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STEFAN  BRYŁA.

Spawane konstrukcje stalowe gmachu 
w W arszawie

621.7914-624 9 
1850 słów -f- 13 rys.

F. K. W.

Fundusz Kwaterunku Wojskowego kiero
wany przez gen. Mecnarowskiego i pułk. inż. 
Torunia zajął w ostatnich latach przodujące 
miejsce w ruchu budowlanym. Ogromna część 
nowowzniesionych budowli w Polsce została 
wybudowana przez Fundusz lub pod jego kie
rownictwem. Wśród tych budowli niepoślednie 
miejsce zarówno ze względu na rozmiar, cha
rakter reprezentacyjny i zastosowaną konstruk
cję zajmuje dom na rogu ul. Królewskiej i Krak. 
Przedmieścia w Warszawie, będący obecnie 
w końcowem stadjum budowy.

Projekt domu opracował prof. Cz. Przybyl
ski, a projekt kon-

poziomu chodnika) i I piętra — o wysokości 
3,80 m.

sa.es

G -sr?crch 
! Sqc/u / ło/ skotseyo

T ?

*
i

autor arty-strukcji 
kułu

Budynek ma trzy 
skrzydła (rys. 1): od 
ul. Królewskiej, od 
Krakowskiego Przed
mieścia i od dojazdu 
do placu Marszałka 
Piłsudskiego.

Budynek 5-piętro- 
wy, cały podpiwni- 
czony(rys. 2), ma nadto 
od strony podwórza 
poddasze użytkowe. 
Całkowita wysokość 
budynku do gzymsu 
wynosi od frontu 25 m, 
od podwórza 26 m, 
a do grzbietu dachu 
27 m.

Wysokość' kondy- 
gnacyj wynosi 3,30 m

Rys. 2. Przekrój pionow y.

Budynek jest przeznaczony na biura Fun
duszu (I piętro) i mieszkania dla oficerów (wyż-

1 K o /n e r ? c /y  A f/a s fa r

' T ' T  

i i i i

T 'T  .

< //A  \ \ l -ri • 1 O  ’ °  ----------- -—  '

Rys. 1. Plan budynku.

łącznie z grubością stropu, z wyjątkiem przy- sze piętra), a przyziemie z antresolą będzie wy
zierała, które ma 5,90 — 6,90 m (zależnie od najęte na sklepy.
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Z pośród różnych możliwych rozwiązań 
konstrukcyjnych wybrano konstrukcję mieszaną, 
ze ściany frontową i podwórzową z cegły, oraz 
szkieletem stalowym spawanym w środku bu
dynku zamiast ściany kominowej. Konstrukcję 
szkieletową wybrano w celu uzyskania jaknaj- 
więcej miejsca w budynku. Jednak wobec nie
znacznej stosunkowo wysokości budynku kon
strukcja mieszana okazała się ekonomiczniejszą 
od czystoszkieletowej.

Ściany zewnętrzne i ściana szkieletowa 
wewnętrzna są do siebie równoległe. Budynek 
jest zasadniczo dwutraktowy, tylko w środko
wej części skrzydła od Krak. Przedmieścia roz
szerza się w dolnych kondygnacjach, tworząc 
na parterze i antresoli 4 trakty, a na I-em pię
trze 3 trakty.

1) OPIS SZKIELETU.

Szkielet konstrukcji stalowej składa się 
z jednego rzędu słupów połączonych podciąga
mi w poziomie stropów. Słupy są rozstawione 
co 4,40 m; tylko w narożnikach z konieczności 
zastosowano inne odstępy.

Szerokość budynku w części dwutrakto- 
wej wynosi 9,90 m w świetle murów na wszyst
kich kondygnacjach.

Belki stropowe są ułożone prostopadle do 
ścian frontowych. Przy słupach zastosowano 
belki podwójne dla przepuszczenia środkiem 
kanałów wentylacyjnych. Niektóre z tych pod
wójnych belek są obciążone ścianami ogniowe- 
mi o grubości l x/2 cegły. Rozkład belek jest 
uzgodniony z podziałem słupowym (4,40 m), wy
nosi więc normalnie 1,37 m, a tylko wyjątkowo 
w pobliżu narożników, gdzie rzut poziomy jest 
nieregularny, waha się od 1,00 m do 1,70 m.

W bezszkieletowem skrzydle od strony 
Hotelu Europejskiego oraz przy klatce schodo
wej III, gdzie niema słupów, zastosowano pod- 
ciągi poprzeczne w odstępach co 4,40 m, o roz
piętości ponad 7 m, a pomiędzy niemi, równo
ległe do ścian zewnętrznych, belki w odstępach 
l 1/2_metrowych,

R ys.T3a. Układ belek w narożniku.

Słupy narożnikowe łączono między sobą 
podciągiem ukośnym, a z murami — podciąga
mi poprzecznemi prostopadłemi do murów. 
W utworzonem w ten sposób polu trapezowem
o podstawie łukowej belki układano prostopa

dle do podciągu ukośnego łączącego słupy 
(rys. 3a i b).

Rys. 3b. Układ belek w narożniku.

Obciążenia użytkowe przyjęto następujące: 
w parterze 500 kg/m2, na antresoli, I, II i III 
piętrze — 300 kg/m2, 
na IV i V spiętrzę —
200 kg/m2, 'na podda
szu zaś 125 kg/m2.

Podciągi podłużne, 
przechodzące przez 
słupy nawskroś, obli
czono jako belki cią- Rys' 4’ zakonczenie belki

, 1 • • l Wf mi1T"70gie, podciągi łączone 
ze słupami na dotyk — 
jako belki częściowo 
utwierdzone. Belki 
stropowe, opierające 
się jednym końcem 
na podciągu lub słu
pie, a drugim na mu
rze, obliczano jako 
belki ciągłe jednym 
końcem częściowo 
utwierdzone.

Budynek otrzymał 
skotwienie podłużne 
i poprzeczne. Sko
twienie podłużne sta
nowią ławy betonowe 
uzbrojone na parterze 
i III piętrze, obiegają
ce cały budynek doo
koła.

Poprzecznie budy
nek jest związany 
belkami stropowemi 
z kotwami. Kotwy są 
wykonane z kątowni
ków nierównoramien- 
nych, o długości 
500 mm połączonych 
z belkami (rys. 4).
Zakotwienia wykona
no w odstępach 4,40 m 
na filarach między
okiennych we wszy- D . .. 
stkich kondygnacjach. ys' ' up azurowy-

Nad parterem i nad III piętrem, gdzie są 
ławy betonowe, zakotwienie uzyskano w ten 
sposób, że w końcach belek wchodzących w be
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ton wypalono otwory, przez które następnie 
przeciągnięto pręty uzbrojenia ławy. Po zabe
tonowaniu ławy powstało bardzo mocne zakot
wienie belek.

2) SLUPY.

Słupy mają przekrój złożony z dwu zwró
conych ku sobie stopkami ceowników o profi

lu od L NP 16 do C NP 28, 
połączonych przykładka- 
mi z płaskowników w 
odstępach co 450 — 

600 mm. Przykładki 
mają długość mniejszą 
od szerokości słupa i są 
przyspojone z trzech 
stron do ceówek słupa 
na całej długości ob
wodu zetknięcia (rys. 5). 
Gdy przekrój 2 L NP 28 
był niewystarczający, 
stosowano przekrój 
skrzynkowy, zamknięty 
nakładkami ciągłemi z 
blach o szerokości nieco 
większej lub mniejszej 
od szerokości słupa, tak 
aby było miejsce na spo
iny (rys. 6). Wszystkie 
słupy pięciopiętrowe t. j. 
słupy I-ego rzędu głów
nego mają w dolnych 
kondygnacjach (podzie
mie i przyziemie) taki 
właśnie przekrój skrzyn
kowy. Na I i II p. nie
które więcej obciążone 
słupy mają jeszcze prze
krój skrzynkowy, a inne 
są ażurowe (rys. 7). 
Ścianki ceowników słu- 

Rys. 6. Słup skrzynkowy powych są równoległe
do frontu skrzydła. 

Odstęp ceowników jest na wszystkich kon 
kondygnacjach ten sam, tak, że w kierunku po
przecznym budynku słupy mają na całej wyso
kości jednakową szerokość (310 mm).

przepon z grubej blachy w głowicy słupa dol
nego i podstawie słupa górnego. Przepony te 
są na gładko zestrugane.

Płaszczyzna zetknięcia przepon znajduje się 
w poziomie 300 mm nad podłogą. Do przy
krycia styku służą dwie przykładki przymoco
wane do ścianek ceowników. Długość przy-

Rys. 8 Styk słupa 
skrzynkowego.

Rys, 9. Styk słupa 
ażurowego.

Rys. 7. Słupy II piętra.

Styki słupów dawano co 2 kondygnacje 
łącząc parami podziemie i przyziemie, I i II 
piętro, III i IV piętro oraz V piętro i strych. 
Zastosowano typ styków podłużny z dodaniem

kładek wynosi 500 — 600 mm, przyczem po
łowa pod stykiem, a połowa nad stykiem. Sze
rokość jest o 20 — 40 mm mniejsza od profilu 
ceowników dolnych i tak dobrana, aby zarówno 
przy łączeniu ze słupem dolnym, jak i górnym, 
było miejsce na wykonanie spoin. Przykładki 
stykowe były spawane ze słupem dolnym w war
sztacie, a ze słupem górnym na budowie spoi
nami ciągłemi z trzech stron.

W słupach skrzynkowych także nakładki 
słupa dolnego są przeciągnięte około 300 mm 
w górę ponad styk. Tworzy się zatem rura 
czworokątna (rys. 8) ze szczelinami w narożach 
dla umieszczenia spoin, w którą wchodzi słup 
górny.

W słupach ażurowych połączenie stykowe 
przykryte jest tylko przykładkami na ściankach 
ceowników. Do ustalenia położenia słupa gór
nego w drugim kierunku służą klocki stalo
we spojone z przeponą stykową słupa dolnego 
(rys. 9).

Podstawy słupów wykonano z grubych 
płyt walcowanych. Płyty są połączone z funda
mentami zapomocą 4 śrub <1* 3/,".

W poziomie stropów są przymocowane do 
słupów krótkie konsolki z kątowników monta
żowych; ułożywszy na nich dźwigary stropowe 
można już było bez żadnych rusztowań podpie
rających przystąpić do wykonania spoin łączą
cych dźwigary ze słupami. Kątowniki są połą
czone ze słupem spoinami ciągłemi z 4 stron. 
Końce dźwigarów musiano od spodu ukoso- 
wać, aby przy dosuwaniu dźwigarów do słu
pów, górna spoina konsolki nie przeszka
dzała.

W słupach ażurowych zastosowano w po
ziomie stropów duże blachy węzłowe o długo
ści 500 — 600 mm i szerokości 290 mm, które 
dołem sięgają poniżej konsolek kątownikowych, 
a górą wystają ponad poziom podłogi. Blachy
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te są przytwierdzone do ceowników słupa spoi
nami ciągłemi. Do blach węzłowych przymoco
wane są konsolki i końce podciągów przery
wanych.

Przy podciągach ciągłych odpadły blachy 
węzłowe, a zamiast nich dano normalne łączni
ki słupowe bezpośrednio pod i nad podciągiem 
w niewielkim (5 10 mm) odstępie od dolnej 
i 'górnej krawędzi dźwigara. Sam podciąg spo
czywa na siodełku z dwuteownika umieszczo
nego w osi słupa i połączonego spoinami cią
głemi \z ceownikami słupa (rys. 5).

W słupach skrzynkowych wycięto w na
kładkach prostokątne otwory dla przepuszczenia 
podciągów ciągłych (rys. 10). Siodełek tu nie 
stosowano, gdyż oddziaływanie podciągu prze-

Rys. 10. Otwór w słupie dla podciągu ciągłego.

nosi się bezpośrednio na blachy nakładkowe. 
Natomiast celem rozszerzenia podstawy pod
parcia dodano tu kątowniki, takie same jak 
w konsolkach dźwigarów dotykających do słu
pów. Wycięcie w nakładkach sięga nieco po
niżej wierzchu kątowników i w tem wgłębieniu 
jest umieszczona spoina przytwierdzająca ką
townik do słupa.

Słup Nr. 1 (rys. 11) składa się również 
z 2 ceowników wzmocnionych w dolnych kon
dygnacjach nakładkami. Jest to słup skrajny 
przy gmachu Sądu Wojskowego, obciążony ek
scentrycznie od strony sąsiada podciągami pod- 
trzymującemi ścianę szczytową. Aby zmniej
szyć do minimum moment zginający w słupie, 
przepuszczono przez niego podciągi podłużne 
na drugą stronę do ściany sąsiada i na wystającym 
końcu oparto zewnętrzne belki podciągów pod
trzymujących ścianę szczytową. Belki wew
nętrzne, które trafiają w ściankę ceówki słupa

w niewielkiej (80 mm) odległości od osi, połą
czono ze słupem bezpośrednio. Podciągi po
dłużne spoczywają na siodełkach z dwuteówek 
umocowanych w osi słupa. Dzięki takiemu urzą
dzeniu uzyskano prawie osiowe przeniesienie 
obciążenia na słup. Mały moment zginający

powstaje skutkiem ekscentrycznego przytwier
dzenia wewnętrznych belek podciągów ścien
nych. Ponieważ na niektórych kondygnacjach 
podciągi podłużne są podwójne i mają znaczną 
szerokość, przeto celem ich przepuszczenia przez 
słup trzeba było rozstawienie ceowników słupa 
powiększyć do 480 mm.

Nakładki mają szerokość 440 mm. Przy 
tak znacznej szerokości blach nakładkowych 
same spoiny zewnętrzne na krawędziach nakła

dek były niewystarczające. Dlatego wykonano 
tu także spoiny wewnątrz słupa po jednej dla 
każdej nakładki w przeciwległych narożnikach 
słupa.

W pozostałych dwu narożach wewnętrz
nych wykonano spoiny częściowe na takiej dłu
gości, do jakiej można było sięgnąć elektrodą 
przez otwory na końcach słupów i otwory dla 
podciągów. Ze względu na moment zginający 
w podstawie słupa zastosowano śruby o dłu
gości większej niż w innych słupach i o śred-

* 1 n  nicy 1 .



SPAW ANIE I CIĘCIE M ETALI Nr. 2 —  1935

W słupach 29 i 30 na których się_opie- 
rają podciągi trójdzielne o przekroju I l lL ,  zło
żonym z dwóch ceowników obejmujących słup 
od zewnątrz i dwuteownika przechodzącego 
przez środek słupa, zastosowano siodełka z dwu- 
teowników, wycięte jak na rys. 12. Wystające 
końce dwuteówek wychodzą na zewnątrz przez 
otwory kształtu T wycięte w ściankach ceowni
ków słupa.

----------  (dok. nast.)

Les constructions soudees d'un immeuble a Varsovie.
L'auteur decrit la construction d'un grand im meuble 

a V arsovie, destine aux logis des officiers, construit 
en carcasse metallique entierement soude.

Geschweisste Konstruktion eines grossen Wohnhauses 
in Warschau.

Der Verfasser beschreibt die Konstruktion eines grossen 
Gebaudes in W arschau das als W ohnhaus fiir Offiziere 
dienen soli, und das in der uberall geschweissten Stahl- 
skelettbauweise erbaut wurde.

JER ZY G O L D E , Inż. D ró g  i M o stów .
621.791,5 +  625.143 
1850 słów +  5 rys.

Zastosowanie spawania i nadpawania w  kolejnictwie 
do nawierzchni żelaznej*1

4. SP A W A N IE 1 ŁUBKÓW  I INNYCH CZĘŚCI 
NAWIERZCHNI.

Jeżeli nawierzchnia typów np. 38, Xa, CIV, 6d 
i 41 pracuje w torze, po którym kursują pa
rowozy Tr 20, Tr 23 i Ptu o nacisku na oś 
17 500 kg i o wadze powyżej 75 000 kg, 
to można z góry przyjąć, że po pięciu latach 
pracy nie mniej niż 50°/0 łubków będzie pęknię
tych i nadpękniętych. Sposób pękania łubków 
wskazano na rys. 24.

c
\
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Rys. 24. Przykład pęknięcia  łubka.

Ponieważ łubki typu:
Xa ważą ok. 11 kg i kosztują ok. 5,39 zł 
38 ,, ,, 14 „ ,, „ 6,86 „
CIV
41
8a
8b

17
17
19
21

8.33 „
8.33 „ 
9,31 „

10,29 „
przeto wymiana nadpękniętych łubków byłaby 
bardzo kosztowna i zazwyczaj, jeżeli pęknięcie 
nie jest całkowite, łubków z toru się nie 
usuwa.

Ponieważ są to przeważnie łubki sześcio- 
dziurowe i pęknięcie idzie w kierunku skraj
nych otworów, przeto bez wielkiego ryzyka 
można takie łubki zostawiać w torze.

Dopiero pęknięcie bardziej zaawansowane 
zmusza do usunięcia łubka z toru. Chcąc unik
nąć strat, wywołanych koniecznością zmiany łub
ków pękniętych na nowe, można łubki, które 
zaczynają pękać — spawać i przez to zahamo 
wać dalsze pękanie oraz przedłużyć w ten spo
sób pracę łubka w torze.

Naprawa łubków przy pomocy spawania 
stosuje się od niedawna w niektórych Dyrek
cjach P. K. P. Do naprawy nadaje się łubek 
pęknięty, jeżeli po usunięciu pęknięcia przy 
pomocy spawania, łubek będzie się nadawał do 
pracy w torze, t. zn. jeżeli łubek nie jest zbyt 
rozbity na swych powierzchniach stykowych.

*) Dok. art. z Nr. 6. 10 i 12 r. 1934

Naprawia się łubki pęknięte w ten sposób 
że naprzód wycina się płomieniem tlenowym 
pęknięcie przy jednoczesnem ukosowaniu kra
wędzi pęknięcia, a potem obie krawędzie spa
wa się. Jeżeli sześciootworowe łubki są łapane 
tylko 4 śrubami i jeżeli pęknięcie idzie przez 
otwór krańcowy, jak to się najczęściej zdarza, 
to możemy dla wzmocnienia łubka otwór 
zalać.

Koszt takiej naprawy wynosi ok. 2 zł.
Ten koszt określa granicę opłacalności na

prawy łubków, gdy łubków płaskich, których 
cena jest niewielka (np. 4,9 zł. dla typu S) pra
wie nie opłaca się spawać, natomiast naprawa 
łubków fartuchowych (dwukątowych), których 
cena dochodzi do 10 zł — jest całkowicie wska
zana, gdyż oszczędność wtedy wynosi 60—80'S,. 
Zresztą łubki płaskie rzadko pękają.

Jeżeli łubek jest wytarty i wygnieciony 
na niewielkiej długości swej płaszczyzny stycz
nej, można to zużycie usunąć przy pomocy nad
pawania. Naprawa rozbitej powierzchni na 
przestrzeni około 15 cm kosztuje około 2 zł, 
jednak naprawa całych powierzchni stykowych 
kosztuje już około 6 zł i nie opłaca się.

Jak wiadomo wytartym łubkom fartucho
wym przywraca się normalne wymiary przez 
t. zw. regenerację, która polega na przepraso- 
waniu łubków na gorąco. Do tej regeneracji 
nie nadają się łubki nadpęknięte. Ponieważ pęk
nięcia są czasem bardzo nieznaczne i trudne do 
ujawnienia, zdarza się więc, że dopiero w hucie 
okazuje się, iż 50"̂  nadesłanych łubek nie na
daje się do naprawy. Łubki te są sprzedawa
ne jako złom, chociaż kosztem niewielkiej na
prawy przy pomocy spawania, mogłyby być 
doprowadzone do stanu nadającego się do re
generacji.

Pękniętych i rozbitych p o d k ł a d e k  uży
wanych przez P. K. P., nie opłaca się napra
wiać przy pomocy spawania, ale tylko z powo
du ich niskiej ceny. Natomiast naprawa nad
pękniętych i posiadających rozbite otwory płyt 
podiglicowych i t. p. części kosztowniejszych 
opłaca się doskonale.

Jak z powyższego wynika, spawanie może 
znaleść obszerne zastosowanie przy regeneracji 
części nawierzchni, a szczególnie łubków, i daje 
możność poczynienia znacznych oszczędności.
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5. S P A W A N IE  SZYN  Z PO D K ŁA D K A M I 
I PO D K ŁA D A M I.

W nauce o pracy szyn w torze rozpatruje 
się oddzielnie pracę podkładów, oddzielnie zaś 
pracę szyny, jako belki wolnopodpartej, a na 
zasadzie otrzymanych wyników wyciąga się wnio
ski co do wytrzymałości toru na obciążenie, wy- 
boczenie i t. d.

Gdyby połączenia szyn z podkładkami 
były bardziej sztywne, ogniwo szynowe można- 
by rozpatrywać jako konstrukcję ramową.

Przy pomocy spawania szyny z podkład
ką i odpowiedniego przymocowania tej ostat
niej do podkładu, a jeszcze lepiej przy pomocy 
s p a w a n i a  s z y n y  z p o d k ł a d e m  ż e l a z 
ny m stwarzamy właśnie takie ogniwo szy
nowe, które stanowi ramę i otwieramy nowy 
rozdział w obliczaniu pracy szyn i podkładów 
w torze. y

Sprawy te, omawiane przez inżyniera 
loss a i innych, wychodzą poza ramy niniejszej 

pracy.
Tutaj chciałbym tylko zwrócić uwagę, że 

ogniwo spawane może być pokryte tłuczniem 
aż do wysokości główki szyny, gdyż nie zacho
dzi potrzeba ciągłego kontrolowania i dokręca
nia wkrętów lub dobijania haków. Jak wiado
mo, pod wpływem promieni słonecznych, wiatru 
i t. d. temperatura szyny może bardzo się róż
nić od temperatury otoczenia (kondensacja 
temperatury). W obliczeniach przyjmujemy, że 
temperatura w Polsce zmienia się mniej więcej 
w granicach od — 30° do -f- 40°, temperatura 
szyny zaś od 45n do -f- 60° i dla obliczeń 
zmiany długości szyny pod wpływem temperatur, 
a także przy obliczaniu naprężeń panujących 
wtedy w szynie zmianę temperatury przyjmu
jemy w wyżej podanych granicach.

W szynie zakrytej szabrem do wysokości 
główki, zmiany temperatury, a szczególniej kon
densacja temperatury, będą mniejsze, jak rów
nież i naprężenia wywołane zmianą temperatu
ry. Te naprężenia, chcąc wydłużyć lub skrócić 
szynę, będą musiały pokonać zwiększony opór 
podkładu, gdy będzie on ze wszystkich stron za
kryty szabrem.

Praktycznie należy przyjąć, że przy zasto
sowaniu podkładów przypawanych do szyn 
i ogniw zakrytych szabrem do główki szyny, 
zwiększony opór podkładów wystarczy na po
konanie zmniejszonego (jak to była mowa wy
żej) naprężenia w szynie wywołanego tempera
turą. W tym wypadku luzy będą zbędne i dłu
gość odcinków spawanych dowolna. Długość 
ta będzie tylko ograniczona względami prak- 
tycznemi — np. możliwościami wymiany, tran
sportem i t. d.

Jak widzimy, s p a w a n i e  p o d k ł a d ó w  
z s z y n ą  d a j e  m o ż n o ś ć  p r a w i e  i d e a l 
n e g o  r o z w i ą z a n i a  s z y n y  d ł u g i e j ,  p o 
z w a l a j ą c  ( t e o r e t y c z n i e )  na s t o s o w a 
ni e  s z y n  c i ą g ł y c h .

Spawanie szyny z podkładką lub podkła
dem żelaznym można wykonać:

1) przypawając- pionową ściankę stopki 
szyny do podkładki, czy podkładu, spoiną kra

wędziową boczną — na części, lub na całej 
długości styku (rys. 20, Nr. 10 oraz rys. 25),

2) spawając górną powierzchnię stopki 
z hakiem podkładki — na części, lub na całej 
je^o długości. Jak wiadomo, szyna pod ko
łami przegina się na podkładzie, a więc przy 
spawaniu na całej długości styku szyny z pod
kładkami lub podkładem części spoiny leżącej 
przy krawędziach mogą być narażone na nad
mierne naprężenia i mogą pękać.

Rys. 25. Schemat spawania szyny do podkładki.

Dlatego z teoretycznego punktu widzenia 
należy spawanie wykonać nie na całej długości 
stykania, a tylko na części środkowej. Zazna
czyłem, że z teoretycznego punktu widzenia, bo 
praktycznie może się okazać, że ugięcia pod
kładu nie wywołują pękania spoiny (patrz rys. 
20, Nr. 10).

Co się tyczy spawania na bocznej, czy 
górnej powierzchni szyny, to wiadomem jest, że 
przy spawaniu metal szyny nagrzewa się, co 
wywołuje zmianę jego struktury. Ponieważ 
w stopce, gdy ona pracuje na rozciąganie, naj
bardziej naprężone są jej dolne włókna, przeto 
korzystniej byłoby wykonać spawanie na gór
nej powierzchni stopki, gdyż wtedy zmiana 
struktury nastąpi we włóknach mniej naprężo
nych (badania prof. Timoszenki).

Dlatego też należy przypuścić, że stosowa
nie spawania pokazanego na rys. 20 i 25 jest mniej 
racjonalne, niż spawanie z hakiem, ale ten ostat • 
ni sposób jest droższy, bo potrzebne są haki 
i t. d. i przy próbach praktycznych należy wy
konać doświadczenia także dla spawań na bocz
nej płaszczyźnie stopki. Na rys. 20 (w Nr. 10) 
pokazano złącza z przypawaną na całej długo
ści podkładką. Pomimo kilkuletniej pracy tych 
złącz w torach spoina między szyną i podkład
ką nie puściła.

6. S T O S O W A N IE  P A L N IK A  DO C IĘ C IA .

Poza zastosowaniem palnika acetylenowo- 
tlenowego do cięcia szyn, o czem była mowa 
w poprzednich rozdziałach, chcę wspomnieć o 
niewyzyskanej dotychczas możliwości zastoso
wania cięcia tlenem do wiercenia otworów. Przy
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rząd do cięcia szyn, wagi zaledwie 8 kg., przed
stawia rys. 26. Przyrząd do wiercenia otworów,

Rys. 26. Przyrząd do cięcia  szyn zapom ocą płom ienia 
acetylenow o-tlenow ego.

stosowany szeroko na kolejach angielskich, nad
zwyczaj poręczny, jest wyobrażony na rys. 27.

Koszt obcięcia szyny i wywiercenia otwo
rów zapomocą tlenu będzie napewno mniejszy,

Rys. 27. Przyrząd do w ycinania otworów.

niż w obcinalniach P. K. P., a unikamy w ten 
sposób kosztownych warsztatów i transportu 
szyn do tych warsztatów w celu ich obróbki.

7. U TW ARD ZANIE SZYN PŁOMIENIEM 
ACETYLENOW YM .

Utwardzenia szyn na powierzchniach tocz
nych można osiągnąć przez podgrzanie główki 
szyny i następne raptowne jej ochłodzenie, 
wskutek czego następuje zmiana struktury me
talu.

Obecnie są stosowane dwie metody Sand- 
berga, mające na celu utwardzanie powierzchni 
szyn, lub tylko ich powierzchni tocznych. Pierw

sza metoda zwana s o r b i t y z a c j ą  szyn, stosuje 
się do szyn nowych. Przy stosowaniu tej metody 
wyzyskuje się temperaturę, jaką szyna posiada 
po walcowaniu, ograniczając czas ostygania szyny.

Na powietrzu obniżenie temperatury szyny 
z 800n do 600° trwa około 6'/2 minut. W pro
cesie sorbityzacyjnym Sandberga czas ten jest 
ograniczony do l !/2 minuty. Odbywa się to w ten 
sposób, że całą szynę lub jej główkę otacza się 
pewnego rodzaju rurą, przez którą przepuszcza 
się powietrze z parą wodną. Sposób ten poz
wala na zwiększenie twardości powierzchni tocz
nej o około 85°/0.

Druga metoda Sandberga stosuje się do 
szyn leżących w torze i różni się zasadniczo od 
pierwszej tak metodą pracy, jak i wynikami.

Przy tej metodzie, obróbce podlega tylko 
powierzchnia toczna szyny. Odbywa to się w ten 
sposób, że powierzchnię toczną nagrzewa się 
palnikiem acetylenowym, a następnie ochładza 
gwałtownie przy pomocy strumienia zimnej wody. 
Gwałtowne oziębienie wywołuje na powierzchni 
tocznej główki zmianę struktury perlitycznej na 
martenzytyczną i sorbityczną na głębokości 4 do 
5 mm. Po tej obróbce twardość powierzchni tocz
nej zwiększa się z 200° na 500° Brinella.

Jak wynika ze źródeł francuskich, szyny 
tramwajowe w Paryżu, utwardzone tą metodą, 
wykazały w ciągu roku zużycie 0,2 mm, podczas 
gdy szyny sąsiednie, nie utwardzone, wykazały 
zużycie 0,6 mm.

Utwardzanie odbywa się przy pomocy wa
gonika, na którym umieszczone są: wytwornica 
acetelynowa, którą można zastąpić butlą z ace
tylenem rozpuszczonym, zbiornik z wodą i bu
tla z tlenem. Płomień acetelynowo-tlenowy jest 
w ten sposób uregulowany, że nagrzewa po
wierzchnię długości 35 mm i szerokości 55 do 
65 mm (szerokość powierzchni tocznej), szybkość 
powinna być tak uregulowana, żeby powierzch
nia toczna szyny po nagrzaniu miała tempera
turę ok. 850°. Szybkość ta wynosi zwykle 7 do
8 metrów na godzinę. Polewanie wodą odbywa 
się przy pomocy sita i strumień wody posuwa 
się w odległości 20 mm za palnikiem. Utwar
dzanie jednoczesne obu szyn nie daje dobrych 
wyników.

*
* *

Kończąc pracę niniejszą, która miała na celu 
ustalenie pewnych wytycznych dla stosowania 
spawania acetylenowego i łukowego do regene
racji nawierzchni żelaznej kolejowej, chciałbym 
jeszcze zwrócić uwagę na kwestje dodatkowe:

1) dzisiejszy kształt stopki szyny jest wy
wołany w pewnej mierze także koniecznością 
przymocowania szyny do podkładu zapomocą 
haków, wkrętów i śrub. W razie zastosowania 
spawania szyn z podkładami, obecny kształt 
części dolnej, który bywa dostosowany do spo
sobu łączenia z podkładem, może być zmienio
ny w kierunku lepszego wykorzystania materjału 
szyny pod względem wytrzymałościowym.

2) Spawanie daje możność nowego rozwią
zania konstrukcji podkładu żelaznego. Przy po
mocy spawania możemy otrzymać podkład że



Nr. 2 — 1935 SPAW ANIE I CIĘCIE METALI 29

lazny o przekroju, jak na rys. 28, który w sto
sunku do podkładu walcowanego posiada lepsze 
rozłożenie materjału względem swej osi bez
władności, a co zatem idzie będzie przy tej sa
mej wytrzymałości lżejszy i tańszy. Odpowiednią 
jego wagę można otrzymać wypełniając go pias
kiem, szabrem i t. p.

Rys. 28. Przykłady rozwiązań podkładów  stalowych 
w wykonaniu spawanem.

Jeżeli do podkładów zastosujemy spawanie 
maszynowe, możemy koszt spawania zredukować 
do minimum.

Ponieważ podkład taki może mieć wymia
ry dowolne, a przez zmniejszenie wysokości pod
kładów można ich ilość na m. b. zwiększyć to 
możemy przy pomocy tych podkładów otrzymać 
taką współpracę podkładu i szyny, któraby po
zwalała na maksymalne wykorzystanie materjału 
szyny i podkładu, a w ten sposób otrzymać 
wielkie oszczędności na ilości całkowitego ma
terjału.

3) Dziedzina utwardzania szyn przy pomo
cy palnika narazie leży odłogiem. Uważam, że 
w interesie kolejnictwa byłoby pożądane prze
prowadzenie prób utwardzania szyn, a przede- 
wszystkiem krzyżownic szynowych.

Jak widzimy, zastosowanie spawania i nad- 
pawania do nawierzchni żelaznej:

a) pozwala na poczynienie ulepszeń i 
oszczędności przy obecnie stosowanej regene
racji nawierzchni szczególniej przy wymianie 
szyn;

b) pozwala regenerować takie części na
wierzchni, które uprzednio do regeneracji się 
nie nadawały;

c) może się przyczynić do całkowitego 
przekonstruowania nawierzchni żelaznej w kie
runku uzyskania jednolitej konstrukcji bez żad
nych złączek, przy jak najdalej posuniętej racjo

nalizacji kształtów, tak szyn jak i rusztu stalo
wego, na którym te szyny byłyby oparte, two
rząc z nim jedną całość konstrukcyjną.

Application de la soudure et du rechargement dans les 
voies des Chemins de Fer.

(Suite et fin).
Dans la derniere partie de son etude detaillee (voir 

Nos 6, 10 et 12 de 1934) ou 1'auteur passe en revue di- 
verses applications de la soudure a 1 entretien et la con 
struction des voies ferres, il s ’occu pe  de la reparation 
des eclisses, de la  soudure des rails aux traverses et de 
1'application du chalum eau-decoupeur et du chalum eau 
oxy-acety lenique a la trempe superficielle des rails.

D 'apres 1'auteur, la reparation des eclisses les plus 
couteuses peut donner une econom ie atteignant jusqu a 
60 ou 80%  par rapport au prix des eclisses neuves. Ce 
procede est particulierement recom m andable pour les 
eclisses fissurees avant leur regeneration par matrięage, 
car autrement ces eclisses doivent etre rebutees.

L 'auteur attache une grande im portance a la question 
de soudure des rails aux traverses metaliques, qui ouvri- 
rait de nouvelles perspectives pour le ca lcu l et 1 etablis- 
sement des voies ferrees.

L'auteur souligne en passant les avantages du cou - 
page des rails et de decoupage des trous pour les eclisses 
au m oyen du chalumeau, et de meme il decrit une me- 
thode de durcissement des tables de roulement grace au 
chalumeau.

Anwedung der Schweissung und Auitragschweissung zur 
Instandhaltung des Eisenbahnoberbaues.

(Schluss).
In der Fortsetzung seines Artikels, dessen letzter T eil 

in Nr. 12 unserer Zeitschrift veroffentlicht wurde, be- 
schreibt der Verfasser weitere Anwendungsgebiete der 
Schweissung bei der Instandhaltung und Neuanlegung des 
Eisenbahnoberbaues, u. zw. zur Instandsetzung von be- 
schadigten Laschen und anderen Teilen und zum V erbin- 
den der Schienen mit den Unterlagen, resp. mit Stahl- 
schw ellen, W eiterhin w ird die Anwendung des Schneid- 
brenners und des Acetylenbrenners und zwar die des 
Letzteren vorzugsweise zum Harten von Schienen be- 
schrieben.

Die Instandsetzung von Schienenlaschen ist der M ei- 
nung des Verfassers nach nur bei teureren Stiicken ren- 
tabl. wo die Erspainisse ca  60 — 80°/o des Preiseseiner 
neunen Lasche betragen. Ein grosser T eil von abgenutz- 
ten Laschen, der beim erneuten Pressen wegen vorher 
nicht bemerkten Spriingen als Ausschuss qualifieziert 
wird, konnte durch das Schweissen gerettet werden.

Das Verbinden der Schienen mit den Unterlagen, 
wiirde bahnbrechend auf die Berechnungsweise und die 
weitere Gestaltgebung des Eisenbahnoberbaues einwirken.

Der Schneidbrenner wird bereits weitgehend zum 
Schneiden der Schienen und Ausbrennen der Lócher fiir 
die Laschenschrauben angewendet.

Die Abnutzung der Schienen kann durch deren 
Hartung mittels des Acetylenbrenners auf ein drittel des 
norm alen Betrages herabgesetzt werden.

_______  621.791+614.893
850 słów  -j- 1 rys.

Środki bezpieczeństwa przy naprawie zbiorników 
po benzynie, nafcie i t. p.

Zbiorniki do m agazynowania benzyny, nafty, benzolu, 
oliw y, smarów i t. p. materjałów palnych, łatwo parują
cych , zawierają po opróżnieniu resztki tych materjałów, 
które — parując — tworzą z powietrzem  mieszaninę pal
ną lub mieszaninę w ybuchow ą.

Mieszanka w ybuchow a tw orzy się przy ilościach  
około  60 do 120 gramów benzyny na 1 m3 powietrza. 
Czyli, że w zbiorniku 200 litrowym  pozostałość od 10

do 25 gramów benzyny tw orzy mieszankę w ybuchow ą. 
Przy ilości 17 — 20 gram ów benzyny na 200 litrów  p o 
wietrza w ybuchow ość mieszanki jest maksymalna.

O becność resztek płynu palnego tłom aczy się naj
częściej tem, że zbiorniki wewnątrz są zardzewiałe i rdza 
przesiąka tym płynem .

Mieszanka w ybuchow a tw orzy się w ięc w czasie na
grzewania, gdy płyn przyczepiony do rdzy (ścianek) za
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czyna parować. Im nagrzewanie jest intensywniejsze, tem 
parow anie jest obfitsze i jeśli źród ło ciep ła  jest p łom ie
niem, iskrą i t. p., to mieszanka łatwo zapala się i p o 
wstaje w ybuch, pociągający często za sobą n ieszczęśliw e 
wypadki.

Jako środki ochronne stosuje się najczęściej w ypeł
nianie zbornika w odą zimną lub gorącą, przepłókiw anie 
parą i t. p., lecz niezawsze te zabiegi przeprowadzane 
są umiejętnie, w  ten sposób, żeby resztki płynów  były 
ca łk ow icie  usunięte.

Próby przeprow adzone przez Pruską Inspekcję Pra
cy  (w roku 1925) w  celu ustalenia w pływ u płókania w o 
dą i parą zbiorników  po benzolu na usuwanie płynu 
z rdzy, którą pokryte są zbiorniki od wewnątrz, w yka
zały, że rdza ze zbiorników  opróżnionych  z zawartości 
i w ietrzonych przez 24 godziny zawierała od 6 do 7,5°/0 
benzolu. Rdza taka zapala się w temp. 22°, Rdza ze 
zbiorników , które przez 24 godziny stały w ypełn ione w o 
dą, zawierała jeszcze ok oło  3°/0 benzolu. Temperatura 
zapłonu w ynosiła od  30 •— 40°.

Natomiast rdza ze zbiorników , poddanych przepłó- 
kaniu parą w ciągu 5 godzin od chw ili opróżnienia, za
wierała tylko ślady benzolu i nie zapalała się.

Najprostszym sposobem  zabezpieczenia się przed w y 
buchem  w  czasie naprawy zbiornika po materjałach 
palnych zapom ocą spawania jest w ypełn ien ie go ca łk o 
w icie  w odą, przy pozostaw ieniu jedynie nieznacznej prze
strzeni pustej na poziom ie miejsca spawania. Zbiornik 
należy w ięc tak ustawić, aby m iejsce spawania było na 
najwyższym  poziom ie. W  ten sposób tw orzenie się m ie
szanki w ybuchow ej jest ograniczone i praktycznie m ożli
w ość w ybuchu nie istnieje.

Na rys. w idzim y urządzenie do m asowej naprawy 
zbiorn ików  tego rodzaju. Zbiorniki w ypełniane są wodą 
zapom ocą pom py do poziom u, odległego na 3 do 4 cm 
od pęknięcia , jak to przedstawia szkic u góry na lew o. 
Po spojeniu w ylew a się w odę do basenu, skąd tę 
samą w odę  używa się do w ypełniania następnych 
zbiorników .

O ile pow yżej opisanego sposobu nie można zasto
sow ać (np. przy naprawie cystern w agonow ych  o dużej 
pojem ności) należy zbiornik przepłókać ciepłą  wodą, 
ciep łą  w odą z m ydłem , lub gorącym  ługiem, w celu roz
puszczenia pozostałości płynu palnego. Następnie przez 
dłuższy czas przepłókiw ać należy zbiornik parą. Nagrze
wany parą płyn paruje i ulatnia się razem z parą lub 
też spływ a z parą skroploną. Należy zw rócić uwagę, aby

skroplona para stale ściekała przez otw ór zbiornika, gdyż 
w przeciw nym  razie skroplona para płynu (benzolu, 
nafty i t. p.) pozostałaby w  zbiorniku, P oleca  się w  cza 
sie płókania parą obstukiw ać młotkiem drewnianym 
ścianki zbiornika, aby w iększe skupienia rdzy m ogły się 
oddzielić i aby para m ogła dostać się do szczelin, Takie 
płókanie parą w inno trwać przez dłuższy czas.

Trzecim  sposobem  jest w ypełn ien ie zbiornika gazem 
obojętnym  np, kwasem w ęglow ym  lub azotem, co  unie
m ożliw ia pow staw anie mieszanki w ybuchow ej,

W  szczególności korzystne jest stosowanie kwasu 
w ęglow ego w postaci śniegu, który szybko paruje i w y 
pełnia zbiornik.

Należy podkreślić n iebezpiecześstw o usuwania kurka 
zapom ocą ścinaka, gdy nie można go odkręcić zapom ocą 
klucza, Obcinanie ścinakiem  może w yw ołać iskrę. A by 
tego uniknąć, należy obok  kurka w yw iercić otw ór i przez 
ten otw ór w ypełn ić zbiornik wodą. Po wypełnieniu w odą 
można kurek odciąć ścinakiem  lub innym sposobem .

Poza n iebezpieczeństw em  wybuchu istnieje n iebez
pieczeństw o zatrucia parami w ypełniającem i zbiornik, 
gdy w  celu  kontroli oczyszczen ia  lub naprawy robotnik 
musi w ejść do środka. C hodzi tu naturalnie o bardzo 
duże zbiorniki posiadające niekiedy podgrzew acze, których 
łączna pow ierzchnia parowania jest b, duża.

W  tych wypadkach należy przew idzieć następujące 
środki ostrożności: po opróżnieniu zbiornika z zawartości, 
trzeba pozostaw ić go otwartym przez 3 lub 4 dni, w celu 
przewietrzenia. Następnie należy usunąć resztki płynów  
i mieszankę w ybuchow ą zapom ocą w ody i pary.

D opiero po takich zabiegach może w ejść robotnik 
do środka. Dla zwiększenia bezpieczeństw a poleca  się 

zaopatrzyć robotnika w maskę za
bezpiecza jącą  przed zatruciem ga
zami, które m ogłoby nastąpić w 
razie niedostatecznego oczy szcze 
nia zbiornika.

M ożna rów nież założyć w entyla
tor, któryby ssał powietrze przez d o l
ny otw ór zbiornika lub w dm uchiw ał 
je przez górny otw ór zbiornika.

W  końcu — nie należy w ym a
gać, aby robotn icy przez dłuższy 
czas pozostaw ali wewnątrz zb ior
nika. Przerwy w pracy w celu  
zaczerpnięcia  świeżego pow ietrza 
są bardzo pożądane, Pozatem na
leży postaw ić obok  zbiornika w ar
townika, któryby stale kom uniko
w ał się z robotnikam i pracującem i 
wewnątrz, gdyż niebezpieczeństw o 
zatrucia stale istnieje.

W racając do zagadnienia naprawy zbiorników zapo
m ocą spawania, należy podkreślić, że przedsiębiorstwo, 
które takie naprawy dokonuje —  po zdecydow aniu  się 
na jeden z pow yższych  sposobów  — pow inno poin form o
w ać personel o sposobie naprawy i w yw iesić szczegóło 
we instrukcje. Dla przykładu podajem y poniżej instrukcje 
opracow ane przez National Safety C ouncil w Chicago,

U s u w a n i e  p a r  w y b u c h o w y c h  z e  z b i o r 
n i k ó w .

Przed użyciem  płom ienia do naprawy zbiorników , 
które mogą zawierać pary palne należy oczy śc ić  zbornik 
w sposób następujący:

1, Usunąć korek i opróżnić zbiornik z płynu i osadu,

Urządzenie do naprawy [zbiorników  po benzynie zapom ocą spawania.
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2. W  celu usunięcia korka nie w olno używać ścina
ka. młotka lub innego narzędzia pow odującego 
powstawanie iskier.

3. W ypełn ić zbiornik gorącym  roztworem  węglanu 
sodu lub ługiem; następnie wstrząsać zbiornikiem  
lub obracać go w ciągu pięciu  minut, potem 
opróżnić.

4. P łókać parą, przyczem  usuwać skroplony płyn.
5. P łókać gorącą w odą w ciągu pięciu  minut.
6. O próżnić i wysuszyć starannie.

7. Zbadać wnętrze zbiornika i w razie zauważenia 
pozostałości p łynów  pow tórzyć zabiegi 3, 4 i 5,

8, Jeśli brak aparatu do w ykrywania gazu, należy 
w ykonać próbny zapłon na wolnem  powietrzu, 
przy ustawieniu zbiornika otw orem  do góry. 
W  tym celu  należy —  trzymając się zdaleka (m o
żliw ość w ybuchu istnieje) — wsunąć płom ień pal
nika przez otw ór do zbiornika,

Nie należy tej próby robić przed myciem zbiornika.
(L e  S o u d u e u r  C o u p e u r ,  l i s t o p a d  1 9 3  4.)

Z P R A K T Y K I  S P A W A C Z A
Czy nasze pismo jest za drogie?

Od P- Stefana Wiórka z Kępna Wlkp., właściciela fa 
bryki maszyn i warsztatów naprawczych p. f. ,,St. Wiórek 
i S-ka", otrzymujemy pismo następujące:

„Zachęcony artykułami um ieszczonem i w Nr. 11 z li
stopada ub. r. pragnę i ja podzielić się z Szan. Redakcją 
pewnemi spostrzeżeniami.

Nasamprzód w  spopularyzowaniu tak pożytecznego 
pisma, a tem samem i dobrego spawania acetylenow ego, 
stoi na przeszkodzie dość wysoka cena prenumeraty, na 
którą szeroki ogół zainteresowanych rzem ieślników, w y 
czerpanych długotrwałym kryzysem, pozw olić  sobie nie 
może. B yłoby wskazane, ażeby Szan. Redakcja naw ią
zała kontakt z cecham i zainteresowanych rzemiosł, jak 
ślusarstwo, kowalstwo, kotlarstwo, instalatorstwo i tem 
podobne, a takowe zaabonow ałyby na w spólny koszt cen 
ne Ich pismo i drogą okrężną —  przez w ypożyczanie —  
rozpow szechniały  pom iędzy członkam i,

W  myśl now ych rozporządzeń o Izbach Rzem ieślni
czych  mają cechy w spółdziałać w stworzeniu i utrzyma
niu św ietlic dla swych uczni, gdzie czasopism o „Spaw a
nie i C ięcie M etali" by łoby  bardzo wskazaną i pożytecz
ną lekturą dla uczni. P on iew aż głównym  celem  organu 
jest rozw ój spawania, m ogłaby się mojem zdaniem popu
larność Ich pisma przyczynić walnie do rozpow szechnie
nia, a w każdym razie do udoskonalenia spawania, które 
bądżcobądź w małych warsztatach stoi jeszcze na bardzo 
niskim poziom ie; np. w naszym pow iecie  na istniejących 
przeszło dwadzieścia aparatów do spawania acety lenow o- 
tlenowego, najwyżej 20°/0 warsztatów w ykonuje roboty 
dość dobrze, reszta w przeważnej części podryw a zaufa
nie klijenteli do spawania, zwłaszcza jeżeli chodzi o w ięk
sze i odpow iedzialne naprawy.

(Tu p. Wiórek podaje opis b. ciekawej roboty, zamie
szczony osobno na str. następnej p. t. „Naprawa motoru 
na gaz ssany").

Spawanie zostało w ykonane przez spawacza prze- 
zemnie przyuczonego, który spawa w moim warsztacie 
od 5 lat i nadal doskonali się w swym zawodzie, czyta
jąc czasopism o „Spawanie i C ięcie M etali” . Ja sam spa
wałem  pierw szy raz w 1916 roku i moje w iadom ości uzu
pełniałem  stale przez podręczniki i cen iony pow yższy 
organ.

Z poważaniem
(— ) Stefan Wiórek

O d p o w i e d ź ,
Pow yżej zam ieszczony list p, Stefana W iórka poru

sza sprawy b, ważne dla rzem iosła, dlatego podaliśm y 
♦en list w całości. R zeczyw iście poziom  wielu drobnych 
warsztatów pozostawia dużo do życzenia i zamiast pro
pagandy spawania podrywają one zaufanie klijenteli do 
spawania.

Z tym największym wrogiem  spawania (bo n ieum ie
jętność jest w rogiem  każdego rzem iosła), Stowarzyszenie 
dla R ozw oju  Spawania i C ięcia  M etali w alczy  od  chw ili 
powstania. Urządza kursy, organizuje odczyty, wydaje 
podręczniki i niniejsze czasopism o. A  w ięc wszystkiem i 
m ożliwem i środkami stara się dotrzeć do najszerszych 
warstw przemysłu i rzem iosła ze swoją akcją oświatową. 
W  ciągu 7-letniej działalności Stowarzyszenie wykształ
ciło  na kursach około  4000 spawaczy. Jest to dużo, jak 
na skromne fundusze Stowarzyszenia, ale jeszcze zbyt 
mało, jak na potrzeby polskiego przemysłu.

R ozw ojow i działalności Stowarzyszenia stoi jednak 
na przeszkodzie brak funduszów. Jak najchętniej obn i
żylibyśm y prenumeratę za czasopism o, jak rów nież op ła 
ty za naukę na kursach, lecz narazie jest to n iem ożliw e, 
bow iem  istnienie pisma w ogóle  byłoby  zachw iane. W ia
dom o, iż wszystkie czasopism a techniczne w P olsce  są 
deficytow e, a tembardziej nasze, które zajmuje się tylko 
jedną wąską specjalnością techniki. Nie m ożem y w ięc 
obniżyć prenumeraty, aby nie stracić podstawy. —  acz
kolw iek skromnej, ale narazie pewnej —  do dalszej eg
zystencji.

Zastanówm y się jednak, czy  niema żadnej m ożliw o
ści, aby pismo nasze dostawało się do rąk spaw aczy?

Pan S, W iórek podaje b. szczęśliwą myśl. aby pism o 
prenum erowano w w iększych zespołach, N iech np. czte
rech spaw aczy zaprenumeruje w spólnie pism o, W tedy na 
każdego w ypadnie zapłacić 5 zł. rocznie, a w ięc ok. 
40 groszy miesięcznie. Czasu do przeczytania wszystkim 
wystarczy aż nadto. Jeśli pism o nasze uczy (co każdy 
przyzna), to przecież warto za naukę coś zapłacić. W  w ar
sztacie p. W iórka w szyscy spawacze czytają pism o, no 
i rezultat jest, jak to wynika z opisu naprawy silnika, 
niżej zam ieszczonego. Kto nic nie wkłada, ten nie może 
rów nież czerpać zysków. U m iejętność wykonania roboty 
jest takim samym kapitałem, jak n ow oczesne maszyny 
lub narzędzia.

Warsztat, który stale podnosi swój poziom , utrzymuje 
kontakt z postępem , nigdy nie zbankrutuje, bow iem  b ę 
dzie się cieszyć zawsze zaufaniem klijenteli i na brak 
roboty narzekać nie będzie.

A  w ięc wydatek na naukę (w tym wypadku na cza 
sopism o) sow icie  się opłaci.

Nasz rzemieślnik, niestety, nie rozum ie sw ego inte
resu, chciałby dobrze zarabiać, ale roboty nie zna i na 
naukę, która jest stosunkowo najtańszą, p ien iędzy żałuje.

Kto z zawodu żyje. musi w e własnym  interesie o to 
źród ło dochodu dbać.

Nie należy zbyt w iele  w ym agać od  instytucji, która 
aczkolw iek  powstała i pracuje dla idei, ale też musi m ieć 
fundusze. Któż w ięc ma popierać taką instytucję, jak 
nie ci, którzy z jej pracy korzystają?
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Bardzo nas cieszy, że Izby R zem ieślnicze sprawą tą 
się zajęły i że cechy będą organizow ały św ietlice dla 
swych uczni. Cechy jako organizacje pow ażne i skupia
jące większą ilość członków , będą m ogły w iele przy d o 
brych chęciach  zdziałać dla podniesienia poziom u nasze
go rzem iosła. Ze swej strony jesteśmy gotow i pom óc 
m łodzieży rzem ieślniczej i zastosować dla tego rodzaju 
abonentów  specjalne ulgi. N iech w ięc piszą do nas, a my 
postaramy się o jak najdalej posunięte udogodnienia 
w  prenum eracie.

Narazie bardzo dziękujem y p. W iórkow i za porusze
nie tak ważnej sprawy, co doprow adziło  do pew nego w y 
jaśnienia poglądów . Mamy nadzieję, że nawiązany kon
takt nie zerw ie się i jeszcze będziem y mogli nieraz na 
łam ach naszego pisma om aw iać sprawy związane z roz
w ojem  techniki spaw alniczej.

N iem niej dziękujem y p. W iórkow i za nadesłany nam 
opis naprawy silnika (patrz niżej), którą w ykonano pod 
Jego kierunkiem z praw dziw ą znajom ością rzeczy, 
a szczególn ie za słowa uznania dla naszego pisma, co  d o 
w odzi nam, że to, co piszemy, nie idzie na marne, a przy
nosi pożytek.

Inż. Józef Biernacki 
Kierownik Oddz. W arszawskiego  
Stów. dla R ozw  Spaw. i C. M.

Naprawa motoru na gaz ssany.
(Ilustracja na okładce zeszytu).

Poniżej przytaczam opis spawania motoru na gaz ssany 
25 KM w yrobu f. W archalow ski. W iedeń. Zaznaczam, 
że praca została w ykonana w  małym warsztacie rzem ieśl
n iczym , gdzie o doskonałych urządzeniach m ow y niema. 
Kadłub silnika został rozerw any z pow odu pęknięcia 
wału korbow ego i przedstawiał się na pierwsze wejrzenie 
dość beznadziejnie, jak to w idać na załączonej fotografji 
(zam ieszczonej na ok ładce niniejszego numeru. Przypisek 
Red). G rubość poszczególn ych  ścian w ynosiła od 20 do 
75 mm.

Po odpow iedniem  zukosowaniu ścinakiem i szlifierką, 
przystąpiono do spawania drobniejszych kawałków, które 
dla zaoszczędzenia gazów zostały podgrzew ane na ogn i
sku kowalskiem . Otwory gw intow ane zostały całkow ite 
zalane, później na now o odw iercane i gwintowane, 
W  pow yższy sposób stw orzono 2 głów ne części kadłuba, 
które zostały sczepione w  odp ow iedn io  w ybranych m iej
scach, aby podczas spawania punkty sczepne nie pękały 
z pow odu kurczenia się odlew u. Sczepiony już kadłub 
podgrzano, po ustawieniu na koziołkach  żelaznych, na 
ogniu z drzewa na w olnem  pow ietrzu i spojono. P om ię
dzy wykonaniem  poszczególnych  spoin kadłub był dobrze 
podgrzew any i nakryty wraz z ogniem  przypadkow o bę
dącym  do dyspozycji dużym zbiornikiem  do w ody. pod 
którym całość w oln o ostygała.

Inne mniejsze popękane części nie przedstawiały żad
nych trudności do spawania, oprócz wału korbow ego. 
Pęknięte m iejsce było dość m ocno pokaleczone i istniała 
obawa niedokładnego zestawienia złam anego wału. D o
robiono zatem krótszą część wału bez kolana, dając ją 
grubszą od w ym aganych w ym iarów ; ramię korby, jak 
i nową część, zukosow ano zapom ocą palnika do cięcia , 
poczem  przystąpiono do spawania ramienia, podgrzew a
jąc w ał na ognisku. Nakładek na ramię korby— na ży cze 
nie kljenta— nie dano, ze względu na w ygląd wału; zresz
tą silnik z pow odu  przeciążenia miał być w krótce zam ie
n iony na większy, starano się w ięc ograniczyć —  o ile 
m ożna —  koszt naprawy, od której nie w ym agano w ielkiej 
trwałości. Po spawaniu w ał został w ycentrow any na to 

karni i koniec dorobiony obtoczony do wym aganych w y
miarów. Przy zm ontowaniu nie stw ierdzono jakiejkolw iek  
deform acji kadłuba. Silnik pracow ał beznagannie 11 dób, 
poczem  stw ierdzono zarysowanie wału korbow ego na 
m iejscu spawanem. Nie ch cąc narażać siebie i w łaści
cie la  na eksperymenty, dorobiliśm y ze starego wału inny 
w ał i silnik pracuje teraz bez przerwy 11 m iesięcy.

Zastanawiając się nad przyczyną pęknięcia, przypusz
czam , że pow ody pęknięcia były  następujące; używanie 
do spawania zw ykłego drutu żelaznego zamiast specja l
nych, brak nakładek w zm acniających  na ramieniu spa
wanej korby i brak drugiego palnika dla lepszego spaw a
nia bloku 60 —  140 mm grubego, który został spawany 
palnikiem do 30 mm grubości, poniew aż w iększego nie 
było do dyspozycji.

Był to, zresztą, pierwszy wał korbow y, którego spa
wanie nie udało się zupełnie, a spawano w mym war
sztacie juz kilkanaście, ale stosując do wszystkich w ałów  
m otorow ych nakładki; do w ałów  do lokom obil i innych 
maszyn nakładek nie stosowałem .

Do pracy zużyto;
koksu . 
drzewa . 
tlenu 
karbidu 
proszku

ok. 50,0 kg 
„ 0.5 m3 
„ 12,0 „ 
„ 35,0 kg 
„ 0,25 „

Czas spawania z podgrzew aniem — 24 godzin. Pom oc 
do obracania kadłuba, obróbka i montaż silnika— 245 go
dzin. Koszt naprawy 480 godzin.

S. Wiórek.

Odpowiedź.

W  sprawie nieudanej naprawy korbow odu— oddajem y 
głos czytelnikom -praktykom . M oże ktoś robił już taką na
prawę, prosim y w ięc niech napisze dla wszystkich sw oje 
spostrzeżenia. M oże byłoby  zbyt trudno podać przyczynę 
pęknięcia, nie w idząc tego wału (p. W iórek zresztą p o 
daje swoje uwagi co  do przyczyny pęknięcia w edług nas 
zupełnie słuszne), w ięc też w ięcej nas interesuje, jak na
leży naprawę wykonać, aby w pracy nie było  obaw y pę
knięcia.

Ze swej strony w  m iędzyczasie zbierzem y jak najob
fitsze materjały z praktyki w  kraju i zagranicą, aby 
wszechstronnie ośw ietlić naszym czytelnikom  to bardzo 
pow ażne zagadnienie.

O czekujem y w ięc na materjały od naszych Sz, C zy
telników !

J. R.

W ózek spawany.
Jakie oszczędności w materjalach surowych można 

osiągnąć przez stosowanie spawania, szczególnie przy fa
brykacji pojedynczej, pokazuje przytoczony przykład;

Na rysunku tu podanym w idzim y skrzynię w yw rotow ą 
wózka, używanego przy różnych robotach, szczególnie
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przy pracach ziem nych. W ózki tego typu były dotychczas 
konstrukcji nitowanej.

Rysunek obok u góry pokazuje nam sposób w ykrojenia 
ścian bocznych  z arkusza blachy, w wypadku konstrukcji 
nitowanej. W idzim y, że tylko 75°/0 blachy było w ykorzy
stane. a 25°/0 jako odpadki podrażało koszt produkcji.

Rysunek dolny przedstawia sposób w ycinania ścian 
bocznych  do tego samego wózka, lecz już konstrukcji 
spawanej. W idzim y, że przez spawanie ścian bocznych 
wykorzystanie b lachy podnosi się do 95% , t. zn. tylko 
5°/0 całego arkusza odpada. O szczędności w materjale su
rowym  w ynoszą zatem w  porównaniu z poprzednim — 20%.

Dalsze oszczędności na materjale wynikają z tego, 
że przy konstrukcji spawanej odpadają nity, kątowniki, 
zakładki i t. p.

Cały zbiornik, przy konstrukcji spawanej, wypada za
tem lżejszy, pom im o że objętość jego pozostała ta sama.

Jeszcze jeden szczegół, który m ówi o korzyściach 
spawania jest to, że ściany wewnętrzne są gładkie.

Przy zbiornikach tego typu, które służą przeważnie do 
transportu cia ł sypkich, jest to bardzo ważne. (R T A  N a c h -  
r i c h t e n, Nr, 37, 1934).

U góry —  w ycięcie  blach dające 25%  odpadków , u dołu— 
tylko 5 %  odpadków.

k r o n i k a

Karl von Linde.

(W spom nienie pośmiertne).

Sławny uczony, Prof. dr. Karl von Linde zm arł dn.
16 listopada 1934 r. w Prinz Ludwigshóhe obok  M ona- 
chjum w wieku lat 92, L^rodzony w r. 1842 w Berndorf, 
kształcił się w P olitechnice w Ziirichu i w  r. 1868 z o 
stał m ianowany profesorem  w W yższej Szkole T echn icz
nej w Monachjum. W  r. 1872 ogłosił pierwsze prace

nad otrzymywaniem niskich temperatur. W  r. 1872 zbu- 
ował pierwszą swą maszynę chłodniczą. W  dalszym 

ciągu tych prac w tej dziedzinie Karl von Linde zreali
zował w r. 1895 pom ysłow y sposób otrzym ywania skro
ją onego powietrza. Pierwsza instalacja Linde’go produ- 

owała 3 litry ciek łego powietrza na godzinę.

W  r. 1902 w ielki W ynalazca osiągnął pozytywne 
w yniki w oddzielaniu tlenu od azotu drogą rektyfi
kacji.

System Linde’go produkcji tlenu jest dziś znany na 
całym  św iecie, obok później pow stałego udoskonalonego 
systemu Claude a.

Nazwisko L inde’go jest n ierozw iązalnie połączone 
z historją nauki o niskich temperaturach.

Pionierskie prace naszych w ielk ich  uczonych  W ró
blew skiego i O lszewskiego, którzy pierw si na św iecie 
otrzym ali laboratoryjnie płynne pow ietrze i dow ied li m o
żliw ości jego skraplania, uzupełnione pracam i innych 
uczonych zagranicznych (Cailletet), Karl von Linde 
umiał rozw inąć dalej, w prow adzając pierw szy w  życie 
produkcję płynnego powietrza, a następnie tlenu w skali 
przem ysłowei, stając się tem samem pionierem  przemysłu 
spawalniczego.

Cześć Jego Pam ięci!

Walne Doroczne Zgromadzenie
Stow, dla Rozwoju Spawania i Cięcia Metali w Polsce.

W  tym roku, W alne D oroczne Zebranie odbędzie się 
dnia 12 kwietnia 1935 roku w lokalu Stowarzyszenia 
Techników  przy ul. Czackiego 3/5 w W arszawie.

Porządek dzienny zebrania jest następujący:

Część  I.
o godz. 10-ej przed poł, w lokalu Stow . Techników , 

w sali Nr. 3.

1. Sprawozdanie Zarządu z działalności Stow arzy
szenia za rok 1934.

2. Sprawozdanie kasowe:
a) przedstawienie bilansu rocznego,
b) sprawozdanie K om isji Rew izyjnej.

3. U dzielenie absolutorjum Zarządowi.
4. Program działalności i uchw alenie budżetu.
5. Zmiany statutu i ilości członków  Zarządu.
6. W ybór now ego Zarządu i Komisji Rew izyjnej.
7. Komunikaty.
8) W olne wnioski.

W  razie braku quorum odbędzie się W alne D orocz
ne Zgrom adzenie w drugim terminie, t. j. dn. 12 kw iet
nia 1935 r. o godz. 12-ej w południe, w tym samym lo 
kalu.

W edług Statutu na tę część posiedzenia mają wstęp 
członkow ie w spierający i czynni z głosem  decydującym , 
zaś członkow ie korespondenci z głosem doradczym , o ile 
wylegitym ują się z zapłacenia składek za ostatni kwar
tał 1934 r. Kwit służy za legitym ację.
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C z ę ś ć  II (nieoficjalna),

o godz. 20-ej w W ielkiej Sali Stowarzyszenia Techników  
w połączeniu  ze zw ykłem  Posiedzeniem  Piątkowem 

Stow, T echników .
W  cz. Ii-ej zostaną w ygłoszone następujące o d- 

c z y  t y:
1) Inż. Piotr Tułacz: „Z  działalności Stow arzysze

nia dla przemysłu i kolejn ictw a" (z pokazem  film owym ).
2) Inż. Gustaw Kittel: „H artowanie pow ierzchniow e 

płom ieniem  acetylenow otlenow ym " (z pokazem film o
wym).

Nauka spawalnictwa na naszych politechnikach.

W  zeszycie styczniowym  um ieściliśm y artykuł p. Pre
zesa naszego Stow., dr. A . Sznerra, p. t. „N a progu 8 roku” , 
w którym poruszona została nader aktualna sprawa w pro
wadzania osobnych  w ykładów  o spawaniu w naszych 
wyższych zakładach technicznych. W  tej sprawie Redak
cja nasza otrzym ała od p. prof. Łukasiew icza ze Lw ow a 
pism o następujące:

W ielce  Szanow ny Panie Redaktorze!
W  artykule „Na progu 8 roku” znajduję wzm iankę: 

„w innych zakładach wyższych nauka spawalnictwa nie 
je s t  objęta programem".

Uprzejm ie proszę przyjąć do w iadom ości i zakom uni
kow ać w ie lce  szanownem u A utorow i artykułu, że na W y 
dziale M echanicznym  Politechniki Lw ow skiej od roku 
zeszłego w prow adzono na mój w niosek w ykład n ieobo
w iązkow y w objętości 1 godziny tygodniow o w półroczu 
wiosennem , wygłaszany przezem nie p. t, „U stroje spawane 
w maszynach dźw igow ych  i urządzeniach transporto
w ych ".

Program tego wykładu jest następujący: „Ustroje 
spawane części m aszynow ych i ustroje spawane mostów, 
bram i w ysięgników . Porównanie z ustrojami lanemi 
i nitowanem i. Statystyka, zm ienność obciążeń  jako cecha 
zasadnicza. D obór profili z uwagi na w y 
zyskanie materjału. Rozkład naprężeń 
w  połączeniach , konstrukcja połączeń  
i ich obliczan ie z uwagi na zm ienność 
obciążeń".

Od kilku już lat pozatem stosowane 
są w  projektach z maszyn dźw igow ych  
ustroje spawane, oczyw iście  tam, gdzie 
są racjonalne i ze zw róceniem  uwagi na to, 
że ustroje dźw igow e nie są ustrojami pra- 
cu jącem i pod  obciążeniem  praw ie stałem, 
lecz zm iennem . T o  zaś szczególnie musi 
być uwzględnione w połączeniach  spaw a
nych.

Strona technologiczna spawania — 
aczkolw iek  w zakresie szczupłym  — p o 
dawana jest w  w ykładach ogólnych  
technologji metali. Zaznajom ieniu szczegółow em u służą 
kursy, które tradycyjnie już po raz czwarty, czy  piąty, 
prow adzi dyrektor Stowarzyszenia dla R ozw oju  Spawania 
p. inż. Tułacz.

Pragnąłbym i dążyć będę do tego, aby na Politech 
n ice . naszej powstała p laców ka  nauczająca i badawcza 
w dziedzinie spawalnictwa.

Proszę przyjąć etc...
(—) S. Lukasiewicz

O d p o w i e d ź .

List Pana Prof. Łukasiewicza sprawił mi prawdziwą 
przyjem ność, poniew aż upew nił mnie w tem. że w ysiłki n. 
Stowarzyszenia na polu  szkolnictw a zaw odow ego znajdują 
oddźw ięk wśród sfer naukow o-technicznych, które w roz
woju każdego działu techniki posiadają decydującą rolę.

Z radością przyznaję się do popełnionych  om yłek, 
szczególniej, jeśli sprostowania wskazują nam, że sprawy 
się lepiej przedstawiają, aniżeli to sobie wyobrażałem . 

B yłoby bardzo pożądane, gdyby do Redakcji naszej 
w płynęły dalsze sprostowania, któreby dow iodły, że i na 
innych w yższych zakładach naukow ych czynione są w y 
siłki dla rozw oju spawalnictwa.

W itam też z radością zapow iedź stworzenia przy P o
litechnice p laców ki nauczającej i badaw czej w dziedzinie 
spawalnictwa.

(— ) Dr. Alfred Sznerr

Normy budowlane P. K. N.

Polski Komitet N orm alizacyjny podaje do w iadom o
ści wszystkich zainteresowanych, iż ukazały się z druku, 
uchw alone przez plenarne posiedzenie Komitetu w dniu
3 grudnia 1932 r. następujące norm y z dziedziny budow 
nictwa.

B-101 Żelbetnictw o. Rysunki konstrukcyj żelbeto
wych.

B-197 Żelbetnictw o. Znakowanie.
B-306 Cegła cem entowa, Warunki techniczne od

bioru.
Normy pow yższe są do nabycia w Biurze Polskiego 

Komitetu N orm alizacyjnego (Warszawa. Elektoralna 2) 
w cenie 50 groszy za arkusz.

Kurs Spawania Kolejowego Przysposobienia Wojskowe
go przy Warsztatach Głównych w Poznaniu.

Z in icjatyw y Ogniska K. P, W, przy Gł. Warszt. I. 
kl. w Poznaniu zorganizow ano w porozum ieniu ze Sto
warzyszeniem  dla rozwoju Spawania i C ięcia Metali 
w Polsce, pierwszy na terenie D. O. K. P. Pozrań kurs 
spawania i cięcia  metali, który trwał od 12 listopada 
do 17 grudnia 1934 i zgrom adził 43 uczestników, Zaw dzię
czając staraniom Ogniska, bezinteresow ności PP. W ykła
d ow ców  oraz ofiarności Tow . A kc. „Perun" Oddz. w P o 
znaniu, które pokrywało koszty znacznej części zapotrze
bow anych materjałów, warunki kursu przedstawiały się 
w yjątkow o korzystnie dla uczestników. W ykłady oraz

ćw iczen ia  spawania acetylenem  odbyw ały się w Państwo
wej W yższej Szkole Budowy Maszyn, ćw iczen ia  spaw a
nia elektrycznego natomiast w m iejscow ych  warsztatach 
P. K. P., przyczem  w ykłady prow adziły siły fachow e 
K olejow ego Przysposobienia W ojskow ego oraz przedsta
w icie l Poznańskiego Tow . Kursów T echn icznych  p. Inż. 
Sąsiadek. W  czasie trwania kursu zw iedzono m iejsco
wą fabrykę tlenu oraz w yśw ietlono dwa film y z dziedzi
ny spawania.

Na zakończenie odbył się dnia 4/1.1935 r. egzamin 
przed Komisją Egzam inacyjną w składzie PP.: Inż. B ier
nackiego i Szaufera, przedstaw icieli Stow, dla rozwoju 
spawania i cięcia  metali w Polsce, p, Inż. Kassali, k ie
rownika Sekcji Ośw iatow ej K. P, W ., oraz pp. Inż. Preis- 
sa, Inż. Zenona Stryjskiego. Inż. L asockiego i p. Andrze
jew skiego. Egzamin zdali w szyscy uczestnicy w licz 
bie 43.

Dnia 5 stycznia br. w ygłosił p, Inż, B iernacki w św ie
tlicy  K. P, W . przy Warsztatach G łów nych  I kl. wykład
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Uczestnicy Kursu Spawania Kol. Przysp. W ojsk,
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na temat: „Postęp w spaw aln ictw ie", poczem  odbyto się 
uroczyste w ręczenie świadectw , którego dokonał W ice 
prezes K. P. W. p. Inż. Lisowski, podkreślając w treści
wych słow ach znaczenie rozwoju now oczesnych  metod 
pracy w kolejnictw ie,

29 kurs spawania w Warszawie.
W  dn. 30 stycznia b. r. ukończono egzaminem 29 

kurs spawania i cięcia  metali w W arszawie,
W  skład Komisji egzam inacyjnej w chodzili: pp. Z. 

Kudzki, Dyrektor Instytutu Przem ysłow o-R zem ieślniczego 
przy Muzeum Przemysłu i R olnictw a, inż, F . Jastrzę
bowski z f. Perun i inż. J. Biernacki, kierow nik kursu.

Egzamin zdało 27 uczniów ; 6 uczniów  pozostaw iono 
na kurs następny.

tutu Rzem ieślniczo-Przem ysłow ego w Krakow ie. Kurs 
trwał od 19 listopada ub. r.

K ierow nictw o Kursu spoczyw ało w rękach w ykła
dow cy, p. Inż. Tułacza. Ć w iczenia praktyczne prow a
dził p. Kunik.

Kurs pow yższy u kończyło 14 inżynierów.

Releraty XI Międzynarodowego Kongresu Acetylenu 
i Spawania.

Referaty w ygłoszone na XI M iędzynarodow ym  K on
gresie Acetylenu i Spawania, który odbył się w czerw cu 
1934 r. w  Rzymie zostały w ydrukow ane ix  extenso w  3 
tomach. Cena kom pletu w ynosi około  60 złotych  (120 li
rów  włoskich) z przesyłką.

Zam ów ienia można uskuteczniać przez Stowarzysze- 
szenie dla R ozw oju  Spawania i C ięcia M etali w Polsce, 
lub bezpośrednio pod adresem XI Congresso Interna- 
zionale de llA cetilen e  e della Saldatura Autogena, Roma, 
Via San Claudio 87,

Aparaty tlenowe kosmetyczne.

Aparaty tlenow e kosm etyczne, znane pod nazwą 
„O xylatorów ” są używane do masażu i zabiegów  antysep- 
tycznych. W  aparatach tych rozpyla się zapom ocą  tlenu 
środki kosm etyczne i antyseptyczne.

Szczególn ie w  zakładach fryzjerskich i gabinetach k o 
sm etycznych stosowanie tlenu sprężonego, jako środka 
rozpylającego płyny do skraplania twarzy i w łosów  jest 
ze wszechm iar pożądane. Sam tlen ma działanie anty
septyczne, jest gazem orzeźwiającym , pozatem  strumień 
tlenu pod ciśnieniem  w yw iera dodatni w pływ  na skórę 
przez masaż, jaki autom atycznie się otrzym uje dzięki 
naciskow i tlenu na skórę.

Aparat taki w idzim y na rys. Flakon z płynem  zaopa
trzony jest w specjalny rozpylacz inżektorowy. Tlen, 
przechodząc przez inżektor, ssie płyn. przyczem  nastę
puje rozpylanie płynu na bardzo delikatną mgłę.

Zraszanie twarzy po goleniu w odą kolońską zapo
m ocą strumienia czystego tlenu jest zabiegiem  nietylko 
nadzwyczaj przyjem nym , ale i w ysoce higienicznym, gdyż 
tlen zabija w szelkie drobnoustroje i działa gojąco na

Kurs spawania dla inżynie
rów w Krakowie.

W  dniu 25 b. m. zakoń
czony został I-szy Kurs Spa
wania i C ięcia M etali dla 
Inżynierów i Techników  w 
Krakowie, zorganizowany, 
przez Oddział K atow icki 
stowarzyszenia, przy w spół
pracy W ojew ódzkiego Insty

Stosowanie tlenu do ce lów  kosm etycznych. Aparat tlenow y „O xylator" w  jednym 
z salonów  piękności w T ok io  (Japonja).

U czestnicy 29 kursu spawania w W arszawie.

Zdjęcie obok przedstawia uczestników kursu z p. 
inż, J. Biernackim na czele.

V Kurs spawania w Krakowie.

W  dniach od 15.XI.34 r. — do dnia 18.1.1935 r. pro
wadzony był V  Kurs Spawania i C ięcia Metali w Krako
wie, zorganizowany przez n.
Stowarzyszenie przy w spół
pracy W ojew ódzkiego Insty
tutu R zem ieśln iczo-Przem y
słow ego w Krakowie.

Ć w iczenia i w ykłady 
prow adzone były według 
programu ustalonego dla n iż
szych kursów spawania.

K ierow nictw o kursu spo
czyw ało w  ręku w ykładow 
cy, p. inż. Piotra Tułacza.
Ć w iczenia praktyczne pro
w adził instruktor Stow arzy
szenia p. Kunik oraz p.
Mytnik.

Dnia 23 b. m. o godz.
17-ej odbył się egzamin koń
cow y uczestników  Kursu.
W  skład Komisji Egzam ina
cyjnej w chodzili pp. Dyr.
W oj. Inst. Rzem.-Przem . Inż.
Tor oraz Inż. P. Tułacz,
Dyr. Stowarzyszenia. Kurs 
pow yższy z wynikiem  dodat
nim zakończyło 28 absolw en
tów.
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m iejscow e podrażnienia i uszkodzenia skóry powsta
jące wskutek golenia.

Aparaty do oxylacji są zaistalowane już w W arsza
w ie i w innych miastach Polski w e wszystkich pier
w szorzędnych razurach i salonach kosm etycznych.

P oczątkow o największe uznanie zyskały te aparaty 
w W iedniu, a stąd bardzo szybko rozpow szechniły się 
w innych stolicach europejskich i dziś już tysiące tych 
aparatów pracuje w e wszystkich zakątkach Europy. 
Ostatnio przeszły one do krajów egzotycznych, jak to ilu 
struje zd jęcie, przysłane nam przez naszych japońskich 
przyjaciół. W idzim y na niem urocze japonki w jednym 
z salonów  piękności w T ok io , w  trakcie w ykonyw ania 
oxylacji na jednej z pacjentek. Uwagę naszą zwraca 
nadzw yczaj luksusowe w ykonanie samego aparatu natry
skow ego w kształcie estetycznej skrzynki, wewnątrz któ
rej jest butla. Na górze kółko zaworu butlow ego, na przed
niej ściance w idzim y tarcze m anom etrów, śrubę regulują
cą ciśnienie reduktora oraz butelki z różnem i płynam i 
do natryskiwania.

Doświadczenia nad śmiertelnemi porażeniami prądem.
W  Instytucie Patologji uniwersytetu w  Lipsku dr. S. 

Kóppen przeprow adził serję ciekaw ych dośw iadczeń na 
zwierzętach nad zagadnieniem śm iertelnych porażeń prą
dem. D ośw iadczenia te posiadają duże znaczenie dla ra
tow nictw a w wypadkach porażeń elektrycznych  u ludzi.

Istnieją porażenia dw ojakiego rodzaju: prądem niskie
go i w ysokiego napięcia. W  obu wypadkach może w y 
stąpić śmierć zwierzęcia. W  wypadku jednak porażenia 
prądem niskiego napięcia zmiany, które powstają w or
ganizmie, nie są spow odow ane w yzw alającem  się ciepłem , 
lecz polegają na swoistem oddziaływ aniu  energji elek
trycznej na ośrodki nerw owe. Przeciw nie natomiast przy 
działaniu prądu w ysokiego napięcia, powstają przede- 
wszystkiem  oparzenia.

Przy chronicznem  drażnieniu prądem powstają u zw ie
rząt zm iany w e krwi, objaw iające się skróceniem  czasu 
krzepnięcia krwi; w naczyniach  tworzą się zakrzepy, któ
re utrudniają krążenie i prowadzą do pękania naczyń 
krw ionośnych i krwawień. Ustanie czynności mózgu przy 
porażeniach elektrycznych spow odow ane jest nie bezp o
średnio przez działanie prądu, lecz  wskutek porażenia 
naczyń i w yłączenia krążenia krwi.

U zwierząt, które padły w  czasie drażnienia prądem 
elektrycznym , stw ierdzono nagłe zatrzymanie się krążenia 
krwi, zakrzepy w  naczyniach  i obrzęk tkanek. W edług 
autora należy uznać za przyczynę śm ierci w porażeniach 
elektrycznością paraliż naczyń krwionośnych. Stosownie 
też do tego, należy n ieco inaczej niż to było przyjęte d o 
tychczas ratować ludzi, którzy ulegli porażeniu elektrycz
nemu. D otychczas m ianow icie ograniczano się do stoso
wania sztucznego oddechu, w ychodząc z założenia, że 
porażeniu ulega tyłko ośrodek oddechow y. O prócz sztucz
nego oddychania pow inno się w ięc stosow ać energiczne 
środki, pobudzające krążenie krwi, poniew aż porażenie 
naczyń krw ionośnych  jest głów nym  pow odem  śmierci.

P R Z E G L Ą D  P R A S Y

Spawanie i cięcie w budowie urządzeń fabrycznych 
i przewodów gazowych. Podano opis rozgałęzienia ruro
w ego ze stali m iękkiej o grubości 6.5 mm., średnicy ok. 
400 m. z zaworam i, kołnierzam i redukcyjnem i i t. p. w y 
konanych zapom ocą spawania. Spawania dokonano na 
m iejscu zapom ocą palnika; części były przygotow ane na 
warsztacie. Pozatem podano opis w ykonania przewodu
o średnicy 200 mm. J o u r n a l  d e  l a  S o u d u r e .  
październik 1934.

Spawanie w konserwacji torów kolejowych i nakła
danie szyn palnikiem. Poniżej podane czasopism o za
m ieściło kilka artykułów na ten temat, a m ianow icie 
dwa odczyty z Kogresu w Rzym ie oraz artykuł o łą cz
nikach szyn przy trakcji elektrycznej. L e  S o u d e u r  
C o u p e u r, październik 1934.

Wyrób ram motocyklowych zapomocą spawania.
Pewna fabryka belgijska rozw iązała ten problem  po li
cznych  próbach. Podano zalety spawania w stosunku do 
lutospawania i opisano specjalny przyrząd składający 
się z szablonu, stołu obrotow ego i podstawy ruchomej, 
zapom ocą którego można w ykonać spawanie w czasie 
korzystnym. Poza ramą rów nież i liczne drobne części 
m otocykla są w ykonane zapom ocą  spawania. A  r c o s, 
Nr, 62, 1934 r.

Mieszanina gazu świetlnego i acetylenu do spawa
nia blach. Na zasadzie prób opisanych w pow yższym  
artykule można w nioskow ać, że tworzenie mieszanki 
acetylenu z innymi gazami nie daje żadnych korzyści 
ekonom icznych . A u t o g e n e  M e t a l l b e a r b e i t u n g ,  
15 wrzesień 1934.

Zjawisko ssania magnetycznego w łuku elektrycz
nym. W  artykule tym podano głów nie sposoby kontroli 
i neutralizowania tego zjawiska, które szczególnie utrud
nia spawanie autom atyczne. D i e  E l e k t r o -  
s c h w e i s s u n g ,  październik 1934.

Utwardzanie powierzchni zapomocą nakładania.
Jest to odczyt, w ygłoszony na XI Kongresie A cetylenu 
i spawania w Rzymie. Autor analizuje zużywanie się 
metalu w czasie pracy, dzieląc je na zużycie przez tarcie 
toczenia się, tarcie posuwu i uderzenie. Nakładać można 
tym samym metalem, metalem twardszym tego samego 
gatunku lub też metalem specjalnym , jak np. stellitem. 
Autor podaje w yniki sw ych badań przy użyciu drutu z za
wartością chromu (alchrom ) i stellitu. Liczne fotografje 
części naprawionych i badań m ikroskopow ych. R e v u e  
d e  l a  S o u d u r e  A u t o g e n e ,  grudzień 1934.

Przegląd Mechaniczny.

Z początkiem  r. b. zaczęło  się ukazywać czasopism o 
naukow o-techniczne p. n. „Przegląd M echaniczny" — or
gan Stowarzyszenia Inżynierów  M echaników  Polskich, 
pow stały drogą przekształcenia dotychczasow ego w ydaw 
nictwa tegoż Stowarzyszenia p. t. „M echanik". Pismo 
obejm uje wszystkie dziedziny pracy inżyniera mechanika, 
a przedewszystkiem t e c h n o l o g j ę m e t a l i ,  m e t a l o 
z n a w s t w o  oraz e n e r g e t y k ę  i b u d o w ę  m a s z y n ,  
wkraczając częściow o w sprawy lotnictwa, autom obiliz- 
mu, kolejnictw a, s p a w a l n i c t w a ,  odlew nictw a i t. p.; 
ponadto om awia sprawy w ojskow o-techniczne (w specja l
nym dodatku, wydawanym  przez Tow . W ojskow o-T ech - 
niczne), zagadnienia energetyczne (w dziale p. n. „Spra
w ozdania i Prace Polskiego Komitetu Energetycznego") 
oraz sprawy społeczno-techn iczne— w dziale p. n. „W ia 
dom ości SIMP" (biuletyn m iesięczny Stow. Inżynierów  
M echaników  Polskich).

Pismu nadano wysoki poziom  fachow y, a zarazem 
charakter w ydaw nictw a przynoszącego materjał aktualny, 
użyteczny dla praktyków, podany w estetycznej szacie 
zewnętrznej. Do Komitetu R edakcyjnego pozyskano sze
rokie grono w ybitnych fachow ców  oraz przedstaw icieli 
urzędów o charakterze technicznym , Pozatem utworzono 
ściślejszy Komitet R edakcyjny fachow y, w którym zasia
da rów nież redaktor naszego czasopism a, inż. Z. D obro
wolski.

„Przegląd M echaniczny” ukazuje się 2 razy na m ie
siąc. Przedpłata w ynosi 10 zł, kwartalnie.

Powstanie now ego czasopism a m echaników  jest w hi- 
storji naszego piśm iennictwa technicznego wydarzeniem 
pierw szorzędnej wagi.

Nie wątpimy, że now e w ydaw nictw o stanie się p o 
żytecznym  czynnikiem  pracy ogółu  inżynierów -m echani- 
ków i odegra dodatnią rolę w naszem życiu techniczno- 
przemysłowem .

Osoba redaktora Cz. M ikulskiego, który wziął na 
siebie trud redagowania „Przeglądu M echanicznego", jest 
gwarancją, że pod w zględem  poziom u naukow ego pism o 
to nie będzie ustępowało najlepszym w ydaw nictw om  za
granicznym tego rodzaju, co  zresztą potwierdzają 4 
pierwsze zeszyty, które już opuściły  prasę.

R e d a k t o r :  I n ż .  Z Y G M U N T  D O B R O W O L S K I .  W y d a w c a :  S T O W ,  d l a  R O Z W O J U  S P A W .  i C I Ę C I A  M E T . w  P O L S C E

Druk. ..Bagatela". W arszawa, Al. Jerozolim skie 29 Tel. 9.40-99.



R E D U K T O R Y  P E R U N A
D O  W S Z E L K I C H  G A Z Ó W  P R Z E M Y S Ł O W Y C H

T O  P R Z Y R Z Ą D Y  P R EC YZYJN E, O D P O W IA D A J A C E  W S Z E LK IM  

W A R U N K O M  D O B R E G O  D Z IA Ł A N IA  I B E Z P IE C Z E Ń S T W A

C Z Y  Z N A S Z  
TE WARU NK I ?  
J E S T  I C H

-  8 -

W y k r e s  
PERUN. 
w a n iu  —

p r a c y  r e d u k to r a  w y r o b u  S p . A k c y jn a  
M o d e l  1 9 3 5 .  P r z e p ły w  ł le n u  p r z y  s p a - 
4  m 3/g o d z . ,  a  p r z y  c ię c iu  —  2 5  m s/g O e z

1- S t a ł e  c i ś n i e n i e  r o b o c z e  n ieza leżn e  od ciśn ien ia  gazu w  bu tli, 
co  p o tw ie rd za  w ykre s  ro z p rę ż a n ia  gazu (p a łrz  o b ok).

2.  N i a z a m a r z a n i e  r e d u k t o r a ,  przy  na jw iększym  p rz y p ły w ie  gazu 
(d o  1 0 0  m* godz.), co  ró w n ie ż  p o tw ie rd z a  w ykres  (za m a rza n ie  
w y w o łu je  p rz e rw y  w w y lo c ie  gazu i w aha n ia  c iśn ien ia ).

3 .  D o k ł a d n e  w y p r ó ż n i a n i e  b u t l i ,  też w id o czn e  z w ykresu.

4 .  K o n s t r u k c j a  b e z d ź w i g n i o w a ,  n ie za w o d n a  w dz ia ła n iu .

5. N i e r d z e w i e j q c e  s p r ę ż y n y  i ś r u b a  n a c i s k o w a ,  nie  u le g a jq ce  zn iszczen iu .

6 .  S k i e r o w a n i e  ś r u b y  n a c i s k o w e j  k u  d o ł o w i ,  co  zw iększa  b e zp ie cze ń s tw o .
7 .  C e n t r y c z n e  o s a d z e n i e  w s k a z ó w e k  na m a n o m e tra ch  w  ce lu  d o k ła d n ie jsze g o  p o m ia ru  c iśn ien ia .

8 .  W s z y s t k i e  c z ę ś c i  z  m o s i q d z u  t ł o c z o n e g o ,  a n ie  lane go , co  za p e w n ia  im  w ysokq w y trzym a ło ść  
ność, przy m a łe j w adze . (P osiadam y w łasnq p ra so w n ię  m e ta li) .

| |  N A  Ż Ą D A N I E  D O D A J E M Y  D O  K A Ż D E G O  R E D U K T O R A

szcze l-

N A  
M E T R Y K Ę Z  W Y K R E S E M  K O N T R O L N Y M  K R Z Y W E J

J E G O  

R O Z P R Ę Ż A N I A II

W Y D A W N I C T W A  £a'y Iniż°"e!
S T O W A R Z Y S Z E N I A  D L A  R O Z W O J U  

SPAWANI A I CIĘCI A METALI  W POLSCE

Dr. Alfred Sznerr : P o d r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  M e t a l i  przy  pom ocy p łom ien ia  ace ty lenow o-tleno - 
w ego. Tom I. M a te rja ły  i U rzqdzenia. 334 str. 152 rys., 2 tab l.

Cena 4  z ł .  5 0  g r .
Dr. Alfred Sznerr i inż. Zygmunt Dobrowolski:

P o d r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  M e t a l i .  Tom II. Technika Spaw ania . 473 str. 163 rys.
Cena 4  z ł .  5 0  g r .

Tom III. Zeszyt I. Zastosowania. Spaw anie w kotla rstw ie, og rze w n ic tw ie  i kana lizac ji. 
241 stron, 175 rys. Cena 4  z ł .  5 0  g r .

5. Bryła: O b j a ś n i e n i a  d o  „ P r z e p i s ó w  p r o j e k t o w a n i a  i w y k o n a n i a  s t a l .  k o n s t r u k c y j  s p a 

w a n y c h  w  b u d o w n i c t w i e "  (łącznie z tekstem Przepisów) 53 stron, 29 rys.

Cena 2  z ł .  5 0  g r .

Inż. Piotr Tułacz: A t l a s  k o n s t r u k c y j  s p a w a n y c h .  Część I. Spaw anie A utogen iczne. 51 stron, 111 tab lic .

Inż. Zygmunt Dobrowolski:
C i ę c i e  m e t a l i  z a p o m o c q  t l e n u .  196 stron, 139 rys. Cena 2  z ł .  5 0  g r .

K u r s  s p a w a n i a  i c i ę c i a  me t al i  w  p y t a n i a c h  i o d p o w i e d z i a c h .  45 str. Cena 5 0  g r .

L u t o s p a w a n i e  —  najnowsza m etoda łqczenia  m etali zapom ocq p łom ien ia  ace ty lenow ego. 73  stron. 70  rys.
Cena 2  z ł .  5 0  g r .

Tablice p. t. B e z p i e c z e ń s t w o  i H i g j e n a  S p a w a c z a .  Cena 1 z ł .

Roczniki Czasopisma SPAW AN IE I CIĘCIE METALI. I —  1928, II —  1929, III -  1930, IV —  1931, V —  1932.
VI —  1933, VII —  1934 w o p raw ie  cena 2 0  z ł . ,  w zeszytach 15  z ł .



B I U R A  S P R Z E D A Ż Y

W a r s z a w a ,  S k a r ż y s k o - K a m i e n n a ,  

Ł ó d ź ,  P o z n a ń ,  B y d g o s z c z ,  D q b -  

r ó w k a  M a ł a  ( G .  Ś l q s k ) ,  K r a k ó w ,  

L w ó w ,  B o r y s ł a w .  b m h m m

P R Z E D  Z A K U P E M  U R Z Ą D Z E N I A

D O  S P A W A N I A  Ł U K O W E G O
PROSIMY

E L E K T R O D Y  P E R U N A

ŻĄDAĆ W  NAJBLIZSZEM BIURZE SPRZEDAŻY

BEZPŁATNEJ PRÓBY NASZEJ SPAWARKI

„P E R T R A N S"
do s p a w a n ia  łu k o w e g o  p rq d e m  z m ie n n ym

elektrodami 1,5 —  6  mm  

P R Ą D  S P A W A N I A  2 5  -  2 5 0  A m p .

18 S T O P N I  R E G U L A C J I

Pertrans  m o żna  z a łą c z a ć  do  sieci o n a p ię c iu :

120 -  2 2 0  -  3 8 0  -  5 0 0  Volt.

N r .  1. D o  sp a w a n ia  ż e 
laza k u j n e g o 

b lach  i o d le w ó w  

ze s ła li m iękk ie j.

N r .  2  D o s p a w a n i a  

sta li p ó łtw a rd e j.

S zcze g ó ln ie  na 

d a je  się do  na

p a w a n ia  p o 

w ie rz c h n i w y 

ta rtych .

N r .  3 . S ta l w ę g lis ta . D o

n a p a w a n ia  szyn, p ro w a d n ic , 

w a lcy  i t. p.

N r .  4 . S ta l m a ngan ow a. D o n a d le - 

w ania  p o w ie rz c h n i p o d le g a - 

jq cych  silnem u ta rc iu , np. 

k rzyżo w n ice , o ra z  do  spa w a

nia s ta li m a n g a n o w e j 1 4 % -e j.

N r .  5, D o  spaw an ia  ż e liw a  na zim no.

N r .  6 , D o spa w a n ia  ż e liw a  na go - 

rq co .

N r .  7* D o c ię c ia  m e ta li, szcze g ó ln ie  

do  c ię c ia  że liw a .

F o r f le x  N r .  1 7 . D o spaw an ia  ko n 
s tru kc ji że laznych, k o tłó w  

z b io rn ik ó w  pod c iśn ien iem  

i t. p.

F o r f le x  N r .  1 8 . Jak 
N r. 1 7 . S po ina  po 

p rze ku c iu  na go- 

rq co  w yka zu je  

w y trzym a ło ść  na 

r o z c i q g a n i e

45 — 4 8  k g /m m 2. 

F o r f le x  N r .  1 9 . D o  spa
w an ia  b la ch  i t.p . 

ro b ó t, k ie d y  w y 

m agany jest ła d 

ny w yg lq d  spo i

ny. Z a le c a n e  sp e c ja ln ie  do 

spaw ania  je d n o w a rs tw o w e g o .

F o r f le x  N r .  2 1 . D o spaw an ia  że liw a  

na z im no . S po ina  jest m iękka

i o b ra b ia ln a .

F o r f le x  N r .  2 5 1  H C . D o  spaw ania  

p rz e d m io tó w  ze s ta li m ię kk ie j

i p ó łtw a rd e j, k iedy  w ym ag ana  

jest duża w y trzym a ło ść  i c iq g - 

liw o ść  spo in y  na z im no  i na 

g o rq c o ; do  spaw ania  p o z io 

m ego, p io n o w e g o  i nad g ło w q .

F o r f le x  N r .  2 5 1 . Jak 251 HC, do 

spaw an ia  p o z io m e g o , k iedy  

p ró cz  w y trzym a ło śc i jest w y

m agany ła d n y  w yg lq d  spoiny.

W Y R O B Y  K R A J O W E .


