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Spawanie acetylenowo-tlenowe w Konstrukcjach stalowych

Napisat inz. Piotr Tutacz

Przy ocenie rozmaitych materjatéow kon-
strukcyjnych poréwnujemy w pierwszym rzedzie
ich wytrzymatos¢ oraz ciggliwosc¢.

Nawet najprostsze konstrukcje moga pod-
lega¢ obcigzeniom bardzo skomplikowanym
i wyzszym, niz to przyzwyczajeni jesteSmy
przyjmowaé¢ w naszych uproszczonych zatoze-
niach przy obliczeniach wytrzymatosciowych.
Obliczenia te nie uwzgledniajg zazwyczaj miej-
scowych naprezen dodatkowych, kiére niejedno-
krotnie osiaggnag¢ moga wysokie wartosci.

Naprezenia dodatkowe wywotane zazwy-
czaj nieuwzglednionemi momentami zapiecia
w konstrukcjach kratowych, niedoktadng obrob-
ka elementéw kraty lub wreszcie obcigzeniami
przypadkowemi, w czasie montazu, obnizaja
praktyczng warto$¢ ogolnego wspotczynnika bez-
pieczenstwa, przez ktéry w zasadzie uwzglednia
sie wylgcznie ewentualne btedy materjatowe.
Wspétczynnik ten powinien by¢ zalezny od cig-
gliwosci materjatu. Przy materjatach ciagli-
wych, dzieki odksztatceniom statym materjatu
w tych miejscach, gdzie naprezenia sa najwie
ksze, nastepuje wyrdéwnanie naprezen w roznych
czesciach konstrukcji. Konstrukcja taka, defor-
mujac sie stosownie do istniejacych naprezen,
przystosowuje sie niejako do najbardziej skom-
plikowanego obcigzenia, jakiemu podlega¢ moze.

Przy materjatach twardych i kruchych mo-
ze sie natomiast okazac, iz przyjety normalny
wspotczynnik bezpieczenstwa jest niewystarcza-
jacy, gdyz wyr6wnanie naprezen, wobec braku
wydtuzen, nastgpi¢ nie moze.

Jezeli o wszystkich materjatach konstruk-
cyjnych w ogélnosci powiedzie¢ mozna, ze cig-
gliwos¢ jest najcenniejszg ich wiasnoscig, to
w znacznie wiekszej mierze odnosi sie to rowniez
do spoiwa, jakiem rézne czesci konstrukcji sag
wzajemnie potgczone.

Prof. L. J. Vandeperre 1z Uniwersytetu
w Brukseli, przeprowadzit swego czasu ciekawe
studja nad zachowaniem sie potgczehn spawa-
nych stalowej konstrukcji, w zaleznosci od cia-
gliwosci spoiny*).

Prof. Vandeperre rozpatruje miedzy inne-
mi zachowanie sie najczesciej spotykanych po
taczen spawanych, wykonanych zapomocag spoin
czotowych i bocznych. Spoiny czotowe daja
juz przez swa forme bardzo mate odksztatce-
nia przed zerwaniem, dlatego spoina ich po-
winna by¢ ciagliwa. Przy spoinach bocznych
rozktad naprezen nie jest jednakowy w catej
spoinie, jak to dla uproszczenia przyjmujemy
w obliczeniach; np. w spoinach bocznych, kt6-
remi przymocowany jest do wezta pret rozcig-
gany kratownicy, najwieksze naprezenia wystg-

,Coinite d’Ktudes de

*) Referat wygtoszony w
Industriels"”, 13

la Soci6té Helge des Ingo6nieurs et
stycznia 1931 r.

pia na poczatku spoiny, gdzie pret przechodzi

w wezet, a wiec na krawedzi wezta.

Przy materjale wytrzymatym, ale kruchym,
naprezenia, jakie wystepuja na poczatku spoiny
moga przekroczy¢ granice wytrzymatosci ma-
terjatu, i wobec braku wydtuzen, nastgpi¢ moze
w tem miejscu czeSciowe zerwanie spoiny, kté-
re rozprzestrzeniaé¢ sie bedzie coraz dalej.
Przy spoinie ciagliwej nastgpi w tym wypadku
odksztatcenie trwate po przekroczeniu granicy
ptynnosci, wskutek czego wyrdéwnuja sie cze-
sciowo naprezenia wewnetrzne w spoinie.

Przy spoinie bardziej ciaggliwej naprezenia
maksymalne sg wiecej zblizone do naprezen
przecietnych, ktére przyjmujemy w obliczeniu
wytrzymatosci szwu.

Przy kombinowaniu spoin bocznych z czoto-
wemi wytrzymato$¢ ogdlna jest mniejsza o okoto
10 —20% od sumy wytrzymatosci oddzielnie spoin
bocznych i spoiny czotowej, gdyz w spoinie czoto-
wej, ktora nie daje znaczniejszych deformacji
przed zerwaniem, wystepujg naprezenia znacznie
wieksze, jak w spoinach bocznych, gdzie odksztat-
cenia juz przez swg forme sg wieksze. Jednak
przy spoinie mato ciagliwej, wytrzymatos$¢ ogél-
na moze sie bardzo znacznie zmniejszy¢, gdyz
calg site przenosi spoina czotowa i moze sie
zerwac¢ przed znaczniejszem obcigzeniem spo-
iny bocznej Jezeli wigc w tym wypadku przyj-
mujemy w obliczeniu jednostajny rozktad na-
prezen, usprawiedliwi¢ to mozemy jedynie przez
zastosowanie spoiny bardzo ciagliwej. Podob-
nie zachowujg sie spoiny przy wystepowaniu
sit ubocznych, nie uwzglednionych w rachunku,
jak np. dodatkowych momentéw zapiecia, wsku-

tek niedoktadnos$ci wykonania, obcigzen przy-
padkowych przy montazu i t. p. Naprezenia
dodatkowe sg powodem tego, ze nawet kon-

strukcje zaprojektowane jako statycznie wyzna-
czalne uwaza¢ nalezy w rzeczywistosci za sta-
tycznie niewyznaczalne.

Konstrukcje statycznie niewyznaczalng mo-
zna poréwnacé¢ do ciezaru zawieszonego na dru-

tach, ktoérych ilos¢ réwna sie ilosci niewiado-
mych plus 2 lub 3, zaleznie od ilosci wymia
row, a wiec zaleznie od tego, czy rozchodzi

sie o uktad ptaski czy przestrzenny.

Jezeliby sie zerwat najstabszy z tych dru-
téw (materjat twardy) inne druty beda nadmier-
nie naprezone — tak, ze moze zerwac sie row-
niez drugi i kolejno nastepne i to z powodu
btedu materjatlowego w jednem miejscu.

Przy drutach z metalu miekkiego i ciagli-
wego, W najstabszych nastgpi, zamiast zerwania,
odksztatcenie trwate, co pozwoli przenies¢ ob-
cigzenie na pozostate druty, zanim najstabszy
sie zerwie. Dzieki ciaggliwosci nastepuje wiec
wyrdéwnanie czesciowe naprezen we wszystkich
drutach.
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Jako najprostszy przyktad — do ktorego
zastosowa¢ mozna porownanie referenta —

wezmy ciezar np. lampy wiszacej, zawieszonej
na 4 drutach. Wskutek niedoktadnosci obrobki
druty te nie beda idealnie tej samej dtugosci,
tak, iz ciezar caly przy materjatach twardych
nies¢ bedzie tylko drut najkrétszy, ktory przy
braku ciggliwosci musi sie zerwaé, o ile prze-
kroje drutow zostaty obliczone przy wspotczyn-
niku pewnosci réwnym 4, nawet bez wystgpienia
btedéw materjatowych. Przy materjatach twar-
dych i nieciggliwych zerwie sie nastepnie ko-
lejno reszta drutéw.

W podobnym wypadku, przy materjale cig-
gliwym nastapig w najkrotszym drucie odksztat-
cenia trwate, dzieki ktéorym reszta drutéw be-
dzie wspoétdziatata. Na tem witasnie polega
zdolnos$¢ przystosowania sie materjatéw ciagli-
wych w konstrukcji do faktycznego obcigzenia.

Z ciekawego referatu prof. Vandeperre
wynika jasno, jak wielkie znaczenie posiada
ciggliwos¢ wzglednie wydtuzenie spoiny dla

pewnosci catej konstrukcji stalowej.

Jak powszechnie wiadomo, przy spawaniu
elektrycznem tukowem, jedynie drogie elektro-
dy powlekane mogg spetni¢ ten warunek, nato-
miast spoina acetylenowa wykonana nawet zwy-
czajnym drutem zelaznym posiada zawsze bar-
dzo dobre wydtuzenia.

Mimo tego spotykamy sie przewaznie
z pogladem, ze przy spawanych konstrukcjach
stalowych mozna stosowa¢ jedynie spawanie
elektryczne tukowe, gdyz przy spawaniu acety-
lenowo tlenowem wystepujg wieksze deformacje
materjatu oraz wieksze naprezenia termiczne
po spawaniu.

Poniewaz przy spawaniu tukowem gotemi
elektrodami nie mozna w zadnym wypadku
osiggna¢ wymaganego wydtuzenia spoiny, a spa-
wanie elektrodami powlekanemi zwieksza nie-
pomiernie koszt wykonania, warto zastanowic
sie nad tem, czy i pod jakiemi warunkami
mozna zastosowaé¢ w konstrukcjach stalowych
spawanie acetylenowo tlenowe.

Przedewszystkiem, jak nowe badania wy-
kazujag,— po spawaniu acetylenowem nie wy-
stepuja znaczniejsze naprezenia termiczne, sg
one nawet mniejsze, jak przy spawaniu tuko-
wem, wskutek tagodniejszego spadku tempera-
tury w materjale obok spoiny. Jezeli chodzi
za$s o deformacje materjatu spawanego nalezy
pamieta¢, ze wystepujg one réwniez przy spa-
waniu tukowem i jakkolwiek sg one mniejsze
niz przy spawaniu palnikiem, to jednakowoz
skompensowanie ich jest o wiele trudniejsze
i nieraz dopiero dodatkowe zastosowanie pal-

nika moze im zapobiec Ilub je usungé. Przy
spawaniu acetylenowem kompensata tych de-
formacji jest znacznie wygodniejsza, wymaga

jednak odpowiedniej znajomos$ci rzeczy.

W wiekszosci wypadkéw wystarczy spa-
wanie symetryczne, t. j. albo jednym palnikiem,
o ile spoina lezy w osi symetrji wezta, Ilub
dwoma palnikami z obydwu stron osi symetrji.
Czasem wystarczy uzy¢ drugiego palnika tylko
do podgrzewania. W ostatecznym razie mozna
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tez palnikiem prostowa¢ lub doginaé¢, odpowie-

dnio do potrzeby, zdeformowane elementy.
Tych prac nie da sie wykona¢ tukiem elek-
trycznym, nawet przy zastosowaniu elektrody
weglowej, gdyz ilos¢ doprowadzanej energji

cieplnej jest ograniczona wielkoscig zespotu.

Bardzo czesto zapobiec mozna deforma-
cjom przez odpowiednie przygotowanie pracy,
podobnie jak postepujemy przy zgrzewaniu ga-
zem wodnym rur i zbiornikéw, stosujac roz
chylenie brzegéw blach i t. p.

Ciekawy przykiad takiego zastosowania
podat inz. Greger*), przy opisie wykonanej hali
sktadowej dla jugostowianskiej fabryki zwigzkéw
azotowych w Ruse.

Poniewaz pozar zniszczyt cze$¢ drewnia-
nych magazynow fabryki, chodzito o mozliwie
szybkie wybudowanie nowych hal w konstruk-
cji stalowej. Dostawe otrzymata pewna firma
austrjacka, poniewaz oferujgc konstrukcje spa-

Rys. 1.

Widok gotowej konstrukcji hali magazynowej
spawanej acetylenem.

wang mogta znacznie skréci¢ termin wykonania
i mimo cta poda¢ cene znacznie nizszg od firm
miejscowych, ktére oferowaty konstrukcje nito-
wang. Dostawa ta obejmowata szkielety dwdch
hal o rzucie 87 X 25 m. i 11 X 25 m. Ciezar
catej konstrukcji wynosit 91 ton. Na konstruk-
cje szkieletu sktadaty sie gidéwnie wigzary da-
chowe o rozpietosci 25 m. oparte na stupach
(rys. 1). Obliczenia wszystkich potgczen spa-
wanych przeprowadzono wedtug przepiséw Nie-
mieckiego Komitetu Normalizacyjnego D. I. N.
4100. W czasie budowy i po jej wykonaniu
przeprowadzono komisyjnie wszelkie wymagane
préby z bardzo dobremi wynikami.

Szczeg6ty konstrukcyjne nie odbiegajg
znacznie od spotykanych najczesciej wzoréw.
Wszystkie potgczenia wykonane sg zapomocg
spoin przewaznie pachwinowych o $redniej gru-
bosci 8 mm. Prosta ta konstrukcja przedsta-
wia sie bardzo korzystnie pod wzgledem dtu-
gosci spawania na 1 tone.

O ile przy konstrukcjach
dtugo$¢ spoiny mniejwiecej 10 mm. grubosci

*) Journal de la Soudure, Nr. 3 1932 r.
Szwajcarskiego Zwigzku Acetylenowego.

Organ

szkieletowych
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wynosi 10 — 15 mb. na jedng tonne, to w da-
nym wypadku mozna bylo ilos¢ te ograniczyc
do 4,4 m. na tonne.

Budowe te charakteryzuje doktadne opraco-
wanie wszystkich szczegétow konstrukcyjnych
oraz szczeg6tow wykonania przez biuro kon-

Rys. 2.
Konstrukcja stupa.

strukcyjne. Wszystkie prawie potgczenia wyko-
nane sa na stupach i wiezarach w pozycji le-
zacej, jedynie potaczenia wiatrownic spawano
po ustawieniu konstrukcji. Gtéwne potaczenia
montazowe wykonano na Sruby.

r

3
/'m
_ 4 |
Rys. 3.
Ugiecia wstepne — dla unikniecia deformacji

belek spawanych.

Rys 2 przedstawia gtowice stupa bocznego
z widoczemi otworami na S$ruby, oraz stope,
spawang spoinami przerywanemi.

Przy tych spojeniach nie wystepowaty zad-
ne deformacje, poniewaz wykonane byly na
koncach belek. Inaczej przedstawia sie rzecz
przy spawaniu w $rodku belki. Rys. 3 przedsta-
wie nam deformacje, jakie wystepuja w tym
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wypadku. Przy nagrzewaniu jednostronnem pasa
goérnego belki | owej, pas ten pod wpitywem
ciepta wydtuza sie wskutek czego cata belka
wygina sie w gore, jak przedstawia szkic 2.
Wskutek tego w dolnym zimniejszym pasie ist-
niejg naprezenia, starajace sie wyprostowac bel-
ke. Naprezenia te powodujg cze$ciowy zgniot
materjatu plastycznego w pasie gérn\m, wsku-
tek czego po spawaniu, gdy gérny pas kurczy
sie przy ostyganiu, belka wygina sie w przeciw-
nym Kierunku.

Belke tak wygieta mozemy wyprostowac
palnikiem, nagrzewajac ja odpowiednio z dru-
giej strony. GdybysSmy w czasie spawania og-
rzewali rownomiernie oba pasy, a wiec gérny
i dolny dwoma palnikami — jak to ma miejsce
przy spawaniu symetrycznem — deformaciji tej
nie bytoby wcale.

Jest jeszcze inny, prosty sposob unikniecia
deformacji, a to przez odpowiednie zapiecie bel-
ki, jak to przedstawia rys. 3 szkic 5. Przy pe-
wnem doswiadczeniu bardzo tatwo jest dobracé
odpowiednie wygiecie belki przed spawaniem,
azeby po spawaniu belka pozostata catkiem pro-
sta.
budowie korzystano bardzo
Na rys. 3 szkic

Przy opisanej
czesto z tego wtasnie sposobu.

Kjs.i.
Zapinanie belek przy spawaniu wiezaréw dachowych
w miejscach ,,A*“ ,B*“ i ,,C".

5, widzimy zapiecie krokwi przy spawaniu tapek
na taty. Cyfry umieszczane nad tapkami ozna-
czaja kolejnos$¢ spawania. Przy takiem zapieciu
wykonano wszystkie spojenia tapek. Po rozluz-
nieniu Srub zaciskowych krokwie byty catkiem
proste.

Na rys. 4 przedstawiony mamy sposoéb
zapinania belek przy spawaniu potéwek wieza-
row dachowych.

Zastosowano tutaj spawanie dwoma pal-
nikami z obydwo6ch stron, przyczem spawanie
rozpoczyna sie w jednym punkcie, ktéry pod
dziataniem dwéch palnikéw szybko sie rozgrze-
wa, nastepnie posuwa sie ono z dwuch stron
w jednym Kkierunku, poniewaz jeden ze spawa-
czy spawa w lewo, a drugi w prawo- W ten
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spos6b osiggna¢é mozna dobre wykorzystanie
energji cieplnej i mniejsze zuzycie gazow.

Zapinanie belek uskuteczniono w bardzo
prosty sposé6b, na torze kolejowym, przymoco-
wujac do szyny korce belek i podktadajac
w miejscu spojenia stupek o wysokosci 60—70
mm.

Calg prace wykonato dwuch spawaczy
w przeciaggu 4 ch tygodni i to podczas zimy,
w czasie opaddw S$nieznych, przy temperaturze
wahajgcej sie okoto 0°.

Zuzycie materjatu byto przytem nastepujace.
Przeliczajac catkowia ilo$¢ acetylenu, karbidu
i tlenu na 1 m. spoiny pachwinowej 8 mm. gru-
bosci — otrzymamy zuzycie acetylenu 1,6 m3
itlenu 1,75m3 Przy ocenie tego zuzycia musimy
uwzglednié, ze rozchodzi sie tutaj o spoiny
pachwinowe, wymagajgce wiecej energji cieplnej
od spoin stykowych, oraz, ze wykonano wielka
ilos¢ spoin krotkich, ktére dla zuzycia gazéw
sg szczegblnie niekorzystne ze wzgledu na po-
czatkowe rozgrzewanie materjatu.

Przeliczajagc efektywny czas pracy spawa-
czy, zuzyty wytacznie do wykonania spoin bez
wliczenia w to przygotowania oraz ciecia ma-
terjatu, otrzymamy na 1 mb spoiny 1 godz.
pracy. Jest to rowniez wynik korzystny. Catko-
wite koszta spawania i ciecia przy konstrukcji
z uwzglednieniem normalnych Kkosztéw gazow,
materjatu dodatkowego, robocizny, obcigzen so-
cjalnych i t. d. wynosity okoto 12% ogdlnych
kosztéw witasnych, zmontowanej i pomalowanej
konstrukcji zelaznej.

Wykonanie tej budowy zapomocg spawania
acetylenowego jest tembardziej znamienne, iz
nie mozna w tym wypadku przypisa¢ tego bra-
kowi na miejscu pradu elektrycznego, gdyz
rozchodzi sie—jak wiadomo— o fabryke zwigz-
kow azotowych, ktoéra musi rozporzadza¢ zna-
czng iloscia energji elektrycznej. Raczej przy-
ja¢ nalezy, iz przy bardzo rygorystycznych wa-
runkach odbioru — jakie zgéry zamawiajgcy na-
rzucit: D. 1. N. 4100 — pozostata dostawcy
alternatywa wykonania budowy tej badZ to elek-
trodami powlekanemi, ktére jedynie moga wy-

CIECIE METALI 83

petnia¢ wymagane warunki w odniesieniu do
wydtuzenia, lub tez zastosowania spawania acety-
lenowego, ktére pod wzgledem wydtuzenia daje
dotychczas niezawodne i bezkonkurencyjne wy-
niki.

Przyktad ten jest dla nas bardzo poucza-
jacy. Abstrahujgc bowiem od trudnos$ci, z jakiemi
spotykamy sie bardzo czesto, przy nowych bu-
dowlach spawanych elektrycznie, a potgczonych
gtéwnie z dostawag pradu, ktéra wymaga nieraz
zainstalowania nowych transformatoréw, na miej-
sce zbyt przecigzonych lub o innem napieciu, bu-
dowy linji i t. p. — spawanie tukowe przy zastoso-
waniu elektrod powlekanych jest kosztowne i nie
moze w zadnym wypadku konkurowaé ze spa-
waniem acetylenowo -tlenowem, do ktérego
wszystkie potrzebne urzadzenia, narzedzia i ma-
terjaty wyrabia sie w kraju.

Die Azetylenschweissung im Stahlbau.

Id der SchweissuDg von Stahlbauen bezitzt die
Dehnbarkeit des aufgetnigenes Metalles eine sehr grosse
Bedeutung.

Da man bei der Liehtbogenschweissung die
verlangte Dehnbarkeit nur bei Anwendung von umhiill-
ten Elektroden, die sich sehr teuer stellen, erlangen
kann. empfiehlt der Autor die Verwendung die Azety-
lenschweissung, die mit ge«5hnlichem Zusatzmaterial
Nahte von verlangten Dehnbarkeit gibt. Sie ist darum
mehr oekonomisch Ais Beispiel beschreibt der Ver-
fasser die autogen geschweisste Konstruktion in Ruse
(Jugoslavien) und gibt die Massnahmen an. welche
angewendet wurden on das Verziehen und die sch8d-
lichen Spannungen zu vermeiden.

Soudure Oxy-Acetylenique
dans les constructions en acier.

En se basant sur I'importance de la ductilite du
metal d’apport dans les assemblages soudes ZTauteur
preconise Femploi de la soudure oxyacetylenique dans
les constructions soudees en acier. C’est seulement
avec les electrodens enrobees, dont le cout est tres
cher, qu’on peut obtenir des soudures egales en ducti-
lite avec les soudures au chalumaau. Le proced¢
oxyacetylenique dans be cas est plus economique.
Comme exemple l'auteur cite la construction soudee
en Yougoslavie, a Ruse, et decrit les mesures appliquees
pour remedier aux tensious internes creees par le
retrait.

(621.791 -f 621.884):66.02.
1000 stéw —H- 7 rys.

Spawanie czy nitowanie
w budowie aparatow chemicznych?

Przy konstrukcji-aparatéw i czesci maszyn
dla przemystu chemicznego nalezy oprécz wy-
magan wytrzymatosciowych i bezpieczenstwa
zwréci¢ specjalng uwage na warunki odpor-
nosci na korozje. Badania zjawisk korozji wy-
kazywaty, ze zjawiska te sg zalezne od wiel-
kosci naprezen w materjale oraz od intensyw-
nosci wptywow chemicznych. Pory, zuzle, gwat-
towne zmiany przekrojow, nitowanie oraz nie-
witasciwie wykonane spoiny sg zrédiem poten-
cjatow oraz naprezen. Pod wpitywem zmiennych

obcigzen przy roéwnoczesnem wspétdziataniu
czynnikéw korodujacych znacznie obniza sie
odporno$¢ materjatlu na korozje.1) Miejscem

najtatwiej ulegajacym korozji jest szew nitowany,
przyczyny czego nalezy szukac¢ w istnieniu znacz-
nych naprezen. Wielkosci naprezen nitéw okresla-
ja doswiadczenia R. Baumann’a.2) Wyniki tych do-
Swiadczen wykazuja, ze naprezenia w trzonie
nita coprawda nie zawsze dosiegaja granicy
ptynnosci, lecz sa jej bardzo bliskie. Zbyt duze
sity sciskajgce powodujg tez czesto zgniot ma-
terjatu blachy, co znow przyczynia sie do na-
prezen w szwie nitowym.

) Por. Stahl u. Eisen,1930, Nr. 20, str. 705.
* R. Baumann, V. D. I. 1912, str. 1890.
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Przy przeciazonych potgczeniach nitowa-
nych wystepujg w okolicy nitéw, wzdtuz prze-
biegu linji sit, wyzarcia silniejsze, niz w pozo-
statych czesciach blachy. Rys. 1 przedstawia
linje sit, wystepujagce w szwie nitowym oraz
silnie wyzartg czes$¢ plaskownika ze zbiornika
kwasu, podobienstwo przebiegu linij sit i korozji
jest uderzajace. Rys. 2 przedstawia potaczenie
nitowane mieszalnika dla kwasow, przyczem
blacha go6rna jest dobrze wyzarzona, blacha

Rys. 1
Linje sit wyzarcia w szwie nitowym.

dolna za$ jest w stanie surowym. Widaé¢ do-
tadnie, ze korozja w szwie nitowanym jest wie-
ksza jak w materjale blach, co nalezy uwazaé
za skutek wiekszych naprezen w szwie. Gorna,
zarzona blacha wykazuje tylko nieznaczne wy-
zarcia i nie ujawnia $ladéw korozji rowkowej,
wystepujacej wzdtuz linij sit. Blacha dolna wy-
kazuje silng silng korozje rowkowa, podobnie jak

Rys. 2.
Poréwnanie korozji w szwie i w peinej blasze.

szew nitowany. Na rys. 3 uwidocznione sg linje

sit w tych blachach po wytrawieniu odczynni-
kiem Fry’a.
Inng postacie korozji, bedacej skutkiem

zbyt wielkich naprezen jest korozja miedzykry-
sztatlowa, wystepujgca w obecnosci tugu sodo-
wego, azotanéw wapniowych, sodowych i amo-
nowych. Zjawisko to w ostatnim dziesigtku lat
czesto byto omawiane w literaturze fachowej5).

R. Baumann, Protokoll des Int. Verb.der
pfkes9eUiberwachungsvereine Chemnitz 1914 str. 60;
Bayr. Rev. 192S, Nr. 15. Speisewasserplege Vcreinigung
der Grosskesselbesitzer e. V.1926. M. Urlich, Hayr. Rev
Ver. 1930, Nr. 2—9.
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Specjalng oznaka przy tej korozji jest przebieg
rys wzdtuz granic komorek, rys. 5 Wielkosc¢
korozji miedzykrysztatowej zalezy od stezenia

tugu, wysokosci temperatury i czasu oddziaty-
Rys. 3.
Przebieg linji sil w blachach z rys. 2.
wania, jak rowniez od wielkosci naprezen we-
wnetrznych.

Rys. 4 przedstawia przekroj nita, wyjetego
ze szwu warnika dla tugu. Gtéwka jest urwana,
a trzon wykazuje znaczng ilos¢ peknie¢ mie-
dzykrysztatowych. Rys. 6 pokazuje, do jakiego
stopnia dochodzi korozja miedzykrysztatoua
w potgczeniach nitowanych.

Korozje rowkowe i miedzykrysztatowe
wystepujg w przemysle chemicznym bardzo cze-
sto i z wystapieniem ich powinno sie liczy¢ juz
przy projektowaniu konstrukcji. Korozje wyste-
puja nietylko przy zelazie zlewnem: obrébka
na zimno i przecigzenie doprowadza n. p. w wy-
padku aluminjum i miedzi réwniez do zwiekszo-

nej korozji i przedwczesnego zniszczenia.
Rys. 4.
Przekr6j nita, wyjetego z warnika do tugu.
Dam- Typowe wypadki korozji opisane powyzej,

wykazujg, ze nitowanie do potgczen na wyro-
bach przemystu chemicznego nie nadaje sie.
Zatem jest bardzo pozadane, aby chemicy, kon-
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struktorowie i wytwoércy aparatow chemicznych
zapoznali sie gruntownie z postepami techniki
spawania. Spawanie znajduje coraz szersze za-
stosowanie w budowie aparatow chemicznych
i z powodu taniosci wykonania, oraz z powodu

Rys. 5.

Korozja miedzykrysztatlowa pod dziataniem tugu
sodowego.

coraz wzrastajacego zaufania do odpowiednio
wykonanych prac spawalniczych. Dobrze wyko-
nane potgczenia spawane posiadajg prawie te
same witasnosci mechaniczne oraz te samg od-
pornos¢ na korozje, co pierwotny materjat apa-
ratu.

Jako najkorzystniejszy spos6b wykonania
zbiornikéw na kwasy, warnikéw dla tugu, pa-
rownikéw i t. p. nalezy uwaza¢ spawanie na
gazie wodnym. Spawanie na gazie wodnym jest
procesem, przy ktérym czesci tagczone wyzarza
sie i po specjalnem przygotowaniu spawa przez

Rys. 6.
Korozja miedzykrysztalowa w potgczeniach nitowych.

kucie. Przy tym procesie nie wprowadza sie
do spoiny obcego metalu. Dzieki kuciu i wyso-
kiej temperaturze osigga sie Sciste potgczenie
oraz budowe drobnoziarnistg. Gotowa konstru-
kcja podlega wyzarzeniu w piecu i mozna ja
uwazaé¢ za catkowicie wolng od naprezen we-
wnetrznych. Zatem brak jest tych wszystkich
czynnikow, ktére powodujg korozje.

Procz zelaza zlewnego proces ten stosuje
sie rowniez przy spawaniu aluminjum i niklu.
Réznica polega wtedy jedynie na wysokosci
temperatury oraz zastosowaniu gazu jako zrod
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ta ciepta. Jednak w wypadku aluminjum proces
ten nie osiggnat takiego znaczenia, jak spawanie
zelaza zlewnego na gazie wodnym. Spawanie
acetylenem aluminjum posiada, szczegélnie po
uszlachetnieniu przez kucie na zimno i wyza-
rzenie rownie wysoka wytrzymatos¢ i odpornos¢
na korozje, tak ze oba procesy gwarantujg ro-
wng pewnos$¢. Spawane na gazie wodnym kon-
strukcje z czystego niklu sg rownie petnowar-
tosciowe, jak zelazne i aluminjowe.

Jest obecnie rzeczg powszechnie uznana,
ze w budowie aparatow dla przemystu chen i-
cznego stosowa¢ nalezy jedynie nalezycie wy-
zarzone materjaty. Spawanie acetylenowo-tle-
nowe daje z tego powodu tak dobre wyniki, ze
proces ten umozliwia przez przekucie spoiny
na goraco uszlachetnienie jej pod wzgledem
budowy i usuniecie zawartosci zuzla i gazow
do tego stopnia, ze nie da sie stwierdzi¢ god-
nej uwagi roéznicy miedzy spoing i materjatem
podstawowym.4)

Konstrukcja zbiornika spawanego na wysokie cisnienie.

Duze praktyczne znaczenie posiada jedno-
czesne spawanie z obu stron. Zalety tej metody
stanowig: szybsza praca, ochrona wewnetrznej
strony blachy przed dziataniem tlenu atmosfe-
rycznego, gtadka powierzchnia szwu po stronie

wewnetrznej i usuniecie mozliwos$ci niedosta-
tecznego przetopienia materjatu-
Jak wiadomo, wystepuje przy ostyganiu

spoiny skurcz, ktéry moze by¢ wyréwnany przy
stosowaniu blach o wolnych koncach przez po-
zostawienie odpowiedniego rozchylenia.
Przekucie spoiny na gorgco przyczynia
sie do dalszego wyrownania naprezen.
Poniewaz w chemicznym przemysle spo-
tykane sg przewaznie przekuwane spoiny pod-
tuzne i obwodowe, zapewniajg one bardzo wy-
soki stopien pewnos$ci na wptywy mechaniczne
i chemiczne. Rys. 7 przedstawia przyktad kon-
strukcji i rozmieszczenia spoin dla zbiornika pod
cisnieniem. Dzieki zastosowaniu wywinietych
dennic przypojonych obwodowo do walczaka
oraz wywinieciu szyjek z pokrywy i obwodowe-

4 H. Holler, VDI 1930, str. 1579.
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mu spawaniu kré¢cow osiggnieto z jednej stro-
ny ciggtos¢ przy przejsciu od jednej grubosci
do drugiej i uniknieto dodatkowych naprezen,
z drugiej za$ strony — usunieto szwy z miejsc
najsilniaj obcigzonych.

Prawidtowo wykonane spoiny acetylenowe
wykazaty w budowie aparatéow dla przemystu
chemicznego swa przydatno$¢ i wyzszo$¢ nad
szwami nitowanemi.

Elektryczne metody spawania nie znala-

SPAWANII

A. Sznerr i inz Z. Dobrowolski.

Napisat dr.

Wyzarzanie ztagcz spawanych stosuje sie
oczywiscie tylko w wyjatkowych wypadkach
t. j. przy rurociggach parowych wysokopreznych,
gdzie réznice temperatury powodujg bardzo sil-
ne granie rurociggu. Przy rurociggach gazo-
wych, naftowych lub wodnych, wystarczy zasto-
sowaé¢ w pewnych odstepach zigcza kompen-
sacyjne.

Rurociagi dalekosigezne.

Spawanie rurociggéw dalekosieznych roz-
wineto sie bardzo szybko i juz w roku ubieg-
tym oceniano diugos¢ spawanych rurociggéw
na kuli ziemskiej na 170.000 km. Dalekosiezne
rurociagi gazowe znajda w najblizszym czasie
szerokie zastosowanie i u nas, gdzie kwestja
gazyfikacji kraju wobec wielkich ilo$ci gazéw
ziemnych wysuwa sie na pierwsze miejsce
w wielkich projektach ogélno panstwowych u-
przemystowienia Polski. Za 80 kilometrowym
rurociggiem Daszawa-LwoOw niewatpliwie pdjda
dalsze roboty. Gazocigg ten o $rednicy 158/168
mm, na cisnienie 30 atm. zostat wykonany za-
pomocag spawania acetylenowego, przytein sto
sowano zwykte zigcza na stykl).

Spos6b ten jest najprostszy i zapewnia
przy dobrem wykonaniu staty i dobry przeptyw
gazow; wytrzymatos¢ tego potgczenia jest pra-
ktycznie réwna wytrzymatosci rury.

Jednak przy wiekszych $rednicach rur po-
jawiaja sie trudnosci przy potaczeniu stykowem,
mianowicie dopasowywanie rur, ktére musi by¢
przy danym sposobie bardzo doktadne, jest tem
trudniejsze, im wieksza jest Srednica rury.

Do szybkiego centrowania rur stosuje sie
specjalne uchwyty.

Na rys. 124 widzimy przyktad takiego u-
chwytu, wziety z niemieckiej praktyki. Uchwyt
wykonany z cienkiej blachy posiada otwory na
obwodzie, aby mozna byto szczepi¢ rury po ich
zamocowaniu w uchwycie. Przyrzad ten ma te
wade, ze trzeba zakrecac¢ nakretki, co zabiera
duzo czasu. Na rys. 125widzimy przyrzad ame-
rykanski. Tu do centrowania stuzg prety z kra-

*) Dalszy ciag do Nr. 5 r. b.

) Spawanie i Ciecie Metali, Nr. 12, 1929.
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zty dotychczas wiekszego zastosowania w bu-
dowie aparatow dla przemystu chemicznego,
poniewaz nie gwarantujg spoin catkowicie szczel-
nych i skutkiem zawartos$ci gazéw i zuzla wy-
wotujg prady elektrolityczne, utatwiajace postep
korozji. Pozatem nalezy zauwazy¢, ze w bar-
dzo szybko zastygajagcem spoiwie powstajg
naprezenia wewnetrzne, zmniejszajace odpor-
no$¢ spoiwa na wpltywy chemiczne. (Wedt art
H. Buchholza w Nr. 43 — 44 ,Die Chemische Fabrik")

621.791:021.643.
150) stéw - 15 rys.

EX)

towki zamocowane na uchwycie w ksztatcie
kleszczy, ktérego zakladanie i zdejmowanie jest
bardzo proste. Przyrzad ten jest wykonany za-
pomoca spawania.

£Rys. 124.
Uchwyt do centrowania rur w ksztalcie opaski.

Z powodu trudnosci z centrowaniem
w ostatnich czasach chetniej stosuje sie zigcza
spawane kielichowe.

Przy tem potaczeniu koniec jednej rury
jest rozszerzony w ksztatcie kielicha, prosty zas
koniec drugiej rury wsuwa sie w to rozszerze-
rzenie. Spawanie wykonuje sie na zaktadke,
przyczem niema obawy przedostania sie do $ro

Rys. 125.

Uchwyt do centrowania rur, wykonany z pretow.
dka rury sopli, ktére zwiekszajg opor przepty-
wWu.

Praktyka wykazata przydatnos$¢ tego zigcza
dla przewodéw wodnych i gazowych; spawanie
mozna wykonaé¢ podobnie jak przy poprzedniem
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potaczeniu, nazewnatrz rowu dzieki czemu kosz-
ta montazu utrzymuje sie w niezbyt wysokich

granicach.
Wytrzymatos¢é zigcz stykowych i Kkieli-
chowych, jak to wyzej stwierdzono, (Nr. 1 —2,

Rys. 126.
Ztacze z tulejag wewnetrzna.

str. 9) jest zupetnie wystarczajgca do tego ro-
dzaju rurociggow.

W wypadku rurociagéw naftowych wyma-
gania stajg sie znacznie surowsze. Srednice
tych przewodoéw bywaja dos¢ znaczne, oraz ciecz
pompuje sie pod duzem ciSnieniem. Wymiary
linjowe dosiegajg bardzo duzych wielkosci —
dtugos¢ tych rurociaggébw mierzy sie setkami Kki-
lometréw]l).

Nakoniec nafta wymaga
szczelnosci potaczen.

Z wymienionych wzgledéw przy przewo-
dach naftowych potagczenia spawane odgrywajg
specjalnie duzg role.

Obok zig-"z stykowych i kielichowych duze
powodzenie znalazto w tym wypadku przed-
stawione na rys. 126 ziacze z tulejg wewnetrzng.
Tuleja, wprasowana do jednej rury, utatwia
centro .vanie i zapobiega przedostawaniu sie
kropli do $rodka. Konce rur spawa sie na
styk, przyczem roztapia sie roéwniez powierz-
chnie tulei.

Ztgcze to moze by¢ wykonane

1) Oba konce rur sa
kowo; rowniez tuleja jest stozkowa od s$rodka
w obie strony.

bardzo dobrej

trojako:

Rys. 127.
Ciggowki do rozwozenia rur.

2)Oba konce rur sg rozszerzone cylindry
cznie, tuleja réwniez cylindryczna.

3) Jeden koniec jest stozkowy, drugi zas
cylindryczny.

‘) W Stanach Zjednoczonych A. P. istnieja ruro-
ciggi dtugosci 2.500 kin.
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Tego rodzaju ztgcz wuzywa sie chet-
nie w Stanach Zjednoczonych A.P. i zastoso-
wano je rowniez ostatnio w budowie rurociggu
z Mossulu do Morza Srédziemnego; diugos$é ru-
rociggu wynosita 1.500 km , $rednica rur 324
mm., grubo$¢ Scianek 8 mm.

Sama praca budowy rurociaggu w terenie
odbywa sie w ten sposéb, ze naprzéd dowozi
sie rury samochodami lub wozami na mozliwie
liczne punkty projektowanej budowy w celu
zmniejszenia transportu recznego w czasie sa-
mej budowy. Nastepnie na trasie rurociggu u-
ktada sie rury jedna za druga i przystepuje sie
do ich tgczenia.

W ceiu zmniejszenia pracy recznej przy
przenoszeniu i uktadaniu rur, amerykanie sto-
sujg ciggéwki zaopatrzone w zorawie. Na rys.
127 widzimy ciggéwki te przy budowie rurocig-
gu naftowego z Baku do Batumu, diug. 900
km , ktéry byt wykonany pod kierownictwem
technicznem amerykanskiem, przy uzyciu do spa-

5

rozszerzone stoz-

Rys. 126.

Przyrzad do wycinania rvr w celu zmiany kierunku
rurociggu.

wania aparatow sprowadzonych ze Stanéw Zje-
dnoczonych.

Najprostszym sposobem wykonywania tu-
kow jest zaginanie rur pod katem, t. j.,, ze za-
miast linji krzywej rurociag biegnie po bokach
wieloboku. Chcac np. zagigé rurocigg o 60°,
wystarczy zagigé go trzy razy po 30°. Mozna
to tatwo uczyni¢, wycinajagc palnikiem kawatek

rury, przytem obie ptaszczyzny ciecia tworzg
miedzy soba zadany kat. Przyrzad do takiego
wycinania rury widzimy na rys. 128. Zrobiony

on jest z dwuch pierscieni spawanych ze sobag.
Wedtug tego przyrzadu obrysowuje sie miejsce
do wyciecia, obie linje ciecia nie schodzag sie
w jednym punkcie, lecz zostawia sie czesé
rury nieprzecietej. Po wycieciu rury, nagrzewa
sie palnikiem odcinek nieprzeciety i zagina sie

rury tak, aby krawedzie przeciecia zetknety
sie ze sobg, nastepnie spawa sie je, jak to
juz poprzednio bylo opisane (Nr. 3 str. 28,
rys. 107).
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Rury stosuje sie jaknajdiuzsze, aby spa-
wania byto jaknajmniej, zwykle od 10 do 14 ni
dtugosci.

Rury utozone nad rowem lub koto rowu
na podkitadkach (rys. 129) lub koztach (rys. 130)
pozostajag po scentrowaniu sczepione ze soO-
ba punktami spawanemi, ktére wykonywa spec-
jalna druzyna spawaczy sczepnikéw, posuwaja-
ca sie za ludzmi uktadajgcymi rury.

Sczepnicy sczepiaja ze soba odcinki skta-
dajgce sie z 5 — 7 rur, zaleznie od ich dhu
gosci, tak aby odcinek rur jednocze$nie spawa
nych nie przekraczat 70 100 ///. Za nimi idg
spawacze, ktorzy wykonuja szwy w catosci,
przyczem spawanie zaczyna sie w punkcie od
legtym o 45° od najwyzszego punktu na ob
wodzie. Po osiggnieciu punktu szczytowego
rure obraca sie o 45° i spawacz wykonuje na-

Rys. 129.

Rury utozone na podktadach, potozonych bezposrednio
nad rowem.

stepny odcinek w tem samem potozeniu, co po-
przedni. Robote tego rodzaju ilustruje rys. 132.
Rysunek ten przedstawia scene z budowy ruro-
ciggu na Kaukazie, o ktéorym juz wspomniano,
0 S$rednicy 250 mm i diugosci 900 hm Aby
obracanie odcinka mogto by¢ wykonane przez
1 cztowieka, diugos¢ jego nie moze prze-
nosi¢ 100 m. Przy wspomnianej budowie tytu-
tem préby nie ograniczono sie do spawania
odcinkéw, ktoére jeden cztowiek obracaé moze,

lecz uzywano do obracania wiekszej ilosci
ludzi, tym sposobem sprawdzono ze mozna
obracaé¢ odcinki mierzace mawet 1 km. dtu-

gosci Jednak to okazato sie niepraktyczne. Przy
budowie rurociagu Iwowskiego odcinki obraca-
ne dochodzity do 300 m dtugosci.

Przy budowie gazociggu o $rednicy 200 mm
przez Gazownie Miejska w Warszawie spawano
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odrazu rury w dole, gdyz opuszczanie gotowego
rurociggu do kanatu bytoby niemozliwe z po-
wodu przejs¢, ktore tu trzeba byto zostawic
nad kanatem. Odcinek spawany wynosi w ten
spos6b 100— 120 metréw (rys. 133).

Rys. 130.
W celu tatwiejszego tgczenia rur uktada sie je na koztach.

Odcinki 70 — 100 metrowe trzeba tgczyé
ze soba juz bez obracania, a wiec przy wyko-
nywaniu takiego ztgcza odcinkowego spawacz
musi spawaé czesciowo nad giowa.

Rys. 131.

Szczepianie rur i spawanie na rurociggu matej Srednicy
wykonywa ten sam spawacz.

W Gazowni Warszawskiej nie wykonywano
wcale spojen nad gtowa, tylko na oba konce od-
cinkéw tgczonych dawano nasuwki, ktére uszczel-
niano sznurem i otowiem. Nasuwki te graja je-
dnoczes$nie role potaczen ekspansyjnych.
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Aby wykona¢ potgczenie n&d gtowa nale-
zy rurocigg albo umiesci¢ wysoko na koztach
albo wykopac¢ réw dosé gteboki, aby spawacz byt
w dostatecznej odlegtosci od iskier sypigrych
sie na niego.
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rurociggu do rowu ilustruje
rys. 136. Widzimy tu winde reczng, wykonang
rowniez zapomocg spawania. Przy spuszczaniu
rurocigg jest narazony dos$¢ silnie na zginanie
pod witasnym ciezarem i jednak spoiny stykowe

Opuszczenie

Rys. 132. Przy rurociggach duzej Srednicy osobne druzyny spawaczy zajmuja sie tylko szczepianiem rur, samo
za$ spawanie wykonywane jest przez innych spawaczy przy obracaniu catego odcinka sczepionego.

Rys. 134 pokazuje podobng robote w Texas

(Am. Péin.). Oczywiscie do tej roboty wybiera
sie najlepszych spawaczy, poniewaz najtatwiej
tu o biledy.

Rys. 133. Spawanie gazociggu w Warszawie.

wykonaniu odcinka kilkusetmetrowej
nalezy opusci¢ go do kanatu i wypro-
Kanat robi sie tak gte-
i letniej
przedsta-
wgtebi
row

Po
dtugosci,
bowaé¢ go na szczelnosé.
boki, aby réznice temperatur zimowej
byty niezbyt wielkie. Rys. 135
wia lezacy w terenie rurocigg gotowy,
wida¢ maszyne do kopania, Kktéra kopie
z szybkoscig 100 metréw na godzineg.

zupetnie swobodnie przenosza naprezenia stad
powstajace.

Przy tgczeniu rur na Kkielich lub z tuleja
wewnetrzng, spoiny w tym wypadku nie sg na
razone na giecie.

Przy opuszczaniu rurociggu do kanatu na-
lezy wyprobowa¢ go na szczelnosé.

Rys. 137 przedstawia pomystowy przyrzad
pozwalajacy na szybkie wykonanie takiej préby.
Sktada sie on z pierscienia A i tarczy zaopa-
trzonej w pierscien gumowy B. Przyrzad ten
zaktada sie do rury i potozenie jego ustala sie

Rys. 134. Spawanie ,nad gtowa“ poszczegdlnych
odcinkéw rurociggu.

zapomocg Srub umieszczonych na obwodzie pier-
Scienia A. Nastepnie przez obracanie nakretki
C powoduje sie docisniecie pierécienia gumo-
wego B szczelnie do obwodu rury. Przez $ru-
be C doprowadza sie do przewodu wode lub
gaz pod ci$nieniem.

Na rys. 138 mamy widok tego przyrzadu.
Posiada on zewnetrzng obejme, ktérg naktada
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sie na rure. Catos¢ jest zmontowana na wozku Przez rurocigg na rope lepiej jest w okre-
i moze by¢ szybko z miejsca na miejsce prze sie préobnym pompowac¢ wode, gdyz pekniecie
wozona. tatwo naprawi¢. Okres préby trwa z reguty
Cisnienie, jakiem sie sprawdza rurocigg, przynajmniej z miesigc, aby wszelkie braki mia-
jest zalezne od warunkéw i bywa czasem b. wy- ty czas sie uzewnetrzni¢. Jezeli okaza sie pe-

Rys. 135. Rurocigg dalekosiezny spawany przed opuszczeniem go do rowu (St. Zjedn.)

sokie. Rurociag lwowski sprawdzono na cidnie- kniecia, nalezy najlepiej rure rozcigé¢ do reszty

nie 25—30 at, rurocigg kaukaski na 75—80 at. i pozwoli¢ jej sie rozejs¢, aby naprezenia w ru-

Tak wysokie ciSmicnie prébne jest niezbedne rociggu usungé, a nastepnie w miejscu rozcie-
tem wstawia sie kawatek rury i spawa.

Rozchodzenie sie rur po peknieciu ztgcza

bywa czasem do$¢ znaczne. W rurociagu

kaukaskim zdarzato sie, ze rury rozchodzity

Rys. 136. Opuszczanie gotowego rurociggu do ziemi.

w tym celu, aby w czasie ruchu nie okazaly sie
przykre niespodzianki.

Rys. 138.

Widok przyrzadu z rys. 137 do badania szczelnosci
rurociagu.

sie 0 300 mm, ale tam nie stosowano wcale
ztagcz dylatacyjnych.

W razie peknigcia rurociggu napeinionego

E ropag trzeba zamknaé zupeinie dany odcinek,

poczeka¢ az cisnienie spadnie, rozcig¢ rure

i zatka¢ ja np. glina, usuna¢ wszelkie $lady

Rys. 137. Przyrzad do prébowania rurociggu na cisnienie. ropy, ktéra, parujac przy spawaniu, mogtaby

Zanim odda sie rurociag do normalnej SPowodowac wybuch, a potem wstawi¢ nowy
eksploatacji, nalezy go uruchomi¢ na probe kawatek rury, albo dac nasuwke-

przy normalnem cis$nieniu stacji pomp. . cn)
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SSSSS Z PRAKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY.

taczenie blach galwanizowanych.
(Odpowiedz na zagadnienie z praktyki Nr. 7).

Spawanie blach galwanizowanych, t. j. pokrytych
cyna lub cynkiem napotyka na powazne trudnosci,
a mianowicie:

1. Nie mozna stapia¢ warstwy cynku, a szczeg6-
Inie cyny z zelazem, bowiem stop taki jest b. kruchy
wiec i spoina bytaby krucha.

2. Jesli nawet przed spawaniem usuniemy war-
stwe cyny lub cynku, to po spawaniu spoina nie
bedzie pokryta warstwa ochronng, a dodatkowe pocy-
nowanie lub pocynkowanie stwarza wiele trudnos$ci.
Waski pasek spoiny mozna pokry¢ tatwo jedynie za-
pomoca pistoletu Shoop’a.

3. Wykonanie najpierw spawania,
galwanizowanie catego przedmiotu nie jest fatwe i w nie-
ktorych wypadkach kapiel w wannie wywotuje znacz-
ne odksztatcenia przedmiotu.

Zamiast spawania mozna z powodzeniem sto-
sowaé nowg metode, t. zw. lutospawanie. Co to
jest lutospawanie, wyjasnia wszechstronnie broszurka
wydana przez Stowarzyszenie dla Rozwoju SpawaDia
i Ciecia Metali w Polsce w r.b. p.t. ,Lutospawa-

a pozniej

nie“. Przypomnijmy tylko, ze lutospawanie jest to
poniekad lutowanie zapomoca specjalnego mosigdzu
znanego w hindlu pod nazwg ,Bronz Tobin“, drut
LPoro¥i t. p.

Poniewaz lutospawanie wykonuje sie tak samo,
jak i spawanie, t. j. zapomoca palnika acetyleno -tle-
nowego, oraz poniewaz przy tem nowem lutowaniu,
oprécz lutowania, t.j. tagczenia mosigdzu z zelazemi
zachodzi i spawanie mosigdzu z mosiagdzem, gdy wy-
petnia sie¢ rowek spoiny, wiec proces ten stusznie na-
zwano lutospawanie m.

W zastosowaniu do blach galwanizowanych luto-
spawanie ma te zalete, ze nie niszczy warstwry ochron-
nej obok spoiny, oraz otrzymuje si¢ spoine z mosiadzu,
ktéra réwniez nie rdzewieje.

Naturalnie nie mozna Ilutospawaé takich prze-
dmiotéw, ktére sa przeznaczone do pracy w gazach
lub ptynach dziatajgcych chemicznie na mosigdz.

Warstwa cyny lub cynku nie niszczy sie obok
spoiny, bowiem Ilutospawanie wykonuje sie w tempe-
raturze nizszej od parowania cyny lub cynku i chociaz
cynk lub cyna topia sig, to jednak zostajg po lutospa-
waniu na metalu.

Badania wykazaty, iz witasnosci wytrzymatoscio-
we takiego polgczenia Ilutospawanego sg b. dobre
i nawet zbiorniki pod cisnieniem mozna wykonywac
lutospawaniem. Czytelnikéw, ktérzyby sie intereso-
wali blizej ta metoda odsjtamy do broszurki p. t
.Lutospawanie".

Zagadnienie z praktyki Nr. 9.

W jaki spos6b naleiy regulowaé ptomien palnika
i jak naleiy sie z nim obchodzi¢ w czasie pracy, aby
ptomien posiadat stale wtasnosci redukujagce? Nalezy
kolejno wyliczy¢ czynnosSci skiadajace sie na regulo-
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wanie ptomienia, oraz poda¢ przyczyne rozregulowywa-
nia sie ptomienia w czasie pracy.

Za najlepsza odpowiedZ przeznaczamy jako na-
grode broszurke p. t. ,,Lutospawanie”.

Ulepszona metoda spawania wprawo.

Wielokrotnie juz na tnmach naszego czasopisma
opisywali$my zalety metody spawania wprawo. Kazdy
spawacz wie, ze metodg wprawo jest tatwiej spawac,
otrzymuje sie lepsza spoine i ze szybkos$¢ spawrania
jest wieksza. Pozatem wylot palnika znajduje sie nad

Rys. 1.
Spawanie wprawo przy pochyleniu palnika pod katem
ok. 30°.
blachg, a nie nad goraca spoing, jak przy metodzie
wlewo, dzieki czemu palnik mniej sie zagrzewa.

Zdawatoby sie, iz metoda ta ma dos¢ zalet i nie nale-
zatoby wymagaé¢ nowych ulepszen. Jednak dociekliwy
mézg ludzki nie ustaje nigdy w pracy i kazde zagadnie-
nie stara sie rozwigzywaé¢ nanowo. Inaczej nie bytoby
postepu.

W danym wypadku, przy zachowaniu wszystkich
cech metody wprawo, zmieniono kat nachylenia pal-
nika z 60-70° na 30° jak to wskazuje rys. 1, przyczem
osierdzie ptomienia prowadzi sie gteboko w rowku.
Dzieki trzymaniu ptomienia gteboko w rowku uzysku-
je sie rownomierne topienie dolnych i gérnych krawe-
dzi blachy, oraz b. tadne przetopienie. Réwniez dzieki
lepszemu wykorzystaniu ciepta szybko$¢ spawania
jest okoto 20 % wigksza, przy tych samych ilosciach
zuzytych gazéw. Palnik nalezy wybra¢ o mocy okoto
150 litré6w na 1 mm. grubosci. Piomien winien by¢
uregulowany przy matych cisnieniach, t. j. aby Kkita

Ryt.. 2.
Wytrawiony przekrdj spoiny wykonanej
pochylonym pod katem 60-70°.

palnikiem

byta miekka i nie zdmuchiwata topionego metalu. Przy
tagodnym ptomieniu zabki uktadajg sie b. rowno. Nie
redukowaé¢ zbytnio cisnienia gazéw-,
granicy palnik strzela.

nalezy jednak
gdyz po przekroczeniu pewnej
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Blachy ukosuje sie tak, aby tworzytly rowek
o rozwartos$ci 60°. JeSli zostawia sie odstep pomiedzy
krawedziami, to pochylenie palnika moze by¢ wieksze,
t. j. kat moze by¢ mniejszy niz 30° np. 10° lub nawet
mniej.

Metodg tg mozna spawac¢ blachy nawet 20 mm.
grubosci jedng warstwg. Wymaga to pewnej wprawy
spawacza.

Badania spoin wykonanych ulepszong metoda
wprawo wykazaty b. dobre wtasnosci potaczenia.

Rys. 2 i 3 przedstawiajg mikrograficzne zdjecia
spoin wykonanych metoda wprawo przy kacie pochy-

Rys.3.
Wytrawiony przekréj spoiny wykonanej
pochyleniu palnika pod katem 30-0°.

przy

lenia palnika 60-70° i 30-0°. Wida¢ wyraznie, iz przy
mniejszym kacie dzieki rownomiernemu topieniu blach
na catej wysokosci spoina jest wezsza, podczas gdy
samo przetopienie jest lepsze i czys$ciejsze.

Na zakonczenie warto wspomnieé¢, iz w Ameryce
stosowana jest powyzs/.a metoda przy ptomieniu ure-
gulowanym z nadmiarem acetylenu. Dzieki powierzcho-
wnemu naw”glaniu stali miekkiej obniza sie tempe-
ratura topliwosci, a wiec spawa sie szybciej, przytem
lekkie naweglenie spoiny nie jest szkodliwe, gdyz
odbywa sie tylko w b. cienkiej warstewce na po-
taczeniu.

Przeglad Prasy.

Zastosowanie spawania do budowy nawierzchni
drogowych z rusztu stalowego. Stalowe nawierzchnie
znane juz byly w zesztem stuleciu. Stosowano jednak
stal w nieodpowiedniej formie, mianowicie w postaci
ptytek na podobieAstwo kostki brukowej.

Przy stosowaniu nowego materjatu nalezy wy-
bra¢ najodpowiedniejszg dla tego materjatu forme, aby
wykorzysta¢ w peini jgoo zalety. Wszelkie wiec imi-
tacje nawierzchni kamiennej okazaty sie niepraktyczne.

Dopiero zastosowanie stali w formie rusztu uto-
zonego na jezdni, ktérego uolne przestrzenie wypetnia
sie zwirkiem lub grysikiem, dato zadowalajgce wyniki.

Ruszt wykonuje sie z ptaskownikéw ustawio-
nych rebem, tgczonych zapomocag spawania. Plaskow-
nikom nadaje sie ksztalt falowy, co zapewnia wigkszg
elastyczno$¢ rusztowi. Ptaskownikéw do rusztu uzywa
sie 0 wymiarach od 26 X 6 do 30 X 8. Kuszt wykonuje
sie w taflach diugosci 1 m. i szerokosci réwnej poto-
wie jezdni, ktére uktada sie na podkitadkach z ptas-
kownikéw 80 X 5 biegnacych wzdtuz jezdni. Umoco-
wanie rusztu do ptaskownikéw wykonuje sie réwniez
zapomocg spawania.

Pierwsze proby nawierzchni o ruszcie stalowym
wykonano wr Austrji. Przy uzyciu na wstegi ptaskow-
nikbw 26X6 ciezar 1 m. wyniést 30 kg. Inny typ ru-
sztu nawet wazyt 10 kg m2 Czas wykonania 1 m* wy-
niést okoto 18 minut.

Koszt catkowity wykonania 1m.! wyniést 21 Sch.
(21.60 zt.). Firma oblicza iz przy dalszych pracach
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moze obnizy¢ cene do 15 Sch. za m-. (Inz. A. Tschira.
Der erste Versuch mit einer Stablstrasse in Oeste-
rreicli. Das Strassenwesen Nr. 9, 1932, oraz prof. dr.
Brunner: Die Stahlroststrasse, eine neune Strassen-
decke. Die Bautechnik Nr. 43, 1932).

Spawany wielKi rurociagg do wody. Opis ru-
rociggu o diug. 16-klm, Srednicy wewnetrznej 77 cm.
Rury zostaly wykonane za pomocag spawania automa-
tycznego z blachy 10 mm grub. Rury prébowane na
ciSnienie 26 atm. Rury #gczone po 2 zapomoca spawa-
nia, natomiast odcinki diuzsze byty taczone zapomoca
ztgcz ,,Dresser”. Journal of the American Welding
Society, luty 1933.

Spawanie zbiornikéw pod cisnieniem. Podane
zmiany do przepis6w amerykanskich spawania kottéw.
Zmiany te dotyczg wzmocnienia otworéw dla potaczen
rurowych i spawania potgczen rurowych do kotta. J.
of the A. W. S, luty 1933 r.

Spawanie w wyrobie zbiorniH6w na artyKuty
spozywcze. Pewna fabryka czekolady zamienita wszy-
stkie zbiorniki ze stali na chromoniklowe zapomoca
spawania palnikiem. Potaczenia zostaly wykonane na
zawinietych brzegach o wysokosci 5 mm. J. of the
A. W S, luty 1933.

Hilha uwag ekonomicznych o spawaniu alumi-
nium. W artykule tym autor wskazuje na co raz to
wieksze zastosowanie spawania do aluminjum i dowro-
dzi zapomoca préb, ze spawanie acetylenowe jest ko-
rzystniejsze niz spawanie wodorowe. Oszczednos¢ 30%
J. of the A. W. S., luty 1933.

WyniKi préb nad spawanemi i nitowanemi slu-
pami. Préby te byty wykonane z 9 stupami, z ktérych
7 byto spawanych o wysokos$ci od 1,65— 6 m, o prze-
kroju w ksztatcie litery 1lub H. Stupy spawane prze-
niosty te same obcigzenia, co nitowane. ./. of the A.
W. S., tuty 1933.

Spawanie stopéw miedzi, W artykule oméwie-
nia najpierw trudnos$ci przy spawaniu czystej miedzi
a nastepnie podane metody spawania Kkilku stopéw
miedzi. J. of the A. W. S., luty 1933.

FabryKacja zbinrniKéw zapomocg spawania a*
cetylenowego. Artykut omawia metody spawania ace-
tylenowego do wyrobu zbiornikéw cylindrycznych lub
prostokatnych. J. of the A. W. S.

Naprawa mostow Kolejowych i drogowych. U-
waza sie za mozliwe wzmacnia¢ zapomocag spawania
potagczenia kratowe starych mostéw. Naktadki wzmac-
niajagce przytwierdzane zapomocg spawania. J. of the
A. W. S, luty 1933.

Nowoczesna instalacja Kottbw. W pewnej insta-
lacji czterech kotiéw o tacznej‘ powierzchni ogrzewa-
nia 4000 n'- wykonane 2400 m. rur kompletnie spawa-
nych. Oxy Acetylenie Tips, luty 1933.

Spawanie w fabryce samochodowej. W artykule
podano ro6zne zastosowania spawania przy fabrykacji
karoserji samochodowych. Poszczegélne stadja budowy
sg zilustrowane przez liczne fotografje. The Welding
Engineer, marzec 1932.

KilKka praktycznych zastosowan spawania ace-
tylenowego. Pomiedzy Innemi zastosowaniami palnika
podano opis metody odcinania rur w $cianach sito-
wych kottéw, zastosowanie lutospawania do naprawy,
i zastosowania spawania w piwowarstwie. The Moder-
ne Enginer, luty 1933.

Spawanie w wyrobie aparatéw. Aparat wyko-
nany zapomoca spawania sktada sie z cylindra o $red-
nicy 2 m., wewnatrz ktoérego obraca sie ptyta z drze-
wa, spoczywajgca na ruszcie metalowym spawanym.
l)er Autogenschweisser, marzec 1933.

Szafa z matych profili spawanych palniKiem.
W artykule tym opisano sposéb wykonaniu szafy wy-
sokosci: 2 m., szerokosci 0,8 m. i glebokosci 0,5 iii.
Journal de la Soudure, marzec 1933.
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Sprawozdanie.

Z Dorocznego Walnego Zgromadzenia Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce.

Zebranie odbyto sie dnia 28 kwietnia 1933 r.
o0 godz. 11 przed potudniem w lokalu Stowarzyszenia
Technikéw w Warszawie.

Obecni pp: Prezes Stowarzyszenia — dr. A. Sznerr.

Cztonkowie Zarzadu, dyr. J. Pob6g-Krasnodebski, dyr.
F. Stattler, dyr. Markiewicz, dyr. Bernstein, dyr. O.
Jonscher, dyr. Dziembowski. Cztonkowie Komisji Re-

wizyjnej: dyr. R5mer, H. Bryskier. Dyrektor Stowarzy-
szenia inz. P. Tulacz. Kierownik oddzialu Warsza-
wskiego — inz. J. Biernacki. Redaktor inz Z. Dobro
wolski, inz. Ciechomski, inz. A. Jezierski, p. Szaufer.
Zaproszeni goscie: inz. major Wiercinski ze Szkoty
Zbrojmistrzéw w Warszawie, inz. Monkiewicz — z Ku-
ratorjum OKkr. Warsz., inz. St. Jabtonski z fki Skoda
w Warszawie.

Porzadek dzienny Zgromadzenia obejmowat na-
stepujace punkty:

1 Sprawozdanie Zarzadu z dziatalnosci Stowarzysze-
ni za rok 1933.

2. Sprawozdanie kasowe:
a) przedstawienie bilansu rocznego,
b) sprawozdane Komisji Rewizyjnej.

Udzielenie absolutorjum Zarzadowi.

Wybo6r nowego Zarzadu i Komisji Rewizyjnej.
Komunikaty.

Wolrie wnioski.

Zebranie zagait prezes Stowarzyszenia p. dr.
Sznerr, proponujagc wybor przewodniczacego. Na ogélne
zyczenie zebranych przewodnictwo przyjat p. dr. Sznerr.

Porzadek dzienny Walnego Zgromadzenia przy-
jeto bez zmian.

Przewodniczacy oddjje gtos p. inz. Tutaczowi
w celu odczytania sprawozdania z dziatalnosci Stowa-
rzyszenia i sprawozdania finansowego za rok 1S32.

Sprawozdanie zostato przyjete bez dyskusji.
W imieniu Komisji Rewizyjnej zabiera gtos p. Bryskier.
Po odczytaniu listu p. dyr. Gollinga cztonka Komisji
Rewizyjnej, w ktéorym to liscie p. dyr Golling uspra-
wiedliwiajac swojg nieobecno$¢, donosi, iz zbadat ksie-
gi Stowarzyszenia w Katowicach, znalazt ja w zupet-
nym porzadku i proponuje udzielenie absolutorjum
Zarzadowi — p. Bryskier w imieniu Komisji Rewizyj-
nej oswiadcza, iz ksiegi i allegaty w Warszawie zostaly
réwniez zbadane i stawia wniosek o udzielenie abso-
lutorjum Zarzadowi.

W dyskusji p. dr. Sznerr charakteryzuje dziatal-
no$¢ Stowarzyszenia, podkres$lajagc, iz pomimo ogdélnego
kryzysu i szczuptych funduszéw Stowarzyszenie utrzy-
mato swoj program dziatalnos$ci, zyskujac coraz wie-
ksze znaczenie w przemysle i instytucjach naukowo-
spotecznych.

Szczeg6lnie zastuguje na podkreslenie fakt, ze
Kursy spawania cieszyly sig¢ nie mniejszem powodze-
niem, niz w roku ubiegtym, gdyz ilos¢ stuchaczy byta
nawet nieco wieksza. Swiadczy to najlepiej o zywot-
nosci Stowarzyszenia, gdyz szkolnictwo jest najwazniej-
szem naszem zadaniem, jako podstawa rozwoju spa-
walnictwa.

Pan dyr. Krasnodebski zwraca uwage, iz w bi-
lansie figuruje majatek w postaci wydawnictw w wy-
sokos$ci 1 ztotego, gdy w rzeczywistosci warto$¢ ksigzek
na skladzie w razie sprzedazy wynosi przeszto dwa-
dziesdcia tysiecy ztotych. Stanowi to kapitat rezerwowy
Stowarzyszenia.

Przewodniczacy poddaje pnd gtosowanie wniosek
Komisji Rewizyjnej o udzielenie absolutorjum Zarza-
dowi. Wniosek zostaje przyjety jednogto$nie.

Przewodniczacy przechodzi do nastepnego punktu
porzadku dziennego, a mianowicie dn wyboru nowego
Zarzadu. Inz. A Jezierski stawia wniosek, aby w uzna-
niu zastug obecnego Zarzadu i jego owocnej dziatat"

o0k ®
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nosci wybra¢ Zarzad w dotychczasowym sktadzie
Whniosek ten zostat przyjety przez aklamacje.

Wobec tego skitad Zarzadu na rok Ifcl33 jest na

stepujacy:
Zarzad: p. dyr. Alfred Sznerr — Prezes
p. dyr. \Walter v. Amman — Wice Prezes
p dyr. J. Poboég-Krasnodehski — Skarbnik
p. dyr. Bruno Absolon — Czlonek Zarzadu
p. dyr. Piotr Bernstein — Cztlonek Zarzadu
p, dyr. Gustaw Jonscher — Czlonek Zarzadu
p. dyr. Jerzy Dziembowski—zastepca Cz. Zarzadu

Komisja Rewizyjna: p. dyr. Fryderyk Golling p,
p. dyr. Reinhold Romer i p. Bryskier Henryk.

W sprawie prelimierza budzetowego na r. 1933
p. dyr. Sznerr wyjasnia, iz istnieje Komisja Finansowa,
ktéra ustala dla obydwu Oddziatéw wydatki, co stwa-
rza gwarancje prawidtowej i oszczednej gospodarki,
poczem udziela gtosu p. inz. Tutaczowi, ktéry odczytuje
preliminarz budzetowy na rok 1933.

W dyskusji zabiera gtos p. Romer, ktéry zwraca
uwage, iz podréze w rzeczywistosSci przekraczajg pre-
liminowane sumy, wobec czego nalezy sie liczy¢ z de-
ficytem. Pan dr. Sznerr wyjasnia, iz wysokie podatki
na podréze ttomacza sie liczuemi odczytami, wygtasza-
nemi w miastach poza Warszawg i Katowicami. Na
zapytanie p. dyr. Romera w sprawie pozyczek diugo-
terminowych, udzielonych przez Karbidownie i Tleno-
whnie, p. dyr. Krasnodebski wyjasnia, iz pozyczki udzie-
lone przez cztonkéw wspierajacych sg to pozyczki diu-
goterminowe i mozna mie¢ nadzieje, ie z czasem bedg
anulowane.

Pan Romer zapytuje, czy inwentarz, ktéry noto-
wany jest obecnie jako obcy przejdzie w przyszitosci
na witasno$é Stowarzyszenia? Pan dr. Sznerr wyjasnia
iz firmy, ktére wyposazyly szkoly spawania w urza-
dzenia, amortyzujg ten inwentarz u siebie i dopiero
po zamortyzowaniu inwentarz przejdzie na witasnosé
Stowarzyszenia.

Pozatem p. dr. Sznerr, poréwnujac potozenie
analogicznych Stowarzyszen zagranica, ktore korzystaja
z olbrzymich subsydjéw tak ze strony przemystu, jak
i rzadéow, z potozeniem naszego Stowarzyszenia, ktére
musi liczy¢ tylko na swoje sity, wyraza zal, ze starania
Stowarzyszenia w uzyskaniu subsydjéw na wydawnic-
twa, tablice do wyktadéw, tablice z dziedziny bez-
pieczenstwa pracy i t. p. nie daly konkretnych wyni-
kéw i dlatego Stowarzyszenie nie mogto rozwinagé
w tym Kkierunku tak wielkiej dziatalnosci, jak tego
wymagajg potrzeby.

Pan Inz. Tutacz wyraza nadzieje, iz Stowarzysze-
nie, cieszac sie coraz wiekszem zaufauiem dla swej
dziatalnos$ci, niewatpliwie w przysztosci uzyska obok
moralnego i finansowe poparcie.

Na tem | czes¢ Zebrania -sprawozdawcza -zosta-
ta zamknieta.

Na czesci Il Zebrania -odczytowej -ktéra odbyta
sie tegoz dnia o godz. 8 wieczorem w wielkiej sali
Stowarzyszenia Technikéw, iv potaczeniu ze zwykiem
posiedzeniem pigtkowem Stow. Technikéw, zostaty
wygtoszone nastepujgce referaty:

1) Prof. Stefan Bryta: ,Nowe przepisy dotyczace
spawanych konstrukcji stalowych".

2) Inz Zygmunt Dobrowolski:
szyn zapomoca spawania".

31 Inz Piotr Tutacz: ,Naprawa Kkrzyzownic za-
pomoca spawania” (z pokazani filmowym).

4) Inz Artur Jahns: ,,Spawanie niklu”.

Odczyt p. inz. Dobrowolskiego zostat wydruko-
wany w zeszycie kwietniowym n. czasopisma. P. inz.
Tutacz zreferowat proby napawania krzyzownic, opi-
sane szczeg6lowo w art. p. inz. Nowaka p. t. ,Napa-
wanie krzyzownic", opublikowanym w zeszycie marco-
wym i kwietniowym naszego czasopisma. Referat
p. inz. Jahnsa byt wydrukowany w zeszycie poprzednim.
Referat pP. prof. Bryly ukaze sie w jednym z najbliz-

»Naprawa stykéw
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szych zeszytéw. Wobec tego nie podajemy tntaj stre-
szczenia tych referatéw.

Odczyty te wzbudzity wielkie zainteresowanie,
ktérego wyrazem byta zywa dyskusja na poruszone
tematy. Film przedstawiajacy prace napawania krzy-
zowaic w torze, pomimo trudnosci, jakie przedstawiaja
zdjecia ptomienia acetylenowego i topigcego sie me-
talu, udat sie znakomicie. Kopje tego filmu sg wyswiet-
lane obecnie w szeregu krajéow europejskich i za
oceanem.

Kursy Spawania we Lwowie.

Dnia 10 b.m. odbyt sie egzamin korncowy uczes-
tnikéw VIll-go kursu spawania i ciecia metali we Lwo-
wie. W kursie uczestniczyto 33 kandydatéw, z czego

27 ztozyto egzamin z wynikiem dodatnim. W skfad
Komisji Egzaminacyjnej wchodzili pp. Dyr. Instytutu
Przemystowego dla Matopolski Wschodniej Inz. Sta-

nistaw Tatarczuch, jako przewodniczacy, kiero-
wnik kursu Wiodzimierz Fick i Inz. Wiadystaw Buni-
kiewicz. Kurs trwat od 8. V. do 7 VI. b.r.

Odczyt i wyswietlenie filmu w Gléwnych Warszta-
tach P. K. P. na Pradze.

Dyrekcja Warsztatow Gtownych Warszawa -Pra-
ga za posrednictwem p. Eugenjusza Wodiczki,
kierownika spawalni, zwrbécita sie do Stowarzyszenia
o wygtoszenie odczytu i wysSwietlenie filmu z dziedzi-
ny bezpieczenstwa przy spawaniu acetylenowem.

W dn. 8 czerwca w czasie przerwy obiadowej
p. inz. Biernacki wygtosit krétki odczyt, podkreslajac
gtéwnie iz przyczyna wypadkéw nietylko jest nieu-
miejetne obchodzenie sie z instalacja, ale tez i wadli-
wie skonatruowane wytwornice. W czasie wysSwietle-
nia filméw p. t. ,NieszczeSliwe wypadki z karbidem,
tlenem i acetylenem" i ,,Spawanie acetylenowo-tleno-
we“ p. inz. Biernacki objasnit poszczeg6lne sceny.

Na odczycie byto obecnych przeszto 300 oséb.

Spawanie acetylenowe w budowie todzi i statkow.
Konkurs Polskiego Tow. Politechnicznego

(Rozszerzenie konkursu Polskiego Towarzystwa
Politechnicznego im. Bar. Gostkowskiego).

Polskie Towarzystwo Politechniczne we Lwowie
ogtosito wr Czasopismie Technicznym Nr. 7 z dnia 10
kwietnia b. r. konkurs im. bar. Gostkowskiego naste-
pujacej tresci:

Wydziat gtéwny P. T. P. uchwalit na posiedzeniu
d. 6. marca 1933 r. rozpisa¢ Konkurs na prace nauko-
wa na dowolny temat z dziedziny techniki, zalecajac
jednak nastepujace tematy:

1. Sprawa zabezpieczenia przejazdéw' na skrzy-
zowaniach drég w poziomie

2. Ekonomja mostéw kratowo-drewnianych.

3. Jak poprze¢ rozwo6j kanalizacji i rurociaggéw
dla matych miast.

4. Zastosowanie drzewa w budownictwie miesz-
kan iowem.

5. Drzewo w budownictwie.

(¢] nagrode moga sie ubiega¢ cztonkowie P.

Termin wreczenia prac konkursowych w biurze Towa-
rzystwa Lwoéw (ul. Zimorowicza 1 9) uptywa dnia 16
grudnia 1933 r o godz. 18 Prace majg by¢ opatrzone
godiem wraz z zamknietag kopertg oznaczong tem sa-
mem godtem, a zawierajacg wewnatrz imie i nazwisko,
oraz adres autora. Nagroda 600 zt. bedzie przyznana
pracy, uznanej przez Sad za naj’epsza. W razie uzna-
nia dwoéch lub trzech prac za réwnorzedne, nagroda
zostanie podzielona. O przyznaniu nagrody rozstrzyga
Wydziat Giéwny P. T. P. we Lwowie na podstawie
wnioskéw Komisji Konkursowej ztozonej z trzech pro-
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fesoréw Politechniki i Prezesa P. T. P. pod przewod-
nictwem urzedujagcego Rektora Politechniki Lwowskiej.

Praca nagrodzona zostanie witasnoscia autora,
ktéry w razie jej ogtoszenia drukiem winien sie zasto-
sowaé¢ do ewentualnych wskazéwek Wydziatu Gtéwnego.

Obecnie na podstawie uchwaty Wydziatu Giow-
nego rozszerza si¢ ten konkurs przez dodanie drugiej
grupy tematéw, a mianowicie:

6. Szkieletowe budownictwo stalowe.

7. Trwale nawierzchnie drogowe, zbrojone zela-
zem, w Swietle najnowszych doswiadczen.

8. Spawane mosty belkowe dla drég.

9. Stosowanie spawania acetylenowo-tlenowego
w budowie todzi i statKow.

10. Spoétczesny stan technologji betonu w Swie-
tle najnowszych badan.

11. Wptywy powigekszenia naprezen dopuszczal-
nych w betonie na oszczedno$¢ konstrukcyj zelbeto-
wych.

12. Metody fundamentowania przed powstaniem
zelbetu a dzisiaj.

Za prace na temat grupy 2-giej od 6 do 12, uzna-
ne przez Sad konkursowy za najlepsze przyzna Wydziat
Giéwny za kazdy temat nagrody po 200 zt. ustanowio-
ne za tematy pod 6,7i8 przez syndykat Polskich Hut
Zelaznych, za temat po 9 nagrode ustanowiong przez
Francuskie Towarzystwo Akcyjne ,,Perun“ w Warsza-
wie, za tematy pod 10,11 i 12 nagrody ustanowione przez
Zwiazek Polskich Fabryk Portland-Cementu.

Dla wszystkich tematéow tak grupy 1 jak i 2-giej
obowigzujg warunki konkursowe identyczne z warun-

kami ustanowionymi dla konkursu im. Bar. Gostkow-
skiego z tem, ze o nagrody ubiega¢ sie¢ moga au-
torzy tak bedacy juz obecnie Cztonkami P. T. P., jak

i ci, ktorzy posiadajac warunki statutowe P. T. P. zgto-
szg swoje przystgpienie do P. T. P. i zostana przez
Wydziat Gtéwny przyjeci jako cztonkowie przed ter-
minem konkursu.

Termin wreczenia prac konkursowyah, ustalony
w ogtoszeniu Nr. 7 Czasopisma Technicznego z dnia
10. IV. b. r. na dzien 16. XIl. 1933 r. przedtuza sie do
dnia 15. lutego 1934 r. godz. 18-€j.

Wszystkie prace konkursowe winny by¢ na ko-
pertach oznaczone jako nalezgce do grupy l-szej, wzgl.

grupy ll-giej.
Przeglad Prasy.

Spawanie dziobu statku motorowego dla tran-
sportu pasazeréow Statek ten o diugosci 17,35 m.,
szerokosci 3 m, wysokosci 1,20 m., posiada szybkos¢
18 kim. na godz. i moze zabra¢ 150 pasazerow. Statek
zostat zbudowany wytacznie zapomocag spawania. Po-
dano szczeg6ty. Awtogennoje Dieto, styczen 1933.

Spawanie styKéw szyn acetylenem. Wykonane
préby z potgczeniami stykéw szyn, ktérych gtéwki
i stopki bytly spawane, a $rodki potlagczone zapomoca
naktadek spawanych lub nitowanych. Préby z obcig-
zeniami dynamicznemi wykazalty wytrzymatosé wy-
soka. Journal de la Soudure, marzec 1933.

Spos6b badania wytrzymatosci bezpieczniKow
wodnych na eksplozje W artykule podano opis insta-
lacji pozwalajacej badaé zachowanie sie bezpiecznikéw

TwPczasie eksplozji. Réwniez poddano je prébie majacej
na celu oznaczenie najlepszej formy i grubosci $cia-
nek bezpiecznikéw spawanych. Autogene Metallbearbei-
tung, 15 luty 1933.

Spawanie acetylenowe w HostruHcjach stalo-
wych. Opis kilku konstrukcji podtrzymujacych wielkie
zbiorniki w jednej z fabryk chemicznych: belki (14 m.
dtugosci, stupy o 5 m. wysokosci, tozyska dla zbior-
nikéw cylindrycznych—wszystko wykonane cytkowicie
zapomocg spawania acetylenowego. Autogene Metali-
bearbeilung, 1 marzec 1933.
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