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Rentownos$¢ bidynKéw szkieletowych spawanych.

Napisat inz. Piotr Tutacz, Katowice.

Szkielety stalowe sg oddawna stosowane
w budownictwie monumentalnem, przedewszy-
stkiem tam, gdzie wysoko$¢ budynkéw zbliza
sie do granicznej wysokosci $ciany murowanej.

Granica rentownosci budowli szkieletowej,
w zalezno$ci od jej wysokosSci, jest rdwniez
dobrze znana i liczne przyktady wykonanych
szkieletbw tworzg obszerng dokumentacje dla
rozmaitych rozwigzan konstrukcyjnych.

Inaczej rzecz ma sie w budownictwie
szkieletowem matych domkéw mieszkalnych
i willi. Tutaj mniejszg role grajg wzgledy tech-
niczne n. p. wiasnosci mechaniczne normalnych
materjatéw budowlanych, natomiast oprécz no-
woczesnych wymagan hygieny i komfortu decy-
duja wzgledy ekonomiczne, t. j. tanio$¢ i szyb
ko$¢ budowy.

W panstwach zachodnich rozwineto sie
w ostatnich latach bardzo silnie budownictwo
szkieletowe matych mieszkan. Szkielety te wy-
petnia sie t. zw. materjatami zastepczemi, jak
np. celloitem, gazobetonem, heraklitem i t. p.

U nas w Polsce, gdzie dotychczasowy ruch
budowlany nie jest w stanie zaspokoi¢ gtodu
mieszkaniowego, istnieje rdwniez gwattowna po-
trzeba zmodernizowania odwiecznych zasad bu-
dowy domdw mieszkalnych i w zwigzku z tem,
od przeszto roku, rozpoczety niektére firmy bu-

dowlane na witasng reke propagande na rzecz
budownictwa szkieletowego.
Poczatkowo propaganda ta szta gtdwnie

w kierunku przyjecia zasad budownictwa szkie-
letowego, stosowanych za granicg, we Francji,
Anglji i Niemczech. Takie postawienie kwestji
nie miato wielkich szans powodzenia ze wzgle-
du na inne warunki klimatyczne, inne ksztatto-
wanie sie cen materjatéw budowlanych i robo-
cizny oraz inng strukture finansowa naszego
kraju.

W ostatnich czasach, od kiedy propagande
te ujety w swe rece organizacje gospodarcze
i zrzeszenia techniczne — sprawa budownictwa
szkieletowego zaczyna wchodzi¢ na wilasciwe
tory. Zaczynaj} sie zarysowywac inne poglady
i wlasne koncepcje rozwigzan, oparte wprawdzie
na doSwiadczeniach zagranicy na tem polu, ale
uwzgledniajgce nalezycie swoiste, odmienne
od zagranicznych warunki.

Najwiekszg przeszkodag w rozwoju budo-
wnictwa szkieletowego byto dotychczas nega-
tywne stanowisko, zajmowane w tej sprawie
przez przedstawicieli kas oszczednoS$ci oraz po-
dobnych instytucyj pupilarnej pewnosci, na kto-
rych kredytach hipotecznych opiera sie cate na-
sze budownictwo prywatne.

Instytucje te udzielajg z reguty kredytéw
hipotecznych jedynie na budynki murowane
o masywnych stropach i ogniotrwatej budowie.
Chociaz w ostatnich czasach i w tym wzgledzie
nastapita pewna ewolucja pogladéw, to jedna-

kowoz w wiekszosci wypadkéw, gdzie chodzi
o kredyty budowlane, ze wszystkich materjatow
jakie mozna zastosowac¢ do wypetnienia szkie-
letu, najwieksze szanse posiada przedewszyst-
kiem cegta pustakowa, gdyz wobec budynkéw
szkieletowych, wypetnionych cegtg pustakowg
nie mozna wysuwa¢ zadnych =zastrzezen, o ja-
kich mowi sie z reguty przy t zw. ,materja-
tach zastepczych¥ i budynki te bezwatpienia
uznane by¢é musza za réwnowarto$ciowe z bu-
dynkami o normalnych, petnych murach.

Natomiast, jezeli chodzi o inne, przede-
wszystkiem znacznie lzejsze od cegty pustako-
wej materjaty wypetniajgce, tak rozpowszech-
nione dzisiaj zagranica — to w naszych wa-
runkach mieé one moga wieksze szanse roz-
wojowe na najblizszg przyszto$¢ dopiero przy
zmianie dotychczasowego stanu finansowania
budownictwa.

Na zachodzie, w Anglji, Francji np- wielkie
kapitaty prywatne, oraz organizacje spoteczne
0 charakterze publicznym przeprowadzajg bu-
dowe licznych osiedli szkieletowych, ktdére na-
stepnie eksploatujg, wydzierzawiajac lub sprze-
dajagc poszczegdlnym osobom. W ten sposéb
luduje sie seryjnie, co znacznie obniza koszta.
Co wiecej, przy tym systemie budowy mozliwe
jest zastosowanie specjalnie dobrze przystoso-
wanych profiléw, wypracowanych na zamdwienie,
specjalnie dla jakiego$ typu szkieletu.

Znormalizowane przez nasze huty profi-
le niezbyt nadajg sie do budowy szkieletowej
matych doméw mieszkalnych. Jezeli bowiem po-
rownamy na zginanie belki dwuteowe np. Nr. 10.
20 i 30 — to ciezary belek tej samej ditugosci
majg si¢ do siebie jak 1:3,16: 6,5 nosnos¢ za$
jak 1:6,26:19, a wiec nosnos¢ wzrosta wielo-
krotnie ze wzrostem ciezaru. Profile te sg pra-
wie geometrycznie podobne, ciezar 1. b.m. bel-
ki proporcjonalny jest w przyblizeniu do kwa-
dratu wysokosci profilu, gdy tymczasem mo-
ment odpornosci ,,W*“ proporcjonalny jest do
szescianu wysokosci profilu. Jeszcze niekorzy-
stniej przedstawia sie pordwnanie tych belek
przy wyboczeniu, gdzie moment bezwladnos$ci
wzrasta w czwartej potedze. Nasze profile
obecne przystosowane sg do obcigzen znacznych
i skupionych, gdy tymczasem zasadg budowy
szkieletowej jest stworzenie sztywnej sieci pio-
nowej i poziomej, a wiec z reguty rozdzielenie
obcigzenia na mate elementy. W obecnych wa-
runkach nie mozna zywi¢ nadziei, ze huty po-
dejmg sie, bez pewnoS$ci zbytu wigkszych par-
tyj, walcowania nowych profilow. Wprawdzie
niedogodno$¢ te skompensowa¢ mozna w zna-
cznym stopniu dzieki zastosowaniu spawania,
ktére pozwala, przez tatwe wzmocnienia miej-
scowe, tworzy¢ belki o zmiennym przekroju, do-
stosowanym $ci$le do obcigzenia, nie ulega je-
dnak watpliwosci, ze dla lekkich materjatow
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wypetniajacych korzystniejsze bytyby profile

specjalne.

W tych warunkach, u nas zupetnie inaczej
przedstawia sie mozliwo$¢é zmodernizowania do-
tychczasowych zasad budownictwa mieszkanio-
wego.

Jezeli zastosowanie szkieletu stalowego
w budownictwie domoéw mieszkalnych przedstawia
oczywiste korzysci, zbyt znane ogdlnie, azeby
je tu ponownie wyliczyé — nalezy w pierwszym
rzedzie odpowiedzie¢ na pytanie, czy mozna
zastosowa¢ go w budynkach murowanych z ce-
gty pustakowej, przy istniejgcych profilach i bu-
dowie indywidualnej, bez zwiekszenia kosztow
1 m3 surowej budowy. Tylko w razie odpowie-
dzi pozytywnej bedzie mozna spodziewac sie
rozpowszechnienia budownictwa szkieletowego,
gdyz w wiekszosci wypadkow decydowac bedzie
rentownos¢ budowy.

Pod tym katem widzenia wykonano w ro-
ku ubieglym w Katowicach dwie wille, wedtug
projektu inz. arch. Michejdy. Szkielety zelazne
catkowicie spawane wykonata jedna z hut
Gorn. Slaska, wedtug moich projektéow konstruk-
cyjnych.

Wille, o ktérych mowa, sg to budynki je-
dnopietrowe, jeden o kubaturze uzytecznej
1160 m3, drugi o 2150 m3 Ilo$¢ zelaza wbudo-
wanego, wraz z belkami stropowemi, przy stro-
pach systemu Kleina, wynosi dla mniejszego
budynku: 9750 kg., dla wiekszego — 16000kg.,
co daje w przeliczeniu na 1 m3 przestrzeni
uzytecznej 8,3 i 7,5 kg/'m3. Cyfr ostatnich nie
mozna naturalnie porownywa¢ z budynkami
szkieletowemi o kilku pietrach, gdzie ilo$¢ ze-
laza wynosi od 18 — 22 kg'ma. Jednakowoz,
nawet abstrahujgc od tego pordwnania, ilos¢
wbudowanego zelaza przy wspomnianych wil-
lach zostata znacznie zredukowang, dzigki za-
stosowaniu spawania.

Azeby, mimo matej ilosci zelaza, wypetnit
szkielet swojg funkcje statyczng — musi by¢
zelazo dobrze wykorzystane, z czem liczy¢ sie
powinien architekt i konstruktor-statyk. Nie
ulega jednak watpliwosci, ze wyniki dobre osia-

gng¢ mozna jedynie przy zastosowaniu spa-
wania.

Azeby wykaza¢ szczeg6towo rentownos$¢
spawania, przy tego rodzaju budowli wezmy

najpierw pod uwage belki stropowe. Przy mniej-
szym budynku uzyto na belki stropowe 4400 kg.
przy wadze wtasnej stropu 200 kg/m.2 i obcig-
zeniu uzytecznem wraz ze $ciankami dziatowemi
270 kg/m2. Belki te, przechodzace przez dwa
lub 3 pola bylty wzmocnione na podporach za-
pomoca napawanych przyktadek, wskutek czego
zaoszczedzono przecietnie ca. 33% materjatu.
Wzmocnienia tego nie moznaby racjonalnie wy-
kona¢ zapomocag nitowania. Te same stropy, wy-
konane w domach o normalnych murach i przy
tej samej rozpietosci pél, przy belkach niespa-
wanych i nienitowanych wymagatyby o ca. 33%
wiecej zelaza, jednak cena jego wyniostaby okoto
33% mniej, jak konstrukcji spawanej lub nitowa-
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Widzimy z tego prostego przykiadu, ze
konstrukcja nitowana, nie zmniejszajac ciezaru
belek stropowych, powieksza ich koszt o 33%
w stosunku do takiego stropu, opartego na nor-
malnych murach, natomiast konstrukcja spawa-
na, nie dajgca wprawdzie oszczednosci, wytrzy-
muje konkurencje, to znaczy, ze stropy w szkie-
lecie spawanym kosztuja nas to samo, co
w zwyczajnym budynku murowanym.

nej.

Jezeli teraz od ciezaru catego szkieletu,
wynoszgcego 9750 kg odejmiemy ciezar belek
stropowych, wynoszacy Kkg. 4400 — pozostaje
na podciggi i stupy 5350 kg. Koszt podciggow
i stupow kompensuje sie nastepujaco:

1) Sciany zewnetrzne, wypetniajace szkie-
let miedzy stupami, posiadajg grubos¢ jednej
cegty t. j. 25. cm. i skladaja sie witasciwie
z podwoOjnego muru o grubosci 6.5 cm. kazdy,
miedzy ktéremi znajduje sie przestrzen pusta,
grubosci 12cm. Obydwa murki potgczone sg—
co trzecia cegta—cegta poprzeczna, tak, iz Scia-
na ta posiada dostateczng sztywno$¢. Przy uzy-
ciu cegty dziurawki ciezar takiej $ciany, grub.
25 cm. wynosi 150 kg m2 Poniewaz dla zwiek-
szenia dzialania izolacyjnego $ciany, przestrzen
pustg miedzy murkami wypetniono w naszym
wypadku zuzlem, ciezar ten zwiekszyt sie do
250 kg/m2

Przy wykonaniu muréw zewnetrznych, we-
dtug tego systemu, okazato sie, ze murowanie
nie jest wcale trudniejsze od normalnych $cian
i Sciany takie mozna byto wykona¢ wraz z wy-
petnieniem przestrzeni pustej zuzlem za kwote
0 33% mniejsza niz normalne $ciany na 1V2ce-
gty grubosci.

2) Przy normalnej budowie murowanej
§ciany wewnetrzne, niosgce strop, muszg by¢
rowniez na |, cegty, gdy tymczasem w szkie-
lecie mozna je albo zupeinie wusungé lub tez
zastgpi¢ Scianami na !/4 cegty pustakowej, ktore
kosztujg tylko V3 tego co normalne Sciany.

3) Pozatem, wskutek cienszych muréw
wewnetrznych i zewnetrznych zwieksza sie ku-
batura uzyteczna o ca. 41%%

W rezultacie
no, po potraceniu
1,000 zt., w stosunku do surowej
malnej.

ostatecznym zaoszczedzo-
kosztéw szkieletu przeszto
budowy nor-

Powyzszy przyktad dowodzi, ze nawet
w obecnych warunkach mozna zastosowac szkie-
let w budynkach mieszkaniowych, jednopietro-
wych, bez zwiekszenia kosztow budowy, o ile
stosuje sie spawanie- GdybySmy natomiast
w powyzszym przyktadzie przyjeli szkielet ni-
towany, co powiekszytoby ciezar belek stropo-
wych o 33%, juz granica rentownos$ci w sto-
sunku do normalnego murowanego domu
bytaby przekroczona tembardziej, ze i ciezar
innych czes$ci szkieletu nitowanago bytby przy-
najmniej o 20% wiekszy od spawanego.

Jak na wstepie zaznaczytem, wykonane
w Katowicach budowy stanowia pierwszg probe
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rozwigzania konstrukcyjnego szkieletu catkowi-
cie spawanego, dlatego tez spodziewaé sie na-
lezy, ze dalsze préby przyniosg znaczne ulep-
szenia, zarébwno przez lepsze przystosowanie
projektu architektonicznego,jak i konstrukcyjnego,
co da¢ moze w sumie wiekszg oszczedno$¢ np.
10 — 15% kosztéw normalnej surowej budowy.
Nie ulega jednak watpliwos$ci, ze dalszy rozwdj
tego budownictwa zwigzany jest Scisle ze spa-
waniem.

Co do samego wykonania szkieletu nalezy
przedewszystkiem zaznaczy¢, ze prawie wszyst-
kie potgczenia wykonane zostaty zapomocg spa-
wania acetylenowo-tlenowego.

Chociaz spawanie acetylenowo-tlenowe wy-
maga nieco odmiennego projektowania potgczen,
jas przy spawaniu elektrycznem, to jednak przy
odpowiednim doborze metody spawania, mozna
byto wykonaé palnikiem te same elementy, ktore
ze wzgledu na konieczno$¢ wykorzystania urzg-
dzen elektrycznych, spawano, réwniez tukiem.
Przy spawaniu acetylenowem stosowano gtéwnie
nowg metode, czyli t. zw. ,spawanie w prawo".
Przy tej metodzie materjal mniej sie nagrzewa
i przy wiekszych profilach, powyzrj Nr. 8, nie
nalezy sie obawia¢ deformacji elementéw. Nie-
mniej przeto nalezy dba¢ o to, azeby w czasie
spawania miaty one swobode wydiluzania sie,
gdyz inaczej ryzykujemy zawsze pewne defor-
macje. Dotyczy to w rdwnej mierze spawania
elektrycznego, szczegblnie przy montazu wiek-
szych budowli, gdzie droone odchylenia moga
s e zsumowac, przekraczajac granice dopusz-
czalnych tolerancji. Dlatego tez spawanie przy
montazu wymaga wielkiego doswiadczenia Kkie-
rownika budowy i spawacz6w. Nie wolno tutaj
zbytnio nagrza¢ jednego miejsca bez odpowie-
dniej, symetrycznej kompensaty, powstatego stad
wydtuzenia.

Przy spawaniu acetylenowem mozna za-
wsze symetrycznie spawac¢ réwnocze$nie dwoma
palnikami lub tez uzy¢ drugiego palnika jedynie
do podgrzewania, azeby skompensowa¢ miejsco-
we, jednostronne wydtuzenie. Przy spawaniu
elektrycznem stosuje sie spawanie przerywane
spawajac naprzemian obie strony, zeby nagrza-
nie materjatu byto symetryczne, podobnie jak
postepujemy przy spinaniu. Bardzo czesto dla
utatwienia montazu stosuje sie poigczenia pro-
wizoryczne na Sruby i dopiero po ztozeniu ca-
tej budowy spawa sie potgczenia wilasciwe.
W tym wypadku nalezy pamietac, ze potaczenia
prowizoryczne na S$rubach jako mato sztywne
nie zwalniaja nas do przestrzegania wyzej wspo-
mnianych regut spawania montazowego. 1 w tym
wypadku stosowa nalezy spawanie symetryczne,
wzgl. przerywane, jak przy spinaniu.

Przy odpowiedniem postepowaniu mozna
w zupetnosci zrezygnowaé z potgczen pomocni-
czych iwykona¢ réwniez caly montaz zapomocg
spawania. W naszym wypadku zastosowano te
witasnie metode, wskutek czego, mozna byto
zaprojektowa¢ catg konstrukcje szkieletu w zu-
petnie odmienny sposéb, jak przy nitowaniu, co
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dato niewatpliwie korzysci i przedewszystkiem
zaoszczedzito duzo materjatu. Opisane ponizej
szkielety stanowig przyktady typowej konstrukcji
spawanej, zupetnie niewzorowanej na konstruk-
cjach nitowanych i ktéra swym charakterem mo-
nolitycznym zbliza sie raczej do odlewu, gdyz
odlewnictwo jest bardziej pokrewnem ze spawa-
niem sposobem formowania metalu. 1 tak wszy-
stkie stupy wykonane sg z dwuch katéwek spo-
jonych ze sobg grzbietami w Kilku punktach
palnikiem acetylerowo-tlenowym (rys. 1).

W ten sposéb otrzymujemy symetryczny
profil krzyza, o najwiekszym momencie bezwtad-
nosci, przy besposSrednim styku katdwek, ktory
pod wzgledem wykorzystania materjatu nie
ustepuje w S$rednich wymiarach stupéw dwom

Rys. 1.
Spawany stup $rodkowy.

ceownikom, jezeli uwzglednimy przy ceowni-
kach niezbedne naktadki, natomiast wykonanie
jest przy ceownikach drozsze, gdyz oprécz przy-
cinania naktadek szwy sg znacznie dtuzsze. Po-
zatem posiadajg one wiele innych zalet w po-
rownaniu z ceownikami.

Przedewszystkiem
w $cianie jak litera ,x”
mocowanie boczne dla cegiet, réwniez w na-
roznikach. Niema w nich zadnej pustej prze-
strzeni nie dajacej sie wypetni¢ zaprawg cemen-
towa, ktora jest najpewniejsza ochrong przed
rdzewieniem. W $cianach zewnetrznych niema
wiekszej powierzchni zelaza pod zaprawg, wsku-
tek wiec lepszej izolacji cieplnej $ciana sie nie
poci w linji stupa. Wolnostojace stupy, wypet-
nione z bokéw czesciami cegly na zaprawie

stupy te uslawione
stanowig naturalne za-
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i owiniete drutem, dajg sie tatwo wyprawi¢ bez
uzywania drogich siatek ceglanych. Sg to wiel-
kie zalety i doSwiadczenia nasze przy budowie
omawianych doméw wykazaty w zupetnosci ich
znaczenie. Naturalnie stupy takie mozna racjo-
nalnie taczy¢ z podciggami jedynie zapomocg
spawania. Azeby wykorzysta¢ nalezycie materjat,
stupy majg wysokos$¢ jednej kondygnacji i profil
ich zmienia sie w nastepnej odpowiednio do
obcigzenia.

Przyczem, z powodu mniejszych dtu-
gosci i mniejszej wagi stupdw, tatwiejszy jest row-
niez montaz, jak przy stosowanych czesto stu-
pach, przechodzacych przez dwa i wiecej pieter.
Przy tem rozwigzaniu przenoszg sity $ciskajgce
stupow podciagi, ktore stanowig potgczenie mie-
dzy stupami dwuch kondygnacji. Podciaggi te sg
w tych miejscach odpowiednio wzmocnione, dla
zabezpieczenia mostkow przed wyboc7eniem.
W tym celu przypawano przed montazem do dol-
nego i gérnego pasa katéwki tego samego profilu
co stup dolny, dzieki czemu otrzymuje sie po
spojeniu zupetnie jednolite potgczenie stupow

Rys. 2.
Podciagi, wzmocnione nad stupami, gotowe do montazu.

przy przechodzacych, jako belki ciggte, podcia-

gach. (rys. 2)

Rys. 3 przedstawia nam linje przenikania
wezta, gdzie konce podciggu stanowig przejscie
dla stup6w; na podciagu opierajg sie przypawa-
ne don i do stupa gdrnego, odpowiednio zciete,
belki stropowe. Tam gdzie do mostka podciggu
przypawany jest w tej samej ptaszczyznie lezacy
podciag poprzeczny, wzmocnienie mostka jest
zbyteczne (fig. 4).

Na rys. 1. i 4. widzimy wzmocnienie przez
naktadki belek stropowych na $rodkowych pod-
porach, o czem wspominali$my poprzednio. Tam
gdzie ze wzgledéw konstrukcyjnych, nie moze-
my zastosowac¢ naktadek, mozemy wzmocnié
profil dwuteownika przez przypawanie nakladek
wewnetrznych do dolnego i gérnego pasa, jak
to widzimy na rys. 5.

Potgczenie podciggébw poprzecznych z po-
dtuznemi uskutecznione jest, jak widzimy na
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rys. 4 w bardzo prosty sposob, przez przypa-

wanie pasow i mostkow.
Potgczenie dwuteownikdw réznej wysokosci

Rys. 3.
Przenikanie w wezle koficowym podciggu.

wykonuje sie normalnie, gdy chodzi nam o este-
tyczny wyglad, przez odpowiednie wyciecie most-

Rys. 4.
Wezty przy dwuch podciggach.

ka i wygiecie pasa w wiekszym profilu dla ut-
worzenia przejscia, przyczem spoi¢ mozna ze
sobg oba pasy i mostki. W tym wypad u, ze
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wzgledu na po6Zniejsze zamurowanie mozemy
wykona¢ to prosciej i taniej, (rys. 6) zacinajac
odpowiednio konce belek, i spawajgc jedynie
gorne pasy ze sobg, pas za$ dolny taczymy

Rys. 5.
Wzmocnienie profilu przez wktadki wewnetrzne.

z mostkiem wyzszego profilu obustronnie szwem
bocznym.

Przy mniejszym budynku szkielet oparty
jest na murach podziemia, wykonanych w nor-
malny sposéb o grubosci I1V2 cegly, ze
wzgledu na nap6r ziemi. Przy wiekszym budynku
warunki terenowe pozwalaty zastosowaé¢ lekka
§ciane rowniez i dla podziemia, wskutek czego
szkielet, jak to widzimy na rys. 7. opiera sie
wprost na fundamentach, pozatem przy tym bu-
dynku zastosowano rowniez masywne dachy
kleinowskie, natomiast przy mniejszym budynku
konstrukcja dachu jest drewniana.

Na rys. 7. uwydatnia sie tatwy sposdb
wykonania balkoniku na | pietrze, przez odpo-
wiednie wygiecie i spojenie belki stropowej.

Widok ukonczonych szkieletdw obu budyn-
kéw i po wypetnieniu ich murami przedstawia

Rys. 6.
Potagczenie dwuteownikéw o réznej wysokosci.

zdjecie na oktadce niniejszego zeszytu. Jak juz
na wstepie zaznaczylismy, szkielet wieks/ego
budynku jest stosunkowo znacznie lzejszy
od szkieletu budynku mniejszego, bo mimo tego
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ze budynek ten posiada suteryny i dachy wyko-
nane w szkielecie, ilos¢ zelaza na 1 ms zabu-
dowanej przestrzeni wynosi — 7,5Kkg., gdy tym-
czasem przy mniejszym budynku powieksza sie
ilos¢ powyzsza do 8,3 kg/m3 Zdawacby sie
mogto, ze jednopietrowe budynki o wiekszej
kubaturze z reguty dajg korzystniejsze rezultaty
jak budynki o mniejszej kubaturze. W rzeczy-
wistosci tak nie jest, gdyz S$cidlejsze zanalizo-
wanie prowadzi do wniosku, iz decydujgcym
jest w pierwszym rzedzie ciezar whasny S$cian
wypetniajgcych, oraz ciezar wihasny stropdw.
W obydwu budynkach stropy przyjeto O jedna-
kowym ciezarze wlasnym i jednakowem obcig-
zeniu uzytecznem, natomiast inaczej rzecz sie
ma ze $cianami Sciany zewnetrzne wiekszego
budynku zbudowane sg z jednej warstwy cegiet

pustakowych o grubosci 10 cm. i wylozone sg
Rys. 7.

Spawanie szkieletu wiekszego budynku z balkonikiem
| pietra.

wewnatrz dla izolacji ptytami solomitowemi;

w ten spos6b ciezar wiasny takiej Sciany wy-
nosi okoto 140 kg/m2, gdy tymczasem ciezar
$ciany mniejszego budynku skiada sie z ciezaru
cegiet wynoszgcego 150 kg/m2, i wypetnienia
przestrzeni pustej miedzy murkami zuzlem,
ktéry wazy 100 kg. Gdyby do wypetnienia $cian
zastosowano zamiast zuzla impregnowang wetne
drzewng lub impregnowane trociny, ciezar $ciany
takiej zrownatby sie z ciezarem $ciany budynku
wiekszego, przyczem S$ciana ta posiadataby za-
lete wiekszej sztywnosci, nie wymaga wiec zbro-
jenia i znacznie tatwiej sie muruje, ale co naj-
wazniejsze $ciana taka bytaby jeszcze przynaj-
mniej o 30°/0 tanszg od S$ciany zastosowanej
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w wiekszym budynku. Nie wulega watpliwosci
ze w tym wypadku zaoszczedzi¢ mozna na cie-
zarze szkieletu przeszto 20°/o- Ciezar $ciany
decyduje o ciezarze szkieletu, przedewszystkiem
za$ o ciezarze stupow zewnetrznych, co przy
matych domkach posiada wieksze znaczenie, jak
przy budowlach duzych.

Nie mamy niestety blizszych danych, wzgl.
doktadnej kalkulacji kosztow $cian domu wie-
kszego, jednakowoz i w tym wypadku, przy
drozszych S$cianach zewnetrznych, pordéwnanie
catkowitych kosztow surowej budowy z budowg
normalng wykazuje nieznaczne 0szczednosci.

Chociaz opisane powyzej budowle stanowig
pierwsze proby zastosowania szkieletu stalowe-
go w mniejszych budynkach murowanych, jed-
dnak wykazujg one dostatecznie, ze w naszych
warunkach jedynie jaknajszersze stosowanie
w ich konstrukcji spawania zapewni¢ im moze
w przysztosci wiekszg rentowno$¢ od normalnych
budynkéw o murach petnych.

SPAWANI
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Resume

L’auteur traite la questions d’economie des char-
pentes soudees en comparaisons avec des charpentes
rivees et des constructions en briques. En se basant
sur le constructions de deux petites maisotis, elevees
par lui meme a Katowice, dont les photographies sont
representees sur la converture du numero et dans larti-
cle, l'auteur demontre que la construction soudee peut
coucurer avec la construction en brique et est meilleur
marche en eomparaison avec la construction rivees.

Zusamuienfassung.

Der Verfasser behandelt die Frage der Ekonomie
der geschweissten Konstructionen im Vergleich mit
genietenen und Ziegel-Konstructionen. Auf Grund
der eigenen Praxis bei der Konstruction der zwei klei-
nen Hauser in Katowice, der Verfasser kommt zum
Entschluss, dass die geschweisste Konstruction mit
die Ziegel — Konstruction konkurieren kann und billi-
ger ais die genietete Konstruction ist.

621.791+620.1+539.4
1100 stoéw A- 7 rys.

E*>

Napisat ini. Z. Dobrowolski.

Scinanie.

Obrazem potaczenia, w ktéorem spoiny pra-
cujag na Scinanie, jest potaczenie z rys. 145.
Dwie blachy A i B sg spojone nakiadkami Ci D

rh f rx!
_BataM
|
[ - P H
S cri
Rys. 145.
Typowe potaczenie, w ktédrem spoiny pracujag na
§cinanie.

zapomocg 8 spoin krawedziowych kazda o diu-
gosci /j.

Spoina ma ksztatt trojkagta mniej lub wie-
cej wypuktego (rys. 146, szkic A i B); przy ro-
botach, gdzie mata wytrzymato$¢ jest wyma-
gana, mozna stosowac nawet spoiny wkleste (C).
Normalnie przekréj spoiny powinien przedsta-
wiaé ksztatt tréjkata rownobocznego nieco wy-
puktego (szkic A), ato w tym celu, aby z catg pew-
nosciag mozna byto liczy¢, ze w najstabszym
przekroju, w ptaszczyznie X — X, grubos$¢ spo-

*) Dalszy cigg do Nr. 5 1931 r.

iny nie jest mniejsza niz wysokos$¢ trdjkata (/7).
Poniewaz nie mozna liczy¢ na idealne wykona-
nie spoiny, nie stosuje sie spoin o przekroju,
jak na szkicu B, gdzie wszystkie przekroje przez
spoing sg jednakowo wytrzymate, cho¢ teore-
tycznie taki ksztatt spoiny jest najbardziej eko-
nomiczny.

Pod dziataniem sity P (rys. 145) nastepuje
$cinanie 4 spoin wzdtuz przekroju X — x (rys.
146). Oznaczajac catkowitag dtugos¢ spoin $ci-
nanych 4 2 przez |, otrzymamy wzdr na prze-
kréj $cinany:

F = h.l

Rys. 146.

Ksztatt spoin krawedziowych. A — ksztatt normalnie

stosowany. B — Bpoina wypukta. C — sp. wklesta.
Naprezenie $§cinajgce w tym przekroju
rowne jest:
_ P P
Z~ F ~ h.l (1)
Szeroko$¢ i wysoko$¢ trojk tnej spoiny

bedziemy w dalszym ciggu oznacza¢ przez t.
Poniewaz w trojkacie réwnobocznym h =
= ok. 0,7 {, wiec



92 SPAWANIE 1 CIECIE METALI

rAN (2

Wzdr powyzej wyprowadzony oparty zostat
na zatozeniu, ze w catym przekroju spoiny pa-

0,7 t.1

Rys. 147,
Przyrzad do mierzenia wzajemnego przesuniecia sie
blach potaczenia spawanego jak na rys. 145.

nujg naprezenia jednakowe, co jednak nie od-
powiada rzeczywistosci.

Na rys. 147 widzimy przyrzad zapomoca
ktérego dokonano pomiaréwl) pod wptywem
obciazenia odksztatcen spoiny, mierzagc wza-
jemne przesuniecie sie punktow naktadki i bla-
chy, lezacych naprzeciwko siebie: 1—1', 2—2'
it d

Spoine badang, o wymiarach: t 9,5 mm,
1— 57 mm, poddano kolejno obcigzeniu 450 kg,
900 kg it d,az do 2700 kg i mierzono wza-
jemnie przesuniecia sie punktéw w kierunku po-
dtuznym. Przesuniecia punktéw pomiarowych
dajg krzywe, przedstawione na rys. 148.

Poniewaz obcigzenia nie przekraczajg tu
granic sprezystosci, rozktad naprezen w spoi-
nie jest taki sam, jak rozktad odksztatcen.

A zatem widzimy, ze w skrajnych punktach sg
wieksze naprezenia, niz w $rodku, przytem na-
prezenia skrajne sg ok. 30% wieksze od prze-
cietnych naprezern otrzymanych ze wzoru (2).

Na rozktad naprezen ma wpltyw wzajemny
stosunek przekroju blach do naktadek. W pota-
czeniu racjonalnie zaprojektowanem  kazda
z blach A i B (rys. 145) ma przekroj rowny
sumie przekrojow naktadek C i D; woéwczas
w blachach i naktadkach panujg jednakowe na-
prezenia. Rozktad naprezen pokazany na rys. 148
szkic 1, dotyczy wtasnie takiego wypadku Badania
nad potgczeniem, w ktérem przekroj kazdej z blach
A i B byt réwny potowie sumy przekrojéw na-
ktadek, (blachy i naktadki miaty réwne prze-
kroje) wykazaty, ze w tym wypadku rozktad na-
prezei nie jest symetryczny i przedstawia sie
tak, jak na rys. 148, szkic 2.

Przyczyna tego lezy w nierownem wydtu-
zaniu sie blachy A i naktadki C. Blacha i na-

M. J. Hammonds-Smith. Stress strain chara-
cteristics of welded joints. Journal of the American
Welding Society, September, 1929*

1931

ktadka majg tu réowne przekroje, natomiast bla-

cha jest pod dziataniem sity P, a naktadka p_
2

Wskutek tego przesuniecie punktu V (na A)
w stosunku do punktu 1 (na C) bedzie wieksze,
niz przesuniecie p.9 (na C) w stosunku do p.9'
(na A). W punktach za$ 1 i 9' wydtuzenie jest
rowne zeru, gdy naprezenie blach w tych pun-
ktach spada do zera2).

Jak wida¢ z wykreséw, naprezenie naj-
wieksze w spoinie jest tu prawie dwa razy
wieksze niz naprezenie najmniejsze, a ok. 50%
wieksze niz naprezenie przecietne, objiczone ze
wzoru (2).

Gdyby przekréj kazdej z blach A i B byt
wiekszy niz suma przekroju C i D, woéwczas
rozktad naprezen w spoinie bytby odwrotny:
najwieksze naprezenia panowatyby w przekroju
9—9', a w przekroju 1—V —znacznie mniejsze.

Potgczenie wiec tego typu wytrzymuje naj-
wieksze obcigzenie w tym wypadku, jezeli kazda
z blach ma przekrdj réowny sumie przekrojow
naktadek-

Przy wykonywaniu prébek na $cinanie,
w celu okres$lenia dopuszczalnych naprezen, na-
lezy te okoliczno$¢ mie¢ na uwadze; rowniez
przy projektowaniu potgczen nalezy sie z tem
liczy¢, aby przez nieodpowiedni dobdr przekro-
jow nie wywotaé skupienia sie naprezen na
krancu spoiny.

Jezeli oznaczymy dopuszczalne naprezenie
przez ks, to maksymalne obcigzenie przeno-
szone przez spoine, bedzie réwne P —h .l.ks,
zatem

Z= 3
ks . h ( )

Chcac zmniejszy¢ Z trzeba zwiekszy¢ pro-
porcjonalnie h, wzgl. t (rys. 146). W tjm Kkie-
runku jesteSmy ograniczeni gruboscig nakladek.

ens
% *
2250

350

-~ /m
1 2
Rys. 148.
Krzywe przesunie¢ punktéw 1—9 z rys. 147 pod
wptywem wzrastajgcego obcigzenia. 1 Przekrdj A—K-
=C+D. 22 A=B=C=D

Z drugiej strony doswiadczenia wykazaty, ze
przy grubszych szwach wytrzymato$é na jedno-

2) Teoretyczne opracowanie rozktadu naprezen
znajdzie czytelnik w referacie inz. T. F. Rosskopf: ,Repar-
tition des charges dans les assemblages sondes", odczy-
tanym na Kongresie Migdzynarodowym Konstrukcyj
Zelaznych w Liege, wrzesien 1930.
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stke przekroju szwu maleje—t. zn., ze grubsze
szwy sg mniej wytrzymate (proporcjonalnie), niz
cienkie szwy. W miare wzrostu grubosci spoiny,
trzeba wiec przyjmowaé¢ ks coraz mniejsze, co
jeszcze bardziej zwieksza wymiary spoiny. Spo-
ina jest wiec lepiej wyzyskana w cienkich spo-
inach niz w grubszych. Biorgc dalej pod uwage,
ze zwiekszajac wymiary spoiny n razy, zwie-
kszamy ilos¢ spoiwa N2 razy, dochodzimy
do wniosku, ze stosowanie Kkrétkich spoin jest
bardzo nieekonomiczne.

Wzér (3) mozna przeksztatci¢ na dogod-
niejszy wzor, w ktérym zamiast ks, ktore przed-
stawia natezenie na jednostke przekroju wyra-
zone w kg'cm2 figurowa¢ bedzie sita dopusz-
czalna na jednostke diugosci spoiny wyrazona
w kg na cm biezacy.

Jezeli 1 cm b. przenosi site ws, to na
dtugoséci / sita przenoszona bedzie wsl, stad
wzor:

P
P= ws.l i /—— (4)
Ws

Z porownania wzoréw (3) i (4) otrzymu-
jemy:

ws (kg/cmb.) 0,7 t(cm). ks (kg/cm2. (5)

Zatozywszy ks 750 kg/cm2 otrzymu-
jemy na Ws nastepujgce wartosci:

t mm 4 6 8 10 12 14 16 18
ws kg/cmb. 210 315 420 525 630 735 840 945

Powyzsza tabelka daje wartosci zbyt wy-
sokie, gdyz ks zmniejsza sie wraz z wzrostem
grubosci spoiny. Pierwszy zwr6cit na to uwa-
ge prof. Bryta i na szeregu doSwiadczen usta-
wit wzér:

(6)

ktore mozna

ks = A—B.t

gdzie A i B sa wielkosci
wyznaczy¢ doswiadczalnie3).
Z wzoru (5) otrzymujemy:

(A —B.t)0,7t, czyli
Mt—Nt2

gdzie M i N sag wielkoSci state.

W ostatnim projekcie przepiséw Min. Rob.
Publ. wzieto powyzsze pod uwage i przewi-
dziano dla ws warto$ci nastepujace:

t mm 4 6 8 10 12 14 16 18
ws kg/cm b. 200 280 350 420 480 530 570 600

co po przeliczeniu daje na ks wartosci
pujace:

t mm 4 6 8 10 12 14 16 18
ks kg/cm2 715 665 625 600 555 540 510 475

Jak widzimy ks maleje od 715 kgjem2 do
475 kg/cm?2 zaleznie od grubosci szwu.

Francuscy konstruktorzy przyjeli w dotych-
czasowej swej praktyced) dla spoin wszelkich

state,

WS =

wWs =

naste-

3
Lwow, 1931

*) La Charpente Soudee et leCalcul des Assem-
blages. Wydawnictwo Tow. L’Air Liquide.
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wymiaréw ks — 540 kg/cm2 stad wypadaja na-
stepujace wartosci dla ws:

i mm 4 .5 6 8 10 12 15
wskg/cm b. 150 190 225 300 370 450 560
Amerykanie przyjeli natomiast ks = ok.

800 kg/cm2(11300 lIbs/cal?, co daje na ws tatwe
do zapamietania cyfry (w miarach angielskich
oczywiscie). Mianowicie:

t cal. 2/8 3/8 4/8 5/8 6/8 7/8 8/8
Ws Ibs/cal. b. 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000

Niemieckie przepisy urzedowe dla kon-
strukcji spawanych ograniczajg ks do 600 kg!cm,
co wynosi ok. 34 tego, co przyjmuje praktyka
amerykanska,

Poniewaz spoiny nie sg wykonane z wielka
doktadnoscig i zawsze w praktyce dla pewnosci,
ze spoina ma w kazdem miejscu zgdany wymiar,
daje sie 0 1—2 mm wiecej, wobec tego war-

Rys. 149.

Wykres naprezeh dopuszczalnych na S$cinanie,
norm przyjetych w réznych krajach.

wedtug

tosci dopuszczalnego ws mozna $miato zaokrg-
gli¢ i stosowa¢ wzér uproszczony:
ws = 50t
gdzie t jest wyrazone w mm.
Liczac sie za$ ze zmniejszaniem sie wy-
trzymatosci grubszych spoin, wzor (7) stosowac
bedziemy tylko do spoin o szerokos$ci do 10 mm.

Przy t > 10 mm stosujemy wzor o ksztat-

cie podobnym do wzoru (6).
w,= 500+ (/— 10)25 8)
t. zn.,, ze dla spoin do 10 mm dajemy po 50 kg

(7)

Stefan Bryla. Zelazne KOnStl’Uije SpaWaﬁ% 1 mm, a nastepnie po 25 kg na kazdy mm

szerokosci.

Wiec np. dla t = 15 mm,
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ws = 500+05 —10)25 = 625 kg/cm b.
Otrzymujemy w ten sposéb nastepujgce

wartosci dla ws

tmm 4 6 8 10 12 14 16 18 20
ws kg/cm b. 200 300 400 500 550 600 650 700 750

ks kglecm - 715 655 615 580 555 535
Rys. 150.
Spoiny o nier6wnej dtugosci. O$ ciezkosci przekroju
na osi symetrji.
Jak wida¢ z dolnego szeregu tej tabelki,

naprezenia odpowiadajgce sitom ws, obliczonym
ze wzoru (7) i (8) nie sg zbyt wysokie. Wzory
te majg te wazng zalete, ze sg ‘tatwe do
zapamietania.

Z wykresu na rys. 149 wida¢ najlepiej
réznice w wartosciach ks i Ws, przyjetych
w réznych krajach. Podano tu rédwniez krzywe,
ilustrujgce wzory uproszczone (7) i (8).

W kazdym wypadku nalezy na prdbkach
sprawdzi¢, czy przyjete ws odpowiada zgdanemu
wspoétczynnikowi pewnosci. Jezeli np. przyjmie
sie spdtczynnik pewnosci n — 3,5 i wykonywa
sie prébki o spoinach 10X~"0, to przecietna wy-
trzymatosci probek powinna wynosi¢ 500 X 3,5 —
= 1750 kg/cm b., przytem najgorsza probka nie

9
powinna da¢ mniej niz 1—0 m1750= 1575 ka/cm b.

Przy potgczeniach symetrycznych, gdzie o$
ciezkosci lezy w $rodku szerokosci pretow 13-
czonych, nalezy réwniez symetrycznie roztozyc¢
spoiny (rys. 145). Jezeli spoiny nie sa jednako-
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wej diugosci (rys. 150), nalezy przekrdj spoiny
dostosowa¢ do dtugosci. Jezeli jedna spoina ma
dtugos¢ Z i grubosé hv a druga 2 i h2, wow-

czas:
Zj 14 — :ht

przekroju odchyla sie
od potozenia symetrycznego, nalezy dtugosci
spoin dostosowa¢ do potozenia osi ciezkosci
przekroju (rys. 151). W tym wypadku, jezeli prze-
kroje obu spoin sg réwne (/zx = h2), wéwczas:

Jezeli o$ ciezkosci

h »2 — @:C11
jezeli za$ grubosci spoin sg rézne:

1?1.4: 22== M

Rys. 151.
Spoiny onierdwnej dtugosci, roztozone niesymetrycznie
w stosunku do osi przekroju.

Nalezy zaznaczy¢, ze jezeli rzeczywista
dtugos¢ spoiny jest Z to w rachunku nalezy,
jako czynng dtugos¢ spoiny przyjmowaé Z— 2 t,
gdyz na poczatku i na koncu spoiny mamy
miejsca mniej wartosciowe, na petng wytrzyma-
tos¢ ktoérych liczy¢ nie mozna.

(d. c. n)

621.791+625.62+621 143
450 stow -f- 3 rys.

taczenie szyn o roznych profilach zapomocy
spawania.

Potgczenie spawane szyny normalnej z szy-
ng ztobkowg jest tanie i daje sie dobrze zasto-
sowaC przy przejsciach ulicznych.

Metoda spawania szyn o roznych profi-
lach zostata opracowana i zastosowana przez
Pacific Electric Railway w Los Ange-
los.*) Ponizsze rysunki o$wietlajg doktadnie
sposéb spawania przy tej ciekawej metodzie ta-
czenia szyn.

Rys. 1 szkic A przedstawia koniec szyny
normalnej oraz szyny ztobkowej; ta ostatnia
znajduje zastosowanie tam, gdzie tory przeci-
najg bruk uliczny, przyczem szyna zaopatrzona
jest w odsadke, celem unikniecia pekania i wy-

*) The Welding Engineer, As 1, 1931.

kruszenia sie bruku. Takie potgczenia szyn znaj-
dujg gtéwnie zastosowanie przy przejazdach ko-
lejowych, gdzie przepisane jest zastosowanie
ciezszego profilu, niz dla normalnego toru.

Na szkicu B widzimy szyne normalng 75 Ib.
i szyne 128 Ib., przyciete w celu spawania. Szy-
na mniejsza, jak rowniez godrna cze$¢ wiekszej
szyny jest odpowiednio wycieta tak, aby obie
szyny pasowaty do siebie przy gitéwce.

Szkic C pokazuje obie szyny spasowane,
gotowe do spawania.

Rys. 2 obrazuje potgczenie szyny 70 Ib.
z szyng 128 Ib., oraz potaczenie spawane szy-
ny 60 Ib. z szyng 128 Ib.

Rys. 3 pokazuje wyglad zewnetrzny i wew-
netrzny potgczenia spawanego na styk dwuch
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zwyktych szyn normalnych profilu 128 Ib. To-
warzystwo nie uzywato jeszcze w praktyce tego
rodzaju potaczen, ma jednak zamiar wyprébo
waé je i przypuszczalnie okaze sie to korzy-
stnem.

Gtowng zaletg nowej metody tgczenia szyn
sg mniejsze koszty wykonania. Przecietne kosz-
ta nowych potgczen spawanych w stosunku do
poprzednio stosowanych wynoszg tylko 1/3,
przyczem oszczednos$ci, wynikajagce z konie-
cznosci magazynowania ztgcz roéznych wielkosci,
cze$ci zapasowych i t. d. nie sg wliczone. Za
stosowaniem nowej metody przemawiajg rowniez
nastepujgce zalety:

1) Usuniecie wszelkich drgan oraz wyda-
tne zmniejszenie sie kosztow utrzymania,

2) wyeliminowanie czeSci tgczacej
ktadki),

(do-

Rys. 1

Szyny przyciete do spawania (szkic A i B) i spasowane
(szkic C).

3) mozno$¢ przeprowadzenia spawania

miejscu, bez usuwania szyn i przerywania ru-
chu ulicznego.

Pacific Electric Railway stosuje ten spo-
s6b taczenia szyn blisko 2 lata, przyczem ani
razu nie stwierdzono niepowodzenia. Nalezy
jednak podkresli¢, ze okoliczno$¢ te zawdzie-
cza¢ nalezy gtownie spawaczom dobrze wyszko-
lonym i zaznajomionym z robota.

Przyblizone przecietne koszty spawania
jednego potaczenia wynosza $ 6.00; cyfra ta
zawiera ptace dla spawacza i pomocnika, wy-
datki na tlen i acetylen oraz materjat dodatko-
wy. Kosztow przygotowania szyn, jak robocizna,
ilosci gazéw i t. d. nie zestawiono. Na przycie-
cie i przygotowanie szyn do spawania potrzeba
zwykle okoto 15 minut. Po spawaniu szyn sie
nie szlifuje, jedynie ostre krawedzie wygtadza
sie §$cinakiem. Jako materjatlu dodatkowego
uzywa sie pateczek stalowych Oxweld Nr. 6. C. H.
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Przy spawaniu jednego ztgcza zuzywa sie

przecietnie okoto 60 stop sze$¢, acetylenu

i okoto 70 stop szesé, tlenu, oraz 2 — 3 Ib.

materjatu dodatkowego; jeden spawacz z po-
Rys. 2.

Widok potagczenia spawanego szyny 75 Ib. zszyng 128 Ib.

Stopa szyny normalnej spoczywa na wycietej czesci

Srodnika wiekszej szyny, dzieki czemu potgczenie jest
usztywnione.

mocnikiem wykonuje potgczenie spawane w cza-
sie okoto 114/4 godz.

Sposéb wykonania.

Spawanie rozpoczyna sie od gtowki, przy-
czem spoina zostaje wykonana na calej szero-
kosci. Nastepnie spawa sie styk obustronnie,
poczynajgc od stopki. Gdrng czes¢ gtowki prze-
kuwa sie natychmiast po skoriczonem spawaniu,
gdy jeszcze jest gorgca.

Towarzystwo uzywa obecnie do jednego
potaczenia tylko jednego spawacza. Nalezy jed-
nak zauwazy¢, ze przy zastosowaniu dwuch spa-

na

Rys. 3.
i zewnetrzny potaczenia

Widok wewnetrzny
szyn normalnych 128 Ib.

spawanego na styk dwuch

waczy mozna byloby osiagnag¢ znaczng oszcze-
dno$¢ czasu i gazéw.

Poniewaz sposéb ten ro6zni sie znacznie
od normalnego spawania, nalezy dba¢ o to, by
obaj spawacze byli dobrze zaznajomieni z tym
specjalnym rodzajem roboty.
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Spawanie nastepuje albo wprost na torze,
albo tez obok na specjalnie utozonych podkia-
dach, przyczem nalezy szyny przymocowaé do
podktadow, celem unikniecia paczenia sie.

Metoda pierwsza jest praktyczniejsza i da-
je sie zwykle przeprowadzi¢ przy usunieciu tyl-
ko jednej lub dwuch doktadek, przyczem za-
oszczedza sie kosztdw na manipulacje szynami.

Szlifowanie szyn po skoriczonem spawaniu
nie jest potrzebne. Gloéwke podgrzewa sie do
koloru wisniowego i przekuwa.

CIECIE METALI
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Jezeli robote wykonywa sie na torze, to
do spawania, przygotowania i wykonczenia po-

taczenia wystarczy jeden spawacz z pomo-
cnikiem.
Jezeli potaczenie ma byé wykonane poza

torem, wtedy potrzeba jeszcze dwuch ludzi do
transportu szyn. Przy zestawieniu wyzej wy-
mienionej kalkulacji wzieto pod uwage tylko
prace jednego spawacza z pomocnikiem.

int. Jahns, taziska Gorne.

Drobne przedmioty spawane.

Ponizej podajemy za Souder Coupeur dwa
ciekawe przyktady zastosowania spawania. Na
rys. 1 widzimy elementy krzeset obrotowych,
przygotowane do montazu. Zastosowanie spa-
wania wielce utatwia fabrykacje, jak to widzimy
z prostej formy krzesta. Mianowicie: krzyz,

Rys. 1

Siedzenia krzeset obrotowych, przygotowane
do montazu.

wykonany z dwuch ptaskownikéw spojonych,
potaczono z kotem, ktdére rowniez wykonano
z ptaskownika przez zrulowanie i spojenie. Na-
stepnie do kota przypojono oparcie. Przy fa-
brykacji seryjnej 60 takich siedzen wykonano
w ciggu godziny,

Rys. 2 przedstawia wodzki do transportu
2 ch butli: tlenowej i acetylenowej. Jako mater-

jatu konstrukcyjnego uzyto w tym wypadku ka-
townikéw, blachy, ptaskownikow i sztabek, ktore
zostalty potlgczone zapomocag spawania. Catosé
ma tadny wyglad przy silnej budowie. WozKki

Rys. 2.

Wézki do przewozu butli, wykonane zapomoca
spawania.

takie powinny by¢ wszedzie, gdzie sie uzywa
butle z tlenem, gdyz przetaczanie butli po twar-
dym kamienistym podwdrzu fabrycznym ujem-
nie wptywa na konserwacje butli. Zamiast wy-
dawac pare ztotych na zbudowanie wozka, ktd-
ry mozna — wykorzystujgc odpadki — zrobic
tanim kosztem w kazdym warsztacie, niszczy
sie droga butle.

Blachy grubsze (powyzej 4 mm) spawajcie metodg ,,w prawo“.
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Zty palnik.

Czesto styszy sie wérdd spawaczy opinje, iz ,ten
palnik jest zty, a ten jest lepszy". Gdy zapytamy sie
dlaczego, to spawaczowi czesto trudno jest doktadnie
odpowiedzieé¢ na to pytanie. Wiele jest bowiem czynni-
kéw, ktére mogg wptywacé na zte dziatanie palnika. Naj-
czesciej zte funkcjonowanie palnika jest spowodowane
niewtasciwem obchodzeniem sie znim. Zastanéwrmy sie
na chwile i odpowiedzmy sobie na pytania: 1) czego
wymagamy od palnika? 2) Jaka jest konstrukcja pal-
nika? 3) Co moze przeszkadza¢ dobremu funkcjono-
waniu?

Czego wymagamy od palnika?
magamy aby:

a) gazy doprowadzane do palnika mieszatly sie
ze sobg w odpowiedniej proporcji w celu otrzymania
ptomienia redukujacego,

b) aby mieszanka wychodzita z palnika z szyb-
ko$cig odpowiedniag, co zapewnia spalenie sie mieszanki
tuz u wylotu, a nie wewnatrz palnika,

c¢) aby moc palnika byta odpowiednia do spawa-
nia danej grubos$ci metalu.

Zgadzamy sie wszyscy, ze kazdy nowy palnik
odpowiada powyzszym warunkom, zresztg — kupujac
palnik — mozna go zawsze wyprobowac.

Teraz zastanowimy sie w jaki shoséb palnik jest
zrobiony, aby otrzymaé to czego wlymagamy.

1) Przy palnikach na wysokie cisnienie tlen
i acetylen doprowadzane sg pod jednakowem ci$nie-
niem, tak ze gazy te dochodzg do komory mieszanki
w réwnej ilosci.

2) Przy palnikach na niskie ci$nienie tlen, prze-
chodzac przez inzektor, ma za zadanie ssa¢ odpowie-
dnig ilos¢ acetylenu, aby stosunek obydwo6ch gazéow
zapewniat nam wtasnosci redukujgce ptomienia. Inze-
ktor wiec jest tak obliczony, ze na pewng okreslong
ilo$¢ tlenu ssie mniejwiecej réwng ilos¢ acetylenu. Ko-
mora mieszanki, w celu wymieszania sie gazéw jest
najpierw rozszerzajaca sie, a nastepnie zwezajgca sie
az do wylotu.

Szybkosé

Od palnika wy-

mieszanki jest zalezna od ci$nienia.
Cisnienie tlenu podaje zwykle wytwdrnia palnikow.
W braku danych nalezy regulowa¢ palnik na niskie
ci$nienie w nastepujacy sposéb:

1) otworzyé¢ lekko tlen,

2) otworzy¢ catkowicie kurek acetylenowy,

3) zapali¢ mieszanke,

4) dodawaé tlenu poéty,péki nie otrzyma sie pto-
mienia normalnego, przyczem ostateczng regu-
lacje nalezy dokona¢ zapomocg kurkow.

Moc palnika okresla sie przez ilo$¢ przeptywa-
jacych gazéw. Przeptyw za$ gazéw zalezy gtdéw'nie od
Srednicy wylotu inzektora, gdyz ciénienie tlenu po-
winno byé otrzymane jaknajnizsze. Kazda zamienna
koncoéwka posiada inzektor i wylot o $rednicach obli-
czonych tak, aby przeptyw gazéw byt odpowiedni do
spawania odpowiednich grubosci blach. Na kazdej kon-
céowce wypisane jest do jakiej grubosci zelaza ona
stuzy. Jasnem wiec jest, ze koncéwka tylko wtedy do-
brze pracuje, o ile ja odpowiednio uregulujemy. | po
to sa zamienne koncowki, aby je odpowiednio dobieraé
do réznych grubosci blach.

CIECIE METALI
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Przejdziemy do trzeciego zagadnienia, a miano-
wicie: co moze wptywaé na zte funkcjonowanie pal-
nika i w jaki sposdb nalezy sobie radzi¢. Sa dw-a ro-
dzaje przyczyn ztego funkcjonowania palnikéw: pier-
wsze sg z winy tylko spawacza, drugie zalezg od wa-
runkéw pracy. Do pierwszych zaliczamy:

1) Zty wybo6r koncoéwki. Np. spawa sie cienkie
blachy matym plomieniem z koncéwki zbyt wielkiej,
ktéra je9t przeznaczona do spawania grubszych blach.

Ma to skutek nastepujgcy: przez zmniejszenie
ci$nienia tlenu, szybko$¢ wyptywowa mieszanki staje
sie zamata i gazy spalaja sie wewnatrz palnika powo-
dujac rozgrzewanie sie koAcowki i strzelanie.

2) Zapalanie acetylenu bez lekkiego doptywu
tlenu, co powoduje osadzanie sie kopcia wewnatrz pal-
nika, ktéry nastepnie zapycha palnik.

3) Trzymanie palnika prostopadle i zbyt blisko
spawanego metalu, gdyz odpryskujace tlenki zapychajg
czeSciowo lub catkowicie wylot. Skutek jest taki, ze
ptomien sie rozregulowuje, czesto gasnie, palnik strzela
i Swiszczy.

4) Rozwiercanie wylotu
zte zmontowanie palnika.

Niezaleznie od powyzszych przyczyn palnik choé
najlepszy moze zapcha¢ sie lub tez rozgrzaé¢ sie w cza-
sie pracy.

5) Zapychanie

wane:

a) odpryskujgcemi tlenkami

b) rdza z butli tlenowej,

c) okruszynami z weza gumowego,

d) osadami kwasu fosforowego, gdy acetylen nie

jest oczyszczany,

Inzektor zapycha sie b. rzadko, najczesciej za-
pycha sie wylot. Zapchanie sie wylotu rozpoznaje sie
b. tatwo po nieregularnym ksztatcie ptomienia. Nalezy
wtedy przeczyszcza¢ wylot zapomoca igty miedzianej,
lub tez przedmuchaé¢ tlenem palnik, naktadajac waz
gumowy na wylot.

6) Rozgrzanie sie palnika zachodzi przy spawaniu
przedmiotéw wiekszych rozmiaréw, lub tez w miejscach
waskich trudno dostepnych. Gdy palnik jest rozgrzany,
ptomien zle sie pali; nalezy wtedy palnik zanurzyé w wo-
dzie pozostawiajgc maty strumien tlenu, aby woda nie
dostata sie do wewnatrz palnika. Gdy rozgrzanie jest
nadmierne, mieszanka wewnatrz palnika wybucha.
Nalezy w tym wypadku niezwtocznie zanikng¢ doptyw'
gaz6éw, gdyz pod w'plyw'em tlenu, czesci wewnetrzne
palnika moga sie wytopic.

Obserwujgc powyzsze wskazowki, nie bedziemy
mieli ztych palnikéw. Nalezy stale zwazaé¢ na ksztatt
ptomienia i wszelkie mate nieregularnos$ci natychmiast
usuwra¢. Wyglad ptomienia najlepiej nam wskazuje,
kiedy palnik sie zapycha lub rozgrzewa.

Z palnikami do ciecia nalezy sie obchodzi¢ w ten
sam sposéb, nie zapominajac o tom, ze przy cieciu
tlenki powstajg w znacznie wiekszej ilosci i muszg by¢
wydmuchiwane ze szczeliny. Przy rozpoczynaniu cigecia
w $rodku blachy nalezy palnik pochyli¢ pod katem
do blachy, péki nie wypali sie otworu. Po wypaleniu
otworu, palnik prowadzi sie prostopadle do blachy.

lub inzektora, lub tez

sie palnika moze byé¢ spowodo-

spawanego metalu

2 ac«i»
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Naprawa zbiornika parowego.

W jednym z Zaktadéw Przemystowych wr Zagte-
biu Dgbrowskim dokonano naprawy zbiornika do pa-
ry, pracujacego na ci$nienie. Zbiornik ten o $rednicy
1000 mm. i ok. 3 m. dtug., grub, blachy 12 mm. wyto-
zony jest wewnatrz blachg miedziang, poniewaz nara-
zony jest na dziatanie kwasow.

Przez dziatanie tych kwaséw zostato zzarte dzwo-
no przy dennicy. Sama dennica pozostata nienaruszo-
na. Naprawy dokonano w ten sposéb, ze natozono na
zewnatrz kotnierz z blachy 12 mm., o szerokoS$ci ok.
50 mm. Kotnierz zrobiono z dwéch czesci i dla wzmo-
cnienia w miejscach taczonych miedzy sobg przypojo-

Rys. 1.
Zbiornik parowy po naprawie.

no podtuzne naktadki jak wskazuje rysunek, a na
skrzyzowaniu szwow naktadki okragte. Krawedzie kot-
nierza zastosowano odpowiednio.

Zukosowano réwniez brzeg dennicy. Nity, kto-
remi potagczona jest dennica z korpusem zbiornika, byty
uszczelnione, a usunaé¢ ich nie byto mozna bez usu-
niecia wewnetrznego ptaszcza miedzianego. Wobec te-
go $cieto zewnetrzne tby nitébw i nity spojono razem
z blachg dennicy, jak pokazuje rysunek. PowWzsze ro-
boty wykonano spawaniem elektrycznem, uzywajac
elektod fabr. ,,Perun®.

Miejsca wyzarte wewnatrz zbiornika na ptaszczu
miedzianym wypetniono zapomocg spawania acetyleno-

tlenowego uzywajac drutu miedzianego elektrolitycz-
nego.
Int. Gustaw Jonsclier.
PRZEGLAD PRASY.
Spawanie zamiast odlewania.
Rozwdj techniki spawania wlwotat czeSciowa

zmiane metod konstrukcyjnych w tych dziedzinach,
w ktoérych dotychczas panowato niepodzielnie nitowa-
nie i Srubowanie oraz odlewnictwo. Nizej podane in-
teresujgce przyktady zastgpienia przedmiotéw lanych
przez spawane bylty omawiane podczas Walnego Zgro-
madzenia Zwigzku: ,Verband ftir Autogene Metallbe-
arteitung“ w Zgorzelicach.
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Dzieki zastosowaniu spawania do konstrukcji
cze$ci maszyn, odpadajg kosztowne modele i uzyskuje
sie oszczednoéci na robociznie i na materjale.

Rozpowszechnieniu sie techniki spawania w prze-
mys$le obrabiarkowym stoi czesto na przeszkodzie fakt,
ze zaréwno konstruktorzy, jak i warsztatowcy nie sg

Rys. 1
Stét wiertarki
spawany.

tak dalece zaznajomieni z technika spawania, aby swo-
bodnie stosowaé¢ tego rodzaju rozwigzania. Na korzysé
konstrukcji spawanej decyduje czesto okoliczno$é, ze
przy wykonaniu spawaniem nie potrzeba budowaé¢ mo-
delu oraz cena maszyny nie polrzebuje by¢ kalkulo-
wana na podstawie wyrobu seryjnego, ktoéry to waru-
nek czasem nie zostaje wypetniony.

Na rys. 1 przedstawiony jest st6t wiertarki spa-
wany acetylenem, odznaczajacy sie prostotg ksztattow.

Szczeg6lnie korzystnie przedstawia sie zastoso-
wanie spawanych rur dla konstrukcji mniejszych wier-
tarek i podobnych maszyn. Wada, polegajgca na tem,
ze przy wykonaniu tanem drgania mechaniczne ramy
szybko zanikajg skutkiem duzych wtasnosci diawig-
cych zeliwa, co przy wykonaniu ze spawanych blach
i rur nie ma miejsca, daje sie usungé¢ przez wylanie
betonem spawanych kolumn, 46z i t. p Konstrukcje
spawane otwierajg wdzieczne pole dla przemystu obra-
biarkowego; bardzo ciekawe bytyby objektywne proby
porownawcze doktadnosci i dobroci pracy maszyny
spawanej i lanej.

Rys. 2.
Spawany zawOr odcinajacy.

Réwniez godne uwagi sg spawane zawory odci-
najace (rys. 2). Moga ono coprawda nasuwaé pewne
watpliwoséci co do zwiekszonych strat przeptywowych
skutkiem mniejszej tagodnosci przejs¢, jednak w prak-
tyce czesto nie ma to wielkiego znaczenia. (V. D. 1
Nachrichten, N. 21, 1931).



K R O N
Sprawozdanie rachunkowe za rok 1930 *)
Stowarzyszenia dla Rozw. Spaw. i Ciecia Metali.
Bilans naszego Stowarzyszenia za rok sprawo-

zdawczy 1930 zamyka sie niedoborem w sumie
zt. 3.601,80. — Poniewaz jednak z roku 1929 pozostata
nadwyzka bilansowa w wysokos$ci zt. 2212, wobec te-

go niedobdér per 31.12.1930, zmiejsza sie do kwoty
zt. 1,389,04.
Aktywa naszego Stowarzyszenia wynosza zt.

43,047 i sktadajg sie z nastepujacych pozycji;
Z gotowki w kasie zt. 320,93

Z gotéwki w P. K. O. 522,13
Z inwentarza 29 055,77
Z naleznoéci od dtuznikéw 9 838,63
Z zapasu wydrukowanych i jeszcze
niesprzedanych wydawnictw wg.
kosztu wtasnego 3 309,86

Pas3ywa wynoszg sume zi
sie nastepujacych pozycji:

44,436,36 i Bkladaja

Z rachunku wierzycieli zt. 31 496,96
Z funduszu amortyzacyjnego 12 939,40
Oprocz tego w bilansie figuruja po stronie

aktywow dla wyréwnania kwota niedoboru za rok 1930

po odliczeniu pozostatej z roku 1929 nadwyzki,
w kwocie zk. 1389,04, oraz tak po stronie aktywow,
jak po stronie passywéw kwota zt. 3230,— jako wat-

pliwie nalezno$ci za niezaptacone za rok 1930 sktadki
cztonkowskie, oraz czesne za kursa. — Kwoty te zapi-
sano i w aktywach i w passywach dlatego, poniewaz
niewiadomo, czy i ile z powyzszych kwot wplynie
w roku nastepnym.— W razie wptywu pewnej czesci
z watpliwych nalezno$ci, zostanie ona zapisang w ro-
ku nastepnym na zyski. —

Rachunek dtuznikéw w kwocie zt. 9.838,63 skta-
da sie w przewaznej czeSci z niezaptaonych rachun-
kéw za ogtoszenia w Oddziale Warszawskim, za$ w Od-
dziale Katowickim cze$ciowo z niezaptaconych sktadek
cztonkéw wspierajgcych i innych wierzytelnosci, wg:
spisu dtuznikéw.

Rachunek wierzycieli, wynoszacy kwote zh
31 496,96 sktada sie zefektywnyyli dtugéw Stowarzysze-
nia w kwocie zk 11382,21 oraz z kwoty =zt 20 114,75
ktérej nie nalezy uwazaé, jako efektywny diug Stowa-
rzyszenia, gdyz przedstawia ono naleznos¢ dla czton-
kéw wspierajacych za oddany Stowarzyszeniu douzyt-
ku inwentarz i w razie zabrania takowego przez po-
szczegblnych cztonkéw wspierajagcych, kwota ta zosta-
nie zestornowang.— Saldo wiec miedzy efektywnemi
wierzytelno$ciami i dtugami Stowarzyszenia wynosi zt.
11 382,21 mniej 9,838,63=zt. 1,543,58, na ktora to kwo-
te Stowarzyszenie w dniu zamkniecia bilansu nie mia-
to pokrycia.— .

Bioragc pod uwage poszczeg6lne pozycje docho-
dowe Stowarzyszenia, to najwieksza z nich sg subsydja
cztonkéw wspierajgcych, gdyz wynosza kwote zi
51,649,90, z czego fabryki karbidowe wptacity gotéwka
zt. 15600. — oraz w naturze, karbidem =zt 2 800.— ra-
zem zt. 18 400.—, za$ fabryki tlenowe i acetylenowe
w gotoéwce ziv 23 484,73, w naturie tlenem 7615,17 ra-
zem zt 31099,90. Reszta za$ subsydji w kwocie zi
2 150.— wptyneta od innych cztonkéw wspierajgcych

Bilans zamkiecia per 31.12.1930.
Aktywa

Kasa . . . 320.93
P. K. O. 522.13
Dtuznicy 9.838.63
Inwentarz 29.055.77
Wydawnictwa 3.309.86
Watpliwi diuznicj 3.230.—
Niedobdr . 1.389.04

Razem 47.666 36

*) Dokonczenie do Nr. 5 1931.
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I K A
Passywa
Wierzyciele . . 39.496.96
Watpliwe pretenSJe . 3.230.—
Fundusz amortyzac. 12.939.40
Razem 47.666.36
Rachunek Zyskéw i Strat.
Straty
Spis zuzytego inwentarza 749.99
Spis na fund. amortyz 4029.60
Koszta handlowe 48.626.01
Czasopismo . 14.847.25
Labolatorjum . . . 134.30
Razem 68.386.15
Zyski

Zysk z r. 1929. 2.212.76
Subsydja 51.649.90
Sktadki 3.792.45
Kursa 9.186.69
Film, nadwyzka 124.20
Odsetki z P.K.O. 31.11
Niedobor 1.389.04
Razem fi8.386.15

Odczyty o spawaniu dla studentéw Wyzszej
Szkoty Budowy Maszyn w Poznaniu.

Korzystajgc z pobytu p. inz. Biernackiego w Poz-
naniu Koto Inz. Mechanikéw stuchaczy Wyzszej Szkoty
Budowy Maszyn zorganizowato dwa zebrania w dniach
27 kwietnia i 5 maja b. r., na ktérych p. inz. Biernacki
wygtosit dwa odczyty na tematy nastepujace:

1) Znaczenie spawania dla rozwoju przemystu.

2) Spawanie w Swietle najnowszych badan.

Odczyty te wzbudzity ogromne zainteresowanie
wséréd stuchaczy, czego dowodem byta przepetniona
aula szkoty.

Nalezy zaznaczy¢, iz W. Szk. Bud. Maszyn wpro-
wadza z poczatkiem przysztego roku szkolnego spawa-
nie jako przedmiot nauczania do programu szkoty.

IV kurs spawania w Poznaniu.

IV kurs spawania wnowym pomieszczeniu przy ul,
Bergera 5, w warsztatach  Wyzszej Szkoty Budowy
Maszyn w Poznaniu i pod egidg Stowarzyszenia dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, oraz Poz-
nanskiego Towarzystwa Kurséw Technicznych, odbyt
sie w dniach od 20 kwietnia do 12 maja b. r. przy udzia-
le 17 uczestnikow.

Kurs prowadzit p. inz. Jézef Biernacki z Warsza-
wy. Zajecia odbywaty sie codziennie od 5.30 do 8.30
po pot, oprécz Swigt. Wyktady odbywatly sie w sali
wyktadowej przy warsztatach P. W. Sz. Bud. Maszyn.
Cwiczenia acetylenowe w spawalni kurséw. Wobec
braku instalacji do spawania tukiem elektrycznym na
prosbe Zarzadu Kurséw firma Tow. Akc. H. Cegielski
pozwolita przeprowadzi¢ ¢wiczenia w swojej bogato
wyposazonej spawalni elektrycznej.

Przy okazji uczniowie zwiedzili fabryke i mogli
podziwia¢ wspaniate lokomotywy, ktére f. H. Cegielski
wykonuje dla Butgarji.

Pozatem f. H. Cegielski dostarczyta bezinteresow-
nie odpadkéw blach zelaznych, mosieznych | miedzia-
nych na cele kursu.

Dnia 12 maja kurs zakofAczono egzaminem przed
Komisjag ztozong z pp. inz. Olgebranda, dyrektora
W. Sz. Bud. Maszyn, inz. Lisowskiego z Dyrekcji
Kolei — Poznan, inz. Przybylskiego z firmy H. Cegiel-
ski, inz Knichowieckiego, profesora W. S. B. Maszyn.
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p. Szaufera z firmy ,Perun® i inz. Biernackiego, Kkie-

rownika kursu.

Odpowiedzi uczniéw wykazaty, iz dobrze opano-
wali przedmiot i dobrze poznali zjawiska towarzyszace
spawaniu.

Fotografja obok przedstawia uczestnikéw kursu
przy ¢wiczeniach w spawalni szkolnej.

IV-go kursu w Poznaniu, w nowej spa-

walni przy pracy.

Uczestnicy

Powyzszym kursem zostaje podjeta na nowo
praca szkolenia spawaczy i dzieki wspdtpracy Stowa-
rzyszenia dla R. S. i C. M. z Poznanskiem Towarzy-
stwem Kurséw Technicznych, kursy te majg mocne
podstawy rozwoju .

Nastepne kursy bedzie prowadzit p. inz. Knicho-
wiecki, profesor w Wyzszej Szkole Budowy Maszyn,
wybitny technolog.

Il. Kurs Spawania w Krakowie.

W dniu 15 maja b. r. zakonczony zostat Il-gi
Kurs Spawania i Ciecia Metali w Krakowie, prowa-
dzony przy wspoétudziale Miejskiego Muzeum Przemy-
stowego, im. Dr. Adrjana Baranieckiego w Krakowie.
Cwiczenia i wyktady odbywaty sie w godzinach popo-

Uczestnicy Il kursu spawania w Krakowie.

tudniowycli, od 5—8-ej, cztery razy tygodniowo. Kurs
rozpoczat sie 1-go marca b. r. przy udziale przeszio
50 stuchaczy. Egzamin koncowy, z wynikiem dodat-
nim, ztozytlo 43 absolwentéw. Obok zamieszczamy
fotografje uczestnikéw.
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Targi Wiosenne w Katowicach.

W zwigzku z It-mi Targami Wiosennemi w Ka-
towicach, Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali w Polsce zorganizowato pokazy spawania
na placu wystawowym dla wszystkich zwiedzajacych,
zainteresowanych spawaniem.

Pokazy te rozpoczety sie dnia 1 czerwca i trwa-
ty do dnia 7 wigcznie. Codzienne od godziny 5—7 de-
monstrowano na stoisku Stowarzyszenia nowE® metody
spawania acetylenowego, a wiec spawanie w prawo,
spawanie palnikiem o dodatkowym ptomieniu reduk-
cyjnym acetylenowo-powietrznym, spawanie palnikiem
wieloptomiennym, spawanie pionowe, podwdjne, ciecie
zeliwa specjalnym palnikiem, naktadanie otowiu, stel-
litowanie i t. p.

Stoisko naszego Stowarzyszenia budzito wielkie
zainteresowanie, specjalnie u spawaczy i technikdw,
ktdrzy mieli sposobno$¢ zaznajomienia sie z nowemi
publikacjami w tej dziedzinie, z najnowszemi postepa-
mi w dziedzinie spawania acetylenowo-tlenowego, oraz
z najnowszemi armaturami i urzadzeniami do spa-
wania.

Bardzo interesujagco przedstawiato sie¢ stoisko
w czasie zmroku, przy oSwietleniu acetylenowem, w réz-
nych odmianach, przy ktérem zgrupowano wszystkie
rodzaje lamp acetylenowych itak obok lamp do o$wie-
tlania mieszkan, zasilanych gazem dissous i zaopatrzo-
nych w siatke gazowra, czynne byty lampy gérnicze,

Stoisko Stowarzyszenia na Il Targach Wiosennych
w Katowicach.

uzywane do o$wietlania filaré6w, nastepnie pochodnie
strazackie oraz duze reflektory zasilane gazem dissous
i acetylenem 2z wytwornicy, uzywane do oSwietlania
placéw, wr budownictwie, kolejnictwie i t. p.

Specjalne zainteresowanie wzbudzatly sygnatowe
latarnie acetylenowe oraz kuchenki do gotowania, za-
silane acetylenem dissous. Przy demonstracjach po-
stugiwano sie réwniez wodorem, specjalnie przy cieciu
zelaza. RoOwniez rozmaitego rodzaju aparaty tlenowe,
jak np. kapielowy, inhalacyjny oraz zastrzykowy byty
wystawione na stoisku Stowarzyszenia. Codziennie
0 godzinie 8-ej wieczorem demonstrowano na sasie-
dnim stoisku wystawy samochodowej specjalny film
,0 spawaniu w budownictwie" oraz ,0 przepisach bez-
pieczeAstwa i higjenie spawacza”. /.

Sprostowanie.

W numerze 5 b. r. zamieszczono artykut p. t.
~Wyktadanie otowiem zbiornikéw zapomocg ptomienia
acetylenowego” piéra p. dyr. inz. G. Jonschera z Wel-
nowca. Przez przeoczenie nazwisko autora nie zostato
podane, co niniejszym prostujemy.

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

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

Warszawa, Zelazna 50, tol. 322-00.



DZIAL WYDAWNICTIWA BIURA CENTRALNEGO

POSREDNICTWA PRACY ACETYLENU 1 SPAWANIA W PARYZU

1 INZYNIER-MECHANIK, 1 ,TRAIThH DE LA SOUDURE
obznajmiony z konstrukcja- AUTOGENE ET D’OXY-
mi spawanemi poszukuje COUPAGE"
pracy wr przemys$le maszy- par R. GRANJON ET. P. ROSEMBERG
nowym. taskawe oferty CENA 5 Zt.

prosze kierowa¢ do Redakcji.

2. ,SOUDURE ELECTRIQUE
a LARC ET SES

2. SPAWACZ wykwalifiko- APPLICATIONS™
wany, wiasciciel wtasnego par MAURICE LEBRUN
warsztatu z powodu kryzysu CENA 6 Zt. (w oprawie)

likwidujgc warsztat, poszu-
kuje pracy. Aparat moze

odstgpi¢. taskawe oferty Sa do nabycia w biurze Sto-
prosze kierowa¢ pod adre- warzyszenia dla Rozwoju Spa-
sem: Stanistaw Czechowski, wania i Ciecia Metali w Pol-
poczta Grabowiec Lubelski. sce Warszawa, ul. Hortensji 6.

Wydawnictwa Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce:

Dr. Alfred Sznem ,,PodreczniK Spawania i Ciegcia Metali
przy pomocy ptomienia acetyleno-tlenowego” Tom 1.
i Materjaty i Urzadzenia.
I 334 str. 152 rys. Cena 5 zt. 50 gr.
Naktad witasny, Warszawa 1929.

inz. Piotr Tutacz: ,,Spawanie i Ciecie Metali"

203 str. 98 rys. 6 tab. Cena 9 zt. 50 gr.
Naktadem ksiegarni Ludwika Fiszera. t6dz—Katowice, 1928.

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

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

' Roczniki czasopisma ,,Spawanie i Ciecie Metali'.

Rocznik I — 1928, Il — 1929 i Il — 1930.

Cena rocznika w oprawie 20 zi.

yy " " bez oprawy 15 zt.
Naby¢ mozna w biurach Stowarzyszenia w Warszawie — Hortensji 6,

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

Kursy Spawania
1 Ciecla

ptomieniem acetyleno-tlenowym itukiem elektrycznym, zorganizowane przez

STOWARZYSZENIE DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE

w KATOWICACH

odbywajag sie w Hucie ,Marta“, przy ulicy Zamkowej L. 10. Program
obejmuje 24 godzin wyktadow i 48 godzin ¢wiczen praktycznych. Czas trwania
Kursu 4 tygodnie. Optata za kurs wynosi 100 ztotych, ptatnych w 4-ch ratach.
Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowa¢ pod adresem: Stowarzyszenie dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Katowice, ul. Zielona 7, tel. 29 21.

w SOSNOWCU

zorganizowane przy wspoétudziale Towarzystwa dla Popierania Szkolnictwa Za-
wodowego w Zagtebiu Dagbrowskiem, odbywajg sie w warsztatach Szkoty Rze-
inieSlniczo-Przemystowej, przy ul. 1 Maja 25. Program obejmuje 24 godzin wy-
ktadow i 48 godzin ¢wiczen. Czas trwania kursu 4 tygodnie. Optata za kurs
wynosi 100 ztotych. Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowaé pod adresem:
Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Katowice,
ulica Zielona 7, lub: Towarzystwo Popierania Szkolnictwa Zawodowego w Za-
gtebiu Dagbrowskiem, Sosnowiec, ul. Wawel L. 13.

w WARSZAWIE

odbywajg sie w sali, odstgpionej na ten cel Stowarzyszeniu przez fabryke
~Perun”, w budynkach fabrycznych przy ul. Grochowskiej 52. Program obej-
muje 20 godz. wykiadow i 40 godz. ¢wiczen. Czas trwania kursu 4 tygodnie.
Optata za kurs wynosi 75 zt. Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowac pod
adresem Stowarzyszenia — Warszawa, ul. Hortensji 6, tel. 209-73.

we LWOWIE

zorganizowane przy wspotdziataniu Izby Przemystowo-Handlowej odbywajg sie
w salach odstgpionych na ten cel Stowarzyszeniu przez lzbe Przemystowo-
Handlowg we Lwowie przy ulicy Bourlarda 5. Program obejmuje 24 godz.
wyktadow i 48 godz. ¢wiczeA. Czas trwania kursu 4 tygodnie. Optata za kurs
wynosi 75 zt.  Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowaé pod adresem: Kie-
rownictwo Kurso6w Spawania i Ciecia Metali we Lwowie, ul. Bourlarda 5, parter.

w POZNANIU

zorganizowane przy wspotdziataniu Poznanskich Kurséw Technicznych odbywaja
sie w warsztatach Wyzszej Szkoty Budowy Maszyn w Poznaniu. Program obejmu-
je 20 godzin wyktadéw i 40 godzin ¢wiczen. Optata za kurs wynosi 75 zt. Zgtoszenia
i korespondencje nalezy kierowa¢ pod adresem: Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych w Poznaniu, ul. Bergera 5.

KURSY STOWARZYSZENIA
sg zatwierdzone przez MinisterstwoOswiaty zprawem wydawania Swiadectw.
Swiadectwa wydawane sg na podstawie egzaminu przed komisja.
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ZAKLADY MECHANICZNE | FABRYKA TLENU

ZALOZONA w 1878, |Z

t6dz, ul. ZeromsKiego 9% z

RACHUNEK ZYROWY DEPESZzE WAGNERKO* E
W BANKU POLSKIM. TELEFON ZBIOROWY te 19829. E

k ont o CZEKOWE STACJAKOLEJOWA
= p. K 0. 60826 ----—- tODZ — KALISKA

POLECAMY:

TLEN techniczny + medyczny o 99V2% czystosci. WYTWORNICE ACETYLENOWE.
PALNIKI do spawania i ciecia tleno-acetylenowego. ZAWORY redukcyjne z inanome-
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 INSTALACYINY WYKONYWA:

OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systemdw dla doméw mieszkalnych, fabryk,

teatrow, szkot, szpitali, oranzerji etc. WODOCIAGI 1 KANALIZACJE dla domow,

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

WODY RUROWE dla kottow i maszyn dla wysokiego ci$nienia i przegrzanej pary.

Masowa fabrykacja kuto-zelaznych RUR ZEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-
trznycb do ogrzewan centralnych.
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SPAWANIE t-UKIEM ELEKTRYCZNYM METODA

SANDWIC H

jest najracjonalniejszem rozwigzaniem przy stosowaniu pragdu zmiennego
trojfazowego, gdyz osigga sie réwnomierne obcigzenie trzech faz.

zapewnia zwieksza
oszczednosci szybkos$¢
dochodzace spawania 9

do 30%

»

Zapomocg spawarek SANDWICH
jednoczesnie dwoéch spawaczy

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE



Wydawnictwa Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania I Ciecia Metali w Polsce:

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

384 str. 152 rys. Cena 5 zt. 50 gr.
Naktad wiasny, Warszawa 1929.

inz. Piotr Tutacz: ,,Spawanie i Ciecie Metali4
203 str. 98 rys. 6 tab. Cena 9 zi. 50 gr.

Naktadem ksiegarni Ludwika Fiszera. £ 6dz—Katowice, 1928.

Inz. .1, Biernacki i inz. K Nadolski: ,,PodreczniK Spawacza"
260 str. 206 rys. Cena 6 zi.

Naktad wtasny, Warszawa 1930.
Roczniki czasopisma ,,Spawanie i Ciecie Metali**.
Rocznik I — 1928, I — 1929 i Il — 1930.
Cena rocznika w oprawie 20 zi.
. . bez oprawy 15 zi.

Naby¢ mozna w biurach Stowarzyszenia w Warszawie — Hortensji 6,
w Katowicach — Zielona 7, we Lwowie — Bourlarda 5, w Poznaniu — Stary
Rynek 59 60, oraz w Ksiegarni Technicznej w Warszawie—ul. Czackiego 3/5.
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$7E¢l PRASOWANE

MIEDZ - MOSIADZ - ALUMINJUM
BRONZ wysokowarTtosciowy — STOPY

ZALETY:

Tania obrdbka,
bo doktadne wymiary.

Tani surowiec,
bo zmniejszenie wagi.

Ekonomja narzedzi,
bo metal czysty.

Niema brakow,
bo niema pecherzy.

Lepszy materjat,
bo wyzsza wytrzymatosc.

TOW. AKC. POSTEP
PERUN EKONOMJA

Warszawa, ul. Mazowiecka 7.

Witasna Prasownia w Trzebini. Z Y S K



