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Drugi most spawany pod towiczem.

Napisat Stefan Bryta, Prof. Polit. Lwowskiej.

towicz jest tem jedynem dzisiaj miastem
na Swiecie, ktdre moze pochlubi¢ sie dwoma
drogowemi mostami spawanemi. Jeden z nich
znany jest juz i zajat poczesne miejsce w lite-
raturze technicznej catej kuli ziemskiej, drugi
wykonczony i oddany do uzytku zostat niedaw-

Rys. 1. Og6lny plan mostu.
no temu, dzieki inicjatywie starosty Wieckowskie-
go i inz. drogowego Stankiewicza. Podkresli¢
tu nalezy takze tworcza inicjatywe dyr. Warsz.
Dyr. Rob. Publ., inz. W. Trylinskiego, i nacz.
oddz. mostowego — inz. Hubla.

Drugi most towicki zatozony jest
na rzece Studwi, w poblizu wsi
Rozpietos¢ jego w Swie-
tle wynosi 16,0 m., roz-
pieto$¢ teoretyczna 16,80
m., szeroko$¢ w Swie-
tle 5,60 m. Z powodu
matej wysokosci kon-
strukcyjnej trzeba byto
zaprojektowa¢ go o po-
moé$cie dotem. Most
zatozony jest w uko-
sie.

Belki gtdwne sg
blachownicami, ztozone-
mi wytacznie z blach.
Scianka ich ma wyso-
kos¢ 1640 mm., grubosé
12 mm. Naktadki maja
szeroko$¢ p<? 400 mm.,
za$ grubos¢ zmienna:
w czesciach skrajnych
12 mm., w cze$ci Srod-
kowej 18 mm. W na*
r6zach nakladki sg go-
rg wygiete nieduzym tukiem o promieniu
120 mm. i przechodzg w zebro podporowe. Na
podporze znajdujg sie jeszcze po dwa zebra
wykonane z blach 194X18, wzglednie 194X12 mm.
dobne zebra jednak o grubo$ci 10 mm. znaj-

rowniez
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Rys. 2.

dujg sie tez na catej dtugosci belek w odlegto-
Sciach 1670 mm. od siebie, przyczem zebra le-
za naprzemian w miejscach utwierdzenia po
przecznic, oraz w $rodku pomiedzy niemi.

Styk belek gtéwnych znajduje sie
w odlegto$ci 5802 mm. od teoretycznej podpory;
potaczenie wykonano tak
bezposrednio, jako tez przy
pomocy przyktadek prosto-
katnych o wymiarach
1500X200X6. Styki nakta-
dek gornych sg przestawio-
ne o 442 mm.; wykonano
je wten sposoOb, ze na na-
ktadce cienszej natozono
blache 380X6 mm., tak,
aby wyréwnaé jg do gru-
bosci wiekszej, przyczem
spojono blache te wzdiuz
wszystkich bokéw. Na wy-
rownanym w ten sposob
styku natozono przyktadke
kwadratowg 270X270X10,
umieszczajac jg przeka-
tnie na styku. Podobnie
wykonany jest styk naktadek dolnych — z tg
réznica, ze zamiast naktadek przekatnych, dano
podtuzne.

Na belkach gtéwnych spoczywajg po-
przecznice w odstepach 3360 mm. od siebie.
Wykonane sg rowniez jako belki blaszane o $cia-
nie 600X10 mm., za$ naktadkach 210X18 mm.

1640+

1670 i 1670 1 '
A o101
500

,670
Konstrukcja belki gtéwnej.

Utwierdzenie ich do belek gtéwnych polega tak
na szwach bezposrednich do $cianki oraz sto-
pki dZzwigaréw gtéwnych, jako tez na utwier-
dzeniu posSredniem przy pomocy zeber. Zebra
te majg tu jednak ksztatt tamany, dotem trape-
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zowy, go6ra prostokatny, ze wzgledu na profil
wolnego przejazdu; wykonane za$ sg z dwu blach
spojonych ze sobg. Wszystkie posrednie poprze-
cznice zatozone sg prostopadle do belek gtd-

Rys. 3.
Widok potaczenia poprzecznicy z belkg gtéwna.

wnych. Ukos uzyskano w ten sposdb, ze skraj-
ne poprzecznice sg ukosne. Nalezy podkreslic,
ze przy wykonaniu spawanem utwierdzenie uko-
$nych poprzecznie nie napotkalo na najmniej-
szg trudnosc.

Rys. 4.
Konstrukcja pomostu.

Podtuznice, lezace w odstepach 1,20 m.
od siebie, sg wykonane z dwuteéwek N.P.30.,
ktére przytwierdzono do poprzecznie bezposre-
dnio spoinami bocznemi, a nadto przy pomocy
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blach trapezowych nad i pod podtuznicg, o grubo-
§ci 10 mm. Jak wykazatly dosSwiadczenia Patona,
spos6b ten, zastosowany po raz pierwszy przy
budowie pierwszego mostu na Studwi pod kto-
wiczem, daje lepsze rezultaty wytrzymatoSciowe
od sposob6w innych.

Ptyta pomostowa jest zelbetowa: po-
siada ona obustronnie spadek poprzeczny 2%

Rys- 5-
Widok pomostu z dotu.

wykonana jest wszedzie o jednostajnej grubosci
140 mm., naskutek czego poprzecznice leza
w réznych wysokos$ciach. Zewnetrzng podpore
ptyty stanowig mate katéwki 50 X 50 X 7, przy-
pawane do Scianki belek gtéwnych. Siegajg one
od zebra do zebra; nadto jednak w posrodku
dtugosci sg podparte blachami trapezowemi,
siegajacemi az do naktadki pasa dolnego.
Tezniki poziome wykonane sg z ted-
wek ustawionych w krate poziomg prostokatng.
Przytwierdzone sg one bezposrednio go6rg do

Rys. 6.
Szczeg6t podporowy mostu.

dolnych stopek belek gtéwnych, oraz do poprze-
cznie. Szwy wykonano cze$ciowo jako przery-
wane, czesSciowo jako ciggte. Ciagte sg szwy
majace najwieksze znaczenie, a zatem szwy po-
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ziome, taczace naktadki do paséw, tak w bel-
kach gtéwnych, jakotez w poprzecznicach. Row-
niez szwy stykowe wykonano jako ciggte. Tak-
ze szwy bezposSrednie, tgczace podiuznice do
poprzecznie, a poprzecznice do belek gtéownych,
a nadto gorne szwy, tgczace katowke podpie-
rajaca plyte pomostowa, sa ciggte. Pozostate
szwy, a wiec m. in. szwy taczace zebra, wyko-
nano jako szwy przerywane. Szwy majg prze
waznie grubos¢ 5X5 mm.

Porecze skladajg sie z katowek; zostaty
one natozone na pas gorny dzwigarow gtéwnych.
Stupki sg utwierdzone na szwach stykowych.

tozyska mostu zostaty wykonane jako ze-

liwne. Waga catkowita konstrukcji — ok. 20 t.
Oszczedno$¢ na wadze wstosunku do konstrukcji
nitowanej — 1%

Konstrukcje mostowg wykonaty warsztaty
konstrukcyjne Huty Pok6j w Nowym Bytomiu.
Dn. 28 wrzes$nia r. b. most zostat poddany
prébnemu obcigzeniu. Obcigzenie to

Resume.

Les bons resultats qu’on a obtenu en appliquant
la soudure a la construction de pont route a towicz
(qui a ete le premier pont de route soude en Europe)
ont decide la Direction des Travaux Publics a faire
executer un second pont egalement comme une con-
struction complement soudee. Ce pont, dont la vue
generale est representee sur la couverture du present
numero, est de 16 m. de portee et de 6 m. de longeur.
Le poids total —20 t. environ. L’economie en poids en
comparaison avec une construction analogue rivee — 17%
Les details de la construction sont representes par
des illustrations. Le projet du pont a ete elabore par
Mr. le prof. Stefan Bryla. La construction a ete realise
par les Acieries ,Huta Pokd6j” en Haute Silesie.
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przeprowadzono watkiem parowym o ciezarze
16 ton. Pod S$rodkiem kazdego z dwdch gtéwnych
dzwigaréw ustawiono po jednym aparacie dzwi-
gniowym i nastepnie watek przepuszczono
Srodkiem mostu.

Na obu aparatach zanotowano maksymalne
ugiecie elastyczne 1,8 mm. Po zejSciu watu
z mostu aparaty powrdcity do zera. Nastepnie
watek przepuszczono wzdtuz jednego krawezni-
ka; przy tem obcigzeniu aparat stojagcy pod
dzwigarem bardziej obcigzonym wskazat2,6 mm.
a drugi mniej obcigzony 1,2 mm. Po zejSciu
z mostu walka, aparaty znéw powrbécity do zera.
Nastepnie watek przepuszczono i pozostawiono
przez 20 minut w $rodku mostu; aparaty wska-
zaty ugiecie pod jednym dzwigarem 2,2 mm.,
a pod drugim 2 mm; r6znica wypadia z powodu
tego, ze watek stat cokolwiek blizej jednego
dzwigara. Po zejSciu watka z mostu, aparaty wska-
zaty 0,1 mm. Obcigzenie — jak wida¢ z po-
wyzszego — dato zupetnie zadowalajgce wyniki.

Zusammenfasung.

Auf Grund der guten Resultate, die ber der Kon-
struktion der geschweissten Briicke bei towicz (erste
geschweisste Briicke in Europa) erhalten wurden, ent-
schlos sich das Ministerium von Offentlichen Arbeiten
eine zweite Briicke ebenfalls bei Lowicz mittels Schweis-
sens zu konstruieren. Diese Briicke (s. Titelblatt d. Hef-
tes), hat eiue Spannweite von 16 m. und Breite von
6 m. l)as Gewicht der Konstruktion — 20 t. Die Oeko-
nomie im Vergleich mit genieteter Konstruktion — 17$.
Die Einzelteile der Briicke sind aus den angegebenen Fi-
guren ersichtlich. Der Entwurf war von Herm Prof. Dr.
Stefan Bryla bearbeitet. Die Konstruktion wurde von
der Firma ,,Huta Pok6j” (Ober Schlesien) ausgefflhrt.

621.791.
n80slow+8rys.

Przyrzady do spawania.

Jezeli spawanie stosuje sie do fabrykacji
serjowej, zmniejszenie czasu przygotowania
czesci do spawania nabiera duzego znaczenia.
Ustawienie doktadne czesSci tgczonych i scze-
pienie ich punktami, przy przedmiotach o bardziej
skomplikowanych ksztattach wymaga starannosci
i doktadnosci, co jest rdwnoznaczne ze stratg
czasu. Jezeli te roboty przygotowawcze nie sg
wykonane doktadnie, p6zniejsze poprawki bywa-
ja zazwyczaj bardzo ucigzliwe, i zabierajg wie-
cej czasu niz samo spawanie i uniemozliwiajg
wszelkg racjonalng kalkulacje kosztow wyrobu.
Przy fabrykacji serjowej nie moze by¢ niespo-
dzianek, kazda sztuka musi by¢ identyczna
z poprzednig, a to daje sie osiggnaC tylko przy
zastosowaniu przyrzadow. RdOwniez samg czyn-
no$¢ spawania mozna skrdci¢ przez zastosowa-
nie przyrzadéw eliminujgcych przerwy w pracy.

Nie majac odpowiedniejszego materjatu do
tego, aby w krotkim artykule zilustrowaé najro-
zmaitsze przyrzady stosowane w praktyce war-
sztatowej uwazamy za pozyteczne poda¢ za
Revue de la Soudure Autogene') ogo6l-
ne zasady, jakiemi powinien sie Kkierowaé te-

#* M. Couturier. Considerations sur les Montages
pour Soudure Autogene. Revue de la S. A., Juillet 1931.

chnik przy opracowywaniu przyrzadéw, utatwia-
jacych fabrykacje przy pomocy spawania.

Rys. 2.

Opaska do zczepiania
dna do bebna,

Rys. 1
St6t do spawania
z podnoszonym i obro-
towym blatem.

Przyrzady spawalnicze, zaleznie od prze-
znaczenia dzielg sie na dwie grupy:
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1) Przyrzady do sczepiania,

2) " » Spawania.

Przyrzady pierwszej grupy stuzg tylko do
zamocowania cze$ci tgczonych w odpowiedniem

Rys. 3.
Przyrzad do centrowania i zczepiania rur, tgczonych
W rurociagi.

potozeniu wzgledem siebie zapomocg szeregu
krotkich spoin; samo spawanie odbywa sie po
zdjeciu przedmiotu z przyrzadu. Przez odpo-

Rys. 4.

1. Przyrzad nastawialny do spawania rur pod ka-
tem. 2. St6t z nastawialnemi kotkami do ustawienia rur
przy Bczepiarfiu. 3. Zginanie ramki z zelaza profilowego.
Zamocowanie zapomoca mimos$rodéw. 4. Przyrzad do
ustawiania dna na zbiorniku. 5. Przyrzad do wykony-
wania szwéw podtuznych na bebnach. t> Przyrzad po-
ruszany zapomocg noznego pedatu do obracania bebna
przy wykonywaniu szwu poprzecznego na bebnie.
7. Stét obracalny do spawania wielkiej ilosci matych
przedmiotéw. 8. Masowe spawanie bebnéw. Transmisje
do obracania bebna wiacza sie zapomocg sprzegta, po-
ruszanego noga.

wiednig kolejnos¢ i kierunek wykonywania po-
szczegblnych spoin nalezy przeciwdziata¢ od-
ksztatceniom czesci tgczonych, aby zachowac

doktadnos¢ wymiardw. Tego rodzaju przyrzady
stosuje sie np. wfabrykacji kadtubow samolotow.

Ws$rod przyrzadéw do spawania rozréznia-
my, zaleznie od sposobu dziatania, 3 kategorje:

a) przyrzady state, przeznaczone do utrzy-
mywania przedmiotu w jednem i tem samem
potozeniu przez caly czas spawania,

b) przyrzady nastawialne, ktére mozna
przesuwa¢ w jednej lub kilku ptaszczyznach

Rys. 5.
Uchwyty taczace czesci spawanej konstrukcji
budowlanej.

zapomocg prostych ruchow reki, w czasie wy-
konywania roboty,

c) przyrzady o ruchu samoczynnym, ktérego
szybko$¢ mozna dostosowaé do spawacza i ro-
dzaju roboty.

Rys, 6.
Uchwyty do spawania blaszanych daszkéw walcéw
drogowych.")

Dobrze zaprojektowany przyrzad powinien
odpowiada¢ nastepujacym warunkom:

1) operowanie przyrzadem powinno by¢
tatwe;

') Warsz. Sp. Akc. Bud. Parowozoéw.
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2) zatozenie i zdjecie przedmiotu z przy-
rzgdu nie powinno przedstawia¢ trudnosci;

3) niewtasciwe zatozenie przedmiotu po-
winno by¢ uniemozliwione;

Rys. 7.
Przyrzad do spawania ramy kadtuba samolotu.

4) uchwyty i zaciski powinny dziata¢ szyb-
nie wymaga¢ duzego wysitku ludzkiego;
5) spoiny powinny by¢ w kazdej chwili
dostepne dla kontroli;

6) przyrzady powinny by¢ mozliwie lekkie
a dostatecznie sztywne;

7) operowanie przyrzagdem nie moze przed-
stawia¢ niebezpieczenstwa dla personelu;

8) przyrzad nie moze pocigga¢ za soba
zwiekszenia normalnego wysitku spawacza,
przeciwnie — powinien o ile mozna go zmniej-
szy¢, (np. przez podwieszenie palnika);

9) przyrzad powinien umozliwi¢ robote
w pozycji najodpowiedniejszej i metodg najwitas-
ciwszg dla danego potgczenia.

Najwiekszg trudnoscig przy projektowaniu
przyrzadéw do spawania jest zagadnienie roz-
szerzania sie 1 kurczenia czeSci ‘tgczonych
W Cczasie spawania.

Jako zasade o0gdlng nalezy przyjaé, ze
przed spojeniem przyrzad powinien utrzymywac

ko i

czesci taczone nie w tem potozeniu, ktére te
czesci zajmujg w przedmiocie gotowym, lecz
w taki sposOb, aby po skurczu po spawaniu
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czesci te znalazty sie w potozeniu pozadanem.
Np. przy potaczeniu dwuch czesci pod katem,
trzeba rozchyli¢ cze$ci pod nieco wiekszym ka-
tem, ktory nastepnie wskutek skurczu sie zmniej-
szy. W ten sposOb unika sie powstawania na-
prezen wewnetrznych, ktére musiatyby wytwo-
rzy¢ sie w potgczeniu, gdyby przyrzad uniemo-
zliwit wszelkie odksztatcenie sie przedmiotu
W czasie spawania.

Materjat, z ktérego przyrzad jest wykona-
ny odgrywa tez role przy rozwigzywaniu kwestji

skurczu. Uchwyty miedziane lepiej np. odpro-
wadzajg ciepto niz Zzelazne i w pewnych wa-
runkach sg wskazane; w pewnych wypadkach

stosuje sie nawet chtodzenie wodg czeSci przy-
legtych do spoiny w celu usuniecia spietrzania
sie ciepta i zbytniej gry materjatu.

Zaciski stosowane w przyrzadach spawal-
niczych sg najrozmaitszego rodzaju: Sruby, spre-
zyny, ekscentryki. Jezeli jest do dyspozycji po-
wietrze sprezone, ktére mozna mie¢ tanim Kko-
sztem, wowczas mozna stosowac zaciski pneu-
matyczne.

Zaciski sprezynowe najczesciej psujg sie,
gdyz sprezyny odhartowujg sie pod wptjwem
wysokiej temperatury. Ekscentryki sg wygodne
w uzyciu, ale wykonanie ich bywa czesto skom-
plikowane i kosztowne. NajczesSciej stosowane
sg Sruby.

Niekoniecznie serja musi by¢ bardzo duza,
aby sie optacito stosowanie przyrzadu. Przyrza-
dy prostej konstrukcji mogg sie zamortyzowac
przy Kilku sztukach, jezeli dzieki nim unika sie
kosztownego prostowania po spawaniu.

Rys. 8.

Przyrzad do spawania wdzka inwalidzkiego,
wykonanego z rur.

Na rysunkach zilustrowano przyktady roz-
maitych przyrzadéw stosowanych przy spawa-
niu rur, zbiornikéw, konstrukcji zelaznych, sa-
molotéw i in.

F. Sz.
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Znaczenie ciecia tlenem w rozwoju spawania.

W rozwoju spawania ciecie tlenem odgry-
wa wybitng role. Gdyby nie ciecie tlenem za-
lety spawania nie mogtyby by¢ w niektérych wy-
padkach tak dobrze wyzyskane, a mozno$¢ sto-
sowania palnika do ciecia zamiast mechanicznej
obrobki decyduje czestokro¢ o moznosci zasto-
sowania spawania wog6le. Ma to miejsce na-
przyktad przy konstrukcjach wszelkiego rodzaju.

Jedng z gtéwnych zalet stosowania spa-
wania jest mozno$¢ wykonania konstrukcji cat
kowicie na miejscu budowy, bez przeprowadza
nia materjatu przez fabryke, co przy konstru-
kcjach nitowanych, gdzie trzeba znaczyé mater-
jat i wierci¢ otwory na nity — jest niemozliwe.
Ale materjat trzeba obcig¢ na doktadng miare,
a to dzieki palnikowi do ciecia da sie tatwo
uskuteczni¢ na miejscu budowy. Dalej — po-
niewaz przy spawaniu nie uzywa sie blach we-
ztowych i tgczy sie na bezposredni styk, korice
belek muszg by¢ czestokro¢ wykrojone w ksztatt,

Rys. 1 Ryg 2

Potgczenie dwdch dwutedwek
pod katem prostym.

ktéry nadzwyczaj trudno bytoby wykonaé sposo-
bami mechanicznemi. Jedynie ciecie tlenem
pozwala otrzymaé¢ réwnie tatwo linje krzywe, jak
proste. Na rys, 1, 2 i 3 mamy przykiady tego
rodzaju robdét. Na rys. 4 widzimy wycinanie
w dwutedwce szczeliny 10 mm. w celu wyko-
nania kolumny spawanej, sktadajgcej sie z 2 dwu-
tedbwek wsunietych jedna w druga; (w kazdej
z dwuteowe'K byta wycieta szczelina na potowie
dtugosci) — gotowg kolumne wida¢ na rysunku.

Oczywiscie przy konstrukcjach, gdzie do-
ktadnos¢ wielka nie jest potrzebna, ciecie usku-
tecznia sie przy pomocy zwyczajnych palnikow,
dobrze nam znanych. Doktadno$¢ wymiardw nie
spada ponizej 1—2 mm., co zwyklym palnikiem
recznym da sie dobrze uskutecznié.

W niektérych jednak dziatach techniki spa-
walniczej dokiadno$¢ wymagana jest znacznie
wieksza, jak np. w budowie maszyn i przyrza-
déw (rys. 5 i 6) tu palnik reczny nie wystarcza,

Dwute6wks wycieta w celn
potaczenia z ce6wka.

ze wzgledu na niejednostajnosé ciecia. Niegje-
dnostajnos¢ ta powstaje gtownie skutkiem drgan
reki operatora, lub tez niejednakowej szybkosci
prowadzenia palnika. W tych tez wypadkach

RyB. 3.
Dopasowanie dwoch podciggéw, potgczonych
pod katem prostym.

stosuje sie maszyny do ciecia, ktore zapo-
biegajg powyzszym dwum brakom palnikow

P recznych.

Ponizej podajemy opisy dwu maszyn
do ciecia, ktére w praktyce dajg doskona-
te wyniki.

Na rys. 7 widzimy maszyne znang pod
nazwa ,,Pantotom B-L Maszyna ta pozwala

A na bardzo doktadne iczyste wycinanie przed-

miotéw z zelaza i stali o ksztattach nawet
najbardziej ztozonych, o grubosci od 3 do
300 mm* Ci?zar maszyny wynosi ok. 70 kg.

Maszyna ta posiada dwa zasadnicze
kierunki: podtuzny i poprzeczny, i przy po-

Rys. 4.
Wycinanie szczeliny w dwutedwce.

kierunkbw mozna otrzy
ptaszczyznie. Dtu-
jest nieograniczona

mocy tych dwéch
ma¢ dowolne krzywe na
gos¢ posuwu podtuznego
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i zalezy tylko od diugosci stotu, po kto-
rym posuwa sie maszyna, ruch za$ poprzeczny
odbywa¢ sie moze w granicach do 75 cm.

Rys. 5. Podstawa przyrzadu, wykonana z blach

zipomocag spawania.

Zasadniczemi cze$Sciami sktadowemi ma
szyny sa:

1) podstawa,

2) palnik do ciecia,

3) urzadzenie do ruchu
samoczynnego.

Podstawa posiada ksztatt
prostokata statego i skta-
da sie z dwoch rur ka-
librowanych, potgczonych
ze sobg poprzeczkami,
przyczem jedna z nich
moze przesuwaé sie w
walcu, ktéry moze toczy¢
sie po stole w kierunku
podtuznym. Motorek u-
mieszczony na odpowied-
niem rusztowaniu zapo-
mocg przektadni $limako-
wej obraca kotko, ktérem
z ‘tatwosciag kieruje sie
zapomoca raczki. Palnik
umieszczony na statym
prostokagcie odbywa takie
same ruchy jak i kotko.
Droga odbyta przez kotko
jest  wypadkowg ruchu
podtuznego walca i po-
przecznego ruchu rury
umieszczonej wewnatrz walca. Ko6tko mozna
prowadzi¢ wzdtuz szablonu, lub tez linji nary

Rys. 6. Przyrzad obrébkowy, wykonany zapom. spawania.

sowanej, dzieki czemu uzyskuje sie dowolnos¢
wycinanych profili.

Rys. 7.

1931

Rury doptywowe tlenu i acetylenu sg pod
reka operatora, jako tez i przyrzady regulacyjne
do silniczka.

Pozatem, zapomocg specjalnych urzadzen
maszyna pozwala cig¢ ukosnie, otwory o dowol-
nej Srednicy i t. p. Szybkos$¢ ciecia, czyli ilos¢
obrotéw koétka reguluje sie zapomoca opornika.

Opisana maszyna daje gtadka powierzchnie
ciecia i bardzo waskie szczeliny.

Inny typ maszyny samoczynnej do ciecia
tlenu skonstruowato ostatnio Tow. Air Liquide.
Maszyna ta, dzieki swej prostocie wykonania,
oraz czutosci w prowadzeniu zastuguje na spe-
cjalng uwage (rys. 8).

Maszyna sktada sie z mocnej podstawy,
na ktorej spoczywa stoét z blachy stalowej
o dwobch szynach. Na tym stole mozna z ta-
twoscig umocowac szablon przy pomocy $rub do
otwordéw, znajdujacych sie w stole.

Maszyna do cigcia ,Pantotom B”.

Po szynach posuwa sie¢ woézek, spoczywa-
jacy na trzech nozkach z koétkami, zaopatrzo-
nych w tozyska kulkowe. Regulacja posuwu tych
nozek otrzymuje sie dzieki specjalnemu urzg-
dzeniu tarczowemu o ptycie ze skory tojowej,
umieszczonej w nézkach.

Na wézku na dwoch osiach regulowanych
tarcie umieszczony jest czworobok ru-
chomy, sktadajacy sie z trzech ramion z lek-
kiego stopu aluminjowego. Na ramionach tych
umocowane sg: palnik do ciecia, kétko do pro-
wadzenia, i silniczek z regulatorem szybkosci,
jak to wida¢ na rysunku. Silniczek zapomocg
przektadni i két stozkowych obraca kotko z szyb-
koscig, dajaca sie regulowa¢. Ko&tko prowadzi
sie wzdtuz szablonu, Ilub tez linji narysowanej,
palnik za$ posiada te same ruchy.

Palnik jest typu inzektorowego, dzieki cze-
mu mozna stosowac acetylen z wytwornicy, lub

przez



Nr. 10

acetylen z butli. W wypadku posuwu samo-
czynnego kotko toczy sie po tasmie. Dwa kotka
pionowe swobodnie obracajgce sie obejmujg
z dwoch stron tasme szablonu.
] ile trzeba cig¢
pod katem (ukoso-
wac) koncéwka pochy-
long, lub wycinaé cze-
§ci o skomplikowa-
nych ksztattach, wow-
czas palnik sprzega
sie tancuszkiem z két-
kiem prowadniczym.
W ten sposob otrzy-
muje sie zawsze po-
trzebny Kkierunek po-
chylenia palnika.
Na maszynie
zmontowany jest ta
chometr, ktéry okresla
szybkos$¢é ciecia i po-
zwala doktadnie regu-
lowa¢ posuw palnika.
Regulowanie
szybkos$ci posuwu u-
skutecznia sie bardzo
prosto przy pomocy
przyrzadu tarczowe-
go, prowadzonego
przez maty regulator
kulowy. Regulator
przesuwa ten przyrzad
az do styku z tarcza, ktdérej potozenie daje sie
ustawiaé przy pomocy Sruby przykrecanej recznie.
Potozenie wiec tarczy okre$la odchylenie
kul, a wiec i szybkos$¢ silnika.
Maszyna pozwala na ciecie na powierzchni
1X 2 m.
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Jak wida¢ z opisu, wszelkie przyrzady
prowadnicze i kontrolne sg pod reka operatora
i utatwiaja znacznie kierowanie maszyng. Prze-
widziano takze mozno$¢ regulowania na osi

Rys. 8.

Maszyna do ciecia ,,Oxygraph“.

pionowej i poziomej aparatu w razie jakichkol-
wiek trudno$ci przy prowadzeniu maszyny.

Dzigki temu maszyna jest nadzwyczaj wy-
godna w prowadzeniu i pozwala na ciecie na-
wet najbardziej skomplikowanych ksztattow
z wielkg doktadnoscig.

Przeglad Prasy.

Badania na giecie probeK spawanych.

Dr. Otto Mies ogtosi} ostatnio wyniki szeregu
interesujagcych doswiadczen z gieciem prébek spawa-
nych. Préby na giecie zostaly wprowadzone do oficjal-
nych przepisow niemieckich o spawaniu konstrukcyj
zelaznych. Nalezy zaznaczy¢, ze amerykanskie przepisy
nie wymagajg prob na giecie, a umieszczenie tego ro-
dzaju préb w przepisach niemieckich wywotato caty
szereg zastrzezen i sprzeciwdw. Préby na giecie dostaty
sie rowniez do projektu polskich przepiséw (patrz Nr.7
Spaw. i Ciecie Metali). Ze wzgledu na aktualnosé
tej sprawy podajemy wywody dr. Mies’a w obszernem
streszczeniu.

Zdolno$¢ materjatéw do odksztatcania sie mozna
oceni¢ przy pomocy préb na zerwanie lub zginanie.
Wysuniecie wnioskéw z wynikéw préb na zginanie
jest trudniejsze niz z préb na zerwanie, zwtaszcza przy
badaniu probek spawanych, dlatego autor przeprowa-
dza naprzéd analize préb na zginanie z materjatu
jednolitego.

Na rys. 1 zobrazowano schematycznie zachowa-
nie sie takiej prébki, w trzech fazach giecia, ktore
odbywato sie w warunkach przepisanych normami DIN.
Jako wielkosci charakterystyczne, z ktérych mozna
wysuwaé wnioski co do zdolnos$ci odksztatcania sie
badanego materjatu, nalezy uwaza¢ kat zgiecia, ozna-

czony w poszczegdlnych fazach literami, a, a2 a3 albo

okre$long przez Tetmajera, przy-

czem s oznacza grubo$é badanej blachy, za$ p $redni
promien krzywizny probki w miejscu najsilniejszej
krzywizny. Prawdziwo$¢-tych wartosci zalezy od sze-
regu czynnikéw, jak np. wymiaré6w urzadzenia do
giecia, ktore wptywajg na wielko$¢ kata a, oraz ksztat-
tu przekroju i potozenia wtékna obojetnego jako ma-
jacych wptyw na warto$¢ Bg .

warto$é Bg =50 s

Wyzej omawiane warto$ci nie pozostaja
wzgledem siebie w zadnym stosunku i nie
zmieniajag sie¢ proporcjonalnie. Stanowig one

tylko do pewnego stopnia miare zdolnosci do odksztat-
cenia sie probki, przyczem warto$ci <x=180° i Bg = 100
nalezy uwazaé¢ na gérng granice tej wiasnosci.

Ani kat a, ani warto$¢ Bg nie moze stuzyé do
okre$lenia og6lnej metody badania, czego dowodem sg
rozbieznosci, z ktéremi sie spotkano przy gieciu pro-
bek z rys. 2.

Przedstawione tu probki, wykonane — lewa
z twardej stali manganowej o strukturze austenicznej
prawa z uszlachetnionej stali chromoniklowej—poddano
prébie na zginanie.

Pierwsza proba data sie zgig¢ o 180° i wykaza-
ta warto$¢ Bg — 80, natomiast druga zgieta do 160°
pekta, osiggajac warto$¢ Bg =60. Pomimo nizszych
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warto$ci a i Bg, prébka ze stali chromoniklowej wyka-

zata wiekszag podatno$¢ do odksztatcenia sie (odksztat-
calno$é), niz prébka ze stali manganowej.

Doktadny pomiar omawianej witasnos$ci materjatu
mozna przeprowadzié¢, mierzagc wystepujace przy zgina-
niu odksztatcenia siatki narysowanej na bocznej
i czotowej $cianie prébki (widoczne na rys. 2). Gestos$c
siatki wptywa przytem na doktadno$¢ wynikéw. Wy-
niki otrzymane tg metodg zobrazowano graficznie na
rys. 3, gdzie wida¢ wyraznie, ze mimo nizszych warto-
$ci a i By probka ze stali chromoniklowej posiada lep-
szg odksztatcalnos$¢.

W pewnej rozbieznosci z wynikami otrzymanemi
przy prébach na zginanie pozostajg wyniki préb na
zerwanie, przeprowadzone dla obu omawianych mate-
rjatbw. Na rys. 4 pokazano wyniki pr6b na zerwanie.
W dolnej czesci rysunku pokazano ksztatt probki przed
proba. Jest widoczne, ze wprawdzie préobka ze stali chro-
moniklowej (§rodkowa na rycinie) wykazuje silne miej-
scowe wydtuzenie, ale catkowita warto$¢ wydtuzenia
tej préobki wynosi tylko SI0=8,4" przy przewezeniu

Rys-1- Rys. 3.

A=53,6% w przeciwienstwie do wydtuzenia prébki ze
stali*manganowej (go6rnej), wynoszgcego 3,0=60,5$ przy
"}=37%. Wyptywa stad wniosek, ze podatno$¢ do odksztat-
cenia (VerformungsvermSgen) sama przez sig¢ nie jest
miarodajng do okre$lenia absolutnej wielkosci odksztat-
cen (Formanderung), jakie zachodza w materjale przy
prébie.

Probka ze stali manganowej wykazata wieksza
podatno$¢ do zginania i wydtuzenia, mimo mniejszej
zdolnosci do odksztatcen. Podobne wyniki mogg zacho-
dzi¢ we wszystkich rodzajach préb, w ktérych wchodzg
W gre naprezenia ciggnace. Dzieje sie to dlatego, ze te
materjaty, ktére posiadaja wyzszg granice ptynnosci
w stosunku do wytrzymato$ci na zerwanie, przy duzem
wydtuzeniu wykazujg sktonno$¢ do skoncertowanych
lokalnych odksztatcen. Wtasnos$é te potwierdzajg wyni-
ki, a mianowicie:

Probka ze stali chromoniklowej osiggneta grani-
ce ptynnosci przy obcigzeniu 65 kg/mmJ, wykazujgc
rownomiernie wytrzymato$¢ na  rozerwanie rdéwng
155 kg/mm*, podczas gdy stal manganowa osiggneta grani-
ce ptynnosci  przy obcigzeniu wynoszacem  tylko
39 kg/mm2 gdy wytrzymato$¢ jej na rozerwanie wynosi
123 kg/mm-.
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Druga cze$¢ artykutu dotyczy =zachowania sie
przy zginaniu probek spaw anych. Opierajagc si¢ na
wyzej oméwionych wynikach przeprowadza autor S$ci-
ste rozgraniczenie pomiedzy podatnoscig do
zgiecia potaczenia spawanego jako elementu konstru-

Rys. 4.

keyjnego, a zdolnos$cig do odksztatcen tworzyw, z ktérych
sie sktada potaczenie, a mianowicie spoiny i blachy.

Schematyczny przebieg odksztatcen probki spa-
wanej, zginanej w kierunku poprzecznym do szwu,
przedstawia rys. 5 i 6.

Schemat naprezen, przedstawiony na rys. 5 od-
powiada rzeczywisto$ci, gdy spoina posiada bardzo
wysokg granice ptynnosci. Objawem tego jest brak od-
ksztatcenia prébki na szeroko$¢ szwu a. Naprezenia
w przekroju (1) szwu (rys. 6) moga wskutek tegoosia-
gna¢ wartosci wieksze niz w przekrojach sasiednich (2).

Wypadek ten zachodzi przy spawaniu tukowem
gotym drutem.

Wielko$¢ kata =zgiecia, przy ktérem nastepuje
pekniecie zalezy od szybko$ci zginania prébki.

Wskutek wyzarzenia miejsc obok spoiny, granica
ptynnosci ulega tam obnizeniu, dzieki czemu zgiecie
wystepuje przedewszystkiem w tych witasnie miejscach
podczas gdy cata prébka pozostaje prosta.

Na podstawie pow#Hzszych wynikéw dochodzi
autor do nastepujacych wnioskdwl préba na zginanie
w kierunku poprzecznym do szwu jest, jesli chodzi
0 zachowanie sie spoiny, réwnoznaczna z préba na
wytrzymato$é, a to wowczas, jesli granica piynnosci
szwu jest wysoka, a jego zdolno$¢ do odksztatcenia
mata. Sam kat zgiecia moze by¢ miarodajnym dla po-
rownania podatno$ci na zginanie w kierunku poprze-
cznym do szwu, ale tylko woéwczas, jezeli proba odby-
wa sie zawsze w tych samych warunkach, t. zn. przy
uzyciu jednakowego urzadzenia do giecia, materjatu
spawanego, grubosci probek i szybko$ci zginania.

Komplikacje stad wynikajace zmniejszajg znacznie
warto$¢ wynikéw. Jest naturalne, ze wz6r Tetmajera
w tym wypadku jest bezuzyteczny.

Nieco odmienny rozktad naprezeA zachodzi przy
zginaniu spoin, w ktérych granica ptynnosci jest tyJKO
nieznacznie wyzsza od granicy ptynnosci blachy (rys.
7 8)

Deformacja wystepuje tu réwnomiernie dookota
szwu, a naprezenia w szwie odpowiadajg mniej wiecej
wielko$ci momentu zginajacego.

Z posrod prébek podanych na rys. 7 (wykresy

Rys. 5. Rys. 6.

ich wydtuzern podano na rys. 8) najlopsze wyniki osig-
gnieto z préobka dolng, ktorej szew zostat wykonany
przy pomocy elektrody powlekanej. Szew wykonany
tag elektrodg posiada niskg granice piynnosci i duze
wydtuzenie.
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Kat zgiecia nie moze stuzy¢ miarg jako$ci spoiwa
jeszcze dlatego, ze na zachowanie sie prébki wpitywa
wniez wytrzymato$¢ blachy spawanej.

Do wykonania cbu prébek z rys. 9 uzyto tych sa-
mych elektrod, co w wypadku dolnej prébki zrys. 7. Oby-
dwa szwy prébek przedstawionych na rys. 9 posiadajg je-
dnakowe witasnoséci wytrzymatosciowe z prébg z rys. 7,
natomiast blachy spawane posiadaty tu nizszg granice
ptynnosci i nizsza wytrzymato$¢. Z tego powodu mak-
symalne wydluzenia sa rozmieszczone obok szwu,
w samej blasze, co widaé¢ szczegdlnie wyraznie na
jednej prébce (gérna prébka na fotografji, lewa na wy-
kresie wydtuzen).

Wieksze katy zgiecia, w poréwnaniu z dolng prébka
z rys. 7uzyskano dzieki wtasnosciom blach, a nie szwu.

Badanie prébek na zginanie w kierunku réwno-
legtym do szwu da sie zdaniem autora zastapi¢ proba
na zerwanie, z ktérej mozna daleko tatwiej wysuwac
odpowiednie wnioski.

Czy szew z punktu widzenia praktycznego winien
mie¢ duzg zdolno$¢ do odksztatcen - - nie jest rozstrzy-
gniete. W tym wzgledzie autor w sposéb decydujacy
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kszem wydtuzeniu. Do tego celu nadajg sie najlepiej
elektrody powlekane.

Wielko$¢ wydtuzen osiggnietych przy pomocy
tych elektrod podaje rys. 10, przedstawiajacy probke
zgietg wzdiuz szwu.

Rys. 9. Rys. 10.

Prébka ta pochodzi z tego samego szwu, co pro-
bki pokazane na rys. 9. Wielko$¢ wydtuzen skrajnych
witokien, dochodzaca do 82% osiggnieto dzieki jedno-
rodnej i drobnoziarnistej strukturze spoiny.

Streszczajac powyzsze wywody autor
do nast. wnioskow:

Kat zgiecia probki zginanej w kierunku poprzecz-
nym do szwu stanowi miare zdolnos$ci do zgiecia po-
taczenia spawanego traktowanego jako element kon-
strukcji, ale nie méwi nic o zdolnosci do odksztatcenia
sie samej spoiny. Zdolno$¢ te mozna stwierdzi¢ lepiej
przy pomocy proby na zginanie wykonanej wzdtuz szwu,
traktowanego réwniez, jako element konstrukcyjny
taczacy.

Powstaje pytanie, czy ustalenie zdolno$ci do zgi-

dochodzi

Rys. 7. Rys. 8. nania wzdtuz szwu nie jest réwnie waznem, jak tejze

witasnosci w kierunku poprzecznym do szwu. Wreszcie

nie wypowiada sie, jednak wuwaza, ze — jego zda- wskazuje autor na to, ze w gguncie rzeczy obydwa
niem — matg wydluzalno$¢ spoiny tukowej nie rodzaje préb na zginanie nie wniosty nic
mozna uwazac za zalete, nalezy wiec stara¢ sig, aby nowego w pordédwnaniu z prébami na

przy spawaniu #tukiem otrzyma¢ szew o jaknajwie- zerwanie. (Die Elektroschrueissung, Nr. 9, 1931 r.).

WYBUCH W WYTWORNI SAMOLOTOW.

Dnia 5 listopada*) w wytwo6rni samolotéw Plage
i Laskiewicz w Lublinie zdarzyt sie wypadek rozerwa-
nia butli stalowej podczas napeiniania jej powietrzem
sprezonem przez sprezarke (kompresor). Sama sprezar-
ka ulegta réwniez uszkodzeniu. Wypadek ten oczywi-
$cie nie zdarzyt sie w spawalni i nie miatl nic wspol-
nego ze spawaniem ani z acetylenem lub z tlenem.
Tem nie mniej warszawski ,Dzien Dobry” i inne pisma
codzienne rozgtosity, ze ,,wskutek nieostroznego ope-
rowania przez jednego z robotnikéw, palnikiem tleno-
wym, nastgpit wybuch wielkiej butli metalowej napet-
nionej sprezonym tlenem”.. Dalej méwi sie o ,,zdemo-
lowanej spawalni”.

Oczywiécie tego rodzaju nieprawdziwe wiadomo-
§ci o wybuchach butli z tlenem (ktére spotykamy
w prasie codziennej juz nie po raz pierwszy) siejg pa-
nike w warsztatach stosujgcych tlen do spawania,
utrwalajg wsréd szerokiej publiczno$ci mniemanie, ja-

*) Wobec aktualnosci sprawy i korzystajac
z op6znienia niniejszego zeszytu nie czekamy z ta no-
tatkg do zeszytu listopadowego.

koby spawanie byto niebezpieczne, i przynie$¢ moga
niepowetowane straty tej gatezi przemystu.

Po wybuchu lubelskim Stowarzyszenie nasze
otrzymuje wcigz zapytania od zaniepokojonych kierow-
nikow wytwadrni stosujacych spawanie, jakie nalezy
przedsiewzig¢ S$rodki, aby zapewni¢ bezpieczenstwo
personelowi i t. p. Aby uspokoi¢ naszych czytelnikow,
zwrociliSmy sie o wyjasnienie do firmy Plage i Laskie-
wicz. Odpowiedz tej firmy brzmi jak nastepuje:

W odpowiedzi na list WPanéw z dnia 10 b m.
donosimy uprzejmie, iz nieszczesliwy wypadek w na-
szej fabryce nastgpit wskutek eksplozji butli ze spre-
zonem powietrzem, a nie z tlenem, tak, ze ze spawa-
niem niema nic wspoélnego.

Obecnie nie mozemy jeszcze da¢ WPanom do-
ktadnych informacji, gdyz $ledztwo nie zostato jeszcze
ukonczone. Natychmiast po zakonczeniu $ledztwa co
do przebiegu wypadku, zawiadomimy WPandw o wyniku.

Warszawa, 11 listopada 1931 r.
Zaktady Mechaniczne
E. Plage i T. LaSkiewicz
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Z praktyki

Naprawa uszkodzonej $cianki komory mieszankowej
w glowicy silnika samochodowego.

Wypadek: Urywa sie zaw6r, wpada do cylindra
Tfok go wyrzuca. Zawdr przebija $cianke komory
mieszankowej (rys. 1). Woda zalewa silnik.

Uszkodzenie na pozér nie do naprawienia.

Po zastanowieniu sie jednak okazuje sie, ze na-
prawa nie przedstawia specjalnych trudno$ci. Budowa

Rys. 1
Widok uszkodzonej gtowicy.

glowicy jest tego rodzaju, ze wystarczy dopasowac od-
powiednia tate, podgrza¢ gtowice i to lokalnie w oko-
licy uszkodzenia i spoi¢.

Przygotowanie :Poniewaz dziura byta bar-
dzo nieforemna (rys. 1) rozpilowano jg do ksztattu eli-
ptycznego (réwnomierniejsze roztozenie naprezen). Do
miejsca tego dopasowano odpowiednig tatke z kawatka
wklestego zeliwa. Przyczem tatka byta troche mniejsza
niz sam otwadr, by umozliwi¢ jej wejscie do tej osta-
tniej przy podgrzanej gtowicy. Tak otw®r jak i tatke
zukosowano.

Wykonanie:
drzewnych az do czerwonosci. Do tatki

Glowice podgrzano na weglach
przymocowano

Rys. 2.
Widok miejsca spawanego.

kawatek drutu (by ja mozna byto podtrzymac). Spa-
wanie wykonano poza ogniskiem na cegtach (brak od-
powiedniego urzadzenia), podtrzymujac temperature za-
pomocag dwoéch lamp lutowniczych.

Po spawaniu wsadzono gtowice z powrotem do
ognia, przysypano weglem, przykryto blachg i pozosta-
wiono jg na 24 godziny do powolnego wystygniecia.

Widok miejsca spawanego pokazuje rys. 2.
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SpawacZa

Wykonczenie: Poniewaz po spawaniu pozo-
staty lekkie nieréwnosci (niekorzystne dla silnika spa-
linowego: samozaptony, zte mieszanie gazéw), miejsce
to wygtadzono wycinakiem a nastepnie szliferkg. Mimo
do$¢ silnego bicia miotkiem w naprawione miejsce za-
dne pekniecie nie nastagpito.

Po spojeniu gtowica nie wykazata najmniejszych
odksztatcen.

Koszty: Jak sie przedstawia kalkulacja tej na-
prawy?

Przygotowanie — 4 godz. po 96 gr/godz. 3,84 zip.

Spawanie — 30 min. po 1.50 zi/godz. 0,75

Pomoc 4 godz. po 50 gr/godz. 2,00

5 kg. wegla drzewnego po 30 gr/kg. 1,50

Spoiwo, proszek 1,00

Tlen i acetylen 1,00
Raze m 10,09 zip.

Dodajagc do tego 50% na koszta og6lne i zarobek
przedsiebiorcy naprawa wynosi okoto 15— zip.

Cena nowej gtowicy (silnik ,,Ford") — 96.— zip.

To jeszcze dobrze, o ile takg gtowice dostanie na
miejscu, ze nie potrzeba na nig czekaé i o ile to jest
gtowica do taniego samochodu ,Ford”.

inz. Jozef Koziarski.

Jak nalezy trzymac¢ drut do spawania?

Przewaznie spawacze trzymajg drut w lewej rece
jak otdwek (duzym i wskazujagcym palcem). Trzymanie
drutu w ten spos6b nie jest wygodne, gdyz wtym wy-
padku lewe ramie trzeba trzymaé do$¢ wysoko, przez
co spawacz sie meczy. Lepiej jest zagigé¢ drut pod ka-
tem prostym i trzymaé dtuzszy koniec drutu catg dio-
nig. Rami¢ w tym wypadku zwisa swobodnie, a nawet
mozna je lekko oprze¢ o biodro. Diuzszy koniec drutu
przechodzi pod ramie, przez co uzyskuje sie pewniej-
sze trzymanie drutu i tatwiejsza manipulacje tym dru-
tem. Zgiecie uzyskuje sie bardzo tatwo przez uprzednie
nagrzanie drutu palnikiem w miejscu zgiecia. Zagiety
koniec, ktory stuzy do spawania, powinien mieé¢ dtu-
go$¢ od 20 do 40 cm.

Przy ciefszych drutach lepiej jest zagina¢ krot-
sze odcinki, a przy grubszych mozna zagina¢ dtuzsze
odcinki.

Do spawania lepiej jest uzywac drutu z pateczek
prostych, nie w kregach, gdyz, pomingwszy juz wygode
spawacza, traci sie czas na prostowanie. Pateczki winny
posiada¢ diugos$¢ od 1 do 1,2 m. Krdtkich odpadkéw
nie nalezy wyrzucaé, lecz trzeba przypawaé do nowej
pateczki odrazu pod prostym katem.

SPOIWO NALEZY CHRONIC PRZED UTLENIANIEM! = = M
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W sprawie wyboru metody spawania przy budowie
zbiornika na wode na Okeciu w Warszawie.

Na skutek decyzji Ministerstwa Spraw Wojsko-
wych, do budowl zbiornika na wode na Okeciu zasto-
sowane ma by¢ wytacznie spawanie elektryczne.

Zaktady Elektro (Laziska Gorne, G. Slgsk)
wystosowaty do Ministerstwa Rob6t Publicznych me-
morjat, w ktérym uzasadniono konieczno$é stosowania
w tym wypadku spaw7nia acetylenowego. Do memo-
rjatu tego przytaczyto sie Centralne Biuro Karbidowe
z Katowic, jako przedstawiciel zrzeszonych fabryk kar-
bidu w Polsce.

Ze wzgledu na to, ze kwestja wyboru metody
spawania przy budowie zbiornika na Okeciu interesuje
nietylko fabryki karbidu, ale i caty og6t spawalniczy,
Centralne Biuro Karbidow'e przestalo nam materjaty
w tej sprawie z proshag o przedrukowanie.

Sz. Czytelnicy znajdg ponizej in extenso
tekst memorjatu oraz korespondencji stad powstatej
miedzy M. R. P. a Centr. Biur. Karbidowem.

MEMORJAL W SPRAWIE STOSOWANIA SPAWANIA
W BUDOWIE ZBIORNIKOW.

Na podstawie dtugoletnich praktycznych doswiad-
czen i teoretycznych rozwazan, kola specjalistow spa-
walniczych we wszystkich krajach doszty do przeko-
nania, ze w kazdym oddzielnym wypadku decyduja
0 tem, czy nalezy zastosowaé spawanie acetylenowo-
tlenowe, czy tez elektryczne tukowe, w pierwszym rze-
dzie rodzaj objektu, jaki ma byé¢ wykonany, wzglednie
przeznaczenie przedmiotu spawanego, nastepnie za$
wzgledy ekonomiczne, t. j. koszt wykonania jedna lub
drugg metods.

Specjalnie w budowie wszelkiego ro-
dzaju naczynh izbiornikéw stosuje sie prawie
wytacznie spawanie acetylenowo-tlenowe
1to z nastepujacych powodéw:

1) Szwy wykonane ta metodg zapewniajg abso-
lutng szczelno$¢, gdy tymczasem przy wielowarstwo-
wem spawaniu elektrycznem osiggniecie tej samej
szczelnodci jest znacznie trudniejsze.

2) Spawanie acetylenowo-tlenowe daje potacze-
nie o znaczne m wydtuzeniu, ktére bardzo
tatwo przeja¢ moga wszystkie deformacje lokalne, za-
chodzace w danym elemencie konstrukcyjnym, szwy
elektryczne sa natomiasi znacznie twardsze od
materjatu otaczajgcego i wskutek tego nie dajg gwa-
rancji, ze w podobnych okoliczno$ciach nie powstang
W nich rysy.

3) Jak wykazujg proby, przeprowadzone w ostat-
nim czasie przez laboratorjum dosSwiadczalne Politech-
niki w Zurychu, natezenia termiczne przy
szwach elektrycznych-tukowych, sagznacz-
nie wieksze, jak przy szwach autogenicznych popraw-
nie wykonanych. Powodem tego jest nagte krzepniecie
materjatu przy spawaniu tukowem, co nie pozwala na
czeSciowe choéby wyréwnanie natezen, jakie jest mo-
zliwe przy mniejszym spadku temperatury.

Praktycznym dowodem stuszno$ci powyzszego
pogladu jest wykonany w roku 1929, w Olten, w Szwaj-
carji, zbiornik gazu o pojemnoséci 6000 m3 Zewnetrzna
§ciana zbiornika wynosita 33 m, wdsokos$¢ za$ 25,7 m,
ciezar catej konstrukcji 183 tony. Przygotowane do
montazu blachy powtoki miaty 2x8 m przy grubosci
11,8 i 6 mm. Powitoka byta wykonana przy wytgcznem
prawie zastosowaniu palnika acetylenowo -tlenowego.

Przy obecnym stanie techniki spawalniczej, spa-
wanie tukowe moze by¢ tansze od spawania acetyle-
nowego jedynie przy bardzo niskich cenach pradu
i przy pracach podrzednych, nie wymagajacych dro-
gich otulonych elektrod; w kazdym innym
wypadku spawanie acetylenowe bierze pod wzgledem
rentownos$ci gore nad spawaniem elektrycznem. 0 wiele
drozej jednak wypada spawanie elektryczne, jezeli, jak

SPAWANIE |

K R O N

CIECIE METALI 167

I K A

to zachodzi w tym konkretnym wypadku — trzeba
wytwarzaé¢ prad na miejscu montazu zapomocg silDika
ropnego.

Mimo powyzszych prac i dosSwiadczen — przepi-
saly wyraznie polskie witadze dla budowy =zbiornika
wodnego w Warszawie (na Okeciu) spawanie elek-
tryczne.

Jak nas informujg, przepis ten oparty zostal na
opinji rzeczoznawc6w? Opinja ta nie jest niczem uza-
sadniona i w tym wkgledzie pozwalamy sobie powrotaé
sie na zupeilnie bezstronng opinje miedzynarodowych
zwigzkoéw technicznych.

Abstrahujac od tego, ze ze wigledéw technicznych
spaw®nie elektryczne przy budowie zbiornikéw7 moze
by¢ zastosowane jedynie w bardzo ograniczonej
mierze, dlaczego tez opinja rzeczoznawcéw7w danym
wypadku nie moze by¢ stuszna, musimy — jako pro-
ducenci karbidu — przeciwko powyzszemu stanowisku
energicznie zaprotestowac.

Uprzywilejowanie spawania elektrycznego w bu-
dowie zbiornikéw godzi nietylko w Zzywotne interesy
fabryk karbidi7, lecz posrednio réwniez w' krajowy
przemyst w7 og6lnosci, poniewaz im mniej produkuje
sie¢ karbidu wzglednie tlenu, tem mniejsze jest zapo-
trzebowanie wegla, koksu, zelaza i innych surowcéw.

Z drugiej strony musimy z catym naciskiem pod-
kresli¢, ze whkzystkie materjaty i urzgdzenia
potrzebne do spawania elektrycznego musza
by¢ sprowadzane z zagranicy, poniewaz w7 Polsce nie
wyrabia sie ani agregatéw do spawania, ani tez odpo-
wiednich elektrod.

Ogélnie wiadomo, ze dla wykonania wazniejszych
rob6t sprowadza sie w7 catosci elektrody z zagranicy.
Nastepstwem tego jest, ze powazne kwoty odptywajag

stale zagranice, co wptywa niekorzystnie na bilans
handlowy Polski. Nie ulega watpliwosci, ze wtasnie
w dzisiejszych czasach Kkiyzysu, w interesie naszego

gospodarstwa krajowego lezy zaprzestanie niepotrzeb-
nego importu zagranicznych fabrykatow.

Powyzsze nasze wywcdy pozwalamy sobie stres-
ci¢ w nastepujacych punktach:

1) Wytaczne zastosowanie
w budowie naczyn i zbiornikéw jest z punktu
widzenia techniki spawania najzu-
petniej fatszywe i wybdr odpowiedniej me-
tody spawania poowinno sie raczej pozostawi¢ przedsie-
biorcy, wzglednie wykonawcy, ktéry odpowiada za prace.

2) Zastosowanie spawania acetyl enow o-
tlenowego posiada, specjalnie w7 budowie naczyn
i zbiornikébw, nadzwyczajne zalety i po-
winno by¢ stosowane w jaknajszerszej mierze.

3) Stosowanie spawania acetylenowo-tlenowego
, przyczynia sie¢ do zwiekszenia zatrudnienia w7 prze-
mys$le krajowym i tem samem do zmniejszenia bez-
robocia.

4 Uprzywiljowanie spawania
elektrycznego powoduje staty im-
port zagranicznych to waréw7 i przy-
czynia sie do zwiekszenia pasywnos$ci naszego bilansu
handlowego.

spawania tukowego

Odpowied?

Depart. Drogowego Ministerstwa Robét Publicznych.

Do Centralnego Biura Karbidowego, Kaowice.
W odpowiedzi na pismo z dnia 6.X.31 r. w7 spra-

wie spawania konstrukcji zelaznych sposobem acetyle-
nowo-tlenowym, Ministerstwo wyjasnia, co nastepuje:

1) Ministerstwo Robdt Publicznych nie wydato

dotychczas zadnych og6lnie obowigzujacych przepisow
dla konstrukcji zelaznych, gdyz te sg dopiero w opra-
cowaniu i sadzi¢ nalezy, ze w niedtugim czasie zosta-
ng opublikowane. Natomiast zostalty wydane (pierwsze
w Swiecie o charakterze urzedow#®m) ,Tymczasowe
warunki techniczne elektrycznego spawania mostowych
konstrukcji spawanych® z dn. 25.7.192S r. Nr. XII1-792/28
specjalnie z okazji budowy w towiczu pierwszego mo-
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stu spawanego w Polsce, a mostu drogowego na S$wie-
cie. Powyzsze warunki techniczne zostaly wydane dla-
tego, ze most w towiczu miat by¢ spawany elek-

trycznie.

dla budownictwa lagdowego i mostowego projektuje sie
dopuszczenie i innych sposobéw spawania poza spa-
waniem elektrycznem, a wiec miedzy innemi i acety-
lenowo-tlenowe, jednakze stosowanie wszelkich sposo-
béw bedzie uwarunkowane sposobem wykonywania
szwu. aby nie wywota¢ niekorzystnych zjawisk, jak
np. odksztatcen.

Zauwaza sie zarazem, ze odksztatcenia niekorzy-
stne nie zalezg od sposobu spawania (np. elektryczne-
go, lub acetylenowo-tlenowego), lecz od sposobu wyko-
nania samego szwu, niezaleznie od obranego sposobu
spawania.

podpisano (—) Nestorowicz
Dyrektor Departamentu.

W odpowiedzi na lisi M. R. P., Centralne Biuro
Karbidowe wystosowato pod datg 17.X r. b. pismo na-

stepujace:

Z podziekowaniem potwierdzamy odbiér cennego
pisma P. T. Ministerstwa, Nr. XII1-1 86 z dnia 13 b. m.
do ktérego pozwalamy sobie zauwazyé co nastepuje:

Tymczasowe przepisy z dnia 25.7. 1828 r., doty-
czace spawania konstrukcji mostowych, sa zrédiem
nieporozumieA. Mamy bowiem wrazenie, iz Ministerstwo
Spraw Wojskowych uwaza te przepisy za ogo6lnie obo-
wigzujace, a wiec roéwniez w stosunku do spawania
kottéw i naczyn pod cisnieniem.

Jak to zostato juz podkreslone w Memorandum
Zaktadéw Elektro z dnia 21 wrzeénia b. r.,, spawanie
elektryczne, specjalnie przy budowie naczyrn pod cisnie-
niem, nie jest wskazanem. Dlatego tez zwracamy sie
do P. T. Ministerstwa z nastepujacemi pro$bami:

1) Upraszamy P. T. Ministerstwo o taskawe
wyjasnienie Ministerstwu Spraw Wojskowych powyz-
szego nieporozumienia i o taskawe polecenie spawania
acetylenem przy budowie zbiornikéw wody.

2) Upraszamy P. T. Ministerstwo o taskawe
skierowanie do wszystkich zainteresowanych instancji
okolnika, wyjasniajgcego, iz przepisy tymczasowe z dnia
25.7.28 odnosity sie specjalnie do spawanego elektrycz-
noscig mostu pod towiczem i ze w nowym projekcie
ogblnie obowigzujgcych przepiséw spawanie za pomo-
cg ptomienia acetylenowo-tlenowego uwazane jest za
rownorzedne ze spawaniem elektrycznem.

Powyzsza naszg prosbe uzasadniamy tem iz tym-
czasowe przepisy z dnia 25.7.28. wywotaly wrazenie,
nie tylko w instytucjach rzadowych, lecz réwniez

w przemysle prywatnym, iz spawanie acetylenem jest
matowartosciowe i nie powinno by¢ stosowane. Ta
btedna opinja, powstata z btednej interpretacji tymcza-
sowych przepis6w z dnia 25.7.28 , wyrzadzita juz i wy-
rzagdza nadal wielka krzywde krajowym fabrykom Kkar-
bidu i dlatego powyzsze sprostowanie uwazamy za nie-
zbedne.

3) Wreszcie upraszamy P. T. Ministerstwo o fas-
kawe wptyniecie na Ministerstwo Spraw Wojskowych,
aby spawanie zbiornika wody dla miasta stotecznego
Warszawy uskutecznione zostatlo nie elektrycznoscia,
lecz ptomieniem acetylenowo-tlenowym.

W nadziei, iz P. T. Ministerstwo raczy taskawie
postulaty nasze uwzgledni¢, kreSlimy sie it d.

(-)
Specjalny tygodniowy kurs ciecia tlenem.

organizuje Stowarzyszenie dta Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce, Oddziat w Katowicach, wspol-
nie ze Slaskim Instytutem Rrzemie$lniczo - Przemysto-
wym.
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2) W nowoprojektowanych ogélnych przepis%
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Zgtoszenie i optaty kierowaé nalezy pod adresem:
Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce — Katowice, ul: Zamkowa 20. tel. 29-21.

Wyktady i ¢éwiczenie odbywac sie bedg w dnie
q]wszednie, w godzinach popotudniowych w Szkole
pawania w Katowicach, ul. Zamkowa 20. (Huta ,,Marta”).
Oplata wynosi 2 zk

Kursy dla konstruktoréw.

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania Ciecia
Metali w Polsce wspélnie z Instytutem RzemieS$lniczo-
Przemystowym organizuje specjalny kurs projektowania
spawanych konstrukcji. Kurs ten nie ma na celu pra-
ktycznej nauki spawania, lecz ma on zaznajomié¢ ucze-
stnikéw ze spawaniem, jako nowoczesnym elementem
konstrukcyjnym

Kurs rozpocznie sie dnia 2 listopada 1931 roku
i trwaé¢ bedzie 4 - ry tygodnie, przyczem wyktady oraz
demonstracje odbywaé¢ sie bedg w lokalu Stowarzysze-
nia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali na Hucie
»Marta”, w godzinach popotudniowych. Optata za caty
Kurs wynosi ztotych 50.—

Zgtoszenia i optate kierowaé¢ nalezy do Stowa-
rzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Po-
Isce — Katowice, ul. Zamkowa 20. Tel, 29-2 (Huta
»Marty”).

Kursy Spawania w Katowicach.

W dniu 5. b. m. zakonhczony zostat XXIII - ci
kurs spawania i ciecia metali w Katowicach, prowa-
dzony przy wspotudziale Slgskiego Instytutu Rzemie-
$lniczo - Przemystowego. Cwiczenia i wyktady odbywa-
ty sie codziennie w godzinach popotudniowych od 5
do 8 -ej.

Kurs rozpoczat sie dnia 1 wrze$nia b. r., przy
udziale 30 stuchaczy. Egzamin koficowy z wynikiem
dodatnim ztozyto 28 absolwentéw.

Fotografja obok przedstawia uczestnikéw kursu

Kursy Spawania w Warszawie.

Dnia 4. IX b. r. zakofAczono egzaminem 19-y kurs
spawania i ciecia metali w Warszawie, na ktéry ucze-
szczato 12 ucznibw.

Dnia 3 listopada rozpoczat sie 20-y kurs przy
wspotudziale Instytutu ltzetnio$§lniczo-Prze-
mystowego w Warszawie. Dzigki subwencji Insty-
tutu czesne od uczniéw zostato obnizone o 50% t. j. do
sumy 37 zt. 50 gr. Subwencje powyzszg stowarzyszenie
otrzymato na skutek podania do Kuratorjum OKkregu

Warszawskiego.

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

Zaktady Graficzne B. PARDECKI 1S-ka z ogr. odp.,

Warszawa, Zelazna 56, tel. 322-00.
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ZAKELADY MECHANICZNE | FABRYKA TLENU
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E t6dz, ul. ZeromsKiego94.

RACHUNEK ZYRO WY DEPESZE ,WAGNER KO*
E W BANKU POLSKIM. TELEFON ZBIOROWY N§ 19829.
S KONTO CZEKOWE STACIJA KOLEJOWA
— ~p k. O 60826=-= tODZ — KALISKA
E POLECAMY.:

Z TLEN techniczny i medyczny o 99V czystosci. WYTWORNICE ACETYLENOWE.
- PALNIKI do spawania i ciecia tleno-acetylenowego. ZAWORY redukcyjne z manome-
E trami do tlenu. BUTLE STALOWE do tlenu i zawory do butli. KARBID. PALECZKI
E Zeliwne z wysoka zawarto$ciag krzemu. DRUT KUTY specjalnie zarzony na weglu
Z drzewnym, w kregach i sztabkach. PROSZKI DO SPAWANIA.

| DZIAL INSTALACYINY WYKONYWA:

OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systeméw dla doméw mieszkalnych, fabryk,
™ teatrow, szkol, szpitali, oranzerji etc. WODOCIAGI 1 KANALIZACJE dla domow,
E fabryk etc. URZADZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOZAROWE dla fabryk. PRZE-
E wODY RUROWE dla kottéw i maszyn dla wysokiego ciSnienia i przegrzanej pary.
E Masowa fabrykacja kuto-zelaznych RUR ZEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-
2 trznych do ogrzewan centralnych.
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¥ SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODA
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jest najracjonalniejszem rozwigzaniem przy stosowaniu pradu zmiennego
trojfazowego, gdyz osigga sie rownomierne obcigzenie trzech faz.

zapewnia zwigksza
oszczednosci szybkos¢
dochodzace spawania

Zapomocg spawarek SANDWICH spawa
jednoczednie dwoéch spawaczy.

DOKLADNY OPIS PRZESYLAMY NA ZADANIE

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE



PODRECZNIK SPAWANIA
| CIECIA METALI" PRZY
POMOCY PLOMIENIA
ACETYLENQ-TLENOWEGO

TOMII

~TECHNIKA SPAWANIAL

przez Dr. Alfreda Sznerra
i inz. Zygm. Dobrowolskiego

niebawem ukaze sie
na poétkach ksiegarskich.

ZamoOwienia prosimy nadsytaé do Stow,
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce.

WYDAWNICTWA BIURA [ERTRFILHEGO
ACETYLENE LSPAWA W PARYZY

1 ,TRAITIi DE LA SOUDURE
AUTOGENE ET DOXY-
COUPAGE"

par R. GRANJON ET. P. ROSEMBERG
CENAS Zt.

2. ,SOUDURE ELECTRIQUE
a L’ARC ET SES
APPLICATIONS"
par MAURICE LEBRUN
CENA 6 Zt. (w oprawie)

3. CONSTRUCTIONS METALLI-
QUES SOUDEES. CALCULS
ET APPLICATIONS.
par M. A. GOELZER

CENA 4 Zt.

Sq do nabycia w biurze Sto-
warzyszenia dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Melali w Pol-
sce Warszawa, ul. Hortensji 6.

Wydawnictwa Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Cigcia Metali w Polsce:

Dr. A'fred S/nem ,,PodreczniK Spawania i Ciecia Metali

przy pomocy ptomienia acetyleno-tlenowego” Tom 1.
Materjaty i Urzadzenia.
334 str. 152 rys. Cena 5 zt. 50 gr.

Naktad wiasny, Wars'/awa 1929.

inz. Piotr Tutacz: ,,Spawanie i Ciecie Metali"
203 str. 98 rys. 6 tub. Cena 9 zt. 50 gr.
Naktadem ksiegarni Ludwika Fiszera.t6dZz—Katowice, 1928.

Inz. .1 Biernacki i inz. K Nadolski: ,,PodreczniK Spawacza"
2(j0 str. 206 rys. Cena 6 zi.

Naktad witasny. Warszawa 1930.

Roczniki czasopisma ,,Spawanie i Ciecie Metali™.

Rocznik I — 1928, 1l — 1929 i Il — 1930.
Cena rocznika w oprawie 20 zi.

N

bez oprawy 15 zi.

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



