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Rentowność bidynKów szkieletowych spawanych.
N a p isa ł in ż . P io tr  Tułacz, K atow ice.

Szkielety stalowe są oddawna s tosowane 
w budownictwie monumentalnem,  przedewszy
stkiem tam, gdzie wysokość budynków zbliża 
się do granicznej wysokości ściany murowanej.

Granica rentowności budowli szkieletowej,  
w zalezności od jej wysokości, jest  również 
dobrze znana i l iczne przykłady wykonanych 
szkieletów tworzą obszerną dokumentację dla 
rozmaitych rozwiązań konstrukcyjnych.

Inaczej rzecz  ma się w budownictwie 
szkieletowem małych domków mieszkalnych
i willi. Tutaj mniejszą rolę grają względy tech
niczne n. p. własności mechaniczne normalnych 
materjałów budowlanych, natomias t oprócz no 
woczesnych wymagań hygieny i komfortu decy
dują względy ekonomiczne,  t. j. taniość i szyb 
kość budowy.

W państwach zachodnich rozwinęło się 
w ostatnich latach bardzo silnie budownictwo 
szkieletowe małych mieszkań. Szkielety te wy
pełnia się t. zw. materjałami zastępczemi ,  jak 
np. celloitem, gazobetonem,  herakl item i t. p.

U nas w Polsce, gdzie dotychczasowy ruch 
budowlany nie jest  w stanie zaspokoić głodu 
mieszkaniowego, istnieje również gwałtowna po
t rzeba zmodernizowania odwiecznych zasad bu
dowy domów mieszkalnych i w związku z tem, 
od przeszło roku, rozpoczęły niektóre firmy bu
dowlane na własną rękę propagandę na rzecz 
budownictwa szkieletowego.

Początkowo propaganda ta szła głównie 
w kierunku przyjęcia zasad budownictwa szkie
letowego, stosowanych za granicą, we Francji, 
Anglji i Niemczech.  Takie postawienie kwestji 
nie miało wielkich szans  powodzenia ze wzglę
du na inne warunki klimatyczne,  inne kształ to
wanie się cen mater ja łów budowlanych i robo
cizny oraz inną strukturę finansową naszego 
kraju.

W ostatnich czasach,  od kiedy propagandę 
tę ujęły w swe ręce organizacje gospodarcze
i zrzeszenia techniczne — sprawa budownictwa 
szkie le towego zaczyna wchodzić na właściwe 
tory. Zaczynaj} się zarysowywać inne poglądy
i własne koncepcje rozwiązań,  oparte wprawdzie 
na doświadczeniach zagranicy na tem polu, ale 
uwzględniające należycie swoiste,  odmienne 
od zagranicznych warunki.

Największą przeszkodą w rozwoju budo
wnictwa szkieletowego było dotychczas nega
tywne stanowisko,  za jmowane w tej sprawie 
przez przedstawicieli  kas oszczędności  oraz po
dobnych instytucyj pupilarnej pewności,  na któ
rych kredytach hipotecznych opiera się ca łe  na
sze budownictwo prywatne.

Instytucje te udzielają z reguły kredytów 
hipotecznych jedynie na budynki murowane
o masywnych stropach i ogniotrwałej  budowie. 
Chociaż w ostatnich czasach i w tym względzie 
nastąpiła pewna ewolucja poglądów, to jedna

kowoż w większości wypadków, gdzie chodzi
o kredyty budowlane,  ze wszystkich materjałów 
jakie można zas tosować do wypełnienia szkie
letu, największe s za nse  posiada przedewszyst 
kiem cegła pustakowa, gdyż wobec budynków 
szkieletowych, wypełnionych cegłą pustakową 
nie można wysuwać żadnych zastrzeżeń,  o ja
kich mówi się z reguły przy t. zw. „materja- 
łach zas tępczych14 i budynki te bezwątpienia 
uznane być muszą za równowartościowe z bu
dynkami o normalnych,  pełnych murach.

Natomiast,  jeżeli chodzi o inne, przede
wszystkiem znacznie lżejsze od cegły pustako
wej materjały wypełniające,  tak rozpowszech
nione dzisiaj zagranicą — to w naszych wa
runkach mieć one mogą większe szanse  roz
wojowe na najbliższą przyszłość dopiero przy 
zmianie dotychczasowego stanu finansowania 
budownictwa.

Na zachodzie,  w Anglji, Francji np- wielkie 
kapitały prywatne, oraz organizacje społeczne
0 charakterze publicznym przeprowadzają bu
dowę licznych osiedli szkieletowych, które n a 
stępnie eksploatują,  wydzierżawiając lub sprze
dając poszczególnym osobom. W ten sposób
1 uduje się seryjnie, co znacznie obniża koszta. 
Co więcej, przy tym sys temie budowy możliwe 
jest zastosowanie specjalnie dobrze przystoso
wanych profilów, wypracowanych na zamówienie,  
specjalnie dla jakiegoś typu szkieletu.

Znormal izowane przez nasze huty profi
le niezbyt nadają się do budowy szkieletowej 
małych domów mieszkalnych.  Jeżel i  bowiem po
równamy na zginanie belki dwuteowe np. Nr. 10. 
20 i 30 — to ciężary belek tej samej długości 
mają się do siebie jak 1 : 3,16: 6, 5, nośność zaś 
jak 1 :6 ,2 6 :19 ,  a więc nośność wzros ła wielo
krotnie ze wzrostem ciężaru. Profile te są pra
wie geometrycznie podobne,  ciężar 1. b.m.  bel
ki proporcjonalny jest w przybliżeniu do kwa
dratu wysokości profilu, gdy tymczasem m o 
ment  odporności „W“ proporcjonalny jest do 
sześcianu wysokości profilu. J e szcze  niekorzy
stniej przedstawia się porównanie tych belek 
przy wyboczeniu,  gdzie moment  bezwładności  
wzrasta w czwartej  potędze.  Nasze profile 
obecne przys tosowane są do obciążeń znacznych
i skupionych, gdy tymczasem zasadą budowy 
szkieletowej jest stworzenie sztywnej sieci pio
nowej i poziomej, a więc z reguły rozdzielenie 
obciążenia na małe elementy.  W obecnych wa
runkach nie można żywić nadziei,  że huty po 
dejmą się, bez pewności zbytu większych par- 
tyj, walcowania nowych profilów. Wprawdzie 
niedogodność tę skompensować można w zna
cznym stopniu dzięki zastosowaniu spawania,  
które pozwala,  przez łatwe wzmocnienia miej 
scowe, tworzyć belki o zmiennym przekroju, do
s tosowanym ściśle do obciążenia,  nie ulega je
dnak wątpliwości, że dla lekkich materjałów
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wypełniających korzystniejsze byłyby profile 
specjalne.

W tych warunkach,  u nas zupełnie inaczej 
przedstawia się możliwość zmodernizowania do
tychczasowych zasad budownictwa mieszkanio
wego.

Jeżel i  zas tosowanie szkieletu s talowego 
w budownictwie domów mieszkalnych przedstawia 
oczywiste korzyści,  zbyt znane ogólnie, ażeby 
je tu ponownie wyliczyć — należy w pierwszym 
rzędzie odpowiedzieć na pytanie, czy można 
zastosować go w budynkach murowanych z ce 
gły pustakowej,  przy istniejących profilach i bu
dowie indywidualnej, bez zwiększenia kosztów
1 m 3. surowej budowy. Tylko w razie odpowie
dzi pozytywnej będzie można spodziewać się 
rozpowszechnienia budownictwa szkieletowego,  
gdyż w większości wypadków decydować będzie 
rentowność budowy.

Pod tym kątem widzenia wykonano w ro 
ku ubiegłym w Katowicach dwie wille, według 
projektu inż. arch. Michejdy. Szkielety żelazne 
całkowicie spawane wykonała jedna z hut 
Górn. Śląska, według moich projektów konst ruk
cyjnych.

Wille, o których mowa, są to budynki j e 
dnopiętrowe, jeden o kubaturze użytecznej 
1160 m 3., drugi o 2150 m 3. Ilość że laza wbudo
wanego, wraz z belkami st ropowemi,  przy s t ro 
pach sys temu Kleina, wynosi dla mniejszego 
budynku: 9750 kg., dla większego — 16000kg. , 
co daję w przel iczeniu na 1 m3. przest rzeni  
użytecznej  8 ,3  i 7 , 5  kg/'m3. Cyfr ostatnich nie 
można naturalnie porównywać z budynkami 
szkieletowemi o kilku piętrach,  gdzie ilość ż e 
laza wynosi od 18 — 22 kg 'ma. Jednakowoż,  
nawet  abstrahując od tego porównania,  ilość 
wbudowanego żelaza  przy wspomnianych wil
lach zos tała znacznie zredukowaną,  dzięki za 
s tosowaniu spawania.

Ażeby, mimo małej  ilości żelaza,  wypełnił 
szkielet  swoją funkcję statyczną — musi być 
żelazo dobrze wykorzystane,  z czem liczyć się 
powinien architekt i konstruktor-statyk.  Nie 
ulega jednak wątpliwości, że wyniki dobre osią
gnąć można jedynie przy zastosowaniu spa
wania.

Ażeby wykazać szczegółowo rentowność 
spawania, przy tego rodzaju budowli weźmy 
najpierw pod uwagę belki stropowe. Przy mniej 
szym budynku użyto na belki s tropowe 4400 kg. 
przy wadze własnej stropu 200 kg/m.2 i obcią
żeniu użytecznem wraz ze ściankami działowemi 
270 kg/m2. Belki te, przechodzące  przez  dwa 
lub 3 pola były wzmocnione na podporach za
pomocą napawanych przykładek, wskutek czego 
zaoszczędzono przeciętnie ca. 33% materjału.  
Wzmocnienia tego nie możnaby racjonalnie wy
konać zapomocą nitowania. Te same stropy, wy
konane w domach o normalnych murach i przy 
tej samej  rozpiętości  pól, przy belkach niespa- 
wanych i nienitowanych wymagałyby o ca. 33% 
więcej żelaza, jednak cena jego wyniosłaby około 
33% mniej, jak konstrukcji spawanej  lub nitowa

nej. Widzimy z tego prostego przykładu, że 
konstrukcja nitowana, nie zmniejszając ciężaru 
belek stropowych, powiększa ich koszt  o 33% 
w stosunku do takiego stropu, opartego na no r
malnych murach,  natomiast  konstrukcja spawa
na, nie dająca wprawdzie oszczędności,  wytrzy
muje konkurencję,  to znaczy,  że stropy w szkie
lecie spawanym kosztują nas to samo,  co 
w zwyczajnym budynku murowanym.

Jeżel i  teraz od ciężaru całego szkieletu,  
wynoszącego 9750 kg odejmiemy ciężar belek 
stropowych, wynoszący kg. 4400 — pozostaje 
na podciągi i słupy 5350 kg. Koszt podciągów
i słupów kompensuje się następująco:

1) Ściany zewnętrzne,  wypełniające szkie
let między słupami, posiadają grubość jednej 
cegły t. j. 25. cm. i składają się właściwie 
z podwójnego muru o grubości 6.5 cm. każdy, 
między któremi znajduje się przes trzeń pusta, 
grubości 12 cm. Obydwa murki połączone s ą — 
co t rzecia cegła —cegłą poprzeczną,  tak, iż ścia
na ta posiada dostateczną sztywność. Przy uży
ciu cegły dziurawki ciężar takiej ściany, grub. 
25 cm. wynosi 150 kg m 2. Ponieważ dla zwięk
szenia działania izolacyjnego ściany, przes t rzeń 
pustą między murkami wypełniono w naszym 
wypadku żużlem,  ciężar ten zwiększył się do 
250 kg/m2.

Przy wykonaniu murów zewnętrznych,  we
dług tego systemu, okazało się, że murowanie 
nie jest  wcale trudniejsze od normalnych ścian
i ściany takie można było wykonać wraz z wy
pełnieniem przes trzeni  pustej żużlem za kwotę
o 33% mniejszą niż normalne ściany na 11/2 c e 
gły grubości.

2) Przy normalnej budowie murowanej 
ściany wewnętrzne ,  niosące strop, muszą  być 
również na l 1/ ,  cegły, gdy tymczasem w szkie
lecie można je albo zupełnie usunąć lub też 
zastąpić ścianami na !/ 4 cegty pustakowej,  które 
kosztują tylko V3 tego co normalne ściany.

3) Pozatem,  wskutek cieńszych murów 
wewnętrznych i zewnętrznych zwiększa się ku
batura użyteczna o ca. 41/,2%.

W rezultacie os tatecznym zaoszczęd zo 
no, po potrąceniu kosztów szkieletu przeszło  
1,000 zł., w stosunku do surowej budowy n o r 
malnej.

Powyższy przykład dowodzi,  że nawet  
w obecnych warunkach można zas tosować szk ie 
let w budynkach mieszkaniowych, jednopięt ro
wych, bez zwiększenia kosztów budowy, o i l e  
s t o s u j e  s i ę  s p a w a n i e -  Gdybyśmy natomiast  
w powyższym przykładzie przyjęli szkielet  n i 
towany, co powiększyłoby ciężar belek s t ropo
wych o 33%, już granica rentowności  w s to 
sunku do normalnego murowanego domu 
byłaby przekroczona tembardziej ,  że i ciężar 
innych części  szkieletu nitowanago byłby przy
najmniej o 20% większy od spawanego.

Jak na wstępie zaznaczyłem,  wykonane 
w Katowicach budowy stanowią pierwszą próbę
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rozwiązania konstrukcyjnego szkieletu całkowi
cie spawanego, dlatego też spodziewać się n a 
leży, ze dalsze próby przyniosą znaczne ulep 
szenia,  zarówno przez lepsze przystosowanie 
projektu architektonicznego, jak i konstrukcyjnego, 
co dać może w sumie większą oszczędność  np.
10 — 15% kosztów normalnej surowej budowy. 
Nie ulega jednak wątpliwości, że dalszy rozwój 
tego budownictwa związany jest ściśle ze spa
waniem.

Co do samego wykonania szkieletu należy 
przedewszystkiem zaznaczyć,  że prawie wszyst
kie połączenia wykonane zostały zapomocą spa
wania acetylenowo-tlenowego.

Chociaż spawanie acetylenowo-t lenowe wy
maga nieco odmiennego projektowania połączeń, 
jas  przy spawaniu elekt rycznem,  to jednak przy 
odpowiednim doborze metody spawania,  można 
było wykonać palnikiem te same elementy,  które 
ze względu na konieczność wykorzystania urzą
dzeń elektrycznych,  spawano, również łukiem. 
Przy spawaniu acetylenowem stosowano głównie 
nową metodę,  czyli t. zw. „spawanie w prawo". 
Przy tej metodzie mater ja ł  mniej się nagrzewa 
i przy większych profilach, powyżrj  Nr. 8, nie 
należy się obawiać deformacji  elementów.  Nie
mniej przeto należy dbać o to, ażeby w czasie 
spawania miały one swobodę wydłużania się, 
gdyz inaczej ryzykujemy zawsze pewne defor
macje.  Dotyczy to w równej mierze  spawania 
elektrycznego,  szczególnie przy montażu więk
szych budowli, gdzie droone odchylenia mogą 
s ę zsumować,  przekraczając granicę dopusz
czalnych tolerancji.  Dlatego też spawanie przy 
montażu wymaga wielkiego doświadczenia kie
rownika budowy i spawaczów.  Nie wolno tutaj 
zbytnio nagrzać jednego miejsca bez odpowie
dniej, symetrycznej  kompensaty,  powstałego stąd 
wydłużenia.

Przy spawaniu acetylenowem można za 
wsze symetrycznie spawać równocześnie dwoma 
palnikami lub tez użyć drugiego palnika jedynie 
do podgrzewania,  ażeby skompensować miejsco
we, jednost ronne wydłużenie.  Przy spawaniu 
elekt rycznem stosuje się spawanie przerywane 
spawając naprzemian obie strony, żeby nagrza
nie materjału było symetryczne,  podobnie jak 
postępujemy przy spinaniu. Bardzo często dla 
ułatwienia montażu stosuje się poiączenia pro
wizoryczne na śruby i dopiero po złożeniu ca 
łej budowy spawa się połączenia właściwe. 
W tym wypadku należy pamiętać,  ze połączenia 
prowizoryczne na ś rubach jako mało sztywne 
nie zwalniają n a s  do przes trzegania wyżej wspo
mnianych reguł spawania montażowego.  1 w tym 
wypadku s tosować należy spawanie symetryczne,  
wzgl. przerywane,  jak przy spinaniu.

Przy odpowiedniem postępowaniu można 
w zupełności zrezygnować z połączeń pomocni
czych i wykonać również cały montaż zapomocą 
spawania. W naszym wypadku zas tosowano tę 
właśnie mętodę,  wskutek czego, można było 
zaprojektować całą konstrukcję szkieletu w zu
pełnie odmienny sposób, jak przy nitowaniu, co

dało niewątpliwie korzyści i przedewszystkiem 
zaoszczędzi ło dużo materjału.  Opisane poniżej 
szkielety stanowią przykłady typowej konstrukcji 
spawanej,  zupełnie niewzorowanej  na konst ruk
cjach nitowanych i która swym charakterem mo
nolitycznym zbliża się raczej do odlewu, gdyż 
odlewnictwo jest bardziej pokrewnem ze spawa
niem sposobem formowania metalu.  1 tak wszy
stkie słupy wykonane są z dwuch kątówek spo
jonych ze sobą grzbietami w kilku punktach 
palnikiem acetylerowo-tlenowym (rys. 1).

W ten sposób otrzymujemy symetryczny 
profil krzyża, o największym momencie bezwład
ności, przy bespośrednim styku kątówek, który 
pod względem wykorzystania mater ja łu  nie 
ustępuje w średnich wymiarach s łupów dwom

Rys. 1.
Spaw any słup środkowy.

ceownikom, jeżeli uwzględnimy przy ceowni- 
kach niezbędne nakładki, natomias t  wykonanie 
jest przy ceownikach droższe,  gdyż oprócz przy
cinania nakładek szwy są znacznie dłuższe.  Po- 
zatem posiadają one wiele innych zalet  w po
równaniu z ceownikami.

Przedewszystkiem słupy te uslawione 
w ścianie jak litera „x” stanowią naturalne za 
mocowanie boczne dla cegieł,  również w na
rożnikach.  Niema w nich żadnej pustej prz e
strzeni nie dającej się wypełnić zaprawą ce men
tową, która jest najpewniejszą ochroną przed 
rdzewieniem. W ścianach zewnętrznych niema 
większej powierzchni żelaza pod zaprawą, wsku
tek więc lepszej izolacji cieplnej ściana się nie 
poci w linji słupa. Wolnostojące słupy, wypeł
nione z boków częściami  cegły na zaprawie
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i owinięte drutem, dają się łatwo wyprawić bez 
używania drogich siatek ceglanych. Są to wiel
kie zalety i doświadczenia nasze przy budowie 
omawianych domów wykazały w zupełności ich 
znaczenie. Naturalnie słupy takie można racjo
nalnie łączyć z podciągami jedynie zapomocą 
spawania. Ażeby wykorzystać należycie materjał,  
słupy mają wysokość jednej kondygnacji i profil 
ich zmienia się w następnej  odpowiednio do 
obciążenia.

Przyczem,  z powodu mniejszych dłu
gości i mniejszej wagi słupów, łatwiejszy jest rów 
nież montaż,  jak przy stosowanych częs to słu
pach,  przechodzących przez dwa i więcej pięter. 
Przy tem rozwiązaniu przenoszą siły ściskające 
słupów podciągi, które stanowią połączenie mię
dzy słupami dwuch kondygnacji. Podciągi te są 
w tych miejscach odpowiednio wzmocnione,  dla 
zabezpieczenia mostków przed wyboc7eniem .  
W tym celu przypawano przed montażem do dol
nego i górnego pasa kątówki tego samego profilu 
co słup dolny, dzięki czemu otrzymuje się po 
spojeniu zupełnie jednolite połączenie słupów

Rys. 2.
Podciągi, w zm ocnione nad  słupami, gotowe do montażu.

przy przechodzących,  jako belki ciągłe, podcią
gach. (rys. 2)

Rys. 3 przedstawia nam linję przenikania 
węzła,  gdzie końce podciągu stanowią przejście 
dla słupów; na podciągu opierają się przypawa- 
ne doń i do słupa górnego, odpowiednio zcięte,  
belki stropowe. Tam gdzie do mostka podciągu 
przypawany jest w tej samej płaszczyźnie leżący 
podciąg poprzeczny, wzmocnienie mostka jest 
zbyteczne (fig. 4).

Na rys. 1. i 4. widzimy wzmocnienie przez 
nakładki belek stropowych na środkowych pod
porach, o czem wspominaliśmy poprzednio. Tam 
gdzie ze względów konstrukcyjnych, nie m o ż e 
my zastosować nakładek,  możemy wzmocnić 
profil dwuteownika przez przypawanie nakładek 
wewnętrznych do dolnego i górnego pasa,  jak 
to widzimy na rys. 5.

Połączenie podciągów poprzecznych z po- 
dłużnemi uskutecznione jest,  jak widzimy na

rys. 4 w bardzo prosty sposób, przez przypa
wanie pasow i mostków.

Połączenie dwuteowników różnej wysokości

Rys. 3.
P rzen ikan ie  w  węźle końcowym podciągu.

wykonuje sie normalnie,  gdy chodzi nam o es t e
tyczny wygląd, przez  odpowiednie wycięcie most-

Rys. 4.
Węzły przy dw uch podciągach.

ka i wygięcie pasa w większym profilu dla u t 
worzenia przejścia,  przyczem spoić można ze 
sobą oba pasy i mostki. W tym wypad u, ze
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względu na późniejsze zamurowanie możemy 
wykonać to prościej i taniej, (rys. 6) zacinając 
odpowiednio końce belek, i spawając jedynie 
górne pasy ze sobą, pas zaś dolny łączymy

Rys. 5.
Wzmocnienie  profilu przez w k ładk i  w ew nętrzne .

że budynek ten posiada suteryny i dachy wyko
nane w szkielecie,  ilość żelaza na 1 m s za bu
dowanej przes trzeni  wynosi — 7,5 kg., gdy tym
czasem przy mniejszym budynku powiększa się 
ilość powyższa do 8,3 kg/m3. Zdawaćby się 
mogło, że jednopięt rowe budynki o większej 
kubaturze z reguły dają korzystniejsze rezultaty 
jak budynki o mniejszej kubaturze.  W rzeczy
wistości tak nię jest, gdyż ściślejsze zanal izo
wanie prowadzi do wniosku, iż decydującym 
jest  w pierwszym rzędzie ciężar własny ścian 
wypełniających, oraz ciężar własny stropów. 
W obydwu budynkach stropy przyjęto O jedna
kowym ciężarze własnym i jednakowem obcią
żeniu użytecznem,  natomias t inaczej rzecz się 
ma ze ścianami Ściany zewnętrzne  większego 
budynku zbudowane są z jednej warstwy cegieł  
pustakowych o grubości 10 cm. i wyłożone są

z mostkiem wyższego profilu obust ronnie szwem 
bocznym.

Przy mniejszym budynku szkielet  oparty 
jes t  na murach podziemia,  wykonanych w nor
malny sposób o grubości IV2 cegły, ze 
względu na napór ziemi. Przy większym budynku 
warunki terenowe pozwalały zas tosować lekką 
ścianę również i dla podziemia,  wskutek czego 
szkielet,  jak to widzimy na rys. 7. opiera się 
wprost  na fundamentach,  poza tem  przy tym bu
dynku zastosowano również masywne dachy 
kleinowskie, na tomias t  przy mniejszym budynku 
konstrukcja dachu jest drewniana.

Na rys. 7. uwydatnia się łatwy sposób 
wykonania balkoniku na I piętrze, przez odpo
wiednie wygięcie i spojenie belki stropowej.

Widok ukończonych szkieletów obu budyn
ków i po wypełnieniu ich murami przedstawia

Rys. 6.

Połączenie  d w u teow n ikó w  o różnej wysokości.

zdjęcie na okładce niniejszego zeszytu. Jak już 
na wstępie zaznaczyliśmy, szkielet  więks/ego 
budynku jest stosunkowo znacznie lżejszy 
od szkieletu budynku mniejszego, bo mimo tego

Rys. 7.
Spaw anie  szkieletu w iększego b u d y n k u  z balkonikiem 

I p iętra.

wewnątrz dla izolacji  płytami solomitowemi; 
w ten sposób ciężar własny takiej ściany wy
nosi około 140 kg/m2., gdy tymczasem ciężar 
ściany mniejszego budynku składa się z ciężaru 
cegieł wynoszącego 150 kg/m2, i wypełnienia 
przest rzeni  pustej między murkami żużlem,  
który waży 100 kg. Gdyby do wypełnienia ścian 
zas tosowano zamiast  żużla impregnowaną wełnę 
drzewną lub impregnowane trociny, ciężar ściany 
takiej zrównałby się z ciężarem ściany budynku 
większego, przyczem ściana ta posiadałaby za
letę większej sztywności, nie wymaga więc zbro
jenia i znacznie łatwiej się muruje,  ale co naj
ważniejsze ściana taka byłaby jeszcze przynaj
mniej o 30°/o tańszą od ściany zastosowanej
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w większym budynku. Nie ulega wątpliwości 
że w tym wypadku zaoszczędzić można na c ię
żarze  szkieletu przeszło 20°/o- Ciężar ściany 
decyduje o ciężarze szkieletu, przedewszystkiem 
zaś o ciężarze słupów zewnętrznych,  co przy 
małych domkach posiada większe znaczenie ,  jak 
przy budowlach dużych.

Nie mamy niestety bliższych danych, wzgl. 
dokładnej kalkulacji kosztów ścian domu wię
kszego, jednakowoż i w tym wypadku, przy 
droższych ścianach zewnętrznych, porównanie 
całkowitych kosztów surowej budowy z budową 
normalną wykazuje nieznaczne oszczędności.

Chociaż opisane powyżej budowle stanowią 
pierwsze próby zastosowania szkieletu s ta lowe
go w mniejszych budynkach murowanych, jed- 
dnak wykazują one dostatecznie,  że w naszych 
warunkach jedynie jaknajszersze s tosowanie 
w ich konstrukcji spawania zapewnić im może 
w przyszłości większą rentowność od normalnych 
budynków o murach pełnych.

R esu m e
L’a u te u r  t ra i te  la ques t ions  d’economie des char- 

pen tes  soudees en com para isons avec  des ch a rp en tes  
rivees et des construc tions  en briques. En se ba san t  
sur  le constructions de deux peti tes  maisotis, e levees 
p a r  lu i  meme a Katowice, don t les pho tog raph ies  sont 
r e p resen tees  sur  la co n v er tu re  du num ero  et dan s  1’a r t i 
cle, l’a u te u r  dem ontre  que  la const ruc t io n  soudee peu t 
coucurer  avec  la const ruc tion  en  b rique  e t  est  meilleur 
m arche  en eom paraison  avec la c on s t ruc t ion  rivees.

Zusam uienfassung .
Der V erfasser b ehan de l t  die Frage der Ekonomie 

der geschw eiss ten  K onstruc tionen  im Vergleich m it  
gen ie tenen  un d  Ziegel-Konstructionen. Auf Grund 
der eigenen Prax is  bei der K onstruction  der zwei klei- 
n en  H auser  in Katowice, de r  V erfasser k o m m t zum 
E ntschluss ,  dass  die geschw eisste  K onstruc tion  mit 
die  Ziegel — K o nstruc tion  k o n k u r ie ren  k a n n  und  billi- 
ger ais die gen ie te te  K onstruction  ist.

6 2 1 .7 9 1 + 6 2 0 .1 + 5 3 9 .4  

1100 s łó w  Ą -  7 rys.

S P A W A N I  E.*>
N a p isa ł in i . Z. D obrow olski.

Ś c i n a'n i e.

Obrazem połączenia,  w którem spoiny p ra 
cują na ścinanie,  jest połączenie z rys. 145. 
Dwie blachy A i B  są spojone nakładkami C i D

r h  f r*-!

[ •

__ BataM

; c j 
: i H

s  c r i
Rys. 145.

T ypow e połączenie ,  w k tó rem  spoiny  p racu ją  na 
ścinanie .

zapomocą 8 spoin krawędziowych każda o d łu 
gości /j.

Spoina ma kształt  trójkąta mniej  lub wię
cej wypukłego (rys. 146, szkic A  i B ); przy ro 
botach, gdzie mała  wytrzymałość jest wyma
gana, można s tosować nawet spoiny wklęsłe (C). 
Normalnie przekrój spoiny powinien przedsta
wiać kształt  trójkąta równobocznego nieco wy
pukłego (szkic A), a to w tym celu, aby z całą pew 
nością można było liczyć, że w najsłabszym 
przekroju,  w płaszczyźnie x  — x, grubość spo

iny nie jest mniejsza niż wysokość trójkąta (/?). 
Ponieważ nie można liczyć na idealne wykona
nie spoiny, nie stosuje się spoin o przekroju,  
jak na szkicu B , gdzie wszystkie przekroje przez 
spoinę są jednakowo wytrzymałe,  choć t eo re 
tycznie taki kształ t  spoiny jest najbardziej eko
nomiczny.

Pod działaniem siły P  (rys. 145) następuje 
ścinanie 4 spoin wzdłuż przekroju X  —  x  (rys. 
146). Oznaczając całkowitą długość spoin ści
nanych 4 Z2 przez l, otrzymamy wzór na prze
krój ścinany:

F =  h . l

*) Dalszy ciąg do Nr. 5, 1931 r.

Rys. 146.
K szta ł t  spoin  kraw ędziow ych .  A  — k sz ta ł t  n o rm aln ie  
stosow any. B  — Bpoina w y p u k ła .  C — sp. w klęsła .

Naprężenie ścinające w tym przekroju 
równe jest:

_  P  P  
Z ~  F  ~  h . l  (1)

Szerokość i wysokość trójk tnej spoiny 
będziemy w dalszym ciągu oznaczać  przez t.

Ponieważ w trójkącie równobocznym h =  
=  ok. 0,7 ł, więc
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0,7 t . l r A n (2)

Wzór powyżej wyprowadzony oparty został  
na założeniu,  że w całym przekroju spoiny pa-

Rys. 147,
P rzyrząd do m ierzen ia  w zajem nego p rzesunięcia  się 

blach p o łączen ia  sp aw an eg o  ja k  n a  rys. 145.

nują naprężenia jednakowe,  co jednak nie od
powiada rzeczywistości.

Na rys. 147 widzimy przyrząd zapomocą 
którego dokonano pomiarów1) pod wpływem 
obciążenia odkształceń spoiny, mierząc  wza
jemne przesunięcie się punktów nakładki i bla
chy, leżących naprzeciwko siebie: 1— 1', 2—2' 
i t. d.

Spoinę badaną,  o wymiarach: t 9,5 m m ,  
1— 57 mm ,  poddano kolejno obciążeniu 450 kg, 
900 kg  i t. d., aż do 2700 kg  i mierzono wza
jemnie przesunięcia się punktów w kierunku po
dłużnym. Przesunięcia punktów pomiarowych 
dają krzywe, przedstawione na rys. 148.

Ponieważ obciążenia nie przekraczają tu 
granic sprężystości ,  rozkład naprężeń w spoi
nie jest taki sam, jak rozkład odkształceń.  
A zatem widzimy, że w skrajnych punktach są 
większe naprężenia,  niż w środku, przytem na
prężenia skrajne są ok. 30% większe od prze
ciętnych naprężeń otrzymanych ze wzoru (2).

Na rozkład naprężeń ma wpływ wzajemny 
s tosunek przekroju blach do nakładek. W połą
czeniu racjonalnie zaprojektowanem każda 
z blach A  i B  (rys. 145) ma przekrój równy 
sumie przekrojów nakładek C i D; wówczas 
w blachach i nakładkach panują jednakowe na
prężenia.  Rozkład naprężeń pokazany na rys. 148 
szkic 1, dotyczy właśnie takiego wypadku Badania 
nad połączeniem, w którem przekrój każdej z blach 
A i B był równy połowie sumy przekrojów na
kładek, (blachy i nakładki miały równe prze
kroje) wykazały, że w tym wypadku rozkład na
prężeń nie jest symetryczny i przedstawia się 
tak, jak na rys. 148, szkic 2.

Przyczyna tego leży w nierównem wydłu
żaniu się blachy A  i nakładki C. Blacha i na-

*) M. J. H am m onds-Sm ith . S tress  s t ra in  c h a ra 
c te r is t ic s  of w elded jo in ts .  Jo u rn a l  of the  A m erican  
Welding Society, S ep tem b er ,  1929*

kładka mają tu równe przekroje,  natomias t bla-
p

cha jest pod działaniem siły P, a nakładka — .
2

Wskutek tego przesunięcie punktu V (na A)  
w stosunku do punktu 1 (na C) będzie większe, 
niż przesunięcie p . 9  (na C) w stosunku do p . 9' 
(na A).  W punktach zaś 1 i 9' wydłużenie jest 
równe zeru, gdy naprężenie blach w tych pun
ktach spada do ze ra2).

Jak widać z wykresów, naprężenie naj 
większe w spoinie jest tu prawie dwa razy 
większe niż naprężenie najmniejsze, a ok. 50% 
większe niż naprężenie przeciętne,  objiczone ze 
wzoru (2).

Gdyby przekrój każdej z blach A  i B  był 
większy niż suma przekroju C i D, wówczas 
rozkład naprężeń w spoinie byłby odwrotny: 
największe naprężenia panowałyby w przekroju 
9 — 9', a w przekroju 1 — V  — znacznie mniejsze.

Połączenie więc tego typu wytrzymuje naj
większe obciążenie w tym wypadku, jeżeli każda 
z blach ma przekrój równy sumie przekrojów 
nakładek-

Przy wykonywaniu próbek na ścinanie, 
w celu określenia dopuszczalnych naprężeń, na
leży tę okoliczność mieć na uwadze; również 
przy projektowaniu połączeń należy się z tem 
liczyć, aby przez nieodpowiedni dobór przekro
jów nie wywołać skupienia się naprężeń na 
krańcu spoiny.

Jeżeli  oznaczymy dopuszczalne naprężenie 
przez ks , to maksymalne obciążenie przeno
szone przez spoinę, będzie równe P  — h . I . ks , 
zatem

Z =
ks . h

(3)

Chcąc zmniejszyć Z, t rzeba zwiększyć pro
porcjonalnie h, wzgl. t (rys. 146). W t jm  kie
runku jesteśmy ograniczeni grubością nakładek.

Z drugiej strony doświadczenia wykazały, że 
przy grubszych szwach wytrzymałość na jedno-

2) T eore tyczne opracow an ie  ro zk ładu  naprężeń  
znajdzie czy te ln ik  w referacie  inż. T. F. Rosskopf: „R epar
ti t ion  des charges  dan s  les assem blages  sondes", odczy
tany m  na K ongresie  M iędzynarodowym K onstrukcy j 
Żelaznych  w Liege, wrzesień  1930.

ę ns
l  *6

* to

1 7J
• V
5 5,0

2 « ,  
i!
^  0

-  ~ / m

1 2 
Rys. 148.

Krzywe p rzesun ięć  pu n k tó w  1—9 z rys .  147 pod 
w pływ em  wzrastającego obciążenia. 1. P rzekró j A — K - 

=  C + D .  2. A =  B  =  C =  D

2250

f350
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stkę przekroju szwu male je—t. zn., że grubsze 
szwy są mniej wytrzymałe (proporcjonalnie),  niż 
cienkie szwy. W miarę wzrostu grubości spoiny, 
trzeba więc przyjmować k s coraz mniejsze,  co 
jeszcze bardziej zwiększa wymiary spoiny. Spo
ina jest więc lepiej wyzyskana w cienkich spo
inach niż w grubszych. Biorąc dalej pod uwagę, 
że zwiększając wymiary spoiny n razy, zwię
kszamy ilość spoiwa n2 razy, dochodzimy 
do wniosku, że s tosowanie krótkich spoin jest 
bardzo nieekonomiczne.

Wzór (3) można przekształcić na dogod
niejszy wzór, w którym zamiast  k s , które przed
stawia natężenie na jednostkę przekroju wyra
żone w kg 'cm 2, figurować będzie siła dopusz
czalna na jednostkę długości spoiny wyrażona 
w kg  na cm  bieżący.

Jeżel i  1 cm  b. przenosi  siłę ws , to na 
długości / siła przenoszona będzie ws l, stąd 
wzór:

P
P  =  ws . I i / —- —  (4 )

W s

Z porównania wzorów (3) i (4) o t rzymu
jemy:

ws (kg/cmb.)  0,7 t (cm).  k s ( kg /cm2). (5)
Założywszy k s 750 kg/cm2, o t rzymu

jemy na Ws następujące wartości:

t m m  4 6 8 10 12 14 16 18
ws kg/cmb.  210 315 420 525 630 735 840 945

Powyższa tabelka daje wartości  zbyt wy
sokie, gdyż k s zmniejsza się wraz z wzros tem 
grubości spoiny. Pierwszy zwrócił na to uwa
gę prof. Bryła i na szeregu doświadczeń us ta
wił wzór:

k s =  A  — B . t  (6)

gdzie A  i B  są wielkości stałe,  które można 
wyznaczyć doświadczalnie3).

Z wzoru (5) otrzymujemy:

ws =  (A  — B . t ) 0 , 7 t ,  czyli 

ws =  M t — N ł 2,

gdzie M  i N  są wielkości stałe.
W ostatnim projekcie przepisów Min. Rob. 

Publ. wzięto powyższe pod uwagę i przewi
dziano dla ws wartości  następujące:

t m m  4 6 8 10 12 14 16 18
ws kg/cm  b. 200 280 350 420 480 530 570 600

co po przeliczeniu daje na k s wartości  nas tę
pujące:

t m m  4 6 8 10 12 14 16 18
ks kg /cm2 715 665 625 600 555 540 510 475

Jak widzimy ks maleje od 715 kg jem2 do 
475 kg /cm2 zależnie od grubości szwu.

Francuscy konst ruktorzy przyjęli w dotych
czasowej swej praktyce4) dla spoin wszelkich

3) S tefan  Bryła. Żelazne K o n s tru k c je  Spaw ane .  
Lwów, 1931.

*) La C ha rp e n te  Soudee e t  leC alcu l  des A ssem 
blages. W ydaw nic tw o Tow. L’Air Liquide.

wymiarów k s — 540 kg /cm2, stąd wypadają n a 
stępujące wartości dla ws :
i m m  4 . 5 6 8 10 12 15
ws kg/cm  b. 150 190 225 300 370 450 560

Amerykanie przyjęli natomiast  k s =  ok. 
800 kg /cm 2 (11300 lbs/cal2), co daje na ws łatwe 
do zapamiętania cyfry (w miarach angielskich 
oczywiście). Mianowicie:

t cal. 2/8 3/8 4/8 5/8 6/8 7/8 8/8
Ws lbs/cal. b. 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 

Niemieckie przepisy urzędowe dla kon
strukcji spawanych ograniczają k s do 600 kg!cm,  
co wynosi ok. 3/4 tego, co przyjmuje praktyka 
amerykańska,

Ponieważ spoiny nie są wykonane z wielką 
dokładnością i zawsze w praktyce dla pewności,  
że spoina ma w każdem miejscu żądany wymiar, 
daje się o 1— 2 m m  więcej, wobec tego war-

Rys. 149.
W ykres n aprężeń  dopuszczalnych n a  ścinanie, w edług  

norm  przyjętych w różnych krajach.

tości dopuszczalnego w s można śmiało zaokrą
glić i s tosować wzór u p r o s z c z o n y :

ws =  50 t (7)
gdzie t jest wyrażone w mm .

Licząc się zaś ze zmniejszaniem się wy
trzymałości grubszych spoin, wzór (7) stosować 
będziemy tylko do spoin o szerokości  do 10 mm.

Przy t > 10 m m  stosujemy wzór o ksz ta ł 
cie podobnym do wzoru (6).

w, =  500 +  ( / — 10)25 (8)
t. zn., że dla spoin do 10 m m  dajemy po 50 kg  
na 1 mm, a następnie po 25 kg  na każdy m m  
szerokości.

Więc np. dla t =  15 mm,
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w s =  5 0 0 + 0 5  — 10)25 =  625 k g / c m  b.

Otrzymujemy w ten sposób następujące 
wartości dla w s

t  m m 4 6 8 10 12 14 16 18 20
w s k g / c m  b. 200 300 400 500 550 600 650 700 750
k s k g l c m - 715 655 615 580 555 535

Rys. 150.
S po iny  o n ie ró w ne j  długości. Oś ciężkości p rzekroju  

n a  osi sy m e tr j i .

Jak widać z dolnego szeregu tej tabelki, 
naprężenia odpowiadające siłom Ws , obliczonym 
ze wzoru (7) i (8) nie są zbyt wysokie. Wzory 
te mają tę ważną zaletę,  że są łatwe do 
zapamiętania.

Z wykresu na rys. 149 widać najlepiej 
różnice  w wartościach k s i Ws , przyjętych 
w różnych krajach. Podano tu również krzywe, 
ilustrujące wzory uproszczone (7) i (8).

W każdym wypadku należy na próbkach 
sprawdzić,  czy przyjęte Ws odpowiada żądanemu 
współczynnikowi pewności.  Jeżel i  np. przyjmie 
się spółczynnik pewności n  —  3,5 i wykonywa 
się próbki o spoinach 1 0 X ^ 0 ,  to przeciętna wy
trzymałości  próbek powinna wynosić 500 X 3,5 — 
=  1750 k g / c m  b., przytem najgorsza próbka nie

9
powinna dać mniej niż — ■ 1 7 5 0 =  1575 k a / c m  b.

10
Przy połączeniach symetrycznych, gdzie oś 

ciężkości leży w środku szerokości  prętów łą 
czonych, należy również symetrycznie rozłożyć 
spoiny (rys. 145). Jeżeli  spoiny nie są jednako

wej długości (rys. 150), należy przekrój spoiny 
dostosować do długości. Jeżel i  jedna spoina ma 
długość Z, i grubość h v  a druga Z2 i h 2, wów
czas:

Zj 14 —  : h t

Jeżel i  oś ciężkości przekroju odchyla się 
od położenia symetrycznego, należy długości 
spoin dostosować do położenia osi ciężkości 
przekroju (rys. 151). W tym wypadku, jeżeli prze
kroje obu spoin są równe (/zx =  h2), wówczas:

h  '• 2̂ —~ C2:C1 l 

jeżeli zaś grubości spoin są różne:

/?i . Zj : 2* Z2 == : 1̂

Rys. 151.
Spoiny  o n ie rów nej długości, rozłożone n ie sy m etry czn ie  

w s to s u n k u  do osi przekroju .

Należy zaznaczyć,  że jeżeli rzeczywista 
długość spoiny jest Z, to w rachunku należy, 
jako czynną długość spoiny przyjmować Z— 2 t, 
gdyż na początku i na końcu spoiny mamy 
miejsca mniej wartościowe, na pełną wytrzyma
łość których liczyć nie można.

(d.  c. n.)

6 2 1 .7 9 1 + 6 2 5 .6 2 + 6 2 1  143 

450 słów  -f - 3 ry s .

Łączenie szyn o różnych profilach zapomocą 
spawania.

Połączenie  spawane szyny normalnej  z szy
ną żłobkową jest  tanie i daje się dobrze za s to 
sować przy przejściach ulicznych.

Metoda spawania szyn o różnych profi
lach zos tała opracowana i zastosowana przez 
P a c i f i c  E l e c t r i c  R a i l w a y  w Los Ange
los.*) Poniższe rysunki oświetlają dokładnie 
sposób spawania przy tej ciekawej metodzie  ł ą 
czenia szyn.

Rys. 1 szkic A  przedstawia koniec szyny 
normalnej  oraz szyny żłobkowej;  ta ostatnia 
znajduje zastosowanie tam, gdzie tory przeci
nają bruk uliczny, przyczem szyna zaopatrzona 
jest  w odsadkę,  ce lem uniknięcia pękania i wy

*) The W eld ing  E ngineer ,  As 1, 1931.

kruszenia się bruku. Takie połączenia szyn znaj
dują głównie zastosowanie przy przejazdach ko
lejowych, gdzie przepisane jest zastosowanie 
cięższego profilu, niż dla normalnego toru.

Na szkicu B  widzimy szynę normalną 75 Ib. 
i szynę 128 Ib., przycięte w celu spawania. Szy
na mniejsza,  jak również górna część większej 
szyny jest odpowiednio wycięta tak, aby obie 
szyny pasowały do siebie przy główce.

Szkic C pokazuje obie szyny spasowane,  
gotowe do spawania.

Rys. 2 obrazuje połączenie szyny 70 lb. 
z szyną 128 lb., oraz połączenie spawane szy
ny 60 lb. z szyną 128 lb.

Rys. 3 pokazuje wygląd zewnętrzny i wew
nętrzny połączenia spawanego na styk dwuch
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zwykłych szyn normalnych profilu 128 lb. T o 
warzystwo nie używało jeszcze w praktyce tego 
rodzaju połączeń,  ma jednak zamiar wypróbo 
wać je i przypuszczalnie okaże się to korzy- 
stnem.

Główną zaletą nowej metody łączenia szyn 
są mniejsze koszty wykonania. Przeciętne kosz
ta nowych połączeń spawanych w stosunku do 
poprzednio stosowanych wynoszą tylko 1/3, 
przyczem oszczędności,  wynikające z konie
czności magazynowania złącz różnych wielkości, 
części  zapasowych i t. d. nie są wliczone. Za 
s tosowaniem nowej metody przemawiają również 
nas tępujące zalety:

1) Usunięcie wszelkich drgań oraz wyda
tne zmniejszenie się kosztów utrzymania,

2) wyeliminowanie części łączącej  (do
kładki),

Rys. 1.
Szyny p rzyc ię te  do spaw an ia  (szkic A i B) i spasow ane  

(szkic C).

3) możność  przeprowadzenia spawania na 
miejscu,  bez usuwania szyn i przerywania r u 
chu ulicznego.

Pacific Electric Railway stosuje ten spo 
sób łączenia szyn blisko 2 lata, przyczem ani 
razu nie s twierdzono niepowodzenia.  Należy 
jednak podkreślić, że okol iczność tę zawdzię
czać należy głównie spawaczom dobrze wyszko
lonym i zaznajomionym z robotą.

Przybliżone przeciętne koszty spawania 
jednego połączenia wynoszą $ 6.00; cyfra ta 
zawiera płace dla spawacza i pomocnika,  wy
datki na tlen i acetylen oraz materjał  dodatko
wy. Kosztów przygotowania szyn, jak robocizna, 
ilości gazów i t. d. nie zestawiono. Na przycię
cie i przygotowanie szyn do spawania potrzeba 
zwykle około 15 minut.  Po spawaniu szyn się 
nie szlifuje, jedynie ost re krawędzie wygładza 
się ścinakiem. Jako materjału dodatkowego 
używa się pałeczek stalowych Oxweld Nr. 6. C. H.

Przy spawaniu jednego złącza zużywa się 
przeciętnie około 60 stóp sześć,  acetylenu
i około 70 stóp sześć, tlenu, oraz 2 — 3 lb. 
materjału dodatkowego; jeden spawacz z po-

Rys. 2.
Widok po łączen ia  spaw anego  szyny 75 lb. z szyną 128 lb. 
S topa szyny norm aln e j  spoczywa n a  wyciętej części 
ś ro d n ik a  większej szyn y ,  dzięki czemu po łączen ie  jes t  

usz tyw nione .

mocnikiem wykonuje połączenie spawane w cz a 
sie około 1 ł /4 godz.

S p o s ó b  w y k o n a n i a .

Spawanie rozpoczyna się od główki, przy
czem spoina zostaje wykonana na całej sze ro 
kości. Następnie spawa s ię styk obustronnie, 
poczynając od stopki. Górną część główki prze
kuwa się natychmiast  po skończonem spawaniu, 
gdy jeszcze jest gorąca.

Towarzystwo używa obecnie do jednego 
połączenia tylko jednego spawacza.  Należy jed
nak zauważyć, że przy zastosowaniu dwuch spa-

Rys. 3.
W idok w ew nę trzny  i zew nętrzny  po łączenia  

spaw anego  na s ty k  dwuch szyn n o rm a ln y ch  128 lb.

waczy można byłoby osiągnąć znaczną oszczę 
dność czasu i gazów.

Ponieważ sposób ten różni się znacznie 
od normalnego spawania,  należy dbać o to, by 
obaj spawacze byli dobrze zaznajomieni  z tym 
specjalnym rodzajem roboty.



96 SPAW ANIE I CIĘCIE METALI 1931

Spawanie następuje albo wprost na torze,  
albo też obok na specjalnie ułożonych podkła
dach, przyczem należy szyny przymocować do 
podkładów, celem uniknięcia paczenia się.

Metoda pierwsza jest  praktyczniejsza i da
je się zwykle przeprowadzić przy usunięciu tyl
ko jednej lub dwuch dokładek, przyczem za
oszczędza się kosztów na manipulację szynami.

Szlifowanie szyn po skończonem spawaniu 
nie jest pot rzebne.  Główkę podgrzewa się do 
koloru wiśniowego i przekuwa.

Jeżeli  robotę wykonywa się na torze, to 
do spawania, przygotowania i wykończenia po
łączenia wystarczy jeden spawacz z pomo
cnikiem.

Jeżeli  połączenie ma być wykonane poza 
torem,  wtedy potrzeba jeszcze dwuch ludzi do 
t ransportu szyn. Przy zestawieniu wyżej wy
mienionej kalkulacji wzięto pod uwagę tylko 
pracę jednego spawacza z pomocnikiem.

in t .  Ja h n s, Ł aziska  Górne.

Drobne przedmioty spawane.
Poniżej  podajemy za Souder  Coupeur dwa 

ciekawe przykłady zastosowania spawania. Na 
rys. 1 widzimy elementy  krzeseł  obrotowych, 
przygotowane do montażu.  Zastosowanie spa
wania wielce ułatwia fabrykację, jak to widzimy 
z prostej formy krzesła.  Mianowicie: krzyż,

jału konstrukcyjnego użyto w tym wypadku ką
towników, blachy, płaskowników i sztabek, które 
zostały połączone zapomocą spawania. Całość 
ma ładny wygląd przy silnej budowie. Wózki

Rys. 1.
S iedzenia k rze se ł  ob ro tow ych ,  p rzygotow ane 

do m ontażu .

wykonany z dwuch płaskowników spojonych, 
połączono z kołem, które również wykonano 
z płaskownika przez zrulowanie i spojenie.  Na
stępnie do koła przypojono oparcie.  Przy fa
brykacji seryjnej 60 takich siedzeń wykonano 
w ciągu godziny,

Rys. 2 przedstawia wózki do transportu
2 ch butli: t lenowej i acetylenowej.  Jako mater-

Rys. 2.
Wózki do przewozu bu tl i ,  w y k o n a n e  zapomocą 

spaw an ia .

takie powinny być wszędzie,  gdzie się używa 
butle z tlenem, gdyż przetaczanie butli po twar
dym kamienistym podwórzu fabrycznym ujem
nie wpływa na konserwację butli. Zamiast wy
dawać parę złotych na zbudowanie wózka, któ
ry można — wykorzystując odpadki — zrobić 
tanim kosztem w każdym warsztacie,  niszczy 
się drogą butlę.

Blachy grubsze (powyżej 4 mm) spawajcie metodą „w prawo“.
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Zły palnik.
Często s łyszy się wśród spaw aczy opinję, iż „ten 

p a ln ik  jes t  zły, a ten  jes t  lepszy". Gdy zap y tam y  się 
dlaczego, to spawaczowi często t rudno  jes t  dokładnie  
odpowiedzieć n a  to  py tan ie .  Wiele jes t  bowiem czyn n i
ków, k tó re  mogą w p ły w ać  na złe d z ia łan ie  pa ln ika .  N aj
częściej złe fun kc jon ow an ie  p a ln ik a  je s t  spow odow ane 
n iew łaściw em  obchodzeniem się z nim. Zastanówrmy się 
na  chwilę  i odpow iedzm y sobie na py tan ia :  1) czego 
wymagamy od p a ln ika?  2) J a k a  je s t  k o n s t ru k c ja  p a l 
n ika?  3) Co może przeszkadzać  dobrem u fu n k c jo no 
w aniu?

Czego w y m agam y od pa ln ik a?  Od pa ln ik a  w y
m ag am y  aby:

a) gazy doprow adzan e  do pa ln ik a  mieszały  się 
ze sobą  w odpow iedniej proporc ji  w celu o trzym an ia  
p łom ien ia  redukującego ,

b) aby m ieszanka  w ychodziła  z p a ln ik a  z s z y b 
kośc ią  odpow iednią ,  co zapew nia  spa len ie  się m ieszanki 
tuż  u wylotu, a n ie  w ew n ą trz  palnika,

c) aby  moc p a ln ik a  była o dpow iedn ia  do spaw a
nia danej grubości metalu.

Zgadzamy się wszyscy, że każdy  now y paln ik  
odpow iada powyższym w arunkom , z resz tą  — k u p u ją c  
p a ln ik  — można go zawsze wypróbować.

Teraz z a s tan ow im y  się w ja k i  sbosób pa ln ik  jest 
z robiony, aby o trzym ać  to czego wTym agam y.

1) Przy p a ln ik a c h  n a  w ysok ie  c iśn ien ie  t len  
i ace ty len  doprow adzane są pod jed nak ow em  c iśn ie 
niem, tak  że gazy te  dochodzą do kom ory  m ieszank i 
w rów nej  ilości.

2) Przy pa ln ikach  na  n isk ie  c iśn ien ie  tlen, p rze 
chodząc przez in żek to r ,  ma za zadanie  ssać odpow ie
d n ią  ilość ace ty lenu ,  aby  s to su n ek  obydwóch gazów 
zapew nia ł  nam  w łasności red u k u jące  p łom ien ia .  Inże
k to r  więc je s t  t a k  obliczony, że na pew n ą  okreś loną  
ilość t le n u  ss ie  m nie jw ięcej ró w n ą  ilość ace ty lenu .  Ko
m ora  m ieszanki,  w celu w ym ieszan ia  się gazów je s t  
n a jp ie rw  rozszerzająca  się, a n a s tę p n ie  zwężająca się 
aż do wylotu.

Szybkość m ieszank i je s t  zależna od c iśn ien ia .  
C iśn ien ie  t lenu  podaje zw yk le  w y tw ó rn ia  paln ików. 
W b rak u  danych  należy regulować pa ln ik  na n isk ie  
c iśn ien ie  w n a s tę p u ją c y  sposób:

1) o tworzyć lek ko  tlen,
2) otworzyć ca łkow ic ie  k u re k  ace ty len ow y ,
3) zapal ić  m ieszankę,
4) dodawać t lenu  p ó ty ,p ó k i  nie o t rzy m a  się p ło 

mienia no rm alnego ,  przyczem os ta tecz n ą  regu
lację należy do konać  zapomocą kurków .

Moc p a ln ik a  okreś la  się przez ilość p rzep ływ a
jący ch  gazów. P rzep ływ  zaś gazów zależy głów'nie od 
ś redn icy  w ylo tu  inżek to ra ,  gdyż c iśn ien ie  t le n u  p o 
w inno  być o t rzym ane  jakna jn iższe .  Każda zam ien na  
końców ka  po s iada  in żek to r  i w y lo t o ś red n icach  ob li
czonych tak ,  ab y  p rzep ływ  gazów był odpow iedni do 
sp a w a n ia  odpow iedn ich  grubości  blach. Na każdej k o ń 
cówce w yp isane  jes t  do jak ie j  grubości żelaza ona  
służy. Ja sn em  więc jest,  że końców ka  tylko w tedy  do
brze pracu je ,  o ile ją  odpow iednio  uregu lu jem y. I po 
to są zam ienne  końców ki,  aby je odpowiednio dobierać  
do ró żn ych  grubości b lach .

P rzejdziem y do trzeciego zagadnien ia ,  a m iano
wicie: co może w pływ ać  n a  złe fu nk c jo n o w a n ie  pa l
n ika  i w jak i  sposób na leży  sobie radzić. Są dw-a ro 
dzaje p rzyczyn  złego funkc jonow an ia  pa ln ików : p ie r 
wsze są  z w in y  ty lk o  spaw acza, d rug ie  zależą od w a
ru n k ó w  pracy .  Do pierwszych zaliczamy:

1) Z ły  w y b ó r  końców ki.  Np. sp aw a  się c ienk ie  
blachy  m ałym  p łom ien iem  z ko ń có w k i  zbyt w ie lk ie j ,  
k tó ra  je9t p rzeznaczona do sp a w a n ia  g rubszych  blach.

Ma to sk u te k  nas tępujący : przez zm nie jszen ie  
c iśn ien ia  t lenu ,  szybkość  w yp ływ ow a m ieszank i s ta je  
się zam ałą  i gazy sp a la ją  s ię  w ew nątrz  p a ln ik a  pow o
d ując  ro zgrzew an ie  się k o ń ców k i i s t rze lan ie .

2) Z apa lan ie  ace ty lenu  bez lekk iego  dopływu 
tlenu ,  co powoduje osadzanie  się kopc ia  w e w n ą t rz  p a l 
n ika ,  k tó ry  n a s tę p n ie  zapycha  p a ln ik .

3) T rzym anie p a ln ik a  p ros topad le  i z b y t  b lisk o  
spaw anego  meta lu , gdyż odprysku jące  t le n k i  zap ycha ją  
częściowo lub całkow ic ie  wylot.  S k u te k  jes t  tak i ,  że 
p łom ień  się rozregulow uje , często gaśnie, p a ln ik  s trze la  
i świszczy.

4) Rozwiercanie  w ylo tu  lub  inżek tora ,  lub też 
złe zm ontow an ie  pa ln ika .

Niezależnie od powyższych przyczyn  p a ln ik  choć 
najlepszy może zapchać się lub też rozgrzać się w cza
sie pracy.

5) Z ap ych an ie  się pa ln ik a  może być spow odo
wane:

a) o d p ry s k u ją c e m i t len k am i spaw anego  m e ta lu
b) rdzą  z bu t l i  t leno w ej ,
c) o k ru szy n a m i z węża gumowego,
d) osadam i k w a su  fosforowego, gdy acety len  nie 

je s t  oczyszczany,
In żek to r  zapycha się b. rzadko, na jczęście j za 

pycha się wylot. Z apchan ie  się wylotu  rozpoznaje  się 
b. ła two po n ie reg u la rn ym  ksz ta łc ie  p łom ien ia .  Należy 
wtedy przeczyszczać wylot zapomocą ig ły  miedzianej, 
lub też  p rzedm uchać  tlenem  pa ln ik ,  n a k ła d a ją c  wąż 
gumowy na  wylot.

6) Rozgrzanie się p a ln ika  zachodzi p rzy  spaw an iu  
przedm iotów w iększych  rozmiarów, lub też w m iejscach 
w ąskich  t ru d n o  dostępnych . Gdy p a ln ik  je s t  rozgrzany , 
płom ień źle się pali; należy w tedy  p a ln ik  zanurzyć  w wo
dzie pozostaw ia jąc  m a ły  s t ru m ień  tlenu, aby woda n ie  
dosta ła  się do w ew nątrz  paln ika . Gdy rozgrzanie  jes t  
nadm ierne , m ieszan ka  w ew n ą trz  p a ln ik a  w ybucha. 
Należy w ty m  w y p a d k u  niezwłocznie  zan iknąć  dopływ' 
gazów, gdyż pod w'pływ'em tlenu ,  części w ew nętrzne  
p a ln ik a  mogą się wytopić.

Obserw ując  powyższe wrskazów ki,  nie  będziemy 
mieli złych p a ln ików . Należy s ta le  zw ażać na  k sz ta ł t  
p łom ien ia  i wszelkie m ałe  n ie regu la rnośc i  n a ty c h m ia s t  
usuwrać. W ygląd p łom ien ia  na jlep ie j  nam  w skazuje ,  
k iedy p a ln ik  się zapycha  lub rozgrzewa.

Z p a ln ik a m i do cięcia należy  się obchodzić  w ten  
sam sposób, nie zapom ina jąc  o tom, że przy  cięciu 
tlenk i  po w sta ją  w' znacznie w iększej ilości i muszą być  
w yd m u c h iw an e  ze szczeliny. Przy rozpoczyn an iu  cięcia 
w ś ro dk u  blachy należy p a ln ik  pochylić pod kątem  
do blachy, póki n ie  w ypali  się o tw oru. Po w y p a len iu  
o tw oru, p a ln ik  prow adzi się p ro s to pad le  do b lachy.
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Naprawa zbiornika parowego.

W jednym  z Z akładów  Przem ysłow ych  wr Zagłę
biu D ąbrow skim  dokonano  n ap raw y  zb iorn ika  do p a 
ry, pracującego n a  ciśnienie. Zb io rn ik  ten  o średnicy  
1000 mm. i ok. 3 m. dług., grub, b lachy  12 mm. w yło
żony je s t  w ew nątrz  b lachą  miedzianą, poniew aż n a ra 
żony jes t  n a  dzia łan ie  kwasów.

Przez działanie  tych kw asów  zostało zżarte dzwo
no przy dennicy. Sam a d enn ica  p ozosta ła  n iena ruszo 
na. N apraw y  doko n ano  w ten  sposób, że nałożono na 
zewnątrz  ko łn ierz  z b lachy  12 mm., o szerokości ok. 
50 mm. Kołnierz zrobiono z dwóch części i dla wzmo
cnienia  w miejscach łączonych między sobą  przypojo-

Dzięki zas tosow an iu  spaw an ia  do k o n s t ru k c j i  
części maszyn, odpadają  kosztowne modele i uzyskuje  
się oszczędności na  robociźnie i na  materja le .

Rozpowszechnieniu się techn ik i  spaw an ia  w prze
myśle obrab iarkow ym  stoi często na przeszkodzie fakt,  
że zarówno konstruk torzy , jak  i w arsz ta tow cy  nie są

Rys. 1.
Z b io rn ik  p arow y po napraw ie .

no podłużne  n a k ła d k i  ja k  w skazu je  ry su nek ,  a na 
skrzyżowaniu szwów n ak ład k i  okrągłe. K raw ędzie  k o ł 
nierza zas tosow ano odpowiednio .

Z ukosow ano również brzeg dennicy. Nity, któ- 
remi po łączona je s t  denn ica  z ko rpusem  zbiornika, były 
uszczelnione, a u sunąć  ich nie  było  można bez u s u 
nięcia w ewnętrznego  płaszcza miedzianego. W obec t e 
go ścięto  zew nętrzne  łby  nitów  i n ity  spojono razem 
z b lachą  dennicy , ja k  pokazuje  ry su n ek .  PowTyższe ro 
boty  w y ko nan o  spaw an iem  elek trycznem , używ ając  
elektod fabr. „ P e ru n “.

Miejsca w yżarte  w ew nątrz  zb iornika na  płaszczu 
m iedzianym  w ypełn iono  zapomocą sp aw an ia  acetyleno- 
tlenowego używając d ru tu  miedzianego e lek tro l i tycz
nego.

I n t .  G ustaw  J o n sc lie r .

PRZEGLĄD PRASY.

Spawanie zam ias t odlewania.

Rozwój techn ik i  spaw an ia  wTyw ołał częściową 
zmianę metod kon s t ruk cy jny ch  w tych  dziedzinach, 
w k tó rych  dotychczas panow ało  niepodzielnie  n i to w a 
nie i ś rubow anie  oraz odlewnictwo. Niżej podane in 
teresu jące  p rzy k ład y  za s tąp ien ia  przedm iotów  lanych 
przez spaw ane  były om aw iane  podczas Walnego Z gro
m adzen ia  Związku: „V erband  ftir A utogene Metallbe- 
a r t e i tu n g “ w  Zgorzelicach.

tak  dalece zaznajom ieni z tech n ik ą  spaw an ia ,  aby  sw o
bodnie s tosow ać tego rodzaju rozwiązania .  Na korzyść 
konstrukc ji  spaw anej decyduje  często okoliczność, że 
przy w ykonan iu  spaw an iem  nie po trzeba  budow ać mo
delu oraz cena  maszyny nie po lrzebuje  być k a lk u lo 
w ana  na  p odstaw ie  w yrobu  seryjnego, k tó ry  to w a ru 
n ek  czasem nie zostaje w ypełn iony .

Na rys. 1 p rzeds taw iony  jes t  s tó ł w ier ta rk i  s p a 
w any  acety lenem , odznaczający się p ros to tą  k sz ta ł tów .

Szczególnie korzystn ie  p rzeds taw ia  się zas toso
wanie  spaw any ch  ru r  dla ko n s t ru k c j i  mniejszych w ie r 
ta rek  i podobnych  maszyn. W ada, polegająca na tem, 
że przy w ykonaniu  łanem  drgania  m echaniczne  ram y 
szybko zan ika ją  sk u tk iem  dużych w łasności  d ła w ią 
cych żeliwa, co przy w y ko nan iu  ze spaw anych  blach
i ru r  nie ma miejsca, daje się u sun ąć  przez wylanie  
betonem  spaw anych  ko lum n, łóż i t. p K onstrukcje  
spaw ane o tw iera ją  wdzięczne pole dla p rzem ysłu  o b ra 
biarkowego; bardzo c iekawe by łyby  o b jek ty w ne  próby 
porównawcze dokładności i dobroci p racy maszyny 
spaw anej i lanej.

Rys. 2.
Spaw any  zaw ór odcinający.

Również godne uwagi są  spaw ane  zawory odci
nające (rys. 2). Mogą ono copraw da  nasuw ać  pew ne 
wątpliwości co do zwiększonych s t ra t  przep ływow ych 
sku tk iem  mniejszej łagodności przejść, j e d n a k  w p ra k 
tyce często nie ma to w ielkiego znaczenia. (V. D. 1. 
N achrich ten ,  N. 21, 1931).

Rys. 1. 
Stół w ie r ta rk i  

spaw any.
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K R O N I K A .

Sprawozdanie rachunkowe za rok 1930 *)
Stow arzyszenia dla Rozw. Spaw. i Cięcia Metali.

B ilans naszego S tow arzy szen ia  za rok  sp ra w o 
zdaw czy 1930 zam yka  się n iedoborem  w sumie 
zł. 3.601,80. — P on iew aż  je d n a k  z ro k u  1929 p ozosta ła  
n ad w y żk a  b ilansow a w w ysokości zł. 2.212, w obec  t e 
go n iedobór per 31.12.1930, zmiejsza się do k w o ty  
zł. 1,389,04.

A k ty w a  naszego  S tow arzyszen ia  w ynoszą  zł. 
43,047 i s k ła d a ją  się z n a s tę p u ją c y c h  pozycji;

zł. 320,93 
522,13 

29 055,77 
9 838,63

3 309,86

Z gotów ki w kasie  
Z go tów ki w P. K. O.
Z in w en ta rza
Z należności od d łużn ików  
Z zapasu  w y d ru ko w an ych  i jeszcze 

n ie sp rzedan ych  w y daw n ic tw  wg. 
kosztu  w łasnego

P a s 3yw a w ynoszą  sum ę zł. 44,436,36 i Bkładają 
się n a s tęp u jąc y c h  pozycji:
Z ra c h u n k u  w ierzycieli  zł. 31 496,96
Z funduszu am or tyzacy jneg o  „ 12 939,40

Oprócz tego w b i lans ie  f igu ru ją  po s t ro n ie  
ak ty w ó w  dla w y ró w n an ia  k w o ta  n iedoboru  za ro k  1930 
po od liczeniu  pozostałej z r o k u  1929 nadw yżki,  
w kwocie zł. 1389,04, oraz  t a k  po s t ro n ie  ak ty w ó w , 
jak  po s t ro n ie  passyw ów  k w o ta  zł. 3230,— jako  w ąt
p liw ie należności za n iezap łacone  za ro k  1930 sk ład k i  
cz łonkow skie ,  oraz czesne za kursa .  — Kwoty te z a p i 
sano i w a k ty w ach  i w passyw ach  dlatego, pon iew aż  
n iewiadomo, czy i ile z pow yższych kw o t w płyn ie  
w ro k u  n a s t ę p n y m . — W razie w p ływ u  pew nej części 
z w ątp l iw ych  należności ,  zos tan ie  ona  za p is a n ą  w  ro 
ku n a s tę p n y m  na  zyski.  —

R ach un ek  d łużn ików  w kwocie zł. 9.838,63 s k ł a 
da się w p rzew ażnej części z n iezap łao ny ch  r a c h u n 
ków za ogłoszenia w Oddziale W arszaw skim , zaś w Od
dziale K atow ick im  częściowo z n ieza p łaconych  sk ładek  
cz łonków  w spie ra jących  i in n y c h  w ierzy te lności,  wg: 
sp isu  dłużników.

R ach u n e k  wierzycieli ,  w ynoszący  k w o tę  zł. 
31 496,96 sk ład a  się z e fek tyw nyy l i  długów S tow arzysze
nia w kw ocie zł. 11382,21 oraz  z kw oty  zł. 20 114,75 
k tóre j  nie  należy uważać, jak o  e fe k ty w n y  dług S to w a
rzyszen ia ,  gdyż p rzeds taw ia  ono należność  dla cz łon
ków w sp ie ra jących  za oddany  S tow arzyszen iu  do u ż y t 
k u  in w e n ta rz  i w razie zab ran ia  takow ego przez po
szczególnych cz łonków  w sp ie ra jących ,  k w o ta  ta  z o s ta 
nie z e s to rn o w a n ą .— Saldo więc między e fek tyw nem i 
w ierzy te lnośc iam i i d ługam i S tow arzyszen ia  w ynosi zł. 
11 382,21 mniej 9,838,63=zł. 1,543,58, na k tó rą  to k w o 
tę S tow arzyszen ie  w dn iu  zam k n ięc ia  b ilansu  nie m ia
ło p ok ryc ia .—

Biorąc pod uw agę poszczególne pozycje docho
dowe Sto warzyszenia ,  to  na jw ię k sz ą  z n ich  są subsyd ja  
cz łon kó w  w sp ie ra jących ,  gdyż w y n o szą  k w o tę  zł. 
51,649,90, z czego fabryki ka rb id ow e  w płac iły  g o tó w k ą  
zł. 15 600. — oraz  w n a tu rze ,  k a rb id e m  zł. 2 800.— r a 
zem zł. 18 400.—, zaś fab ry k i  tlenowe i a c e ty len ow e  
w gotówce złv 23 484,73, w n a tu r i e  t le n e m  7 615,17 r a 
zem zł. 31 099,90. Reszta zaś subsydji w kwocie zł.
2 150.— w p ły n ę ła  od in n y c h  cz łonków  w sp ie ra ją c y c h

Bilans zamkięcia per 31.12.1930.
A k t y w a

Kasa . . . . .
P. K. O.
Dłużnicy . . . .
In w en ta rz  . . . .
W ydaw nic tw a 
W ątp l iw i d łużn ic j  .
N iedobór . . . .

Razem

P a s s y w a 
W ierzycie le  . . . . .  
W ątp l iw e  p re te n s je  . . . .  
F undusz  am ortyzac.

Razem .

Rachunek Zysków i S t ra t .

S t r a t y  
Spis zużytego in w e n ta r z a  .
Spis na  fund. am ortyz  
Koszta handlow e . . . .  
Czasopismo . . . . .  
L abo la to rjum  . . . . .  

Razem

Z y sk  z r. 1929. 
Subsyd ja  
S k ładk i  . .
K ursa .
Film, nadw yżka  
O dsetk i z P.K.O. 
Niedobór

Z y s k i

Razem

39.496.96
3.230.—

12.939.40
47.666.36

749.99
4029.60

48.626.01
14.847.25

134.30
68.386.15

2.212.76
51.649.90

3.792.45
9.186.69

124.20
31.11

1.389.04
fi8.386.15

320.93
522.13

9.838.63
29.055.77

3.309.86
3.230.—
1.389.04

47.666 36

*) Dokończenie do Nr. 5 1931.

Odczyty o spawaniu dla studentów Wyższej 
Szkoły Budowy Maszyn w Poznaniu.

K o rzy s ta jąc  z p o b y tu  p. inż. B iernack iego  w Poz
n an iu  Koło Inż. M echaników  słuchaczy  W yższej Szkoły 
Budowy Maszyn zorganizowało  dw a zebran ia  w dniach 
27 k w ie tn ia  i 5 m aja b. r., na  k tó ry ch  p. inż. B ie rnack i  
w ygłosi ł  dw a odczyty na  tem a ty  nas tępujące:

1) Z naczenie  spaw an ia  dla rozwoju przem ysłu .
2) Spaw anie  w św ie t le  na jnow szych badań .
Odczyty te wzbudziły  ogrom ne za in te resow an ie

wśród s łuchaczy, czego dowodem była  p rzepe łn iona  
au la  szkoły.

Należy zaznaczyć, iż W. Szk. Bud. M aszyn w p ro 
wadza z począ tk iem  przyszłego ro k u  szkolnego s p a w a 
nie jak o  p rz ed m io t  n aucz an ia  do p ro g ram u  szkoły .

IV kurs spawania w Poznaniu.

IV k u rs  sp a w a n ia  w nowym pom ieszczen iu  p rzy  ul, 
Bergera  5, w w arsz ta tach  Wyższej Szkoły  Budowy 
Maszyn w P o znan iu  i pod  egidą S tow arzyszen ia  dla 
Rozwoju S paw an ia  i Cięcia Metali w Polsce, oraz  Poz
n ańsk iego  T o w arzy s tw a  Kursów Technicznych , odbył 
się w dniach od 20 kw ie tn ia  do 12 m aja b. r. przy  u d z ia 
le 17 uczestn ików .

Kurs p row adził  p. inż. Józef  B ie rnack i z W a rsza 
wy. Zajęcia odbyw ały  się codziennie  od 5.30 do 8.30 
po poł,  oprócz świąt .  W ykłady  odbyw ały  s ię  w sali 
w ykładow ej p rzy  w a rsz ta tach  P. W. Sz. Bud. Maszyn. 
Ćwiczenia ace ty leno w e  w spaw aln i  ku rsów . Wobec 
b ra k u  in s ta lac ji  do sp aw an ia  łuk iem  e lek trycznym  na  
prośbę Zarządu K ursów  f irm a Tow. Akc. H. Cegielski 
pozw oliła  p rzeprow adzić  ćwiczenia w swojej bogato  
wyposażonej sp aw a ln i  e lek trycznej .

Przy  okazji  uczniow ie zwiedzili fa b ry k ę  i mogli 
podziwiać w span ia łe  lokom otyw y, k tó re  f. H. Cegielski 
w ykonu je  dla B ułgarji .

Pozatem  f. H. Cegielski do sta rczy ła  b ez in te re so w 
nie odpadków  blach żelaznych, m osiężnych I m iedzia
nych  na cele k u rsu .

Dnia 12 m aja k u r s  zakończono  egzam inem przed 
K om is ją  z łożoną z pp. inż. O lgebranda, dy rek to ra  
W. Sz. Bud. Maszyn, inż. L isowskiego z Dyrekcji 
Kolei — Po znań ,  inż. P rzybylskiego z f irm y H. Cegiel
ski, inż K nichow ieck iego , p rofesora  W. S. B. Maszyn.
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p. Szaufera  z f irm y „ P e ru n “ i inż. B iernack iego , k ie 
ro w n ik a  kursu .

Odpowiedzi uczniów w ykaza ły ,  iż dobrze opan o 
wali p rzedm io t  i dobrze pozna li  z jaw iska  tow arzyszące  
sp aw an iu .

F o tografja  obok p rzeds taw ia  uczes tn ik ów  ku rsu  
przy ćwiczeniach w spaw aln i szkolnej.

Targi Wiosenne w Katowicach.

W związku z It-mi Targami Wiosennemi w  Ka
towicach, S towarzyszenie dla Rozwoju Spaw ania  i Cię
cia Metali w Polsce zorganizowało pokazy spaw an ia  
na  p lacu  w ystaw ow ym  dla w szystk ich  zwiedzających, 
za in teresow anych  spaw aniem .

Pokazy te rozpoczęły się dnia  1 czerwca i t r w a 
ły do dn ia  7 włącznie. Codzienne od godziny 5—7 d e 
m ons trow ano  n a  s to isku  S tow arzyszen ia  nowTe metody 
spaw an ia  acetylenowego, a więc spaw an ie  w prawo, 
spaw an ie  paln ik iem  o doda tkow ym  płom ien iu  r e d u k 
cyjnym acetylenow o-powietrznym, spaw an ie  paln ik iem 
wielopłomiennym, spaw anie  pionowe, podwójne, cięcie 
żeliwa specjalnym  palnik iem , n a k ładan ie  ołowiu, stel- 
l i towanie i t. p.

Stoisko naszego S tow arzyszenia  budziło wielkie 
za in teresow anie ,  specjalnie  u spawaczy i techników, 
k tó rzy  mieli sposobność zaznajomienia  się z nowemi 
publikacjam i w tej dziedzinie, z najnowszem i p o s tęp a 
mi w dziedzinie spaw an ia  acetylenowo-tlenowego, oraz 
z najnowszem i a rm a tu ram i i u rządzeniam i do sp a 
wania.

Bardzo in teresu jąco  p rzeds taw ia ło  się stoisko 
w czasie zmroku, przy ośw ietleniu  acetylenowem, w róż
nych odmianach, przy k tórem  zgrupowano w szystk ie  
rodzaje lamp acety lenow ych  i tak  obok lamp do oświe
tlania mieszkań, zasilanych gazem dissous i zaopa trzo
nych w s ia tkę  gazowrą, czynne były lam py górnicze,

U czes tn icy  IV-go k u r s u  w P o znan iu ,  w now ej s p a 
w alni przy  p racy .

Powyższym k ursem  zosta je  podję ta  na  nowo 
p raca  szko len ia  spaw aczy  i dzięki w sp ó łp rac y  S tow a
rzyszen ia  dla R. S. i C. M. z P o zn ań sk iem  T o w arzy 
stwem  Kursów T ech n iczn ych ,  k u r s y  te m ają  mocne 
pods taw y  rozwoju .

N as tęp n e  k u rs y  będzie p row ad z ił  p. inż. Knicho- 
wiecki, profesor  w Wyższej Szkole Budowy Maszyn, 
w yb itny  technolog.

II. Kurs Spawania w Krakowie.

W dn iu  15 m aja b. r. z akończony  zo s ta ł  Il-gi 
K urs  S p aw an ia  i Cięcia Metali w K rakow ie ,  p ro w a 
dzony przy  w spó łudz ia le  Miejskiego Muzeum P rzem y
słowego, im. Dr. A d r jan a  B aran ieck iego  w  K rakowie. 
Ć w iczen ia  i w y k ła d y  odbyw ały  się w godzinach  popo- Stoisko Stowarzyszenia  na  II Targach W iosennych 

w Katowicach.

u żyw ane do ośw iet lan ia  filarów, nas tęp n ie  pochodnie 
s trażack ie  oraz duże ref lek tory  zasilane gazem dissous 
i acety lenem  z w ytwornicy, używ ane do oświetlania  
placów, wr budownictwie, kolejn ictwie i t. p.

Specjalne za in te resow an ie  w zbudzały  sygnałowe 
la ta rn ie  ace ty lenow e oraz ku ch en k i  do gotowania , za 
silane acety lenem  dissous. Przy dem ons trac jach  po
sługiw ano się również wodorem, specjalnie  przy cięciu 
żelaza. Również rozmaitego rodzaju a p a ra ty  tlenowe, 
ja k  np. kąpielowy, in ha lacy jny  oraz zastrzykow y były  
w ystaw ione  na  sto isku S tow arzyszenia .  Codziennie
o godzinie 8-ej wieczorem d em ons trow ano  n a  sąs ie
dnim s to isku  w ystaw y samochodowej specjalny  film 
„o spaw an iu  w budow nic tw ie"  oraz „o p rzep isach  bez
pieczeństw a i hig jenie  spaw acza”. /.

U czestn icy  II k u r s u  sp aw an ia  w K rakowie.

łudniowycli,  od 5 —8-ej, cz te ry  razy  tygodniowo. K urs  
rozpoczął się 1-go m arca  b. r. przy udziale  przeszło 
50 s łuchaczy . Egzamin końcow y, z w yn ik iem  d o d a t
nim, złożyło  43 abso lw en tów . Obok zamieszczam y 
fotografję  uczestników.

Sprostowanie.

W num erze  5 b. r. zamieszczono a r ty k u ł  p. t. 
„W y kładan ie  ołowiem zb iorników  zapomocą p łom ien ia  
acety lenow ego” pióra p. dyr. inż. G. Jo n sch e ra  z Weł- 
nowca. Przez przeoczenie nazw isko  au to ra  nie  zostało 
podane, co niniejszym pros tu jem y.

KEDAKTOR: Inż ZYGMUNT DOBROWOLSKI * WYDAWCA: STOW, d la  ROZWOJU SPAW. i CIĘCIA MET. w POLSCE

Z ak ład y  Graficzne B. PARDECKI i S -ka  z ogr. odp., W arszaw a, Żelazna 50, tol. 322-00.



DZIAŁ W Y D A W N I C T W A  B I U R A  CEN TRALNEGO
POŚREDNICTWA PRACY A C E T Y L E N U  1 S P A W A N I A  W  P A R Y Ż U

1. INŻYNIER-M ECHANIK , 1. „TRAITIi DE LA SOUDURE
obznajmiony z konstrukc ja  A U T O G E N E  E T  D ’O X Y -
mi spawanemi p o s z u k u j e COUPAGE"
pracy w7 przemyśle maszy par R. GRANJON E T .  P. R O SEM B ER G

nowym. Łaskawe o f e r t y C E N A  5 ZŁ.
proszę kierować do Redakcji.

2. „S O U D U R E  ELECTRIQUE  
a L ARC ET SES

2. S P A W A C Z  wykwalifiko APPLICATIONS"
wany, właściciel własnego par M AU RICE LEB R UN

warsztatu  z powodu kryzysu C E N A  6 ZŁ.  ( w o p r a w i e )
likwidując warsztat, poszu
kuje pracy. A parat może
odstąpić. Łaskawe oferty Są do nabycia w biurze Sto
proszę kierować pod ad re  warzyszenia dla Rozwoju Spa
sem: Stanisław Czechowski, wania i Cięcia Metali w Po l
poczta Grabowiec Lubelski. sce W arszawa, ul. Hortensji 6.

Wydawnictwa Stowarzyszenia 
dla Rozwoju Spawania i Cięcia Metali w  Polsce:

Dr. Alfred S zn em  „PodręczniK Spawania i Cięcia Metali 
przy pomocy płom ienia acetyleno-tlenow ego” Tom I.

i M aterjały i Urządzenia.
I 334 str. 152 rys. C ena 5 z ł .  50 gr.

Nakład własny, Warszawa 1929.
inż. Piotr Tułacz: „Spawanie i Cięcie Metali"

203 str. 98 rys. 6 tab. C ena 9 zł. 50 gr.
Nakładem księgarn i Ludwika Fiszera. Łódź—Katowice, 1928.

Inż. J. Biernacki i inż. K. Nadolski: „PodręczniK Spawacza" 
260 str. 206 rys. Cena 6 zł.

Nakład własny, Warszawa 1930.
'  Roczniki czasopism a „Spawanie i Cięcie Metali".

Rocznik  I — 1928, II —  1929 i III — 1930. 
Cena roczn ik a  w  o p ra w ie  20 zł.  

y y  ,, ,, b ez  op ra w y  15 zł.  

N abyć m ożn a  w  biurach S to w a r z y sz e n ia  w  W a rsza w ie  — H ortensj i  6, 
w  K atow icach  — Z ie lon a  7, w e  L w o w ie  — Bourlarda 5, w  P ozn an iu  — Stary  
R ynek  59/60 , oraz w  K sięgarn i T e c h n ic z n e j  w  W a rsza w ie—ul. C zack iego  3/5.
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STAŁE POPOŁUDNIOWE

Kursy Spawania 
i Cięcia
płomieniem acetyleno-tlenowym i łukiem elektrycznym, zorganizowane przez

S T O W A R Z Y S Z E N I E  DLA ROZWOJU 
SPAWANIA I CIĘCIA METALI W POLSCE

w K A TO W IC A C H
odbywają się w Hucie „Marta“, przy ulicy Zamkowej L. 10. Program 
obejmuje 24 godzin wykładów i 48 godzin ćwiczeń praktycznych. Czas trwania 
Kursu 4 tygodnie. Opłata za kurs wynosi 100 złotych, p łatnych w 4-ch ratach. 
Zgłoszenia i korespondencje należy kierować pod adresem: Stowarzyszenie dla 
Rozwoju Spawania i Cięcia Metali w Polsce, Katowice, ul. Zielona 7, tel. 29 21.

w S O S N O W C U
zorganizowane przy współudziale Towarzystwa dla Popierania Szkolnictwa Za
wodowego w Zagłębiu Dąbrowskiem, odbywają się w warsztatach Szkoły Rze- 
inieślniczo-Przemysłowej, przy ul. 1 Maja 25. Program obejmuje 24 godzin wy
kładów i 48 godzin ćwiczeń. Czas trw ania  kursu  4 tygodnie. Opłata za kurs 
wynosi 100 złotych. Zgłoszenia i korespondencję należy kierować pod adresem: 
Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Cięcia Metali w Polsce, Katowice, 
ulica Zielona 7, lub : Towarzystwo Popierania Szkolnictwa Zawodowego w Za
głębiu Dąbrowskiem, Sosnowiec, ul. Wawel L. 13.

w W A R S Z A W I E
odbywają się w sali, odstąpionej na ten cel Stowarzyszeniu przez fabrykę 
„P erun”, w budynkach fabrycznych przy ul. Grochowskiej 52. Program obej
muje 20 godz. wykładów i 40 godz. ćwiczeń. Czas trwania kursu  4 tygodnie. 
Opłata za kurs wynosi 75 zł. Zgłoszenia i korespondencję należy kierować pod 
adresem Stowarzyszenia — W arszawa, ul. Hortensji 6, tel. 209-73.

we L W O W I E
zorganizowane przy współdziałaniu Izby Przem ysłowo-Handlowej odbywają się 
w salach odstąpionych na ten cel Stowarzyszeniu przez Izbę Przemysłowo- 
Handlową we Lwowie przy ulicy Bourlarda 5. Program obejmuje 24 godz. 
wykładów i 48 godz. ćwiczeń. Czas trwania kursu  4 tygodnie. Opłata za kurs 
wynosi 75 zł. Zgłoszenia i korespondencję należy kierować pod adresem: Kie
rownictwo Kursów Spawania i Cięcia Metali we Lwowie, ul. Bourlarda 5, parter.

w P O Z N A N I U
zorganizowane przy współdziałaniu Poznańskich Kursów Technicznych odbywają 
się w warsztatach Wyższej Szkoły Budowy Maszyn w Poznaniu. Program obejmu
je 20 godzin wykładów i 40 godzin ćwiczeń. Opłata za kurs wynosi 75 zł. Zgłoszenia 
i korespondencję należy kierować pod adresem: Poznańskie Towarzystwo Kursów 
Technicznych w Poznaniu, ul. Bergera 5.

KURSY STOWARZYSZENIA 
są zatwierdzone przez MinisterstwoOświaty zprawem wydawania świadectw. 

Świadectwa wydawane są na podstawie egzaminu przed komisją.



SPAWANIE t-UKIEM ELEKTRYCZNYM METODĄ

S A N D W I C  H
jest najracjonalniejszem rozwiązaniem przy stosowaniu prądu zmiennego 
trójfazowego, gdyż osiąga się równomierne obciążenie trzech faz.

zapewnia

oszczędności

dochodzące

Z a p o m o c ą  s p a w a r e k  S A N D W I C H  : 
j e d n o c z e ś n i e  d w ó c h  s p a w a c z y

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE

Uiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiirj

i Franciszek Wagner i S-ka I
|  ZAKŁADY MECHANICZNE I FABRYKA TLENU |
E  ZAŁOŻONA w 1878. Z
z Ł ó d ź ,  ul. Ż e r o m s K i e g o  94. z
E  R A C H U N E K  Ż Y R O W Y  D E P E S Z E  , W A G N E R K O “ E

= W B A N K U  P O L S K I M .  TELEFON ZBIOROWY te  19829. E
E k o n t o  C Z E K O W E  S T A C J A K O L E J O W A  -
Ę =  p.  K.  o. 60826 --------  Ł Ó D Ź  — K A L I S K A  Ę

E P O L E C A M Y :  =
m m  mml

E  TLEN techniczny ł medyczny o 99V2% czystości. WYTWORNICE ACETYLENOWE. E
E  PALNIKI do spawania i cięcia tleno-acetylenowego. ZAWORY redukcyjne z inanome- —
Z trami do tlenu. BUTLE STALOWE do tlenu i zawory do butli. KARBID. PAŁECZKI E
E żeliwne z w ysoką zawartością krzemu. DRUT KUTY specjalnie żarzony na węglu E
Z drzewnym, w kręgach i sztabkach. PROSZKI DO SPAWANIA. E

|  DZIAŁ INSTALACYJNY WYKONYWA: =
Z OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systemów dla domów mieszkalnych, fabryk, Z
E teatrów, szkół, szpitali, oranżerji etc. WODOCIĄGI 1 KANALIZACJE dla domów, -
Z fabryk etc. URZĄDZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOŻAROWE dla fabryk. PRZE- E
E WODY RUROWE dla kotłów i maszyn dla wysokiego ciśnienia i przegrzanej pary. E
Z Masowa fabrykacja kuto-żelaznych RUR ŻEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie- E
E trznycb do ogrzewań centralnych. E

! F i m M i m m i i m m i i i m i i i m i m M m m m m m i m m i i i m i m m i i i m m i m m i m i i m i i m M i i r 7

■
zwiększa

szybkość

spawania 9
do 30%

»■



W ydawnictwa Stowarzyszenia 
dla Rozwoju Spawania i Cięcia Metali w  Polsce:

Dr. Alfred Szn e r n  „PodręczniK Spawania i Cięcia Metali 
przy pomocy płom ienia acetyleno-tlenowego” Tom I.
Materjały i Urządzenia.
384 str. 152 rys. C ena 5 z ł .  50 gr.

Nakład własny, W arszawa 1929. 
inż. Piotr Tułacz: „Spawanie i Cięcie Metali4'

203 str. 98 rys. 6 tab. Cena 9 zł. 50 gr.
Nakładem księgarni Ludwika Fiszera. Łódź—Katowice, 1928. 

Inż. .1, Biernacki i inż. K. Nadolski: „PodręczniK Spawacza" 
260 str. 206 rys. C ena 6 zł.

Nakład własny, Warszawa 1930.
Roczniki czasopism a „Spawanie i Cięcie Metali**.

Rocznik I — 1928, II —  1929 i III — 1930. 
Cena rocznika  w  o p ra w ie  20 zł.

^  „ „  b ez  op raw y  15 zł. 

N abyć  m ożn a  w  b iurach  S to w a r z y s z e n ia  w  W a rsza w ie  — H ortensji  6, 
w  K atow icach  — Z ie lon a  7, w e  L w o w ie  — Bourlarda 5, w  P ozn an iu  — Stary  
R yn ek  59 60, oraz w  K sięgarn i T ech n ic zn e j  w  W a rsza w ie—ul. C zack iego  3/5.

*̂
 Z A M I A S T  O  P L E W O  W

' C Z Ę Ś C I P R A S O WA N E
MIEDŹ -  MOSIĄDZ -  ALUMINJUM
BRONZ W YSOKOW ARTOŚCIOW Y —  STOPY

ZALETY:

T a n i a  o b r ó b k a ,  
bo d o k ł a d n e  w y m i a r y .

T a n i  s u r o w i e c ,  
bo z m n i e j s z e n i e  w a g i .

E konom ja  n a r z ę d z i ,
bo met al  c z y s t y .

N i e m a  b r a k ó w ,
bo niema pęcherzy.

L e p s z y  m a t e r j a ł ,  
bo wyższa w ytrzym ałość .

TOW . AKC .

PERUN
W a r s z a w a ,  ul. M a z o w i e c k a  7. 
Własna Prasownia w Trzebini.

POSTĘP
E K O N O M J A

Z Y S K


