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721.94-624.91 
650 s ł6w- j -8 rys.

Rozwój żelaznych KonstruKcyj spawanych w Szwajcarii.
N a p isa ł S te fa n  B ry ła .

Szwajcarja należy nietylko do tych krajów 
europejskich,  w których konstrukcje spawane 
przyjęły się prędko, ale nadto do tych nieli­
cznych państw, w których władze państwowe 
zdecydowały się na zastosowanie ich w budo­
wlach publicznych. Po Polsce,  gdzie Minister­
stwo Robót Publicznych, ogarniając byst rem 
okiem rozwój konstrukcji żelaznych,  wzniosło 
most  w Łowiczu,  jest  to drugie z rzędu państwo, 
w którem z jednej strony zarząd kolei federal ­
nych buduje mosty próbne i budowle dworcowe 
spawane,  z drugiej — poszczególne samorządy 
(kantony) wznoszą  spawane mosty,  zaś szkoły 
pol itechniczne wykonywują niezmiernie cenne 
doświadczenia nad konstrukcjami spawanemi.

Zrobiwszy niedawno temu wycieczkę n a ­
ukową do tego kraju, przedstawię poniżej naj ­
wybitniejsze z konstrukcyj spawanych, jakie tam 
widziałem, wymieniając je chronologicznie co 
do czasu wykonania.

Rys. 1.
K ład ka  n a  rzece L im m at w Zurychu,

K ł a d k a  n a  r z e c e  L i m m a t  w Z u r y c h u .

Kładka ta jest jedną z pierwszych konst ruk­
cyj w Europie.  Wykonana jest  jako t rójprzę- 
słowa o rozpiętościach 18,30 m. -f- 23,40 m. +  
4"  18,30m. =  60.00 m. Belki główne są dźwi­
garami  1 NP. 55, które rozcięto poziomo na pod­
porach i wygięto w części dolnej łukiem, wsta­
wiając w rozwar te rozcięcie b lachę o odpowie­
dnim t rójkątowym kształcie.  Blachę tę o gru­
bości równej grubości ścianki dźwigara, przy­
twierdzono do tejże przy pomocy spawania e le­
ktrycznego. W ten sposób uzyskano na podpo­
rach wysokość 1050 mm., pot rzebną dla p rze­
jęcia dość znacznych momentów podporowych 
(rys. 1.).

bione ze spawaniem było pod każdym wzglę­
dem bardzo dobre i zachęciło do dalszych kon­
strukcji.

Rys. 2.
Dach p e ron ow y  we F ryb u rg u .

Budowę wykonała jeszcze w roku 1926 
firma Loehle i Kern.

D a c h y  p e r o n o w e  k o l e i  
s z w a j c a r s k i c h .

Dachy peronowe na wielu stacjach szwaj­
carskich wykonywane są przy pomocy spawania. 
Jako przykład podaję dach we Fryburgu (rys. 2). 
Jes t  to konstrukcja obustronnie wspornikowa, 
oparta na pojedynczych słupach.  Słupy i wspor­
niki są o kształcie dwuteowym, złożonym ze 
ścianki i dwu nakładek.  Blacha ścianki ma wy­
sokość zmienną odpowiednio do działających sił.

Usztywnienia wykonane są z płaskowników 
w środku oraz pod płatwiami (por.  rys. 3). 
Podpora  została rozszerzona również przy po­
mocy blach dospojonych do słupa. Szczegół  po­
grubienia nakładek por. rys. 4.

Rys. 4. 
P o g ru b ie n ie  n ak ład e k

Rys. 3. 
U tw ierdzen ie  p ła tw i d achu  
peronow ego  we F ry b u rg u .

W innych częściach konstrukcji za s toso-  Oszczędność w stosunku do wykonania ni-
wano j eszcze  nity, niemniej doświadczenie zro- towego wyniosła 28,2%.
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R o z s z e r z e n i e  d w o r c a  w Z u r y c h u .
Rozszerzenie dworca w Zurychu zostało 

zaprojektowane jako nakrycie o kształcie c z ę ­
ściowo latarniowo-kopulastem na rzucie pozio-

Rys. 5.
Rzut poziomy k o n s t ru k c j i  dachow ej dw orca  w Zurychu.

mym, zamkniętym między dwoma budynkami 
stacyjnymi: pocztowym i wysyłkowym.

Części  przylegające do budynków mają dach

Kostrukcja wykonana jest  zasadniczo w ten 
sposób, że blachownie ramowe utwierdzone 
są przegibnie na podpo­
rach (słupy) i w murach 
budynków (zakotwione 
rozpory poziomu), cz ęść  
zaś podniesiona wspiera 
sią na nich jako latar ­
nia za łożona na szesna-  
stoboku. (rys. 6.) Latar­
nia ta zos tała wykona­
na jako konstrukcja s p a ­
wana. (Konstrukcja g łó­
wna więzarów ramowych 
jes t nitowana).

Latarnia wspiera się 
na pionowych słupach 
wykonanych z dwuteó- 
wek szerokostopowych 
NP. 35, które u dołu, 
na końcach wsporników 
ramownic połączone są 
poziomym pierścieniem, 
wykonanym również z 
dwuteówek szerokos to­
powych NP. 26 i takim- 
że p ierścieniem u góry.

Naroża połączeń dolnych i górnych są 
usztywnione przy pomocy odpowiednich trój-

Rys. 8 . S p aw an a  
p o d s taw a  masztu.

założony stosunkowo nisko. Środkowa część t e ­
go przykrycia natomiast ,  oddalona w osi o 15,30 m.

’ ’ i
1 ’ i k

" H f  ■
, M iV

od ściany budynku pocztowego, jest wzniesiona
o 11,70 m. ponad poziom na rzucie poziomym 
kołowym o średnicy 10,00 m. (rys. 5).

kątów, wyciętych również z dwuteówek NP. 36 
Powstaje w ten sposób zamknięta belka 

bezprzekątniowa (Vieren- 
dee l ’a) o rzucie poziomym 
szesnas tobocznym.

W przedłużeniach s to ­
pek dźwigarów usztywnia­
jących naroża zastosowano 
w s łupach poziome s tęża ­
jące żebra płaskowników, 
tak dołem jakoteż górą. 
W górnej części  wprowa­
dzono nadto od takiego 
usztywniającego żebra b la ­
chę kątową, podpierającą 
płyty poziome, na których 

leżą krokwie z dwuteówek NP- 22, zbiegające 
się dośrodkowo.

Wszystkie połączenia dźwigara bezprze-

O
£  4

.  Z) —  m -  3
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kątniowego latarni zostały wykonane jako spa­
wane. Dotyczy to tak samo połączeń szeroko- 
stopowych dźwigarów ze sobą, jakoteż i połącze­
nia do nich płaskowników stanowiących ramę 
okien, jakie się mieszczą w pionowych pła­
szczyznach latarni. Szczegóły spoin przedsta­
wione są na rys. 7 i 7a.

Konstrukcję wykonano w Zakładach Kon-

strukcyj Mechanicznych (Ateliers des Constru­
ctions Metall iques) w Vevey w r. 1929. 
Wspomnę tu również o zastosowaniu spa­
wania na bardzo szeroką skalę w słupach i m a ­
sztach żelaznych dla przewodów elektrycznych 
wszelkiego rodzaju. Przykład takiej konstrukcji 
masztu podaję na rys. 8.

(dok. nast.).

621.7914-624.9 
700 słów-f-7 rys.

Spoina—jaKo element KonstruRcyjny.
N a p isa ł F. Golling, Ł aziska  Górne.

kazujące znaczne oszczędności  osiągnięte przez 
zastosowanie spawania.

Tak naprzykład wykonano dla przewodów 
elektrycznych o napięciu 20000 V spawane 
poprzeczniki do drewnianych słupów. Rys. 1 
przedstawia zmontowany słup, rys. 2 — spa ­
wany poprzecznik.  Sposób przekonst ruowa­
nia wynika z rysunków szczegółowych;  rys. 3 
przedstawia węzeł  na końcach poprzecz- 
nika, a rys. 4 — nasadę do umieszczenia 
linki odgromnikowej i to w wykonaniu ni towa­
ne™ i spawanem.  Węzeł  nitowany składa się 
z trzech kątówek i jednego płaskownika, nato-

Rys. 1. 
Poprzecznik  na  słupie.

Usiłowanie zmierzające do obniżenia kosz­
tów produkcji,  doprowadziły już przed laty do 
wprowadzenia spoiny jako e lementu  konstruk-

cyjnego na miejsce nitów. Ten rodzaj  połącze­
nia znalaz ł  najszybciej  zastosowanie przy bu­
dowie zbiorników, podczas gdy w innych dzie­
dzinach panowało nadal nitowanie. Dopiero 
w miarę rozwoju techniki spawania i pod na- 
porem współzawodnictwa przeszły duże war­
sztaty konstrukcyjne do zastosowania p łomie­
nia acetylenowo tlenowego również do innych ro 
bót. Początkow j  dały się zauważyć niepowo­
dzenia, wynikające z okoliczności,  że nity 
i śruby zastępowano poprostu połączeniem s p a ­
wanem,  nie licząc się z jego właściwościami. 
Abstrahując od t e g o —dokładne naśladownictwo 
konstrukcji nitowanej nie może przynieść spo­
dziewanych oszczędności  mater ja łu i kosztów 
wykonania,  które osiągnąć można tylko przez 
całkowitą przeróbkę danej konstrukcji.  Konstruk­
torzy muszą się przeszkolić.  Że to warte jest 
zachodu, udowadniają poniższe przykłady, wy­

Rys. 2.
Poprzecznik  po sp aw an iu .

miast do wykonania węzła spawanego po­
trzeba tylko dwóch płaskowników i jednej 
kątówki.
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Jeszcze  bardziej rzuca się w oczy różni­
ca między nitowaną i spawaną nasadą: pierw­
sza składa się z pięciu kątówek, druga zaś 
z jednego kawałka blachy, któremu nadano od-

Rys. 3.
Węzeł na  końcach poprzeczn ika , (aa  p ra w o —spaw any, 

na lewo n itow any) .

powiedni kształ t  zapomocą palnika. Podczas 
gdy poprzecznik nitowany wykazuje wagę 162 kg. 
spawany waży tylko 133 kg. Oszczędność  na 
wadze 29 kg. t. j. prawie 18% przedstawia dla 
tej stosunkowo lekkiej konstrukcji 
duże znaczenie.  Koszta wykonania 
wykazują następujące różnice:

Dla wy- Dla w y ­
k o n a n ia  k o n an ia  
n i to w a-  sp a w a ­

nego nego.

kosz ty  żelaza (łącznie
z n i tow an iem ) . zł. 98,— zł. £0,45 

m a te r ja ły  pomocnicze 
(karbid, t len  d ru t  
do sp aw an ia )  . . — „ 18,45 

r o b o c i z n a ...........................» 62,35 „ 34,40
Razem zł.160,35 zł. 133,30 

Wykonanie poprzecznika spawa­
nego kosztuje zatem okrągło o 27,— 
zł. t. j. prawie 17% mniej. Jeżeli  do­
liczy się dodatki na zużycie narzędzi,  
koszta ogólne i t. d., to różnica ta 
powiększy się jeszcze na korzyść 
poprzecznika spawanego. Przy wyko­
naniu postępowano w sposób nas t ę­
pujący: ceówki o długości 6000 mm. 
połączono najpierw na końcach za ­
pomocą płaskowników, poczem umie" 
szczano rozporki z płaskownika,  
postępując od końców do środka p o ­
przecznika. Nakoniec wykończono 
węzły końcowe i przypojono uprzednio wykona­
ną nasadę.  Je s t  jeszcze godnem uwagi, że ceówki

Drugi przykład celowego zas tosowania spa ­
wania przedstawiony jest na rys. 5. Po lewej 
stronie obrazu widać spawaną zasuwę węglową 
(A), po prawej—nitowaną (B). Zasuwy te służą 
do regulacji podawania węgla na ruszta rucho­
me i wystawione są stale na działanie t em p e ­
ratury około 600° C. Mimo chłodzenia wodą 
ulegają one szybkiemu zużyciu wskutek pęk­
nięć, jak to jest  widoczne przy zasuwie ni towa'  
nej. Przytem zwracamy uwagę na napawane 
łaty; szwy wytrzymały całkowite odkształcenie 
przedmiotu: pęknięcie zaś powstało w zdrowym 
materjale.  Zasuwa nitowana posiada umieszc zo ­
ne wzdłuż żelazo kwadratowe grubości 60 mm., 
do którego przynitowane są blachy boczne gru­
bości 10 mm. Przy zasuwie spawanej żelazo 
kwadratowe zastąpiono płaskownikiem 60X20. 
Podczas  spawania spoiny przekuwano na gorą­
co, aby osiągnąć z jednej strony polepszenie 
spoiny, z drugiej zaś wygładzenie grubego szwu. 
Podczas  gdy zasuwa nitowana posiadała wagę

Rys. 4.
Nasada odgrom nikow a (na lew o—sp aw an a ,  

na  p r a w o —nitowana) .

spawano częs to z dwuch kawałków, wykorzy­
stując w ten sposób różne odpadki. Na rys. 2 — 
spoiny oraz miejsca dosztukowania ceówek 
(A i B) oznaczone są białą farbą.

Rys. 5.
Z asuw a wręglowa s p a w a n a  A i n i to w a n a  B.

235 kg., spawana waży tylko 190 kg., o szc zę ­
dzono zatem na mater jale 45 kg., t. j. przeszło 
19%, względnie na kosztach wvkonania—oko­
ło 15%.

Nakoniec wymienimy jeszcze jeden przy­
kład zamiany przedmiotu lanego przez  spawa­
ny. Na rys. 7 widoczny jest  spawany klin 
z chłodzeniem wodnem używany do zawiesza­
nia elektrod. Kliny, wykonywane dotychczas z że ­
liwa, ulegały bardzo si lnemu zużyciu skutkiem 
wysokich temperatur,  na które są wystawione 
podczas ruchu, a szczególnie przy zmianie e l e ­
ktrod.

Rys. 6 przedstawia klin lany, zaopatrzo­
ny w rurę do chłodzenia.  Zużycie ma miejsce 
przedewszystkiem w dolnej zgrubionej części. 
Klin spawany z blachy 12 względnie 16 mm. 
jest natomiast  cały zapełniony wodą. Przypa-
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wana rura doprowadza świeżą wodę aż do dna 
klina, zużycie jest zatem niewspółmiernie mniej" 
sze. Ponadto  posiada on wagę tylko 55 kg., lany

Z wielu względów interesujące prace po­
wyższe wykonano w warsztatach Z a k ł a d ó w  
F. l e k t r o  w Łaziskach Górnych, G. bl. w po-

Rys. 6.
Klin do zaw ieszan ia  e lek t ro d —lany.

natomias t waży 75 kg. Koszta wykonania klina 
spawanego są oczywiście dużo niższe od kosz­
tów lanego.

R esu m e.
D ans  cet a r t ic le ,  in t i tu le  „La soudure  comme 

u n  e le m en t  de c o n s tru c t io n"  1’a u t e u r  p recon ise  la  su- 
p e r io r i te  de la soudure  en com p ara iso n  a v e c la  r iv u re  
et p ou r  la d e m o n t re r  il decri t  les t r a v a u x  e x ecu tes  a Ł a ­
z iska  Górne dans les E tab l is s e m ęn ts  „E lek tro"  (Haute 
Silesie).

Rys. 7.
Klin do zaw ieszan ia  e le k t ro d —spaw any .

rozumieniu z „Stowarzyszeniem dla Rozwoju 
Spawania i Cięcia Metali  w Polsce*1 oraz 
„Szwajcarskim Związkiem Acetylenowym*1.

Z u sam m en fassu n g .
Dor V erfasser  bew eis t  iu d ie sen  A rtikel ,  dass  

die V erw en du ng  der  S c h w e issn ah t  in  den  K o n s tru k t io -  
n en  a n s t a t t  d e r N i e t e D ,  S chrauben  u. s. w. g rosse  Spar- 
sam k e it  b r in gen  kann .  Die S c h w e is sn ah t  is t  ein  be- 
sonders  w ich tiges  K o n s tru k t io n s e le m e n t  geworden. Ais 
Beispiel d ienen  die in  „Z ak łady  E lek tro"  (Łaziska 
Górne) ausgefOhrte A rbeiten .

S P A W
N a p isa ł inż. Z.

S p o i n y  c z o ł o w e .
Na rys. 152 przedstawiono różne typy p o ­

łączeń wykonanych zapomocą spoin czołowych. 
Jeżel i  spoiny rozłożone są z obu stron osi ob ­
ciążenia,  wówczas  zjawisko gięcia można pomi­
nąć. Połączenie z nakładkami,  wzorowane na 
połączeniach nitowanych, nie jes t  racjonalne 
w wypadku spoin czołowych, z powodu zbytnie­
go nagromadzenia mater ja łu.  Należy dążyć do 
zmniejszenia długości nakładki,  gdyż większa 
długość nie wpływa na wytrzymałość połączenia.

Krótkie wkładki w kształcie li tery U lub H, 
przedstawiają formy przejściowe pomiędzy na­
kładkami poziomemi,  a pionową wkładką z bla­
chy, która daje połączenie  t. zw. k r z y ż o w e ,  
charakterys tyczne dla połączeń spawanych tego 
typu. Obl iczenie wytrzymałości  spoin czołowych 
w połączeniach z nakładkami,  lub w połącze­
niach krzyżowych, wygląda następująco:

*) Dalszy ciąg do Nr. 6 , 1931 r.

621.791 
1200 słó w- f-7  rys.

A N i E.*>
D obrow olski.

Jak widać z rys. 153, naprężenie rozrywa­
jące, mierzone w najsłabszym przekroju spoiny, 
będzie równe

Pn
h . b

gdzie h jest wysokością trójkąta spoiny, a b  — 
szerokością nakładki.

3 ^ .

r A
rr ^

\ .V
Rys. 152.

Połączenia  o spo inach  czołowych.

Rozkładając siłę P  na 2 siły P„ według 
prawa równoległoboku sił, otrzymamy:
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M a l O b o s h i s

Pn . cos a = Pn =
2 2 cos a

W wypadku normalnym, gdy spoina ma 
kształt  trójkąta równobocznego, a —- 45°, a stąd

P  . ___P __  P
t.b

Pn

t  . b , k r

Jakiej grubości powinny być nakładki,  aby 
połączenie było równej wytrzymałości? Jeżel i

“P -

✓ /  r  ° P

dopuszczalne naprężenie w blasze oznaczymy 
przez k rb, wówczas blacha przenosi siłę:

P —  g .b , k rb (2)
Jeżel i  na ułożenie spoiny wyzyskujemy całą 
wysokość nakładki, wówczas t g f (rys. 152). 
P rzez  porównanie wzorów (1) i (2) otrzymujemy:

g’ . b . k r =  g . b . k r b ; — =  ~
0 kr

Jeżel i  przyjmujemy, że wytrzymałość spoiny 
jest równa np. 80% wytrzymałości blachy, wów­
czas:

£

g
k rb 

0 , 8  krb
1,25

A zatem nakładki muszą być w tym wypadku 
o 25% grubsze od blachy. Jes t  to oczywiście 
niekorzystne pod względem ekonomicznym,  na-

V  2 V 2 . h . b
Jeżel i  więc dopuszczalne naprężenie w spoinie 
na rozerwanie oznaczymy przez k r , połączenie 
tego typu, składające się z 2 spoin czołowych 
z każdej strony przenosi siłę

0 )

Rys. 154.
P o łąezc ire  krzyżowe po zerwaniu.

tomiast  długość nakładki może być niewielka, 
znacznie mniejsza,  niż przy nitowaniu.

Połączenia krzyżowe o spoinach, mających 
kształt  trójkąta nierównoramiennego (rys. 153, 
szkic b i c) przenoszą siłę:

p  =  2 cos rt . h . b  . k r

gdzie h jest  wysokością trójkąta spoiny.
Jak widać ze wzoru powyższego, im kąt a 

jest mniejszy, tem połączenie jest wytrzymalsze.  
Spoiny na szkicu b i c mają ten sam przekrój,  
a więc zawierają tę samą ilość spoiwa, n a to ­
miast połączenie b jest wytrzymalsze,  gdyż 
a i P n jes t tu mniejsze.  Stąd wyprowadzamy 
wniosek, że przy połączeniu krzyżowem należy 
spoinę rozszerzać  raczej  w kierunku działania 
siły, a nie wzdłuż wkładki.

Należy tu przypomnieć,  że we wzorach 
powyższych za h i b należy przyjąć czynne, 
a nie teore tyczne wymiary spoiny. Należy 
w tym celu dać spoinę nieco wypukłą, a od 
długości b odjąć szerokość  kraterów z obu 
końców (np. 2 h).

Rys. 154 przedstawia próbkę połączenia 
krzyżowego po zerwaniu. Miejsce spawane 
okazało się mocniejsze od blachy.

Przy spawaniu w zakładkę (rys. 155) po-

Rys. 155.
Połączenie na z ak ła d k ę  zapom ocą spoin czołowych

wyższe wzory nie dadzą się zas tosować,  gdy; 
pod działaniem sił P  blachy starają się przy

') K. H a a s .  B erechnung  der F e s t ig k e i t  l ich t  
bogengesch w e iss te r  V erb ind un gen .  Die E lek tro  
gchweissung, J a n u a r  1931.
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jąć położenie  osiowe i następuje gięcie, co 
widać wyraźnie na zerwanych próbkach,  przed­
stawionych na rys. 156.

Rys. 156.
P ołączen ie  na  z ak ła d k ę  po z e rw an ia .

Uwzględniając wpływ gięcia, dr. inż. H a a s 1) 
z Berlina ustalił wzór następujący:

P  =
2 . h . b . k r 

1 \ z  +  3 hJ

(4)

gdzie z  jest szerokością zakładu,  a g  — gru­
bością blachy. Jeżel i  przyjmiemy h =  0,65 {/, 
a s tosunek wytrzymałości spoiny do wytrzyma­
łości blachy — 0,8, to łatwo sprawdzić,  że gdy 
długość zakładu z ± 4 g ,  wówczas wytrzymałość 
połączenia spawanego równa się wytrzymałości 
blachy. Wzór H a a s  a został  sprawdzony na 
kilkudziesięciu próbach, przytem różnice między 
wartościami P, obl iczonemi  zapomocą powyż­
szego wzoru i otrzymanemi doświadczalnie,  nie 
przekraczały  +  8%.

S p o i n y  c z o ł o w e  i b o c z n e .

W połączeniu przedstawionem na rys. 157 
spoina czołowa pracuje na rozerwanie (wzgl. 
ściskanie),  a spoiny boczne — na ścięcie. Od­
kształcenia spoiny czołowej muszą  być równe 
odkształceniom spoin bocznych, t. zn., że je­
żeli punkt B spoiny czołowej przesunie się do 
p. D, a punkt M spoiny bocznej  — do punktu 
N, wówczas BD =  MN.

>2J

Rys. 157.
Połączenie  o spo in ie  czołowej i sp o in a c h  bocznych 

pracu jący ch  wspólnie.

Zakładamy,  że spoina czołowa i boczne 
mają ten sam przekrój w kształcie trójkąta 
równobocznego. Wówczas wydłużenie włókna AB,

przechodzącego przez  środek ciężkości prze­
kroju spoiny, będzie dla spoiny czołowej:

BC  
A B

BD

T

AB V2
a dla spoiny bocznej

M N  B D  
A B  A B

Z porównania obu powyższych wzorów 
otrzymamy

s =  - J L  
V 2

W granicach odkształceń sprężystych mamy

a
— i 
E — > § d z i e  

Lr

E  — współczynnik sprężystości  podłużnej 
G — „ „ poprzecznej,

a więc:

G V  2 
E

V 2  
2,6 -  2,8

0,5 — 0,6 (5)

W połączeniu więc, gdzie współpracuje 
spoina czołowa z bocznemi , naprężenia rozry­
wające w spoinie czołowej przyjmują wartości 
około dwukrotnie wyższe od naprężeń ścinają­
cych.

Jaki należy dobrać s tosunek —, aby połą-
b

czenie było równie wytrzymałe,  jak blacha?
Jeżeli  siłę przenoszoną w kierunku podłuż­

nym przez 1 cm. b. spoiny czołowej oznaczymy 
przez wc , a spoiny podłużnej — przez ws 
wówczas

P  =  wc . b ws . 2 1 (6)
Jak z poprzednich rozważań wynika

wc —  0,5 . t .  kr
gdzie k r jest  współczynnikiem wytrzymałości  
spoiwa na rozerwanie.

Wiadomo,2) że
ws —  0,7 t ks

gdzie ks jest współczynnikiem wytrzymałości 
spoiny na ścinanie.

Uwzględniając wzór (5), zakładamy:

k„ =  (0,5 - 0,6) kr
stąd

ws =  (0,7 - 0,8) wc w 0,75 wc
i P  =  we ( 6 + 1 , 5 / )  (7)

Z drugiej strony
P —  g . b .  krb, (8)

gdzie krb 
zerwanie.

wsp. wytrzymałości  blachy na ro-

Patrz  Nr. 6, s t r .  93,
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Jeżeli  założymy,  że spoiwo na rozerwanie 
posiada 80% wytrzymałości  blachy (kr ----- 0,8 fcrt>) 
oraz, że całą grubość blachy wyzyskujemy na 
położenie spoin (t — g ), wówczas z porówna­
nia wzorów (7) i (8) otrzymamy:

Wc ( 6 + 1 , 5  l)
U'c 1

0,5 0,8

—  =  1 
b

(9)

A więc w połączeniu złożonem ze spoiny 
czołowej i bocznych, długość spoin bocznych 
musi być równa szerokości  blachy 3)

Przy sprawdzaniu zaprojektowanych po łą ­
czeń sprawdzamy tylko naprężenie  spoiny c z o ­
łowej,  gdyż, jeżeli spoina czołowa jest  dos ta tecz­
nie wytrzymała, naprężenia w spoinach bo cz ­
nych, jako 2 razy mniejsze, również nie 
przekroczą granic dopuszczalnych.

Ze wzoru (7) otrzymujemy wzór na n a ­
prężenie w spoinie czołowej

2 P
k ,

(10)

Powyższe rozumowania były opar te na za ­
łożeniu,  że wzdłuż spoin panują naprężenia 
równomierne.  W istocie największe naprężenia 
występują w środku spoiny czołowej,  jak wy­
kazały badania praktyczne.4)

Również wzdłuż spoin bocznych nie p a ­
nują równomierne naprężenia,  jak to było już 
poprzednio wyjaśnione.5)

W rachunku jednak uwzględniamy tylko 
naprężenia przeciętne.  Naprężenia w spoinie

3) Do tych sam y ch  w yników , aczkolwiek in n ą  
d rogą  dochodzi inż. M. A. G o e l z e r  w dziełku: C on­
s t ru c t io n s  soudees. Calculs e t  A p p lica t ion s" ,  k tó re  
je s t  na jpow ażn ie jszą  p racą  w dziedzinie w ytrzym ałośc i 
po łączeń  spaw anych.

4) D oświadczenia  prof. D us t in  z Brukseli),  ogło­
szone w „Le G enie  Civil", r. 1930, s tr .  514.

C. J . H o p p e. U n te r s u c h u n g c n  flber die  Span- 
n u n g sv e r te i lu n g  in K om bin ie r ten  S t i rn — und F la n k en -  
n a h te n ,  E lek troschw eis sung .

5) P a trz  JV° 6, s t r .  92.

czołowej maleją,  gdy s tosunek l/b wzrasta,  co 
jest zrozumiałe,  gdyż spoiny boczne odciążają 
spoinę czołową.

Jak wykazały badania prof- Dustin — s to­
sunek naprężeń w spoinie bocznej  i czołowej

. . v ■ /nie jest  stały i n ’eco wzras ta wraz z -r, nie

odbiegając jednak wiele od wartości  przyjętej 
w naszych obliczeniach.  Wykres z rys. 158 
przedstawia wyniki pomiarów, dokonanych przez 
prof. Dustin na próbkach,  w granicach spręży-

fk
Rys. 158.

Krzywa i jz  p rzeds taw ia  s to s u n e k  naprężeń  w spoin ie  
czołowej do n a p rę ż e ń  w spoinach  bocznych. Krzywa 
os /ob  — s to s u n e k  p rzyd łużeń  sp o in y  czołowej, do 

p rzydłużeń  blachy, w k ie ru n k u  obciążenia.

stych odkształceń.  Z wykresu tego widzimy,
T

że stosunek _, który przyjmowaliśmy równy

0,5 —0,6, zmienia się tu od 0 ,6—do 0,8. a więc 
w rzeczywistości  jest korzystniejszy. Krzywa

g przedstawia s tosunek wydłużeń w spoinie

czołowej do wydłużeń blachy poza spoinami

w granicach sprężystości.  Dla — =  1 s tosunek

ten równy jest 0,4, t. j. naprężenia  w spoinie 
w kierunku obciążenia są równe 40% naprężeń 
blachy. Je s t  to ściśle zgodne ze wzorem (7), 
wyprowadzonym na zasadzie rozważań teore­
tycznych. Spoina czołowa przenosi 40% obcią­
żenia, a spoiny boczne — po 30%.

_____ (d . c. n.)
621.791 : 729 

600 słów-J-11 ry?.

Spawanie w wyrobach dekoracyjnych z żelaza Kutego.
Spawanie rozpowszechnia  się coraz bardziej 

przy robotach artystycznych z że laza dzięki 
swej prostocie i łatwości  zastosowania.  Z po ­
wodu swej lekkości roboty tego rodzaju są 
s tale przedmiotem ogólnego zainteresowania 
Wystarczy np. zwiedzić wystawę prac artystycz­
nych, ażeby się przekonać,  jak bardzo zacieka­
wiają publiczność przedmioty że lazne ornamen- 
tacyjne.

Przedmioty takie z powodu wysokiej c e ­
ny robocizny, byłyby niedostępne dla szerszego 
ogółu, gdyby je chciano wykonać dawniej sto- 
sowanemi sposobami ,  jak np. zgrzewanie  m e ­

talu na ognisku, albo nitowanie lub skręcanie 
na śruby.

Rozl iczne zalety stosowania palnika, jak 
szybkość łączenia części przedmiotów bez ucie­
kania się do ogniska kuźni, łatwość w robocie 
oraz poręczność palnika, z którym można do­
stąpić do przedmiotu bez potrzeby przenoszenia 
go, a więc zysk na t ransporcie i na czasie,  wy­
wołały s łuszne dążenie do jaknajszerszego sto­
sowania spawania w tym przemyśle.

Przy użyciu małego płomienia miejsca 
spawane są prawie niewidoczne i odpadają 
różnego rodzaju poprawki, które były bardzo
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uciążliwe do wykonania przy zgrzewaniu ko- 2,50m. wysokości, 1m. szerokości ,  waży 500 kg.; 
walskiem. druga 3.25m. wysokości, i l ,20m. szerokości,

waży 700 kg.; trzecia 3,30 m. wysokości, 1,20 
szerokości,  waży: drzwi 2C0 kg, i rama 600 kg.W dodatku w razie konieczności wypro­

stowania jakiej części wystarczy podgrzać pal­
nikiem miejsce zginane, podczas gdy przy zgrze­
waniu t rzeba  byłoby cały przedmiot  podgrzać na 
ognisku.

Za S o u d e u r C o u p e u r  podajemy kilka 
przykładów wykonanych prac.

Rys. 1.
Ł u k  oświetleniowy.

Na rys. 1 widzimy łuk przaznaczony dla 
oświetlenia elektrycznego wykonany w Japonji.  
Luk ten wagi 320 kg. jest zrobiony w części

Rys. 3.
B ram a z żelaza kujnego, wagi 500 kg.

Na rys. 6 widzimy balust radę kościelną 
zrobioną z że laza 20/20, 20,15 i 10/10 i z b la­
chy kutej grubości 3 mm. Balustrada ta waży 
100 kg.

Rys. 2. 
Żard in ie rka .

z rurek gazowych, w części zaś z że laza płas­
kiego. Spawanie łuku zajęło ok. 16 godz.

Prace  na rys. 2 , 3 ,4 , 5  wykonane zostały 
przez firmę Thiry w Liege (Belgja). Rys. 2 
przedstawia żardinierkę wagi 25 kg. Zrobiona 
została ona z żelaza płaskiego 18/15, 18/10
i 15/16. Bramy uwidocznione na rys. 3,4,  i 5 
mają następujące  charakterystyki: pierwsza

Rys. 4.
B ram a o wadze 700 kg.

Na okładce widzimy bramę wykonaną 
w Hiszpanji. Waży ona ok. 3 000 kg. i ma 6m. 
wysokości i 3 m. szerokości.  Wykonanie wszyst­
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ścią i artystycznem wykonaniem najładniejszym 
przedmiotom żelaznym w Europie.

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

Rys. 7.
L a ta rn ia  w s ty lu  „Renaissance".

kich złączeń było robotą trudną i skompliko­
waną, jak to zresztą widać z rysunku i praca 
byłaby niemożliwa bez pomocy palnika acetyle- 
nowo-tlenowego.

Rys. 5.
Brama o wadze 800 kg.

Dzięki użyciu palnika jeden spawacz mógł 
wykonać całą robotę w przeciągu 90 dni.

Latarnia w stylu „Renaissance” uwidocz­
niona na rys. 7 została również wykonana przy 
pomocy spawania w Hiszpanji. Pos iada ona 
0,60m. wysokości i 0,30m. szerokości i była wy-

Rys. 6. 
B a lu s t rada  kościelna.

chiny) przy pomocy palników o mocy od 225 
do 650 ltr/godz. acetylenu. Jako meta lu  dodat­
kowego użyto drutu żarzonego o średnicy 3 mm.

konana całkowicie przy pomocy spawania. Na 
wykonanie tej pracy zużyto 500 I. tlenu.

Brama, świetlik i lampiony uwidocznione 
na rys. 8, 9 i 10 dorównywują swoją lekko-

Rys. 8.
B ram a w y k o n an a  w Indoehinach .

Na wykonanie bramy o wym. 5 m. X 3 m. 
zużyto 8,5 m 3 tlenu, 7 m 3 acetylenu i 8 kg. 
materjału dodatkowego. Na wykonanie świetlika 
Banku Kredytowego w Indochinach zużyto 14 m3
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t lenu, 11 m 3 acetylenu i 1 1 kg. materjału do­
datkowego.

Przykłady powyższe jasno wykazują iż za ­
pomocą spawania wykonać można przedmioty
o wiele piękniejsze,  niż zapomocą dawnych 
sposobów, gdyż spawacz z palnikiem może 
dojść wszędzie,  aby dołączyć dodatkowy e lement  
dekoracyjny,  a przytem wielkość przedmiotu 
nie jest przeszkodą.

pomocą spawania koszty wykonania są o wiele 
niższe, to zrozumiemy, jak ważnym czynnikiem

Rys. 9. Rys. 10.
Świetl ik . L a m p io n y  ind och iń sk ie .

Pozatem spoina nie psuje linji tak, jak jest  spawanie w rozwoju przęmysłu artystycz-
główka nita lub śruby, a jeśli dodamy, że za- nego.

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

P R O J E K T
przepisów dotyczących budowy żelaznych KonstruKcyj spawanych.

Z dnia na dzień postępuje rozwój że la ­
znych konstrukcyj spawanych na całym świecie, 
pomimo wielu trudności,  na jakie napotyka ze 
strony konserwatywnych konstruktorów, instytu- 
cyj i przedsiębiorstw. W Polsce  zaznaczył  się 
również wybitny postęp w tym kierunku. Jeżeli  
nawet  po zbudowaniu mostu  na Słudwi w Ło­
wiczu nastąpi ł  u nas pewnego rodzaju zastój 
w budowie mostów spawanych, to zato w bu­
downictwie lądowem zwiększa się wciąż ilość 
zastosowań spawania,  czego dowodem są: oś~ 
miopiętrowy budynek P. K. O., wykonany przez 
firmę „ P e r u n “, sześciopięt rowy budynek w Ka­
towicach,  wzniesiony przez  Hutę „Pokój",  wy­
konane w całości przy pomocy spawania i t. d.

Polska była państwem,  które p ierwsze wy­
dało oficjalne przepisy, dotyczące wykonywa­
nia prób, poprzedzająch wykonanie konstrukcyj 
spawanych. Przepisy te nie wspominały jednak 
nic o sposobie wykonywania, o należytej  kon­

troli podczas  budowy i t. d. Dlatego też okaza­
ła się konieczność wydania przepisów nowych.

Poniżej  podajemy projekt, jaki wpłynął j e ­
szcze w kwietniu b. r. do Ministerstwa Robót 
Publicznych. Podajemy go w tym celu, aby 
przed wprowadzeniem go w życie mogły wpły­
nąć opinje i krytyki ze s trony tak inżynierów, 
jako też przedsiębiorstw interesujących się spa­
waniem, i aby te opinje i krytyki mogły zostać 
uwzględnione w definitywnych przepisach.(Red.).

§ 1.
O g ó l n y .

Ogólne dane  obciążeń i nap rężeń  przy  obliczaniu 
k o n s t ru k c y j  sp aw an y ch  należy przy jm ow ać  w edług  
„Przepisów, dotyczących obliczeń s t a ty s ty c z n y c h  w b u ­
dow nic tw ie  lądowem* w yd any ch  przez M in is te rs tw o  
Robót P ub licznych .  N. VII-693 z d. 2.IX. 1927 r.

Dopuszczalne jes t  sp aw an ie  e lek tryczn ośc ią ,  
względnie sp aw an ie  acety lenem , przyczem nnloży p rz y ­
jąć tę m etodę , k tó ra  n ie  w yw o ła  z jaw isk  n ieko rzy ść  
nych  (od ksz ta łceń  i t, d.).
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§ 2.

Z a s a d y  o b l i c z a n i a  k o n s t r u k c y j  
s p a w a n y c h.

N aprężen ia  dopuszcza lne  d la  szwów sp aw any ch  
na leży  przyjmować:

na  rozc iągan ie  i ś c isk an ie  — 900 k g /cm .2
na  śc inan ie :

W ym iary  szwu mm. : 5 6 8 10 12 14 16 18 
N apręż , dop. dla 
szwów boczn. i
ś rodkow ych  . . kg/cm b. 240 280 350 420 480 530 570 600 
dla szwów czo­
łow ych  . . .  „ 280 320 400 480 550 600 650 700

W razie  z a s to so w a n ia  n ap rężen ia  dopuszczalnego 
a k o n s t ru k c j i  innego  niż 1200 kg /cm 2 należy powyższe
cyfry pom nożyć przez sp ó łczynn ik  -

1200.
Szwy n a ch y lo n e  pod k ą te m  t r a k tu j e  się w obli­

czeniu albo jako  szwy podłużne, jeżeli k ą t  ich  n a c h y ­
len ia  do osi p rę ta  jes t  mniejszy od 45°, a lbo  jak o  szwy 
poprzeczne, jeżeli k ą t  ten  je s t  w iększy niż 45°.

W razie zas to sow an ia  szwów suf itow ych , należy 
przyjąć  n ap ręż en ia  dopuszczalne  w w ysokośc i  50% n a ­
p rężeń  dopuszczalnych  dla szwów n o rm alny ch .

Dla szwów, k tó ry ch  dobroć ze względu n a  t r u d ­
ności w y k o n a n ia  je s t  w ątp liw a ,  należy p rzy jąć  jeszcze 
niższe n ap rężen ia  dopuszczalne, ew en tu a ln ie  n aw e t  p o ­
m inąć  je w obliczeniu.

Jeżeli szew n a ra żo n y  je s t  na siłę  podporową, 
o raz  na  m om ent u tw ie rd zen ia ,  należy jedno  i drugie 
naprężen ie  (-»■ , wzgl. 3m) dodać wedle wzoru:

a =  o s 2-j

Belki u tw ierdzone przy  pomocy szwów można 
obliczać na m om ent 0,8  M0, gdzie M0 jes t  m om entem  
be lk i  p o d p ar te j .  Należy zastosować p rzy tem  Szwy tak  
na  s topkach ,  jako też i na  śc iankach  dźwigarów.

W razie z a s to sow an ia  odpow iednich  u sz ty w n ień  
podporow ych , np. blach trapezow ych  nad  i pod dźwi­
garem , n a k ład e k  p rzechodzących  przez śc iank ę  p o d ­
ciągów, a łączących s to p k i  g ó rne  dźwigarów i td ., można 
be lk i  obliczać jak o  u tw ierdzone, względnie  jako  ciągłe.

P ołączenia  m ontażow e po w inny  być obliczone 
wedle n o rm aln y ch  n ap rężeń  dopuszczalnych  dla k o n ­
s t ru k c y j  żelaznych w budow nic tw ie , pow iększonych
o 50%.

§ 3.

P r o j e k t o w a n i e  s p a w a n i a .

E lem entom  sp a w a n y m  należy zapew nić  pod­
czas samego sp aw a n ia  swobodę rozszerzan ia  się i k u r ­
czenia, co powinno być uw zględnione w k o n s t ru k c j i  
przez nadanie  połączeniom sp a w a n y m  odpowiednich 
k sz ta ł tó w  i u s ta len ie  odpow iednie j kolejności w y ko ­
n y w an ia  poszczególnych połączeń spaw an ych .

Ta kolejność w y k o n y w a n ia  poszczególnych 
szwów, ew en tua ln ie  podz ia ł  dłuższych szwrów na k ró t­
sze odcinki,  oraz kolejność i k ie ru n ek  w y k on yw an ia  
poszczególnych odc inków  pow inny  być przewidziane 
z góry w projekcie .

Spoiny winny b y ć  ta k  rozłożone, żeby pod w p ły ­
wem sił zew nętrznych  p racow ały  o ile możności na 
ciągnienie ,  ś c i sk an ie  lub śc inan ie ,  nie  na zginanie  lub 
sk ręcan ie .

Najmniejsza d ługość  szw u Z musi wynosić  40 mm., 
przyczem k ra te r  nie wchodzi w  rachubę; odległości 
między odc inkam i szwu p rzeryw anego  mierzone w św ie ­
tle pow inny  być ró w n e  najwyżej 41.

G rubość  szwu musi wynosić eonajmniej 5X 5  mm; 
należy się s ta rać ,  aby nie p rzek ra cza ła  18X18 mm.

Przy spaw anych  po łączen iach  n ie sym etrycznych  
profili należy rozmieścić d ługość szwów w ten  sposób, 
ażeby środek ciężkości szwów spaw anych  odpow iadał 
środkow i ciężkości danego p rę ta .  O ile nie da się to 
uzyskać, na leży  obliczyć p ow sta łe  z tego powodu do­
d a tk ow e  naprężen ia .

Jeżeli części łączone n a  s tyk  są  n ie ró w n e j  g r u ­
bości, je s t  pożądane doprow adzen ie  k raw ędzi  grubszej 
części w jak iko lw iek  sposób do grubości b lachy cieńszej.

Dla szwów środ ko w ych  (szczelinowych) szerokość 
wcięcia  t musi być  e o n a jm n ie j  ró w n a  grubości szwu g, 
zaś cona jw yże j rów na  p o tró jn e j  g rubośc i tegoż  3 g. 
N a jm nie jszy  ich ods tęp  w k ie r u k u  po przecznym  w i ­
n ien  w ynosić  eonajm niej  również 3 g.

Szwy śro dk ow e  należy zastosow ać zawsze, gdy 
s to su n e k  szerokości  nak ład k i ,  wzgl. p rę ta ,  do grubości 
wynosi 30.

§ 4.

I n  s t a l a c j e .

P rzeds ięb iors tw a ,  prow adzące  ro b o ty  spawralnieze 
w inny  posiadać  odpow iedn ie  u rządzenia ,  na leżycie  za ­
in s ta lo w an e  i u t r z y m a n e  w dobrym  u ży tk ow ym  s tan ie ,
o dos ta tecznej mocy, ażeby podczas całe j p ra c y  n ie  
zachodziły  w y p a d k i  p rzerw , z powodu n iew ystarczal-  
ności a p a ra tu  lub  uszkodzenia .

Przy  sp aw an iu  łuk iem  e lek t ry czn y m  u rz ądzen ie  
w inno  do sta rczać  i p rzekazy w ać  pałeczce  (e lektrodzie) 
w sposób s ta ły  i rów n om ie rny  p rąd  n iezbędny  do 
rów noczesnego  s t a p ia n i a  pa łeczk i i k raw ędzi  części 
łączonych.

Acety len , s tosow any  przy  sp aw an iu  acety lenow o- 
t lenow em , w in ien  być odpowiednio oczyszczony, nie 
zaw ierać  n ieczystośc i ,  jak  s ia rko w o dó r  i fosforow o­
dór w ilości n iedopuszczalnej ,  co należy zbadać przy  
pomocy prób n a  azo tan  srebra .

Rys. 1. P rzygo tow an ie  
p ró b k i  n a  rozryw an ie .

Rys. 2. P ró b k a  do roz­
ry w a n ia  obrobiona.

M a t e r j a ł y  d o  s p a w a n i a .

Wszelkie e lem en ty  sp aw an e j  k o n s t ru k c j i  pow in­
n y  odpow iadać  przepisom  M. R. P., dotyczącym żelaza 
budowlanego.

P a łeczk i  pow inny  by ć  poddane n as tęp u ją cy m  
próbom:

P r ó b y  n a  r o z e r w a n i e :  Próbki w yk onyw a 
się z żelaza zlewnego o w ym iarach  30 X  12 mm,
o długości S03 mm. (rys. 1). P róbka  ta  m a  być po łączona 
w ś rodku  na  s tyk  czołowy V, a nas tępn ie  obrobiona 
wedle rys. 2. Naprężen ie  rozrywające pow inno w y n o ­
sić eonajm nie j  80% wytrzym ałości m a ter ja łu  k o n s t ru k ­
cyjnego, t. j. 0,8 X  3700 =  2960 kg/cm2. Najmniejszy 
przekrój p róbk i pow in ien  mieć przynajm niej  2 cm2. 
Próbek  tak ich  należy w ykonać  trzy.

P r ó b y  n a  z g i n a n i e :  P łaskow nik i 120X70X 
X  15 mm. w ypełnia  się w  ś rodku  m a te r ja łem  p a ­
łeczki na V, poczem obrab ia  się je tak , aby  w ś rodko­
wej części uzyskać  naroża  zaokrąglone prom ien iem  8 mm. 
(rys. 3). N astępnie  w ygina-s ię  próbki na  t rzp ien iu  o k r ą ­
głym o średnicy  równej potró jnej  g rubości p łaskow nika .  
P ow inny  one dać się zgiąć do 60° przy budow lach  lądo­
wych, zaś 90° — przy mostowych, przyczem nie po­
w inna się ukazać  żadna rysa. Spojenie powinno zna j­
dować się podczas zg inan ia  osiowo n a  trzp ien iu  (3 
próbki).

P r ó b y  n a  ś c i n a n i e :  Próbki w y konyw a się 
zdwóch p łaskow ników ,po łączonych  b lacham i węzłowemi 
przy pomocy szwów t X ł - = 6X 6 mm., oraz 10X10 mm.,

90°

§ 5.
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wzgl. 14X14 mm. o długości 5 cm. (rys. 4). Przekrój p ła s k o ­
w ników  i blach powinien  być tak i ,  ażeby z zupełną  
pew nością  w y trzy m ał siłę S. W skazane  jes t  zasto­
sow anie  p rzekro ju  p ła sk ow n ika  g X b ,  jak  niżej: 
g X b  =  6X 40 mm. t =  6 mm. S =  12 t; ws =  1000 kg/cmb. 

10X40 mm. / =  10 mm. S =  20 „ uis =  1700 „ ,, 
14X40 mm. / =  14 mm. S =  28 „ Ws =  2150 „ „ 
O sta tn ia  p róba  (dla / — 14 mm.) po trzebna  jes t

L-'fO e
d -5e-S

J)* *3 6

Rys. 3. Próbka na zg inan ie .

tylko przy w yko ny w an iu  mostów.
M inim alna w ytrzym ałość  szwów na  śc inanie  p o ­

w inna  wynosić w s kg/cmb ( 3 X 3  =  9 próbek).
Druty do sp aw an ia  (pałeczki, elektrody) muszą 

być gładkie , wolne od zendry, rdzy i tłuszczu. W rę ­
kach  doświadczonego spawacza m aterja ł ,  przeznaczony 
do spaw ania ,  w in ien  w ykazać  dobrą  spawalność, topić 
się g ładko  i równo, bez okazyw an ia  n ienorm alnych  
własności.

Przy spaw an iu  łukowem pałeczki (elektrody) 
w inny  być pokry te  w arstw ą ochran ia jącą , k tó ra  je izo­
luje, nad a je  łukow i k ie ru n ek  i tworzy na  powierzchni 
szlakę, o chran ia jącą  metal przed u tlenianiem  i poch ła ­
n ian iem  gazów. Można używ ać pałeczek n iepowleka- 
nych  o odpow iednim  składzie za zezwoleniem Władzy 
B udowlanej i po przeprow adzeniu  odpowiednich prób.

Przy sp aw an iu  p łom ieniem acety lenow o-tlenowym  
używanie środka redukującego, k tórym  p o k ry w a  się 
spaw an e  brzegi lub dodaw ane pałeczki,  nie  je s t  konie­
czne, jed n ak  godne polecenia.

M inisters two Robót Publicznych może uznać zba­
dane  przez się, a w yrab iane  przez odpow iedzia lne fir­
my pałeczki za dopuszczalne do w y ko n y w an ia  k o n ­
strukcji spaw an ych  bez każdorazow ych badań spe­
cjalnych.

§ 6.

P r z y g o t o w a n i e  do s p a wa n i a .

Elem enty  ko n s t ru k cy jn e  pow inny  być  dokładnie  
wyznaczone i obcięte na miarę.

W razie użycia szwów stykow ych  należy zacho­
wać nas tęp u jąc e  praw idła:

a) b lachy  lub ksz ta ł tow nik i  do 4 mm. grubości 
mogą być spaw ane  bez zukosow ania ,

J tti-

* r

Rys. 4. P ró bk a  na śc inan ie .

b) przy większych r g rubościach konieczne jest 
zukosowanie.

Przy zukosow an iu  na V lub. X, krawędzie pow in­
ny zależnie od m etody  spaw ania , tworzyć k ą t  od 
60° do 90° z odstępem  ok. 3 mm. w najwęższem 
miejscu.

Nie odnosi się to do specja lnych metod sp a w a ­
nia, lub sposobów, obmyślonych specjalnie  dla pewnej 
roboty, a za tw ierdzonych  przez Władzę Budowlaną.

W w y padku  ukosow ania  zapomocą cięcia tlenem, 
należy linję ukosow aną  oczyścić mechanicznie. Rów­
nież powierzchnie  profili i b lach sp aw anych  m uszą  
być dobrze oczyszczane z rdzy, farby  i zendry n a  odleg­
łości dostatecznej,  aby nieczystości nie  mogły dostać 
się do spoiny. Do u su w an ia  lekkiej rdzy i zendry  
można używ ać szczotki z d ru tu  stalowego; przy g ru b ­
szej zendrze trzeba pow ierzchnię  oczyszczać zapomocą 
szlifierki, śc inaka pneum atycznego  lub ręcznego, lub 
innego odpowiedniego narzędzia.

O ile została  nałożona ochrona od rdzy z czy­
stego oleju lnianego (bez farby), można jej nie usuw ać.

§ 7.
P r z y r z ą d y  d o  s p a w a n i a .

Uchwyty, imadła, ja rzm a lub inne odpowiednie  
przyrządy mogą być używane do należytego p rzy trzy ­
m yw ania  kraw ędzi spaw anych , jedn ak  zamocowanie 
części łączonych m usi być tego rodzaju, aby w żad­
nym w ypadku nie mogły w yn ik nąć  z tego powodu 
n aprężen ia  d oda tkow e w spoinie.

Przy szwach krawędziowych n ak ład a n e  na  sie­
bie e lem enty  powinny być dobrze ściśnięte ze sobą 
w czasie spaw an ia ,  j e d n a k  również z zastrzeżeniem 
nie w yw oływ ania  tym  sposobem dodatkow ych  n ap rę ­
żeń w spoinie.

§ 8.
W y k o n y w a n i e  s p o i n .

Spoiny w ykonywa się wedle metod p racy  n a j­
odpowiedniejszych do połączeń w zależności od ich po ­
łożenia. W ydajność pa ln ikó w  i łu k u  powinny być d o ­
stosow ane do grubości spaw anych  części na  zasadzie 
d anych  technicznych. Spaw ane brzegi w inny być s to­
pione należycie, równocześnie z dodaw anym  m aterja-  
łem  na  całej g łębokości row ka. W razie sp aw an ia  pod 
kątem , spoiwo w inno przenikać do głębi k ą ta  u tw o ­
rzonego przez blachy.

Szew spaw any powinien  być równy, czysty, bez 
ś ladów przerywań, bez por i miejsc spalonych i wogó- 
le posiadać  te zew nętrzne  oznaki, znane  z p rak tyk i,  
k tó re  cha rak te ryzu ją  szew właściwie w ykonany .

Celem wykluczenia  wszelkich przesunięć poszcze­
gólnych części jednego e lem en tu  podczas spaw an ia  
można zastosować k ró tk ie  szwy, t. zw. p un k ty  scze- 
pne. Mogą one posiadać tylko ta k ą  grubość, żeby roz to ­
piły się zupełnie  przy n a k ładan iu  szwów przenoszą­
cych siły.

Źle w ykonane szwy spaw ane, zakw alifikow ane 
do usunięcia  i zamiany, należy s t a ra n n ie  wyciąć ostrym  
dłu tem  stalowym (ścinakiem).

Jeżeli spaw anie  z jak ichkolw iek  powodów ulega 
przerwie, należy zwrócić uw agę n a  to specjalnie, aby 
przy ponow nem  rozpoczęciu spaw an ia  o trzym ać s to ­
pienie  m aterja łu  na całej pow ierzchni ze tkn ięc ia  z m a­
ter ia łem  poprzednio nałożonym. Szczególniej tyczy 
się to sp aw an ia  elektrycznego, przy którem  łuk  p rze ry ­
wa się przy każdej zmianie pałeczki.

Przy spaw an iu  e lek trycznem  w ie low ars tw owem , 
należy k ażdą  w ars tw ę  dokładnie  oczyścić do błyszczą­
cego zdrowego metalu, zanim się p rzystąpi do n a k ła ­
d an ia  w ars tw y  nas tępne j .

Podczas pow rotnego  sp aw an ia  n a  miejscu skrzy­
żowania się, lub spo tkan ia  dw u spoin, m eta l  stopiony 
przy pomocy p a ln ika  lub łuku, w in ien  być s top iony  
dość głęboko, aby  uniknąć  powierzchownego zlepienia, 
lub osiadania  t lenków  w tych miejscach.

Malowanie szwów spaw anych  je s t  dopuszczalne, 
dopiero po odbiorze przez Władzę Budowlaną (por. § 10.)

§ 9.
P r ó b y  s p a  w a c z y.

Przedsiębiorstwo, podejm ujące  się prow adzenia  
robót spawalniczych n a  podstaw ie  niniejszych przepi­
sów, winno przeprowadzał': u siebie stało próby spawaczy
i tylko spaw acze  egzam inow ani mogą przy należytym  
dozorze technicznym  w ykonyw ać te roboty.
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Każdy spawacz, za trudn iony  na budowie pow i­
n ien  w ykonać trzy  p róbk i n a  rozerwanie i 3 próbki na  
ścinanie  wg. § 5.

Jeżeli spawacz w ykona p rób k i  z doda tn im  w’yni- 
kiem, jes t  uznany  za w ykw alif ikowanego do danej ro- 
roboty.

Jeżeli spawacz ma w ykonyw ać szwy sufitowe, 
lub spawać wT innej pozycji, niż norm alna ,  pow in ien  
w y konać  również tego rodzaju  próby, przyczem w y n i­
ki mogą być o 50% niższe niż przy  norm alnej próbie.

Spraw ozdanie  z p róby  spaw acza  p ow inno  zaw ie­
rać  dokładne dane  o instalacji ,  z k tó re j  czerpano ener- 
gję, o m ate r ja le  spaw an y ch  części, o m aterja le  użytym 
do spaw ania , szczegóły, tyczące się samego w y k o nan ia
i jakości po łączenia  pod względem dokładnego  prze­
top ien ia  i dokładnego przen ikan ia  m ate r ja łu .  Również 
pow inny  być zano tow ane  b łędy powierzchniowe, w y­
kończenie, sposób spaw ania , wielkość w zmocnienia
i wygląd połączenia  od spodu.

N azwisko spawacza i wyniki p rób są no tow ane 
w Dzienniku Spaw ania. Jeżeli nas tęp u je  zm iana  w w a ­
ru n k a c h  spaw an ia  od os tatn iej próby spawacza lub też 
na żądanie  władzy budow lanej należy przeprowadzić 
now ą próbę w term inie  wcześniejszym niż 6 miesięcy

§ 10.

K o n t r o l a  r o b ó  t.

W ew nętrzna  kon tro la  robót obejmuje czynności 
przed spaw aniem , po spaw an iu  i podczas spaw ania.

Kontrola przed robotą  obejmuje: zbadanie  m a te r ­
ja łu  do spaw an ia  i zdolności zawodowych spawacza, 
spaw alności m eta lu  przeznaczonego do spaw ania , w ar­
tości dodaw anego m ater ja łu ,  położenia spoin, sposobu 
ich przygotowania .

Kontrola podczas pracy  obejmuje: sprawdzenie  
sposobu pracy, siły p a ln ika  lub łuku, regularności p rze­
biegu spawania, oraz dobrego s topienia  krawędzi.

Kontrola po pracy obejmuje: zbadanie  linji s to­
pienia  i zew nętrznych  oznak, pozw alających na  ocenę 
w artości spawacza i jego metody pracy, zbadanie  od­
w rotnej s t rony  spoiny w celu oceny s topnia  p rze to p ie ­
n ia  i w ype łn ien ia  szwu.

Przedsiębiorstwa, w ykonyw ujące  k o n s t ru kc je  spa ­
wane, w inny znać metody sp raw dzenia  spoin i, o ile 
możności,  s tosow ać je.

Przy wielkich i odpowiedzialnych budow ach W ła ­
dza Budowlana może zażądać od przedsiębiorcy d o s ta r ­
czenia ap a ra tó w  do b adan ia  szwów, co musi być z góry 
us ta lone  przy udzieleniu pozwolenia  na  budowę.

Przedsiębiorca obow iązany  jes t  w całości u do­
s tępnić  wgląd w robotę  spaw ania ,  w ykonyw anego  w w a r ­
sztacie, organom kontro lu jącym , wyznaczonym przez 
Władzę Budowlaną.

Na miejscu budow y organy  nadzorczej W ładzy '  
Budowlanej spraw dza ją  zgodność szwów spaw anych  
z zatwierdzonym p ro jek tem  pod względem położenia, 
długości i w ym iaru  każdego szwu spawanego.

Przy w ykonyw aniu  k onst rukcy j  spaw an ych ,  po­
winien być prowadzony, niezależnie od Dziennika Bu­
dowy, specjalny „Dziennik S paw an ia11.

W Dzienniku S paw an ia  zapisuje się sy s tem a ty ­
cznie w y konan ie  w szystk ich  szwów spaw anych  z od­
niesieniem do pro jek tu , wraz z da tam i ich w ykonan ia .

W inny być w niem zap isane  również nazw iska  
spawaczy, w ykonyw ujących  poszczególne szwy.

Organy k on tro lu jące  zapisują  obowiązkowo 
w „Dzienniku S p aw an ia1* dopuszczone przez siebie 
wszelkie zmiany i o ds tęps tw a  od projektu, wszelkie 
zauważone b ra k i  w ykonania ,  a także nakazy usunięcia  
żle w y k onanych  szwów.

W Dzienniku S paw an ia  powinien być  wreszcie 
z anotow any s tan  pogody, mający w pływ  na  w ykona­

nie spaw ania ,  a więc deszcz, względnie śn ieg  i w ia tr  
(słaby, silny).

Pro tokó ł ostatecznego odbioru  przez wTładzę k o n ­
tro lu jącą  konst ru kc j i  spaw anej s tanow i zakończenie 
D ziennika  Spaw ania .

R esum e.
Malgre le co nse rv a t ism e  des co n s t ru e te u rs ,  les 

co n s t ru c t io n s  soudees se d eve loppen t  daDs le m onde 
en t ie r .  C haque  an nee  nou s  a p p o r tę  de n ouvelles  co n ­
s t ru c t io n s  e t  des p re u v e s  q u ’au  m o y e n  de la soud u re  
o n  c o n s t ru i t  m ieux  et a m eilleu r  m arche. E n  Po- 
logne on a de ja  de belles co n s t ru c t io n s  soudees  com- 
me le pon t- rou te  p res  de Łowicz, le b a t im e n t  de laC a-  
isse d ’E parg ne  a 9 e tages  a  V arsovie ,  un  b a t im e n t  
a 7 e tag es  a Katowice et b eaucoup  d’a u t r e s  c o n s t ru c ­
tions.

C’e s t  en Pologne q u ’on a eonęu les p rem ieres  
au monde p resc r ip t io n s  officielles, c o n c e rn a n t  les c o n ­
s t ru c t io n s  soudees. Ces p resc r ip t io n s  se m o n t re re n t  
insuff isan tes ,  ca r  elles ne  c o m p re n a ie n t  pas  des in d i­
ca tions  su r  la p r e p a ra t io n ,  le m ontage ,  le con tro le  e.t.c. 
Le projet que  n o u s  im p rim on s  p lus  h a u t  com prend:
l ) p r in c i p e s  des caiculs des jo in ts  soudes 2) execu tion  
du projet,  3) postes  de soudure ,  4) m e ta u x  d’a p p o r t  et 
deca p a n ts  5) p rep a ra t io n s ,  6) f ixa tions  des e lem en ts  a 
souder, 7) execu t ion  des soudures ,  8) exam en des sou- 
deurs , 9) con tro le  des soudures .

Dans ce p ro je t  on t r a i t e  eg a le m en t  la soudure  
a 1’arc  e t  ox y-ace ty len ique .

Nous im p r im o n s  ledit pro je t  p ou r  p r o v o q u e r la  
d iscuss ion  e t  nou s  p r io n s  les p e rsonnes  qu i s’n te re s -  
s e n t  a ce su je t  de b ien  v ou lo ir  e n v o yer  le u r  re ­
m arques.

Le p ro je t  se ra  envoye en t r a d a c io n  f ranęa ise  
a l ’Office C en tra l  de l’A cety lene" p ou r  do cu m en ta t io n  
et avis.

Z u sam m en fassu n g .
A bgesehen  von  dem K o nse rva t ism us  de r  Kon- 

s t ru k to re n ,  e n tw ick e l t  sich die A nw e n d u n g  des Schw ei­
s sens  in  E is e n k o n s t ru k t io n e n  fiber die ganze Welt. J e des  
J a h r  b r in g t  u ns  neue  K o n s t rn k t io n e n  und  n e u e  Be- 
weise, das  m an  bei der V erw en du ng  des S chw eissens  
v ie l  be sse r  und  b illiger k o n s t ru ie re n  k a n n .  In Polen 
w urden  schon einige e is e rn e  geschw eiss te  K o n s tru -  
k t io n e n  ausgefQhrt u. zw: die Briicke bei Łowicz, das 
Gebaude der  P o s tsp a rk a s se  in  W arszawa, 9 t r e p p e n  
hoch, ein G ebaude in Katowice, 7 T rep p en  hoch und  
viele  k le in e re  K o n s tru k t io n en .

P o len  is t  das  e rs te  Land wo die K o n s tru k t io n s -  
a rb e i te n  durch  offen ti iche  V o rsch r i f ten  gerege l t  
wurden.

Diese V orschriff ten  e rs ch e in e n  je tz t  n iclit  ausrei-  
chend, da  sie n ic h t  die  B edingungen fiber V orbere i tun -  
gen, Montage, K o n tro le  u. s. w. in  Absiclit  nehm en .

Das oben  e rw iihn te  P ro jek t  um fasst :  1) G rund  
siitze de r  B erech nu ng en ,  2) E n tw erfen  des Schw eissens,
3) Schw eissan lagen ,  4) S chw eissm ater ia l ,  5) Vorberei- 
tu n g e n ,  6) B efest igung  de r  S ch w eisse lem en te .  7) Aus- 
ff ihrung des S chw eissens, 8) PrOfung der  Schw eisser,
9) K ontro lle  der  Schw eissarbe iten .

In d iesem  P ro je k t  w erden  das e lek t r i sch e  u nd  
das au tog ene  Schw eissen  g leichweise berQ cksichtig t.

W ir  v e ro f fen t l ich en  das P ro je k t  um den  Mei- 
n un gs-A u s tau sch  h e rau szu ru fe n .

Dieses P ro jek t  wird in  der  f r anzósischen  Uber- 
siitzung an  „L.Office C entra l  de i ’A ce ty le n e“ iibersand.
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Spawanie pod kątem.
Gdy należy łączyć b lachy  po łożone  względem 

sieb ie  pod k ą te m ,  mówimy o sp a w a n iu  pod kątem . 
Spoiny  pod k ą tem  w k o n s t ru k c j i  są bardzo  częste, 
szczególnie w k o tla rs tw ie ,  w k o n s t ru k c ja c h  żelaznych
i w k o n s t ru k c ja c h  z rur. W łazy w ko tłach ,  ko łn ie rze ,  
żeb e rk a ,  w sze lk ie  odgałęz ien ia  ru row e i węzły w k o n ­
s t ru k c j i  ram  row erow ych , czy to ap a ra tów  lotniczych 
w y k o n u ją  się przez spaw an ie  pod k ą tem . Ze względu 
na ta k  szerok ie  s tosow an ie  tego rodzaju  spaw ania , 
m etoda ta  zas ługuje  n a  bliższe omówienie .  Dla w y k o ­
n an ia  połączen ia  pod k ą tem  m o żna  s tosow ać  jedną ze 
znanych  m etod spaw an ia ,  a m ianow ic ie  metodę  w le ­
wo luo w p raw o  i w n ie k tó ry ch  w y p ad k ac h  metodę 
w górę. P rzew ażn ie  s tosu je  się m etodę  w lewo, jak  
to p rzed s ta w ia  rys .  1. Na tym że ry s u n k u  zaznaczone 
są sc h e m a ty c z n ie  ru ch y  p a ln ik a  i pa łeczki.  Ruchy te 
m a ją  n a  celu ogrzew anie  jedne j i drugiej b lachy  na 
pew nej szerokości,  z apew n ia jące j  odpow iedn ie  wymia-

Ładne spoiny.
Na t e m a t  ład ny ch  i b rzy d k ich  spo in  po w s ta ją  

często  n ieporozum ienia  pom iędzy  k ie ro w n ik am i w a r ­
sz ta tów  i spaw aczam i. K ierow nicy  w arsz ta tów  ze wzglę­
du na e s te ty czny  w ygląd  p rzedm io tu  w ym agają  ł a d ­
nych spoin. W ym agan ia  te  uw aża łbym  za słuszne, gdy 
prócz ładności,  p rzedew szy s tk iem  w ym aga  się spoin  
zdrowych. I rzeczywiście  cóż je s t  w a r ta  spoina, k tó ra  
e s t  ładna ,  ale  n ie p rz e to p io n a ,  p rz y k le jo na  i t. p. Są­
dzę, że sp raw a ta  jes t  dos ta teczn ie  ja s n a  i n ie w ym aga  
bliższych ko m en ta rzy .  Jeże l i  chodzi o spawaczy, to  na 
k u rs a c h  sp aw an ia  i cięcia m eta li  p rzedew szystk iem

Rys. 1 .Ruchy p a ln ik a  i pałei;zki]przy sp a w a n iu p o d  k ą te m

ry dla szwu. W p rak ty ce  przy ję to ,  iż szerokość szwu 
w in n a  w y no s ić  t r z y k ro tn ą  średn ią  g rubość  b lach ł ą ­
czonych. Regułę  tę  m ożna stosow ać jed y n ie  dla blach 
do 10 mm. Przy g rubszych  b lachach  należy s tosow ać  s p e ­
c ja lne  sposoby, aby o trzym ać  odpo w iedn ią  grubość  szwu.

Ruchy  p a ln ik a  w in n y  być bardzo  regu la rne  i w o l­
ne, a łu k i  odpow iednio  szerok ie .  W m iejscu  spawa- 
nem  p a ln ik  m a ruch  do góry (rys. 1) aby  złagodzić 
o pad an ie  s top n iow eg o  m e ta lu  w dół. Ruchy pałeczki 
są analogiczne.

P rzygo tow an ie  do sp aw an ia  je s t  uproszczone, gdyż 
n a tu r a ln y  k ą t  u tw orzony  z b lach  z a s tęp u je  ukosow a- 
nie. P a ln ik  dla ką tów  w ew n ę trzn y ch  należy w ybrać
o 30% si ln ie jszy  w s to su n k u  do mocy pa ln ika  dla s p a ­
w an ia  p ła sk ieg o  b lach tej samej grubości.

G rubość  d ru tu  zostaje  tak a  sam a  jak  przy  s p a ­
w an iu  p łask iem . Można ją  ok reś lić  b. ł a t w o  z wzoru

grubość  d ru tu  =  9  -f- 1 (w mm.)

gdzie g  oznacza  grubość  b lachy  w mm.
Należy jeszcze dodać, że przy  sp aw an iu  pod k ą ­

tem, p a ln ik  się nagrzew a si ln ie j niż  w n o rm a ln y c h  w a­
ru n k a c h ,  co źle w pływ a na jego funkcjonow anie . N a­
leży więc zw racać  uw agę n a  s tan  p łom ien ia  i w szel­
kie n iedok ładnośc i n a ty c h m ia s t  usuw ać  przez o ch ło ­
dzen ie  i przeczyszczen ie  p a ln ika .

Rys. 1.
P rzy k łady  spoin  z b łędam i spaw ania .

wym aga się spo in  dobrych i p rzek o n y w a  się  uczni,  
że spo iny  ład ne  p rzew ażnie  nie są dobre. I słusznie ,  bo 
jeśli spawacz zwróci c a łk o w itą  uw agę na  w ykonanie  
ładnej spo iny , to nie  będzie zw racał uw agi na  dobre 
w y k o n a n ie  spoiny.

Ażeby w y konać  d obrą  spoinę, spaw acz musi 
uważać:

1) aby  płomień był no rm aln ie  u regulow any i n a ­
leżycie funkcjonow ał,

2) aby  wpierw  topić blachę, a później drut,
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3) aby top ić  brzegi b lach  na  całej grubości
i wzdłuż linji s tyku ,

4) aby  miejsce to p ion e  było ch ron ione  s tre fą  
r e d u k u ją c ą  p łom ien ia ,

5) aby g rub o ść  szwu b y ła  o dpow iedn ia  i wreszcie
6) aby brzegi b laeh  nie skrzywiły się w czasie 

spaw an ia .
J a k  widzimy uw aga spaw acza  jes t  dos ta teczn ie  

zaa b so rb o w an a  i nie należy je j przeciążać. Na rys. 1 
wndzimy p rzy k łady  spo in ,  z k tó rych  ty lko  spo ina  ozna­
czona  1 je s t  dobra , chociaż spo iny  te  wyglądem

Rys. 2.
W ygląd spo in  n a  różnych  grubościach  blach 

w n a tu ra ln e j  wielkości.

sw oim  nie w iele  się różnią. Dlatego też n ie  należy 
w ym agać  spoin  ładnych .  Nie znaczy to jed n ak ,  że nie 
można w ykonać spoin jednocześn ie  dobrych  i ładnych .

Dla spaw aczy, k tó rzy  muszą w yko ny w ać  spoiny 
d obre  i ładne  podam poniżej k i l k a  w skazówek.

Przy jrzy jm y się na jp ie rw  spoin ie  b rzydkie j  i ł a d ­
nej. Spoina b rzydka  ma ząbki grube, w n iek tó ry ch

m ie jscach  p agórk i ,  Jub też dołki. Może b y ć  też  w je- 
dnem  miejscu szersza w drugiem  w ęższa i t. p. Spoina  
ład n a  n a to m ia s t  m a  rów ne drobne ząbki, s ta le  je d n a ­
kow e i w szędzie ma o n a  je d n a k o w ą  szerokość i je d n a ­
kow ą grubość. Od czego to  zależy? Zależy to  od ró w n o ­
m iernego d o p ły w u  m e ta lu  z d ru tu ,  t. j. że w k ażdem  
miejscu  dodaje  się je d n a k o w ą  ilość m eta lu .  P ozatem  
ząbki będą  te m  drobniejsze , im szybsze  b ęd ą  ruch y  
p a ln ik a  i pa łeczki.  Chodzi w ięc ty lk o  o reg u la rn ość  
ru chó w  i szybkość  posuw u p rz y  s ta le  je d n a ­
kowej mocy paln ika .

R egu la rne  p row adzen ie  p a ln ik a  m ożna 
sobie u ła tw ić  przez w ybijan ie  t a k t u  np. raz, 
dwa, trzy, raz dwa, trzy  i t. d. lub  też przez 
n uce n ie  jak ie jś  melodji , dos to so w an e j  do r u ­
chów  p a ln ik a  (np. walc).

Nie należy jed n ak  zapom inać , że spo i­
n a  musi być dobra, a p rzedew szy s tk iem  n a ­
leżycie p rze top iona .  Poniewraż dobre  p rze to ­
p ien ie  zależy od szybkości posuwu, p rze to  
m ożna po k i lku  p rób ach  na  b laszkach  
uchw ycić  odpow ied n ią  szybkość ,  przy k tórej 
p rze tap ia  się d an ą  grubość  b lachy  na 
w ylot.

N ależy zapam ię tać  t a k t ,  lub  n uconą  
melodję, p rzy  k tó re j  p rze top ien ie  je s t  n a leży­
te. N as tę p n ie  m ożna już w y p ró b o w a n ą  m e­
todą  spaw ać przedm ioty  fabryczne.

Lecz i p rzy  p os tę p o w an iu  j a k  wyżej 
n ie  uzyska  się idealn ie  rów nych  spoiD, cho­
ciażby dlatego, że spawacz się męczy, a b la ­
c h y  i d ru ty  nie są s ta le  jednakow ej grubości.  
Rys. 2 p rzed s taw ia  spo iny  n a  różnych  g ru ­
bościach b lach, w y k o n a n e  przez biegłego 
spawacza.

Reasum ując , w a ru n k i  dobrego i ładnego 
spaw'ania są  nas tępu jące :

1) P a ln ik  pow inien b yć  jed nak ow o  r e ­
gulowany, aby moc p a ln ik a  by ła  jed n a k o w a .

2) J e d n a k o w y  dru t .  Nie należy uży­
w ać d ru tu  o innej średnicy .

3) Regularność  ruchów'. Nie zmieniać 
raz  d ob ran y ch  ruchów.

4) R egu la rność  posuwu. Z apam ię tać  
ta k t ,  przy k tó ry m  sp o in y  są  dobrze p rze to ­
pione, pam ię ta jąc  rów nież  o tem, jak i  p a ln ik
i d ru t  by ł s tosow any  przy próbie.

5) Począ tek  i zak ończen ie  sp o iny  n a ­
leży w yk on ać  norm aln ie .

Na jed ny m  z ku rsów  w yjaśn i łem  u cz ­
niom  powyższe zasady i p raw ie  wszyscy ucz­
niowie z ła tw ośc ią  o trzym ali  rów ne  spoiny.

P ow tarzam  jed n a k ,  iż n ie  m ożna  za 
p om inąć  o dobrem p rze top ien iu  spoiny. Po­
wyższy sposób p o s tępo w an ia  oczywiście n a ­
daje się ty lko  do c ie n k ich  b lach, k tó re  
m ożna  po łączyć jed n o w ars tw o w ą  spoiną.

Na zakończen ie  w im ien iu  redakc j i ,  proszę czy­
teln ików , k tó rz y  się in te re su ją  pow yższą sp r a w ą  i ze­
chcą  w ypróbow ać  podany  sposób, aby  powiadomili Re­
dakc ję  o o s iągn ię tych  w ynikach  i w łasn ych  sp o s t rze ­
żeniach.

In ż . J . B iernack i.
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K R O N I K A .

Kurs spawania dla mechaników samochodowych.

Śląski In s ty tu t  Rzemieślniczo-Przemyslowy oraz 
Stowarzyszenie  dla Rozwoju Spaw ania  w Polsce orga­
nizują  10-dniowy ku rs  zastosow ania  sp aw an ia  w n a ­
praw ie  samochodów.

W ykłady  i ćwiczenia będą  się odbyw ać codzien­
nie, z w y ją tk iem  niedziel od godziny 5 do 8-mej 
w Szkole S paw an ia  przyHucie „Marta", Katowice, ul. 
Zam kow a 20.

Kurs powyższy poświęcony będzie teore tyczne­
m u i p rak tycznem u w yszkoleniu  uczes tn ików  w n a ­
s tępu jących  pracach:

1) Spaw anie  cienkich blach żelaznych przy ka- 
roserjach, b ło tn ik ach  i t. p.

2) Spaw anie  żeliwa, bloków  cylindrowych, g ło­
wic, kar te rów , t łok ów  i t. d.

3) Spaw anie  stali s topowych, n a p ra w a  kó t z ę b a ­
tych  i t. d.

4) Spaw anie  a lum injum, n apraw a ka r te rów  i t ło ­
ków alum in jowych .

5) Lutowanie: n a p raw a  chłodnic, ram motocy­
klowych i rowerowych.

6) Specjalne urządzenie  do sp aw an ia  w w a rsz ta ­
tach  sam ochodowych.

7) W czasie trw an ia  k u rsu  Szkoła  Spaw ania  
w ykonyw ać będzie wszelkie p race  spaw alnicze z za ­
k resu  napraw y  samochodów, za zw rotem  kosztów w ła ­
snych. Uczestnicy ku rsu  w ykonyw ać  m ogą prace p r a k ­
tyczne, p rzynies ione  z w arsz ta tów , w k tórych są z a t ru ­
dnieni .

O p ła ta  za k u rs  w y no s i  złotych 50 od uczestnika.
Zgłoszenia k ierow ać należy do S tow arzyszenia  

dla Rozwoju Spaw ania , Katowice, ul. Zielona 7 I p. 
lub do Śląskiego In s ty tu tu  Rzemieślniczo-Przemysło- 
wego, gm ach  Ś ląskich  Z akładów  Techniczno-Nauko- 
wych, Katowice, ul. Krasińskiego.

Nowa szkoła spawania.

W dn ia ch  od 1 czerw ca do 10 l ipca  b. r., odbył 
się p ie rw szy  k u rs  sp aw an ia  i c ięcia m eta li  w Bydgo­
s z c z y ,  szko ła  mieści s ię w s ta re j  fabryce t lenu  F ra n c u s ­
kiego T o w arzy s tw a  A kcyjnego  „ P e ru n ” w Bydgoszczy 
przy ulicy P u ław sk iego  nr. 18, p rzerob ione j  specjalnie  
p rzez tę  firmę n a  salę ćwiczeń. F i rm a  „ P e ru n ” pow y ż­
szą salę  wraz z ca łkow item  u rządzen iem  do n au k i  s p a ­
w an ia  s taw iła  bez in te re so w n ie  do dyspozycji S tow a­
rzyszen ia  R. S. C. M,

K iero w n ic tw o  kursów  spoczyw ało  w rę k a c h  p a ­
n a  d y re k to ra  Jerzego Dziembowskiego, cz łonka zarządu 
S to w arzy szen ia  dla  Rozwoju S paw an ia  i Cięcia Metali 
w Polsce, na  w y k ładow cę  zaś poproszono  p a n a  
inż. Koziarskiego, k tó ry  o s ta tn io  ukończy ł  k u rsy  
sp aw an ia  w Office C e n tra le  de A ce ty lene  e t  de la Sou- 
d re  A utog ene  w Paryżu. I n s t r u k to r a m i  na tym  kurs ie  
byli  p. J a n  K asprow icz i Dyonizy Pieczka .

Na k u r s  zgłosiło  się 24 k a n d y d a tó w ,  r e k r u tu j ą ­
cych  się ze spaw aczy  tutejszego p rzem ysłu ,  oraz  z dwuch 
uczni fab ry k i  sam olotów  z L ublina.

T y tu łe m  subw encji  f irma „P erun"  dos ta rczy ła  
p o trz e b n y  t len  i ace ty len  dissoue, zaś k a rb id  w ilości 
600 kg. d o s ta rczy ła  f irma K arb id  W ie lk op o lsk i  w Byd­
goszczy.

U czestn ikom  k u rsu  zadem onstrow ano  specja lną  
maszynę do cięcia w firmie C. F ie b r a n d t i  S-ka  w Byd­
goszczy. P ozatem  zwiedzono fab ry k ę  t lenu  i przy  tej 
sposobności odbył się w y k ład  szczegółowy o fab ry kac j i  
tlenu, w ygłoszony przez p. dyr. Dziembowskiego. P o ­
zatem w yśw ietlono  u c zes tn iko m  k u r s u  fi lmy pod t y ­
tu łem  „Przyczyny nieszczęśliwych w ypadków  z k a r b i ­
dem, tlenem, acety lenem  w czasie sp aw an ia  i j a k  t e ­
mu zapobiec" oraz fi lm i lu s t ru jący  zas tosow an ie  s p a ­
w an ia  w budow nic tw ie  p. t. „Spaw anie  gm achu  P. K.O. 
w W arszawie przy ul. Ś-to Krzyskiej". Podczas w y św ie t la ­
nia tych  fi lmów m iał w y k ład  na  ten  tem a t  p. inż. Koziar- 
ski. Na w yśw ie t len iu  fi lmu było  obecnych  około  100 
osób, zaproszonych  gości z miejscowych kół fa ch o w y ch .

W dn iach  11,13 i 14 lipca odbyły  się egzam ina  
p ra k ty c z n e  i teo re tyczne  przed Komisją egzam inacy jn ą  
w sk ładz ie :  p.p. inż. B iernackiego k ie ro w n ik a  ku rsów  
sp aw an ia  w W arszawie, G rześkow iaka ,  prezesa Izby 
Rzemieślniczej w Bydgoszczy, D udkow sk iego  sek re ta rz a

Szkota S paw an ia  w Bydgoszczy.

Izby Rzemieślniczej w Bydgoszczy, inż. P aw lak a  z f i r ­
my C. F ieb ran d t  i S-ka w Bydgoszczy, inż. Koziar- 
skiego, w yk ładow cy  na  k u rs ie  i p .Erazm a Głydy, p rzed ­
s taw ic ie la  f irm y „P erun" .

Egzam in  w ykazał,  iż uczn iow ie  bardzo dobrze 
zapoznali się ze swoim now ym  fachem, co n ie w ą tp l i ­
wie jes t  w y n ik iem  usi lne j  p rac y  p. inż. Koziarskiego 
Zdjęcie obok  p rzeds taw ia  uczni przy ćwiczeniach w sa ­
li szkolnej.

N as tęp n y  k u rs  odbędzie się m niej więcej w po­
łowie w rześn ia ,  na  k tó ry  zgłosiło się już 32 k a n d y d a ­
tów, r e k ru tu ją c y c h  się z p raco w n ikó w  tu te jszych  W ar­
sz ta tów  Kolejowych.

P ozatem  S tow arzyszen ie  o rgan izu je  w Bydgoszczy 
k u rs  sp a w a n ia  dla inżyn ierów  i te ch n ik ó w  na  wzór 
ta k ich  ku rsó w  od by ty ch  w W arszawie, K atow icach
i Łodzi.

T erm in  kursów  zostan ie  okreś lony, po zgłoszeniu 
się odpdw iednie j liczby kandyda tów .

XVIII Kurs Spawania w Warszawie.

Dnia 18 lipca zakończono  egzam inem przed k o ­
m isją  XVIII k u rs  sp aw an ia  i c ięc ia  m eta li  w W arszawie. 
Na k u rs  uczęszczało 15 uczni.
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jest najracjonalniejszem rozwiązaniem przy stosowaniu prądu zmiennego 
trójfazowego, gdyż osiąga się równomierne obciążenie trzech faz.

zapewnia

szybkośćoszczędności

spawaniadochodzące

Z a p o m o c ą  s p a w a r e k  S A N D W I C H  s p a w a  
j e d n o c z e ś n i e  d w ó c h  s p a w a c z y .

O F E R T Y  I D O K Ł A D N Y  O P I S  P R Z E S Y Ł A M Y  N A

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE .1

im u m ii iii min miii miii u mi ni ........urn i m mi..... mmmm urn mm mmmmmmmiu:

Franciszek Wagner i S-ka
ZAKŁADY MECHANICZNE I FABRYKA TLENU

ZAŁOŻONA w 1878.

Ł ó d ź ,  ul. Ż e r o m s k i e g o  94.
D E P E S Z E  „ W A G N E R K O *  
TELEFON ZBIOROWY J* 19829.
S T A C J A  K O L E J O W A  
Ł Ó D Ź  — K A L I S K A

E TLEN techniczny i medyczny o 99‘/2% czystości.  WYTWORNICE ACETYLENOWE. =
= PALNIKI do spawania  i cięcia t l eno-acety len owego.  ZAWORY re d ukcy jne  z manom e-  -
E t rami  do t lenu.  BUTLE STALOWE do t lenu i za w ory  do butli.  KARBID. PAŁECZKI =
= żel iwne z w y s o k ą  zaw ar tośc ią  k rzemu.  DRUT KUTY specja ln ie  ża rzony na  w ęg lu  =
E drz ew nym,  w k rę g ach  i sz tabkacb.  PROSZKI DO SPAWANIA.  S

1 DZIAŁ INSTALACYJNY WYKONYWA: Ę
E OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich  sys temów dla domów mieszkalnych,  fa bryk,  =
= tea t rów szkół,  szpitali ,  oranżer j i  etc.  WODOCIĄGI 1 KANALIZACJE dla domów,  =
E f a b ry k  etc. URZĄDZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOŻAROWE dla fabryk.  PRZE- =
=  WODY RUR OW E dla kot łów i maszyn dla wysokiego  c iśnienia  i pr zegrzane j  pary .  =
—  M a s o w a  fa b ry k ac ja  kuto -że laznych RUR ŻEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-  =
— t rz nyc h  do o g r z ew a ń  centra lnych.  =

............. mu......... . urn.....mmmmm mmmmmi..... ...
s > o * »

SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODĄ ft

S A N D W I C H  S



Z A M I A S T  O D  L E W Ó W

c z c  s P RA S O WA N E
MIEDŹ -  MOSIĄDZ -  ALUMINJUM
BRONZ W YSOKOW ARTOŚCIOW Y —  STOPY

ZALETY:

TOW .  A KC.

T a n i a  o b r ó b k a ,  
bo d o k ł a d n e  w y m i a r y .

T a n i  s u r o w i e c ,  
bo z m n i e j s z e n i e  w a g i .

Ekononija  n a r z ę d z i ,  
bo m e t a l  c z y s t y .

N i e m a  b r a k ó w ,  
bo n i e m a  p ę c h e r z y .

L e p s z y  m a t e r j a ł ,  
bo w yższa w ytrzym ałość .

PERUN
W a r s z a w a ,  ul. M a z o w i e c k a  7. 
Własna Prasownia w Trzebini.

PO STĘP  
E K O N O M J A  

Z Y S K

eoindiu
WIELOPIĘTROWYCH 

e o s r e n c z a

MYTA POKÓJ
edANOŚLĄSKic  

ZBKŁfiDM GÓRNICZO - HUTNICZE  S A

k a t o u i c e :


