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FOUCHE.

Wspomnienie po$miertne.

W dniu 24 lutego b. r. zmart nagle w Pa-
ryzu p. Edmond Fouche, wybitny dziatacz, orga-
nizator i wynalazca na polu acetylenu i spa-
wania.

P. Fouch$ byt prezesem Syndykatu Acety-
lenu i Spawania w Paryzu od roku 1922. W grud-
niu 1923 przewodniczyt na VIII Kongresie Mie-
dzynarodo wym
Acetylenu i Spa-
wania, ktory odbyt
sie w Paryzu i w
kilka miesiecy
p6zniej zostat wy-
brany na prezesa
Statej Miedzyna-
rodowej Komisji
Acetylenu i Spa-
wania, utworzonej
na skutek uchwa-

ty VIII  Kongre-
su. Na stanowisko
prezesa Komisji

Miedzynarodowej
byt corocznie
obierany, az w
roku biezgcym byt
obrany prezesem
dozywotnim.
Pozatem p.Fou-
che byt prezesem
Instytutu Spawa-
nia i z tego ty-
tutu byt prezesem
Rady Administra-
cyjnej Wyzszej
Szkoty Spawania,
oraz przyjat row-
niez  stanowisko
pierwszego dyre-
ktora tej szkoty.
Rowniez p. Fou-
ché byt cztonkiem
Zarzadu Biura Centralnego w Paryzu od chwili za-
tozenia. Byl cztonkiem honorowym Stowarzysze-
nia Acetylenowego Amerykanskiego, Angielskiego
i innych licznych stowarzyszen zagranicznych.
Te wszystkie tytuty <$wiadczg dobitnie
o wielkich zastugach i wielkiej pracy p. Fouch¢.
P. E. Fouche rozpoczal swe wazniejsze
prace w roku 1897, gdy zostal powotany przez
Towarzystwo Francuskie Acetylenu Rozpuszczo-

nego do kierowania pracami nad zrealizowaniem
sposobu Claude’a i Hesse’a.

Wspotpracuje On z pp- Picardem i Ja-
net’em. Pracuje nad wszelkiemi zastosowaniami
acetylenu rozpuszczonego i interesuje sie naj-
bardziej wysoka temperaturg ptomienia acetyleno-
tlenowego. Fouche i Picard skonstruowali pierw -

szy palnik a-
cetylenowy

na wysokie cis-
nienie do acetyle-
nu  rozpuszczo-

nego.
Dwa lata po6z-
niej p. Fouché¢

skonstruowat pal-
nik na niskie
cis$nienie ace-
tylenu, nazwany
Jego imieniem,
ktéory to palnik
byt wzorem dla
wszystkich dzi-
siejszych palni-
kéw do spawania.

Roéwniez wyna-
lazkiem p. Fouche
jest bezpiecznik
wodny, ktéry za-
pezpiecza przed
powrotem  tlenu
do wytwornicy.

P. Fouche jest

autorem licznych
prac  naukowych
jak: Studjum

Fotometrycz-

ne, Skraplanie

gazéw, Spala-

nie Acetyle-

nu it d

Przyczyn rozwoju
spawania nietylko nalezy sie dopatrywa¢ wJego
wynalazkach, lecz takze w akcji stowarzyszen
i instytucji, ktérym On przewodniczyt.

Nawisko p. Fouch¢ nalezy do historji Ace-

tylenu i Spawania w calym Swiecie.

W zmartym S$wiat traci wielkiego uczonego
i wielkiego cztowieka.

Cze$¢ Jego Pamieci!
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621.791.621,643.
1750 stow+ 13 rys.

Dalekosiezne rurociggi spawane.

Podat inz.

Spawanie jest z punktu widzenia technicz-
nego najbardziej naturalnym sposobem budowy
rurociggéw, pozwala bowiem na rozwigzanie
konstrukcyjne najbardziej zblizone do pojecia
idealnego rurociggu. Idealnym rurociggiem by-
taby rura, idgca nieprzerwanie na dowolnie wiel-
ka odlegtosé, bez podziatu na kawatki, ktdérych
styki trzeba zamocowywac i uszczelnia¢, bez zad-
nych kotnierzy, ktére utrudniajg izolowanie —
rura gtadka z zewnatrz i wewnatrz, odpowiednio
wytrzymata na sity wewnetrzne i zewnetrzne.

Wiadomo, jakie klopoty sprawia uszczel-
nienie rurociggu; idealnego szczeliwa niema,
a powstate nieszczelno$ci powodujg korozje rur
i znacznie szybsze ich zniszczenie, niz normal-
nie moznaby byto sie tego spodziewac. Te braki
usuwa w catosci zastosowanie ztgcz spawanych.

Pozatem wszelkie tuki i odgatezienia, naj-
bardziej skomplikowane, sg bardzo tatwo iw kaz-
dej chwili realizowane przy pomocy palnika do
spawania i ciecia. Tym sposobem rurocigg, pro-
wadzony w terenie, tatwo dostosowaé do wszel-
kich zakretow, spadkéw i t. p. nieréwnosSci
gruntu.

Jezeli dodamy do tego nadzwyczajng ta-
twos¢ i szybko$¢ naprawy w razie uszkodzenia,
to widzimy, ze spawanie posiada takie zalety,
ktéorych da¢ nie moze zaden inny sposob tgcze-
nia rur.

Dlatego nieledwie od samego istnienia spa-
wania stosowano je do rurocigglw.

W ostatnich latach spawanie rurociggéw
doznato ogromnego rozwoju dzieki zastosowaniu
rurociggdw do transportu gazow i ptynéw na
niepraktykowane dotad odlegtosci.

Najdtuzszym rurociggiem jest niewatpliwie
ostatnio zbudowany rurocigg taczacy kopalnie
nafty w Kalifornji z miastem Chicago. Mierzy
on przeszto 1000 km diugosci i transportuje
dziennie 5 miljonéw kilograméw ropy, bedac
obstugiwany po drodze przez pompy osile tgcz-
nej 10000 KM. Ro6wnie gigantycznem przedsie-
wzieciem jest mierzacy przeszto 900 km ruro-
ciag na Kaukazie ukonczony w r. z. dla trans-
portu ropy z Baku do Batumu, t. j. od morza
Kaspijskiego do Czarnego. Z naszych rurociagow
spawanych najdtuzszym jest siedmiocalowy ru-
rociag na gaz ziemny z Daszawy do Lwowa,
o dtugoséci 80 km.

Oczywiscie taki rurocigg stanowi sam w sobie
b. powazne przedsiebiorstwo transportowe iwszel-
kie zaktdécenia normalnego ruchu ptynu czy gazu
w takim rurociggu stanowi powazng katastrofe.
Niezawodno$¢ ruchu stanowi tu powazny czyn-
nik i spawany rurocigg te niezawodno$¢ posiada
W znacznie wyzszym stopniu niz rurocigg nie-
spawany.

Przy takich dtugich rurociggach mamy po
kilka i kilkanascie tysiecy potaczen, wykonywa-
nych w terenie, dlatego wybor odpowiedniego

Zygmunt Dobrowolski.

potaczenia, mocnego, szczelnego itaniego wwy-
konaniu, jest sprawg pierwszorzednej wagi.

Zrobimy krotki przeglad dotychczasowych
pomystéw ztgcz rurowych spawanych, wspomi-
najagc o wadach i zaletach réznych typoéw potg-
czen.

Rys. 1 przedstawia potgczenia najprostsze
i najczesciej stosowane przy rurociggach daleko-
sieznych. Na szkicu 1 widzimy zwykte jedno-
stronne potgczenie na styk, ktore jest najwiecej
dotychczas uzywane. Zaleta jego — to prostota;
wady — trudno$¢ centrowania rur, mozliwos¢
tworzenia sie sopli wewnatrz rury, ktére zmniej-
szajg przekroj rury i powodujac wiry — zwie-
kszajg wspotczynniki tarcia. Przy wiekszych $red-
nicach, tak wielkich, ze spawacz moze dostac sie
do srodka rury, mozna stosowac potaczenie obu-
stronne, przy ktorem dobre przetopienie $cia-

nek na catej gtebokosci tatwiej jest osiggnaé
90"
90
-0 |
2.
Rys. 1.

Najprostsze potgczenia stosowane w rurociggach.

i zabezpieczy¢ szczelnosci
(szkic 2).

Na 3-im szkicu widzimy potaczenie Kieli-
chowe, spojone szwem krawedziowym. Zalety
tego potaczenia: ‘tatwos¢ centrowania, tanszy
montaz i zabezpieczenia przed przedostawaniem
sie spoiwa do srodka rury — sg powodem, ze
ten typ jest réwnie czesto stosowany, jak potga-
czenie na styk, a prawie zawsze, gdy spawanie
elektryczne jest stosowane. Ziacza kielichowe
spawane acetylenem stosuje miedzy innemi Ga-
zownia Warszawska.

Aby zapobiec tworzeniu sie sopli na we-
wnetrznej stronie rury przy jednostronnem spa-
waniu, mozna do $rodka rury wstawic¢ pierscien,
jak na rys. 2, szkic 1. Pierscien ten pomystu
inz. Hollera z Niemiec ma specjalny dziébek stu-
zacy do tatwiejszego centrowania rur i do za-
chowania miedzy rurami odpowiedniego odstepu,
utatwiajagcego dobre przetopienie nawskro$ obu

pod wzgledem
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koncow tgczonych rur. PierScien ten nie pozwala
soplom dostawa¢ sie do $rodka i niema obawy,
ze przekroj sie zmniejszy. Wadg tego potagcze-
nia jest wysoki koszt pierScienia.

Rys. 2. Rys. 3.
Potaczenia na styk Potaczenia kielichowe
z pier$cieniami. z faldg skurczng.

Szkic 2 na rys. 2 przedstawia rozwigzanie
podobne, ale tahAsze, gdyz piersScien jest pro-
stszego ksztattu; to rozwigzanie jest o tyle le-
psze od poprzedniego, ze S$rednica rury tu nie
jest zmniejszona, jak w poprzedniem rozwia-
zaniu.

Poniewaz przy spawaniu materjat w pota-
czeniu $ciaga sie, wystepuja tu natezenia, ktore
moga powodowaé pekniecia. Aby te natezenia
usungé stosuje sie niekiedy sfatdowanie obok
potaczenia, jak to pokazano na rys. 3. Na gor-
nym szkicu tego rysunku widzimy na bosym
kohAcu rury falde skurczng, ktéra jednoczes$nie
tworzy naturalny rowek dla szwu. Falda moze
rowniez by¢é obok kielicha, drugi koniec rury
pozostaje woOwczas bez zmiany, jak pokazano
na szkicu dolnym. W kazdym razie stosowanie

RyB. 4.

rur zapomocg kotnierzy spawanych
na obwodzie.

Laczenie

fatd skurcznych podraza rury i jest rzadko uzy-
wane, chyba do krotkich rurocigg6w.

Przy kielichowem potaczeniu rury winny
dobrze pasowaé do siebie, aby przy wyginaniu
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rurociggu w czasie opuszczania go do kanatu
szew krawedziowy nie pracowat na giecie, gdyz
stabo wytrzymuje tego rodzaju obcigzenia.

Niektorzy amerykanscy konstruktorzy po-
lecajg potgczenia zapomoca kotnierzy spawa-
nych na obwodzie (rys. 4), réwniez w tym celu
gtéwnie, aby unikngé naprezen skurcznych w ru-
rze, obok miejsca spawanego.

Szkic 1 i 3 przedstawia rozwigzanie wie-
cej nadajace sie do acetylenowego spawania,
a rozwigzanie na szkicu 2 i 6 — do elektry-

Rys. 5.
Pierscienie utatwiajace przeptyw ptynu.

cznego spawania. Rozwigzanie 5 moze by¢ sto-
sowane tylko przy rurociagach o bardzo matem
cisnieniu.

Aby powierzchnia wewnetrzna rurociggu
byta gtadka i réwna, co moze mie¢ znaczenie

Rys, 6.

Rurocigg z potaczeniami koinierzowemi
0 $rednicy 600 mm.

przy transporcie ptynéw, mozna miedzy kotnie-
rze wstawi¢ pierscien o przekroju tréjkatnym,
lub ewentualnie pierscien zwiniety z blachy, za-
opatrzony w kotnierz do zamocowania w spo-
inie (rys. 5).

Wykonane w ten sposob potaczenie przed-
stawia rys. 6; jest to rurocigg do wody o Sre-
dnicy 600 nim, zbudowany w Kalifornji. Jako
zalete tego rodzaju potgczenia nalezy wymieni¢:
tatwos$¢ centrowania rur, dostep utatwiony do
miejsca spawania i unikniecie natezen skurcz-
nych pozostajgcych w materjale po spawaniu.
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Szew moze by¢ starannie wykonany bez spe-
cjalnych trudnos$ci, a od natezen powstajgcych
w $ciankach rury spoina jest oddzielona spre-
zystym kotnierzem.

27777777M

Rys. 7.
Potaczenia zabezpieczone.

Wadg tego rodzaju potaczen jest wiekszy
koszt rur w poréwnaniu do zwyktych gtadkich
rur, tagczonych na styk, lub rur kielichowych.

Wazng zaletg tego typu potaczen w zasto-
sowaniu do rurociggéw dalekosieznych gazowych
jest tatwo$¢ tworzenia linji o zwiekszajacym sie
rdwnomiernie przekroju, co — zdaniem amery-
kanskiego badacza Lloyd T. Jones’a*)—pozwala
na zwiekszenie o 60% wydajnosci rurociggu
w stosunku do jego ciezaru.

Przy krétkich rurociggach o Wysokiem cis-
nieniu, gdzie duze bezpieczenstwo jest wyma-
gane (np. rurociggi parowe), mozna stosowac
potaczenie zabezpieczone, jak na rys. 7. Konce
rur sa wywalcowane na ksztatt stozkowy (szkic 1)
kulisty (szkic 2) Ilub walcowy (szkic 3), a po

Rys. 8.
Potgczenie patentowane f. Sulzer.

witozeniu rur jedna w druga zewnetrzny koniec
zagrzewa sie palnikiem acetylenowym i miot-

*) Astudy of the Flange Pipe Joint, The Weld-
ing Engineer, luty 1930. Tegoz autora artykut
w czasop. Oil and Gas Journal maj 1929.
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kiem obcigga sie koniec zewnetrzny rury na
wewnetrznym. Nastepnie tgczy sie rury szwem
wzdtuz krawedzi zewnetrznej. Wykonanie, jak
na szkicu 3, jest najtansze. Potgczenia tego ro-
dzaju, ze wzgledu na podwyzszenie kosztow,
mate znajdujg zastosowanie.

Bardzo ciekawe rozwigzanie przedstawia
potgczenie patentowane Sulzerowskie (rys. 8),
stosowane przy budowie przewodéw o wielkiej
Srednicy, doprowadzajgcych wode do stacji hy-

Rys. 9.

Rurociaggi spawane doprowadzajgce wode do stacji
hydroelektrycznych w Szwajcarji.

droelektrycznych w Szwajcarji (rys. 9). Kielich
tu jest wuformowany kulisto i zaopatrzony
w otwér. Badanie szczelnosci odbywa sie tu
zzewnatrz. Przestrzen miedzy dwoma szwami

Rys. 10.
Potgczenie z nasuwkg, stosowane w Ameryce.

zapetnia sie wodg pod cisnieniem i bada sie
czy szwy nie przeciekajg. Oczywiscie tego ro-
dzaju wykonanie jest mozliwe tylko wtedy, je-
zeli wielka $rednica pozwala na wejscie spawa-
cza do $rodka i wykonanie szwu od wewnatrz,
oznaczonego cyfrg 2. Zaletag tu jest moznos$¢
sprawdzenia szczelnoSci potgczenia bez potrzeby
zapetniania do préby catego przewodu wodg, co
przy wielkich Srednicach bytoby bardzo kiopot-
liwe.

Rowniez te zalete posiada potgczenie z na-
suwka naktadang na zwykly szew stykowy. Mie-



44 SPAWANIE 1 CIECIE METALI

dzy nasuwkg zewnetrzng a rurg jest waska prze-
strzen, ktérg wypetnia sie gazem lub ptynem
pod ci$nieniem i tak bada sie szczelno$é szwoéw
(rys. 10). Chociaz w poréwnaniu z uprzednio
pokazanem potaczeniem typu Sulzera mamy tu

p) {00,200,Z00k O O - f- <m

Rys. 11.

Ztacza stykowe i kielichowe, prébowane
na wytrzymatos$¢.

0 jeden szew wiecej, jednak odpada tu konie-
czno$¢ fasonowania rur w ksztatt kulisty i to
rozwigzanie jest tansze. Niema tu réwniez bar-
dzo kiopotliwego szwu wewnetrznego.

Ze wszystkich potaczen opisywanych po-
wyzej, praktyczne znaczenie przy budowie ruro-
ciggéw ze wzgledu na koszty maja 2 typy po-
taczen: stykowe i kielichowe.

W celu poréwnania obu tych typow wielkie
firmy amerykanskie: National Tube Com-
pany i Linde Air Products Co w swo-
ich laboratorjach przeprowadzity préby na ru-
rach naturalnej wielko$ci o $rednicy 100, 200,

Rys. 12.
Ztacze dylatacyjne z rury falistej (Texas).
300 i 400 mm, #taczonych w r6zny spos6b, na

styk i na kielich (rys. 11).

Potaczenie kielichowe wykonano w 3-ch od-
mianach: szkic 2—zwykte, 3— z zatoczeniem pod
szew i4—z dodatkowemi szwami szczelinowemi.

1931

Rury poddano nastepnie prébom na rozer-
wanie. Rozerwane poza miejscem spawania ozna-
czono wytrzymatosScig 100% jezeli za$ potgcze-
nie zostato zerwane w spoinie, wyznaczono wy-
trzymatos¢ szwu i wyrazono jg w procentach
w stosunku do wytrzymatosci rury. Otrzymane
wyniki podano na rysunku. Cyfry wypisane obok
kazdego typu ztgcza oznaczaja kolejno wytrzy-
mato$¢ przecietng rur spawanych o S$rednicy
100, 200, 300 i 400 mm.

Wida¢ z tych cyfr, ze potgczenie na styk
nie ustepuje potgczeniom kielichowym. Dla rur
0 S$rednicy 100 i 200 mm probki wszystkich ty-
péw zerwaty sie poza miejscem spawania. R0z-
nice w wytrzymatosci okazaty sie tylko przy
wiekszych $rednicach, przytem proby te wyka-
zaly, ze nic nie zyskujemy przez zataczanie rury
pod szew lub przez wykonywanie dodatkowo ni-
tow spawanych.

Tym sposobem najprostsze i najtansze wy-
konanie okazato sie najlepsze, co powinno ostu-
dzi¢ zapat do wynalazkéw w tej dziedzinie tych,
ktérzy wymyslajg najrozmaitsze ,,zabezpieczenia"
dla rur spawanych. Prosty szew spawany na
styk lub na zaktadke jest wystarczajgco bezpie-
czny, bez dodatkow i wzmocnien.

Zagadnieniem bardzo waznem przy budo-
wie rurociggéw jest umozliwienie kurczenia sie

Rys. 13.
Wykonywanie tukéw spawanych, o matym promienin.

i rozciggania zmian
temperatury.

Do tego celu nalezy w odpowiedniej odle-
gtosci od siebie umieszcza¢ na rurociggu ztg-
cza dylatacyjne. Zwykle jest to kawatek rury
falistej, ktory sie wstawia miedzy poszczegol-
ne odcinki rur i spawa sie. Takie zigcza
dylatacyjne stosowano np. przy budowie 320 km
przewodu na rope, zbudowanego w Texas (rys. 12).
Ztacza te dawano co 200 m, a wiec dos$¢ cze-
sto, co sie ttomaczy tem, ze przewdd byt spa-
wany elektrycznie.

Przy budowie gazociggu z Borystawia do
Lwowa nie stosowano ztgczy dylatacyjnych. Od-
cinki 1000 metréow dtugosci tagczono na diawiki,
uszczelniane pierscieniami gumowemi. Jakkol-
wiek nalezatoby przypuszczaé, ze rozcigganie

rurociggu pod wpltywem
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sie i kurczenie rurociggu powinno by¢ kompen-
sowane grg w dtawikach, stwierdzono, ze wszel-
kie ruchy wskutek zmian temperatury wyréw-

Rys. 14.
tuk spawany z odcinkéw kulistych.

nywane byly przez samg ciggliwo$é rury. Zda-
rzyto sie nawet, ze wskutek mrozu rura pekta
obok dtawika, a w dtawiku rury sie nie przesunety.

Naprawa KonstruKcji

W zeszycie lutowym r. z. czasopisma Jour -
nal of the American Welding Socie-
ty znajdujemy ciekawy opis napraw, wykonanych
przez amerykanskg firme Leake and Nel-
son Co w Nowym Yorku.

Ze wzgledu na aktualng obecnie sprawe
naprawy i wzmacniania mostéw w Polsce, uwa-
zamy za bardzo pozyteczne podanie do o0goélnej
wiadomos$ci wynikéw doswiadczen firmy nowo-
jorskiej.

Towarzystwo Leake and Nelson Co zain-
teresowato sie spawaniem elektrycznem siedem
lat temu i bogata praktyka tej firmy wykazata,
ze konstrukcje spawane odpowiednio zaprojek-
towane, wykonane przez firme posiadajgcg od-
powiednie urzadzenia i wykwalifikowanych spa-
waczy, sg w wielu wypadkach od 30—50% tan-
sze niz konstrukcje nitowane.

Rowniez stwierdzono, ze przy naprawie
mostéw — w czem firma ta sie wyspecjalizo-
wata — wymiana czesci konstrukcyjnych i do-
danie nowych elementéw w celu wzmocnienia
dawnej konstrukcji moze by¢ duzo ‘tatwiej
i ekonomiczniej wykonane zapomocg spawania,
przytem unika sie przerwy w normalnym ruchu,
co ma znaczenie pierwszorzedne. Kilka wy-
padkéw takich sg zilustrowane na rysunkach.

Ze sprawozdania firmy nowojorskiej
nika, ze nawet w Ameryce sa technicy, ktérzy,
nie majac odpowiedniego dosSwiadczenia, sa
usposobieni sceptycznie do spawania i firma ta
doSwiadcza czesto trudnoSci przy oferowaniu
projektdow spawanych konstrukcji inzynierom
i architektom, nie dlatego, zeby nie wierzono
w wytrzymatosé i trwato$¢ konstrukcji spawa-

wy-

Jezeli rurociag posiada czeste tuki, to
wahania dtugosci pod wpltywem zmian tempera-
tury moga by¢ znoszone przez tuki. Luki zato-
czone matym promieniem wykonywa sie z od-
cink6bw rury, S$cietych ukosnie i spawanych na
styk (rys. 13). Wadg tego wykonania jest wielka
ilos¢ szwdéw na wewnetrznej stronie tuku, wy-
konanych jeden przy drugim. tatwo tu o nie-
szczelnos$¢.

Bardziej przeto polecenia godne jest po-
dzielenie tuku nie ptaszczyznami prostopadiemi

do osi, lecz ptaszczyznami wzdtuz osi, na
czesci 0  ksztatcie bardziej prostokgtnym
(rys. 14).

OczywiScie przygotowanie czesci tego tuku,
z ktérych kazda ma inny ksztatt, jest drogie
i ktopotliwe, ale przy wykonaniu wiekszej ilosci
tukow tego samego promienia - wypada taniej.
Obecnie rozpowszechnia sie stosowanie goto-
wych tukoéw wykonywanych przez wytwaornie rur,
co jest najdogodniejsze. W kazdym razie
wykonywanie tukéw w terenie nie przedstawia
trudnosci, jezeli sie ma do rozporzadzenia pal-
nik do spawania i do ciecia.

{dok. nast.).

621.791:624.
1050 stow -—+m 7 rys.

nitowanych zapomocg spawania.

nych, lecz z powodu braku wiekszej
wykonanych konstrukcji.

Jest rzeczg naturalna, ze niepodobienistwem
jest w krotkim czasie poinformowaé og6t tech-
nikbw o wynikach juz osiggnietych. Zaznajo-
mienie ogo6tu z wihasnosciami i zaletami spawa-
nych konstrukcji wymaga lat i stagd pochodzg
najwieksze trudnosci przy torowaniu drogi; spa-
waniu.

ilosci juz

Rys. 1L

Naprawa dolnych czesci wigzardw mostu kolejowego
zapomoca spawania.

Dzieki jednak doswiadczeniom tak powaz-
nych firm, jak American Bridge Co, Westing-
house Electric & Manufacturing Co i General
Electric Co, oraz licznych badan wykonywanych
przy American Welding Society, mozna ocze-
kiwaé w tym wzgledzie statej poprawy sto-
sunkow.
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Tak czy inaczej — postep musi iS¢ drogag
coraz liczniejszego stosowania spawania, po-

niewaz przedsiebiorca budowlany moze zakupié
projekt konstrukcji spawanej znacznie taniej, niz
konstrukcji nitowanej, choéby ze wzgledu na to,
ze wykonywanie rysunkéw szczegétéw roboty
spawanej jest znacznie tansze niz detalowanie
konstrukcji nitowanej. Nawet przyjmujac, Zze niema
zadnej roznicy w kosztach rysunkéw, unika sie
w 50% znaczenia (trasowania), a wyttaczanie
i wiercenie otwordw catkowicie odpada. Dalej,
jezeli w projekcie konstrukcji spawanej mozna
zaoszczedzi¢ z 15% do 20% na wadze w porow-
naniu do konstrukcji nitowanej, to chyba optaci
sie stosowal spawanie, ktére zapewnia tak duze
oszczednoS$ci, szczegOlniej przy duzym ciezarze
konstrukcji.

Twierdzenie, ze spawane konstrukcje sg
tansze niz nitowane, spotka sie napewno ze sprze-

Rys. 2.
Wymiana peknietych i wyzartych cze$ci mostu.

ciwem ze strony wytworni stosujacych nito-
wanie i czesto stusznym, ale tylko w tych wy-
padkach, gdy wytwornia nie jest zaopatrzona
w odpowiednie urzgdzenia do spawania i nie
posiada dobrych spawaczy, co sie bardzo czesto
zdarza. RoOwniez konstruktorow dobrze obznaj-
mionych z zasadami projektowania konstrukcji
spawanych i majagcych odpowiednig praktyke
nie jest jeszcze tak wielu i niewiele wytworni
moze sie niemi pochwalic.

Rowniez bardzo powazng zaletg spawania
jest usuniecie hatasu, ktore dajg miotki pneuma-
tyczne, co — jak wiadomo — w nadzwyczajnym
stopniu dziata na nerwy. Ci, ktdrzy byli juz
zmuszeni dodawac¢ nowe cze$ci do konstrukcji
juz zmontowanych, wiedzg, jakie trudnosci przed-
stawia wiercenie otworow i nitowanie réznych
wzmocnien, wspornikéw do kolumny i t. p., co
przy stosowaniu spawania odpada.
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Jezeli budynek jest zamieszkaty i chociaz
cata cze$¢ budynku, gdzie naprawa sie odbywa,
jest zupetnie odzielona od reszty, to wtedy nawet
nitowanie miotkami pneumatycznymi uniemo-
zliwia mieszkancom budynku jakakolwiek prace
umystowa.

Rys. 3.

Most w New-Yorku naprawiony zapomocg spawania.

Natomiast, jezeli spawanie jest stosowane,
wszelki hatas jest usuniety i wystarczy jedynie
oprézni¢ samo pomieszczenie, gdzie chwilowo
robota jest wykonywana, a juz w sasiednich
ubikacjach praca moze odbywa¢ sie normalnie.

Spawanie nietylko zastepuje wiertarki iczto-
wieka, ktory je obstuguje, ale réwniez 4-ch ni-
townikdéw.

Jeden spawacz z pomocnikiem zastepuje
wszystkich ludzi i maszyny.

Wymiana koncowek usztywniajacych, lub
czesci blach zniszczonych przez dziatanie czyn-
nikow atmosferycznych, dzwigarow i t. p. jest

Rys. 4.
Dzwigary mostu wzmocnione spawanemi naktadkami.

czynno$cig b. pospolitg i moze by¢ bardzo tat-
wo wykonang zapomocg spawania.

Na rys. 1—6 widzimy przyktady
wykonanych w New - Yorku.

Rys. 1 przedstawia scene spawania nakta-
dek na dolnych cze$ciach wigzaré6w mostu ko-

robot
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lejowego. Do roboty zajeto jeden tor, drugi
jest wolny do ruchu,

Obrotowa platforma zmontowana na wa-
gonie jest rowniez konstrukcjg catkowicie spa-
wang. W pozycji przedstawionej na rysunku, ro-
bota odbywa sie réwniez nad torem sasiednim,
w razie za$ nadejscia pociagu obraca sie plat-

forme rownolegle do toru. Projekt naprawy te-

go mostu jest opisany w artykule ,Engineering
News-Record" z 24/X r. ub.
Rysunek 2 przedstawia widok innego mo-

rowniez zostat napra-
Popekane i wyzarte
spawanemi naktad-

stu w New Yorku, ktéry
wiony zapomocg spawania.
czesSci zostaly wzmocnione
kami.

Rys. 3 przedstawia dzwigary mostu, ktére
zostaty wzmocnione zapomocg spawanych blach

Rys. 5.
Wzmacnianie blach weztowych mostu naktadkami.

weztowych, natozonych na stare blachy weztowe.
Rowniez spawano stare katowki wzdiuz krawe-
dzi, w celu ich wzmocnienia.

Rys. 4 przedstawia naprawe mostu, ktdra
bytaby szczegdlnie utrudniona, gdyby chciec
stosowac nitowanie, gdyz pod tym mostem prze-
chodzi gtéwna linja kolejowa i miedzy mostem
a kominem parowozu, przechodzacego ponizej,
jest zaledwie 3 cale gry. Rysunek ten przedsta-
wia szczegbty naprawy i wzmocnienia dZzwigara
blaszanego. Przy wymianie katéwek usztywnia-
jacych dzieki spawaniu osiggnieto dodatkowe
wzmocnienie przez potaczenie ich z gérnym
i dolnym pasem zapomocg spawania. Osiagnieto
rowniez zabezpieczenie przed dalszg korozja,
gdyz szczeliny zostaly zamkniete szwami spa-
wanemi. Nalezy zwro6cié uwage na uchwyty, ktére
utrzymujg naktadke na dolnym pasie w odpo-
wieniem potozeniu w czasie spawania. Pionowa
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blacha dzwigara zostata rdwniez wzmocniona
naktadkami i przymocowana do starej blachy
zapomocg szwow szczelinowych uwidocznionych
na rysunku, o wymiarach 25X75 mm. Azeby

Rys. 6.
Zniszczona podstawa kolumny nitowanej.

nie usuwac nitébw, w gornej czesci naktadki
wyttoczono otwory nieco wieksze od tbow ni-
towych i wzdtuz krawedzi tych otworéw spa-
wano starg i nowg blache ze sobg. Nowa blacha
jest potaczona ze staremi katowkami szwami
wypetniajagcemi szczeliny i uniemozliwiajgcemi
dostep wilgoci, a tem samem i korozje.

Rys. 5 przedstawia obraz mostu kolejo-
wego wzmocnionego naktadkami spawanemi, na-
ktadanemi na blachy weztowe.

Na rys. 6 widzimy podstawe kolumny wia-
duktu dtug. 1V2km, wykonanego jeszcze wr. 1898,
nic wiec dziwnego, ze podstawy kolumn ulegty
wielkiemu zniszczeniu. Czes$ciowo kolumny te
zostaly naprawione zapomocg spawania, jednak
bardziej zniszczone podstawy kolumn trzeba
byto zmienia¢ na nowe. W tym celu podpie-
rano konstrukcje na odpowiednio silnych dzwi-
garach i dorobiono nowe czesSci. Kolumny
w dolnej czesci byly wypetnione cementem,
naprawa zapomocg nitowania byta niemozliwa.

Rys. 7.
Kolumny wiaduktu po naprawie.

Na rys. 7 widzimy kolumny z podstawami
naprawionemi.

Przy spawaniu tby nitéw byly obcinane
palnikiem tylko ze strony zewnetrznej.



48 SPAWANIE | CIECIE METALI

¢ee0¢¢ /7 PRAKTYKI

Wskazéwki do kalkulacji kosztow ciecia tlenem.

Stosowany do niedawna tylko do rozbiérki
rych objektéw iciecia ztomu, palnik tleno-acetylenowy,
obecnie odgrywa pierwszorzedng role w nowoczesnej
obrébce zelaza i stali. Dzieki skonstruowaniu maszyn
do ciecia tlenem, ktére wycinajg przedmioty dowolnych
ksztattow, wedtug szablonéw, ciecie tlenem nadaje sie
znakomicie réwniez do masowej produkcji.

Kilka przyktadéw zastosowania palnika do ciecia
ilustrujg rysunki 1, 2, 3, 4 i 5.

Czy ciecie tlenem jest ekonomiczne? Bezsprzecz-
nie, bo przedewszystkiem odpada koszt amortyzacji

sta-

Rys.I.

Profile otrzymane zapomocg wycinania tlenem.

kosztownych nozyc i pit, szczegélnie przy cieciu grub-
szych profili. Sg tez niezliczone wypadki, gdy maszyn
tych zastosowac nie mozna, a wowczas wiercenie otwo-
rOw raz przy razie, reczne meslowanie i t. p. sposoby

wypadajg drozej, niz ciecie palnikiem.

Rys. 2.
Podtuznice parowozowe wycinane tlenem.

Przy wycinaniu ksztattéw zawitych, ciecie tle-
nem wypada zawsze taniej, a czesto jest niezastgpione.
Przy przedmiotach wielkich rozmiaréw, jak blachy,
transport do maszyny nawet wewnatrz wytwadrni ko-
sztuje czestokro¢ wiecej niz samo ciecie, przenosze-
nie za$ dwuch butli z gazami i palnika nie nastrecza
zadnych trudnosci.

Zamiast odkuwacé czeSci maszyn, czesto bardzo
wielkich rozmiaréw, jak np. ramy, mozna je wycinaé
tlenem z blachy walcowanej, co taniej kosztuje. Tak

SPAWACZA ¢¢0¢0

samo odlewy z ich kosztownemi modelami mozna za-
stagpi¢ zelazem walcowanem, cietem palnikiem | spa~
wanem.

Rys. 3.
Ptytki wentylowe wyciete z blachy na maszynie

Nadzwyczajna szybko$¢ i doktadnos$¢ ciecia tle-
nem oddaje réwniez nieocenione ustugi na montazach,
gdzie obcina sie na miare materjat przywieziony wprost

Rys. 4.
Odcinanie gesi odlewéw stalowych.
ze sktadu, bez potrzeby transportowania go w tym
celu do fabryki i z powrotem.

Rys. 5.
Rozbiérka mostu zapomoca palnika do ciecia

Palnika trzeba uzywaé¢ umiejetnie, aby ciecie
tlenem byto ekonomiczne i naodwrot; nic tatwiejszego,
jak trwoni¢gazy przez niewtasciwe uregulowanio pal-
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nika, a na tem cierpi réwniez sam wyglad przeciecia
i sprawnos$¢ roboty. Ciecie gtadkie, czyste i szybkie
jest zarazem i ekonomiczne. W zeszycie lutowym pi-
saliSmy szczegétowo o warunkach dobrego ciecia.
Przypominamy jeszcze raz, ze nalezy:

) uzywaé czystego tlenu. Tlenem oczy-
stosci 99$ tnie sie dwa razy szybciej niz tlenem o czy-
stosci 9% przytem zuzycie tlenu jest znacznie mniej-
sze, a samo przeciecie jest gtadsze i réwniejsze.

2) Stosowac¢ dysze igilze wielkoSci
odpowiedniej do grubosci cietego metalu, wg.
wskazéwek wytwoérni (patrz str. 35 w zeszycie po-

przednim). Zbytwielka dysza topi zamiast wypalac, daje
szczeline za szerokg inieréwng, zuzywa za duzo gazow.

3y Uregulowaé¢ odpowiednio cis$nie-
nie tlenu. Zbyt mate ci$nienie wplywa ujemnie
na szybkos$¢ ciecia i czysto$¢ linji ciecia. Nadmiar
ci$nienia jest rowniez szkodliwy, gdyz cze$¢ tlenu nie
bierze udziatu w spalaniu Zzelaza i marnuje sie, chto-
dzac niepotrzebnie miejsce przecinane; wéwczas i pto-
mieA podgrzewajacy musi by¢ wiekszy i szczeline
otrzymuje sie niepotrzebnie szerokg. Normalne ci$nie-
nie, przepisane przez wytwérnie palnikéw, jest naj-
odpowiedniejsze.

4) Ciggnac palnik z odpowiednig
szybkoéciag i bardzo regularnie. Nieregularnos¢
posuwu odbija sie ujemnie na wygladzie przeciecia
i zmniejsza szybko$¢ ciecia. Przyrzady dajace posuw
mechaniczny znacznie utatwiajg robote i zmniejszajg
zuzycie gazow.

Trzeba doda¢, ze zanieczyszczenie powierzchni
rdza, farbg i t. p. utrudnia dobre przecinanie.

Obliczanie zuzycia tlenu.

Przy $cistem stosowaniu powyzszych wskazéwek
i przy sprawnym personelu, mozna przyja¢, iz na kazdy
centymetr kwadratowy przekroju z uzywa sie przecie-
tnie 1 litr tlenu.

W bardzo dobrych warunkach mozna osiggnac
lepsze wyniki,jednak przy robotach biezgcych konstruk-
cyjnych trzeba sie liczy¢ z uzyciem ok. 2 litrow na

Naktadanie stellitem.

Stosowanie stellitu jest bardzo rozpowszechnio-
ne, szczeg6lnie w Ameryce, do naktadania zuzytych
lub podlegajacych szybkiemu zuzyciu powierzchni jak
np. lemieszy ptugdw, krawedzi tngcych narzedzi it. p.

Stellit jest to stop gtéwnie chromu, tungstenu
i kolbatu. Procent zawarto$ci tych sktadnikéw bywa

Regulacja ptomienia do naktadania stellitem.

rézny, w zaleznos$ci 6d twardosci, jakiej sie wymaga.
W handlu spotyka sie pateczki stellitu o dwéch réznych
stopniach twardos$ci. Stellit jest b. drogi, wiec tez na-
ktadana warstwa wynosi zazwyczaj od 2 do 3 mm.
Tak cienka warstwe b. tatwo naktada sie zapomocg
ptomienia acetylenowego.
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cm. kw., a przy naprawach i rozbiérkach — zuzycie
dochodzi nierzadko do 3—4 litréw tlenu na cm. kw.
przekroju.

Tabela obok podaje normalne zuzycie gazéw

i szybko$¢ pracy dla réznych grubosci zelaza.
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Doda¢ nalezy, ze oprécz ciecia normalnego, ciagé
mozna réwniez pod wodag przy uzyciu odpowiednich
palnikow, koszt takiego ciecia wypada jeduak znacz-
nie drozej. Zeliwo mozna cigé z powodzeniem stosujgc
specjalny palnik.

Ponizej podajemy, jak nalezy postepowaé przy
naktadaniu:

1) powierzchnia do naktadania powinna by¢ ab-
solutnie czysta, t. zn. obrobiona do czystego metalu

zapomocg pilnika, szlifierki, strugarki lub tokarki.

2) nagrza¢ powierzchnie naktadang do koloru
ciemno-czerwonego palnikiem o ptomieniu nor-
malnie uregulowanym,

3) topi¢ stellit ptomieniem z lekkim nad-
miarem acetylenu (rys. 1), nakitadajac odrazu
warstwe o zadanej grubosci. Proszkéw' nie uzywa sie.
Gdy metal nie jest dostatecznie nagrzany, stopiony

stellit nie naktada sie rownomiernie,

4) powierzchnie zeliwne nalezy grza¢ stabiej niz
stalowe,

5) o ile przedmiot stellitowany ma byé nastep-
nie hartowany, to hartow®¢ nalezy w oliwie, a nie
w wodzie.

Warstwa w ten spos6b natozona jest b. twarda
i daje sie obrabia¢ zapomoca szlifierki. Twardo$¢ stel-
litu zachowuje sie i w wlzszych temperaturach. Od-
puszczanie niema zadnego wptywu na twardosc¢.
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Walne Doroczne Zgromadzenie

Stowarzyszenia dla rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce.

Odbedzie sie dnia 17 kwietnia r. b. w Warszawie w lo-
kalu Stowarzyszenia Technikéw przy ul. Czackiego 3/5,
z porzadkiem dziennym nastepujacym:

Czes$c |

0 godz. 11-ej w poi. w lokalu Stow. Technikéw
w sali Nr. 3.

1. Sprawozdanie Zarzadu z dziatalno$ci Stowa-
rzyszenia za rok 1930.

2. Sprawozdanie kasowe.

a) przedstawienie bilansu rocznego,

b) sprawozdanie Komisji Rewizyjnej,
Udzielenie absolutorjum Zarzadowi.

Wybér nowego Zarzadu i Komisji Rewizyjnej-
Komunikaty.

6. Wolne wnioski.

Wedtug Statutu na te cze$¢ posiedzenia majg
wstep cztonkowie wspierajacy i czynni z gtosem decy-
dujacym, za$ cztonkowie korespondenci z gtosem do-
radczym, o ile wylegitymujg sie z zaptacenia sktadek
za ostatni kwartat 1930 r. Kwit stuzy za legitymacje.

oA

Czes$¢ Il (nieoficjalna)
0 godz. 8-e¢j wieczorem w Wielkiej Sali Stowarzyszenia
Technikéw w potaczeniu ze zwykiem posiedzeniem

pigtkowem.
1. Dyr. Bruno Absolon z Katowic — ,,Moment
napiecia belek spawanych",
2. Inz. Piotr Tutacz —

szkieletowych spawanych".
3. Inz. Zygmunt Dobrowolski — .Nowy system

centralnego ogrzewania".
4. Wyswietlenie filmu p. t. ,Zastosowanie spa-

wania w budownictwie".

»Rentowno$¢ budynkow

Biuro Centralne i Instytut Spawania w Paryzu.

Dnia 24 stycznia b. r. odbyta sie uroczystosé
otwarcia gmachu, wzniesionego kosztem wytwoérni kar-
bidu, w ktérym pomieszczone zostaly wszystkie in-
stytucje naukowe i przemystowe, poswiecone dziatal-
nosci spaw alniczej.

W gmachu tym mieszcza sie biura i laboratorja
Centralnego Biura Acetylenu i Spawania, nowo utwo-
rzony Instytut Spawania, Syndykat Acetylenu i Spa-
wania, oraz Stowarzyszenie Inzynier6w Spawaczy.

W gmachu tym réwniez miesci sie Stata Komi-
sja Miedzynarodowa Acetylenu i Spawania, po odno-
wieniu kontraktu z Biurem Centralnem na trzy lata.

W styczniu otwarto réwniez Wyzszg Szkote
Spawania, zatozong przez Instytut Spawania przy po-
mocy Ministerstwa OS$wiaty.

Uczelnia ta ma na celu ksztatcenie technikéw
z wyzszym wyksztatceniem na wykwalifikowanych
Inzynieré6w - spawaczy w dziedzinie spawania acetyle-
nowego, elektrycznego, ciecia i pokrewnych spawaniu
zastosowan tlenu i acetylenu.
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Czas studjow wynosi 8 miesiecy od listopada do
lipca, przyczem pierwszy rok wyjatkowo bedzie trwat
6 miesiecy.

Szkota wuznana jest przez Panstwo i dyplom
otrzymany w konfcu roku bedzie dyplomem oficjalnym
inzyniera - spawacza, wydawanym przez Ministerstwo
Oswiaty,

Gmach zajmuje teren o powierzchni 900 m2
i sktada sie z parteru i 4 pieter. Gmach posiada 82
sale. Instalacja centralnego ogrzewania sklada sie
z 140 grzejnikéw spawanych i rur o tgcznej diugosci
1800/?i réwniez spawanych. Woda biezgca rozprowa-
dzona jest rurami galwaDizowanemi do tgcznej diugosci

'S

Nowo wybudowany Gmach Centralnego Biura
Acetylenu i Spawania w Paryzu.

byty wykonane lutowa-
ramy okienne
zapo-

950 ot; wszystkie potaczenia
niem. Wszystkie podstawy metalowe,
i balustrady balkonéw byty wykonane réwniez
mocg lutowania.

Sie¢ kanalizacyjna, ktéra obejmuje wszystkie
sale wyktadowe i laboratorja: acetylenu o niskiem
i Srednlem ci$nieniu, powietrza sprezonego gazu we-
glowego i maszyn do badania spoin, — tworzy blok
o tacznej diugosci 3197 m rur.
mocy 125 kw stuzy do

Instalacja elektryczna
o$wietlenia, napedu maszyn i gtéwnie do spawania
tukowego.
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Pietra obstugiwane sg przez trzy windy, przy-
czem dwie gtéwne windy posiadajg kabiny metalowe
catkowicie spawane. Krzesta i wiekszo$§¢ mebli biuro-
wych i tablice sg metalowe, catkowicie spawane.

Kurs Spawania i Ciecia Metali w Grudzigdzu.

Izba Rzemie$lnicza w Grudzigdzu, skupiajaca ogot
rzemiosta pomorskiego, w zrozumieniu intereséw tego
rzemiosta zorganizowata w ostatnim okresie caty sze-
reg kurséw fachowych, a w tej liczbie i kurs dla spa-
waczy. Dzieki energicznej i peinej posSwiecenia pracy(
ze strony Kierownikéw lzby, kurs spawania zostat'
szybko zorganizowany ku wielkiemu zadowoleniu rze-
mieSlnikéw metalowych, ktérzy znajac korzysci, jakie
ptyng z zastosowania spawania pragneli doktadnie za-
poznaC si¢ ze sposobami spawania.

W celu poprowadzenia kursu i zajecia si¢ stro-
ng fachowa kursu lzba zwré6cita sie do Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce z pro-
$ba o wspoétprace. Stowarzyszenie d R. S. i C. M. wy-
delegowato wyktadowce i dostarczyto niezbedne ma-
terjaty do nauki spawania. Pozatem firmy nalezgce
do Stowarzyszenia udzielity subwencji na kurs w po-
staci tlenu z fabryki ,Perun” i karbidu z f. ,Karbid
Wielkopolski" w Bydgoszczy.

Na kurs zgtosito sie 35 kandydatow.

Trudno$¢ prowadzenia ¢wiczen zostata usunieta,
zawdzieczajagc pomocy Dyrekcji fabr. ,Unja", ktéra po-
zwolita zupetnie bezinteresownie ¢éwiczy¢ sie uczniom,
w nowocze$nie urzadzonej spawalni fabrycznej, wy.
pozyczajac jednocze$nie kompletne wurzadzenie na 8
punktéw spawalniczych do spawania acetylenowego,
oraz jedno urzadzenie do spawania tukiem elektrycz-
nym. Pozatem Dyrekcja fabr. Unja pozwolita uzywaé
rézne odpadki blach, oraz niektére materjaty do spa-
wania. Instruktora zaangazowano z po$réd spawaczy
z fabryki ,Unja".
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nacyjnag ztozong z pp. Bischoffa, dyrektora Izby Rze-
mies$lniczej, inz. Partyki, kierownika fabryki ,,Unja",
p. Hawranka, kierownika kurséw lzby ip. inz.J. Bier-
nackiego z Warszawy, kierownika kursu spawania.

Uroczysto$¢ wreczenia $wiadectw zakoAczono
skromng wspdlng kolacja, gdzie w przemdwieniach
wznoszono toasty za pomys$lno$¢ nowego fachu ,Spa-
wacza".

Kursy spawania w Katowicach.

W dniu 17 b. m. o godzinie 5-ej popotudniu od-
byt sie egzamin koncowy uczestnikdw XXI Kursu spa-
wania i ciecia metali w Katowicach.

Uczestnicy XXI kursu Spawania i Ciecia Metali
w Katowicach.

Kur6 trwat od 16 lutego do 16 marca b. r. Na
Kurs uczeszczato 35 uczniéw', z ktérych 33 ukonczyto
kurs z wynikiem dodatnim. Obok podajemy fotogra-
fje uczestnikbw zwymienionego Kursu.

Uczestnicy kursu Spawania i Ciecia Metali w Grudzigdzu przy ¢wiczeniach w spawalni

fabryki

Nalezy podkresli¢ wysoce obywatelskie stano-
wisko fabryki ,Unja", ktore spotkato sie 7 wielkiem
uznaniem i wywotato uczucie wdziecznos$ci wsrdd ucze-
stnikow kursu.

Kurs rozpoczat sie dnia 2 marca, a skonczyt sie
egzaminem dnia 14 marca r. b. przed Komisjg Egzami-

Unja.

Nieszczesliwy wypadek przy spawaniu.

W jednej z fabryk spawaczowi polecono tukiem
elektrycznym natozy¢ porowate czeSci kuli zaworowej
pompy wodociggowej. Kula byta o $redn. 110 mm,
z zelaza lanego, wewnatrz wydrgzona, a otwory zam-
kniete byty sworzniem z zelaza kujnego iuszczelnione.
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Spawacz zamiast spawaé tukiem elektrycznym,
chciat naprawe wykona¢ acetylenem i celem roz-
grzania kuli, wtozyt ja do ognia kowalskiego. Po roz-
grzaniu sie kuli nastagpit wybuch, sitg ktérego spa-
wacz raniony odtamkami w okolicy serca, podrzucony
zostat w goére. Podczas transportu rannego, tkwigcy
w ciele odtamek zeliwa naruszyt serce, co spowodo-
wato $mier¢ spawacza.

Sledztwo nie dato zadnych pozytywnych wy-
nikow.

Techniczne kierownictwo zaktadu, ttumaczy wy-
padek w ten spos6b, ze przy pompie wodociggowej,
do wnetrza kuli, albo przez pory zeliwa, albo przez
uszczelnienie sworznia, dostata sie woda, ktéra po roz-

grzaniu i sprezeniu sie — rozerwata kule.

Dziat posrednictwa pracy.

Zwracamy sie z uprzejma prosbhag do firm stosu-
jacych spawanie o zatrudnienie ponizej podanych spa-
waczy, ktérzy ukoficzyli nasze kursy spawania.

Zgtoszenia prosimy nadsyta¢ do administracji
pisma—Warszawa, Hortensji 6.

Karol Welszar, lat 29, kotlarz miedzi, $lusarz,
monter centralnego ogrzewania i spawacz z 10 letnig
praktyka.

Franciszek Bogucki, lat 21, $lusarz-spawacz.

PRZEGLAD PRASY.

Acetylen, jego produKcja i zastosowanie.

W artykule tym p. inz. M. Rzecki z Poznania
omawia wtasnosci acetylenu i karbidu, oczyszczanie
acetylenu, acetylen rozpuszczony, oraz zastosowanie

acetylenu do celéw o$wietlenia i spawania. Wolynskie

Wiadomosci Techniczne, luty 1931.

Uzbrojenie sztywne ze spawanych pretéw ogragtych.

W pomoscie mostéw drogowych pod Louisville
i Detroit zastosowano nowy rodzaj uzbrojenia —z pre-
tow okragtych, potagczonych sposobem spawania w szty-
wny ustréj kwadratowy. Tego rodzaju uzbrojenie daje
sie tatwo uktadaé¢ na szalowniach, zwigzanie z betonem
w jedng cato$¢ jest doskonate, a najwieksza zaletg
jest zupeinie S$ciste zachowanie pionowych odlegtosci
miedzy pretami i zadanym poziomem, co przy zwy-
ktem uzbrojeniu jest b. utrudnione.

Kazda kratownica ma pasy, ztozone z 2 pretéw
o S$rednicy i krzyzulce 7U,” z jednego preta. Prety
rozdzielcze o $rednicy J2' dano co 12" w gérnym pa-
sie i co 6" w dolnym. Pasy i krzyzulce sa spawane
elektrycznie sposobem wyprébowanym przez doswiad-
czenia. Kratownica o rozpietosci 1,72 m, poddana zgi-
naniu sitag przytozong w jej $rodku w laboratorjum
w Pittsburgu, wykazata duzg sztywno$¢ i noénos¢;
ztamanie nastapito przez wyboczenie sie gérnych pa-
séw, przyczem miejsca spawania pozostaty nieuszko-
dzone. (Eng. News-Record z dnia 3-go lipca 1930 r.)

Spawanie w szpitalach.

Wiadoinem jest, iz wsalach operacyjnych w szpi-
talach eter jest powszechnie uzywany jako $rodek
uSmierzajacy. Eter jest b. tatwe-zapalny i b. Bzyb-
ko paruje, za$§ pary eteru wypetniajagc sale stwarzajg
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niebezpieczeAstwo wybuchu w razie zapalenia sie od
iskry elektrycznej lub innej. Wszelkie S$rodki ostroz-
nosci oczywiscie sag zachowane, pozatem w celu odpro-
wadzenia elektrycznos$ci statycznej, ktéra mogtaby sie
zgromadzi¢ przypadkowo naskutek uzywania réznych
aparatow leczniczych i przez nagte wytadowanie da¢

iskre, zastosowano w szpitalu miasta Toronto (Ka-
nada) podioge wytozong siatka ze sztabek bron-
zowych, jak to przedstawia rysunek. Sztabki z bron-
zu o szerokosci 25 mm i grubosci 3 mm utozono

Siatka mosiezna spawana tworzace uziemienie

ze tworzyty kwadraty o boku 30 cm
i nastepnie potaczono zapomocg lutowania bronzem
tobin. Tak sporzadzong siatke zalano cementem ,Ter-
razo“ do poziomu réwnego z goérnemi krawedziami
sztabek bronzowych. W ten sposéb lekarze, ich pomo-
cnicy, jak i wszystkie przedmioty uzywane w sali sa
potaczone stale z siatkg, ktéra momentalnie odprowa-
dza nagromadzone tadunki elektryczno$ci. W ten spo-
s6b w szpitalu w Torronto urzadzono 29 sal opera-
cyjnych. The Welding Review.

w ten sposoéb,

Drogi o podKladzie metalowym.

Artykut zawiera niektére wiadomos$ci o nowym
sposobie budowy dr6g, bedacym w stanie doSwiad-
czalnym w Ameryce: nawierzchnia jezdni utozona jest
na ptaszczyznie metalowej, utworzonej z blach galwa-
nizowanych, przyczem niektére potgczenia wykonano
zapomoca spawania. Acetylene Journal, pazdziernik
1930.

Zawiadomienie.

Podajemy do wiadomos$ci p.p. uczestnikéw li-go
kursu dla inzynieréw i technikéw, iz ksigzki p. t.

1) sLa Soudure Electrique a Tarc et
ses applications™ par Maurice Lebrun,
2) ,Traitsde Soudure Autogene et

R. Granjon et P. Rosemberg

Stowarzyszenia dla
Hor-

d’Oxy-Cou page"

nadeszty i sg do nabycia w biurze
Rozwoju Spawania i Ciecia Matali, w Warszawie
tensji 6.

par
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I ZAKLADY MECHANICZNE | FABRYKA TLENU |

ZALOZONA w 1878.
r6dz, ul. Zeromskiego A

DEPESZE WAGNERKO™
TELEFON ZBIOROWY J$»19829.
STACIJA KOLEJOWA
tODZ — KALISKA

TLEN techniczny i medyczny o 99LU2% czystosci. WYTWORNICE ACETYLENOWE.

PALNIKI do spawania i ciecia tleno-acetylenowego. ZAWORY redukcyjne z manome-

trami do tlenu. BUTLE STALOWE do tlenu i zawory do butli. KARBID. PALECZKI

zeliwne z wysoka zawartoscig krzemu. DRUT KUTY specjalnie zarzony na weglu
drzewnym, w kregach i sztabkach. PROSZKI DO SPAWANIA.
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DZIAL INSTALACYJIJNY WYKONYWA:

OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich system6éw dla doméw mieszkalnych, fabryk,

teatrow, szko6t, szpitali, oranzerji etc. WODOCIAGI 1 KANALIZACJE dla doméw’

fabryk etc. URZADZENIA HYDRANTOWO -PZECIWPOZAROWE dla fabryk. PRZE-

WODY RUROWE dla kotitéw i maszyn dla wysokiego cisnienia i przegrzanej pary.

Masowa fabrykacja kuto-zelaznych RUR ZEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-
trznych do ogrzewan centralnych.
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SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODA a

SANDWICH >

jest najracjonafniejszem rozwigzaniem przy stosowaniu pradu zmiennego
trojfazowego, gdyz osigga sie roéwnomierne obcigzenie trzech faz.

zapewnia zwieksza
oszczednosci szybkos¢
dochodzace spawania

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE



Meifera

Urzgdzcnia spawalnicze

dla
kuzni,
slusarni,
blachami,
warsztatow
w _________reparacyjnych

MEIIER&o. K |+ r * * *, rowerowych i
BERUNRANKRLRTAVIESEN samochodovwyc

Przedstawicielstwo i sHtady Konsygnacyjne:

»SPAWOTECHNIKA™ »TECHNIKA SPAWANIA"
Przedsiebiorstwo Techniczno-Handlowe, Przedsiebiorstwo Techniczno-Handlowe,
Warszawa, ul. Krolewska 47, tel. 774-31 i 281-79. i Kréolewska Huta, ul. Stawowa -9.

Dom Handlowy i Techniczny ,PILOT", Lwdw, ul. Batorego 4, tel. 1-79.
WszelKie reparacje PALNIHOW i ZAWOROW wyHonujemy w warsztatach przedstawiciela w Warszawie.

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE
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D ostarcza :

CZESCI PRASOWANE

z mosiagdzu, miedzi, glinu i wysokowartosciowego bronzu,
wyttaczane w fabryce wiasne]

w TRZEBINI

Dla przemystu: Z alU ty:

instalacyjncgo w BM wielka wytrzymatoscé

elektrycznego brak porowato $cl
N\

automobi lowego oszczednos$¢ materjatu

samolotowego szybka ob r6bka

nawigacyjnego oszczednos$é robocizny



