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,Zastosowanie spawania acetylenowego do naprawy
miedzianych palenisK Kottéw parowozowych".

Napisat inz. Wtadystaw Lisowski, Poznan.

Wstep.

Podczas, gdy elektryczne spawanie zela-
znych blach kottowych stosuje sie w Gtéwnych
Warsztatach Kolejowych w Poznaniu juz od 10

lat, to naprawa miedzianych palenisk kottow
parowozowych zapomocg ptomienia acetyleno-
wo-tlenowego stosuje sie dopiero od konca ro-
ku 1925.

Ministerstwo Komunikacji idagc za poste-
pem techniki, przydzielito w tym czasie do

Warsztatow specjalistow instuktorow z jednej
prywatnej firmy, w celu wyszkolenia personelu
warsztatowego w spawaniu miedzianych blach
kottowych zapomocg ptomienia acetylent>wo-
tlenowego *). Juz w koncu roku 1925 warszta-
ty wypuszczajg z naprawy gtoéwnej pierwszy
kociot, w ktorym miedziane boczne falbany pa-
leniska zostaty w ten spos6b spawane. Kociot
ten do dzi$ dnia pracuje i nie wracal jeszcze
do nastepnej naprawy gtéwnej.

Sposbéb spawania miedzianych blach, prze-
jety od instruktoréw prywatnej firmy, zostat
z biegiem czasu na podstawie wiasnych do-
Swiadczen czeSciowo zmodyfikowany i ulepszo-
ny. Dzi$ mozemy poda¢ do wiadomos$ci opis
i wyniki tego spawania szerokim rzeszom tech-
nicznym, z ktoérych nie wszyscy z nalezytem
zaufaniem przyjmujg nowe metody t3czenia
blach kottowych, nie majac by¢ moze nalezyte-
go o$wietlenia wynikéw stosowania tej metody,
z punktu widzenia technicznego i gospodar-
czego.

Do spawania blach miedzianych potrzebne
sg dwa palniki, dwie butle tlenu z przewodami,
dwa przewody acetylenowe i dwa miejscowe
bezpieczniki, w przeciwienstwie do spawania
zelaza, do Kktoérego wystarczy jeden komplet
tych przyrzadéw. Ta r6znica miedzy spawaniem
miedzi i zelaza jest spowodowana 6 krotnie
wiekszym przewodnictwem ciepta miedzi, niz ze-
laza. Roéwniez ze wzgledu na lepsze przewod-
nictwo stosuje sie do miedzi palniki silniejsze,
niz do zelaza: do nagrzewania miedzianych
blach — o sito do 2800 litr. acetylenu, do to-
pienia dodatkowego drutu — o sile od 1800 do
2000 litr, acetylenu na godzine, wowczas gdy do
spawania blach zelaznych stosujg sie zazwyczaj

*) Rozporzadzano juz wéwczas bogatem doswiad-
czeniem kilkoletniem Warsztatow Gitéwnych we Lwo-
wie, gdzie nietylko wykonywano naprawy, ale row-
niez nowe skrzynie ogniowe miedziane, catkowicie
spawane. RoOwniez w Warsz. Sp. Akc. Bad. Pardw,
naprawiano skrzynie ogniowe miedziane zapomoca
spawania juz od r. 1923. (P. R.).

palniki o sile 100Xgr litr/godr., gdzie g jest
grubos$¢ blachy.l)

Poza mechanicznemi urzadzeniami i przy-
rzagdami wyzej opisanemi do spawania miedzia-
nych blach kottowych, potrzebny jest dodawany
materjat, czyli drut miedziany i specjalna pasta
do pokrywania spoiny przed spawaniem. Z r6z-
nych drutéw, jakie byty stosowane przez dtuz-
szy czas, najlepszym okazat sie drut specjalny
z zawartoscig: do 2% srebra, do 0,2% fosforu
i do 97,8% miedzi. Niektorzy autorzy twierdza,
ze zwyczajny elektrolityczny miedziany drut, kté-
ry jest znacznie tanszy, moze byé stosowany do
spawania miedzianjch blach z réwnym sukcesem
| rzeczywiscie przy rozrywaniu i gieciu prébek
spawf.nych temi dwoma drutami otrzymujg sie
wyniki prawie jednakowe W praktyce naszej
jednak okazato sie, Zze pr<y spawaniu duzych
blach w kotle lepsze wyniki otrzymano drutem

specjalnym.

palenisk bez wyjmowania
ich z kotta.

Przy spawaniu miedzianych blach pale-
niska nalezy rozpatrzy¢ osobno dwa charaktery-
styczne wypadki: spawanie palenisk bez wyjecia
i z wyjeciem ich z kotta. Rozpatrzymy najpierw
przygotowawcze czynnos$ci poprzedzajgce spa-
wanie palenisk w kotle.

Najczesciej powstajag Uszkodzenia lub zu-
zycia na bocznych Scianach paleniska u dotu.
W tym wypadku wymienia sie dolng cze$é S$cia-
ny na catej dtugosci, taty tego rodzaju noszg
nazwe falban.2) Zniszczong dolng czes$¢ pta-
szcza paleniska wycina sie pneumatycznym
przecinakiem, ktory nalezy prowadzi¢ ukos$nie,
aby odrazu otrzymac¢ krawedz $cietg pod katem
30 —45°, Wyciecia starej blachy dokonuje sie
miedzy dwoma szeregami otworow zesporko-
wych. Po wycieciu zniszczonej blachy dopaso-
wuje sie nowg tate, réwniez Scietg ukos$nie na
krawedzi podlegajgcej spawaniu. Falbana zakta-

Spawanie

') Podkre$lam tu tylko najbardziej charaktery-
styczne cechy instalacji i przyrzadéw do spawania
miedzianych blach kottowych. Interesujacych sie szcze-
gotami tych urzadzen i warunkami, ktérym winne one
odpowiada¢, odsytam do dzieta dr. A. Sznerra, druko-
wanego w czasopi$mie ,Spawanie i Ciecie Metali",
wydanego nastepnie p. t. ,Podrecznik spawania i cie-
cia metali przy pomocy ptomienia acetyleno-tlenowego"
lub do dziet w tej samej dziedzinie: inz. Tutacza, inz.
Biernackiego i Nadolskiego.

Przy naprawie zapomocg nitowania, tata za-

chodzi na pewnej szerokos$ci na $ciane paleniska i wi-
dokiem swym istotnie przypomlna falbane. Laty spa-
wane tworzgc jednolitg cato$¢ ze Sciang, nie majg wy-
gladu falban, jednak nazwa utrzymata sie dla tego ro-
dzaju tat i w wypadku spawania.
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da sie miejsce starej w ten sposéb, aby spawa-
ne krawedzie lezaly w jednej ptaszczyzZnie
i opieraty sie na sztywnem i mocnem oparciu
(rys. 1). Wtym celu pod obiedwie krawedzie na ca-

Rys. 1

Przygotywanie
falbany do spawania.

tej dtugosci spawanych blach podkitada sie zelazny
szyne o przekroju 200X40 mm. z rowkiem po-
$srodku 4 mm. gtebokosci i 8 mm. szerokosci.
Spawane krawedzie blach naktada sie na tej
szynie nie rdéwnolegle do siebie, lecz pod ka-
tem. Dla falban o diugosci 2,5 m. rozsuniecie
wynosi na jednym koricu 5—6 mm. na drugim
za$ — 50 do 70 mm. Uktadanie krawedzi do
spawania pod katem zapobiega wzajemnemu
zachodzeniu ich na siebie przy stygnieciu

Rys. 2.
Spawane taty paleniska.

i kurczeniu sie spoiny. Wspomniany wyzej rowek
na szynie powinien doktadnie przypadaé pod
spawanemi krawedziami blach, umozliwiajac
dojscie palnikiem do samego spodu blachy.
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Palenisko kotta stawia sie do spawania
w potozenie ukos$ne, jak wskazano na rys. 2
Wszystkie przyrzady nalezy roztozy¢ najwygo-
dniej i w najblizszem oddaleniu od spawanych
blach. Obie butle z tlenem umieszcza sie na
specjalnym wozku, jak wida¢ na rys. 2, szcze-
g6t a. Nalezy tak regulowac¢ ptomienie palni-
kéw, aby sktadaty sie z jadra o kolorze jasno

fioletowym, diugosci okoto 15 mm., wyraznie
zarysowanego na tle mniej jasnej cze$ci pto-
mienia. Bezpos$rednio w spawaniu przyjmuje

udziat 2 spawaczy. Poniewaz jednak praca przy
spawaniu powinna odbywa¢ sie szybko i bez
przerwy, wiec do pomocy dwum spawaczom do-
daje sie trzeciego pracownika, ktory wykonuje
wszelkie pomocnicze czynnosci. Ci trzej praco-

wnicy rozmieszczajg sie podczas pracy, jak
wskazano na rys. 2. Spawanie rozpoczyna sie
z konca falbany o zblizonych krawedziach,

przytem rozsuniete korice blach, w miare posu-
wania sie spawania schodzg sie ze sobg. Spa-

Rys. 3.
Falbana po spawaniu.

wanie wykonywa sie od lewej reki do prawej,
czyli tak zwang metodg ,w prawo“. Przed spa-
waniem obaj spawacze, dwoma palnikami naj-

pierw rozgrzewajg krawedzie blach i miejsca
sgsiednie, przytem spawacz, ktory tylko stale
rozgrzewa blachy podczas spawania, operuje

wiekszym palnikiem, a spawacz, ktéry z pocza-
tku nagrzewa blachy, a potem spawa drutem,
operuje—mniejszym. Przed rozgrzaniem krawe-
dzi blach, jak tez i drutu, nalezy pokry¢ je spe-
cjalng pastg, ktéra dziata na tworzace sie tlen-
ki miedzi odtleniajgco.
Nagrzewanie krawedzi
dokonuje sie tak dtugo, az krawedZz spawana
zacznie przechodzi¢ w stan ciastowatej masy,
poczem spawacz zaczyna dodawa¢ materjatu
z drutu miedzianego, doprowadzonego rowniez
do stanu ciastowatego. Drut dodaje sie w ten

spawanych blach
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sposdb, ze spoina powinna byé od 1/4 do 1/3
grubsza od samej blachy. Drugi spawacz przez
caty czas spawania utrzymuje blachy dookota
spawanego miejsca w wysokiej temperaturze.

Rys. 4.
Spawanie obustronne.

Przy spawaniu drut trzyma sie w lewej, a pal-
nik w prawej rece.

Ptomienn palnika powinien
przednio wykonang spoine tak, aby wysoka
temperature utrzymaé¢ az do chwili rozpo-
czecia przekuwania spoiny. Po wykonaniu spo-
iny dtugos$ci 12 — 14 cm. obaj spawacze ga-
szg palniki, kitadg je w poblizu i zaczynajg
przekuwaé rozgrzang do czerwono$ci spoine
okragtemi miotkami recznemi. Przekuwanie na-
lezy wykonywa¢ w poczatku bardzo szybko,
potem troche wolniej. Przed ostatecznem osty-

pokrywa¢ po-

Rys. 5.
Przekuwanie spoiny.

gnieciem spoiny odklada sie miotki reczne
i jeden spawacz, zapomocg pneumatycznego
miotka ze specjalng koncéwka, ostatecznie wy-
gtadza wykonang spoine.
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Przekuwanie spoiny jest konieczne dla
unikniecia porowatosci i usuniecia naprezen
w materjale wskutek kurczenia sie blach przy
ostyganiu.

Po spawaniu pierwszego odcinka spoiny,
przystepuje sie do nastepnego odcinka i t. d.
Na rys. 3 przedstawiona jest falbana catkowicie

Rys. 6.

Przyktady napraw palenisk zapomocg spawania.

spawana. Widzimy ze spoina jest nieco grubsza

od blachy.

Spawanie palenisk wyjetych z kotta.

Przy spawaniu miedzianych $cian wyjetych
z palenisk ukosuje sie blachy na X i spawa sie
je obustronnie w potozeniu pionowem (rys. 4).

Przypawana cze$¢ +taczy sie ze Sciang
na klamry, jak wida¢ na rys. 5 Klamry te za-
pobiegajg przesuwaniu sie blach w Kkierunku
prostopadtym do ich ptaszczyzny, natomiast
nie powinny przeszkadzaé przesuwaniu sie blach
w plaszczyznie potgczenia w miare zmiany
temperatury.

Rys. 7.
Przyktady napraw, czesciej spotykanych.

W dolnym krahcu spoiny pozostawia sie
szczeline szeroko$ci 5—8 mm., a w g0rze, za-
leznie od diugosci, pozostawia sie szerszy otwor
dostatecznie szeroki, aby blachy nie zaszty na
siebie.

Roéwniez i w tym wypadku przyjmuje udz at
w spawaniu dwdch spawaczy i jeden podreczny.
W tym wypadku spawacze rozgrzewajg blachy
palnikiem i naktadajg dodawany materjat jedno-
czed$nie z obydwu stron, jak wskazano na rys. 4.
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Palniki o jednakowej wydajnosci 1800 litr/godz.
powinne by¢ prowadzone doktadnie jeden prze-
ciw drugiego. Warstwy dodawanego materjatu
nalezy uktada¢ od dotu do géry. Przed nagrze-
waniem nalezy pokry¢ krawedzie blach i doda-
wany drut pastg, jak i w poprzednio opisanym
wypadku. Rowniez po wykonaniu odcinka spoiny
okoto 15 cm. rozpoczyna sie przekuwanie spoiny
recznemi miotkami, a potem pneumatycznemi,
jak wskazano na rys 5. Przytem przekuwanie
odbywa sie najpierw z jednej strony, a z drugiej
strony spoine podtrzymuje sie ptaska strong
mtotka. Poczem wkrotce rola sie zmienia
i przekuwa sie przeciwng strone, a poprzednio
przekuwang podtrzymuje sie mtotkiem. Po ukon-
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czeniu jednego odcinka spawa sie nastepny odci-
nek i t. d. Spawang w ten sposéb Sciane sito-
wg lub drzwiczkowg wyrzaza sie do koloru
ciemno-czerwonego na koksowem ognisku, na
ktérem zazwyczaj w kotlarniach nagrzewa sie
zelazne blachy kottowe, podlegajgce zginaniu.

Wyzarzong w ten spos6b S$ciane sitowg lub
drzwiczkowg zanurza sie szybko do wanny
z wodg lub wprost oblewa sie obficie wodg

Z weza.

Oprocz spawania falban na $cianach bocz-
nych, ktére najczesciej sie zdarzajg, trafiajg sie
i innego rodzaju naprawy, ktore schematycznie

przedstawiono na rys. 6 i 7.
(dok. nast.)

721.9+624.91
1450 stow+6 rys.

Rozwo0j zelaznych KonstruKcyj spawanych w Szwajcarji*)

Napisat Stefan Bryta.

Most na Rodanie w la Souste.

Nost na Rodanie w la Souste (fig. 9) jest
drugim z rzedu (po moscie na Studwi w ko

Rys. 9.

wiczu) wiekszym mostem kratowym w Europie,
wykonanym przy pomocy spawania. Jego roz-
*) Dokonczenie art. z Nr. 7 r. b.

fCHE/MT

pietos¢ teoretyczna wynosi 36,90 m. zatem wie-
cej niz mostu towickiego, wysokosé w Srodku
4,50 m. Ksztatt jest dolnoparaboliczny o bel*

1HOO

Most na Rodanie w La Souste.

kach niezbieznych (wysoko$¢ podporowa wyno-
sj 3,10 m). Szeroko$¢ jezdni wynosi 5,00 m.
z obustronnymi kraweznikami po 0,30 m. kazdy
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Most przeznaczony jest dla drogi 11 kl. ma za-
tem obcigzenie rachunkowe mniejsze niz most
towicki, to tez catkowita waga konstrukcji ze-

laznej wynosi tylko 42 t. wobec 55 t. mostu
w towiczu.
Rys. 10.
Szczegét mostu na Rodanie w La Souste.

Pomost spoczywa na ptycie zelbetonowej,
ktéra wspiera sie na podtuznicach, wyksztatco-
nych jako dwute6wki NP. 26 i utwierdzona jest
do nich za pomocg krétkich dzwigaréw | NP. 20.
Poprzecznice kratowe sg zarazem teznikami
poprzecznymi; pasy ich skiadajg sie z dwu ko-
rytek NP. 20, pomiedzy ktdére wchodzg blachy
weztowe. Pas dolny podwieszony jest na pod-
wieszce (Sciegnie) z zelaza okragtego S$rednicy
20 mm.

Belki gtéwne sg o kracie trojkatowej. Pas
gorny tworzy dwutedéwka szerokostopowa NP. 28
w czesci Srodkowej, za$ NP. 26 w czeSciach
skrajnych; pas dolny teowy, wykonany zostat
z potowy tedwki szerokostopowej NP. 4212
wzgl. NP. 40.

Styk pasa gornego przedstawiony jest na
tabl. 9; wykonano go w ten sposéb, ze 1NP.28

Rys. 11.

przecieto przez jedng stopke i Scianke, pozo-
stawiajgc druga stopke wysunietg na dtugosc

200 mm. Dosuniety profil | NP. 26 przytwier-
dzony przy pomocy bezposrednich szwolw,
jakotez  naktadek i przyktadek pasa dol-

1931

nego wykonano przy pomocy przyktadek i na-
ktadki. Blachy weztowe przytwierdzone sg do
pasow przy pomocy szwdw bocznych $cinanych
na pasie gornym, za$ bezposSrednich na dolnym.
Stupy sktadajg sie kazdy z dwu katéwek, prze-
katnie z dwu cebwek; przyczem wzajemny od-
step tych profili zwieksza sie ku $rodkowi. To
samo wykonano réwniez w przekatniach tezni-
kdéw poprzecznych (poprzecznie). Wiatrownice
poziome znajdujg sie na obu pasach (dolnym
i gornym).Most ten miat zastgpi¢ dawniejszy most
kratowy o belkach rdwnolegtych, ktory wobec
wzmagajgcego sie coraz bardziej ruchu byt juz
za staby. Belki gtéwne nowego mostu (o rozsta-
wie 4,50 m. od osi do osi) obejmujg nie tylko
most stary, ktdrego szeroko$¢ wynosita 3,00 m.
Na podporach wspierajg si¢ na tym samym po-
ziomie, co stary most; jednakowoz oden juz na
podporach wyzsze, nadto za$ zwiekszajg i do-
tem swa wysoko$¢ ku Srodkowi przez zastoso-
wanie ksztattu parabolicznego. Celem utrzyma-
nia nieprzerwanego ruchu na moscie podczas
montazu podniesiono na starym moscie drew-
niany pomost o 85 cm. na drewnianych bel-
kach poprzecznych, t. j. tak wysoko, ze pod
nim mozna byto wykona¢ caly pomost (wraz
z plyta i zwirdwkag) nowego mostu.

Przy wykonywaniu montazu uzyto réwniez
starej konstrukcji mostowej jako rusztowania,
przyczem wzmocniono jg w ten sposob ze dru-
gie i trzecie od podpory stupy podparto za-
strzatami i stupami zelaznymi, tworzac w ten
sposGb wigzanie rozporowe, za$ na pasie dol-
nym starego mostu podwieszono pomost mon-
tazowy. Zoéraw drewniany bramiasty o dzwigu
1.5 ton na kotach przenoszony odp. czesci kon-
strukcji poruszal sie na wyzej wspomnianym
prowizorycznym pomoscie drewnianym, przej-
mujacym caty ruch kotowy podczas wykonywa-
nia konstrukcji.

Konstrukcje zaprojetowata i wykonata fir-
ma Bracia Giovanola w Monthey. Wykonanie
nastagpito w zimie 1929/30.

Przekrdj poprzeczny mostu na rzece Drance z Martigny.

Most na rzece Drance w Martigny.

W podobny spos6b wykonany zoslat most
na rzece Drance dla kolei zebatej w Martigny
koto Orsieres (rys. 11). Most ten ma rozpie-
pietos¢ 19,260 mtr. Belki gtéwne sa réwnolegte
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0 kracie trojkatowej z zakoficzeniem dolno-
trapezowem. Wysoko$¢ ich wynosi 1,60 metr.
odstep 1,50 metr. Most zatozony jest w spad-
ku 1:19. Ustrdj tego mostu jest ogromnie zbli-
zony do ustroju mostu na Rodanie w La Sou-
ste. Pas go6rny stanowig dwuteowniki, szereko-
stopowe Nr. 14. Pas dolny wykonany jest z po-
téwek dwuteownikéw Nr. 26 Tezniki na moscie
sg poprzeczne oraz poziome na pasie gornym.
Rozpory poziome wykonane sg z cedwek Nr. 12
czeSciowo za$ z tedwek 60. 60. 7; przekatnie
wiatrownic sg z katowek.

Przekatnie sg katowek podwdjnych,
z tedwek.

stupy

Belka wykonana zostalg zupetnie syme-
trycznie t. j. bez uwzglednienia spadku, po
utozeniu zatem na miejscu stupy nie sg piono-
we, ale nie sg pochyte. Uproscito to w wyso-
kim stopniu wykonanie konstrukcji w warszta-
cie.

Do montazu uzyto prowizorycznych nitdw,
obliczonych wytacznie na ciezar wiasnej kon-
strukcji, po zmontowaniu wykonano szwy. Po-
taczenia na pasie gornym wykonano na blachy

dospojone, na pasie dolnym na szwy boczne
1 czotowe.
Konstrukcje wykonata réwniez firma: Bra-
cia Giovanola w Nonthey.
Most probny kolejowy na linji
Bienne-Souceboz.
Szwajcarskie Koleje Zwigzkowe, pragnac

wyprébowaé¢ mozliwosé zastosowania zelaznych
konstrukcji spawanych w budowie mostow kole-
jowych, wykonaty z inicjatywy inz. Biihlera,
szefa sekcji mostowej kolei szwajcarskich, most
probny na linji Bienne Souceboz. (Szczegoéty
mostu na rys. 12). Most ten jest wihasciwie ra-

czej elementem wielkiego mostu kratowego,
odpowiednio zaprojektowanym, tak, aby o ile
moznosci wyprobowaé konstrukcje spav. ang

w najwazniejszych szczegdtach, jakie mogg po-
jawi¢ sie w mostach.

Podktady lezg bezposrednio na pseudo
podtuznicach o teor. diugosci 5,20 m. Podiuz-
nice te wykonane jako blachownice spawane,
opieraja sie jednym koncem na tozysku, leza-
cym na murze przyczotkowym, drugim za$ na
na poprzecznicy. Poprzecznica jest rowniez
blachownicg, spoczywajgca na specjalnych pod-
porach stanowigcych do pewnego stopnia ele-
menty mozliwych belek gtéwnych. Jeden z tych
elementow jest kratowy i wyglada jak tréjkat.

Blachownice belek podtuznych wykonane
sg z blachy 709X10 mm. oraz naktadek
250720 mm. wzgl. 180X20 mm. (dotem). Roz-
szerzenie na pasie gornym zostatlo wykonane
celem utwierdzenia na nim podkiadow drew-
nianych przy pomocy S$rub.

Belki te sg stezone, sa prostopadtymi do
osi mostu poprzecznymi, ktore wykonane s3
z pojedynczych katowek stezonych na podporach
i w $rodku blachami przyspojonemi do tychze
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katéowek. Jako stezen poprzecznych uko$nych
(przekatni kratownic poziomych) uzyto tedwek,
umieszczonych na pasie gérnym, a cze$ciowo
i dolnym podtuznie. Niezaleznie od tych tezni-
kéw blachownice usztywnione sg ptaskownikami
obustronnymi w odstepach co 575 mm.

Poprzecznica jest rowniez blachownica,
sktadajgcg sie z blachy pionowej 860X12 mm.
1z naktadek poziomych 250X25 mm. wykonang
podobnie jak podtuznice.

Drewniane podktady spoczywajg na podtuz-
nicach i sg utwierdzone przy pomocy S$rub do
rozszerzonych na zewngtrz naktadek gornych.

Obie podpory, z ktérych jedna trdjkatowa,
za$ druga bezposrednia, wykonane sg réwniez
wytgcznie z blach i ptaskownikdéw.

Inne szczegO6ty por. rys. 12.

W obliczeniu przyjeto, ze spojenia bezpo-
Srednie na styk sg wytrzymatoSciowo réwno-
warte materjatowi konstrukcyjnemu, za$ szwy
narazone na cisnienie majg 7/10 tej wytrzyma-
tosci.

Budowe wykonata firma: C. Wolf i S-ka
w Nidau w r. 1929.

Most w Neufchatel.

Przejazd nad koleja w Neufchatel zostat
wykonany w dwuteownikéw N.P. 70 i 90 szero-
kostopowych, przyczem na obie stopki zostaty
nasadzone przykiadki dochodne N 30 mm. gru-
bosci (30 = 2X15 mm.) (rys. 13). Przepro-
wadzenie z wysokos$ci wiekszej w mniejszg zro-
biono w ten spos6b, ze wycieto ze S$cianki
dZzwigara wyzszego trojkat o wysokosci 90 —20=
—70 cm., i odp. diugosci, a potem rozciete
czesci Scianki spojono (rys 12). Cata konstruk-
cja mostowa jest belka ciggta o wymiarach
2X 25,60+ 2X 17,20+ 16;00 m.

Most w Laufen.

Wspomnie¢ tez wreszcie nalezy o moscie
zelbetowym systemu Melana w Laufen. Jest
to most tukowy o rozpieto$ci 30.00 m. i strzatce
3,75 m. za$ szerokosci 900 m. Uzbrojenie jest

sztywne i stanowig je tuki bezprzegubowe
w ogdllnej ilosci 13 w odstepach 6,90 od sie-
bie. Pasy tych lukéw sktadajg sie z katowek
75X75X8 rozsunietych na szeroko$¢ 72 mm.,

w ktéorym to odstepie mieszczg sie stupki wy-
konane z ptaskownikéw 70X6 oraz przekatnie
z tedwek 70X35, przyspojone do paséw od we-
wnatrz. Luki tak wykonane bylyby oczywiscie
zbyt mato sztywne same w sobie, jednak majg
znaczenie prowizoryczne, po wykonaniu beto-
wania poczynajg za$ dziata¢ jako uzbrojenie
betonu. Niezaleznie od tego powigzano je ze
sobg kratowemi ztgczeniami poprzecznemi, po-
taczonemi na miejscu budowy na Sruby do
niewielkich kwadratowych blach dospojonych
do kratowych tukéw. Dotem, pod tukami, w Kil-
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kumetrowym

utwierdzono do nich

odstepie,
NP. 6 do podtrzymania

prowizoryczng ceowki

deskowania. Usunieto je po wykonaniu betonu
wszystkie potgczenia warsztatowe wykonano
Rys. 12.

przy pomocy spawania, potgczenia na montazu

$rub.

Ograniczam sie do opisania samych kon-
strukcji, nie wspominajac zupetnie o dosSwiad-
czeniach, jakie wcigz wykonywane sga w labo-
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ratorjach politechnik, tak w Zurychu jak w Lo-
zannie, jak i w innych miastach szwajcarskich.
Z krotkiego opisu wida¢ jednak, ze spawanie
w konstrukcjach zelaznych w Szwajcarji zaczy-

Most prébny kolejowy na linji Bienne-Souceboz.

na odgrywac¢ role bardzo wybitng i coraz wy-
bitniejsza.

Wielka zastuge ma tu Szwajcarskie Mini-
sterstwo Kolei, specjalnie szef biura mostowe-
go, inz Biihler, ktéry nie wahat sie zastosowaé
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pierwszy w Europie — spawania do budowy
prébnego mostu kolejowego, a nadto wprowa-

Rys. 13. Rys. 13a.
Naktadki i sposéb zwezania belek, stosowane przy
budowie mostu w Nefchatel.

dzit je do wielu konstrukcji lgdowych w zakre
sie swego dziatania.

Resume.

L’auteur passe en revue les differentes constru-
ctions soudees, effectuees en Suisse en indiquant
leurs caracteristiques. C’est un compte-rendu de voyage
d’etude de l’auteur.

Stosowanie ptomienia
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Za jego przyktadem poszty juz w ub. ro-
ku koleje niemieckie, ktdre nawet po pewnej
probie roku zesztego majg w biezacym roku

wykona¢ most spawany o rozpietosci 40
metréw.

Rowniez koleje  austrjackie  posiadajg
mosty spawane, za$ we Francji zastosowano

je na szeroka skale do réznych konstrukcyj

mostow kolejowych.

Bytoby rzecza wielce pozadang, aby i na-
sze Ministerstwo Komunikacji nie obawiato sie
nowych wprawdzie, ale opartych juz na wielu
doswiadczeniach nowych metod budowy i zde-
cydowato sie na zastosowanie u siebie spawa-
nia, jak to, uprzedzajgc reszte Europy, uczy-
nito z korzyscig i chwatg dla siebie Polskie
Ministerstwo Robdt Publicznych.

Zusaimnenfassung.

Der Verfasser beschreibt einige geschweisste
Konstruktionen in der Setrweiz. Dieser Artikel ist ein Be-
richt des Verfassers iiber seine Reise nach der
Schweiz,

621.791.5 : 621.355
450 stow -f 5rys.

acetylenowo-tlenowego

przy budowie akumulatorow.

Napisat ini. G. Jonscher, Katowice.

Do niedawna jeszcze przy robotach oto-
wianych, a wszczego6lnosci przy cienkich blachach
stosowano prawie wytacznie ptomien wodorowo-
tlenowy. Ma to zapewne i dobre swoje strony,
poniewaz, pracujgc tym plomieniem, daje sie

Rys. 1.

Metode te jednakze wypart juz dzi$ prawie
wszedzie ptomien acetylenowo-tlenowy. Okazat
on sie bowiem duzo oszczedniejszym w pracy,
oszczedno$¢ siega ok. 40% czasu roboczego
i ok. 30% kosztow gazow.

Rys. 2.

Montaz akumulatoréw do stacji radjowych.

normalnie nadmiar wodoru, przez co ptomien
staje sie redukujacym, zapobiega utlenieniu po-
wierzchni
jace juz tlenki otowiu na powierzchni spawanej.

spawanej, a nawet odtlenia egzystu-

Zalety ptomienia wodorowego, o Kktorych
wspomnieliSmy wyzej, osigga sie i w tym wy-
padku przez prawidtowo uregulowany ptomien,
a tlenki otowiu z powierzchni spawalnej usuwa
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sie przez zwykle zeskrobanie ich specjalnym
skrobakiem, co nie przedstawia najmniejszych
trudnosci.

Rys. 3.

tacznie ptyt akumulatorowych w zespoty zapomoca
spawania.

Najlepszym dowodem oszczednos$ci przy
uzywaniu ptomienia acetylenowo tlenowego dla

Rys. 4.
Spawanie ptyt do listwy otowianej.

robot otowianych jest to, ze wiele duzych zakta-
dow przewystowych przeszto juz stopniowo na
te metode pracy, o czem zresztg pisaliSmy juz

1931

W naszem czasopi$Smie (patrz zeszyt Nr. 9, 1930
Nr. 5 1931.

Obecnie, dzieki uprzejmosci Dyrekcji Pol-
skiego Towarzystwa Akumulatorowego S. A

.Petea”“ w Biatej k/Bielska zwiedzilismy te
zaktady i zapoznaliSmy sie blizej z budowa
akumulatorow, przy ktorej tamtejsze zaklady

stosujg spawanie otowiu ptomieniem acetyleno-
tlenowym.

Fabryka buduje akumulatory ulepszonego
systemu ,Tudor“. Wskutek przeprowadzonej
racjonalizacji i stosowania jaknajdalej idacych
uproszczeh wytwdrczosci — pomiedzy innemi
dzieki zastosowaniu spawania — osiaggneta bar-
dzo dobre rezultaty, przy réwnoczesnem obnize-

Itys. 5.
Wsuwanie ogniwa do skrzyni ebonitowej.

niu ceny akumulatoréwod 20 do 50%. Obroty wzro-
sty w pordwnaniu z 1928 r. o przeszto 400%.

Akumulatory firmy ,Petea" pod wzgledem
technicznym- nie ustepujg akumulatorom zagra-
nicznym znanych powszechnie fabryk, a na-
wet czasami je przewyzszajg. Obrot mogt
wzrds¢ tak znacznie ponadto przez utworzenie
po catym kraju, przedewszystkiem w miastach
wojewddzkich, szeregu oddziatéw, wzglednie
przedstawicielstw i warsztatbw naprawczych.

W zakres produkcji wchodzg wszelkie aku-
mulatory do radja, samochod6éw i motocykli, do
telefonéw, oSwietlenia wagon6w, stacyjne na
site i Swiatto, trakcyjne do woézkéw elektrycz-
nych, motorowe do lokomotyw elektrycznych
i inne.

Do spawania otowiu i tgczenia ptyt aku-
mulatorowych w tak zwane zespoty do montazu
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baterji fabryka uzywa ptomienia acetylenowo-
tlenowego.

W tym celu urzadzono nowoczesne stacje
baterji tlenowych i acetylenowych, skad ruro-
ciggami rozprowadza sie gazy do r6znych oddzia-
téw i poszczegblnych punktéw spawalnianych.
Rurociaggi te dobrze uwidocznione sg na rys. 1i2.
Na tych rys. wida¢ catg serje akumulatoréw do
radja w czasie montowania.

Otéw spawa sie przy pomocy lekkich pal-
nikdw, ktore okazaty sie bardzo praktyczne,
zapomocg ptomienia acetylenowo-tlenowego, uzy-
wajgc wytacznie chemicznie czystego acetylenu
w butlach, tak zwanego acetylenu rozpuszczo-
nego.

Proces spawania ptyt akumulatorowych
w zespoty do listwy otowianej wida¢ doktadnie
na rys. 3 i4. Jest tutaj pokazany montaz ogniw
baterji akumulatorowej.
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Rys. 6 przedstawia moment wsuwania jed-
nego ogniwa do skrzyni ebonitowej.

Resume.

L’auteur demontre, que la soudure du plomb au
moyen de la flamme oxy -acetytylenique est la plus
ecom mique. Par rapport a la soudure oxy - hydrogeni-
que Teconomie est — 40% sur le temps d’execution et
«80? sur le frais des gaz. Ensuite l'auteur decrit la fa-
brication des accumulateurs en Pologne.

Zusainmenfassung.

dass das Schweissen des
Bleies mit der Azetylen-Hamme Dbilliger ist ais das
Schweissen mit der Wasserstoff-Flamme. Die Ers-
parnisse sind: 40% an der Zeit det Schweissens und
80S an den verbrauchten Gasen. Ausserdeni beschreibt
der Verfasser die Fabrikation der Akkumulatoren
in Polen.

Der Verfasser zeigt,

C?

351 : (621.7.9L.@6-}-061&sh) fi? P
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PROJEKT

polskich przepisow, dotyczgcych wytwarzania,

acetylenu,

Stosowanie przepiséw panstw zaborczych
z przed wojny do regulowania spraw zwig-
zanych ze stosowaniem acetylenu wprowadzato
kompletny chaos w stosunki przemystowe w tej
dziedzinie, co narazato niektore przedsiebior-
stwa na powazne straty. Pozatem te dawne
przepisy nie odpowiadajg dzisiejszemu poste-
powi w tej dziedzinie, czego dowodem, ze
w Niemczech i Austrji przepisy te podlegty
zmianom, natomiast w Polsce obowigzujg one
nadal.

Stad tez powstata konieczno$¢ opracowa-
nia jednolitych przepiséw dla catej Polski
przy uwzglednieniu dotychczasowego postepu
w tej gatezi techniki.

W  roku 1929 Ministerstwo Przemystu
i Handlu powotato Komisje w celu opracowania

jednolitej ustawy i ponizszy projekt jest wyni
kiem prac tej Komisji. Projekt ten podajemy
W naszem czasopismie, aby wywota¢ dyskusje
wsérod sfer  zainteresowanych, i ewentualne
wnioski, poprawki i t. p. bedg jeszcze mogty
by¢ uwzglednione, zanim przepisy te wejda

w zycie.
I. POSTANOWIENIA OGOLNE.

§ 1

Urzadzenie i utrzymywanie sktadéw karbidu (we-
glika wapnia), wytwarzanie acetylenu oraz jego stoso-
wanie jest uwarunkowane przestrzeganiem niniejszych
przepiséw oraz zasad, przyjetych przez wiedze i tech-
nike. Jako takie wazne sa az do odwotania ,Techniczne
zasady budowy i ustawiania urzadzen acetylenowych",
podane w zatgczniku I, ktérych dalsze uzupetnianie
powierza sie Polskiemu Komitetowi Acetylenowemu.

przechowywania 1 uzywania

oraz przechowywania Karbidu.

§ 2

Przepisom niniejszym nie podlegajg:

1) PanAstwowe i prywatne instytucje naukowe,
laboratorja fabryk chemicznych, oraz dos$wiadczalnie
zaktadéw fabrykujacych wytwornice i narzedzia pomoc-
nicze, o ile acetylen wytwarza sie do celéw naukowych
i doSwiadczalnych.

2) Magazynowanie karbidu w zaktadach, w kt6-
rych produkuje sie lub przerabia karbid, o ile powyz-
szym zaktadom udzielono koncesji na podstawie inny ch
przepiséw prawnych.

3) Skiady karbidu ponizej 200 kg.

4) Wytwornice acetylenowe stuzgce do osSwiet-
lania, gotowania i ogrzewania, bez zastosowania spre-
zonego powietrza lub tlenu, o ile tadunek karbidu nie
przekracza 2 kg, nad ci$nienie gazu 0,2 atm. oraz tem-
peratura przestrzeni gazowej wytwornicy 100° C.

5) Mate wytwornice przenos$ne, uzywane dla
celéw technic/no - montazowych, z tadunkiem karbidu
do 4 kg, o ile ich konstrukcja zostata dopuszczona
przez Polski Komitet Acetylenowy i tabliczka fabryczna
ich zostata ostemplowana zgodnie z § 5 p. 4.

6) Pochodnie acetylenowe, o napetnieniu nie
wiekszem niz 10 kg. karbidu, ustawione w nowych
jeszcze niezamieszkatych budowlach, w otwartych ha-
lach montazowych lub na wolnem powietrzu (na zew-
natrz budynkéw, poszyé szop i t. p.) w dostatecznem
oddaleniu od tatwozapalnych materjatéw o ile kon-
strukcja i wielko$¢ pochodni zostaty dopuszczone dla
tych celéw przez Polski Komitet Acetylenowy i o ile
ich tabliczka fabryczna zostata ostemplowana zgodnie
z 8§ 5p. 4 Nie jest dozwolone zaktadanie na pocho-
dniach acetylenowych przytgczy, ktdéreby mogty stuzyc
do innych celéw jak o$wietlanie.

7) Acetylen rozpuszczony (acélylene dissous)
przechowywany w naczyniach odpowiadajacych prze-
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pisom, dotyczagcym obrotu gazami skroplonemi i zgesz-
czonemi.

. OBOWIAZEK ZGLASZANIA URZADZEN ACETY-

LENOWYCH i SKLADOW KARBIDU.

§ 3.

1) Kto zamierza wytwarzaé¢ acetylen albo ma-
gazynowa¢ karbid winien zglosi¢ to na piSmie miej-
scowej wladzy policyjnej, najpézniej jednak przy roz-
poczeciu ruchu. Précz tego, sprzedawcy wytwornic
acetylenowych obowigzani sa poda¢ wymienionej wta-
dzy, najp6zniej przy dostarczeniu, te osoby lub firmy,
ktére nabyty wytwornice celem wytwarzania acetylenu.

2) Do pisemnego zgtoszenia winien przedsiebiorca
dotgczyé w dwoéch egzemplarzach nastepujgce zatgcz-
niki: opis wytwornicy, ktéry réwniez musi zawieraé
tre$¢ tabliczki fabrycznej, oraz przepisy obstugi, rysu-
nek wytwornicy w przekroju wraz z dodatkowemi
urzadzeniami (zbiornik na gaz, oczyszczacz, bezpiecznik
wodny i t. p.)., nadto przy ustawianiu wytwornic
w specjalnych pomieszczeniach, rysunek budowlany
i plan sytuacyjny tych pomieszczen. Na planie sytua-
cyjnym musza by¢ uwidocznione wszystkie budynki
wzgl. ubikacje wraz z ich drzwiami i oknami, znajdu-
jace sie w promieniu eonajmniej 5 m. od zaktadu ace-
tylenowego. Opis winien umozliwi¢ poznanie sposobu
dziatania wytwornicy, okresu czasu jego odmulania
(wyrazony w ciezarze odgazowanego karbidu), jak row-
niez sposobu czyszczenia gazu; przy aparatach dla ce-
léw technicznych (np. do spawania i ciecia) o tadunku
wiekszem niz 10 kg. karbidu takze gtéwnego bezpiecz-
nika wodnego, wzgl. rdwnorzednego mu urzadzenia.

3) Takie zgtoszenie nalezy uskuteczni¢ przy
istotnych zmianach zaktadu, przy jego trwatem unie-
ruchomieniu, jak réwniez przy istotnych zmianach po-
mieszczenia wytwornicy albo jego najblizszego otocze-
nia. Potrzebne do takiego zgtoszenia zatlgczniki n oga
sie ograniczy¢ do samych zmian.

4) Wtadza policyjna zatwierdza zgtoszenie na
zasadzie opinji uprawnionego rzeczoznawcy (§8 8p. 1),
do ktérego winna sie uprzednio zwréci¢ o przeprowa-
dzenie odbioru w mys$l § 8 p. 4.

5) W obrebie innej witadzy policyjnej, nie jest
wymagane od witasciciela powtérne zgtoszenie o przej-
§ciowem uruchomieniu dla celéw technicznych wytwor
nic acetylenowych, ktérych budowa i wielko$§¢ zostaty
specjalnie dopuszczone do uzytku w pracowniach na
podstawie § 6 p. 3.

To samo utatwienie dotyczy wytwornic acetyle-
nowych, przeznaczonych dla specjalnych ruchomych
urzadzen o$wietleniowych (np. budowy widowiskowe),
jesli dla oSwietlenia uzywa sie konstrukcji dozwolo-
nych dla celéw technicznych.

SKELADY KARBIDU.
§ 4

1) Karbid wolno przechowywa¢ jedynie
czyniach suchych i szczelnie zamknietych. Naczynia
te winny posiada¢ napis: ,Karbid (Calcium — Carbid).
Chroni¢ przed wilgocig" i muszg by¢ starannie zbada-
ne przy nadejSciu celem stwierdzenia ewentualnych
nieszczelno$ci; w razie stwierdzenia takowych nalezy
ich zawarto$¢ przesypa¢ do innych zupeinie szczel-
nych naczyn.
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Otwieranie naczyn (bebnéw) o pokrywach luto-
wanych moze sie odbywaé wytacznie na zimno zawy-
taczeniem jakiegokolwiek ptomienia lub narzedzia roz-
grzanego, czy tez wytwarzajacego iskry.

Resztki pytu karbidowego winny by¢ zawsze
usuwane z bebna tak, aby puste zbiorniki nie zawie-
raty nawet jego $ladu. Resztki tego pytu nalezy znisz-
czy¢ w przynajmniej 10-krotnej na wage ilosci wody,
na otwartem powietrzu, az gaz przestanie zupeinie sie

wydobywac.
Zabrania sie surowo wyrzucania odpadkéw do
wody biezacej, kanatéw lub $ciekéw publicznych.

2) Niezwtocznie po przybyciu karbid winien by¢
umieszczony w Buchym, jasnym i nalezycie przewie-
trzanym i.zamykanym lokalu. Piwnice i podziemia

nie moga by¢ uzyw”ane do tego celu.

3) Magazyn powinien posiada¢ dobre oswietle-
nie naturalne. Mozna jednakze uzywac i Swiatta ele-
ktrycznego przy zastosowaniu lamp zarowych, zaopa-
trzonych w armature gazoszczelng, a przewody winny
by¢ uktadane w szczelnych rurkach metalowych.

Wszelkie wiaczniki, ktére moga dawac
winny znajdowa¢ sie nazewnatrz lokalu.
Osdwietlenie zewnetrze musi sie znajdowac za szczelne-
mi oknami z grubego szkta, nie dajgcemi sie otwierac.

4) Sktady mozna ogrzewaé jedynie przy pomo-
cy takich urzadzen, ktére nawet w razie uszkodzenia
wykluczajg dostanie sie¢ wody do sktadni dostep ewen-
tualnie wytworzonego acetylenu do otwartego ognia
lub silnie rozgrzanych przedmiotéw.

iskre,

5) Drzwi magazynéw muszg sie otwiera¢ na-
zewnatrz.
6) Zabrania sie wchodzenia do magazynu z apa-

ratami lub przedmiotami, ktére mogtyby wywotaé za-
pton gazu palnego lub wybuchowego.

7) Wspbélne magazynowanie materjatébw wybu-
chowych lub tatwozapalnych dozwolone jest w skta-
dach, w ktérych ani karbidu ani tatwozapalnych ma-
terjatow i ptynowr nie przepakowuje sie i nie przelewa.

Wspo6lne przechowywanie materjatébw wybucho-
wych i tatwozapalnych przedmiotéw w pomieszcze-
niach fabrycznych nie jest dozwolone.

8) W kazdym sktadzie moze by¢ otwrarte tylko
jedno naczynie z karbidem. Wieksza ilo$¢ otwartych
naczyn jest dozwolona tylko wéwczas, jezeli zawarto$é
w nich karbidu nie przekracza przewidzianego dzien-
nego zapotrzebowania. Naczynia otwarte nalezy nakry-
waé pokrywami szczelnie zamykajacemi wzgl. na nie
zachodzacemi, nie przepuszczajgcemi wody.

9) W pomieszczeniach, w ktérych czynne sg wy-
twornice acetylenowe o napetnieniu nieprzekraczajg-
cem 10 kg. karbidu, wolno przechowywaé¢, uwzglednia-
jac p. 8 niniejszego paragrafu, oprocz otwartego dla
uzytku naczynia z karbidem, najwyzej 500 kg. karbi-
du, przy wiekszych urzadzeniach najwyzej 1000 kg.
karbidu.

10) Ilo$¢ karbidu ponad 1000 kg. nalezy maga-
agnowaé w pomieszczeniach jasnych, suchych i daja-
cych sie przewietrzaé, oraz znajdujacych sie w budyn-
kach niezamieszkatych, pokrytych twardym dachem.

11) Na wolnem powietrzu mozna przechowywa¢
karbid jedynie w szczelnych naczyniach metalowych
w odlegtosci eonajmniej 3 m. od budynkéw. Miejsce
sktadu nalezy odgrodzi¢ ze wszystkich stron, w odleg-
tosci eonajmniej 1 m, plotem Ilub siatkg druciang.
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W przestrzeni miedzy sktadem a oparkanieniem nie
moga sie znajdowac¢ przedmioty palne ani wybuchowe.
nalezy przechowywaé na pomoscie,
conajmniej 30 cm. nad powierzchnig

Naczynia
umieszczonym
ziemi.

Naczynia nalezy ostoni¢ dachem, a przy przejscio-
wem magazynowaniu nieprzemakalnemi ptachtami.

12) Przy kazdem dojsciu do magazynéw
sktadéw otwartych winna znajdowa¢ sie na widocznem
miejscu tabliczka ostrzegawcza z napisem: ,,Sktad kar-
bidu. Niepowotanym wstep wzbroniony. Do gaszenia
pozaru nie uzywa¢ wody".

W poblizu nalezy trzymaé w pogotowiu ziemie,
piasek albo gasnice bezwodne.

IV. WYTWORNICE ACETYLENOWE.

§ 5.

Badanie KonstruKcji, tabliczKa fabryczna,
ostemplowanie.

1) Konstrukcja kazdej wytwornicy acetylenowej
wzgl. bezpiecznika wodnego lub innycli urzadzen bez-
pieczenstwa, jak réwniez matych wytwornic stuzacych
do ogrzewania i oSwietlania wnetrzy pomieszczen, prze-
noénych lamp i latarni karbidowych (ztadunkiem kar-
bidu ponad 2 Kkg.) podlega badaniu i zatwierdzeniu
przez Polski Komitet Acetylenowy wzgl. jego organa
wykonawcze.

2) Badanie konstrukcji przeprowadza sie wedtug
przepisow zawartych w zatgczniku Il. do ,Technicznych
zasad budowy i ustawiania urzadzeA acetylenowych".
0 wyniku badania wystawia sie poSwiadczenie, w kto-
rem udziela sie wnioskodawcy numeru zezwolenia dla
konstrukcji wytwornicy badanej albo dla urzadzenia
bezpieczenstwa. To zezwolenie moze byé ograniczone
do pewnych wielkos$ci danej konstrukcji i cofniete je-

zeli dopuszczone urzadzenia okazg sie w ruchu prak-
tycznym niebezpieczne, albo jezeli wykonawca bez
zezwolenia wprowadzit zmiany w dopuszczonej kon-

strukcji urzadzen, ktére maja by¢é wprowadzone na
rynek.

Zezwolenia na konstrukcje typowe udziela wzgl.
ich cofniecie zarzadza Polski Komitet Acetylenowy

1 podaje do wiadomosci przez ogtoszenie w

3) Kazda wytwornica acetylenowa musi
da¢ tabliczke fabryczng, przymocowang w fatwo dos-
trzegalnein miejscu przy pomocy nitéw lub kropel cy-
ny. zawierajacg nastepujace di.ne:

a) nazwisko albo firme oraz miejsce zamieszkania
wytworcy lub sprzedajacego,
rok budowy i biezacy numer fabryczny.
tadunek karbidu w kg. oraz jego ziarnistos¢.
najwyzsze dopuszczalne ci$nienie robocze ga-
zu w mm. st. wody,
najwiekszg statg wydajnos¢ acetylenu w lit-
rach na godzine,

f) numer zezwolenia.

4) Przy wytwornicach, ktérych konstrukcja zo-
stata zatwierdzona, kompetentny rzeczoznawca, po
stwierdzeniu zgodnos$ci z dozwolong konstrukcja, wybi-
ja na nitach lub kroplach cyny tabliczki fabrycznej
stempel.

Wytwdrca otrzymuje dla kazdej wytwornicy jedno
poSwiadczenie ostemplowania w/g zalgczonego wzoru,
ktére nalezy doreczy¢ nabywcy aparatu.

b)
<)
d)

e)

posia- .
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5)
urzadzeniu bezpieczenstwa, stuzacem do tych samych
celéw, musi byc przymocowana tabliczka, podajaca:

firme i miejsce zamieszkania wytwércy
sprzedajacego,

rok wykonania,

numer zezwolenia i

najwyzsze dopuszczalne ci$nienie i przeptyw
gazu dla danego urzgdzenia bezpieczenstwa.

§ 6.

Pomieszczenie.

lub

lub

1) Wytwornica acetylenowa powinna by¢ zasa-
dniczo ustawiona w pomieszczeniu, stuzacem jedynie
do tego celu i tam powinna by¢ przytgczona do statych
rurociggéw (urzadzenia state).

Dopuszczalne wyjatki tego postanowienia poda-
ne sg w ust. 3 niniejszego paragrafu.

2) Pomieszczenie, stuzgce do ustawienia wytwor-
nicy acetylenowej statej, winno odpowiada¢ nastepu-
jacym wymaganiom:

a) pomieszczenie to moze sie znajdowaé albo
oddzielnie na wolnem powietrzu, albo w przy-
budéwce do gtéwnego budynku, lub tez wew-
natrz takiego budynku.

Wytwornic acetylenowych nie wolno ustawiaé
w piwnicy albo w przestrzeni, nad ktérg znaj-
duje sie pomieszczenie dla statego przebywa-
nia ludzi, wolno je natomiast ustawiaé¢ nad
takiemi .pomieszczeniami, ktére posiadaja
stropy masywne.

Pomieszczenie to musi by¢ zamkniete, suche
jasne, dajace sie przewietrza¢ izabezpieczone
przed mrozem. Pozatem musi posiada¢ podto-
ge twarda, masywne $ciany, lekki ogniotrwaty
dach i drzwi otwierajgce si¢ nazewnatrz.
Pomieszczenie musi by¢ dostatecznie duze,
tak Zzeby aparat tam ustawiony byt ze wszy-
stkich stron dostepny i zeby jeszcze zostato
miejsce na zapas karbidu w pufzkach.
Sztuczne o$wietlenie moze by¢ nastepujace:
1) Wewnatrz pomieszczenia—elektrycznemi za-
rowkami zaopatrzonemi w armature gazosz-
czelna, z gazoszczelnymi wigcznikami i bez-
piecznikami, znajdujagcymi sie zewnatrz po-
mieszczenia.

2) Z zewnatrz — otwarty ptomien umieszczony
za szybami zatozonemi gazoszczelnie i nie
otwieralnemi.

Ogrzewanie pomieszczenia moze by¢ elektry-
czne, parowe, wodne albo urzadzeniem ogrze-
wajacem zamknietem zupetnie bezpiecznie pod
wzgledem ogniowem. (Nprz. whudowane w jed-
ng ze $cian kaflowe piece, ktérych otwory
paleniskowe i odprowadzanie spalin znajduje
sie nazewnatrz ubikacji acetylenowej). Przy
elektrycznem ogrzewaniu nalezy wytaczniki
i bezpieczniki umieszczaé zewnatrz pomiesz-
czenia, a wszystkie przewody umie$ci¢ w sta-
tych rurkach izolacyjnych. Nie wolno uzywacé
otwartych opornikéw jako grzejnikéw.
Ogniska sasiadujace z pomieszczeniem wyt-
wornicy muszg byé odgrodzone szczelnemi
§cianami murowanemi.

Kazdy zbiornik wytwornicy acetylenowej sta-
tej winien by¢ zaopatrzony w rure bezpieczen-
stwa, odprowadzajagcg nadmiar gazu nazew-

b)

<)

d)

€)

9

Na kazdem bezpieczniku wodnym lub innem
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natrz pomieszczenia. Wylot rury tej winien by¢
zaopatrzony w okap i znajdowaé sie w odleg-
tosci eonajmniej 5 m. od kominéw.

3) Wytwornice acetylenowe z tadunkiem kar-
bidu do 10 kg. i najwyzej 600 Itr. pojemnosci zbiornika
gazowego mozna ustawiaé w warsztatach, o ile te os-
tatnie posiadajg w stosunku do wielko$ci wytwornicy
nastepujacg minimalng objeto$¢ powietiza:

do 4-ch kg. tadunku karbidu eonajmniej 50 m.3

do 10-eiukg. tadunku karbidu eonajmniej 100 m.3

Wytwornice takie mogg by¢ réowniez uzytkowa-
ne iwpomieszczeniach, nad ktéremi przebywaja ludzie,
0 ile pomieszczenia te sa dopuszczone przez wiadze
policyjno-przemystowe jako ubikacje warsztatowe.

4) Uzywanie wytwornic acetylenowych na wol-
nem powietrzu jest dozwolone, o ile nie zachodzi
obawa zamarzniecia.

5) Stosowanie acetylenu rozpuszczonego (acety-
lene dissous) nie podlega zadnym ograniczeniom, o ile
butle i ich masy odpowiadajg przepisom Ogazach skro-

plonych i zgeszczonych.

§ 7.

Ruch i obstuga.

1) Za przepisowe, fachowe i pewne obstugiwa-
nie wytwornicy odpowiedzialny jest jej wiasciciel.

Wtasciciel winien sie o to troszczyé, azeby per-
sonel, ktoremu powierzono obstuge aparatéw, byt dos-
tatecznie wyszkolony.

Nadzo6r i samodzielng obstuge urzadzen acetyle-
nowych moga wykonywaé jedynie osoby w wieku co-
najmniej 16-tu lat.

2) Specjalne pomieszczenia, przeznaczone do
wytwarzania acetylenu, moga by¢ uzywane jedynie do
tego celu; osobom nieupowaznionym nalezy zabroni¢
wstepu przez umieszczenie napisu na drzwiach wejscio-
wych.

3) W pomieszczeniach, w ktérych znajdujg sie
warsztatowe wytwornice acetylenowe i otwarty ogien
(palniki do spawania i ciecia, ogniska kowalskie) wy-
twornica musi by¢ oddalona od ognia eonajmniej 4 ni,
odlegto$¢ za$ miedzy wytwornicami winna wynosi¢ co-
najmniej 6 m.

4) Mut wapienny, pozostajagcy po wytworzeniu
acetylenu, musi sie da¢ usungé bez wyrzadzenia szkody
osobom trzecim.

Nie wolno wypuszczaé mutu do odptywéw (dre-
ny, albo potoki). Odprowadzenie do kanatéw jest do-
zwolone przy 100-krotnem rozcienczeniu woda.

Doty na mut wapienny musza by¢ tak urzadzo-
ne, azeby wydobywajacy sie acetylen nie moégt dostaé
sie do przestrzeni przykrytych dachem.

5) Wytwornice acetyle.iowe nalezy w zimie sta-
rannie ochroni¢ przed zamarznieciem. W zimie nie
wolno pozostawiaé nieczynnych wytwornic napetnio-
nych wodg na wolnem powietrzu. Gdyby zaszta po-
trzeba rozmrazania aparatu, musi to by¢ uskutecznia-
ne zapomocg wody goracej.

6) Na kazdych drzwiach pomieszczenia wytwor-
nicy statej nalezy przymocowaé od zewnatrz zakaz
palenia i rozniecania ognia.
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8) W pomieszczeniu, w ktérem znajduje sie war-
sztatowa wytwornica acetylenowa, nalezy w bezpesre-
dniem sasiedztwie wytwornicy przymocowa¢ zakaz pa-
lenia i rozniecania ognia (patrz p. 3. niniejszego pa-
ragrafu).

9) W kazdej spawalni przy stosowaniu tlenu
sprezonego i acetylenu z wytwornic lub butli nalezy
umocowac przepisy obstugi instalacji spawalniczej.

10) Przed dokonaniem jakiejkolwiek naprawy
wytwornicy, przy uzyciu ptomienia, lutownicy i t. p.,
jak réwniez w razie demontowania wytwornicy, catko-
wite wypeinienie uodg réznych czesci san.ego apara-
tu i jego czeSci dodatkowych, ktére mogtyby zawieraé
acetylen lub mieszanine acetylenu z powietrzem, jest
obowigzkowe.

11) Uzywanie sprezonego tlenu do oczyszczania
kanalizacji acetylenowych jest surowo wzbronione.
W wypadku sprawdzania lub oczyszczania przewoddéw
przy pomocy sprezonego powietrza, przewody winny
byé catkowicie odciete od wytwornicy. Nastepnie
przedmuchaé¢ nalezy starannie przewody az do zupet-
nego usuniecia acetylenu, odprowadzajagc, mieszanke
acetylenu z powietrzem nazewngtrz pomieszczenia
i trzymajac sie zdata od jakiegokolwiek ptomienia lub
zarzgcego sie ciata. To samo obowigzuje przy pier-
wszeni uruchomieniu wytwornicy.

12) Przewody gumowe do acetylenu i tlenu po-
winny sie rézni¢ wyraznie wygladem zewnetrznym.
Przewody gumowe tlenowe winny wytrzymywaé bez
pekniecia, wydecia i nieszczelnosci ci$nienie 6 kg/cm2
przy stanowiskach do spawania i 15 kg/cm2 przy sta-
nowiskach do ciecia.

13) Dtugos$¢ przewodéw potgczonych z palnikiem
winna by¢é eonajmniej 5 m. Nalezy je utrzymaé¢ w dob-
rym stanie i czesto sprawdzaé ich szczelno$¢.

14) Palniki uzywane przy spawaniu icieciu win-
ny posiada¢ na przymocowanej tabliczce do korpusu
palnika lub tez ryte na samym metalu rgczki wyrazne-
mi literami napisy:

a) nazwisko i adres wytwarni,

b) maksymalne cisnienie gazu,

¢) maksymalng moc (w litrach acetylenu na
godzing).

15) Przy palnikach o zmiennej mocy, przy kté-
rych zmienia sie koricowki lub wyloty, zuzycie acety-
lenu w litrach na godz. i ewentualne ci$nienie mak-
symalne tlenu winno by¢ wypisywane na kofAcéwkach
lub wylotach.

16) Kazde stanowisko do spawania i ciecia, zasi-
lane zwytwornicy, winno posiada¢ oddzielny bezpiecz-
nik wodny, niezaleznie od bezpiecznika centralnego,
w ktoéry musi byé wyposazona kazda instalacja stata.

§ 8.
Urzedowy odbiér i wyKonywanie nadzoru.

1) Nadzér nad instalacjami i wytwornicami
acetylenowemi sprawujg, oraz dokonujg urzedowego
odbioru takowych wupowaznieni do tego przez Min.
Przemystu i Handlu inzynierowie - rzeczoznawcy Sto-
warzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

w Polsce, ktére jest jednocze$nie organem wykonaw-

1) Wewnatrz pomieszczenia wytwornicy nal€Zym Polskiego Komitetu Acetylenowego.

umiesci¢ w tatwo dostrzegalnem miejscu czytelnie na-
pisane lub drukowane przepisy obstugi, oraz ogélnie
zrozumiate wskazowki dot. ruchu i rysunku przekroju
danej wytwornicy.

2) Miejscowa witadza policyjna, po otrzymaniu
zgtoszenia w mys$l § 3, winna poleci¢ przeprowadzenie
urzedowego zbadania upowaznionym rzeczoznawcom.
Wtasciciel instalacji acetylenowej obowigzany jest
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pozwoli¢ na urzedowe badanie, da¢ do dyspozycji po-
trzebne do tego celu sity ro ocze i przyrzady, jak i po-
nies¢ koszta badania. To samo dotyczy istotnych
zmian w urzadzeniach, podlegajacych obowigzkowi
zgtoszenia (§8 3. p. 3).

3) Badania odbiorcze wytwornic, ktére byty
poddane badaniu konstrukcji w mys$l 85, oraz ostemplo-
wane, nalezy ograniczy¢ jedynie do ogledzin urzgdze-
nia i do stwierdzenia prawidtowego wykonania po-
mieszczenia wytwornicy, jezeli sprawdzono, ze zatgczni-
ki opowiadajg wymaganiom.

Dla wytwornic przenos$nych z tadunkiem karbi-
du do 10 kg. ostemplowanych w mys$l § 5. p. 4, miej-
scowa wiadza policyjna, po otrzymaniu zgtoszenia,
sprawdza jedynie, ze wytwornica jest ostemplowana
i ze posiada poSwiadczenie ostemplowania. W razie
zgodnos$ci, wtadza policyjna wpisuje na poswiadczeniu
ostemplowania anotacje podtug ustalonego wzoru, gdzie
rowniez stwierdzi¢ winna, czy odnosne przepisy obstu-
gi instalacji zostaty wywieszone.

4) Po zbadaniu catego urzgdzenia i stwierdzeniu
jego prawidtowego wykonania, przedsiebiorca otrzy-
muje od rzeczoznawcy posSwiadczenie odbioru wedtug
zataczonego wzoru. Poswiadczenie nalezy przechowy-
waé, zaréwno jak i poswiadczenie ostemplowania, wy-
mienione w § 5 p. 4. i okazywa¢ na zgdanie wiadzom
nadzorczym wzgl, urzedowo uznanym rzeczozhawcom.

5) W uzupetnieniu pierwszego odbioru (patrz
p. 3 niniejszego §) dokonanego po zgtoszeniu kazdej
instalacji, Inspektorowie Pracy, w porozumieniu sie
ze Stowarzyszeniem dla Rozwoju Spawania i Cigcia Me-
tali w Polsce, jako organem wykonawczym Polskiego
Komitetu Acetylenowego, nakazujg perjodyczne rewizje
wszystkich instalacji acetylenowych, ktére dzieli sie
na grupy, stosownie do wielkosci i znaczenia i ktérych
rewizje dokonywa sie w krétszych lub dtuzszych okre-
sach czasu.

6) Usuniecie ewentualnych brakéw stwierdzo-
nych podczas odbioru zarzadza miejscowa wiadza po-
licyjna w terminie wyznaczonym przez rzeczoznawce.

7) O kazdym wypadku, ktéry mozna przypisac
wytwornicy acetylenowej (eksplozja albo pozar), winien
wtasciciel wzgl. jego zastepca niezwtocznie zawiadomic
miejscowg wtadze policyjng, oraz Inspektora Pracy”
ktéry bezzwlocznie poleca witasciwemu rzeczoznawcy
zbadanie przyczyn wypadku. Po eksplozji wolno do-
piero wéwczas uruchomi¢ wytwornice, jesli na podsta-
wie proby odbiorczej, stosownie do p. 2 niniejszego
paragrafu, zostanie stwierdzony i posSwiadczony nie-
uaganny stan catej instalacji acetylenowej.

Przepisy przejsSciowe.
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2) Wszystkie wytwornice acetylenowe, ktére do

chwili wejScia w zycie niniejszych przepisow nie byty
zupetnie badane, ani tez typy ich przez witadze pan-
stwowe zatwierdzone, winne by¢ zgtoszone miejscowym
witadzom policyjnym oraz zbadane przez upowaznio-
nych rzeczoznawcow.

§ 10.

OKres$lenie Kompetencji.

1) Brzmienie zakazéw i przepiséw obstugi wspo-
mnianych w 88 4 i 8 Polski Komitet Acetylenowy do-
stosowuje do stanu techniki w danej chwili.

2) Wyprdbowane ulepszenia w konstrukcji apa-
ratdbw i narzedzi, ktére w przysztosci powstatyby
wskutek postepu wiedzy i techniki, moga by¢ dopu-
szczone przez wihadze policyjne po wniesieniu podania
i ocenie przez Polski Komitet Acetylenowy, bez ko-
niecznosci zmiany niniejszego rozporzadzenia.

§ U-
Postanowienia Karne i wyKonawcze.

1) Przekroczenia przepiséw tego rozporzadzenia
karane sa przez kompetentng wtadze policyjng wzgl.
wiladze uprawniong do wymierzania kary, pomingwszy
nastepstwa cywilno-prawne grzywng albo wigzieniem
zaleznie od przystugujacej jej kompetencji karnej,
o ile nie zachodzi wypadek ciezkiego przestepstwa.

2) Rozporzadzenie to nabiera mocy obowigzuja-
cej z chwilg ogtoszenia wzgl. po uptywie ustawowego
terminu sprzeciwoéw.

Resume.

En 1929 le Ministere de TIndustrie et de Com-
merce a nomme une Commission pour |I’elaboration
d’un reglement sur I’acetylene et le carbure de cal-
cium. Le projet reproduit ci-dessus est le resnltat des
travaux de la Commission. 11 est a noter que dansce

reglement on propose de creer ,Le Comite de I’Ace-
tylene" et on discule la question d’attribuer le con-
trole des generateurs et des installations a T'Associa-
tion pour le Developpemment de la Soudure et du
Decoupage des Metaux en Pologne.

Les instructions techniques sont dans I’etat
d’elaboration.

Zusammenfassung.

Im Jahre 1929 hat das Ministerium fiir Handel
und Gewerbe eine Komission fur die Bearbeitung der
Vorschrifften fur Azetylen und Kalcium Karbid ernant.

Das angegebene Projekt ist das Resultat derAr-

§ 9 boiten der erwahnten Kommission.
1) Z chwila, gdy niniejsze przepisy zyskujg Es ist zu unterstreichen, dass man in diesen
moc obowigzujaca, wolno na ich podstawie tylko wéw- Vorschriften ein  Azetylenlcomitet zuschaffen und
czas stawiaé nowe Wymagania przy istniejqcych urzg- die Kontrolle des Azetylenentwickler und Installatio-

dzeniach acetylenowych, jezeli takowe urzadzenia
zostajg zasadniczo zmienione, albo jezeli takie wy-
magania okazuja sie konieczne ze wzgledu na usu-
niecie znacznego niebezpieczenstwa dla zycia i zdrowia

obstugi oraz otoczenia.

nen demVereine Mr die Entwicklung des Schweissens
und Schneidens der Metalle in Poleu anzuvertrauen
vorgeschlagen hat.

Die technischen Instruktionen werden bereits

bearbeitet.
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Co mozna zrobi¢ w matym warsztacie?

Maty .warsztat naprawczy zdata od stotecznych
wielkich zaktadéw zawsze powinien mie¢ na uwadze,
ze moze mu wypas¢ robota, ktdra zasadniczo kwalifi-
kuje sie dla wiekszych zaktadéw. O ile jednak ma sie
spawalnie i wiada sie palnikiem, wiele rob6t mozna
wykona¢ nawet w matym warsztacie bez obawy. Pal-

nik jest to narzedzie w rodzaju piodra
do pisania. Piérem do pisania mozna
jednakowo pieknie pisa¢ w zapadtej
wiosce, jak i w stotecznym wspaniatym
banku. Tak samo mozna w matym war-
sztacie dobrze spawaé¢ jak i w wiekszej
spawalni. Palnik jest zawsze palni-
kiem, zalezy tylko Kkto nim operuje.

Na rysunku wida¢ cze$ci sprzegta od silnika do
miocarni wiekszej, ktére zostato mi przywiezione do
spawania. Trudno$¢ jaka sie okazata przy wykona-
niu tej roboty byta nastepujaca: koto byto juz spawa-
ne, (spawanie wykonata duza firma) i wszystkie spo-
iny popekaty odrazu po ostygnieciu; pospawano dru-
gi raz z tym samym skutkiem, a w koAcu na samym
peknieciu wywiercono dziure i wkrecono Srube, teb
ktorej nastepnie stopiono palnikiem. Jest rzeczag ja-
sna, ze tak wykona¢ spawanie jest rzeczg niedopusz-
czalng. Sposdb, ktéry moge poleci¢ jako pewny i kto-
ry mozna nazwa¢ $mialo spawaniem, je3t naste-
pujacy:

Szprychy kota nalezato zukosowaé, ale nastre-
czata sie ta trudno$¢, ze pitka nie chciata braé, prze-
cinakiem za$ niebezpiecznie, gdyz szprycha mogta sie
odtamaé. Zastosowatem wiec wiertarke. Na samym
peknieciu wywiercitem dziury jedna koto drugiej, naj-
pierw S$widerkiem ciefszym (ok. 10mm $rednicy) ale
nie na wylot (zostata $cianka 2-3mm), nastepnie dziu-
ry rozwiercitem $widerkiem wiekszym i tak dostatem
zukosowanie, wprawdzie nie bardzo dobre, ale mozli-
we do dobrego wykonania spoiny. Koto wykonatem na
zimno t. j. bez podgrzewania, a mianowicie: pomie-
dzy wiefnicem a piasta miedzy szprychami | i Il
whbitem rozpdrke zeliwng, nastepnie potozytem koto
na ziemi i pospawalem pekniecia. Ogien palnika byt
skierowany z szprychy 1na spryche 11, przyczem je-

dnoczes$nie nagrzewata sie rozpoérka. Po skoAczeniu
szprychy 1 pospawatem szpryche Il, kierujgc ogien na
szpryche I. Po spawaniu szprychy I i Il rozpérke wy-

bitem, koto przykrytem btacha az do wyrdwnania sie
temperatury, t. j., ze miejsca spawane mialty mniej
wiecej te samg temperature co i wieniec. Po ostygnie-
ciu takim samym sposobem wykonatem spoiny Il
i IV. Po spawaniu nakrytem koto blachg, az do kom-
pletnego ostygniecia. Nadmieni¢ tu musze, iz koto po

wykonaniu spoiny I i Il nagrzato sie na tyle, ze juz
spoiny Il i IV wykonatem, jakby koto byto nagrzane.
Ciepto z palnika przy wykonaniu spoin | i Il dato sie

zuzytkowaé¢ dzieki temu, ze koto lezato na ziemi, (zty
przewodnik ciepta) na co nalezy zwraca¢ baczng uwa-
ge, zeby zawsze korzysta¢ z ciepta, ktére moze odda-
wac wielkie ustugi, a ktérym tak czesto niepotrzebnie
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sie szafuje, ze szkodg dla wykonania spoiny. Uzywa-
tem palnika o mocy ponad 1000 litréw.
Nastepnie spoitem drugag cze$¢ sprzegta, a mia-

nowicie obrecz cierng z czopem (na rys. pomiedzy
obrecza, a kotem wida¢ stary czop). Poniewaz czop
wraz z przodem byt tak porwany spoinami, i tyle

miat spoin, ze nie podobna juz byto pospawaé, nale-
zato przeto czop wycigé na miejscach oznaczonych
kreda na rys. i wstawi¢ nowy. Naprawa polegata na
tem, iz po wykonaniu odlewu w odlewni stary czop
wraz z podstawg wycigtem i wstawitem nowy, ktéry
pospawatem. Przed spawaniem cato$¢ nalezalo na-
grza¢ po uprzedniem zukosowaniu. Najlepiej nadaje
sie do tego wegiel drzewny, ale nie zawsze w matym
warsztacie jest on na sktadzie, przeto bytem zmuszo-
ny ogrzewa¢ drzewem. Drzewo musi by¢ suche, aby
tatwiej sie zapalito i nie dymito. Po nagrzaniu do cie-
mno-czerwonego koloru zaczglem spawaé ze strony
przeciwnej jak na rysunku. Do potowy spawalem me-

todg w lewo, za$ druga potowe metodag w prawo. Caty
czas staratem sie ogien palnika kierowaé¢ na zewnatrz.
Koboti ta lub tez podobna musi by¢ wykonana bardzo
szybko i starannie, gdyz spawa sie tylko z jednej
strony. Spoina wykonana przezemnie byta dobrze
przetopiona. W 35 miejscach zodwrotnej strony wida¢
byto krople. Po spawaniu znowu obtozytem drzewem
i podgrzatem ponownie do czerwonos$ci i nakrytem
kloszem w celu wolnego studzenia.

Nastepny przedmiot — kosa. Aby wykonaé¢ spa-
wanie kosy potrzebna jest znajomo$¢ pewnego sekre-
tu. Otéz sekret polega na tem, ze spoina musi by¢
wykonana znacznie szersza nizby wypadato z grubo-
§ci metalu. Na fotografji miejsce pekniete jest ozna-
czone jedna kreska, spoina za$ jest objeta kotkiem,
czyli ze jest dosy¢ duza, szeroka i gruba, wobec pe-
kniecia. Z drugiej za$ strony potozytem na peknieciu
tylko taricuszek. Palnik uzytem tylko o mocy 200 li-
trow. Jako materjat dodatkowy moze tu stuzyé zwy-
czajny drut 3mm. Jes$li kto nie lubi, zeby po wykona-
niu spoiny nie byto zendry na odwrocie, to nalezy
przed spawaniem strone odwrotng zmoczy¢ wodg i na-
trze¢ boraksem. Ze stu kilkudziesieciu kos wykona-
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nyoh przezemnie w biezagcym sezonie tym sposobem ani
jedna nie wykazata pekniecia ani na spoinie, ani obok.

Nastepny przedmiot, tozysko od rafy od maszy-
ny, widocznej na drugim planie, nadlano na szerokos¢.
Wykonanie nie przedstawiato trudnosci jednak w takich
nadlaniacli czestokro¢ sa wilki, co miato i wtym wy pad-
ku miejsce. Sposob obrabiania byt nastepujacy: Pona-
grzaniu do biatosSci wogniu, pilnikiem zdartem powierzch-
nie i znowu nagrzatem do biatosci. Okazato sie, ze wilki
po drugim juz nagrzaniu zniknety, i tozysko doskona-
le dato sie juz obrabia¢ na zimno.

Bardzo ciekawa robote wykonatem przy pomo-
cy palnika perunowskiemi pateczkami do siali wegli-
stej, a mianowicie stalnice do sieczkarni czterokonnej.
Stalnice wykonywuje sie ze stali, a nastepnie hartu-
je sie w oliwie i koniec kohAcoéw jest ona miekka
i krzywi sie. Palnikiem za$§ wykonatem w ten sposéb
ze stalnice nastalitem pateczka czyli ze stalnica byta

KR ON

I Miedzynarodowy Kongres
Spawania Kottéw Parowych i ZbiomiKéw na ci$nienie

odbyt sie w dn. 1—3 lipca r. b. w Hadze, przy udziale
ok. 250 przedstawicieli wszystkich krajéw europejskich,
gtéwnie Niemiec, Holandji i Szwajcarji, w tem 2 dele-
gatéw z Polski.

Na Kongresie wygtoszono szereg interesujgcych
odczytéw, ilustrowanych przezroczami, filmami, a nawet
pokazami praktycznemi. Obok sali konferencyjnej

Uczestnicy Kongresu Spawania Kottéw Parowych w Hadze.

w Essen, (2) dr.
zoernscii, Sekretarz generalny kongresu, (3) inz. J. H. Verhoeff, dyr.
Holenderskiego Tow. Nadzoru Kottéw, (4) dr. Sonderegger zf. Escher
inz Walkener z Paryza,
Kottow,
Kottéw, (9)

(1) Inz. Fr. Schulte, dyr. Tow. Nadzoru Kopalni

Wyss, (5) dyr. Weller z Amsterdamu, (6)

(7) inz. Kamerer, dyr. Alzackiego Tow. Dozoru

Elandt, dyr. Katowickiego Tow. Dozoru
wolski z f. Perun.

bowiem znajdowata sie wystawa urzadzen do spawania
i wzoréw potgczen spawanych, na ktérej rézne insty-
tucje i firmy prywatne przeprowadzaly demonstracje
spawania i ciecia. Miedzy innemi Office Centrale
z Paryza demonstrowato spawanie nawskros$, jako je-
dyny sposéb unikniecia wad spawania, inz. Hohn prze-
prowadzat préby kotta spawanego swoim systemem it. d.
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zelazna, a tylko sama krawedZ stalowa. Stalnica taka
po zahartowaniu w wodzie byta bardzo twarda i pro-
sta. Pateczki te doskonale nadaja sie do tych robo6t.

Jako jeszcze jedna robote bardzo ciekawa, nie-
stety, tylko wecale nie rentowng podaje do wiadomosci,
iz wykonatem przy pomocy palnika naprawe kowa-
dta wagi ok. 90 kg., w ktérem cze$¢ byta odtamana.
Sposobu tego opisywac nie bede, gdyz byta to robota
nie na palnik. Kowadto udato sie bardzo dobrze, ale
rob6t takich w warsztatach matych wykonywaé nie
mozna nie majgc aparatu elektrycznego. W kazdym
badZ razie jest to robota nadzwyczajnie trudna i je-
zeli kto nie operuje palnikiem doskonale, lepiej iiiech
nie ryzykuje. Opr6cz tego koniecznem jest posiadac
doskonatag wytwornice, np. ,Protos Nr. 3%, gdyz gazu
w zadnym razie nie powinno zabraknaé.

Stanistaw Czechowski

I KA

Organizacja samego Kongresu nie przedstawiata
nic do zyczenia, natomiast szwankowato nieco prowa-
dzenie obrad, ktére nie orjentowato sie, ze niektérzy
moéwcey traktowali Kongres, jako najlepszy teren do
propagandy swych wyrobéw—stad czeste jatowe dys-
puty przedstawicieli firm, stojagce na niskim poziomie
naukowym. Tym sposobem pierwszego dnia stracono
duzo czasu na roztrzgsaniu zagadnienia, czy przy spa-
waniu tukowem lepiej uzywaé¢ drutu gotego, czy pa-
teczek powlekanych. Drugiego dnia znow wiele czasu
zajeta kwestja stosowania poprzecznych
naktadek (klamer) Héhna do wzrracnia-
nia spoin. Kwestja ta jest o tyle cie-
kawa, ze sam inz. H6hn i inni badacze
poswiecili jej duzo pracy i studjow jak
gdyby poto tylko, aby w rezultacie
stwierdzi¢ nieracjonalno$¢ tego sposobu
.zabezpieczania” spoin. Nawet z odczy-
tu samego inz. Hohna, ktéry by} pomy-
$lany, jako propaganda naktadek i stat
na wysokim poziomie technicznym, wy-
nikato, ze spos6b ten nie ma szans
rozwoju. Inz. H6hn bowiem, z sumien-
noscig prawdziwego uczonego, sam najle-
piej wykazat liczne wady patentowa-
nego przez siebie ,zabezpieczenia”.

Na Kongresie rozwazano zresztg naktad-
ki tylko z technicznej strony; z punktu
widzenia ekonomicznego sprawa ta przed-
stawia sie jeszcze gorzej. Mozno$é opa-
tentowania tego rodzaju naktadek, ktore
istniaty i stosowane byty znacznie daw-
niej—jest rowniez kwestjonowana, niema
jednak sporéw na tem tle z powodu ma-
tej ich wartosci praktycznej.

Na kongresie wygtoszono
stepujace:*)

Dr. Fry (Krupp,

referaty na-

Essen): ,Spawanie
stali miekkiej z punktu widzenia me-
talurgii, ze szczeg6lnem uwzglednieniem
budowy kottéw parowych”.

Inz. Rapatz (Bo6hler, Wieden —
Diisseldorf): ,,Druty do spawania, mater-

(8) inz. iaty dodatkowe i materjaty rodzime w bu-

inz. Dobro- dowie kottéw parowych i zbiornikéw
wysokopreznych”.

Dr. P. Schoenmaker (Smit et Co,

wytw. transformatorow w Nijmegen, Hol.): ,Wtasnosci
mechaniczne spoin”. ]

Prof. P. Bardtk e (Wittenberge); ,Metody ba-
dan kontroli spoin”.

*) Streszczenie ciekawszych referatow bedg dru-
kowane w naszem piSmie.
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Inz. K Kocliendorfer (Stow. Dor. Kottow,
Essen): ,Rozktad naprezen w potaczeniach spawanych,
szczeg6lniej w budowie kottéw parowych.”

Dr. G.Mesmer (Inst. Mechan. Stosow. Uniwers.
w Gottingen); ,Badania najrezen na modelach z na-
ktadkami syst. Hohna.*

Inz. K M. Granjon (Office Centrale de la Sou-
dure Autogene, Paris): ,,Spoiny pewne" (Spoiny na-
wskro$, pioaowe i pétpionowe).

Prof. C. F. Keel (Bazyleja):
dy spawania kottéw”.

Inz. E. H6hn (Szwajcarskie Stow. Wtiascicieli
kottéw, Zurych): ,Zastosowanie naktadek zabezpiecza-
jacych przy spawaniu kottéw parowych".

Dr. F.O. Huy gen (Amersfoord Hol.): ,,Odksztat-
cenia sprezyste spoin wzmocnionych naktadkami”.

Inz. G. J. Thyssen (Koleje Hol.): ,Spawanie
acetylenowe i elektryczne w budowie i naprawie kot-
tow.*

M. Lebrun (S. A. F., Paris): ,Naprawa kottéw
parowych zapomocag spawania acetylenowego".

M. H. Inhelder (Brown Boveri, Baden. Szwajc.):
.Najnowsze badania wytrzymatosci spoin tukowych”.

Dr. inz. K Holler: (I. G. Farben-Ind.): ,Spa-
wanie metali nie zelaznych".

Po kazdym odczycie z reguty odbywata si¢ dys-
kusja.

»Najlepsze meto-

Oprocz plenarnych zebran Kongresu, odbywaty
sie w sasiedniej matej sali zebrania delegatéw Stow.
Dozoréw kottéw, W zebraniach tych brat udziat p.
inz. Elandt z Katowickiego Stow, kottdw.

Kongres poza stwierdzeniem pozytku, ptyna-
cego dla techniki spawalniczej z tego rodzaju zjazdéw
i wyrazeniem nadzieii, ze w niedtugim czasie podobny
zjazd znowu sie odbedzie — nie powzigt zadnych
uchwat.

Z. Dobrowolski.

Kursy spawania w Warszawie

Dnia 18 lipca zakohAczono egzaminem przed ko-
misja XV1I1 kurs spawania i ciecia Metali w Warsza-

wie. Na kurs uczeszczato 15uczni. Zdjecie obok przed-
stawia grupe uczestnikéw tego kursu.

Wypadek z wytwornica.

W koncu zesztego miesigca nastgpit wypadek
z wytwornicg w Lodzi, ktéry skonczyt sie S$miercig
spawacza.

Stowarzyszenie nasze delegowato swego przed-
stawiciela dla przekonania sie o przyczynach wypadku.

Wypadek zaszedt z jednoszufladowg wytwornica
wysokosci 650 mm, 450 mm, Srednicy z szufladg o $red-
nicy 130 mmO o doptywie wody do karbidu bezposred-
nio z wytwornicy. Nalezy zauwazy¢, ze przy tych wy-
miarach wytwornicy pojemnos$¢ -szuflady byta zbyt
wielka i ze wobec tego mata ilos¢ wody zbiornika byta
niewystarczajgca, a zatem wytwornica nie byta prawi-
dtowo zbudowana. Na kloszu wytwornicy tej znajdowat
sie kurek 3,8" do gazu, z ktérym potaczono przy pomocy
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weza palnik, jaki sie uzywa do latari rowerowych,
azeby stworzyé¢ ,$wiadka” do zapalania palnika przy
spawaniu. W chwili eksplozji aparatu najprawdopodo-
bniej spawanie jeszcze nie byto rozpoczete, gdyz zawoér
na butli tlenowej byt zamkniety i bezpiecznik wodny
wytwornicy byt nieuszkodzony. Natomiast caty Kklosz
wytwornicy zostat zdemolowany i kurek, o ktdrym mo-
wa wyzej, zostat uszkodzony. Uszkodzenie kurka na-
stagpito w stanie otwartym, gdyz nie mozna go byto
zamkna¢. Szuflada byta zatadowana $wiezo karbidem,
lecz nie mozna byto stwierdzié, czy dopuszczono wode.

Wypadek mozna sobie przedstawi¢ w ten sposdb,
ze dnia poprzedniego pracowano dos¢ intensywnie i tem-
peratura wytwornicy byta dos$¢ znaczna, przyczeni moze
pobieranie acetylenu byto tak intensywne, ze Kklosz
znajdowat sie w chwili zatrzymania aparatu w najniz-
szem swem potozeniu, opierajgc sie na szufladach,
i gazu wiele w wytwornicy nie bylo. Natomiast przez
przewéd do $wiadka dostato sie do wytwornicy powietrze
i stworzyta sie mieszanka wybuchowa. Gdyby w tych
warunkach zapalono palnik, bezpiecznik wodny nie
dopus$citbhy do wybuchu. Zapalono jednak ptomien
Swiadka i wtedy ogien miat bezposredni dostep do
wytwornicy, napetnionej mieszanka acetylenem z po-
wietrzem i nastapit wybuch.

W kazdym razie Swiadczy to dobitnie, ze nie
nalezy czerpa¢ acetylenu bezposrednio z wytwornicy
nie majac po drodze bezpiecznika wodnego i ze do-
wolne przerébki wytwornicy sa zawsze nadzwyczaj
niebezpieczne. Tak, ze praca zwytwornicami niespraw-
dzonemi nalezycie nie jest dopuszczalna. Drobne na
poz6r uchybienia mogg — jak w danym wypadku kosz-
towaé zycie cztowieka.

Gdyby poczekano zzapaleniem $wiadka do chwili
kiedy caty klosz bedzie wypetniony acetylenem, sto-
sunek powietrza do acetylenu bytby zapewne tak maty
ze mieszanina nie bytaby juz wybuchowg. Natomiast
przy matej ilosci acetylenu stosunek ten pozostawat
w granicach eksplozyjnosci.

Bibljografja.

Inz. dr. Stefan Bryta. Wzmacnianie
kratowych konstrukcji nitowanych za-
pomocg spawania. Lwoéw 1931 14 str. 2 rys. Od-

bitka z Ksiegi Pamigtkowej na cze$¢ prof. dr. M. Thu-
liego. Ciekawa ta broszurka jest tembardziej intere-
sujgca, ze jest to pierwsza praca syntetyczna na temat
obecnie bardzo aktualny i u nas. W pracy tej, opartej
gtéwnie na doSwiadczoniach wiasnych autora i na ba-
daniach, przeprowadzonych przez niego w Laborator-
jum Politechniki Lwowskiej, uwzgledniono takze do-
Swiadczenie krajow innych, jak Ameryka i Australja.

Prof. Bryta. Zelazne mosty spawane.
Warszawa 1931. str. 54, rys. 48. Jest to dotychczas naj-
wieksza praca z dziedziny mostdw spawanych w catej
wszechéwiatowej literaturze. Praca ta, ktéra niewatpli-
wie zostanie przetlumaczona na obce jezyki, zawiera
opisy wazniejszych konstrukcyj dotycliczas wykona-
nych w Europie i w Ameryce, wéréd Kktérych most
drogowy na Studwi pod ktowiczem zajmuje jedno
z najpowazniejszych miejsc.

Referaty wygtoszone na X Kongre-
sie Miedzynarodowym Acetylenu i Spa-
wania w Zurychu, wraz z dyskusja, jaka sie po nich
odbywata, zostaty Swiezo ogtoszone drukiem. Na konA-
cu tego ogromnego dzieta, liczagcego 650 str. o forma-
cie 210X297 mm, umieszczono 15 uchwal Kongresu.
Liczne ilustracje (700) podnosza warto$¢ tego wydaw-

nictwa. Z polskich referatébw zamieszczono w niem
prace dr. Sznerra: ,Zastosowanie spawania na budo-
wie" oraz inz. Tufacza: ,Badania Psychotechniczne

Spawaczy”¥*).

*) Dzieto powyzsze mozna obejrze¢ w biurze
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce w oddziale warszawskim i za posrednictwem
powyzszego Stow, naby¢ za cene 25 fr. szwajc. plus
koszta wysyitki.

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI* WYDAWCA: STOW, dla ROZWOJU SPAW. i CIECIA MET. w POLSCE

Zaktady Graficzne B. PARDECKI i S-ka z ogr. odp.,

Warszawa, Zelazna 56, tel. 322-00.



| Franciszek Wagner 1 S-ka

I ZAKLADY MECHANICZNE | FABRYKA TLENU
z ZALOZONA w 1878.
E fcodz, ul. Zeromskiego 94
E RACHUNEK ZYROWY DEPESZE aW AGNERKO*
E W BANKU POLSKIM. TELEFON ZBIOROWY M 19829.
“ KONTO CZEKOWE STACJA KOLEJOWA
E p. K 0. Ns 60826 — - LODZ - KALISKA
= POLECAMY .
E TLEN techniczny i medyczny o 99426 czystosci. WYTWORNICE ACETYLENOWE,
= PALNIKI do spawania i ciecia tleno-acetylenowego. ZAWORY redukcyjne z manome-
E trami do tlenu. BUTLE STALOWE do tlenu i zawory do butli. KARBID. PALECZKI
- zeliwne z wysokg zawarto$cig krzemu. DRUT KUTY specjalnie zarzony na weglu
E drzewnym, w kregach i sztabkach. PROSZKI DO SPAWANIA.
E DZIAL INSTALACYJNY WYKONYWA:
E OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systeméw dla domow mieszkalnych, fabryk,
“ teatrow, szkol, szpitali, oranzerji etc. WODOCIAGI 1 KANALIZACJE dla domow,
E fabryk etc. URZADZENIA HYDRANTOWO -PZECIWPOZAROWE dla fabryk. PRZE-
E WODY RUROWE dla kottow i maszyn dla wysokiego cisnienia i przegrzanej pary.
- Masowa fabrykacja kuto-zelaznych RUR ZEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-
E trznych do ogrzewan centralnych.
rMmiiimm miiiMMMMMI IOV mm...... :

¥ SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODA

! SAND WICH

y jest najracjonalniejszem rozwigzaniem przy stosowaniu pradu zmiennego
¥ tr6jfazowego, gdyz osigga sie rownomierne obcigzenie trzech faz.

zapewnia zwigksza
oszczednosci szybkos¢
dochodzace spawania

Zapomocg spawarek SANDWICH spawa
jednoczesnie dwoéch spawaczy.

DOKLADNY OPIS PRZESYLAMY N A

HE TOWARZYSTWO AKCYJNE 2l
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DZIAL WYDAWNICTWA BIURU CEITRALMEGO

POSREDNICTWA PRACY ACETYLENU 1 SPAWANIA W PARYZV

1 ,TRAITE DE LA SOUDURE

1 INZYNIER-MECHANIK, obznaj- AUTOGENE ET D OXY-

miony z konstrukcjami spawanemi

poszukuje pracy w przemys$le ma- COUPAGE
szynowym. ktaskawe oferty prosze par R. GRANJON ET. P. ROSEMBERG
kierowa¢ do Administracji. CENA 5 Zt.

2. SPAWACZ wykwalifikowany, 2. ,SOUDURE ELECTRIQUE
wtasciciel wiasnego warsztatu z po- aLARC ET SES
wodu kryzysu likwidujgc warsztat, APPLICATIONS™

poszukuje pracy. Aparat moze od-
stgpi¢. taskawe oferty prosze Kie-
rowa¢ pod adresem: Stanistaw Cze-
chowski, poczta Grabowiec Lubelski. 3 CONSTRUCTIONS METALLI-

3. INZYNIER LADOWY 2z 3 letnig E#JEASPSLOI(L:JE-E%?\I'SCALCULS
praktyka, byty starszy asystent Po- :

par MAURICE LEBRUN
CENA 6 Zt. (w oprawie)

litechniki przy katedrze budowy mo- par M. A. GOELZER

stdbw, po powrocie z 5 cio miesiecz- CENA 4 Zt.

nych studjow specjalnych, w dziale

spawania i jego zastosowania do

wzmacniania starych i nowych kon- Sg do nabycia w biurze Sto-
strukcji zelaznych w Paryzu, poszu warzyszenia dla Rozwoju Spa-
kuje odpowiedniej posady. Laskawe wania i Ciecia Metali w Pol-
oferty prosze kierowa¢ do Administr. sce Warszawa, ul. Hortensji 6.

Wydawnictwa Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania | Ciecia Metali w Polsce;

Dr. Alfred Sznerr: ,,PodreczniK Spawania i Ciecia Metali
przy pomocy ptomienia acetyleno-tlenowego” Tom I.
Materjaty i Urzadzenia.

334 str. 152 rys. Cena 5 zt. 50 gr.
Naktad wiasny, Warszawa 1929.
inz. Piotr Tutacz: ,,Spawanie i Ciecie Metali"
203 str. 98 rys. 6 tab. Cena 9 zt. 50 gr.
Naktadem ksiegarni Ludwika Fiszera. Lddz—Katowice, 1928.

Inz. J. Biernacki i inz. K. Nadolski: ,,PodreczniK Spawacza**

260 str. 206 rys. Cena 6 zi.
Naktad witasny, Warszawa 1930.

Roczniki czasopisma ,,Spawanie i Ciecie Metali™.

Rocznik I — 1928, Il — 1929 i Il — 1930.
Cena rocznika w oprawie 20 zt
” ” bez oprawy 15 zi.
Naby¢ moina w biurach Stowarzyszenia w Warszawie — Hortensji 6,

w Katowicach — Zielona 7, we Lwowie — Bourlarda 5, w Poznaniu — Stary
Rynek 59/60, oraz w Ksiegarni Technicznej w Warszawie—ul. Czackiego 3/5.



