręce mu grabieją, a robota 
przestaje być precyzyjna i dobra. Niema jeszcze 
doświadczeń do jakiego stopnia, ale niewątpli
wie tak jest, i to w stopniu znacznym, zwłasz
cza przy zimowym wietrze. Jest zatem koniecz
ne zapewnić spawaczowi należytą ochronę. 

W mniejszym stopniu dotyczy to śniegu 
i deszczów. Tu jednakowoż wchodzi w grę mo
ment inny, mianowicie to, że przy zamoczeniu 
kabli prąd przechodzi z uchwytu elektrody po 
mokrej powierzchni kabla do ręki spawacza 
i powoduje niemiłe wstrząsy, co—choć zdrowiu 
nie szkodzi — przeszkadza w pracy. 

Do art. IO. 
Artykuł 10 jest tym, na który bodaj w naj

większym stopniu zwróciła uwagę zagranica. 
Niema bowiem w żadnych przepisach, aczkolwiek 
potrzebę dziennika spawania wszędzie się od
czuwa*). 

Artykuł ten poleca prowadzenie dwu 
Dzienników Spawania a) warsztatowego i b) pla
cowego. Dziennik Warsztatowy może być prowa
dzony dla wszystkich robót spawalniczych wy
konywanych w warsztacie, albo też specjalnie 
dla danej roboty. Od kierownika robót zależy, 
czy zażąda od warsztatu Dziennika Warsztato
wego, poświadczonego przez właściciela warsz
tatu. Można przypuszczać, że nie będzie go wy
magał od warsztatów, znanych z solidnej robo-

*) W y r a ź n i e z a z n a c z y l i to w s w y c h l i s t a c h B o n -
dy i S c h m u c k l e r , z a ś Z w a n g l o s e M i t t e i l u n g e n , p o d a j ą c 
k r ó t k ą c h a r a k t e r y s t y k ę P r z e p i s ó w p o l s l r i c h , p o d a ł y 
t e n p a r a g r a f i n e x t e n s o , p r z y w i ą z u j ą c do n i e g o w i e l 
k ą w a g ę . N a j p r a w d o p o d o b n i e j i t u t a j z a g r a n i c a s k o 
r z y s t a w c a ł o ś c i z na szego p r z y k ł a d u . 
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ty i z należycie wykonanych większych konstruk
cyj spawanych. Natomiast od warsztatów mniej
szych i od przedsiębiorstw, które dopiero na 
drogę spawania weszły, będzie musiał wymagać 
tego odpisu, gdyż kontrola tutaj musi być moc
niejsza pod każdym względem. 

Na budowie ma być prowadzony Dziennik 
Spawania Placowy dla wszystkich robót spa
walniczych, które tutaj będą wykonywane. Dzien
nik ten winien być prowadzony systematycznie 
z dnia na dzień. Każdego dnia powinny w nim 
być wynotowane następujące dane: nazwiska 
spawaczy pracujących, oraz spoiny, które wyko
nał każdy z nich. W ten sposób kontrola wy
konanych spoin może odrazu wynaleść wyko
nawcę spoin wybrakowanych. Tern samem zaś 
wywiera się tern mocniejszy wpływ na spawaczy, 
by pracę swą wykonywali należycie. Również 
w Dzienniku Spawania musi się notować stan 
pogody, względnie opadów atmosferycznych, 
który może wywierać wpływ na jakość roboty. 

W Dzienniku należy też opisywać wszyst
kie próby, jakie wykonane zostały czy to ze 
spawaczami (wedle § 12), czy z elektrodami 
(§ 9). O ile ten ostatni wypadek będzie przy
puszczalnie raczej rzadki, gdyż prawdopodobnie 
najchętniej stosowane będą pałeczki zatwier
dzone przez Ministerstwo Spraw Wewnętrznych, 
0 tyle próby spawaczy powinny być przeprowa
dzane na każdej większej budowie. 

Z drugiej strony Dziennik Spawania służy 
do wpisywania uwag i poleceń przez kierowni
ka budowy. Należy tu: przyjęcie lub odrzuce
nie wykonanych robót i dopuszczenie spawaczy 
do roboty, uwagi dotyczące wykonywania spa
wania tak pod względem kolejności, jakoteż 
1 jakości, polecenie usunięcia wykonanych błę
dnie spoin, odnotowanie wyników doraźnych 
prób. Dalej należą tu polecenia dotyczące 
zmian w projekcie, dotyczących spawania. Wre
szcie tu winny być zadokumentowane dyspozy
cje, dotyczące wykonania robót, które albo nie 
były przewidziane, albo też pozostawione celo
wo zostały do zaprojektowania na miejscu bu
dowy. Jak wiadomo, jest jedną z dużych 
zalet konstrukcyj spawanych, że szczegóły kon
strukcyjne, a przy mniejszych nawet całe 
konstrukcje, mogą być odręcznie zaprojektowa
ne na budowie — oczywiście na odpowiedzial
ność kierownika budowy. Jako ostatnią czyn
ność, której protokół winien być umieszczony 
w Dzienniku Spawania wymieniają Przepisy 
protokół ostatecznego odbioru konstrukcji. 

Do Dziennika Spawania .powinien być do
łączony projekt ogólny (1:100) konstrukcji spa
wanej wraz z obliczeniem statycznem". Nie 
oznacza to bynajmniej, iżby załączniki te miały 
być złączone z Dziennikiem w jakiś trwały 
sposób. Wystarczy, jeżeli w kantorze budowy, 
w miejscu, gdzie znajduje się Dziennik Spawa
nia, znajdować się one będą stale do dyspozycji. 
Jest to jednak warunek nieodzowny; w prze
ciwnym bowiem razie rozpoczęcie robót spa
walniczych, a nawet montażowych, jest niedo
puszczalne. 

Jest rzeczą oczywistą, że w kantorze po
winny się znajdować również rysunki wykonaw
cze, bez których wykonywanie robót nietylko 
spawalniczych, ale nieraz i montażowych jest 
nie do wykonania. Wyraźnie wymaga tego p. 8 
omawianego paragrafu. 

Nie wyklucza to oczywiście wykonywania 
niektórych rysunków wykonawczych już po roz
poczęciu spawania i robót spawalniczych, w myśl 
wyżej podanych uwag. 

Do art. 11. 

Kontrola wykonywania spawania jest spra
wą, o której wciąż mówią inżynierowie, którzy 
obawiają się jeszcze spawania. Jest ich zre
sztą coraz mniej w miarę, jak konstrukcje spa
wane wytrzymują ogień krytyki, zaufanie do 
nich rośnie, a zastosowanie ich rozszerza się 
ogromnie. Wobec tego jednak, że jakość i wy
trzymałość spoin zależy w wybitnym stopniu 
od ich wykonania, konieczna jest kontrola. 
Wykonywana ma być ona, podobnie jak przy 
konstrukcjach betonowych i żelbetowych, prze-
dewszystkiem przez badanie spawaczy (§ 12). 
Niezależnie jednak od tego przepisy przepisują 
kontrolę samych spoin w sposób daleko bar
dziej szczegółowy niż przepisy innych państw, 
precyzując kontrolę: 

a) spawalności materjału konstrukcyjnego 
(o ile nie jest to stal zlewna § 6 p. 1), jakości 
pałeczek (o ile nie są to pałeczki zatwierdzone 
przez M. S. W. § 6 p. 8), oraz położenia spoin; 
wyniki powinny być wpisane do placowego 
Dziennika Spawania; 

b) kontrolę jakości spawania, wykonywaną 
podczas spawania; 

c) kontrolę wykonanych spoin po spawa
niu, głównie co do oznak zewnętrznych (por. 
też § 9 p. 3), oraz co do ich położenia i wy
miarów. 

Oddzielny punkt zaznacza, że kierownik 
budowy może zażądać od firmy wykonywującej 
aparatu do badania spoin. Istnieje dziś już 
dość dużo metod badania spoin (badanie elek
tromagnetyczne, promieniami Roentgena, pro
mieniami gamma, stetoskopem i inne); prze
ważnie jednak przyrządy służące do tego celu 
są drogie. Jednakowoż Przepisy nie precyzują 
zupełnie jakiego rodzaju mają być te aparaty. 
Wynika stąd, że zastosować można przyrządy, 
polegające na wycięciu połączenia w dowolnem 
miejscu i zbadaniu go. Urządzenia tego ro
dzaju są stosunkowo bardzo tanie. 

Do art. 12. 

Ostatni paragraf Przepisów mówi o kon
troli spawaczy. Muszą oni być poddawani pró
bom przez fachowego inżyniera co 6 miesięcy. 
Przepisy nie mówią, jaki to ma być inżynier, 
zatem może to być inżynier danego przedsię
biorstwa, musi jednak posiadać dyplom inży
nierski i specjalne wykształcenie w dziedzinie 
spawania, a wiec conajmniej świadectwo kur
sów spawania i odpowiednią praktykę w pra
cach spawalniczych. 
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Kierownik budowy ma też prawo zażądać 
prób w terminie szybszym, mianowicie przy 
przejściu spawacza na daną robotę. 

Próby wykonywać ma spawacz na rozer
wanie, zginanie i na ścinanie spoin czołowych. 
W związku z § 3. należy rozumieć, że musi on 
uzyskać wyniki, przepisane tym paragrafem. 
Mogą być one ewentualnie niższe do 15% ale w ta
kim razie naprężenia dopuszczalne dla spo
in, wykonanych przez tego spawacza obniża 
się w tym samym stosunku. 

Kierownik budowy powinien odnotować 
w Dzienniku Spawania Placowym, na podstawie 
jakich prób został dany spawacz dopuszczony 
do wykonywania roboty (czy na podstawie prób 
wykonanych pod okiem samego kierownika, czy 
na podstawie prób, wykonanych wedle § 6 p. 2. 
w danem przedsiębiorstwie co 6 miesięcy). 

Zn kwalifikacje, umiejętność i pracę spa
waczy odpowiada przedsiębiorca. 

W przepisach niema oddzielnego paragrafu 
traktującego o odbiorze. Niemniej w poszcze
gólnych paragrafach jest dostateczna ilość wska
zówek, jak odbioru dokonać. Podano w nich 
mianowicie nast. wskazówki: 

Spoiny powinny być skontrolowane co do 
jakości spoin (§11 , p. 4), oraz zgodności spoin 
z zatwierdzonym projektem § 1 1 , p. 6). Ewen
tualnie odbiór może następować partjami (§11 
p. 7). Dopiero po dokonanym odbiorze dozwo
lone jest pomalowanie konstrukcji ( § 9 , p. 10). 
Protokół odbioru konstrukcji powinien być 
wciągnięty do Dziennika Spawania. 

Przy odbiorze przyjąć można, że ciężar 
spoin wynosi 1% ogólnego ciężaru konstrukcji. 
Jest to wzięte dla przeciętnej konstrukcji spa
wanej z pewnym nadmiarem. W tej ilości ujęte 
są już wszystkie spoiny, tak warsztatowe, jako-
też montażowe. 

Note explicative aux .Prescriptions concernant le cal-
cul et la construction des charpentes métalliques 

soudées" 
L ' a u t e u r a n a l y s e et i n t e r p r ê t e d ' une f a c o n d é 

t a i l l é e le sens e x a c t e d u n o u v e a u r è g l e m e n t (suite et fin). 

Erläuterungen zu den „Vorschriften für die Berech
nung und die KonstruKtion von geschweissten Stahl

bauten" 
D e r V e r f a s s e r a n a l i s i e r t u n d e r k l ä r t d i e e i n 

z e l n e n A r t i k e l d i e s e r V o r s c h r i f t e n (Schluss). 

621.7M.6 : 645 
1000 slow + 6 rys. 

Wytwarzanie mebli metalowych zapomocq spawania 
Meble żelazne z dnia na dzień stają się 

coraz bardziej modne, ponieważ żelazo wkracza 
do pewnego stopnia w dziedzinę obyczaju i na
daje się lepiej, niż jakikolwiek inny materjał do 
otrzymania przedmiotów o harmonijnie skrom
nych i eleganckich linjach, stosownie do smaku 
współczesnego. 

Jesteśmy przekonani jednak, że jeśli cho
dzi o właściwą konstrukcję tych mebli, to roz
maici wytwórcy nie wyciągają tych korzyści ze 
sposobów spawania acetylenem, jakie mogłyby 
być z nich osiągnięte. 

Rzeczywiście, wystarczy obejrzeć większość 
współczesnych mebli metalowych: stołów, biurek, 
krzeseł, etc, aby stwierdzić natychmiast, że 
więcej jest połączeń na zakładkę, na nity, albo 
na śruby, niż spawanych. 

Natomiast przy założeniu, że dąży się do 
linij czystych i gładko łączonych, są to sposo
by, które wydają się być najmniej wskazane, 
ponieważ jest to prawie niemożliwe uczynić 
niewidoczną linję zagięcia dwuch krawędzi ni
towania, podczas gdy niema nic łatwiejszego 
jak ukryć spawanie tam, gdzie to jest konieczne. 

Specjaliści meblowi zapytywani, dlaczego 
nie stosują spawania, odpowiadają zazwyczaj 
wymijająco, dowodząc, że ich narzędzia są do
stosowane do dotychczasowych sposobów fab
rykacji i że nie mogliby nawet sobie wyobrazić 
zastąpienia ich spawaniem. 

Większość zresztą dodaje, że spawanie ko
sztowałoby „za drogo", i wysuwa zawsze za
rzut, że powstają zbyt wielkie odkształcenia, 
trudne w następstwie do usunięcia. 

W Centralnem biurze Acetylenu i Spawa
nia (Office Central de 1'Acetylene) w Paryżu, 
gdzie spawanie panuje niepodzielnie, umeblo
wanie jest całkowicie metalowe, ale niestety 
— całkowicie spawane są tylko te meble, które 
Biuro Centralne mogło wykonać własnemi si
łami. 

Należy jednak uznać, że fabrykanci mebli 
w dobrej wierze zarzucają spawaniu, że ono 
kosztuje drogo i mówią o pewnych odkształce
niach przedmiotów. Opierają się oni w tych 
twierdzeniach na próbach praktycznych, czynio
nych w ich własnych warsztatach, które prawie 
zawsze dają wyniki zawodne i fałszywe, ponie
waż spojenia są naogół źle rozmieszczone i źle 
przygotowane. W rzeczywistości stwierdzono 
nieraz, że gdy chciano wprowadzić spawanie do 
wyrobu przedmiotów poprzednio innym spo
sobem wykonywanych, to poprostu ograniczano 
się do spawania dotychczasowych form, bez 
przekonstruowania połączeń, co może się wy
dawać naturalne specjaliście od sprzętu meblo
wego, ale nie może być zrozumiane przez te
chnika — spawacza. 

W następstwie tego stanu rzeczy spoiny 
są trudne do wykonania, a blachy ulegają wy
datnie odkształceniom, co pociąga za sobą 
konieczność trudnego i kosztownego prostowania. 

W dziedzinie wykonywania mebli żelaznych 
spawanych nie tylko jest konieczne przewidy
wać rozważnie rozmieszczenie miejsc spawania, 
ale należy także dać odpowiednie przygotowanie 
krawędziom: ukosowanie, wywijanie krawędzi, 
przedwstępne ich rozsuwanie etc. Dalej, nie 
można ograniczać się do stosowania jedynego 
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