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721.94-624.91
650 st6w-j-8 rys.

Rozwo0j zelaznych KonstruKcyj spawanych w Szwajcarii.

Napisat Stefan Bryta.

Szwajcarja nalezy nietylko do tych krajow bione ze spawaniem byto pod kazdym wzgle-
europejskich, w ktérych konstrukcje spawane dem bardzo dobre i zachecito do dalszych kon-
przyjety sie predko, ale nadto do tych nieli- strukcji.
cznych panstw, w ktérych witadze panstwowe
zdecydowatly sie na zastosowanie ich w budo-
wlach publicznych. Po Polsce, gdzie Minister-
stwo Robo6t Publicznych, ogarniajac bystrem
okiem rozwo6j konstrukcji zelaznych, wzniosto
most w towiczu, jest to drugie z rzedu panstwo,

w ktorem z jednej strony zarzad kolei federal-
nych buduje mosty prébne i budowle dworcowe
spawane, z drugiej — poszczeg6lne samorzady
(kantony) wznoszg spawane mosty, za$ szkoty
politechniczne wykonywujg niezmiernie cenne
doswiadczenia nad konstrukcjami spawanemi.

Zrobiwszy niedawno temu wycieczke na-
ukowg do tego kraju, przedstawie ponizej naj-
wybitniejsze z konstrukcyj spawanych, jakie tam
widziatem, wymieniajac je chronologicznie co

do czasu wykonania.
Rys. 2.

Dach peronowy we Fryburgu.

Budowe wykonata jeszcze w roku 1926
firma Loehle i Kern.

Dachy peronowe kolei
szwajcarskich.

Dachy peronowe na wielu stacjach szwaj-
carskich wykonywane s przy pomocy spawania.
Jako przyktad podaje dach we Fryburgu (rys. 2).
Jest to konstrukcja obustronnie wspornikowa,
oparta na pojedynczych stupach. Stupy i wspor-
niki sa o ksztatcie dwuteowym, ztozonym ze
$cianki i dwu naktadek. Blacha Scianki ma wy-
soko$¢ zmienng odpowiednio do dziatajgcych sit.

Rys. 1. Usztywnienia wykonane sg z ptaskownikéw

Ktadka na rzece Limmat w Zurychu, w $rodku oraz pod ptatwiami (por. rys. 3).
Podpora zostata rozszerzona rdwniez przy po-

mocy blach dospojonych do stupa. Szczegédt po-

Ktadka na rzece Limmat w Zurychu. grubienia naktadek por. rys. 4.

Ktadka ta jest jedng z pierwszych konstruk-
cyj w Europie. Wykonana jest jako trojprze-
stowa o rozpietosciach 18,30 m. -f- 23,40 m. +
4" 18,30m. = 60.00 m. Belki gtowne sg dzwi-
garami 1 NP. 55, ktdre rozcieto poziomo na pod-
porach i wygieto w czesci dolnej tukiem, wsta-
wiajac w rozwarte rozciecie blache o odpowie-
dnim trojkatowym ksztatcie. Blache te o gru-
bosci réwnej grubo$ci $cianki dzwigara, przy-
twierdzono do tejze przy pomocy spawania ele-

ktrycznego. W ten spos6b uzyskano na podpo- Rys. 3. Rys. 4.
rach wysokos¢ 1050 mm., potrzebng dla prze-  ywierdzenie ptatwi dachu Pogrubienie naktadek
jecia do$¢ znacznych momentéw podporowych  peronowego we Fryburgu.
(rys. 1.).
W innych czes$ciach konstrukcji zastoso- Oszczednos$¢ w stosunku do wykonania ni-

wano jeszcze nity, niemniej doSwiadczenie zro- towego wyniosta 28,2%.
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Rozszerzenie dworca w Zurychu.

Rozszerzenie dworca w Zurychu zostato
zaprojektowane jako nakrycie o ksztatcie cze-
Sciowo latarniowo-kopulastem na rzucie pozio-

Rys. 5.
Rzut poziomy konstrukcji dachowej dworca w Zurychu.

mym, zamknietym miedzy dwoma budynkami
stacyjnymi: pocztowym i wysytkowym.
Czesci przylegajace do budynkéw majg dach

zatozony stosunkowo nisko. Srodkowa cze$é te-
go przykrycia natomiast, oddalona w osi o 15,30 m.

od S$ciany budynku pocztowego, jest wzniesiona
o 11,70 m. ponad poziom na rzucie poziomym
kotowym o $rednicy 10,00 m. (rys. 5).
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Kostrukcja wykonana jest zasadniczo w ten
spos6b, ze blachownie ramowe utwierdzone

sg przegibnie na podpo-
rach (stupy) i w murach
budynkéw (zakotwione
rozpory poziomu), czes¢
za$ podniesiona wspiera
sig na nich jako latar-
nia zatozona na szesna-
stoboku. (rys. 6.) Latar-
nia ta zostata wykona-
na jako konstrukcja spa-
wana. (Konstrukcja gté-
wna wiezaréw ramowych
jest nitowana).

Latarnia wspiera sie
na pionowych stupach
wykonanych z dwute6-
wek szerokostopowych
NP. 35, ktore u dotu,
na korncach wspornikéw
ramownic potgczone s3g
poziomym pier$cieniem,
wykonanym  réwniez z
dwutedwek szerokosto-
powych NP. 26 i takim-
ze pierscieniem u gory.

Rys. 8. Spawana
podstawa masztu.

Naroza potgczen dolnych i gornych

5

usztywnione przy pomocy odpowiednich troj-

katow, wycietych rowniez z dwutedwek NP. 36

Powstaje w ten

sposob zamknieta belka
bezprzekatniowa (Vieren-
deel’a) o rzucie poziomym
szesnastobocznym.

W przedtuzeniach sto-
pek dzwigaréw usztywnia-
jacych naroza zastosowano
w stupach poziome steza-
jace zebra ptaskownikéw,
tak dotem jakotez gora.
W g6rnej czeSci wprowa-
dzono nadto od takiego
usztywniajgcego zebra bla-
che katowa, podpierajaca
ptyty poziome, na ktdrych

lezg krokwie z dwutedwek NP- 22, zbiegajgce

sie dosrodkowo.

Wszystkie potgczenia dzwigara bezprze-
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katniowego latarni zostaty wykonane jako spa-
wane. Dotyczy to tak samo potaczen szeroko-
stopowych dZwigardw ze sobg, jakotez i potacze-
nia do nich ptaskownikéw stanowigcych rame
okien, jakie sie mieszczg w pionowych pta-
szczyznach latarni. Szczegdty spoin przedsta-
wione sg na rys. 7 i 7a

Konstrukcje wykonano w Zaktadach Kon-
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Mechanicznych (Ateliers des Constru-
ctions Metalliques) w Vevey w r. 1929,
Wspomne tu réwniez o zastosowaniu spa-
wania na bardzo szerokg skale w stupach i ma-
sztach zelaznych dla przewoddéw elektrycznych
wszelkiego rodzaju. Przyktad takiej konstrukcji
masztu podaje na rys. 8.

strukcyj

(dok. nast.).

621.7914-624.9
700 stow-f-7 rys.

Spoina—jaKo element KonstruRcyjny.

Napisat F. Golling, taziska Gorne.

Usitowanie zmierzajgce do obnizenia kosz-
tow produkcji, doprowadzity juz przed laty do
wprowadzenia spoiny jako elementu konstruk-

Rys. 1.
Poprzecznik na stupie.
cyjnego na miejsce nitobw. Ten rodzaj potgcze-
nia znalazt najszybciej zastosowanie przy bu-

dowie zbiornikéw, podczas gdy w innych dzie-
dzinach panowato nadal nitowanie. Dopiero
w miare rozwoju techniki spawania i pod na-
porem wspdtzawodnictwa przeszty duze war-
sztaty konstrukcyjne do zastosowania ptomie-
nia acetylenowo tlenowego roéwniez do innych ro
b6t. Poczatkowj daty sie zauwazyé niepowo-
dzenia, wynikajagce z okolicznosci, ze nity
i Sruby zastepowano poprostu potgczeniem spa-
wanem, nie liczac sie z jego wiasciwosSciami.
Abstrahujgc od tego—doktadne nasladownictwo
konstrukcji  nitowanej nie moze przynie$¢ spo-
dziewanych oszczedno$ci materjatu i kosztow
wykonania, ktére osiggngé mozna tylko przez
catkowitg przerdbke danej konstrukcji. Konstruk-
torzy muszg sie przeszkoli¢. Ze to warte jest
zachodu, udowadniajg ponizsze przyktady, wy-

kazujgce znaczne oszczednos$ci osiggniete przez
zastosowanie spawania.

Tak naprzyktad wykonano dla przewodow
elektrycznych o napieciu 20000 V spawane

poprzeczniki do drewnianych stupéw. Rys. 1
przedstawia zmontowany shtup, rys. 2 — spa-
wany poprzecznik. Spos6b przekonstruowa-
nia wynika z rysunkéw szczego6towych; rys. 3
przedstawia wezet na koncach poprzecz-
nika, a rys. 4 — nasade do umieszczenia
linki odgromnikowej i to w wykonaniu nitowa-

sie
nato-

ne™ j spawanem. Wezet nitowany sktada
z trzech katéwek i jednego ptaskownika,

Rys. 2.
Poprzecznik po spawaniu.

wezta
ptaskownikéw i

spawanego po-
jednej

miast do
trzeba tylko
katowki.

wykonania
dwdch
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Jeszcze bardziej rzuca sie w oczy roézni-
ca miedzy nitowang i spawang nasadg: pierw-
sza skiada sie z pieciu katowek, druga za$
z jednego kawatka blachy, ktéremu nadano od-

Rys. 3.
Wezet na koncach poprzecznika, (aa prawo—spawany,
na lewo nitowany).

powiedni ksztatt zapomocg palnika. Podczas
gdy poprzecznik nitowany wykazuje wage 162 kg.
spawany wazy tylko 133 kg. Oszczednos$é na
wadze 29 kg. t. j. prawie 18% przedstawia dla

tej stosunkowo lekkiej konstrukcji
duze znaczenie. Koszta wykonania
wykazujg nastepujgce roznice:
Dla wy- Dla wy-
konania konania
nitowa- spawa-
nego nego.
koszty zelaza (fgcznie
z nitowaniem) .zt 98,— z £0,45
materjaty pomocnicze
(karbid, tlen drut
do spawania) .= , 18,45
robocizna ... » 62,35 ,, 34,40

Razem z+.160,35 zt. 133,30

Wykonanie poprzecznika spawa-
nego kosztuje zatem okragto o 27,—
zt. t. j. prawie 17% mniej. Jezeli do-
liczy sie dodatki na zuzycie narzedzi,
koszta og6lne i t. d., to réznica ta
powiekszy sie jeszcze na korzysc
poprzecznika spawanego. Przy wyko-
naniu postepowano w sposOb naste-
pujacy: cebéwki o diugosci 6000 mm.
potaczono najpierw na koncach za-
pomocg ptaskownikéw, poczem umie"
szczano rozporki z ptaskownika,
postepujagc od koncoéw do Srodka po-
przecznika. Nakoniec wykonczono
wezty koricowe i przypojono uprzednio wykona-
na nasade. Jest jeszcze godnem uwagi, ze ceOwKki

Rys. 4.
Nasada odgromnikowa (na lewo—spawana,
na prawo—nitowana).

spawano czesto z dwuch kawatkéw, wykorzy-
stujgc w ten sposdb rozne odpadki. Narys. 2—
spoiny oraz miejsca dosztukowania ceowek
(A i B) oznaczone sg biatg farba.

Zasuwa weglowa spawana A

CIECIE METALI 105

Drugi przyktad celowego zastosowania spa-
wania przedstawiony jest na rys. 5 Po lewej
stronie obrazu wida¢ spawang zasuwe weglowa
(A), po prawej—nitowang (B). Zasuwy te stuzag
do regulacji podawania wegla na ruszta rucho-
me i wystawione sg stale na dziatanie tempe-
ratury okoto 600° C. Mimo chitodzenia wodg
ulegajg one szybkiemu zuzyciu wskutek pek-
nie¢, jak to jest widoczne przy zasuwie nitowa'
nej. Przytem zwracamy uwage na napawane
faty; szwy wytrzymaty catkowite odksztatcenie
przedmiotu: pekniecie za$ powstato w zdrowym
materjale. Zasuwa nitowana posiada umieszczo-
ne wzdtuz zelazo kwadratowe grubosci 60 mm.,
do ktérego przynitowane sg blachy boczne gru-
bosci 10 mm. Przy zasuwie spawanej zelazo
kwadratowe zastgpiono ptaskownikiem 60X20.
Podczas spawania spoiny przekuwano na gorg-
co, aby osiggna¢ z jednej strony polepszenie
spoiny, z drugiej za$ wygtadzenie grubego szwu.
Podczas gdy zasuwa nitowana posiadata wage

Rys. 5.
i nitowana B.

235 kg., spawana wazy tylko 190 kg., oszcze-
dzono zatem na materjale 45 kg., t. j. przeszto
19% wzglednie na kosztach wvkonania—oko-
to 15%

Nakoniec wymienimy jeszcze jeden przy-
ktad zamiany przedmiotu lanego przez spawa-
ny. Na rys. 7 widoczny jest spawany klin
z chtodzeniem wodnem uzywany do zawiesza-
nia elektrod. Kliny, wykonywane dotychczas z ze-
liwa, ulegaty bardzo silnemu zuzyciu skutkiem
wysokich temperatur, na ktére sg wystawione
podczas ruchu, a szczegdlnie przy zmianie ele-
ktrod.

Rys. 6 przedstawia klin lany, zaopatrzo-
ny w rure do chtodzenia. Zuzycie ma miejsce
przedewszystkiem w dolnej zgrubionej czesci.
Klin spawany z blachy 12 wzglednie 16 mm.
jest natomiast caty zapeiniony wodg. Przypa-
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wana rura doprowadza $Swiezg wode az do dna
klina, zuzycie jest zatem niewspoOtmiernie mniej"
sze. Ponadto posiada on wage tylko 55 kg., lany

Rys. 6.
Klin do zawieszania elektrod—Iany.

natomiast wazy 75 kg. Koszta wykonania klina
spawanego sg oczywiscie duzo nizsze od kosz-
téw lanego.

Resume.
Dans cet article, intitule ,La soudure comme
un element de construction™ lauteur preconise la su-
rivure

periorite de la soudure en comparaison avecla
et pour la demontrer il decrit les travaux executes a ta-
ziska Gorne dans les Etablissements ,Elektro” (Haute

Silesie).

SPAW
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Z wielu wzgledéw interesujagce prace po-
wyzsze wykonano w warsztatach Zaktadow
Flektro w taziskach Gérnych, G. bl. w po-

Rys. 7.
Klin do zawieszania elektrod—spawany.

rozumieniu z ,Stowarzyszeniem dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce*1 oraz
»Szwajcarskim Zwigzkiem Acetylenowym*1

Zusammenfassung.

Dor Verfasser beweist iu diesen Artikel, dass
die Verwendung der Schweissnaht in den Konstruktio-
nen anstatt derNieteD, Schrauben u.s. w. grosse Spar-
samkeit bringen kann. Die Schweissnaht ist ein be-
sonders wichtiges Konstruktionselement geworden. Ais
Beispiel dienen die in ,Zaktady Elektro" (kaziska
Gorne) ausgefOhrte Arbeiten.

621.791
1200 stow-f-7 rys.

A Ni E*>

Napisat inz. Z. Dobrowolski.

Spoiny czotowe.

Na rys. 152 przedstawiono rézne typy po-
taczen wykonanych zapomocg spoin czotowych.
Jezeli spoiny roztozone sg z obu stron osi ob-
cigzenia, wowczas zjawisko giecia mozna pomi-
na¢. Potgczenie z naktadkami, wzorowane na
potgczeniach nitowanych, nie jest racjonalne
w wypadku spoin czotowych, z powodu zbytnie-
go nagromadzenia materjatu. Nalezy dazy¢ do
zmniejszenia diugosci naktadki, gdyz wieksza
dtugos¢ nie wpltywa na wytrzymatos¢ potaczenia.

Krotkie wktadki w ksztatcie litery U lub H,
przedstawiajg formy przejSciowe pomiedzy na-
ktadkami poziomemi, a pionowg wktadka z bla-
chy, ktéra daje potaczenie t zw. krzyzowe,
charakterystyczne dla potgczern spawanych tego
typu. Obliczenie wytrzymatosci spoin czotowych
w potgczeniach z naktadkami, lub w potgcze-
niach krzyzowych, wyglada nastepujgco:

*) Dalszy ciag do Nr. 6, 1931 r.

Jak wida¢ z rys. 153, naprezenie rozrywa-
jace, mierzone w najstabszym przekroju spoiny,
bedzie réwne

Pn

h.b

gdzie h jest wysokos$ciag trojkata spoiny, ab —
szerokoscig naktadki.

3N,

r A
\

Ir

Rys. 152.
Potgczenia o spoinach czotowych.

Rozktadajac site P na 2 sity P,, wedtug
prawa rownolegtoboku sit, otrzymamy:
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Pn.cosa = Pn =

2cosa
W wypadku normalnym, gdy spoina ma
ksztatt trojkata réwnobocznego, a — 45°, a stad

P . P P
t.b

Pn
V2 V2.h.b
Jezeli wiec dopuszczalne naprezenie w spoinie
na rozerwanie oznaczymy przez kr, potgczenie
tego typu, skladajgce sie z 2 spoin czotowych

z kazdej strony przenosi site
t.b,kr 0)

naktadki, aby
Jezeli

powinny by¢
rownej wytrzymatosci?

Jakiej grubosci
potgczenie byto

dopuszczalne naprezenie w blasze oznaczymy

przez Kkrb, woéwczas blacha przenosi site:
P — g.b,krmb (2)
Jezeli na ulozenie spoiny wyzyskujemy calg

wysokos$¢ naktadki, woéwczas t gf (rys. 152).
Przez pordwnanie wzoréw (1) i (2) otrzymujemy:

g.b.kr= g.b.krb; — = ~

0 kr
Jezeli przyjmujemy, ze wytrzymatos¢ spoiny
jest rowna np. 80% wytrzymatosci blachy, wéw-
czas:

/T 11"
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£ krb
g 0,8 krb

1,25

A zatem naktadki muszg by¢ w tym wypadku
0 25% grubsze od blachy. Jest to oczywiscie
niekorzystne pod wzgledem ekonomicznym, na-

Rys. 154.
Potaezcire krzyzowe po zerwaniu.

tomiast diugo$¢ naktadki moze by¢ niewielka,
znacznie mniejsza, niz przy nitowaniu.

Potgczenia krzyzowe o spoinach, majacych
ksztatt trojkata nieréwnoramiennego (rys. 153,
szkic b i c¢) przenoszag site:

p = 2cost.h.b.kr

gdzie h jest wysokoS$cig trojkata spoiny.

Jak wida¢ ze wzoru powyzszego, im kat a
jest mniejszy, tem potaczenie jest wytrzymalsze.
Spoiny na szkicu b i ¢ majg ten sam przekrdj,
a wiec zawierajg te samg iloS¢ spoiwa, nato-
miast potgczenie b jest wytrzymalsze, gdyz
ai Pn jest tu mniejsze. Stad wyprowadzamy
wniosek, ze przy potaczeniu krzyzowem nalezy
spoine rozszerza¢ raczej w kierunku dziatania
sity, a nie wzdtuz wkitadki.

Nalezy tu przypomnie¢, ze we wzorach
powyzszych za h i b nalezy przyja¢ czynne,
a nie teoretyczne wymiary spoiny. Nalezy

a od
obu

w tym celu daé spoine nieco wypukia,
dtugosci b odja¢ szeroko$¢ kraterow z
koncow (np. 2 h).

Rys. 154 przedstawia probke potgczenia
krzyzowego po zerwaniu. Miejsce spawane
okazato sie mocniejsze od blachy.

Przy spawaniu w zaktadke (rys. 155) po-

Rys. 155.

Potaczenie na zaktadke zapomoca spoin czotowych

wyzsze wzory nie dadzg sie zastosowac, gdy;
pod dziataniem sit P blachy starajg sie przy

) K. Haas. Berechnung der Festigkeit licht
bogengeschweisster  Verbindungen. Die  Elektro
gchweissung, Januar 1931

TELN/4

MalOboshis
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ja¢ potozenie osiowe i nastepuje giecie, co
wida¢ wyraznie na zerwanych proébkach, przed-
stawionych na rys. 156.

Rys. 156.
Potaczenie na zaktadke po zerwania.

Uwzgledniajac wptyw giecia, dr. inz. Haas ]
z Berlina ustalit wz6r nastepujacy:

2.h.b.kr
P= (4)
1\z + 3hJ
gdzie z jest szerokoScig zaktadu, ag — gru-

boscig blachy. Jezeli przyjmiemy h = 0,65 {,
a stosunek wytrzymatosci spoiny do wytrzyma-
tosci blachy — 0,8, to tatwo sprawdzié, ze gdy
dtugo$¢ zaktadu z+4g, wowczas wytrzymatosé
potaczenia spawanego rowna sie wytrzymatosci
blachy. Wzér Haas a zostat sprawdzony na
kilkudziesieciu probach, przytem réznice miedzy
wartosciami P, obliczonemi zapomocg powyz-
szego wzoru i otrzymanemi doswiadczalnie, nie
przekraczaty + 8%

Spoiny czotowe i boczne.

W potaczeniu przedstawionem na rys. 157
spoina czotowa pracuje na rozerwanie (wzgl.
$ciskanie), a spoiny boczne — na S$ciecie. Od-
ksztatcenia spoiny czotowej muszg by¢ réwne
odksztatceniom spoin bocznych, t. zn., ze je-
zeli punkt B spoiny czotowej przesunie sie do
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przechodzgcego przez
kroju spoiny, bedzie dla spoiny czotowej:

1931
Srodek ciezkosci prze-

BD
AB V2

BC
AB

a dla spoiny bocznej
MN
AB

obu

BD
AB

powyzszych wzorow

T

Z pordwnania
otrzymamy

s = -JL
V2

W granicach odksztatcen sprezystych mamy

a i )
E fr> §dzie
E — wspoiczynnik sprezystosci podtuznej
— » » poprzecznej,
a wiec:
E 26 - 28
W potgczeniu wiec, gdzie wspbtpracuje

spoina czotowa z bocznemi, naprezenia rozry-
wajgce w spoinie czotowej przyjmujg wartosci
okoto dwukrotnie wyzsze od naprezeh $cinaja-
cych.

Jaki nalezy dobrac¢ stosunek b aby pota-

czenie bylo réwnie wytrzymate, jak blacha?
Jezeli site przenoszong w kierunku podtuz-

nym przez 1 cm. b. spoiny czotowej oznaczymy

przez wc, a spoiny podtuznej — przez WS

wowczas
P= ws.21 (6)
Jak z poprzednich rozwazan wynika
wc — 0,5.t. kr

gdzie Kkr jest wspdtczynnikiem wytrzymatosci
spoiwa na rozerwanie.
Wiadomo,2) ze
ws — 0,7tks

wspdtczynnikiem wytrzymatosci

wc. b

gdzie ks jest

>2] spoiny na $cinanie.

p. D, a punkt M spoiny bocznej — do punktu
N, wowczas BD = MN.
Rys. 157.

Potgczenie o spoinie czotowej i spoinach bocznych
pracujacych wspo6lnie.

Zaktadamy, ze spoina czotowa i boczne
majg ten sam przekroj w ksztatcie trdjkata
rownobocznego. Woéwczas wydtuzenie wtdkna AB,

Uwzgledniajagc wzér (5), zakladamy:

k, = (0,5-0,6) kr
stad
ws = (0,7-0,8) wcwO0,75 wc
i P = we(6+1,5/) @)
Z drugiej strony
P — g.b. kb, ®)
gdzie krb wsp. wytrzymato$ci blachy na ro-
zerwanie.

Patrz Nr. 6, str. 93,
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Jezeli zatozymy, ze spoiwo na rozerwanie
posiada 80% wytrzymatos$ci blachy (kr —0,8 fab)
oraz, ze calg grubo$¢ blachy wyzyskujemy na
potozenie spoin (t — g), wdéwczas z pordwna-
nia wzordw (7) i (8) otrzymamy:

U'c 1
Wc (6+1,5 1)
0,5 0,8

-1
b (9)
A wiec w potaczeniu ztozonem ze spoiny
czotowej i bocznych, dtugos¢ spoin bocznych
musi byé réwna szerokosci blachy 3
Przy sprawdzaniu zaprojektowanych pota-
czen sprawdzamy tylko naprezenie spoiny czo-
towej, gdyz, jezeli spoina czotowa jest dostatecz-
nie wytrzymata, naprezenia w spoinach bocz-

nych, jako 2 razy mniejsze, réwniez nie
przekrocza granic dopuszczalnych.
Ze wzoru (7) otrzymujemy wzdr na na-

prezenie w spoinie czotowej
2P

0)

k,

Powyzsze rozumowania byly oparte na za-
tozeniu, ze wzdtuz spoin panujg naprezenia
rownomierne. W istocie najwieksze naprezenia
wystepujg w $Srodku spoiny czotowej, jak wy-
kazaty badania praktyczne.4

Rowniez wzdtuz spoin bocznych nie pa-
nujg réwnomierne naprezenia, jak to byto juz
poprzednio wyjasnione.5)

W rachunku jednak uwzgledniamy
naprezenia przecietne. Naprezenia w

tylko
spoinie

3 Do tych samych wynikéw, aczkolwiek inng
drogg dochodzi inz. M. A. Goelzer w dzietku: Con-
structions soudees. Calculs et Applications", ktére
jest najpowazniejsza pracg w dziedzinie wytrzymatos$ci
potaczen spawanych.

4 DosSwiadczenia prof. Dustin z Brukseli), ogto-
szone w ,Le Genie Civil", r. 1930, str. 514.
C.J. Hoppe Untersuchungcn flber die Span-

nungsverteilung in Kombinierten Stirn—und Flanken-
nahten, Elektroschweissung.
5 Patrz M 6, str. 92.
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czotowej malejg, gdy stosunek I/b wzrasta, co
jest zrozumiate, gdyz spoiny boczne odcigzajg
spoine czotowa.

Jak wykazaty badania prof- Dustin — sto-
sunek naprezen w spoinie bocznej i czolowej

staly i n"co wzrasta wraz z Ir, nie

nie jest
odbiegajac jednak wiele od wartosci przyjetej
w naszych obliczeniach. Wykres z rys. 158

przedstawia wyniki pomiaréw, dokonanych przez
prof. Dustin na prdbkach, w granicach sprezy-

fk

158.

Krzywa ijz przedstawia stosunek naprezein w spoinie

czotowej do naprezen w spoinach bocznych. Krzywa

os /lob — stosunek przydtuzen spoiny czotowej, do
przydtuzen blachy, w kierunku obcigzenia.

Rys.

stych odksztatcen. Z wykresu tego widzimy,

T
ze stosunek _, ktéry przyjmowalismy rowny

0,5—0,6, zmienia sie tu od 0,6—do 0,8. a wiec
w rzeczywistosci jest korzystniejszy. Krzywa
stosunek wydtuzen w

g przedstawia spoinie

czotowej do wydtuzeA blachy poza spoinami
w granicach sprezystosci. Dla —= 1 stosunek
ten rowny jest 0,4, t. j. naprezenia w spoinie

w kierunku obcigzenia sa réwne 40% naprezen
blachy. Jest to $ciS$le zgodne ze wzorem (7),
wyprowadzonym na zasadzie rozwazanh teore-
tycznych. Spoina czotowa przenosi 40% obcig-
zenia, a spoiny boczne — po 30%

(d. c. n)

621.791 1729
600 stow-J-11 ry?.

Spawanie w wyrobach dekoracyjnych z zelaza Kutego.

Spawanie rozpowszechnia sie coraz bardziej
przy robotach artystycznych z zelaza dzieki
swej prostocie i tatwosci zastosowania. Z po-
wodu swej lekkosci roboty tego rodzaju sg
stale przedmiotem ogdlnego zainteresowania
Wystarczy np. zwiedzi¢ wystawe prac artystycz-
nych, azeby sie przekonaé, jak bardzo zacieka-
wiajg publiczno$¢ przedmioty zelazne ornamen-
tacyjne.

Przedmioty takie z powodu wysokiej ce-
ny robocizny, bytyby niedostepne dla szerszego
0go6tu, gdyby je chciano wykona¢ dawniej sto-
sowanemi sposobami, jak np. zgrzewanie me-

talu na ognisku, albo nitowanie Ilub skrecanie
na S$ruby.

Rozliczne zalety stosowania palnika, jak
szybko$¢ taczenia czesci przedmiotéw bez ucie-
kania sie do ogniska kuzni, tatwo$¢ w robocie
oraz porecznos$¢ palnika, z ktorym mozna do-
stapi¢ do przedmiotu bez potrzeby przenoszenia
go, awiec zysk na transporcie i na czasie, wy-
wotaty stuszne dgzenie do jaknajszerszego sto-

sowania spawania w tym przemysle.

Przy uzyciu matego plomienia miejsca
spawane sg prawie niewidoczne i odpadajg
roznego rodzaju poprawki, ktére byty bardzo
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ucigzliwe do wykonania przy zgrzewaniu ko-
walskiem.

W dodatku w razie koniecznosci wypro-

stowania jakiej czesci wystarczy podgrzaé pal-
nikiem miejsce zginane, podczas gdy przy zgrze-
waniu trzeba bytoby caty przedmiot podgrzaé¢ na
ognisku.

Za SoudeurCoupeur
przyktadéw wykonanych prac.

podajemy Kkilka

Rys. 1
tuk oswietleniowy.

Na rys. 1 widzimy #tuk przaznaczony dla
oSwietlenia elektrycznego wykonany w Japonji.
Luk ten wagi 320 kg. jest zrobiony w czesci

Rys. 2
Zardinierka.

z rurek gazowych, w czesci za$ z zelaza ptas-
kiego. Spawanie tuku zajeto ok. 16 godz.

Prace na rys. 2,3,4,5 wykonane zostaty
przez firme Thiry w Liege (Belgja). Rys. 2
przedstawia zardinierke wagi 25 kg. Zrobiona
zostata ona z zelaza ptaskiego 18/15, 18/10
i 15/16. Bramy uwidocznione na rys. 3,4, i 5
majg nastepujgce charakterystyki: pierwsza
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2,50m. wysokosci, 1m. szerokosci, wazy 500 kg.;
druga 3.25m. wysokosci, i 1,20m. szerokoSci,
wazy 700 Kkg.; trzecia 3,30 m. wysokosci, 1,20
szerokosci, wazy: drzwi 2C0 kg, i rama 600 kg.

Rys. 3.

Brama z zelaza kujnego, wagi 500 kg.
Na rys. 6 widzimy balustrade koscielng
zrobiong z zelaza 20/20, 20,15 i 10/10 i z bla-
chy kutej grubosci 3 mm. Balustrada ta wazy

100 kg.
Rys. 4.
Brama o wadze 700 kg.
Na oktadce widzimy brame wykonang

w Hiszpanji. Wazy ona ok. 3000 kg. i ma 6m.
wysokosci i 3 m. szerokosci. Wykonanie wszyst-



SPAWANIE | CIECIE METALI 111

kich ztgczen byto robotg trudng
wang, jak to zresztg widaé z rysunku i praca
bytaby niemozliwa bez pomocy palnika acetyle-
nowo-tlenowego.

Rys. 5.
Brama o wadze 800 kg.

Dzieki uzyciu palnika jeden spawacz mogt
wykonaé¢ catg robote w przeciggu 90 dni.

Latarnia w stylu , Renaissance” uwidocz-
niona na rys. 7 zostata rowniez wykonana przy

pomocy spawania w Hiszpanji. Posiada ona
0,60m. wysokosci i 0,30m. szerokosci i byta wy-

Rys. 6.
Balustrada koscielna.

konana catkowicie przy pomocy spawania. Na
wykonanie tej pracy zuzyto 500 I tlenu.

Brama,
na rys. 8, 9 i

Swietlik i lampiony uwidocznione
10 doréwnywujg swojg lekko-

i skompliko-

§cig i artystycznem wykonaniem najtadniejszym
przedmiotom zelaznym w Europie.

Prace te wykonane zostaty przez Mecha-
niczne Warsztaty Naprawcze w Haiphong (Indo-

Rys. 7.
Latarnia w stylu ,Renaissance".

chiny) przy pomocy palnikbw o mocy od 225
do 650 Itr/godz. acetylenu. Jako metalu dodat-
kowego uzyto drutu zarzonego o $rednicy 3 mm.

Rys. 8.
Brama wykonana w Indoehinach.

Na wykonanie bramy o wym. 5 m. X 3 m.
zuzyto 8,5 m3 tlenu, 7 m3acetylenu i 8 Kkg.
materjatu dodatkowego. Na wykonanie Swietlika
Banku Kredytowego w Indochinach zuzyto 14 m3
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tlenu, 11 m3 acetylenu i 11 kg. materjatu do-
datkowego.

Przyktady powyzsze jasno wykazujg iz za-
pomocag spawania wykonaé mozna przedmioty
o wiele piekniejsze, niz zapomocg dawnych
sposobow, gdyz spawacz z palnikiem moze
dojs¢ wszedzie, aby dotgczyé dodatkowy element
dekoracyjny, a przytem wielko$¢ przedmiotu
nie jest przeszkoda.

Rys. 9.
Swietlik.

Pozatem spoina nie psuje linji tak, jak
gtéowka nita lub S$ruby, a jesli dodamy, ze za-
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pomocg spawania koszty wykonania sg o wiele
nizsze, to zrozumiemy, jak waznym czynnikiem

Rys. 10.
Lampiony indochinskie.

jest spawanie w rozwoju przemystu artystycz-
nego.

351 : (621.791-1-721 .9
2000 stow -f- 4 rys

PROJEKT

przepisow dotyczacych budowy zelaznych KonstruKcyj spawanych.

Z dnia na dzien postepuje rozwdj zela-
znych konstrukcyj spawanych na catym Swiecie,
pomimo wielu trudnosci, na jakie napotyka ze
strony konserwatywnych konstruktorow, instytu-
cyj i przedsiebiorstw. W Polsce zaznaczyt sie
rowniez wybitny postep w tym kierunku. Jezeli
nawet po zbudowaniu mostu na Studwi w Lo-
wiczu nastgpit u nas pewnego rodzaju zastdj
w budowie mostéw spawanych, to zato w bu-
downictwie lgdowem zwieksza sie wcigz ilosé
zastosowan spawania, czego dowodem sg: 0$~
miopietrowy budynek P. K O., wykonany przez
firme ,Perun®, sze$ciopietrowy budynek w Ka-
towicach, wzniesiony przez Hute ,Pokoéj", wy-
konane w catosSci przy pomocy spawania i t. d.

Polska byta panstwem, ktére pierwsze wy-
dato oficjalne przepisy, dotyczace wykonywa-
nia prob, poprzedzajagch wykonanie konstrukcyj
spawanych. Przepisy te nie wspominaty jednak
nic o sposobie wykonywania, o nalezytej kon-

troli podczas budowy i t. d. Dlatego tez okaza-
ta sie konieczno$¢ wydania przepisow nowych.

Ponizej podajemy projekt, jaki wptynat je-
szcze w kwietniu b. r. do Ministerstwa Robo6t
Publicznych. Podajemy go w tym celu, aby
przed wprowadzeniem go w zycie mogly wpty-
na¢ opinje i krytyki ze strony tak inzynierdéw,
jako tez przedsiebiorstw interesujgcych sie spa-
waniem, i aby te opinje i krytyki mogty zostac
uwzglednione w definitywnych przepisach.(Red.).

§ 1
Ogélny.

Ogélne dane obcigzen i naprezen przy obliczaniu
konstrukcyj spawanych nalezy przyjmowaé¢ wedtug
.,Przepiséw, dotyczacych obliczen statystycznych w bu-
downictwie lgdowem* wydanych przez Ministerstwo
Robo6t Publicznych. N. VII-693 zd. 2.1X. 1927 r.

Dopuszczalne jest spawanie elektrycznoscig,
wzglednie spawanie acetylenem, przyczem nnlozy przy-
ja¢ te metode, ktéra nie wywota zjawisk niekorzysé
nych (odksztatcen i t, d.).
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§ 2.

Zasady obliczania konstrukcyj
spawanych.
Naprezenia dopuszczalne dla szwéw spawanych
nalezy przyjmowac:
na rozcigganie i $ciskanie — 900 kg/cm.2
na $cinanie:
Wymiary szwu mm. : 5 6 8 10 12 14 16 18

Naprez, dop. dla
szwow boczn. i

Ssrodkowych . . kg/cmb. 240 280 350 420 480 530 570 600
dla szwéw czo-
towych 280 320 400 480 550 600 650 700

W razie zastosowania naprezenia dopuszczalnego
a konstrukcji innego niz 1200 kg/cm2 nalezy powyzsze
cyfry pomnozy¢ przez spoétczynnik 1200,

Szwy nachylone pod katem traktuje sie w obli-
czeniu albo jako szwy podtuzne, jezeli kat ich nachy-
lenia do osi preta jest mniejszy od 45° albo jako szwy
poprzeczne, jezeli kat ten jest wiekszy niz 45°.

W razie zastosowania szwéw sufitowych, nalezy
przyja¢ naprezenia dopuszczalne w wysokos$ci 50% na-
prezeh dopuszczalnych dla szwéw normalnych.

Dla szwoéw, ktérych dobro¢ ze wzgledu na trud-
nosci wykonania jest watpliwa, nalezy przyjaé jeszcze
nizsze naprezenia dopuszczalne, ewentualnie nawet po-
ming¢ je w obliczeniu.

Jezeli szew narazony jest na site podporowa,
oraz na moment utwierdzenia, nalezy jedno i drugie
naprezenie (-m, wzgl. 3m) doda¢ wedle wzoru:

a = 0S 2j

Belki utwierdzone przy pomocy szwéw mozna
oblicza¢ na moment 0,8 MO, gdzie MO jest momentem
belki podpartej. Nalezy zastosowaé przytem Szwy tak
na stopkach, jako tez i na $ciankach dzwigarow.

W razie zastosowania odpowiednich usztywnien
podporowych, np. blach trapezowych nad i pod dzwi-
garem, naktadek przechodzacych przez $cianke pod-
ciagow, a taczacych stopki goérne dzwigardw itd., mozna
belki oblicza¢ jako utwierdzone, wzglednie jako ciagte.

Potgczenia montazowe powinny by¢é obliczone
wedle normalnych naprezen dopuszczalnych dla kon-
strukcyj zelaznych w budownictwie, powiekszonych
0 50%

§ 3.

Projektowanie spawania.

Elementom spawanym nalezy zapewni¢ pod-
czas samego spawania swobode rozszerzania sie i kur-
czenia, co powinno by¢ uwzglednione w konstrukcji
przez nadanie potgczeniom spawanym odpowiednich
ksztattow i ustalenie odpowiedniej kolejnosci wyko-
nywania poszczegélnych potaczen spawanych.

Ta kolejno$¢ wykonywania poszczegdinych
szwow, ewentualnie podziat diuzszych szwréw na kroét-
sze odcinki, oraz kolejno$¢ i kierunek wykonywania
poszczegbélnych odcinkéw powinny by¢ przewidziane
z gory w projekcie.

Spoiny winny by¢ tak roztozone, zeby pod wpty-
wem sit zewnetrznych pracowaty o ile moznosci na
ciggnienie, $ciskanie lub $cinanie, nie na zginanie lub
skrecanie.

Najmniejsza dtugo$¢ szwu Zmusi wynosi¢ 40 mm.,
przyczem krater nie wchodzi w rachube; odlegtosci
miedzy odcinkami szwu przerywanego mierzone w $wie-
tle powinny by¢ réwne najwyzej 41.

Grubo$¢ szwu musi wynosi¢ eonajmniej 5X5 mm;
nalezy sie staraé, aby nie przekraczata 18X18 mm.

Przy spawanych potgczeniach niesymetrycznych
profili nalezy rozmie$ci¢ dtugo$¢ szwoéw w ten sposoéb,
azeby $rodek ciezko$ci szwéw spawanych odpowiadat
srodkowi ciezko$ci danego preta. O ile nie da sie to
uzyskaé, nalezy obliczy¢ powstate z tego powodu do-
datkowe naprezenia.

Jezeli czes$ci tgczone na styk sg nier6wnej gru-
bosci, jest pozgdane doprowadzenie krawedzi grubszej
cze$ci w jakikolwiek sposob do gruboséci blachy ciefszej.

Dla szwéw $rodkowych (szczelinowych) szeroko$é
wciecia t musi byé eonajmniej rowna grubosci szwu g,
za$ conajwyzej rowna potréjnej gruboséci tegoz 3 g.
Najmniejszy ich odstep w kieruku poprzecznym wi-
nien wynosi¢ eonajmniej réwniez 3 g.

Szwy $rodkowe nalezy zastosowaé zawsze, gdy
stosunek szerokos$ci naktadki, wzgl. preta, do grubosci
wynosi 30.

§ 4.

In stalacje.

Przedsiebiorstwa, prowadzace roboty spawralnieze
winny posiada¢ odpowiednie urzadzenia, nalezycie za-
instalowane i utrzymane w dobrym uzytkowym stanie,
o dostatecznej mocy, azeby podczas catej pracy nie
zachodzity wypadki przerw, z powodu niewystarczal-
nosci aparatu lub uszkodzenia.

Przy spawaniu tukiem elektrycznym urzadzenie
winno dostarcza¢ i przekazywaé pateczce (elektrodzie)

w sposdb staty i réwnomierny prad niezbedny do
rownoczesnego stapiania pateczki i krawedzi czesci
taczonych.

Acetylen, stosowany przy spawaniu acetylenowo-
tlenowem, winien by¢ odpowiednio oczyszczony, nie
zawiera¢ nieczystosci, jak siarkowodér i fosforowo-
doér w ilosci niedopuszczalnej, co nalezy zbada¢ przy
pomocy préb na azotan srebra.

)

Rys. 1. Przygotowanie
prébki na rozrywanie.

Rys. 2. Prébka do roz-
rywania obrobiona.

§ 5.

Materjaty do spawania.

Wszelkie elementy spawanej konstrukcji powin-
ny odpowiada¢ przepisom M. R. P., dotyczacym zelaza
budowlanego.

Pateczki
prébom:

Préby na rozerwanie: Prébki wykonywa
sie z zelaza zlewnego o wymiarach 30 X 12 mm,
o dtugosci SO3 mm. (rys. 1). Prébka ta ma by¢ potaczona
w $rodku na styk czotowy V, a nastepnie obrobiona
wedle rys. 2. Naprezenie rozrywajace powinno wyno-
si¢ eonajmniej 80% wytrzymatosci materjatu konstruk-
cyjnego, t. j. 0,8 X 3700 = 2960 kg/cm2 Najmniejszy
przekréj prébki powinien mieé¢ przynajmniej 2 cm2
Prébek takich nalezy wykonaé trzy.

Préby na zginanie: Ptaskowniki 120X70X
X 15 mm. wypetnia sie w $rodku materjatem pa-
teczki na V, poczem obrabia sie je tak, aby w $rodko-
wej cze$ci uzyskaé naroza zaokraglone promieniem 8 mm.
(rys. 3). Nastepnie wygina-sie probki na trzpieniu okrg-
gtym o $rednicy réwnej potréjnej grubosci ptaskownika.
Powinny one da¢ sie zgiaé do 60°przy budowlach lado-
wych, za$ 90° — przy mostowych, przyczem nie po-
winna sie ukaza¢ zadna rysa. Spojenie powinno znaj-
dowaé¢ sie podczas zginania osiowo na trzpieniu (3
prébki).

Préby na $cinanie: Prébki wykonywa sie
zdwoch ptaskownikdw,potgczonych blachami weztowemi
przy pomocy szwéw tX4-=6X6 mm., oraz 10X10 mm.,

powinny by¢ poddane nastepujacym
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wzgl. 14X14 mm. o dtugosci 5 cm. (rys. 4). Przekr6j ptasko-

wnikéw i blach powinien by¢ taki, azeby z zupeing

pewnos$cig wytrzymat site S. Wskazane jest zasto-

sowanie przekroju ptaskownika gXb, jak nizej:

gXb = 6X40mm. t= 6mm.S= 12t; W6= 1000 kg/cmb.
10X40 mm. /= 10 mm. S= 20, US= 1700 ,, ,,
14X40 mm. /= 14mm. S= 28, W6= 2150
Ostatnia préba (dla / — 14 mm.) potrzebna jest

d-5e-S
L-'fOe

J)**36
Rys. 3. Prébka na zginanie.

tylko przy wykonywaniu mostéw.

Minimalna wytrzymato$¢ szwéw na $cinanie po-
winna wynosi¢ ws kg/cmb (3 X3 = 9 probek).

Druty do spawania (pateczki, elektrody) musza
by¢ gtadkie, wolne od zendry, rdzy i tluszczu. W re-
kach doswiadczonego spawacza materjat, przeznaczony
do spawania, winien wykaza¢ dobrg spawalno$¢, topic

sie gtadko i réwno, bez okazywania nienormalnych
wiasnosci.
Przy spawaniu tukowem pateczki (elektrody)

winny by¢ pokryte warstwg ochraniajgca, ktéra je izo-
luje, nadaje tukowi kierunek i tworzy na powierzchni
szlake, ochraniajgcg metal przed utlenianiem i pochta-
nianiem gazéw. Mozna uzywaé pateczek niepowleka-
nych o odpowiednim sktadzie za zezwoleniem Wiadzy
Budowlanej i po przeprowadzeniu odpowiednich proéb.

Przy spawaniu ptomieniem acetylenowo-tlenowym
uzywanie $rodka redukujacego, ktérym pokrywa sie
spawane brzegi lub dodawane pateczki, nie jest konie-
czne, jednak godne polecenia.

Ministerstwo Rob6t Publicznych moze uznaé zba-
dane przez sie, a wyrabiane przez odpowiedzialne fir-

my pateczki za dopuszczalne do wykonywania kon-
strukcji spawanych bez kazdorazowych badan spe-
cjalnych.

86.

Przygotowanie do spawania.

Elementy konstrukcyjne powinny by¢ doktadnie
wyznaczone i obciete na miare.

W razie uzycia szwéw stykowych nalezy
waé nastepujace prawidta:

a) blachy lub ksztattowniki do 4 mm.
moga by¢ spawane bez zukosowania,

zacho-

Jtti-

*r

Rys. 4. Prébka na S$cinanie.

b) przy wiekszych rgrubosciach konieczne
zukosowanie.

Przy zukosowaniu na V lub. X, krawedzie powin-

ny zaleznie od metody spawania, tworzy¢é kat od
60° do 90° z odstepem ok. 3 mm. w najwezszem
miejscu.

Nie odnosi sie to do specjalnych metod spawa-
nia, lub sposobdw, obmys$lonych specjalnie dla pewnej
roboty, a zatwierdzonych przez Wiadze Budowlang.
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W wypadku ukosowania zapomocg ciecia tlenem,
nalezy linje ukosowang oczys$ci¢ mechanicznie. ROw-
niez powierzchnie profili i blach spawanych muszg
byé dobrze oczyszczane z rdzy, farby i zendry na odleg-
tosci dostatecznej, aby nieczysto$ci nie mogly dostaé
sie do spoiny. Do usuwania lekkiej rdzy i zendry
mozna uzywaé szczotki z drutu stalowego; przy grub-
szej zendrze trzeba powierzchnie oczyszcza¢ zapomocy
szlifierki, §cinaka pneumatycznego lub recznego, lub
innego odpowiedniego narzedzia.

(0} ile zostata nalozona ochrona od rdzy z
stego oleju Inianego (bez farby), mozna jej nie usuwac.

§ 7

Przyrzady do spawania

Uchwyty, imadta, jarzma lub inne
przyrzady moga byé uzywane do nalezytego
mywania krawedzi spawanych, jednak
cze$ci taczonych musi by¢ tego rodzaju,
nym wypadku nie moglty wynikngé z
naprezenia dodatkowe w spoinie.

Przy szwach krawedziowych naktadane na sie-
bie elementy powinny by¢ dobrze $cisniete ze soba
w czasie spawania, jednak rdéwniez z zastrzezeniem
nie wywotywania tym sposobem dodatkowych napre-
zeh w spoinie.

odpowiednie
przytrzy-
zamocowanie
aby w zad-
tego powodu

88.

Wykonywanie spoin.

Spoiny wykonywa si¢ wedle metod pracy naj-
odpowiedniejszych do potaczen w zaleznos$ci od ich po-
tozenia. Wydajno$¢ palnikéw i tuku powinny byé¢ do-
stosowane do grubo$ci spawanych cze$ci na zasadzie
danych technicznych. Spawane brzegi winny by¢ sto-
pione nalezycie, réwnocze$nie z dodawanym materja-
tem na catej gtebokosci rowka. W razie spawania pod

katem, spoiwo winno przenika¢ do gtebi kata utwo-
rzonego przez blachy.
Szew spawany powinien by¢ réwny, czysty, bez

$ladéw przerywan, bez por i miejsc spalonych i wog6-
le posiada¢ te zewnetrzne oznaki, znane z praktyki,
ktore charakteryzujg szew witasciwie wykonany.

Celem wykluczenia wszelkich przesunie¢ poszcze-
g6lnych czesci jednego elementu podczas spawania
mozna zastosowac¢ krdtkie szwy, t. zw. punkty scze-
pne. Mogg one posiadac¢ tylko takg grubos$¢, zeby rozto-
pity sie zupetnie przy naktadaniu szwoéw przenoszg-
cych sity.

Zle wykonane szwy spawane, zakwalifikowane
do usuniecia i zamiany, nalezy starannie wycig¢ ostrym
dtutem stalowym (Scinakiem).

Jezeli spawanie z jakichkolwiek powodéw ulega
przerwie, nalezy zwréci¢ uwage na to specjalnie, aby
przy ponownem rozpoczeciu spawania otrzymaé sto-

grubogfdnie materjatu na catej powierzchni zetkniecia z ma-

teriatem poprzednio natozonym. Szczegbélniej tyczy
sie to spawania elektrycznego, przy ktérem tuk przery-
wa sie przy kazdej zmianie pateczki.

Przy spawaniu elektrycznem wielowarstwowem,
nalezy kazda warstwe doktadnie oczysci¢ do btyszcza-
cego zdrowego metalu, zanim sie przystgpi do nakta-
dania warstwy nastepnej.

Podczas powrotnego spawania na miejscu skrzy-
zowania sie, lub spotkania dwu spoin, metal stopiony
przy pomocy palnika lub #tuku, winien by¢ stopiony
do$¢ gteboko, aby unikngé powierzchownego zlepienia,
lub osiadania tlenkéw w tych miejscach.

Malowanie szwdw spawanych jest dopuszczalne,

,doPiero po odbiorze przez Wtadze Budowlang (por. § 10.)
jes

§ 9

Préby spawaczy.

Przedsiebiorstwo, podejmujace sie prowadzenia
rob6t spawalniczych na podstawie niniejszych przepi-
séw, winno przeprowadzat': u siebie stato préby spawaczy
i tylko spawacze egzaminowani mogg przy nalezytym
dozorze technicznym wykonywaé te roboty.

czy-
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Kazdy spawacz, zatrudniony na budowie powi-
nien wykonac trzy prébki na rozerwanie i 3 prébki na
$cinanie wg. § 5.

Jezeli spawacz wykona probki z dodatnim wyni-
kiem, jest uznany za wykwalifikowanego do danej ro-
roboty.

Jezeli spawacz ma wykonywaé¢ szwy sufitowe,
lub spawaé wrlinnej pozycji, niz normalna, powinien
wykonaé réwniez tego rodzaju proby, przyczem wyni-
ki moga by¢ o 50% nizsze niz przy normalnej prébie.

Sprawozdanie z préby spawacza powinno zawie-
ra¢ doktadne dane o instalacji, z ktérej czerpano ener-
gje, o materjale spawanych czesci, o materjale uzytym
do spawania, szczegéty, tyczace sie samego wykonania
i jakoSci potaczenia pod wzgledem doktadnego prze-
topienia i doktadnego przenikania materjatu. Réwniez
powinny byé zanotowane btedy powierzchniowe, wy-
konczenie, sposéb spawania, wielko$¢ wzmocnienia
i wyglad potaczenia od spodu.

Nazwisko spawacza i wyniki préb sg notowane
w Dzienniku Spawania. Jezeli nastepuje zmiana w wa-
runkach spawania od ostatniej proby spawacza lub tez
na zadanie wiadzy budowlanej nalezy przeprowadzié
nowa prébe w terminie wcze$niejszym niz 6 miesiecy

§ 10.

Kontrola robo¢ t

Wewnetrzna kontrola robét obejmuje czynnosci
przed spawaniem, po spawaniu i podczas spawania.

Kontrola przed robota obejmuje: zbadanie mater-
jatu do spawania i zdolnosci zawodowych spawacza,
spawalno$ci metalu przeznaczonego do spawania, war-
tosci dodawanego materjatu, potozenia spoin, sposobu
ich przygotowania.

Kontrola podczas pracy obejmuje: sprawdzenie
sposobu pracy, sity palnika lub tuku, regularnosci prze-
biegu spawania, oraz dobrego stopienia krawedzi.

Kontrola po pracy obejmuje: zbadanie linji sto-
pienia i zewnetrznych oznak, pozwalajgcych na oceneg
wartos$ci spawacza i jego metody pracy, zbadanie od-
wrotnej strony spoiny w celu oceny stopnia przetopie-
nia i wypetnienia szwu.

Przedsiebiorstwa, wykonywujgce konstrukcje spa-
wane, winny zna¢ metody sprawdzenia spoin i, o ile
moznosci, stosowac je.

Przy wielkich i odpowiedzialnych budowach Wta-
dza Budowlana moze zazada¢ od przedsiebiorcy dostar-
czenia aparatéw do badania szwéw, co musi by¢ z gory
ustalone przy udzieleniu pozwolenia na budowe.

Przedsiebiorca obowigzany jest w catosci udo-
stepni¢ wglad w robote spawania, wykonywanego w war-
sztacie, organom kontrolujgcym, wyznaczonym przez
Wiadze Budowlang.

Na miejscu budowy organy nadzorczej Wtadzy'
Budowlanej sprawdzajg zgodno$¢ szwéw spawanych
z zatwierdzonym projektem pod wzgledem potozenia,
dtugosci i wymiaru kazdego szwu spawanego.

Przy wykonywaniu konstrukcyj spawanych, po-
winien by¢ prowadzony, niezaleznie od Dziennika Bu-
dowy, specjalny ,Dziennik Spawaniall

W Dzienniku Spawania zapisuje sie systematy-
cznie wykonanie wszystkich szwéw spawanych z od-
niesieniem do projektu, wraz z datami ich wykonania.

Winny by¢ w niem zapisane réwniez nazwiska
spawaczy, wykonywujacych poszczeg6lne szwy.

Organy  kontrolujgce zapisujg obowigzkowo
w ,Dzienniku Spawania® dopuszczone przez siebie
wszelkie zmiany i odstepstwa od projektu, wszelkie

zauwazone braki wykonania, a takze nakazy usunigcia
zle wykonanych szwow.

W Dzienniku Spawania powinien by¢ wreszcie
zanotowany stan pogody, majacy wptyw na wykona-
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nie spawania, a wiec deszcz, wzglednie $nieg i wiatr
(staby, silny).

Protok6t ostatecznego odbioru przez wkadze kon-
trolujgca konstrukcji spawanej stanowi zakonczenie

Dziennika Spawania.

Resume.

Malgre le conservatisme des construeteurs, les
constructions soudees se developpent daDs le monde
entier. Chaque annee nous apporte de nouvelles con-
structions et des preuves qu’au moyen de la soudure
on construit mieux et a meilleur marche. En Po-
logne on a deja de belles constructions soudees com-
me le pont-route pres de towicz, le batiment de laCa-
isse d’Epargne a 9 etages a Varsovie, un batiment
a 7 etages a Katowice et beaucoup d’autres construc-
tions.

C’est en Pologne qu’on a eoneu les premieres
au monde prescriptions officielles, concernant les con-
structions soudees. Ces prescriptions se montrerent
insuffisantes, car elles ne comprenaient pas des indi-
cations sur la preparation, le montage, le controle e.t.c.
Le projet que nous imprimons plus haut comprend:
I)principes des caiculs des joints soudes 2)execution
du projet, 3) postes de soudure, 4) metaux d’apport et
decapants 5) preparations, 6) fixations des elements a
souder, 7) execution des soudures, 8) examen des sou-
deurs, 9) controle des soudures.

Dans ce projet on traite egalement la soudure

a Tarc et oxy-acetylenique.

Nous imprimons ledit projet pour provoquerla
discussion et nous prions les personnes qui s’nteres-
sent a ce sujet de bien vouloir envoyer leur re-
marques.

Le projet sera envoye en tradacion franeaise
a I’'Office Central de I’Acetylene” pour documentation
et avis.

Zusammenfassung.

Abgesehen von dem Konservatismus der Kon-
struktoren, entwickelt sich die Anwendung des Schwei-
ssens in Eisenkonstruktionen fiber die ganze Welt. Jedes
Jahr bringt uns neue Konstrnktionen und neue Be-
weise, das man bei der Verwendung des Schweissens
viel besser und billiger konstruieren kann. |In Polen
wurden schon einige eiserne geschweisste Konstru-
ktionen ausgefQhrt u. zw: die Briicke bei towicz, das
Gebaude der Postsparkasse in Warszawa, 9 treppen
hoch, ein Gebaude in Katowice, 7 Treppen hoch und
viele kleinere Konstruktionen.

Polen ist das erste Land wo die Konstruktions-
arbeiten durch offentiiche Vorschriften geregelt
wurden.

Diese Vorschrifften erscheinen jetzt niclit ausrei-
chend, da sie nicht die Bedingungen fiber Vorbereitun-
gen, Montage, Kontrole u. s. w. in Absiclit nehmen.

Das oben erwiihnte Projekt umfasst: 1) Grund
siitze der Berechnungen, 2) Entwerfen des Schweissens,
3) Schweissanlagen, 4) Schweissmaterial, 5) Vorberei-
tungen, 6) Befestigung der Schweisselemente. 7) Aus-
ffihrung des Schweissens, 8) PrOfung der Schweisser,
9) Kontrolle der Schweissarbeiten.

In diesem Projekt werden das elektrische und
das autogene Schweissen gleichweise berQcksichtigt.

Wir veroffentlichen das Projekt um den Mei-
nungs-Austausch herauszurufen.

Dieses Projekt wird in der franzésischen Uber-
siitzung an ,L.Office Central de i’Acetylene” iibersand.
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Spawanie pod katem.

Gdy nalezy taczy¢ blachy potozone wzgledem
siebie pod katem, moéwimy o spawaniu pod katem.
Spoiny pod katem w konstrukcji sa bardzo czeste,
szczego6lnie w kotlarstwie, w konstrukcjach zelaznych
i w konstrukcjach z rur. Wtazy w kottach, kotnierze,
zeberka, wszelkie odgatezienia rurowe i wezty w kon-
strukcji ram rowerowych, czy to aparatéw lotniczych
wykonujg sie przez spawanie pod katem. Ze wzgledu
na tak szerokie stosowanie tego rodzaju spawania,
metoda ta zastuguje na blizsze omoéwienie. Dla wyko-
nania potaczenia pod katem mozna stosowaé jedng ze
znanych metod spawania, a mianowicie metode w le-
wo luo w prawo i w niektérych wypadkach metode
w gore. Przewaznie stosuje sie metode w lewo, jak
to przedstawia rys. 1. Na tymze rysunku zaznaczone
sg schematycznie ruchy palnika i pateczki. Ruchy te
majg na celu ogrzewanie jednej i drugiej blachy na
pewnej szerokosci, zapewniajgcej odpowiednie wymia-

Rys. 1.Ruchy palnika i patei;zki]przy spawaniupod katem

ry dla szwu. W praktyce przyjeto, iz szeroko$¢ szwu
winna wynosi¢ trzykrotng $rednig grubo$é blach #t3-
czonych. Regute te mozna stosowaé jedynie dla blach
do 10 mm. Przy grubszych blachach nalezy stosowac spe-
cjalne sposoby, aby otrzymac¢ odpowiednig grubos$¢ szwu.

Ruchy palnika winny by¢ bardzo regularne i wol-

ne, a tuki odpowiednio szerokie. W miejscu spawa-
nem palnik ma ruch do géry (rys. 1) aby ztagodzi¢
opadanie stopniowego metalu w dét. Ruchy pateczki

sg analogiczne.

Przygotowanie do spawania jest uproszczone, gdyz
naturalny kat utworzony z blach zastepuje ukosowa-
nie. Palnik dla katéw wewnetrznych nalezy wybraé
0 30% silniejszy w stosunku do mocy palnika dla spa-
wania ptaskiego blach tej samej grubosci.

Grubo$¢ drutu zostaje taka sama jak przy spa-
waniu ptaskiem. Mozna jg okresli¢ b. tatwo z wzoru

grubos$¢ drutu = 9 -f~ 1 (w mm.)

gdzie g oznacza grubo$¢ blachy w mm.

Nalezy jeszcze dodaé, ze przy spawaniu pod ka-
tem, palnik sie nagrzewa silniej niz w normalnych wa-
runkach, co Zle wptywa na jego funkcjonowanie. Na-
lezy wiec zwraca¢ uwage na stan ptomienia i wszel-
kie niedoktadno$ci natychmiast usuwaé¢ przez ochto-
dzenie i przeczyszczenie palnika.
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tadne spoiny.

Na temat tadnych i brzydkich spoin powstaja
czesto nieporozumienia pomiedzy kierownikami war-
sztatéw i spawaczami. Kierownicy warsztatéw ze wzgle-
du na estetyczny wyglad przedmiotu wymagajg tad-
nych spoin. Wymagania te uwazatbym za stuszne, gdy
précz tadnoSci, przedewszystkiem wymaga sie spoin
zdrowych. | rzeczywiscie c6z jest warta spoina, ktora
est tadna, ale nieprzetopiona, przyklejona i t. p. Sa-
dze, ze sprawa ta jest dostatecznie jasna i nie wymaga
blizszych komentarzy. Jezeli chodzi o spawaczy, to na
kursach spawania i ciecia metali przedewszystkiem

Rys. 1
Przyktady spoin z btedami spawania.

wymaga sie spoin dobrych i przekonywa sie uczni,
ze spoiny tadne przewaznie nie sg dobre. | stusznie, bo
jesli spawacz zwréci catkowita uwage na wykonanie
tadnej spoiny, to nie bedzie zwracat uwagi na dobre
wykonanie spoiny.

Azeby wykonac
uwazac:

dobrg spoine, spawacz musi

1) aby ptomien byt normalnie uregulowany i na-
lezycie funkcjonowat,

2) aby wpierw topi¢ blache, a p6zniej drut,
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3) aby topi¢ brzegi blach na grubosci
i wzdtuz linji styku,

4) aby miejsce
redukujacg ptomienia,

5) aby grubo$¢ szwu byta odpowiednia i wreszcie

6) aby brzegi blaeh nie skrzywity sie w czasie
spawania.

Jak widzimy uwaga spawacza jest dostatecznie
zaabsorbowana i nie nalezy jej przecigza¢. Na rys. 1
wndzimy przyktady spoin, z ktédrych tylko spoina ozna-
czona 1 jest dobra, chociaz spoiny te wygladem

catej

topione byto chronione strefg

Rys. 2.

Wyglad spoin na réznych grubosciach blach
w naturalnej wielkosci.

swoim nie wiele sie rdéznig. Dlatego tez nie nalezy
wymagac spoin tadnych. Nie znaczy to jednak, ze nie
mozna wykonac spoin jednocze$nie dobrych i tadnych.
Dla spawaczy, ktérzy muszag wykonywaé spoiny
dobre i tadne podam ponizej kilka wskazéwek.
Przyjrzyjmy sie najpierw spoinie brzydkiej itad-
nej. Spoina brzydka ma zabki grube, w niektdrych
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miejscach pagorki, Jub tez dotki. Moze by¢ tez w je-
dnem miejscu szersza w drugiem wezsza i t. p. Spoina
tadna natomiast ma réwne drobne zgbki, stale jedna-
kowe i wszedzie ma ona jednakowg szeroko$¢ i jedna-
kowg grubo$é. Od czego to zalezy? Zalezy to od réwno-
miernego doptywu metalu z drutu, t. j. ze w kazdem
miejscu dodaje sie jednakowg ilos¢ metalu. Pozatem
zabki bedag tem drobniejsze, im szybsze beda ruchy
palnika i pateczki. Chodzi wiec tylko o regularno$¢
ruchéw i szybko$¢ posuwu przy stale jedna-
kowej mocy palnika.

Regularne prowadzenie palnika mozna

sobie utatwi¢ przez wybijanie taktu np. raz,
dwa, trzy, raz dwa, trzy i t. d. lub tez przez
nucenie jakiej$ melodji, dostosowanej do ru-

chéw palnika (np. walc).

Nie nalezy jednak zapomina¢, ze spoi-
na musi byé dobra, a przedewszystkiem na-
lezycie przetopiona. Poniewraz dobre przeto-
pienie zalezy od szybko$ci posuwu, przeto
mozna po kilku prébach na blaszkach
uchwyci¢ odpowiednig szybko$¢, przy ktorej
przetapia sie dang grubo$¢ blachy na
wylot.

Nalezy zapamieta¢ takt, lub nucong
melodje, przy ktérej przetopienie jest nalezy-
te. Nastepnie mozna juz wyprébowang me-
todg spawaé¢ przedmioty fabryczne.

Lecz i przy postepowaniu jak wyzej
nie uzyska sie idealnie réwnych spoiD, cho-
ciazby dlatego, ze spawacz sie meczy, a bla-
chy i druty nie sg stale jednakowej grubosci.

Rys. 2 przedstawia spoiny na réznych gru-
bosciach blach, wykonane przez biegtego
spawacza.

Reasumujac, warunki dobrego i tadnego
spaw'ania sg nastepujgce:

1) Palnik powinien by¢ jednakowo re-
gulowany, aby moc palnika byta jednakowa.

2) Jednakowy drut. Nie nalezy uzy-
waé drutu o innej $rednicy.
3) Regularno$¢ ruchéw'. Nie zmieniaé

raz dobranych ruchéw.

4) Regularno$¢ posuwu. Zapamietaé
takt, przy ktérym spoiny sa dobrze przeto-
pione, pamietajac réwniez o tem, jaki palnik
i drut byt stosowany przy prébie.

5) Poczatek i zakonczenie spoiny na-
lezy wykonaé¢ normalnie.

Na jednym z kurséw wyjas$nitem ucz-
niom powyzsze zasady i prawie wszyscy ucz-
niowie z tatwoscig otrzymali réwne spoiny.

Powtarzam jednak, iz nie mozna za
pomingé o dobrem przetopieniu spoiny. Po-
wyzszy sposdb postepowania oczywiscie na-
daje sie tylko do cienkich blach, ktore
mozna potgczyé jednowarstwowga spoina.

Na zakonczenie w imieniu redakcji, prosze czy-
telnikéw, ktdrzy sie interesuja powyzsza sprawg i ze-
chcag wyprébowac¢ podany sposéb, aby powiadomili Re-
dakcje o osiggnietych wynikach i wtasnych spostrze-
zeniach.

Inz. J. Biernacki.



118 SPAWANIE |

CIPCIE METALI

KRONIKA.

Kurs spawania dla mechanikéw samochodowych.

Slaski Instytut Rzemie$lniczo-Przemyslowy oraz
Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania w Polsce orga-
nizuja 10-dniowy kurs zastosowania spawania w na-
prawie samochodéw.

Wyktady i ¢wiczenia beda sie odbywaé¢ codzien-
nie, z wyjatkiem niedziel od godziny 5 do 8-mej
w Szkole Spawania przyHucie ,,Marta", Katowice, ul.
Zamkowa 20.

Kurs powyzszy poswiecony bedzie teoretyczne-
mu i praktycznemu wyszkoleniu uczestnikéw w na-
stepujacych pracach:

1) Spawanie cienkich blach zelaznych przy ka-
roserjach, btotnikach it. p.

2) Spawanie zeliwa, blokéw
wic, karterow, ttokow i t. d.

3) Spawanie stali stopowych, naprawa koét zeba-
tych i t. d.

4) Spawanie aluminjum, naprawa karteréw i tto-
kéw aluminjowych.

5) Lutowanie: naprawa chtodnic,
klowych i rowerowych.

6) Specjalne urzadzenie do spawania w warszta-
tach samochodowych.

7) W czasie trwania kursu Szkota Spawania
wykonywaé¢ bedzie wszelkie prace spawalnicze 2z za-
kresu naprawy samochod6éw, za zwrotem kosztéw wta-
snych. Uczestnicy kursu wykonywaé¢ mogg prace prak-
tyczne, przyniesione z warsztatow, w ktérych sg zatru-
dnieni.

Optata za kurs wynosi ztotych 50 od uczestnika.

Zgtoszenia kierowaé nalezy do Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania, Katowice, ul. Zielona 7 | p.
lub do Slaskiego Instytutu Rzemieslniczo-Przemysto-
wego, gmach Slgskich Zaktadéw Techniczno-Nauko-
wych, Katowice, ul. Krasinskiego.

cylindrowych, gto-

ram motocy-

Nowa szkota spawania.

W dniach od 1 czerwca do 10 lipca b. r., odbyt
sie pierwszy kurs spawania i ciecia metali w Bydgo-
szczy, szkota miesci sie w starej fabryce tlenu Francus-
kiego Towarzystwa Akcyjnego ,Perun” w Bydgoszczy
przy ulicy Putawskiego nr. 18, przerobionej specjalnie
przez te firme na sale ¢wiczen. Firma ,Perun” powyz-
szg sale wraz z catkowitem urzadzeniem do nauki spa-
wania stawita bezinteresownie do dyspozycji Stowa-
rzyszenia R. S. C. M,

Kierownictwo kurséw spoczywalo w rekach pa-
na dyrektora Jerzego Dziembowskiego, cztonka zarzadu
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Cigcia Metali
w Polsce, na wyktadowce za$ poproszono pana
inz. Koziarskiego, ktéry ostatnio ukonczyt kursy
spawania w Office Centrale de Acetylene et de la Sou-
dre Autogene w Paryzu. Instruktorami na tym kursie
byli p. Jan Kasprowicz i Dyonizy Pieczka.

Na kurs zgtosito sie 24 kandydatéw, rekrutujg-
cych sie ze spawaczy tutejszego przemystu, oraz zdwuch
uczni fabryki samolotéw z Lublina.

Tytutem subwencji firma ,Perun” dostarczyta
potrzebny tlen i acetylen dissoue, za$ karbid w ilosci
600 kg. dostarczyta firma Karbid Wielkopolski w Byd-
goszczy.

Uczestnikom kursu zademonstrowano specjalng
maszyne do ciecia w firmie C. Fiebrandti S-ka w Byd-
goszczy. Pozatem zwiedzono fabryke tlenu i przy tej
sposobnosci odbyt sie wyktad szczegdtowy o fabrykacji
tlenu, wygtoszony przez p. dyr. Dziembowskiego. Po-
zatem wys$wietlono uczestnikom kursu filmy pod ty-
tutem ,,Przyczyny nieszcze$liwych wypadkéw z karbi-
dem, tlenem, acetylenem w czasie spawania i jak te-
mu zapobiec" oraz film ilustrujacy zastosowanie spa-
wania w budownictwie p.t. ,Spawanie gmachu P. K.O.
w Warszawie przy ul. S-to Krzyskiej". Podczas wysSwietla-
nia tych filméw miat wyktad na ten temat p. inz. Koziar-
ski. Na wyswietleniu filmu byto obecnych okoto 100
0s6b, zaproszonych gosci z miejscowych két fachowych.

W dniach 11,13 i 14 lipca odbyly sie egzamina
praktyczne i teoretyczne przed Komisjg egzaminacyjna
w sktadzie: p.p. inz. Biernackiego kierownika kurséw
spawania w Warszawie, GrzeSkowiaka, prezesa lzby
Rzemie$lniczej w Bydgoszczy, Dudkowskiego sekretarza

Szkota Spawania w Bydgoszczy.

Izby Rzemie$lniczej w Bydgoszczy, inz. Pawlaka z fir-
my C. Fiebrandt i S-ka w Bydgoszczy, inz. Koziar-
skiego, wyktadowcy na kursie i p.Erazma Glydy, przed-
stawiciela firmy ,Perun".

Egzamin wykazat, iz uczniowie bardzo dobrze
zapoznali sie ze swoim nowym fachem, co niewatpli-
wie jest wynikiem usilnej pracy p. inz. Koziarskiego
Zdjecie obok przedstawia uczni przy ¢wiczeniach w sa-
li szkolnej.

Nastepny kurs odbedzie sie mniej wiecej w po-
towie wrzesénia, na ktéry zgtosito sie juz 32 kandyda-
téw, rekrutujgcych sie zpracownikéw tutejszych War-
sztatow Kolejowych.

Pozatem Stowarzyszenie organizuje w Bydgoszczy
kurs spawania dla inzynieréw i technikéw na wzér
takich kurséw odbytych w Warszawie, Katowicach
i todzi.

Termin kurséw zostanie okre$lony, po zgtoszeniu
sie odpdwiedniej liczby kandydatéw.

XVIII Kurs Spawania w Warszawie.

Dnia 18 lipca zakonAczono egzaminem przed ko-
misjg XVIII kurs spawania i ciecia metali w Warszawie.
Na kurs uczeszczato 15 uczni.

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

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

Warszawa, Zelazna 56, tel. 322-00.
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Franciszek Wagner 1 S-ka

ZAKEADY MECHANICZNE | FABRYKA TLENU

ZALOZONA w 1878.

todz, ul. Zeromskiego 9%
DEPESZE ,WAGNERKO™*
TELEFON ZBIOROWY J* 19829.
STACIJA KOLEJOWA
tODZ — KALISKA

TLEN techniczny i medyczny o 9926 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.

DZIAL INSTALACYJIJNY WYKONYWA:

OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systeméw dla domoéw mieszkalnych, fabryk,

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

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

WODY RUROWE dla kottéw 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 ft

SANDWICH

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

zapewnia
oszczednosci szybkos¢
dochodzace spawania
Zapomocag spawarek SANDWICH spawa
jednoczes$nie dwéch spawaczy.
OFERTY I DOKLELADNY OPI1S PRZESYLAMY N A

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJINE A

)



ZAMIAST ODLEWOW
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TOW. AKC.

PERUN

eoindiu
WIELOPIETROWYCH

eosrencza

MYTA POKOJ

edANOSLASKic
ZBKLfiDM GORNICZO - HUTNICZE S A

katouice.:

PRASOWANE

MIEDZ - MOSIADZ - ALUMINJUM
BRONZ wysokowarTos$ciowy — STOPY

ZALETY:

Tania obrdébka,
bo doktadne wymiary.

Tani surowiec,
bo zmniejszenie wagi.

Ekononija narzedzi,
bo metal czysty.

Niema brakoéw,
bo niema pecherzy.

Lepszy materjat,
bo wyzsza wytrzymatoscé.

POSTEP
EKONOMJA

Warszawa, ul. Mazowiecka 7.
Witasna Prasownia w Trzebini. ZY S K



