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Dach zelazny spawany nad Salg Kasowg w Nowym
Gmachu P. K 0.%)

Napisat Inz. Przemystaw

Zadanie polegato na przykryciu sali
kasowej, o powierzchni 16X25= 400 m2
w Swietle, dachem do podwoéjnego 0sz-
klenia: go6rg szktem drutowanem na specjal-
nych profilach syst. ,Eterna”, dotem — podwie-
szonym do dZwigaréw witrazem-

Dolny ksztatt dzwigara dachowego uwa-
runkowany byt przez zarys architektoniczny
sufitu sali; wysoko$¢ nalezato dobraé tak, aby
z jednej strony jaknajmniej za-
stoni¢ okna wyzszego pietra, z dru-
giej — umozliwi¢ swobodny dostep
do instalacyj oSwietleniowych, ogrze-
wniczych i wentylacyjnych projekto-
wanych wewnatrz dachu i otrzymac
dostateczne spadki dla sptywu
wody.

Zadanie powyzej sformutowane
rozwigzane zostato przez zastosowa-
nie dzwigar6bw o0 zarysie para-
bolicznym, ktéry przy stosun-
kowo nieduzej wysokosci maksymal-
nej, daje w poblizu podp6r wznie-
sienia umozliwiajgce dostep do insta-
lacyj. Dach caty sktada sie z 7 przeset,
z ktérych 5 posiada gorny zarys
normalny t. j. paraboliczny, dwa
skrajne za$ sg Sciete ptaszczyzna-
mi  pochytemi. Jako podpory dla
konstrukcji dachowej stuzg wspor-
niki belek Il p., catos¢ za$ dachu
jest wzniesiona jeszcze ponad ich
poziom przez zastosowanie stupkow
podporowych. Dzwigary dachowe
stezone sa miedzy sobg goOrg, dotem
i w ptaszczyznach poprzecznych,
pozatem caty dach zwigzany jest
w planie ramg prostokatna.

DZzwigar paraboliczny o rozpie-
tosci teoret. 14,420 m. i strzatce
2,250 m., czyli okoto 1/6,5 rozp.

obliczony jest na obcigzenie
ogdélne 150 kg/m2 dachu, z czego
105 kg/m2 w weztach gornych
i 45 kg/m w weztach dolnych.
Rozstaw dzwigarow wynosi 3,40 m.
Przy doborze przekrojow uni-
kano o ile mozno$ci, duzej
ilosci profilow. Ujednostajnie-
nie profilow taczonych czesci utat-
wito znacznie racjonalne zaprojektowanie imon-
taz weztéw. Pasy dolne i gbérne zapro-

*) W N8z r. ,Spawania i Ciecia Metali” byta opi-
sana pierwsza cze$¢ konstrukcji zelaznej spawanej
nowego gmachu P. K. O. w Warszawie. Z kolei za-
mieszczamy opis zelaznego dachu spawanego nad salg
kasowg w tymze gmachu. Dach zaprojektowany przez
inz. Przemystawa Szczekowskiego, wykonata i zmon-
towata na budowie firma Tow. Akc. ,Perun®.

Szczekowski, Warszawa.

jektowane zostaty z teownika 80X80X9, krzy-
zulce z rur o $rednicy 38 mm. i grubosci
Scianki 2,5 mm. Przez zastosowanie rur jako
krzyzulcow dato sie uzyskaé krafe bardzo lekka,
a jednocze$nie duzej wytrzymatosci i sztyw-
nosci. Nalezy tu zaznaczyé, ze uzycie rur
byto mozliwe jedynie w wykonaniu
konstrukcji metodg spawania, wyko-
nanie bowiem weztéw w konstrukcji nitowanej

Rys. 1.
Ogdlny plan dachu.

bytoby tu wrecz niemozliwe. Potaczenie krzy-
zulcé6w rurowych z pasami teowemi wy-
konano w nast. sposdb: w koricach rur przy-
cietych pod odpowiednim katem wycieto szcze-
liny o grubosci S$cianki teownika i po nasa-
dzeniu na pas, obtozono szwem wszystkie
styki, uzyskujagc wezet prosty i mocny.

Na wezZzle stykowym goérnym (dzwi-
gary byly wykonywane w fabryce w dwu cze$
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ciach i dopiero na budowie sktadane) zastoso-
wano oprocz normalnego szwu na stykach do-
datkowe poziome blachy wusztywnia-
jace gr. 10 mm.; wykonanie tego wzmacnia-
nia przy spawaniu nie nastreczato najmniejszych

Rys. 2.

Potgczenie krzyzulcéw o przekroju rurowym z dolnym
pasem dzwigara, przygotowane do spawania.

trudnosci, a czynito niebezpieczny wezet sztyw-

nym nie tylko w ptaszczyZznie pionowej, ale
i poziomej.
Rys. 3.
Wezet podporowy dZwigara.
Styk pasa dolnego wykonano przez

zastosowanie naktadek pionowych i spojenia
bezposrednie potek poziomych teownika.

Rowniez bardzo prostym, chociaz z posrod
wszystkich weztow najbardziej ztozonym jest
wezet podporowy. Teowniki paséw scho-
dzg sie Sciankami pionowemi, przyczem poétka
pasa gornego zostata przeciggnieta, az do konca
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do odpowiednio S$cietej
Scianki pasa dolnego. Wezet zesztywniony jest
przez obustronne wktadki zebrowe z bla-
chy 8 mm. Pas dolny potgczono ze stupkiem
podporowym bezposrednio przy pomocy szwu,
sztywno$¢ za$ wezta na ptaszczyznie pionowej
(ptaszczyzna ugiecia dzwigara) zwiekszono
przez przypojenie trojkatnej, wktadki.
Stupek podporowy usztywniony zostat w ptasz-
czyznie poprzecznej przez dwie skosne blachy
przypierajgce. Dotem stupek wspiera sie po-
przez blache tozyskowa na zeliwnej po-
duszce wypuktej, ktora z kolei umocowa-
na jest na beleczkach dopasowanych iprzym
pojonych do wspornikdéw utworzonych
przez wypuszczenie belek stropowych
Il pietra.

wezta i przypojona

jak juz wspomniano, wy-
czesciach
budowie.

Dzwigar kazdy,
konany byt na fabryce w dwuch
montowanych w cato$ci dopiero na

Rys. 4.

Obcinanie teznik6w na miare zapomoca palnika
tleno-acety Jenowego.

Nalezy zwréci¢ uwage na wykonanie pasa gor-
nego; dzieki zrecznemu uzyciu palnika acetyle-
nowego, pas ten ma pditke poziomg bez sty-
kéw, co zostato osiggniete w ten sposéb, ze
na odpowiednio diugiej sztuce zelaza wycinano
w miejscach zatamania jedynie tréjkatne czesci
$cianki pionowej, a nastepnie belke doginano
i Scianke zndw tgczono przy pomocy szwu, nie
naruszajac w niczem potki teownika.

Przy wykonywaniu dZzwigar6w napotkano
na nieprzewidziane dwie trudnos$ci
spowodowane bardzo krdétkim terminem zam@-
wienia, a mianowicie miejscowe skiady zelaza
nie mogty dostarczy¢ potrzebnej ilosci teowni-
ka 80X80X9, ani wiekszych profiléw, jak réw-
niez okazat sie chwilowy brak rur o projekto-
wanej $rednicy 1¥a cala. Wobec tego, ze ocze-
kiwanie na transporty z hut bylo niemozliwe,
zdecydowano pasy wykona¢ z dwuteownika
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N.P.22 przecietego palnikiem na po-
towy. Osiagnieto przez to pasy o tyle nawet
dogodniejsze montazowo, ze posiadajgce $cianke
pionowag wyzszg i bez skoséw jakie posiadaja
$cianki teownika. Rury postanowiono uzy¢,
wobec matej réznicy wagi, 2 calowe, poniewaz
jednak w tym wypadku w wielu weztach szwy
wewnatrz kata utworzonego przez krzyzulce
zmalatyby prawie do zera, a szew jednostronny
bytby niewtasciwy ze wzgledu na prace krzy-
zulca, zastosowano mate blachy weztowe
wykonane w ksztatcie odcinka kota i przypo-
jone w styk do $cianki pasa.

tatwosé z jakag przezwyciezono tak zasad-
niczg trudnos¢ jak brak wtasciwego materjatu,
uwypukla raz jeszcze powazng ceche dodatnig

metody spawalniczej w konstrukcjach zelaz-
nych — moznos$¢ wykorzystania kaz-
dego bedagcego pod reke materjatu

zelaznego przez wtasSciwe zastoso-
wanie wspOtpracy przecina cza i spa-
wacza.

Rys. 5.
Zdjecie uwidoczniajgce teznilci dolne i poprzeczne
obiegajace pod i nad pasami dzwigaréw.

Dzwigary zesztywnione sg miedzy sobg
u gory ptatwiami N.P. 10, oraz wpasowa-
nemi skosami z teownika 70X70, dotem tez-
nikami réwniez z teownika 70X70, wresz-
cie w 2-ch ptaszczyznach poprzecznych (po-
chytych) katownikami 50X50 mm., zaginanemi
jedng poétka na gorny, wzglednie pod dolny pas
i zespojonemi w jedng jakgdyby wygietg tasme,

przez co osiggnieto stezenie pierwszorzednej
jakosci, gwarantujgce rzeczywistag wspoOtprace
dZzwigarow.

Dotem dach caty stezony jest dodatkowg
ramg prostokagtng z ceownika NP. 14 obie-
gajaca naokoto i przymocowana szwem zew-
netrznie do stupkéw podporowych.

Z dwu stron dach jest $ciety pochylemi
ptaszczyznami. Przykryte sg one bezposred-
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nio krokwiami zelaznemi syst. ,Eterna“
wspartemi gorg na ramie z teownika 70X70 mm.,
wpasowanego w platwie w ten sposéb, ze linja
jego daje rzeczywistg linje przekroju powierz-
chni parabolicznej i ptaszczyzny, dotem — na
ceowniku N.P. 16 opartym na stupkach podpo-
rowych o konstrukcji podobnej jak przy dzwi*
garach.

Przez opracowanie i wykonanie dachu
jak opisano powyzej mozna bylo uzyska¢ dach
w stosunku do rozpietoSci bardzo lekki,
a jednocze$nie bardzo sztywny we wszy-
stkich kierunkach. Poniewaz za$ poszczegdlne

elementy posiadajg profile stosunkowo mate,
dach jako cato$¢ zabiera bardzo niewiele
Swiatta, co jest jego powazng zaletg jako

dachu Swietlikowego.

Waga jednego dZwigara o rozp. 14,42 m.
jest 672 kg., waga za$ catej konstrukcji zelaz-
nej dachu wynosi bez dodatkowej ramy okala-
jacej 25,6 kg/m2, wliczajac za$ wspomniang
rame — 28,8 kg/m2

Dach opisywany jest przez to wart uwagi,
iz jest to bodaj pierwsza w Polsce duza kon-
strukcja spawana, zaprojektowana i wykonana
bez sugestji podobnych konstrukcji nitowanych,
dotychczasowe bowiem wieksze opracowania
konstrukcyj spawanych charakteryzuje wybitne
podobienstwo do konstrukcji nitowanej, a réz-
nica polega jedynie na tem, ze nity zastgpione
sg przez odpowiednio natozone szwy.

Zatgczone do niniejszego opisu rysunki
i fotografje uwidaczniajg szczegdty opisanej kon-
strukcji.

Resume.

L’auteur decrit la charpente du toit qui couvre
le grand hall du nouveau batiment de la Caisse d’E-
pargne d’Etat a Varsovie. La charpente completement
soudee a l’arc, qui a ete construite par la Societe ,Pe-
roune*“ suivant le projet de Tauteur, se compose de
6 fermes. Portee de la ferme: 14,4 m., ecartement ent-
re les fermes — 3,5 m., la charge- 150 kg/m2 L’arba-
letrier et I’entrait sont constitues par 1/21 220 coupe
au chalumeau, les contrefiches sont constituees par
des tubes |‘a de 4 mm. d’epaisseur. Superficie totale
couverte par la charpente: 360m2 poids de la charpen-
te 20 kg/m2

Zusammenfassung.

Der Verfasser beschreibt die Konstruktion des
Daches Ober dem Kassensaales im neuen Gebaude der
Postsparkasse in Warschau. Die von der Firma ,Pe-
run“ Warschau elektrisch geschweisste Konstruktion
besteht nach dem Entwurfe des Verfassers aue 6 Fer-
men 14,4 m lang, welche voneinender 3,5 m. entfernt
sind. Die Belastung betragt 150 kg/m2 Die ganze bede-
ckte Fl&che betragt 360 m2 Das Gewicht der Koestru-
ktion: 20 kg/m2 Das Sauerstoffschneiden spielte eine
wilchtige Rolle bei der Vorbereitung der Konstruktions-
teile.
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Zastosowanie spawania acetylenowego do naprawy

miedzianych palenisK

Napisat inz. Wiadystaw Lisowski,

Warunki dobrego wykonania
i kontrola spoin.

Podczas spawania miedZ tatwo ulega utle-
nianiu, co ujemnie odbija sie na wytrzymatosci
spoin blach miedzianych. O ile podczas spawania
tlenek miedzi zanurzy sie w piynnej miedzi, to
go nie zawsze daje sie stamtad wydoby¢. Nie
pomoze woéwczas pasta ani specjalne dodatki
odtleniajace, znajdujace sie w drucie.

Wobec tego przy spawaniu nie nalezy do-
prowadzaé¢ miedzi do zbyt ptynnego stanu, lecz
do stanu ciastowatego, aby tlenki nie mogty
zanurzac¢ sie wgtab spoiny.

Rowniez waznym czynnikiem dla otrzyma-
nia dobrej spoiny jest nalezyte regulowanie
ptomienia; nalezy unika¢ nadmiaru tlenu i pto-
mien trzymaé¢ w odlegtosci okoto 5 mm. od
roztopionego metalu. Pozatem przekuwanie spo-
iny nalezy dokonywaé szybko, aby zakonczy¢ je
przed ostygnieciem. Miedz w stanie rozgrzanym
jest mato wytrzymata i dlatego mimo prze-
kuwania spoina moze tatwo popeka¢ wskutek
skurczu; pekniete miejsca nalezy wycigé i na
nowo spawac.

Dobrze spawane taty wytrzymuja tak dtugo
jak ditugo stuzg same blachy. Skontrolowanie
jakosci spawania jest dosy¢ trudne, jednym
z najprostszych sposobéw jest nala¢ z jednej
strony nafty i obserwowaé, czy nie przechodzi
na druga strone. Sposob ten jest tani i byt sto-
sowany w tutejszych warsztatach, lecz nie zaw-
sze przy kotle jest dostep do obydwdch
stron spoiny. W Niemczech w niektérych wie-
kszych zaktadach stosujg promienie Roentgena
do badania dobroci spoin, co jest znowu zbyt
kosztowne. Lepiej niz wykrywac ztg spoine, jest
zapobiec ztemu wykonaniu, co sie osigga przez
kontrole materjatow i kwalifikacji spawaczy.

Kontrola spawaczy polega na badaniu co
pewien czas probek, przez nich wykonanych, na
rozerwanie i giecie. Na podstawie poréwnania
wynikéw prob,nalezy przeznaczy¢ lepszych spa-
waczy do prac wiecej odpowiedzialnych, wyzna-
czajac jednoczes$nie kazdemu odpowiednie wy-
nagrodzenie.

Do proby materjatu drutu lub blach mie-
dzianych przeznacza sie najlepszego spawacza.

Spawa sie kawatki miedzianych blach
o0 szerokosci 40—50 mm. i ditugosci 200 mm.
Probki do zerwania obrabia sie w S$rodkowej

czesci ze wszystkich stron, natomiast probki na
giecie majg rowng szerokos$é, jak na rys. 8.
Zgiecie prébek dokonywano zapomocg prasy
hydraulicznej dokota okragtego drazka o $redni-
by rownej podwdjnej grubosci blach.

*) DokonAczenie art. z Nr. 8 r. b.

Kottow parowozowych. ’

Poznan.

Wyniki préb, wykonanych w r. 1928 ujeto
w tabele I

Tabela .
Wyniki préb na rozerwanie i giecie.
o Rozerwanie Gigcie
Rodzaj drutu |I0§c wytrzy- wydtu kat zagiecia
Prob  matosé zenie przy 1 pe-
kg/mm* * knieciu
Elektrolittyczny 17 14,0 11,6 126°
Specjalny . . . . 10 15,8 14,8 117°
Mieszanka elektro-
lit. i specjalnego . 10 15,2 15,6 89°

Z powyzszch danych trudno jest o0sadzig,
ktéry z tych drutdw dat najlepsze wyniki.

Poniewaz przy spawaniu nalezy utrzymy-
wa¢ materjat w stanie ciastowatym, ten drut
bedzie do spawania najodpowiedniejszy, ktory
tatwiej jest w tym stanie utrzymywac. Jak sie
zdaje, drut specjalny lepiej spetnia ten wa-
runek.

W miare ¢wiczenia sie spawaczy o0siggano
na prébach coraz to lepsze wyniki.

Ostatnio wykonane préby podane sg w ta-

beli II.
Tabela II.
Rozerwanie Giecie
Wy- Kat zgiecia
L p, Wytrzym. dluyz. Miejsce rozerw. P Ponietel
kg/mm2 % cia.
1 19,0 20,0 poza spoing 135°
2 16,7 11,0 tuz przy spoinie 110
3 16,5 11,5 na spoinie 125
4 15,7 11,0 tuz przy spoinie 140
5 17,0 16,5 W » » 135
6 18,3 20,0 poza spoing 140
7 17,5 19,0 na spoinie 150
8 18,5 18,0 tuz przy spoinie 135
9 19,2 20,0 = » 140
10 18,0 20,0 po7.a spoing 165
11 18,6 22,5 » » 175
12 18,0 22,0 \Y; Vv 165
13 17,5 22,0 » » 165—170°
14 16,0 16,0 na spoinie » n
15 17,0 21,0 poza spoing v »
16 17,0 24,0 n *
17 17,8 19,5 » \Y; » »
18 18,6 18,0 w spoinie n n
Prze¢. 18,0 19,0 150—160°
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Z powyzszej tabeli widzimy, ze wytrzyma-
to§¢ spawanych prdbek wynosi przecietnie
18 kg/mmz2 czyli 0,8 wytrzymatosci catej bla-
chy miedzianej. Jak wiadomo wytrzymatosé
szwu nitowanego jednorzedowego wynosi 0,7
wytrzymatosci catej blachy. Z tego widzimy, ze

Rys. 8.
Proby ua giecie.

wytrzymatos¢ blachy spawanej, jest wieksza, niz
wytrzymato$¢ blachy nitowanej jednym szere-
giem nitéw, jaki stosuje sie w paleniskach ko
ttow parowozowych. Przecietne wydtuzenie wy-
zej podanych probek wynosi 19%*), czyli 53% wy-
dtuzenia blachy catkowitej i kat zgiecia prze-
cietnie wynosi okoto 150 — 160°.**)

Powyzsze wyniki stuzg przyblizonem kry-
terjum do oceny zdolnosci spawacza, lub do-
broci dodawanego drutu.

Na podstawie kilkakrotnych wypadkow pow-
stata konieczno$¢ poddawania prébom nietylko
spawacza i dodawanego drutu, lecz réwniez
i blach podlegajgcych spawaniu.

Poniewaz w kilku wypadkach nieudatnego
spawania stwierdzono, ze materjat starych
blach byt nieodpowiedni do spawania, obecnie
stare blachy poddaje sie prdbie na spawalnosgé.
Z kazdej blachy podlegajacej zmianie wycina
sie listwy, ktore spawa sie dobrym drutem i na-
stepnie rozrywa i zgina. O ile okazuje sie ze
wyniki préb z blach danego paleniska sg nieza-
dawalajgce, to takie blachy nie naprawia sie za-
pomocg spawania, lecz nitowania.

Nie nalezy przypuszczaé, ze nasze war-
sztaty odrazu doszty do dobrych wynikéw spa-
wania miedzianych palenisk. Nawet Sciste za-
chowanie warunkéw dobrego wykonania, opisa-
nych wyzej, nie dawalo z poczatku dobrych
i trwatych wynikéw. Gdy okazato sie z biegiem
czasu, ze niektore spawane paleniska popekaty
pomimo zachowania tych warunkéw, nalezato
zmieni¢ niektére procesy, specyficzne dla prac
tego rodzaju. Pierwotnie spoina na blachach pa-
leniska wykonywana byta na otworach do ze-
sporek. Jednak wskutek powstatych w kilku wy-

*) Jezeli wydtuzenie bylo mierzone na catej
prébce, zamiast tylko na szerokos$ci samej spoiny, to
wyniki tabeli Il nic nie méwig, gdyz wskazujg na wy-
dtuzenie blachy, a nie spoiwa (P. R.).

**)  Nie kat zgiecia jest miarg wytrzymatosci
préhki na zginanie, lecz promieA tuku zaokraglenia
préobki w miejscu spawanem. Na rysunku 8 widaé¢ ze
préobka pierwsza i czwarta ulegty silniejszemu zgieciu
niz druga, chociaz druga probka ma kat zgiecia naj-
wiekszy. Dlatego wyniki tabeli Il pod tym wzgledem
sg mato miarodajne (P. R.).
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padkach peknie¢ rozpoczynajacych sie od otwo-
ru zesporki, obecnie tnie sie blachy w potowie
odlegtosci miedzy rzedami zesporek. Na poczat-
ku stosowano jako podktadke cienkg szyne
z paskiem cienkiej blachy miedzianej, ktora
miata chroni¢ szyne od stopienia. P6zniej zmie-
niono szyne na grubsza, aby unikngé drzenia
blach i ewentualnych peknie¢ spoiny podczas
przekuwania. RoOwniez pasek miedziany zasta-
piono rowkiem w szynie o wymiarach 8x4mm.

Rowniez z biegiem czasu, na podstawie
wskazowek podanych we francuskiej literaturze
fachowej, zaczeto wykonywac spoiny zgrubione
0 1/3 — 1/4 grubosci blachy, gdy poprzednio
spoiny wykonywano tej samej grubos$ci co ibla-
cha. Zgrubienie to przenosito sity dziatajgce na
blachy paleniska, jak: ciSnienie pary i zmiany
temperatury, z samej spoiny na miejsca sgsia-
dujgce ze spoing, czyli na zdrowg catg blache.

Ponizej podajemy zestawienie, obejmuja-
ce naprawy wykonane na 435 kottach. Z tego
tylko 15 kottéw t. j. 3,4% wymagato poprawek,
reszta napraw okazata sie bez zarzutu.

llos¢wypadkow
Rodzaj naprawy Ilo$¢ napraw wadliwego
wykonania.
Falbany na bocznych
$cianach paleniska 472 24
Falbany na $cianach:
sitowej i drzwiczkowej. 58 —
tat}- na $cianach sito-
wej idrzwiczkowej (prze-
waznie naroznikowe). 206 3
Pétfalbany lub taty na
bocznych $cianach pale-
86 —
Razem. 822 27
Z 27-iu wadliwie wykonanych robo6t 21
przypada na drut elektrolityczny i 6 na drut

specjalny. Na rys. 9 przedstawiony jest wypa-
dek wadliwego spawania: roztamana spoina wy-

Rys. 9.
Przekroje wykonanych spoin.

raznie pokazuje miejsca pokryte tlenkami inie-
spojone, a wpoprzek przekrojona spoina wska-
zuje pod a szczeline. Pozatem z cze$ci wadli-
wie spawanych — 24 przypada na boczne fal-
bany, ktdére spawano jednostronnie i ktorych
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nie wyjmowano z kotta podczas spawania, na-
tomiast ze skrzyn ogniowych wyjmowanych z ko-
tta, spawanych obustronnie, a po spawaniu wy-
zarzanych w palenisku koksowem—tylko 3 oka-
zatly sie wadliwie wykonane.

Jezeli sie przyjmie pod uwage wszystkie tru-
dnosci spawania powstaje pytanie: jakie argumenty
przemawiajg za opisanym tu sposobem #tgczenia
blach, ktéry chociaz daje stosunkowo dobre wy-
niki, wymaga jednak nalezytego wyszkolenia
i przygotowania personelu wykonawczego, cig-
gtej uwagi i kontroli ze strony personelu nad-
zorczego, gdy przeciez stary, wyprébowany pra-
wie wiekami sposdb tgczenia blach kottowych
zapomoca nitowania, jest, zdawatoby sie, tatwiej-
szy i wiecej pewny.

Aby da¢ na to odpowiedz, nalezy dokonac
kalkulacji kosztow jednego i drugiego sposobu,
i poréwna¢ dane statystyczne, dotyczgce pra-
ktycznych wynikéw tych dwoch sposobow tgcze-
nia blach kottowych.

W tym celu podamy nizej kilka najbar-
dziej charakterystycznych przyktadow kalkulacji.
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prawie tak samo dtugo, jak diugo stuzg nowe
§ciany. Ponizej przeprowadzono dla takiego wy-
padku kalkulacje i poréwnanie kosztow (tab. IV).

Z powyzszego zestawienia kosztow wynika
ze stara spawana S$ciana jest tansza od S$ciany
nowej, ktorg nalezatoby postawi¢ do paleniska,
gdyby nie istniato naprawy palenisk zapomocg
spawania.

Oprdcz tego, ze naprawa zapomocg spawania
jest tafAsza, jest ona znacznie trwalsza. Nasze
warsztaty wykonuja, oprécz napraw gtéwnych
parowozO6w, rowniez naprawy Srednie, przytem
do naprawy S$redniej przychodzg rowniez paro-
wozy, ktorych naprawy gtéwne dokonywaty sie
w innych gtéownych warsztatach, nie stosujgcych
dotychczas spawania miedzi.

Od 1927 r. do czerwca r. b. nasze warsz-
taty otrzymaty okoto 105 parowozow do napra-
wy S$redniej, przy ktoérych falbany i inne taty
paleniska byty nitowane. Z tej ilosci 21 paro-
wozow wzglednie kottow wymagato przenitowa-
nia lub tat. Z tego widzimy, iz 20% napraw pa-
lenisk dokonywanych zapomocg nitowania nie

TABELA Il

Poréwnanie kosztow zatozenia falban bocznych

Nitowanych

Nazwa robocizny materjatéw Kosztjedno- Koszt calk,

i ilos¢ ich: stkowy zt zt.
zpremja
1) Praca kotlarzy 200 godz. 1,60 320.—
2) Nity 25 Kg oo 0,60 15.—
3) Koszt wegla lub pradu do
grzania nitéw, pow. spre-
zonego do miotkéw pneu-
matycznych .. 20—
4) Koszt dodatkowego kawat-
ka blachy miedz, na za-
ktadke 60 KQg.ooooorroenerinnnne, 3,80 288.—
Razem. 583.—

W powyzszem zestawieniu nie podane sg
te koszty, ktore jednakowg liczbg obciazajg
obydwa wypadki. Obliczone liczby wyrazajg ko-
szty szwu i spoiny jednakowej dtugosci.

Z tabeli Il widzimy, ze koszt spawania
jest 0 19% mniejszy od nitowania.

Przy mniejszych tatach, a szczegélnie gie-
tych, przy ktérych dopasowanie na nity wymaga
duzo czasu—ro6znica ta bedzie wieksza i prze-
kroczy 20%.

Pozatem okoto 20% wszystkich miedzianych
§cian sitowych i drzwiczkowych naprawianych
zapomocg spawania jest w takim stanie, iz za-
pomocg nitowania nie dajg sie naprawi¢, wzgle-
dnie nie optaca sie ich naprawa przy gidwnej
naprawie kotta; Sciany takie wyrzuca sie na
ztom. Natomiast zapomocg spawania podobne
Sciany, o ile materjat ich nie jest przepalony
i nie posiada w wiegkszej ilosci tlenkéw, dopro-
wadza sie do takiego stanu, iz z korzysScig stuzg

Spawanych

Nazwa robocizny, materjatéw Kosztjedno- Koszt catk.

i ilos¢ ich: stkowy zt. zt.
zpremja

1) Praca kotlarzy i spaw. 110 g. 1.70 187,—

2) Drut Kanclera 12 kg. 14,00 168,—

3) Tlen 30 m.3 S 1.70 51,-

4) Karbid 90 Kg.oooorreiriririenne 0,70 63,—

5) Sprezone pow. do miotkéw

pneumatycznych 10-

472,—

dochodzito do nastepnej naprawy gtéwnej (przy-
padajacej normalnie co 5 lat) i wymagato przed-
wczesnej gruntownej naprawy.

Chociaz nie miejsce w niniejszym artykule
moéwi¢ o ujemnych stronach potaczen blach za-
pomocg nitowania, jednak, aby uwypukli¢ ko-
rzySci potagczern blach zapomocag spawania, na-
lezy te sprawe omowi¢ w kilku stowach.

Palenisko kotta parowozowego najczesciej
wymaga naprawy swej dolnej czes$ci, ktora
z jednej strony bezpos$rednio styka sie z rozza-
rzonym weglem, a z drugiej strony ma waska
przestrzen wodng, poprzecinang zesporkami,
bardzo czesto zanieczyszcza sie kamieniem
kottowym. Gruby sztywny szew nitowany, umie-
szczony w tej czesci paleniska iszybko pokryty
kamieniem ze strony wodnej, juz po 2 3 la-
tach opala sie, jak przedstawiono na rys. 10.

Pozatem wskutek znacznego zagrzania sie
miedzi na wystajagcych nitowanych szwach, za-
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strony  wody,
wytrzymatosci,

nieczyszczonych kamieniem ze
powstaje znaczne obnizenie jej
co tgcznie z rdznicg wspodiczynnikéw rozsze-
rzalnosci miedzi i zelaznych nitow, powodujg
bardzo czeste nieszczelnoS$ci i szybkie zezarcie
nitébw i niszczenie $ciany.

TABELA

Koszty przygotowania nowej $ciany drzwiczkowej

Nazwa robocizny, materjatéw Koszt jedn. Koszty calk,

i ich ilos¢ w zt. w zh
zpremja
1) Praca kotlarzy 96 godz.. 1.60 153.60
2) Nowa miedz, $ciana 320 kg. 4.00 1520.00
Razem. 1673.60
Potragci¢  warto$¢  starej

Sciany 380 KQ..ooervriniennn 1.60 592.00
Ogébtem 1081.60

Natomiast przy spawaniu niema wystajgcych
krawedzi i tbow nitow, gtadkie powierzchnie od
strony wody nie powodujg zatrzymywania sie
kamienia kottowego i dlatego mniej sie nagrze-
wajg, sg bardziej elastyczne, a nawet mocniej-
sze od szwOw nitowanych i nie posiadajg me-
talu o innym wspdtczynniku rozszerzalnosci.

Rys. 10.
Opalanie sie szwu nitowanego.

Prawie 6-letni okres stosowania spawania
acetylenowego do naprawy miedzianych pale-
nisk parowozowych i wyniki, jakie otrzymano
w ciggu tego okresu sg dostatecznem uzasad-
nieniem do zaprowadzenia tego sposobu napra-
wy we wszystkich warsztatach kolejowych.

Nalezy spodziewaé sie, ze specjalna komi-
sja utworzona przez Min. Komunikacji na pod
stawie uchwat V Zjazdu Inzynierbw Wydz.
Mech. P. K P. i na skutek mego referatu
0 stosowaniu elektrycznego spawania do na-
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prawy cylindrow parowozowych*), opracuje
w najblizszym czasie state przepisy o stosowa-
niu do naprawy taboru Kkolejowego wogdle,
a w tym rzedzie i do kottdw, spawania elektry-
cznego i acetylenowego. Przepisy te dawa-
tyby pole do szerszego stosowania spawania,

V.

Koszty naprawy starej $ciany drzwiczkowej
zapomocg spawania

Nazwa robocizny, matrjatéw Kosztjedn. Koszty catlc.

i ich ilos¢ w zh w zh
1) Praca kotl. i spaw. 140 g./rob 1.70 238 —
2) Dwie taty naroznikowe
TV I L PO 4.00 320.—
3) Drut Kanclera 8 Kkg. 14.00 112—
4) Tlenu 20 M.3 i, 2.70 54—
5) Karbidu 60 Kg.....ooovvrncnenne 0.70 42—
Razem. 766.—
Potraci¢ warto$s¢ wycietych
starych tat 80 kg. 1.60 128.—
Ogotem 638.—
nalezy jednak pamieta¢, ze nalezy najpierw
wyszkoli¢ teoretycznie i przygotowac praktycz-

nie personel spawaczy, ktéryby sprostat odpo-
wiedzialnemu zadaniu naprawy kottéw zapomo-
cq spawania.

Role szkolenia teoretycznego w dziedzinie
spawania w nalezytej mierze moze spetni¢ Sto-
warzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce, ktdre organizuje kursy spawa-
nia we wszystkich wiekszych miastach Polski,
a role praktycznego przygotowania moga wy-
petni¢ te warsztaty kolejowe, ktore z dodatnim

wynikiem juz od szeregu lat w tej dziedzinie
pracuja.
*) Patrz Nr. 1 i 2 czasopisma ,Spawanie i Cie-
cie Metali" za rok 1930.
Resume.
L’auteur decrit les resultats de Tapplication de

la soudure a la reparation de boites a feu en cuivre
des locomotives, obtenus dans les ateliers de Chemin
de Fer d’Etat a Poznan. Apres la description de la
methode de soudure et les methodes de contréle l'au-
teur presente le rapport sur les frais de la reparation
au moyen de la soudure oxy -acetylenique en compa-
raison avec la rivure. L’economie est de Tordre de 19$.
En outre les boites Boudes travaillent plus longtemps.

Zusamraenfassung.

Der Verfasser beschreibt die Resultate der Ver-
wendung der Acetylenschweissuug in der Reparatur
der kupfernen Lokomotiv - FeuerbOcbsen in den Werk-
stiitten der Staatsbahn in Poznan. Nach der Beschrei-
bung deB Schweissverfahrens giebt der Verfasser die
Kosten an und vergleicht die Kosten des Schweistens
und des Nietens. Die Ersparnisse betragen 193%. Die
geschweisste Feuerbiichesen verhalten sich besser ais
die genieteten.
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Napisat inz. Zygmunt Dobrowolski.

Wytrzymatosé potagczen spawanych

na giecie.

Przy obliczaniu potgczen spawanych, na-
razonych na giecie (rys. 159), stosuje sie ten sam
wzor, co przy obliczaniu pretéw niespawanych:

M = W .Kg, gdzie

M — moment giecia w kg/cm
W — modut wytrzymato$ci spoiny na gie-
cie w ¢cm3

Kg — wsp. wytrzymatos$ci spoiwa na giecie
w kglcm2

Kys. 159.
.R6zne potozenia
spoiny przy gieciu.

5n /
/

Wspdtczynnik wytrzymatosci na giecie,
przyjmuje sie réwny wspétczynnikowi wytrzym.
na rozerwanie. Jest to zalozenie Kkorzystne,
gdyz — jak doSwiadczenia wykazujg — do

zniszczenia potgczenia przez giecie potrzebne
sg wieksze obcigzenia, niz wypadatoby przy
tem zatozeniu. Poniewaz jednak wszelkie braki
spawania silniej dajg sie odczu¢ przy potacze-
niach zginanych niz rozrywanych lub $cinanych,
przeto wiekszy wspoétczynnik pewnosci jest tu
pozadany. Np. niedoktadne wypetnienie rowka
przez spoiwo i pozostawienie szczeliny miedzy
taczonemi krawedziami powoduje przy zrywaniu
potaczenia tylko zmniejszenie przekroju, nato-
miast przy zginaniu — gra role karbu i znacz-
nie zmniejsza wytrzymatos¢. To samo pecherze
i ziarna szlaki sg niebezpieczniejsze przy pota-
czeniach narazonych na zginanie, niz na rozer-
wanie lub $cinanie.

Poniewaz samo spoiwo, majgce budowe
materjatu lanego, nie jest tak rozciggliwe, jak
stal zlewna, wyglada napozér, ze prety spawane
nie przenosza tak dobrze giecia, jak prety nie-
spawne. Jest to jednakze poglad fatszywy. W li-
teraturze czesto mozna sie spotkaé ze wska-
z6wka, ze pret spawany, zginany jak na szkicu
a (rys. 159) jest mniej wytrzymaty, niz zginany
w odwrotng strone, jak na szkicu b. Jest to
prawdziwe tylko wtedy, jezeli spoina posiada

*) Dalszy ciag do Nr. 7.

braki, jak przyklejenie, niedostateczne wypet-
nienie i t. p. Probka spawana przy dobrem wy-
konaniu, zginana w ktérymkolwiek Kkierunku ze
wskazanych na rys. 159 wykazuje réwng wy-
trzymatos¢ jednostkowg. Pret spawany ze zwy-
ktego zelaza zlewnego nie powinien mie¢ mniej-
szej wytrzymatosci, niz pret ciggly. Natomiast
strzatka ugiecia bedzie znacznie mniejsza, niz
przy precie ciaggtym, podobnie obcigzonym.

Jak juz wspomniano przy omawianiu roz-
ciggania, mate wydtuzenie sie spoiwa w matym
tylko stopniu wptywa na odksztatcalnos$¢ catosci
preta, gdyz sama spoina ma b. mate wymiary
w stosunku do wielkoSci czes$ci taczonych. To
samo sie dzieje i przy zginaniu. Z powodu mniej
szej wydtuzalnos$ci materjatu w potgczeniu, gie-
cie preta spawanego nie odbywa sie w samej
spoinie, lecz obok w materjale. Im materjat jest
w spoinie wytrzymalszy i przekrdj spoiny wiekszy,
tem giecie w samej spoinie jest mniejsze. Pret
spawany zachowuje sie w tym wypadku tak jak
pret ciggty wzmocniony w swej $rodkowej czesci
(rys. 160).

Mata podatno$¢ spoiwa na zginanie nie
wptywa wiec praktycznie na odksztatnos$é cato-
§ci spojonego preta.

W poréwnaniu z nitowanemi, potgczenia
spawane wykazujg znacznie wiekszg sztywnos¢.
Dzieki tej sztywnoS$ci obcigzenie potaczenia
spawanego mozna doprowadzi¢frdo znacznie
wiekszych granic, niz obcigzeniefpotgczenia ni-
towanego. W miare wzrostu obcigzenia pota-

Kys. 160.
Charakterystyczny ksztatt blach spawanych
w $rodku, po prébie na zginanie.

czenie nitowane z powodu wydfuzenia sie nitéw
i rozciggania sie otworéw nitowych ulega coraz
to wiekszemu znieksztatceniu i to znieksztatce-
nie uniemozliwia dalszy wzrost obcigzenia, mi-
mo to ze potaczenie nie jest zupetnie zniszczo-
ne. Natomiast potgczenie spawane, pracuje
zupetnie inaczej: sama spoina az do chwili
pekniecia ulega bardzo matej deformacji, a przez
to i cate potaczenie zachowuje swoj ksztatt
niezmienny az do zniszczenia i moze przeniesé
znacznie wieksze obcigzenia, niz potgczenie ni-
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towane. W potaczeniu nitowanem odksztatcenia
zjawiajg sie przedewszystkiem w potagczeniu
a wspawanem — poza Sspoing.

Ze w rezultacie koAcowym otrzymujemy
zupetne zniszczenie potaczenia spawanego, pod-

Rys. 161. Rys. 162.

Préby zginania belki nitowanej (na lewo) i spawanej (na prawo).
Profil belki: dwuteownik Nr. 26, dtugo$¢ — 1 m.

czas gdy potgczenie nitowane jest tylko znie-
ksztatcone, nie ma to znaczenia, gdyz przy tem
obcigzeniu, przy ktoérem potgczenie nitowane
przestaje z powodu deformacji spetnia¢ swojg
funkcje, potaczenie spawane jest dalekie od zni-
szczenia.

Wyzszo$¢ potgczenia spawanego nad nito-
waniem pod wzgledem wytrzymatosci polega
gtownie na tem, ze potaczenie nitowane, ulega-
jac tatwo deformacji pod wzrastajgcem obcig-
zeniem, staje sie rychto zwigzkiem luzno pracu-
jacych czedci, natomiast sztywno zwigzane
i Scidle wspotpracujgce czedci potaczenia spa-
wanego tworzg az do kofica cato$¢ sztywna,
O znacznie wiekszej wytrzymatosci.

Obrazem tego sg rys. 161 i 162, ktore
przedstawiajg rame nitowang ispawang, po znisz-
czeniu pod cisnieniem ttoka prasy hydraulicznej.
Schemat potgczenia spawanego przedstawiony
jest na rys. 162.

Belka spawana dzieki sztywnemu zamoco-
waniu na obu koncach wytrzymata obcigzenie
dwukrotnie wieksze niz belka nitowana, przytem
odksztatcenie belki nitowanej pod dziataniem
ttoka byto znacznie wieksze, z powodu skre-
cenia sie belki po zluznieniu gdérnych nitow.

Przy sprawdzaniu wytrzymatosci tego ro-
dzaju potaczenia spawanego, jakie jest przed-
stawione na rys. 162, nalezy wzigé pod uwage
nietylko naprezenia powstajgce od momentu
utwierdzenia, ale réwniez i od sity podporowej.

Naprezenie od momentu M bedzie réwne

M (kg.cm)
W (cm3)

gdzie W jest modutem wytrzymatosci przekro-
jow szwow. Przekroje te nalezy przyjmowac do
obliczenia za prostokaty o dtugosci réwnej diu-
gosci szwu po odjeciu krateréw, t. j. |— 2h,
a szerokosci rownej wysokosci szwu h~0,It}
gdzie t jest bokiem trojkata spoiny. Spoina po-
winna by¢ wypukta, jednak wypuktosci tej nie
bierze sie pod uwage i za h przyjmuje sie tyl-

oM Ekg/cm(é =
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ko wysoko$¢ trdjkata, jak pokazano na rys. 163.
Naprezenie od sity podporowej .Abedzie rdwne:

oA (kg'cm? =

gdzie F jest sumg przekrojow szwow.
Naprezenie wypadkowe rdéwna sie:

= Vi + °g2 = Ks (kglcmZ)

Naprezenie o powinno by¢ mniejsze
od naprezenia dopuszczalnego na Sci-
nanie K .

Jezeli dopuszczalne naprezenia sa
podane w kg na cm biezacy, lepiej
jest przeprowadzi¢ caly powyzszy ra-
chunek réwniez w kg/cm biez.
Aby od naprezen wyrazonych wkg/cm'l
przejs¢ do naprezen na cm biezacy,
nalezy pomnozy¢ je przez h (cm).

Pozostawiajgc te same oznaczenia,
otrzymamy w tych warunkach:

M A
0, -
= Vr i .2 < W

wszystkie a w tych wzorach wyrazone w kg na
na cm biez. -1 przedstawia sume dtugosci
wszystkich spoin.
Oczywiscie
tylko wtedy uzywag,
majg ten sam przekrdj.
Dazenie wspotczesnej techniki spawalni-
czej jest ujednostajni¢ i uproscié¢ o ile mozna
sposéb obliczenia potaczen spawanych. Prze-
pisy budowlane i inne podajg wspotczynniki wy-

wzordw powyzszych mozna
jezeli wszystkie spoiny

lery— =
-I- Ai
Nk-

oY Wi

ns?

Rys. 163.
Schemat potgczenia belki z rys. 162.

trzymatosci i zasady obliczania potaczen spa-
wanych, jednak nie moga przewidzie¢ wszelkich
wypadkéw potgczen czesto dosy¢é skomplikowa-
wanych. Brak odpowiednich podrecznikéw trak-

*) K. Haas Berechnung der Festigkeit lichtbo-
R‘enslchweister Verbindungen. Die Elektroschweissung.
r. 1, .

H Schmukler. Ausftihrungen Ober die Anwendung

der ,Vorschriften ffir geschweisste Stahlbauten" mit
Bespielen. Die Elektroschweissung, Nr. 7 i Nr. 8,1931.
A. Goelzer. Construction Metalliques Soudees,
Calculs et applications.
Dr. Ing. Otto Kommerell. Berechnung, ba-
uliche Durehbildung und Ausfuhrung geschweissten
Eisenbahnbrticken.
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tujgcych o wytrzymatosci i o obliczaniu pota-
czen spawanych, stanowi powazng trudnos$¢ dla
konstruktorow, przy wprowadzaniu spawania do
ustrojow, gdzie dotychczas inne sposoby tgcze-
nia byty stosowane. Jednak w ostatnich czasach,
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1931

w literaturze technicznej spawalniczej ukazat
sie szereg publikacji, w ktérych mozna znalez¢
przyktady obliczen stosowanych w praktyce i nie-
watpliwie w krotkim czasie ten dziat wiedzy spa-
walniczej dozna wszechstronnego opracowania.

621.791.7+ 6S5.7.
450 stéw-j-4 rys.

Naprawa napetnionego gazem zbiorniKa zapomocg
Spawania.*)

Napisat ini. Antoni DziurzyAski, Poznan.

Jeden ze zbiornikéw zapasowych w gazo-
wni poznanskiej o pojemnos$ci 15.000 m3 stat
sie z biegiem czasu wskutek korozji blach tak
nieszczelny, ze mozna bylo z niego tylko czes-
ciowo korzystac.

Rys. 1.
Schemat wmontowania pieré$cienia w korycie.

Zwykty sposob naprawy zapomocg nitowa-
nia pociggnatby za sobg catkowite unierucho-
mienie zbiornika, wypompowanie wody z basenu
i napetnienie po dokonanej naprawie, co bytoby
kosztowne i zabratoby duzo czasu. Dlatego po-
stanowiono dokona¢ naprawy zapomocg spawa-

nia. Firma prowadzaca roboty zapewnita nas
z gory, ze wykluczona jest jakakolwiek eksplo-
zja lub inne niebezpieczeristwo.**) Nasamprzod

dokonano naprawy koryt-czerpakéw przy i ll
teleskopie. Sciany koryt byly przedziurawione
na wylot i to na wysokosci linji wodnej, tak,
ze poziom wody stale sie obnizat, a gaz otwo-

t) Artykut powyzszy za zgoda autora podajemy
za czasopismem ,Gaz i woda”, czerwiec 1931, przyczem

klisze wypozyczyta nam bezinteresownie Redakcja
miesiecznika ,Gaz i Woda".
**) Patrz ,naprawa wielkich zbiornikéw gazu

w czasie ruchu” ,Spawanie i Ciecie Metali” Nr. 11,1930.

rami przechodzit nazewnatrz. Otwory dochodzity
do 20 mm.

Naprawe koryt przeprowadzono w naste-
pujacy sposoOb: powyzej koryta na obwodzie
zbiornika spawano szwami pionowemi jeden ar-
kusz za drugim, przyczem zachowano odstep
pomiedzy starg $ciang zbiornika, a powstajagcym
pierScieniem ok. 15 mm. Poniewaz spawanie
odbywato sie w pozycji wiszacej, nalezato za-
wiesi¢ w odlegtosciach ok. 5 m. pierscien na
linach, aby go utrzyma¢ na jednakowej wyso
kosci. Gdy spawanie pierécienia na catym obwo-
dzie zbiornika ukonczono — opuszczono go do
koryta, tak, ze spoczat na spodzie koryta. Do-
tem, t. j. w miejscu, gdzie dolna krawedZ pier-
Scienia spotyka sie z korytem, whito z gory

Rys. 2.
Widok pierscienia.

smotowiec o Srednicy 16 mm. Reszte wolnej
przestrzeni t. j. az do gornej krawedzi pierscie-
nia, wypetniono pakiem ponaftowym w stanie
ptynnym, o punkcie topliwosci ok. 120° C.
Wkoncu uszczelniono pierscien z gory przez
spojenie pasa z blachy o szerokosci 100 mm.
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i grubosci 2¥2 mm. z opisanym pierScieniem
i Sciang zbiornika.

Rys. 1 przedstawia schematycznie wmon-
towany pierscien w korycie. Do wykonania pier-
$cienia ufcyto blachy stalowej w arkuszach
1000X500X5 mm.

Azeby unikngé w niedalekiej przysztosci
powtérnej naprawy zbiornika, postanowiono przy
tej okazji przeprowadzi¢ potrzebng naprawe

Rys. 3.
Blachy natozone na miejsce wyzarte.

dzwonu. Uszkodzone byty pola trzecie i czwarte
liczac od goéry, a przedewszystkiem strona za-
chodnia (deszczowa), mniej strona wschodnia.
W odlegtosci ok. 30 mm. ponad poziomym rze-
dem nitow stwierdzono pekniecia blachy, docho-
dzace do 1 m. diugosci, Pozatem byty otwory
powstate wskutek korozji, (strona zachodnia)
ktére dochodzity do wielkosci 80 mm.

Naprawe tych miejsc przeprowadzono
w ten spos6b, ze arkusze blachy, w ktérych od
strony wewnetrznej wyttoczono rowki dla gto-

Resume.

d’un gazometre
de gaz au moyen

L’auteur decrit la reparation
d’une capacite de 15000 m3 rempli
de la soudure a Tarc a Poznanh.

Les 4 figures illustrent la methode de
ration.

la repa-
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wek nitdw, znajdujacych sie w ptaszczu zbior-
nika (rys. 3) pomalowano od strony wewnetrz-
nej farba ,minjum”, natozono na starg blache
zbiornika i spawano je ze sobg. W ten spo-
sob powstaty od strony zachodniej zbiornika
t. j. na pcétobwodzie, dwa calkowicie nowe
pola.

Od strony wschodniej wymagato naprawy
tylko trzecie pole, a czwarte bylo uszkodzone
jedynie w miejscach nitowania i tam natozono

Ryg. 4.
Naktadanie paséw od strony wschodniej.

pasy z blachy o szerokos$ci 330 mm., jak wy-
kazuje rys. 4.

Do naprawy dzwonu zuzyto od strony za-
chodniej 72 arkusze blachy o wymiarach 1250X
X1250X2V2 mm., oraz od strony wschodniej 44
arkusze blachy o wymiarach 1250X1250X212
mm., oraz 45 pasow blachy o wymiarach 1000X
X330X2V2 mm.

Prace okoto naprawy zbiornika zostaty
wykonane przez jednego montera i 2 pomocni-

kéw w ciagu 15 tygodni.

Zusammenfassung.

Der Verfasser beschreibt die Reparatur eines
unter Druck stehenden Leuchtgasbebalter in Poznah
von 15000 m3Fassungsraum mittels elektrischer Schwei-
ssung.

Die 4 figuren
Reparatur.

ilustiieren die Ausfiithrung der
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Z PRAKTYKI

Naprawa $cian sitowych miedzianych
palenisk parowozowych.

napotykane przy spawaniu
miedzianych palenisk parowozowych stanowig: wyso-
kie przewodnictwo cieplne miedzi, potozenie spoin
przewaznie pionowe, duza ptynno$¢ stopionej miedzi
oraz nastepstwa skurczu. Zasadniczym postulatem ce-
lowego procesu jest wykonanie naprawy na miejscu,
bez demontazu skrzyn ogniowych. Pierwsze sukcesy,
osiggniete na tem polu, przypisywano uzyciu specjal-
nego materjatu dodatkowego z domieszkg fosforu
i 2—3% srebra oraz specjalnych proszkow i past.

Celowo$¢ tej metody zostata zachwiana przez
p. Le Grix, ktoéry udowodnit na podstawie przemiany
tlenku miedzi w eutektyce tlenku i miedzi w okoli-
cach spoiny, ze ptomien acetyleno-tlenowy redukuje
stopiony tlenek. Uzycie $srodkéw redukujgcych staje
sie wiec kwestjg drugorzednej wagi. Domieszka srebra
w materjale dodatkowym nie daje specjalnych korzy-
§ci przy spoinach wykonywanych prawidtowo.

Przy metodzie spawania, stosowanej z catko-
witem powodzeniem przez warsztaty kolei francuskich,
gtowny nacisk ktadzie sie na sam spos6éb wykonania
spoiny. Podajemy wytyczne tej metody wedtug publi-
kacji w,Cuivre et Laiton”, 1930 Nr. 42, 44 i 45
na podstawie dokumentéw Office Central de 1'Acety-
lene et de la Soudure Autogeue w Paryzu.

Zasadniczym warunkiem powodzenia jest wyko-
nanie naprawy bez przerw. Nalezy dba¢ o dostateczny
doptyw gazéw. Przy stosowaniu wytwornicy wydajnosé
normalna powinna wynosi¢ 5000 — 7000 litréw na go-
dzine. Poleca sie typ wytwornicy o spadku karbidu do
wody, jako dozwalajacy na produkcje znacznych iloSci
acetylenu bez przegrzania i polimeryzacji. Montazowe
aparaty pzzeno$ne sg za stabe, a przy uzyciu systemu
wody do karbidu zawsze jest niebezpieczeAstwo wzrostu
temperatury i polimeryzacji acetylenu przy znacznym
odbiorze. Przy zastosowaniu acetylenu rozpuszczonego
nalezy kazdy palnik przytgczyé do baterji o conaj-
mniej dwuch butli o zawarto$ci 4000 litrow.

Przewody, bezpieczniki wodne, kurki i zawory
powinny posiada¢ wystarczajaco duze przekroje prze-
ptywowe. Butle tlenowe powinny zawiera¢ dostateczng
ilo§¢ gazu, aby zapewni¢ wykonanie pracy bez przerw.
Zawor redukcyjny winien zapewnia¢ osiggniecie du-
zego przeptywu tlenu bez zamarzania. Poleca sie urzg-
dzi¢ podgrzewacz miedzy zaworem gtéwnym i redukto-
rem. Palniki stosuje sie owielko$ci 2000 - 3000 1/godz.,
o budowie mozliwie lekkiej, a jednocze$nie wytrzy-
matej, Jest bardzo wazne, zeby palnik znosit wysokie
nagrzanie podczas spawania bez rozregulowania pto-
mienia i strzelania.

Skutkiem strzelania palnika czasteczki rozto-
pionej miedzi pryskajg na spawacza, zmuszajac go do
przerwania pracy.

Nadmiar acetylenu powoduje porowato$¢ spoiny
nadmiar tlenu utlenia jg.

Materjat dodatkowy stanowi miedz mozliwie
czystag z matg domieszkg fosforu, w pateczkach $red-
nicy okoto 6 mm. Uzycie proszkéw redukujacych nie
jest konieczne.

Specjalne trudnosci,
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SPAWACZA

Brzegi szczeliny nalezy zukosowaé i wyczyscié,
w wypadku rys nie przechodzacych na wylot wyrabuje
sie skosy az do dna rysy wlycinakiem krzyzowym.
Gdy blacha dostepna jest tylko z jednej strony, wy-
cina sie rowek w ksztatcie V, pozostawiajac u pod-
stawy odstep 3 mm.; w wypadku dostepu z obu stroi>
ukosuje sie z obu stron na X. Zawsze blache nalezy
wycinac¢ tak, aby skosy tworzyty miedzy sobg kat prosty.

Doktadne wyciecie rysy jest konieczne celem
unikniecia o$rodkéw peknie¢ w toku spawania. Pia-
skowanie okolic szczelnin jest godne polecenia.

W wiekszos$ci wypadkéw trzeba usungé wieksza
ilo§¢ rur i nitbw w okolicach miejsca spawanego ce-
lem utatwienia dostepu oraz umozliwienia swobodnego
rozszerzania sie materjatu.

Przy wszelkich naprawach $cian sitowych i pa-
lenisk miedzianych spawanie winno by¢ wykonane
przez dwuch spawaczy; spawacz pierwszy kieruje ro-
botg, wykonuje on cze$¢ odpowiedzialniejsza, od stro-
ny ptomienia, positkujac sie palnikiem stabszym. Spa-
wacz drugi wykancza spoine, wzglednie, stosownie do

wskazan pierwszego, nagrzewa dodatkowo materjat,
r-v-\\
r V. \

Rys. 1. Rys. 2.

Przygotowanie Wykonywanie spoiny

do spawania.

co mu jest utatwione przez posiadanie wiekszego pal-
nika. Powodzenie roboty zalezy w duzej mierze od
zgrania obu spawaczy.

Nastepnie powoli posuwa sie palnik ku gdrze,
stapiajgc catg dolng krawedz, przyczem stopiony metal
sptywa w dét w ciagtych warstwach. Teraz skiero-
wuje sie palnik na krawedZ gdrna, zaczynajac stapia-
nie od géry az do chwili, gdy ptynny metal dochodzi
do dolnej krawedzi. W tym momencie spawacz drugi
przestaje topi¢ materjat, rola jego ogranicza sie do
podtrzymania ciepta, podczas gdy pierwszy taczy kra-
wedzie, zaczynajac od strony prawej i dodajgc mater-
jat dodatkowy. Drut zagina sie pod katem 90° na diu-
gosci 15 cm. Drut powinien by¢ wychylony do gory
koniec jego powinien znajdowac sie naprzeciw wylotu
palnika i byé zanurzonym w kapieli. Jadro piomie-
nia nie powinno dotykaé¢ nni drutu, ani materjatu.

Spawacz pierwszy naktada szew o grubosci 5—
6 mm., posuwajac sie 7 prawa na lewo i naktadajac



Spoina po przekuciu.
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materjat cieniutkiemi warstewkami przy kazdym ru-
chu palnika tam i z powrotem. Podczas tego pierw-
szego przejscia podgrzewanie uskutecznione przez
drugiego spawacza ma na celu ulatwienie spawania.
Po dojsciu do lewego brzegu spawacz pierwszy wraca
w prawo. Od tej chwili zaczyna drugi spawacz na
polecenie pierwszego spawaé ze swej strony w analo-
giczny sposéb (rys. 2).

Podwéjna rola drugiego spawacza, ktéry i pod-
grzewa i spawa wyjasnia konieczno$¢ zastosowania
palnikéw o réznej wielkosci.

Przejscia takie od brzegu do brzegu wykonuje
sie tak dtugo, az spoina osiggnie z kazdej strony gru-
bo$¢ 0 4 — 5 mm. wiekszg od grubosci blachy. Nad-
datek powinien byé dobrze stopiony z materjatem za-
sadniczym.

Po osiggnieciu tej grubosci spawacze szybko
gaszg i odktadajg palniki i nie tracac chwili czasu za-
czynajg przekuwaé spoine i jej okolice matemi mtot-
kami o gtéwkach lekko zaokraglonydh wagi 0,4 — 0,5
kg. Przekuwanie powinno odbywa¢ sie az do chwili,
gdy materjat przestaje byé czerwony, w tempie bar-
dzo szybkiem, bez uzycia duzej sity. Ma ono na celu
wydtuzenie metalu i skompensowanie w ten sposéb

Rys. 3. Rys. 4.

Spawanie mostka.
skurczu. Pozatem budowa spoiny staje sie bardziej
Scista i wytrzymata.

Na rys. 3 przedstawionj®est spoina pozioma po
przekuciu. w

Jezeli na jednej $cianie jest kilka peknieé, nale-
zy po zakofczeniu jednego zaczeka¢ najmniej 10 mi-
nut i przystagpi¢ do spawania pekniecia najbardziej
oddalonego oél spoiny, w ten sposéb uniknie sie znacz-
nych wydtuzen blachy skutkiem silnego nagrzewu.

W wypadku spoiny pionowej postepowanie jest
zupetnie analogiczne, przyczem stapianie krawedzi
uskutecznia sie zaczynajac od prawej strony, a nakta-
danie materjatu dodatkowego od géry. Po pierwszem
przejsciu przystepuje réwniez do spawania drugi spa-
wacz (rys. 4). Po nalozeniu grubosci 4 — 5 mm.
z kazdej strony spoine sie przekuwa.

Jezeli nie ma moznosci dostepu od strony wody,
ukosowanie wykonuje sie w V. Celem podgrzewania
spodniej strony nalezy postara¢ sie wprowadzi¢ pal-
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nik podgrzewajacy przez jakikolwiek otwér; spawanie
wykona w tym wypadku catkowicie spawacz pierwszy.

Spawanie mostk6w nie powinno zajmowaé wie-
cej czasu, jak 7 — 8 minut przy dtugoséci spoiny 50
mm., a 3 — 4 minut przy spoinie 20 mm. Przedtu-
zanie czasu pracy pocigga za sobg niebezpieczenstwo
odksztatcen i peknie¢ w okolicach spoiny skutkiem
zbyt wielkich wydtuzen.

W wypadku rys, nie przechodzacych na wylot,
spawanie wykonywa spawacz pierwszy, podczas gdy
drugi tylko podgrzewa i to najkorzystniej z przeciw-
nej strony

Przy wykonaniu spoin w katach najkorzystniej
jest pracowac¢ réwnoczeénie z obu stron, o ile to jest
wog6le mozliwe. W tym wypadku postepuje sie
w spos6b nastepujacy:

Krawedzie ukosuje sie w X z dostatecznym od-
stepem brzegéw. Wszystkie nity wzdtuz pekniecia
usuwa sie, jak réwniez 3 lub 4 u géry i u dotu
poza peknieciem. Oczywiscie i rury muszg by¢ usu-
niete.

Wielkos$¢ palnikéw dobiera sig: 2200 — 2500 1
dla pierwszego spawacza i 2800 — 3000 1 dla drugiego.

Obaj spawacze zaczynajg réwnocze$nie podgrze-
wacé strefe rozciggajaca sie od 15 cm. pod punktem
wyjscia do 5 cm. nad nim. Gdy metal zaczyna sie
stapiaC spawacz pierwszy zaczyna spawac, poczynajac
od spodu, podczas gdy drugi podgrzewa w dalszym

ciggu. Gdy spawacz pierwszy postapit juz 20 — 30
mm., zarzadza spawanie z drugiej strony. Ten
odstep  winien by¢ utrzymany podczas catego

procesu (rys. 5). Palniki wykonujg te same szybkie
ruchy zwrotne, o ktérych byta mowa powyzej. U pod-

stawy kapieli spawacz tworzy miseczke z roztopio-
nego metalu, w ktérg sptywa metal z krawedzi i ma-
terjatu dodatkowego.

Ruchy palnika majg na celu rozmiesSci¢ metal

stopiony warstewka po warstewce w zadanych miej-
scach. Na brzegach jest zapewnione dobre potgcze-
nie i w miare posuwania sie ku gérze spawacze wy-
gtadzajg natozong powierzchnie. Po wykonaniu szwu
0 dtugosci okoto 150 mm., spawanie przerywa sie, za-
grzewa sie do czerwonego zaru wykonczong spoine
1 przekuwa sie, uzywajac ze strony kata miotka
z gtdwka potkolista. Po przekuciu przystepuje sie
niezwtocznie do spawania nastepnej strefy, postepujac
tak az do wykonhczeniu spoiny.

Poniewaz specjalnie trudne warunki pracy (wiel-
ka ilos¢ ciepta wydzielana przez duze palniki, promie-
niowanie miedzi i ciasnota pomieszczenia) wymagaja
duzej wytrzymatosci fizycznej, poleca sie dodaé trze-
ciego spawacza, dobrze obznajomionego z robota, kt6-
ryby w razie potrzeby zastgpit jednego z wykonawcdéw.
W ten sposéb mozna sie zabezpieczy¢ od niepozada-
nych przerw. Spawacze powinni by¢ wyposazeni wre-
kawice azbestowe. Celem ochrony od goraca druty
i palniki poleca sie zaopatrzy¢ w ostony z azbestu.
Poleca sie réwniez stosowanie szkiet niebieskich za-
miast zielonych, zwykle stosowanych do spawania.

Spawacze powinni mie¢ poczucie wzrokowe po-
czatku topienia miedzi, co mozna sobie przyswoic
przez uwazng obserwacje gotem okiem procesu topie-
nia. Temperatura odpowiednia do spawania osiggnieta
jest wtedy, gdy metal ptynny jest czysty, srebrzacy
sie. W tym momencie nalezy zacza¢ dodawaé mater-
jat. Gdy kapiel jest grudowata i wusiana czarnemi
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punktami, temperatura jest za niska i przy spawaniu
zdarzajg sie wtedy przyklejenia. Gdy temperatura
kapieli jest zbyt wysoka, metal znéw staje sie grudo-
waty, lecz bez czarnych punk'6w. Przed nastapie-
niem tego momentu pierwszy spawacz zarzadza zmniej-

Rys. 5.
Spawauie w gore obustronnie.

szenie podgrzania az do nastgpienia normalnego sta-

nu kapieli.
Ptomien skierowany jest nieco z dotu do goéry;
dzieki temu dziatanie strumienia gazéw przeciwdziata

Okres$lenie dobroci spoiny z jej wygladu.

Czesto wedtug zewnetrznego wygladu spoiny mo-
zemy sadzi¢ o jej wadach, ale tylko o jej wadach. To
znaczy, ze niektére wady uzewnetrzniajg sie przez
pewne cechy i obserwujac te cechy mozemy wniosko-
waé o tych wadach. Sg jednak wady, ktore nie uzew-
netrzniaja sie i przeto nie mozemy z calg pewnoscig
twierdzi¢, ze dana spoina, ktdra nie ma cech charak-
teryzujacych wady, jest dobra. Np. jezeli na odwrocie
spoiny zauwazymy, ze blachy w dolnej cze$ci nie zo-
staty stopione to z calg pewnos$cig mozemy stwierdzi¢,
ze spoina nie zostata dobrze przetopiona. Natomiast

!

§
¥

a b C d
jesli spoina na odwrocie wykazuje krople
ktére charakteryzujg dobre przetopienie, to nie moze-
my z cata pewnoscig twierdzi¢, 2e spoina zostata do-
brze przetopiona, gdyz mogto zajs¢ przyklejenie, spo-
wodowane wyciekiem stopionego metalu z drutu, gdy
brzegi blach nie byty dostatecznie nagrzane.

Nie ulega watpliwos$ci, ze spoiny bez cech, cha-
rakteryzujagcych wady moga by¢ dobre i sg lepsze od
spoin, ktdre maja cechy charakteryzujgce wady.

Na rys.*) obok podane sg wyglady réznych spoin.

a

(0

*) Dr. Ing. W. Zimni, I’rilfverfahren ftir Schweiss-
technik, Die Wiirme Nr. 30, 1929 str. 580.
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sptywaniu stopionego metalu skutkiem sity ciezkosci;
ruchy palnika odbiegaja od normalnie stosowanych
kotowych, czy eliptycznych; sa one posuwiste, tam
i z powrotem zawsze réownolegte do osi spoiny, szyb-
kie i ciggte.

Ten ciagty i szybki ruch zwrotny palnika jest
nieodzowny nietylko celem spowodowania i utrzyma-
nia topienia, lecz réwniez celem roztozenia materjatu
dodatkowego, topionego w bardzo cienkich warstew-
kach, a nie kroplami, jak w wypadku zelaza i stali.

Jezeli dodaje sie materjat kroplami lub w war-
stwach zbyt grubych, stwarza on na chwile przystone
miedzy materjatem i plomieniem, co wystarczy na
skrzepniecie powierzchni w tem miejscu i spowoduje
przeklejenie.

Gtéwny nacisk przy wykonaniu
ktas¢ na to naskérkowe naktadanie
datkowego.

Najczestsza naprawa jest spawanie mostkow.
Dla normalnych grubosci blachy okoto 30 mm. stosuje
sie od strony ptomienia palnik 1800 — 2000 1, od
strony wody — 2000 — 2500 1

Zaleznie od potozenia peknie¢ wykonaé trzeba
szwy poziome, pionowe lub skos$ne. Rys. 1 przedsta-
wia pekniecie miedzy otworem ptomienicy i ptomie-
nidowki, przygotowane do spawania.

Wykonanie spoiny poziomej zaczyna sie od pod-
grznia dolnej krawedzi az do stopienia i znikniecia
katéw na powierzchni $ciany. Czynno$¢ ta uskutecz-
niajg obaj spawacze jednoczes$nie t,ynehronicznemi ru-
ruchami na catej dtugos$ci szczeliny.

roboty nalezy
materjatu do-

Na rys. na lewo podane sg cechy spoin acetyle-
nowych:

a—spoina normalna, wykonana nalezycie; b—spoi-
na wykonana palnikiem zbyt silnym, stad przegrzanie
spoiny i strefy przejSciowej; c—spoina wykonana palni-
kiem za stabym (spoina zanieczyszczona); d—spoina
wykonana przez spawacza, ktory nie umiat prowadzié
palnika : e—spoina z btedami przyklejenia, metal nie
byt dostatecznie topiony, stad zte potgczenie spoiwa
z metalem; /—spoina porowata i spalona.

Na rys. na prawo podane sg cechy spoin
konanych tukiem elektrycznym.

wy-

m
d

a—spoina normalna, wykonana nalezycie; b—spoi-
na wykonana za wolno, stagd niepotrzebne przegrzewa
nie spoiwa; ¢ spoina wykonana zbyt silnym pradem,
stad porowatos$c¢ i przepalenie; d—spoina nieréwno wy-
petniona z powodu niestatego tuku (zanieczyszczenie
tlenkami i nitrydami); e—spoina przepalona i nierow-
no wypetniona z powodu rozpryskujacej elektrody.
f—spoina wykonana przez spawacza, ktéry nie umiat

prowadzi¢ elektrody (przegrzanie spoiny i strefy przej-
$cia spoiny do metalu przedmiotu).

Wskazéwki to mogg by¢ bardzo pozyteczne przy
ocenie spoiny na oko i kwalifikacji spawacza.
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Obowigzek zgtaszania wytwornic
w woj. Poznanskiem, Pomorskiem i Slaskiem.

Nu zasadzie dawnych przepiséw niemieckich
istnieje obowigzek zgtaszania do legalizacji aparatow
do wytwarzania acetylenu w wojewo6dztwach poznan-
skiem, pomorskiem i Slaskiem. Wedtug tych przepiséw
kazda wytwornica winna by¢ zgtoszona wr miejscowym
urzedzie policyjnym. W celu legalizacji wytwornica
winna byé wyprébowana przez urzedowego rzeczoznaw-
ce, ktéry nastepnie wydaje odpowiednie zaswiadczenie,
0 ile konstrukcja wytwornicy odpowiada wymaganiom
pod wzgledem bezpieczedstwa. W Polsce Ministerjum
Przemystu i Handlu wydajac rozporzadzenie o prze-
strzeganiu przepis6w acetylenowych jednocze$nie prze-
lato na Stowarzyszenie Dozoru Kottéw Parowych obo-
wigzek dokonywanii prob wytwornic i wydawania odpo-
wiednich zaswiadczen. Jak sprawa ta obecnie przed-
stawia sie w wojewo6dztwach poznanskiem i pomorskiem
informuje nas list Stow. Dozoru Kottéw, ktéry zamiesz-
czamy poni/ej.

Nalezy z fatem uznaniem podkres$li¢ stanowisko
Dozoru Kottowego, idgce w kierunku niehamowania
rozwoju spawalnictwa w Polsce i stosowania uprosz-
czonego sposobu postepowania w stosunku do wytwor-
nic domowego wyrobu. Trudno bytoby bowiem licznym
drobnym warsztatom zdoby¢ sie na nowe urzadzenia,
a normalna legalizacja wytwornic jako typu, narazitaby
wiascicieli warsztatéw na niewspd6imierne koszty Jednak
ze wzgledéw bezpieczenstwa takie wytwornice winny
by¢ skrupulatnie badane, gdyz najwieksza ilo$¢ wy-
padkéw zdarza sie witasnie z wytwornicami domowego
wyrobu. Aczkolwiek obowigzek zgtaszania ilegalizacji nie
obowigzuje w innych wojewo6dztwach Polski, to nowy
projekt przepisow, ktory zostat wydrukowany w Nr. 8r. b.
naszego czasopisma rozcigga ten obowigzek na cata
Polske. W najblizszej wiec przysztosci sprawa ta zostanie
ostatecznie uregulowana z korzy$cig dla sprawy roz-
woju spawalnictwa w Polsce.

Kazdy zatem, kto juz obecnie niezaleznie od
dzielnicy pnsiada lub urzgdza sobie nowg instalacje,
winien mie¢ na uwadze te nowe przepisy, aby po wej-
$ciu ich w zycie nie by} narazony na niepotrzebne
wydatki.

Dla lepszej informacji czytelnikéw pismo Stow.
Dozoru Kottéw w Poznaniu przytaczamy w dostownem
brzmieniu:

Do Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce
Oddziat w Warszawie.

W opowiedzi na pismo WPanéw z dnia 11.VII
r. b. komunikujemy, ze sprawa legalizacji nielegalnie
whbrew istniejgcym przepisom pracujacych wytwornic
acetylenowych w Wojewdédztach Poznanskiem i Pomor-
skem przedstawia sie nastepujgco:

Urzedowemu odbiorowi mogg by¢ poddane wy-
twornice, ktérych konstrukcje sa dopuszczone 1) przez
Ministerstwo niemieckie przed 1919 r., 2) przez Mini-
sterstwo polskie. Pierwsze sg badrzo nieliczne; do dru-
giej grupy mozna dotychczas zaliczy¢é fabrykaty, nie-
stety tylko jednej firmy — ,Perun“ w Warszawie.
Firma ,,Kuehn w Lodzi juz w biezagcym miesigcu roz-
poczeta staranie o legalizacje swych wyrobéw, nato-
miast inni producenci wecale tg sprawa sie nie intere-
sujg. Za$ olbrzymig cze$¢ podlegajagcych odbiorowi
wytwrornic stanowig wytwornice ,,indywidualne” (w od-
roznieniu od fabrycznych), wykonane we wiasnym za-
kresie przez korzystajagcego, przewaznie bardzo niefa-
chowo i wtasciwie nie tolerowane przepisami. Aby nie
hamowa¢ przemystu, Stowarzyszenie nasze zdecydowato
sie wytwornice takie wydzieli¢ w osobng grupe, do
ktérej bedzie stosowato uproszczony tryb dopuszczenia
1 odbioru na czas z goéry ograniczony. W tych dniach
otrzymaliSmy od Ministerstwa Przemystu i Handlu
aprobate naszego projektu Takowy polegatby na:
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a) przedstawieniu rysunku w przekroju i opisu, b) spraw-
dzeniu i poprawieniu rysunku, c) wykonaniu spraw-
dzenia rysunkéw z oryginatem i uproszczonem badaniu
w ruchu po wykonaniu zaleconych poprawek. Po wy-
daniu pozwolenia odbywa s> stemplowanie godia wy-
twornicy, oraz urzedowy odbidr cetej instalacji. Urze-
dowe godio bedzie dostarczato Stowarzyszenie na koszt
wiasciciela.

Najbardziej ktopotliwg jest sprawa niezbednych
dla legalizacji rysunkéw — i trudno$¢ w ich otrzyma-
niu niepomiernie hamuje calg akcje. Sprawa ta przed-
stawia sie tak:

1) wiasciciele wytwornic dotychczas nieodebra-
nych, lecz posiadajacych niemieckie dopuszczenia jesz-
cze z przed r. 1919-go, przewaznie zgubili lub zniszczyli
papiery nabyte wraz z wytwornicg i'muszg ponownie
stara¢ sie o nadestanie im odpowiednich papieréw
z Niemiec;

2) dla wytwornic dopuszczonych juz przez Witadze
polskie i dawniej dostarczonych robimy wyjatek, nie
zadajac rysunkow, a postugujac sie tylko nadestanymi
nam typowymi rysunkami konstrukcyjnymi;

3) wiasciciele wytwornic wykonanych przez nich
samych dla wtasnego uzytku, tylko w pojedynczych
wypadkach sg w stanie przedstawi¢ rysunki, nadajgce
sie do rozpatrzenia, natomiast w ogromnej wiekszosci
wypadkéw stanowi to dla nich nieprzezwyciezone trud-
nosci z braku wiadomosci technicznych, jak to mielismy
juz sposobno$¢ o tem sie przekonaé.

Dla oSwietlenia strony prawnej zaznaczamy, iz
w naszych dzielnicach zaSadnn-zo obowiazujg przepisy
niemieckie z r. 1913; natomiast Ministerstwo Przemystu
i Handlu upowaznito nas do stosowania poszczegélnych
ustepéw przepiséw z 1923 r.,, odpowiadajagcych nowo-
czesnym postepom w technice, oraz dla utatwienia
sprawy legalizacji pracujacych wytwornic chwilowo
przelato na Stowarzyszenie dozoru kottéw w Poznaniu
wspdlnie ze Stowarzyszeniem dozoru kottéow w Kato-
wicach — funkcje (istniejgcego w Niemczech) Wydziatu
acetylenowego. Przyjete przez nas uzupetnienia z prze-
pisbw 1923 r. stanowig: a) w dziedzinie prawno -tech-
nicznej szereg utatwien i udogodnien przy stosowaniu
wytwornic, szczeg6lnie dla celéw technicznych (war-
sztatowych): b) w dziedzinie konstrukcyjno-technicznej -
n ektére obostrzenia wywotane wymogami postepu,
szczegOlnie dla zabezpiecznikow wodnych. Natomiast
przepisy niemieckie z 1923 r. w zadnym wypadku nie
moga by¢ wykorzystane dla dopuszczenia w Polsce
konstrukcji wytwornic, zakazanych prawie we wszyst-
kich krajach Europy (wytwornice wysokiego ci$nienia).

Dla podkres$lenia naszego stanowiska w tej spra-
wie zaznaczamy, ze obecne trudnos$ci przy legalizacji
wytwornic sg wywotane wytgcznie wing witascicieli
tych wytwornic, ktdrzy nie stosowali si¢ do § 1 obo-
wigzujgcych przepis6w w sprawie urzedowego zgtosze-
nia posiadanych aparatéw, za$ nieznajomo$¢ obowig-
zujacych przepiséw nie moze im stuzy¢ za usprawiedli-
wienie, poszczegdlne bowiem osoby, ktére zgtaszaty
swoje aparaty, majg juz takowe zalegalizowane. Nato-
miast ~“towarzyszenie nasze dazy do przyjscia z pomo-
cg zaréwno wtiascielom wytwornic, jak i krajowym
producentom osprzetu acetylenowego, jednakze jest to
mozliwe jedynie w granicach posiadanych przez nas
uprawnien.

Z powazaniem
Stowarzyszenie Dozoru Kottéw
w Poznaniu.

Spawanie na Wystawie Morskiej.

Na Wystawie Propagandowej ,Polskie Morze
i Ziemia Pomorska" w Warszawie, ktéra odbyta sie
W miesigcu mai—czerwiec, p. Henryk Bryskier, cztonek
naszego Stowarzyszenia otrzymat medal srebrny,
za wystawione eksponaty i rozw6j spawalnictwa
w Polsce.

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

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

Warszawa, Zelazna 56, tel. 322-00.



TYLKO

37 zt. 50 gr

WYNOSI OPLATA ZA

KURS SPAWANIA
| CIECIA METALI

W WARSZAWIE

zorganizowany przez

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania
I Ciecia Metali w Polsce

I Instytut Przemystowo - Rzemieslniczy
przy Muzeum Przemystu i Rolnictwa w Warszawie

Kurs obejmuje 20 godz. wyktadow i 40 godz. ¢wiczeh. Czas trwania

kursu 4 tygodnie. Catkowitg optate nalezy wptacaé przy zapisie.

Pierwszy kurs przy znizonej optacie rozpocznie sie dnia 3 listopada
b. r. w sali szkolnej przy ul. Grochowskiej 52 (fabryka Perun).
Zapisy i informacje w biurze Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce, Warszawa, ul. Hortensji 6, tel. 209-73.



I Franuszek Wagner | S- ka I

ZAKLADY MECHANICZNE | FABRYKA TLENU

« ZALOZONA w 1878.
L6dz, ul. Zeromskiego 94

DEPESZE ,WAGNERKO"

TELEFON ZBIOROWY N~ 19829.
STACIJA KOLEJOWA

tODZ — KALISKA
E POLECAMY.: =
~ TLEN techniczny i medyczny o 99%1% czysto$ci. WYTWORNICE ACETYLENOWE, E
= PALNIKI do spawania i ciecia tleno-acetylenowego. ZAWORY redukcyjne z manome- Z
5 trami do tlenu. BUTLE STALOWE do tlenu i zawory do butli. KARBID. PALECZKI =
3 zeliwne z wysoka zawartoscig krzemu. DRUT KUTY specjalnie zarzony na weglu ZJ
— drzewnym, w kregach i sztabkach. PROSZKI DO SPAWANIA. ﬁ
| DZIAL INSTALACYINY WYKONYWA: =
Z OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systemow dla domoéw mieszkalnych, fabryk, E
E teatrow, szkoOt, szpitali, oranzerji etc. WODOCIAGI 1 KANALIZACJE dla domow, —
= fabryk etc. URZADZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOZAROWE dla fabryk. PRZE- E
E WwWODY RUROWE dla kottéw i maszyn dla wysokiego ciénienia i przegrzanej pary. E
E Masowa fabrykacja kuto-zelaznych RUR ZEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie- z
E trznych do ogrzewan centralnych. E
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W SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODA S

SANDWICH >

jest najracjonalniejszem rozwigzaniem przy stosowaniu pragdu zmiennego
tréjfazowego, gdyz osigga sie roéwnomierne obcigzenie trzech faz.

zapewnia zwigksza
oszczednosci szybkos¢
dochodzace spawania

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE



DZIAL
POSREDNICTWA PRACY

WYDSIWHIETWEI BIURU LEHTRAILHEGO
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INZYNIER-MECHANIK, obznaj L "&TJQ-'FACI)TE E[I)\IEE LéTSODU%l;(RYE_
miony z konstrukcjami spawanemi ”

poszukuje pracy w przemys$le ma- COUPAGE

szynowym. taskawe oferty prosze par R. GRANJON ET. P. ROSEMBERG
kierowaé¢ do Administracji. CENA 5 Zt.

SPAWACZ wykwalifikowany, 2. ,SOUDURE ELECTRIQUE
wtasciciel wlasnego warsztatu z po- alLARC ET SES

wodu kryzysu likwidujgc warsztat, APPLICATIONS"

poszukuje pracy. Aparat moze od- ar MAURICE LEBRUN

stgpi¢. taskawe oferty prosze Kkie- pCENA 6 7t .
rowaé pod adresem: Stanistaw Cze- . (w oprawie)
chowski, poczta Grabowiec Lubelski. 3 CONSTRUCTIONS METALLI-

INZYNIER LADOWY 1z 3 letnig

QUES SOUDEES. CALCULS

ET APPLICATIONS.

par M. A. GOELZER

CENA 4 Zt.

praktyka, byty starszy asystent Po-
litechniki przy katedrze budowy mo-
stow, po powrocie z 5 cio miesiecz-
nych studjow specjalnych, w dziale
spawania i jego zastosowania do
wzmacniania starych inowych kon-
strukcji zelaznych w Paryzu, poszu-
kuje odpowiedniej posady. Ltaskawe
oferty prosze kierowa¢ do Administr.

Sq do nabycia w biurze Sto-
warzyszenia dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Melali w Pol-
sce Warszawa, ul. Hortensji 6.

Wydawnictwa Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania I Ciecia Metali w Polsce:

Dr. Alfred Sznerr: ,,PodreczniK Spawania i Ciecia Metali

przy pomocy ptomienia acetyleno-tlenowego” Tom 1.
Materjaty i Urzadzenia.
334 str. 152 rys. Cena 5 zt. 50 gr.
Naktad witasny, Warszawa 1929.
inz. Piotr Tutacz: ,Spawanie i Ciecie Metali**
203 str. 98 rys. 6 tab. Cena 9 zt. 50 gr.
Naktadem ksiegarni Ludwika Fiszera. Lt6dz—Katowice, 1928.
Inz. J. Biernacki i inz. K. Nadolski: ,,PodreczniK Spawacza"
260 str. 206 rys. Cena 6 zt.
Naktad wtasny, 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 zit.

Naby¢ mozna w biurach Stowarzyszenia w Warszawie — Hortensji (3
w Katowicach — Zielona 7, we Lwowie — Bourlarda 5, w Poznaniu — Stary
Rynek 59/60, oraz w Ksiegarni Technicznej w Warszawie—ul. Czackiego 3/5.



