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Spawanie w nowoczesnem ogrzewnictwie.

Podat inz. Z. Dobrowolski,

W nowoczesnych instalacjach centralnego
ogrzewania palnik acetyleno - tlenowy oddaje
wielkie ustugi. Wszelkie rurociggi o dowolnych
tukach iodgatezieniach dajg sie bardzo tatwo wy-
konywaé przy zastosowaniu spawania, gdyz
odpada konieczno$¢ dobierania ksztattek, ktore
tylko tam sie stosuje, gdzie rurocigg ma by¢
rozbieralny. Spawanie daje nieograniczone moz-
liwosci tgczenia rur schodzgcych sie pod do-
wolnym katem i w dowolnych ptaszczyznach
i czasami spawanie jest jedynym sposobem
wykonania jakiego$ skomplikowanego wezta rur.

Bez spawania nalezatoby w tym wypadku
zamawiac¢ ksztattki zeliwne specjalnej formy
i czeka¢ az odlewnia je wykona, co zazwyczaj
trwa tygodniami. Mozno$¢ przysSpieszenia ter-
minu wykonania robo6t instalacyjnych jest, jak
wiadomo, bardzo waznym czynnikiem, czasem
wazniejszym niz same koszty spawania.

Przy spawaniu za$ jednoczes$nie ze skro
ceniem czasu pracy tgczy sie obnizenie kosztow.

Wielkg zaletg rurociggu spawanego jest
rowniez gtadkos$¢ powierzchni na catej dtu-
gosci, co utatwia znakomicie izolowanie ruro-
ciggu. Kotnierze, ktore tak trudno jest izolo-
waé, odpadajg zupetnie; w pordéwnaniu znowu
do rur gwintowanych mamy ten zysk, ze rura
moze by¢ ciefAszg, gdyz odpada cze$¢ grubosci,
réwna grubos$ci gwintu.

Dalej przy stosowaniu ztgcz spawanych
odpadajg automatycznie wszystkie przyczyny
nieszczelnosci, co jest réwniez bardzo powazng
zaleta.

Te nadzwyczajne utatwienia, jakie daje
palnik acetylenowy przy pracach monterskich,
oceniono juz dawno i dzisiaj bodaj czy sg
w Polsce firmy instalacyjne nie stosujgce spa-
wania.

Ale nietylko przy montowaniu
spawanie znajduje w ogrzewnictwie
sowanie.

Oprocz rurociggébw spawanych, wszystkie
inne czeSci ogrzewania centralnego, jak kotty,
grzejniki i zbiorniki, moga by¢é wykonane zapo-
mocg spawania i przyktady takich kompletnie
spawanych instalacji mamy juz w Polsce.

Kottty spawane w poréwnaniu do ko-
ttow zeliwnych stanowig rzetelny postep. W po-
czatkach rozwoju przemystu ogrzewniczego,
przy pomocy pary niskopreznej lub wody go-
ragcej, znano jedynie kotty z blachy zelaznej
nitowane, wykonywane na wzér bedacych wow-
czas w uzyciu kottdw wysokopreznych.

Rozwdj techniki ogrzewniczej umozliwia-
jacej wykonanie z dostateczng doktadnosSciag
wyroboéw o S$cianach cienkich, spowodowat po-
wolne wyparcie z ogrzewnictwa tych kotiéw
blaszanych przez kotty zeliwne, ktére, nie po-
trzebujac obmurowania, byty znacznie tatwiej-
sze do ustawienia i bez poréwnania tansze.

rurociggow
zasto-

Warszawa.

Poniewaz ogromny rozwd@j ogrzewnictwa
centralnego przypada na czas wprowadzenia na
rynek ogrzewniczy kottéw zeliwnych, wyrobita
sie mylnie zupetnie opinja, ze do ogrzewania
centralnego nadajg sie jedynie kotty zeliwne.

Mys$lg zasadniczg przy konstrukcji nowych
kottéw zelaznych, opartych na technice spawal-
niczej, byto urzeczywistni¢ kociot, ktéryby usu-
nat niebezpieczenstwo czesto w kottach zeliw-
nych spotykane, a mianowicie pekanie cztondéw
zeliwnych, i umozliwit jednocze$nie jaknajeko-
nomiczniejsze zuzytkowanie opalu.

Na tych zasadach powstata dzisiejsza kon-
strukcja kotta spawanego dla celéw ogrzewni-
czych, sktadajgca sie z szeregu rur, ztgczonych
w cato$¢ przez spawanie.

W ostatnich konstrukcjach tych kottow za-
rzucono uzywanie wyginanych wielokrotnie rur,
o stosunkowo matych $rednicach, z powodu nie-
bezpieczennistwa osadu kamienia kottowego na
zgieciach i przepalania sie rur w tych miej-
scach, a zastosowano rury proste o wiekszych
Srednicach, ustawione pionowo w 3 $cianach
przez co wykorzystuje sie lepiej materjat
opatowy.

Tylko zapomoca spawania mozliwe byto
wykonanie konstrukcji miejscami do$¢ skompli-
kowanej, ktéra — jak praktyka wykazata — wy-
trzymuje wszelkie natezenia, jakim tego rodza-
ju kotty podlegaja.

Podnies¢ jeszcze nalezy, ze zastosowanie
spawania umozliwia przeprowadzenie w krétkim
czasie wszelkich napraw, jakie okazatyby sie
kiedykolwiek potrzebne, szybko i bez wielkich
kosztow.

Pomimo nizszej ceny, niz za kotty zeliwne
0 tej samej pow. ogrzew., posiadajg kotty spa-
wane wszystkie zalety tych pierwszych, a nie
posiadajg ich wad, ws$rod ktérych najpowazniej-
szg jest czeste pekanie cztonéw zeliwnych
1 trudno$¢ oczyszczania wnetrza z osadu kamie-
nia kottowego.

Jeszcze w wiekszej mierze, jak przy bu-
dowie kottéw, widoczny jest dodatni wplyw
spawania w budowie grzejnikéw. | do tego
celu uzywano do niedawna wytgcznie grzejni-

kéw zeliwnych z ich wszystkiemi ujemnemi
stronami: wielka waga, tatwem uszkodzeniem
i wysoka ceng. Uzywano je dlatego, poniewaz

innego sposobu budowy grzejnikéw nie znano.
| dopiero spawanie stwarza nowy typ grzejnika,
niewykazujgcego zadnych z tych wad.
Grzejniki te zbudowane sg z poszczegdl-
nych cztondw, z ktérych kazdy sklada sie
z dwéch tioczonych blach stalowych. Zasto-
wanie blach stalowych o gtadkiej powierzchni,
zaréwno zewnetrznej, jak i wewnetrznej, daje
mozno$¢ uzyskania znacznie wiekszego prze-
wodnictwa cieplnego w stosunku do grzejnikéw
lanych. To prowadzi do znacznego zmniejsze-
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nia powierzchni ogrzewanej i obnizenia kosz-
tow catej instalacji.

Grzejniki spawane wykazujg prdécz tego
caty szereg innych =zalet, naprzyktad: wielka
elastycznos¢, dzieki ktdrej wyrdéwnujg sie szybko
i lekko powstajgce wskutek ciepta — natezenia

Rys. 1
Wezownica umieszczona w $cianie bocznej.

materjatu, co zapewnia im wielka trwato$¢, na-
stepnie do zalet nalezy zaliczy¢é maty ciezar,
co potania transport, réwniez lekkie grzejniki
spawane mniej sa narazone na uszkodzenie
w czasie transportu, z powodu swej lekkosci
i materjatu odpornego na uderzenia.

Wiadomo rowniez, jak niebezpieczne jest
zamarzanie wody w grzejnikach zeliwnych
w razie przerwy funkcjonowania catego urzga-
dzenia. Przy grzejnikach spawanych niebez-
pieczenstwo to jest znacznie mniejsze.

Jak z tego wida¢, mozliwosci uszkodzenia
grzejnikéw odpadajg prawie zupetnie, w razie
jednak wypadku pekniecia z jakichkolwiek po-
wodow, moga by¢é naprawione zapomocg spa-
wania na miejscu, bez konieczno$ci wymiany.
Grzejniki zeliwne tez mozna naprawia¢ zapo-
mocg spawania, jednak naprawa zeliwa jest
znacznie trudniejsza i kosztowniejsza.

Jednak rozwd@j zastosowania spawania
w ogrzewnictwie nie zatrzymal sie na uspraw-
nieniu roboty i na prostem wyeliminowaniu
zeliwa i roznych przestarzatych juz dzisiaj spo-
sobOw taczenia rur. Dzieki spawaniu mozna
byto is¢ dalej i pomys$le¢ o zupetnem usunie-
ciu grzejnikow, ktére sg powodem wielu kiopo-
téw, psuja powietrze i zabierajg wiele miejsca.
Tak powstat system ogrzewania krytego,
ktéry tylko dzieki spawaniu doczekat sie za-
stosowania w praktyce. Méwimy ,doczekat sie“,
nie jest to bowiem rzecz nowa. System ten,
znany na Zachodzie pod nazwg systemu

Critall, zostat opatentowany jeszcze przed
wojng, z powodu jednak niemoznos$ci wykony-
wania rurociggéw absolutnie szczelnych, nie
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moégt doznaé rozpowszechnienia i dopiero od
lat kilku, gdy dzieki spawaniu ta trudno$¢ zo-
stata pokonana, jest stosowany na szerszg
skale.

System ten rézni sie od zwyktego ogrze-
wania tem, ze zamiast grzejnikéw, ustawionych
pod $cianami ubikacji ogrzewanych, stosuje sie
wezownice z cienkich rur, ktére umieszcza sie
w $cianach i sufitach pod warstwg wyprawy lub
betonu, tak ze na zewnatrz nic nie zdradza,
ze dana ubikacja posiada urzadzenie ogrzewni-
cze. Przez te wezownice ptynie woda ciepta,
jak w zwykiem ogrzewaniu wodnem.

Element promieniujgcy ciepto umieszczony
jest zaleznie od przeznaczenia lub od ksztattu
ubikacji ogrzewanej—w S$cianach zewnetrznych,
lub wewnetrznych budynku, w suficie lub pod
podtoga. Element ten zajmuje tylko pewng
cze$¢ powierzchni ubikacji, ustalong przez od-
powiednie obliczenia i jest pokryty wyprawg nor-
malnej grubosci, o skladzie specjalnym, Kktéra
przypomina wygladem swym zewnetrznym gips.
Wyprawa ta ma odpowiedni sktad, aby nie od-
ksztatcata sie pod wptywem ciepta i nie tusz-
czyta sie. Elementy ogrzewajace sg niezalezne
jedne od drugich, a ich wydajno$¢ cieplng
mozna regulowaé tak, jak przy zwykiym grzej-
niku, zapomocg kurka umieszczonego w malej
skrzyneczce obsadzonej w S$cianie, do ktorej
dostep jest tatwy.

Ro6znica pomiedzy sposobem dziatania ta-
kiego elementu i grzejnika zwyktego polega za-

Rys. 2.
Wezownice po zabetowaniu w stropie, przed
natozeniem wyprawy.
sadniczo na tem, ze w zwyklym systemie

ciepto od grzejnika przechodzi do powietrza,
ktére rozprowadza ze swej strony ciepto po
catej ubikacji, w nowym za$ systemie ciepto
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od powierzchni, poza ktdérg sie znajduje wezow-
ca rozchodzi sie do wewnatrz ubikacji gtownie
przez promieniowanie.

Zjawisko przechodzenia ciepta z powierz-

chni ogrzanej do powietrza zachodzi w tym
Rys. 3.

Uktadanie wezownic pod stropami tukowemi.
wypadku w drobnym tylko stopniu. Nie po-
wietrze wiec transportuje ciepto wody ogrze-
wajgcej do przedmiotdw i ludzi zajmujgcych

ubikacje, lecz ciepto to wtasng sitg promienio-

wania jest przenoszone ze $ciany lub sufitu
na catg ubikacje.

Rury uzywane na wezownice sg ze stali
ciggnionej bez szwu o S$rednicy zewn. 21
do 28 mm.

Wezownice umieszczone w $cianach lub
sufitach pod warstwg wyprawy musza by¢ ab-
solutnie szczelne i to przez dziesigtki lat, a za-
tem jedynym sposobem tgczenia rur moze by¢
spawanie palnikiem acetylenowo tlenowym. Je-
dynie ztgcza umieszczone w dostepnych miej-
scach, tam, gdzie w otworach w murze znaj-
dujg sie kurki regulujagce, moga by¢ wykonane
nie zapomoca spawania. W miare posuwania
sie i montazu instalacji, poszczegOlne jej czesci
sg probowane na cisnienie od 30 do 40 atm.
Pod tem cisnieniem instalacja pozostaje 24 go-
dziny i dopiero gdy stwierdzi sie w tych wa-

runkach zupeing szczelno$¢, mozna instalacje
zabetonowac¢. Rury stosuje sie zwykle grub.
3—4 mm. Rdzewienia rur nie nalezy sie oba-

wiaé, gdyz zzewnatrz powietrze nie ma dostepu
do nich, wewnetrzne za$ powietrze jest usu-
wane z obiegu zapomocg zwyklych sposobow
odpowietrzania. Osadu tez nie nalezy sie oba-
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wia¢, gdyz temperatura wody nie przekracza
65 'C., parowanie w tej temperaturze jest stabe,
i wcigz ta sama woda jest w obrocie.

W konstrukcjach zelazo-betonowych umo-
cowywanie wezownic do konstrukcji odbywa sie
jednoczes$nie z robotami betonowemi (rys. na
oktadce). Czy to w S$cianach bocznych, czy
w sklepieniu, wezownice sg tak osadzone, aby
po wykonaniu konstrukcji zelbetonowej znalazty
sie w zewnetrznej warstwie betonu — tak, ze po
zdjeciu form wida¢ zarysy wezownic od strony
wewnetrznej ubikacji (rys. 1 i 2). Na to przy-
chodzi wyprawa o specjalnym sktadzie, wreszcie
cienka warstwa innego gatunku wyprawy. Ra-
zem grubo$¢ wezownicy wraz z wyprawga wynosi
4 do 5 cm. Jezeli wezownice umieszcza sie pod
stropem, w ktérym znajduje sie ruszt zelazny,
mozna je podwiesi¢ wprost do belek zelaznych
zapomocg opasek (rys. 3).

Poniewaz umieszczenie rur ogrzewniczych

w murze na state wydaje sie bardzo Smiate
i budzi zastrzezenia co do mozliwosci napra-
wy peknie¢, nalezy zaznaczyé, ze niezawod-

nos$¢ rurociggow spawanych zostata juz dosta-
tecznie przez praktyke stwierdzona. W mie-
sieczniku .Spawanie i Ciecie Metali"*), opisy-
wano instalacje ogrzewniczg 42 - pietrowego
gmachu w Ameryce, gdzie wszystkie rurociagi
zostaty zamurowane na stale. Zamurowane
rurociggi mniej podlegaja wahaniom tempe-
ratury, niz prowadzone po murze i dlatego mniej
sie nalezy obawia¢ pekania na skutek odksztat-
cen spowodowanych wahaniami temperatury.

W razie jednak, gdyby w grzejniku krytym
nastgpito mimo wszystko pekniecie, to obnaze-
nie tej czesci nie przedstawia trudnosci z po-
wodu niewielkiej grubosci wyprawy, i wolwczas

Kys. 4

Ogrzewanie sali odczytowej. Miejsce umieszczenia
elementéw w stropie zaznaczono linjami przerywnnemi.

jezeli miejsce to okaze sie dostepne dla palni-
ka acetylenowego, mozna je w krétkiej drodze
naprawic¢, jezeli za$ okaze sie niedostepne, mo-

*) Nr. 1z r. 1930.
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zna ten kawatek wezownicy zamknaé i wy-
taczy¢ z obiegu, a dwa sasiednie zwoje potgczy¢
dodatkowa rurkag spojong acetylenem. Tak samo
naprawa uszkodzeh pionéw nie przedstawia
trudnosci.

Nalezy jednak zapewnié sobie przy tym
systemie catkowitg pewnos$¢ szczelnosci, dlatego
roboty spawalnicze trzeba powierzaé¢ tylko od-
powiedzialnej firmie, ktéra moze roboty wyko-
na¢ bez zarzutu, a sprawdzenie rurociggéw za-
pomocg cisnienia 40 atm. daje rekojmie, ze
trwato$¢ rurociggu nie bedzie mniejszag od
trwato$ci samego budynku.

Zalety, ktore podnoszg wynalazcy w opi-
sie tego systemu, sg rozliczne. Wiadomo, ze
przy centralnem ogrzewaniu ma sie wrazenie
suchos$ci powietrza, bardzo przykre, na co sty-

Uys. 5

Ogrzewanie Hali Tow. Ogiodniczego w Londynie.
Elementy ogrzewajgce umieszczono w lukach,
w miejscach zaznaczonych punktami.

cha¢ powszechne narzekania. Pochodzi to stad
ze ogrzane powietrze przez grzejniki jest stale
w ruchu i czasteczki kurzu wysuszajg sie ispie-
kaja przy zetknieciu z gorgcemi S$ciankami
grzejnika, a nastepnie osadzajac sie w nosie
i w gardle oséb oddychajgcych tym powietrzem
wywotujg to wrazenie suchosci. Przy grzejnikach
krytych w murze temperatura powierzchni pro-
mieniujgcej jest znacznie nizsza, anizeli grzejni
kéw zwyktych i nie przekracza 48°. Grzejniki
kryte promieniujg ciepto na ubikacje, powietrze
jako gaz nie ogrzewa sie przez promieniowanie,
tylko przedmioty state, wskutek tego niema
ruchu powietrza, ktére tak u géry jak i przy
podtodze ma prawie jednakowg temperature.
Mamy pod tym wzgledem te same warunki, co
w ubikacjach ogrzanych piecami kaflowemi.
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Piece o tyle sg przykre, ze zajmujg duzo miej-
sca i sg nieestetyczne. Pieca nie mozna ukry¢
w murze, gdyz wszystkie S$ciany pieca trzeba
wyzyska¢ do ogrzewania. Grzejnik kryty jest ta-
kim piecem o duzej powierzchni frontowej,
ktory dzieki swej matej grubosci, ktdra wynosi
5 cm., moze by¢ wpuszczony w mur i nie za-
biera miejsca.

Jezeli zanalizowaé poczucie ciepta czto-
wieka, mozna tatwo stwierdzi¢, ze nie zalezy
ono od temperatury powietrza. W gdrach pod
gorgcemi promieniami stoica mozna sie obna-
zy¢ przy temperaturze ponizej zera i ma sie
uczucie ciepta, gdy w ubikacji o bardzo cieptem
powietrzu a zimnych $cianach, ten sam cztowiek
bedzie miat uczucie zimna. Pochodzi to stad
ze ciato cztowieka ma zawsze wyzszg tempe-
rature niz otaczajagce powietrze i przedmioty,
a przez promieniowanie do zimnych S$cian naj-
wiecej traci sie ciepta. Ta strata ciepta moze
by¢ witasnie najlepiej wyrownana przez ciepto
promieniowania, ktére wysyta stale grzejnik
umieszczony w $cianie czy w suficie.

Dla dobrego samopoczucia wystarczy przy
grzejnikach krytych, ktére nie ogrzewajg tak
intensywnie powietrza, temperatura 14°, przytem
temperatura ta jest wszedzie réwnomierna, gdy
przy zwyktych grzejnikach trzeba mieé powie-
trze o temperaturze 17°. Jezeli za$ na wyso-
kosci cztowieka jest 17°, to pod sulitem jest 21°
i przecietna temperatura powietrza wynosi 19°.

Pod wzgledem ekonomicznym nalezy wiec
przypuszczac€, ze mniejsze nagrzewanie powietrza
umozliwia mniejsze zuzycie ciepta, przytem to
ciepto, ktdére pochtania powietrze najtatwiej
traci sie wskutek wentylacji, ciepto za$ maga-
zynowane przez S$ciany i meble pozostaje, dla-
tego rano, zanim pusci sie kotty w ruch, ubi-
kacje ogrzane grzejnikami krytemi sg cieplejsze
i straty ciepta na ranne dogrzanie sg mniejsze.

Opada rowniez malowanie grzejnikéw. Za-
letg tez jest mozno$¢ jednoczesnego ukoncze-
nia budynku i instalacji ogrzewania. Pozatem
pod wzgledem estetycznym  grzejniki, kryte
pozwalajg budowniczym na rozwigzanie archi-
tektoniczne daleko efektowniejsze, gdyz pozwa-
lajg na dysponowanie calg powierzchnig sali
dla celow dekoracyjnych.

Najwieksze znaczenie tej rodzaj ogrzewa-
nia ma ze wzgledow hygjenicznych dla sanato-
rjow, szpitali, ztobkoéw i t. p.,, a ze wzgledéw
estetycznych — dla r6znych sal reprezenta-
cyjnych.

System ten jest stosowany w Anglji od
lat 8iu, a od lat pieciu rdwniez we Francji
i juz caty szereg budynkéw, od matych willi,
az do wielopietrowych gmachow, posiada tego
rodzaju ogrzewanie, ktére funkcjonuje bez
zarzutu.
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Po ukonczeniu szeregu artykutéw na temat Techniki Spawania, ktére niebawem ukaza sie jako Tom Il
dzieta p. t. ,,Podrecznik Spawania i Ciecia Metali”, rozpoczynamy niniejszym artykutem Tom IIl, w ktérym beda

omoéwione kolejno charakterystyczne cechy spawania poszczegdlnych metali

spawania tych metali w réznych gateziach przemystu.

SPAWANIE ZELAZA | STALI.

Jak juz wspomniano uprzednio*) zelazo
chemicznie czyste nie nadaje sie do uzytku
przemystowego, natomiast stosuje sie stopy ze-
lazne z b. niewielkiemi ilosciami wegla. Liczne
odmiany stopéw przemystowych zelaza dzielg
sie w pierwszym rzedzie na stopy kujne, objete
wspoOlng nazwg stali i stopy stosowane na
odlewy — zeliwo. Spawanie zeliwa bedzie
traktowane osobno, obecnie za§ oméwimy szcze-
gotowo spawanie stali.

Zaleznie od ilosci wegla stale posiadajg
réozny stopien wytrzymatosci i twardosci. W tym
wzgledzie mozna zgrubsza podzieli¢ rézna ga-
tunki stali w spos6b nastepujacy:

stal b. miekka o zawarto$ci we od 0,06 — 0,15,?
miekka » 015 — 0.25%

p6t miekka 0,25 — 0,40%

. pot twarda 0,40 — 0,60%
* twarda , 0,60 — 0,80%
b. twarda ., 0,9 — 110%

W dziedzinie stali miekkich (tak na-
zywac bedziemy nastepnie tak zwane pospolicie
zelazo), stanowigcych przedmiot codziennego
uzytku, spawanie znajduje oczywiscie najwieksze
zastosowanie, tembardziej, ze stale te wiasnie
najtatwiej poddajg sie spawaniu. Stale twarde
spawajg sie mniej tatwo i wymagajg naogot
specjalnych metod spawania, dlatego tez nalezy
zna¢ gatunek stali, jakg zamierza sie spawac
i w miare wzrostu zawarto$ci wegla stawiac
mniejsze wymagania co do jakosci wykonania
i wytrzymatosci spoiny.

Te stale specjalne, ktére pod wzgledem
zawartosci wegla odpowiadaja zwyktej miekkiej
stali, spawajg sie naog6t bez wiekszych trud-
nosci, wymagajg jednak dostosowania metody
spawania do swego skiadu chemicznego. Tylko
stale wysokowegliste sg praktycznie niespawalne.

Oprocz stali zwyktych weglistych posiada-
my jeszcze stale specjalne, t. j. takie, do kto-
rych oprécz zelaza,i wegla wchodzg jeszcze
inne sktadniki uszlachetniajgce, jak: chrom, ni-
kiel, wolfram, molibden i t. p. (np. stale nie-
rdzewiejgce).

Wiasnos$ci zelaza i stali.

Zelazo jest to metal koloru srebrzysto-
szarego o ciezarze wiasciwym 7,8. Symbol che-

*) Niektore wiasnosci metali i stopéw z punktu
widzenia spawania. Spawanie i Ciecie Metali, Nr. 1,1930.

przemystowych oraz zastosowania

miczny zelaza Fe2 ciezar atomowy 56. Zelazo
czyste posiada punkt topliwosci okoto 1500° C.,
a temperatura wrzenia lezy okoto 2.450°C.
W miare wzrostu zawartosci wegla zmniejsza
sie temperatura topliwosci do 1.450° C.

Zelazo taczy sie bezposrednio ze wszyst-
kiemi metaloidami, jako to: tlenem, siarka, fo-
sforem, arsenem, weglem, krzemem i t. d. Dla-
tego tez w zwykiem zelazie Ilub stalach naj-
czesciej znajdujemy domieszki wyzej podanych
metaloidéw. Domieszki te w znacznym stopniu
zmieniajg wasnos$ci zelaza i stali irdznie wpty-
wajg na wytrzymato$é spoiny.

Prawie wszystkie kwasy nadgryzajg zelazo,
a obecno$¢ zanieczyszczen utatwia dziatanie
kwaséw. W suchem powietrzu zelazo nie ulega
zmianie, pod wpitywem wilgoci jednak ulega
rdzewieniu, t. j. powolnemu utlenianiu.

Zelazo zagrzane do czerwonosci utlenia
sie szybko w powietrzu, a w stanie stopionym
proces utleniania sie jest nader szybki.

W atmosferze czystego tlenu zelazo spala
sie nawet przed dojSciem do punktu topliwosci.
Zjawisko to wyzyskuje sie przy cieciu tlenem.

Tlenek zelaza posiada punkt topliwosci
ok. 1.200° C. Jego ciezar witasciwy wynosi 5, tle-
nek zatem jest lzejszy od zelaza. Rozpuszczal-
no$¢ tlenku zelaza w stopionym metalu jest
do$¢ znaczna i stan nasycenia wynosi 1,1%

Czyste zelazo stabo rozpuszcza w sobie
rozne gazy, rozpuszczalnos$é ta jednak wzrasta
w miare zwiekszania sie zawartosci wegla. Przy
powolnem zastyganiu gazy te wydzielajg sie
prawie catkowicie, przy raptownem jednak ochta-
dzaniu pozostajg w zastygajagcym metalu.

Zjawiska te majg duze znaczenie dla spa-
wania, gdyz tlenki i pory w spoinie ostabiajg
jej wytrzymatos¢. Szczegdlnie przy zakanczaniu
spoiny, gdy przez raptowne oderwanie palnika
ostudzamy szybko stopiony metal, niepozadane
te zjawiska wystepujg bardzo silnie. Powolne
odrywanie palnika natomiast pozwala na wydzie-
lanie sie rozpuszczonych gazéw.

Jak juz wspomniano, im mniejsza jest za-
warto$¢ wegla, tem tatwiej stal sie spawa. Szko-
dliwe zanieczyszczenia stali, jak siarka i fosfor,
utrudniajg rowniez spawanie. Domieszki krzemu
i manganu wptywajg dodatnio na spoine, nad-
miar jednak krzemu daje metal zbyt kruchy.

Przez kucie, walcowanie i przecigganie
stal zyskuje na wytrzymatosci, ale staje sie
twardsza i dopiero po wyzarzeniu odzyskuje
swojg pierwotng plastycznos¢.
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Poniewaz zawarto$¢ domieszek zalezy tak-
ze od sposobu fabrykacji stali, doktadna znajo-
mo$¢ materjatu, w razie powaznych rob6t, od
ktéorych wymaga sie specjalnej wytrzymatosci,
jest bardzo wazna.

Naogol stal martenowska lepiej sie nadaje
do spawania niz tomasdwka, gdyz posiada mniej
domieszek szkodliwych, jak fosfor i siarka.

Dla racjonalnego rozwoju spawania bytoby
rzeczg nader wazng, azeby stale juz przez huty
byty kwalifikowane co do swojej spawalnosci
i odpowiednio cechowane.

Metal dodawany.

Do spawania stali miekkiej nalezy uzywac
drutu z czystego miekkiego zelaza pierwszo-
rzednej jakoSci, zawierajacego jaknajmniej fo-
sforu i siarki i innych szkodliwych nieczystosci.

Wiadomag jest rzeczg, ze spoina — wsku-
tek struktury swej zblizonej raczej do mater-
jatu lanego — ma normalnie mniejszg wytrzy-
matos¢ niz materjat rodzimy. Nalezy wiec
w spoine kitas¢ materjat pierwszorzednej jakos-
ci, pozatem przy uzyciu czystego drutu tatwiej
jest uniknag¢ réznych brakéw wykonania opisa-
nych w ,Technice Spawania".

Jakkolwiek rdznica w cenie miedzy drutem
zwyktym, a t. zw. szwedzkim, t. j. drutem miegk-
kim, czystym, nalezycie wyzarzonym, nie jest
tak wielka, jesli porowna¢ koszt drutu w sto-
sunku do wartosci przedmiotu spawanego i in-
nych materjaldw, to jednak najczeSciej przez
zle zrozumiang oszczedno$¢ warsztaty niechet-
nie zakupujg drut specjalny do spawania, a uzyt*
kujg dowolny drut, czesto silnie zardzewiaty
lub zawierajacy znaczne nieczystosci. 1 dziwna
rzecz — o ile przy spawaniu tukowem rodzaj
drutu, lub jego powitoka stanowig we wszystkich
prawie warsztatach przedmiot powaznych stud-
jow, przyczem dokonywa sie caly szereg préb
poréwnawczych b. kosztownych, o tyle przy
spawaniu acetylenowem sprawie tej nie posSwie-
ca sie zadnej uwagi.

Przypisa¢ to mozna |i tylko temu, ze
w spawaniu acetylenowem przy stosowaniu zwy-
ktych miekkich drutéow osiagnieto odrazu znacz--
nie lepsze wyniki niz w spawaniu tukowem,
ktére dopiero po wynalezieniu specjalnych ele-
ktrod mogto wejs¢ na szerokie tory rozwoju.

Tiomaczy sie to tem, ze spawanie acety-
lenowe odbywa sie w ochronnej atmosferze gazu,
natomiast spawanie tukowe, pozbawione tego
zabezpieczenia przed utlenianiem, nie moze dac
przy uzyciu tego samego materjatu rownie do-
brych wynikéw. Zagadnienie doboru odpowied-
nich elektrod stato sie wiec dla spawania tuko-
wego odrazu zagadnieniem palgcem, do ktérego
rozwigzania pociggnieto ludzi nauki. W zwigzku
z tem studja naukowe na szerszg skale rozpo-
czeto raczej od tukowego spawania, natomiast
spawanie acetylenowe, jako metoda nadzwyczaj
prosta i opanowana, pozostata na opiece samo-
ukOéw spawaczy. Temuz tez zapewne nalezy
przypisaé brak dostatecznego opracowania za-
gadnienia metalu dodatkowego iw tem tez lezy
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powdd rdznych niepowodzen, zrazajgcych ludzi
do spawania.

W tej gatezi przemystu jednak, gdzie jest
wymagana najwieksza pewno$¢, a mianowicie
w budowie ptatowcow, witasnie spawanie acety-
lenowe znajduje prawie wylgczne zastosowa-
nie. Gtdwnie dzieki zastosowaniu spawania ace-
tylenowego w lotnictwie, poczyniono w Niem-
czech, w Stanach Zjednoczonych A. Péin.,
w Belgji i we Francji szereg badari nad sktadem
drutéw i stworzono specjalne typowe metale
dodatkowe do spawania acetylenowego stali
miekkich i stali specjalnych-

Jednak, nawet w tych zakladach, ktore tej
sprawie poswiecajg nalezytg uwage, zauwazamy
dotychczas brak okreslonej ujednostajnionej me-
tody badania drutow. Decyzje, czy dany drut
jest dobry do spawania, pozostawia sie normal-
nie spawaczowi, a gdy spawacz niema nalezycie
uregulowanego palnika, lub wskutek uszkodze-
nia palnika pracuje z nadmiarem tlenu i wielkie
ilosci tworzacych sie tlenkéw powodujg silne
iskrzenie drutu — drut uwaza sie za nieodpo-
wiedni. To samo zresztg powiedzie¢ mozna
0 prdébach elektrod powlekanych przy spawaniu
tukowem, gdy spawacz stosuje nieodpowiednie
napiecie i natezenie, lub tez przez brak wprawy
nie usuwa nalezycie szlaki i otrzymuje spoine
porowatg, nie majaca nalezytej wytrzymatosci.

Wszystkie te sprawy bez nalezytego wspoét-
dziatania wyzszego personelu technicznego nie
mogg by¢ postawione na nalezytym poziomie.

Badanie drutow.

Przy badaniu drutow pod wzgledem przy-
datnosci do spawania nalezy sprawdzi¢:

1) wyglad zewnetrzny,

2) skiad chemiczny,

3) topliwosé i

4) spawalno$¢ drutu.

Wyglagd zewnetrzny drutéw lub pa-
teczek powinien odpowiada¢ wymaganiom, jakie
sie stawia wogdle materjatom konstrukcyjnym.
Powierzchnia drutu powinna by¢ wolna od zen-
dry i rdzy, drut nie powinien wykazywaé zdwo-
jen, fatd i zataman pochodzacych z walcowania
1 przeciggania.

Co do sktadu chemicznego, na-
096t mozna powiedzieé, ze pozadane jest, aby
drut po stopieniu (spoiwo) miat sktad chemi-
czny podobny do materjatu spawanego. Najwa-
zniejsza jest czysto$¢ drutu pod wzgledem do-
mieszek fosforu i siarki, ktére powinny by¢ jak
najmniejsze, Pozatem bardzo wazna jest zawar-
tos¢ wegla. Zaleznie od tego, czy pozadana
jest w spoinie wieksza wytrzymato$é, czy wie-
ksza zdolno$¢ do wydtuzenia, nalezy stosowaé
twardszy lub miekszy drut.

Najwieksze zastosowanie w warsztacie
spawalniczym znajdujg druty przeznaczone do
spawania stali miekkiej. Drut ten nie powinien
zawiera¢ nadmiernych ilosci fosforu i siarki.

Jako przyktad drutu do spawania stali miek-
kich podajemy ponizej sktad drutu do spawania
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tego rodzaju stali przepisany w jednym z kra-
jow Zachodu dla robo6t bardzo odpowiedzialnych:

wegiel 0,10 — 0,15%
mangan max 0,60 — 0,80%
krzem ok. 0,10 — 0,301
fosfor max 0,04%
siarka max 0,04%

Do spawania stali konstrukcyjnych o wie-
kszej wytrzymatosci, gdzie potgczeniom spawa-
nym stawia sie ostrzejsze wymagania pod wzgle-
dem wytrzymatosci, nalezy stosowac rowniez
drut twardszy.

Jednym z typowych drutéow tego rodzaju,
stosowanych w Stanach Zjednoczonych A P.
przy odpowiedzialnych robotach, jest t. zw. drut

»High test'*), ktory posiada sktad nastepujacy:
wegiel max 0,20%
mangan » 0,60 - 0,80%
krzem ok. 0,55%
fosfor max 0,04%
siarka 0,045%

Do taczenia rurek ze stali chromo molibde-
nowej przy budowie ptatowcédw**) stosuje sie row-
niez drut ze stali chromo-molibdenowej o przy-
blizonym sktadzie nastepujacym:

wegiel 0,15 — 0,25%
mangan 0,40 — 0,60%
krzem 0,10 — 0,40%
chrom 0,80 — 1,10%
molibden 0,15 — 0,25%
fosfor max 0,04%

siarka max 0,04%

Przy zastosowaniu materjatu o tym skia-
dz:e przy konstrukcjach rurowych otrzymano

bez dalszej obrobki termicznej, wytrzymatosci
nastepujace:

Mat. niesp. spawany
Wytrzym. na rozerw. 69 kg/mm1l 67 kg/m*

Granice ptynn. 53 » 51
Wydt. na di. 50 mm 12% ™

Jest to, jak widzimy, wytrzymato$¢ b. wy-
soka, jezeli sie zwazy, ze materjat ten nie prze-
szedt zadnego ulepszenia termicznego po spa-
waniu.

Powyzsze przyktady wskazujg, w jakich
granicach powinny pozostawa¢ najgtéwniejsze
domieszki w drutach. Przecietnie zwykty dobry
drut do spawania miekkiej stali handlowej be-
dzie zawierat:
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wegla ok. 0,10%
manganu 0,25 — 0,40%
fosforu do 0,04%
siarki do 0,04%

Wskutek utleniania sie podczas spawania,

zawartos¢ poszczegélnych domieszek ulega
zmniejszeniu, szczegOlniej manganu i krzemu,
jak wynika z ponizszego zestawienia:

*) t. zn. ,0 wysokiej wytrzymatosci”, czyta sie
,haj test*“.

**) Ini. P. Tulacz. Spawanie w lotnictwie, Nr. 7,

str. 127, rok 1930 ,Spawanie

i Ciecie Metali”.

1931

drut spoina
wegiel 0,20% 0,18%
mangan 0,80% 0,48%
krzem 0,55% 0,25%

Przy doborze odpowiedniego sktadu chemi-
cznego drutu nalezy bra¢ to pod uwage. Najgtow-
niejszym jednak warunkiem dobrej jako$ci drutu
pod wzgledem chemicznym—jak wspomniano—
jest mata zawarto$¢ fosforu i siarki. Zwykle
maksymalng zawarto$¢ kazdej z tych domieszek
podaje sie na 0,04%, niektdre surowsze wyma-
gania obnizajg te cyfre do 0,03%.

Badania drutu pod wzgledem dobrej to-
pliwo$ci przeprowadza sie w ten sposéb, ze
czysty, wolny od wszelkich przypadkowych za-
nieczyszczeh (np. thustemi rekami) drut stapia
sie nad blacha, uktadajagc spoiwo w sznurek,
tak jak przy spawaniu. W stanie stopionym me-
tal powinien by¢ czysty, btyszczacy, gtadki, nie
powinien sie ,gotowac", nie powinny réwniez
wydziela¢ sie gazy, ani tez na powierzchni nie
powinny wystepowac¢ zadne tlenki, czy szlaka
w formie ,piany" czy ,kozucha*.

Dobra spawaino$¢ materjatu dodawa-
nego z materjatem rodzimym jest probg tak
drutu jak i materjatu spawanego. Przez giecie
prébek spawanych mozna stwierdzié, czy oba
materjaty dobrze sie tgcza, w przeciwnym razie
pekniecie nastgpi na granicy spoiny. Najlepiej
0 spawalnos$ci moga pouczyé badania metalo-
graficzne sfery przejsciowej miedzy spoiwem
a materjatem rodzimym, co jednak wykonywa
sie tylko przy robotach bardzo odpowiedzialnych.

Oczywiscie—nieodzownym warunkiem, aby
proby topliwosci i spawalnos$ci daty prawdziwe
wyniki, jest dobrze uregulowany palnik w reku
dobrego spawacza przy spawaniu acetylenowem,
a przy spawaniu elektrycznem — wiasciwe na-
piecie i natezenie pradu.

Ksztatt i grubos$¢ drutu.

Dodawany drut moze byc¢ okragty, ptaski
lub kwadratowy w ksztatcie oddzielnych pate-
czek, lub zwiniety w kregi. Najlepiej do spawa-
nia nadaje sie drut okragty. Dobo6r odpowiedniej
Srednicy drutu do grubosci materjatu spawanego
ma duze znaczenie z punktu widzenia techniki
1 ekonomji i dlatego tez nalezy i temu zagad-
nieniu poswieci¢ nalezytg uwage.

Podajemy ponizej Srednice drutu okragtego
w zalezno$ci od grubosci materjatu spawanego:

Grubo$é materjatu  Srednica dodalk. mat.

mm. mm.
1 1
2 do 3 2
3 , 6 3 -4
5 ,10 4 — 5
10 , 15 5 —6

érodki redukujace.

Jak juz wspominalismy, tlenek stopiony
jest lzejszy od stopionego zelaza, wiec przy
spawaniu wyptywa na powierzchnie kapieli spoi-
ny. Poniewaz jednak tlenek zelaza réwniez roz-
puszcza sie w stopionem zelazie, nalezy zatem
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stara¢ sie usung¢ tlenek, ktory mogiby pozostaé
w spoinie. Mozna to osiggng¢ przy pomocy od-
powiednich S$rodkéw chemicznych (topnikdéw),
ktore redukujg tlenki zelaza, t. j. odbierajg im
tlen, dajac czyste zelazo i lekkg szlake, ktora
sptywa na powierzchnie.

Przy spawaniu acetylenowem stali miek-
kiej uzywanie $rodkéw redukujgcych nie jest
niezbedne, gdyz ptomier redukujacy palnika do-
statecznie zabezpiecza spoing przed tlenkami.
Przy spawaniu jednak stali specjalnych i przy
odpowiedzialnych robotach, szczeg6lniej kotto-
wych, poleca sie uzywanie odpowiednich $rod-
kéw redukujgcych. NajczeSciej uzywa sie do
tego celu pasty, ktérg smaruje sie krawedzie
spawane i pateczki dodawanego metalu.

Przy spawaniu elektrycznem topnikami po-
krywa sie drut na catej diugosci warstwg Scisle
przylegajaca do powierzchni drutu, ktora topi
sie rébwno z drutem. Sg to t. zw. elektrody
powlekane. Niektérzy wytwércy elektrod
owijajg drut sznurem azbestowym, nasyconym
materjatami redukujgcemi i chronigcemi spoiwo
przed utrata przez spalenie cennych domieszek
zawartych w drucie. Elektrody owijane — jako
b. kosztowne — znajdujg mniejsze zastosowanie.
Do potgczen mniej odpowiedzialnych, nie prze-
noszacych obcigzen, mozna i przy spawaniu tu-
kowem stosowac drut goty.

Wykonywanie spoin.

Spos6b wykonywania
juz w Technice Spawania,

spoin podawalismy
omawialismy tez

szeroko btedy spawania. Podawane przykita-
dy odnosity sie witasnie do spawania stali.
Nie wchodzac zatem obecnie w szczegoty,

przypomnimy tylko, ze krawedzie #tgczone na-
lezy zukosowaé przy grubosciach ponad 3 mm.,
ze nalezy krawedzie dobrze dopasowaé i przed
spawaniem zczepi¢, lub ustawi¢ w taki sposoéb,
azeby ani nie zachodzity, na siebie, ani nie po
zostaty zbytnio oddalone podczas procesu spa-
wania.

Palnik nalezy stosowaC o takiej mocy, aby
na 1 mm. grub, blachy spawanej wypadato ok.
100 litréw acetylenu na godzine.

Nalezy tez zastosowal najodpowiedniejszg
metode spawania i upewni¢ sie, ze spawacz
nalezycie posiada te metode, jaka praca winna
by¢ wykonana. Z metod tych, przy robotach spe-
cjalnie odpowiedzialnych nalezy najwiekszy na-
cisk potozy¢ na metode spawania ,w goOre“,
ktéra przy odpowiedniej wprawie daje dosko-
nate wyniki.

Szybkos$¢ spawania i spozycie gazow.

Szybkos¢ pracy i spozycie gazow zalezy
od metody spawania i wprawy spawacza.

Przy pracach zwyklych na stali miekkiej,
kiedy spawacz pracuje bez przerwy, majac pod
rekg nalezycie przygotowany materjat, mozna
przyja¢ nastepujace dane:
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Tabela 1
grubosé Szybkos$¢ spawania w m/godz.
blachy jednostkowa $redrria w ciagu
rnm catego dnia pracy
1 9 do 10 7 do 8
2 6 , 6,50 5 ., 6
3 450 ,, 5 4
4 4 » 4,50 3
5 3 , 3,50 2,75
6 2,75 ,, 3,25 2,25
7 2,50 ,, 2,75 2
8 2 » 2,25 1,75
9 1,70 ,, 1,80 1,50
10 1,30 ,, 1,40 1
12 1 . 110 0,80 do 0,90
15 0,70 ,, 0,75 0,50 ,, 0,60

W tym wzgledzie zresztg pozwalamy so-
bie odesta¢ czytelnikow do rozdziatu: ,,Kalku-
lacja kosztéw spawania™ w tomie Il niniejszego
podrecznika.

Ulepszanie spoiny.

Dzieki uzywaniu odpowiedniego materjatu
dodatkowego i stosowaniu nalezytych Srodkow
redukujacych, mozna nietylko unikna¢ brakéw
jak pory, tlenki i t. p.,, ale rowniez otrzymuje
sie lepsza budowe materjatu spoiny. Zanieczy-
szczenia bowiem sprzyjajg tworzeniu sie gru-
bych ziaren, gdyz stanowig jakby osrodki, doko-
ta ktérych drobne krysztaty taczg sie w grube
ziarna. Naogo6t jednak spoiwo ma charakter ma-
terjatu lanego, z porami, domieszkg szlaki i na-
pieciami wewnetrznemi. Dlatego wskazane jest
uszlachetnianie spoin przez przekuwanie i wy-
zarzenie.

Wyzarzanie ma na celu usuniecie wewne-
trznych napieé¢ na linji szwu i w najblizszem
jego sasiedztwie, a oprocz tego osigga sie tg
drogg bardziej drobnoziarnistg, a wiec lepsza
strukture materjatu.

Do wyzarzania mozna uzywaé palnika, roz-
grzewajac stopniowo catg dtugosé szwu do ko-
loru wisniowo-czerwonego; mozemy zresztg do
tego celu stosowaé dowolne zrddio ciepta, a je-

zeli wymiary przedmiotu na to pozwalajg, to
najlepiej rozgrza¢ caty przedmiot w odpowie-
dnim piecu.

Przekuwanie ma na celu przez rozdrobie-
nie krysztalow osiggniecie wiekszej wytrzyma-
tosci i ciagliwosci metalu. Oprocz tego prze-
kucie spoiwa zmniejsza pory i wyciska szlake
co jest korzystne. Nalezy jednak na to zwrocic
uwage, azeby przekuwanie odbywato sie w ko-
lorze jasno czerwonym. Przy nizszej tempera-
turze przekuwanie moze by¢ nawet szkodliwe,
gdyz mogag nastapi¢ w materjale wewnetrzne
pekniecia, ostabiajgce spoine.

Wytrzymato$¢ spoin.

Przy dobrem wykonaniu i witasciwym do-
borze materjatu dodatkowego, stal miekka spa-
wana wykazuje wydtuzenie od 12 do 20% przy
wytrzymatosci na zerwanie 30 do 40 kg/mm2
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Wogo6le mozna powiedzieé, ze przy spawa-
niu stali miekkiej mozemy obecnie otrzymac
spoine o wytrzymatosci rdéwnej wytrzymatosci
samego materjatu rodzimego.

0 ile pozagdanem jest, aby przy spawaniu

stosowane byly materjaty dobrej jakosci, o tyle
przesada w tym kierunku jest niepozgdana, a to
ze wzgledow ekonomicznych. Obok zaniedbania
w dziedzinie doboru drutéw i elektrod, spotkac
sie czesto mozna z przesadnemi wymaganiami,
szczegOlniej tam gdzie wymagania te ujete sg

w ,warunki techniczne” o charakterze ofi-
cjalnym.
Pewien brak zaufania, jaki odczuwa sie

do kazdej metody nowej, i zte doSwiadczenia,
jakie tu i owdzie poczyniono, oddajgc robote
w rece niewykwalifikowane, sg powodem, ze

Spawane
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czesto przy uktadaniu warunkéw technicznych
dla spawania, zgada sie od spoiwa wiasnosci me-
chanicznych lepszych, niz od materjatu rodzi-
mego.

Stosowanie materjatow dodatkowych bar-
dzo kosztownych postawi¢ moze pod znakiem
zapytania ekonomiczno$¢ spawania i w pewnych
wypadkach uniemozliwi¢ wogdle jego stosowa-
nie. W tym wzgledzie trzeba bra¢ pod uwage
warunki, w jakich pracuje potgczenie spawane
i odpowiednio do tych warunkéw stawia¢ wy-
magania materjatom dodatkowym. SzczegOlniej
ma to znaczenie przy spawaniu elektrycznem,
poniewaz polepszenie wiasnosci mechanicznych
spoiny elektrycznej ponad pewng norme okupuje
sie niewspotmiernie wysoka zwyzkg ceny elek-
trod. (c. d. n)

621.791 + 624.057.
1000 stéw -f* 4 rys.

KonstruKcje zelazne w budowie domoéw

szKieletowych w Ameryce Pdéinocnej.

Z oddzielnych opiséw technicznych, ogtoszonych
w prasie, mozna zauwazy¢ iz zasadniczym motywem ku
zastosowaniu konstrukcji spawanych w amerykanskiem
budownictwie miejskim byto dazenie do unikniecia
hatasu przy nitowaniu montowanych w duzych mia-
stach zelaznych szkieletéw drapaczy nieba.

Rzecz naturalna, ze spawanie budynkéw szkiele-
towych, przy istnieniu catego szeregu fabryk bogato
wyposazonych w maszyny i przyrzady do wykonania
konstrukcji nitowanych, pewno$¢ ktérych zostata wy-
prébowana droga diugoletnich doswiadczen, musi prze-
by¢ dtuzszy okres zanim opinja techniczna i publiczna
uzna te dwie metody za réwnoeenne.

Charakterystycznym jest w tym sensie wniosek,
przedstawiony do zatwierdzenia wtadz municypalnych
w Nowym Jorku przez Komitet Prawa Budowlanego
przy miejskiem Stowarzyszeniu Przemystowcow:

»Spawanie warsztatowe moze by¢ stosowane
w potgczeniu z nitowaniem i ze S$rubowaniem do tg-
czenia czesci sktadowych belek, dzwigaréw, kratownic,
kolumn i innych czesci zelaznych, uzywanych w kon-
strukcjach budowlanych, o ile wykonane jest pod do-
ktadnym dozorem technicznym oraz zgodnie z odnos-
nemi przepisami i warunkami. We wszystkich kon-
strukcjach do 38 m. wysokoS$ci, — przyczem wysokos$é
musi by¢ niniejsza niz 2'/, razy wziety najmniejszy wy-
miar konstrukcji w planie — wszystkie styki kolumn
oraz wszystkie potaczenia montazowe moga byé wy-
konane na S$rubach. We wszystkich za$ konstrukcjach
o wysokos$ci ponad 38 m. oraz w konstrukcjach o cha-
rakterze specjalnym, potaczenia belek i kolumn winny
by¢ nitowane Ilub spawane, jak réwniez styki kolumn
w konstrukcjach o wysokosci (il m. i wiecej winny
by¢ nitowane lub spawane.

Styki kolumn w konstrukcjach wielopietrowych
o wysokos$ci mniej niz 61 m. moga by¢ zeSrubowane.
Wszystkie inne potaczenia moga by¢ wziete na Sruby

za wyjatkiem tych, we wszelkich budowlach, ktére pod-
trzymujg mechanizmy przesuwne oraz inne ciezary ru-
chome. Tego rodzaju potgczenia winny by¢ nitowane
lub spawane".

Jako jeden z przyktadéw ostatnio wykonanych
w Ameryce wysokich budynkéw szkieletowych, wymie-
ni¢ mozna budynek Zarzadu i Biura Towarzystwa
Swiatta i Sity w Dallas (Texas), opis ktérego umiesz-
czony jest przez autora projektu p.F. P. McKibbena
w lutowym zeszyéie ,,The Welding Engineer".
Budynek ten sktada sie z 19 pieter przy og6lnej wy-
soko$ci 75 m. i wymiarach planu u podstawy 30,5X30,5 m.

Rozmieszczenie zasadniczych kolumn nos$nych
i podciggéw w planie podane jest na fig. | i la.

Kubatura catego budynku wynosi okoto 46000 m*.
co przy wadze konstrukcji 1215 t. daje okoto 26 kg.
na 1 m3 objetosci.

I)o wykonania tej konstrukcji zastosowane byto ze-
lazo o wytrzymato$ci na rozerwanie od 39 do 46 kg./inm.®
przy granicy ptynnos$ci 21 kg/rmn*. i wydtuzeniu od
21,5 do 25,5%.

Sktad chemiczny stosowanych elektrod musiat
odpowiada¢ nast. warunkom: wegiel 0,13—0,18%, man-
gan 0,40 0,60%, fosfor nie wiecej niz 0,045$, krzem nie
wiecej niz 0,06%, siarka nie wiecej niz 0,045$.

Jako dopuszczalne naprezenie w szwach przy-

jeto: na S$cinanie w szwach koncowych lub bocznych
790 kg cml, na rozcigganie 915 kg/cm2, na S$ciskanie
1050 kg/cm!. Liczby powyzsze miarodajne byty przy

obliczeniach na obcigzenia state i ruchome; przy obli-
czeniach za$ na powyzsze obcigzenia wraz z uwzgle-
dnieniem parcia wiatru liczby powyzsze naprezen do-
puszczalnych mogty byé¢ zwiekszone o 33%.i$.

Do obliczonej wedtug powyzszych norm dtugosci
kazdego szwu dodawano 13 mm. ze wzgledu na kratery
przy zakonczeniu szwu.

Przy elektrodach od 4 5 mm. $rednicy uzywano
pradu o natezeniu 175 -200 amper.

Interesujgce bedzie poréwnaé¢ te normy z nor-
mami ustalonemi przez Ministerstwo Robét Publicznych
Rzeczypospolitej Polskiej, opracowanemi przez profe-
sora S. Bryte*). Dla sktadu chemicznego elektrod usta-

*) ,Spawanie i Ciecie Metali" Nr. 11, — 1629 r.
str. 187.
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tono w amer. normach jako minimum zawarto$ci wegla
0,1% oraz manganu 0,25%. Zasadnicze dopuszczalne na-
prezenie wszwach na rozcigganie przyjeto 790 kg./cm-.

W Niemczech przy projektowaniu konstrukcji
mostowrych spawanych zaleca sie przyjmowac jako do-

Rys. 1

Plan budynku o szkielecie spawanym w Dallas,
o wysokos$ci 19 pieter.

puszczalne natezenie w szwach: na rozcigganie i $ci-
skanie 0,8 zasadniczego natezenia dopuszczalnego na
rozcigganie; za$ na $cinanie w szwach 0,5 tegoz zasa-
dniczego natezenia*). Zatem przy zasadniczem dopusz-
czalnym naprezeniu 1200 kg. cm2, naprezenia dopusz-
czalne dla szwéw bedg odpowiednio wynosi¢ 960
i 600 kg'cmb.

Z poréwnania liczb przytoczonych powyzej dla
trzech panstw wynika, iz normy amerykanskie sg nieco
wyzsze niz w dwoéch pozostatych panstwach.

Jako jedne =z cluirakterystycznych potgczen we-
ztowych w szkielecie omawianego budynku opiszemy
umocowanie podciggu do kolumny (rys. 3 i4). Podciag ten
stuzy jednocze$nie jako rozporka ramy wiatrowej.

Wykonanie omawianego potaczenia odbywato sie
jak nastepuje: przygotowanie czesSci wezta w warszta
cie polegato na przypawaniu do siodetka d dwoéch kon-
solek usztywniajgcych c, a zatem i samego siodetka d
do flanszy kolumnowej. Réwniez w warsztacie uskute-
czniono przypawanie bocznego katownika e do flanszy
kolumny oraz ptaskownika b do dolnej powierzchni

goérnej potki podciagu.

*) ,Berechnung, bauliche Durchbildung und Aus-
fllrung geschweissten Eisenbahnbrticken” von Dr. Ing.
O. Konunerell. 1930 h. 6.
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Montaz tego wezta na miejscu budow¥ wykonano
w porzadku nast.: podcigg przySrubowano do katowni-
ka e i do siodetka d; zatem spawano podcigg z siodet-
kiem, ptaskowTik b z kolumng i nareszcie przypawano
goérna blache weztowa a do podciaggu i do kolumny.
Jako podciagg uzyto belki dwuteow”ej o wgsokosci 45 cm.
0 wymiarach zblizonych do odpowiedniego profilu
Greya.

W rozpatrywanym wezle dziatajg: moment gnacy
25300 kgm. od obcigzenia statego, ruchomego i parcia
wiatru, oraz sity poprzeczne od obcigzenia statego
1 ruchomego 20000 kg. i od parcia wiatru 6800 kg.

Sita poprzeczna 20000 kg. zostaje przekazana
z podciggu na kolumne przez dw’ie opisane powyzej

konsolki ¢ o wymiarach 125X20 mm. przypawanyeh
szwrem 13 mm. o diugosci 4 (113—13) = 400 mm. Za-
tem na 1 cm. biez. szwu przypada = 500 Kg.,

co odpowiada = 500 kg cm2

1,3X0,7
Dziatajacy w weZzle moment gnacy sprowadzimy
do dwéch sit S wlptaszczyznach dwéch poélek belki N 45

Y

Sita S przy gornej pdice belki N 45 zostaje prze-
niesiona na blachy a i b przez 88 cm. szwu o grubosci

56300 k%

Kys. 2.
Widok konstrukcji w czasie montazu.

--- = 915 kg/cm.2 co
00AIXU,/
jest nmiej niz dopuszczalne natezenie na S$cinanie,

ktére w tym wypadku wynosi 790-J-331'33 = 1050 kg/cm.+.
Z ptaskownikéw a i b sita S oddaje sie na pio-
nowg potke kolumny przy pomocy dwoéch szwéw o diu-

10 mm., co daje | =
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gosci 330 mm. i grubosci 13 mm. kazdy: 2X(33—1,3) =
= 63,4 cm.
Niebezpieczny przekréj szwéw wynosi 63,4X1,3X

X0,7 = 58 cm2
Naprezenie $cinajace w szwie: t — "653800 =
975 < 1050 kg /cm2
*— -330X0
pTl
al 7z
3DS*1i

pnZEKKdJ S-S.

przekréj R-R
Rys. 3.
Konstrukcja podciggu z kolumna.

Druga sita S = 56300 kg., dziatajaca, jak to wy-
prowadzono powyzej, w ptaszczyznie dolnej potki bel-
ki N 45 oddaje sie na siodetko d przez dwa szwy bo-
czne o grubo$ci 13 mm. i diugo$ci 305 mm. kazdy.

t= -P9 = 1050 k%./cm.z co Sest
2X (30,5-1,3) X1,3X0,7

dopuszczalne.

W ten sposéb sita Szostata przeniesiona na sio-
detko d.

Umocowanie tego ostatniego do kolumny rozpa-
patrujemy szczeg6towo dla wypadku, kiedy sita S, dzia-
tajaca w ptaszczyznie dolnej potki belki N 45, jest sitg
rozciggajaca, t. j. skierowang od stopki kolumny, gdyz
w wypadku odwrotnego kierunku dziatania tej sity
oddaje sie ona na kolumne wprost przez dolegajaca do
stopki kolumnowej tylng powierzchnie siodetka d.
Zmienny kierunek tej sity S zalezy od znaku momentu
gnacego, spowodowanego, jak zaznaczono powyzej,
przez parcie wiaru na budynek, ktére moze mie¢ dwa
wzajemnie przeciwlegte kierunki.

Po tych wyjasnieniach przechodzimy do oblicze-
nia szwoéw, taczacych siodetko d z flansza kolumny.

Przy gérnej krawedzi siodetka d dano szew ogru-
bosci 10 mm. i diugosci 380 mm., ktéry powinien prze
nies¢ site P (rys. 3), wielko$¢ ktérej okres$limy z do-
puszcz. wytrzymatoséci przekroju aa siodetka na zgina-
nie od sity P na ramieniu 110 mm.; moment wytrzy-

matosci tego przekroju wynosi W = ﬂ;?l(iz = 69 cm3
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dopuszczalne naprezenie na zginanie siodetka wynosi
1680 kg/cm2

Stad réwnanie:/’X 1 1=1680X69; stad P --10600 kg.

Sita ta ta wywotuje w szwie gérnym 380X10 nim.
10600 _ 400<790 kg./cm.2
38X0,7

Pozostatg 6ite S— ;?= 56300 10600 = 45700 Kg.
odniesiemy na trzy inne szwy, tgczace siodetko d ze
stopkg kolumny, a mianowicie na dwa boczne 265X10
i jeden jeden szew dolny 380X10.
fo_ 45700

2X (26,5-1,3) X 1X0,7+ (38- 1,3)X1I X 0,7 "

750 kg'cm.2 co jest<790 kg/cm.2

$cinanie: i —

61

W ten spos6b rozpatrzyliSmy spawanie wezta
wymagane ze wzgledu na moment gnacy.

Pozostaje jeszcze wuwzgledni¢ site poprzeczng
T — 20000 — 6700 —» 13200 kg., ktdre przenosimy na
wszystkie cztery szwy, otaczajgce siodetko d przy flan-
szy kolumnowej.

Natezenie $cinajgce od tej sity poprzecznej wy-
niesie:

t 13200
= 2X(265- 1,3)+ 2(38— 1,3)] X 1X 0,7
= J+200-. = 152 kg/cm.2
87

Dodajagc te natezenia geometrycznie do nateze-
nia + = 750, obliczonego powyzej, otrzymamy:
i = V/r+ /[ =V7502+ 152s = 765 <790 +

+ 831? kg/cm.2
dopuszczalnych przy sprawdzeniu wytrzymatosci spa-
wanych potaczen weztowych na jednoczesne dziatanie
obcigzenia statego, ruchomego i parcia wiatru.

liys. 4.
Widok typowego wezta.

Dla jasnos$ci przytoczonego powyzej opisu tech-
nicznego wezta spawanego nalezy dodaé, iz pia-
skownik b jest wyciety dookota duszy belki N 45
oraz ze katownik e stuzy tylko do potgczenia na S$ruby
z duszg belki N 45 dla $cistego ustawienia i unieru-
chomienia tejze podczas spawania przy montazu.

(dok. nast.) int. M. Kuncewicz.
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Wypetnianie rys w cylindrach samochodowych

zapomocg lutowania bronzem tobin.

Zdarza sie b. czesto, ze z powodu ztamania sie
pierScienia lub urwania sie ttoka ztamane czesci rysuja
wewnetrzng gtadz cylindra, ztobigc gtebsze lub plytsze
rowki. Czesto rowki te nie sa gtebokie i nie szkodzg
wytrzymatosci cylindrj, jednak paralizujg dobre fun-
kcjonowanie motoru, gdyz gazy uchodzg przez rowek.

Dotychczasowe sposoby naprawy polegaty na
przetoczeniu cylindra w wypadkach, gdy rowek jest
b. ptytki, natomiast przy rowkach gitebszych nalezy
rowek wypetni¢ metalem zapomoca spawania

Spawanie, aczkolwiek jest najlepszg forma na-
prawy, jednak jest kosztowne ze wzgledu na konie-
czno$¢ diugotrwatego grzania i studzenia.

Rys. L
Cylinder naprawiony zapomoca lutowania.

Ostatniemi czasy powstata metoda lutowania, za-
pomoca ktérej naprawy uskutecznia sie szybko i tanio.

Lutowanie polega na tem, Zze uzywa sie do luto-
wania mosigdzu*) o wytrzymato$ci zblizonej do zeliwa,
natomiast spoina jest mieka, tatwa do obrobki.

Lutowanie uskutecznia sie zapoiroc.g ptomienia
acetylenowo-tlenowego.

Przygotowanie do lutowania polega na wycieciu
rowka w ten sposob, aby krawedzie tworzyty rowek

w ksztatcie litery V, oraz na dokiadnem wygtadzeniu
tych krawedzi.
Samo lutowanie dzieli si¢ na dwie operacje.

*) W handlu istnieje pod nazwga bronz tobin.
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I-sza operacja:

a) Podgrza¢ miejsce lutowane na dtugosci 3—4 cm.
do temperatury okoto 700° (temperature te mozna po-
znaé przez potozenie kawatka papieru, ktéry w tej tem-
peraturze czernieje). Pozadane jest lekko podgrza¢ caty
cylinder, aby zabezpieczy¢ sie przed naprezeniami we-
wnetrznemi.

b) Podgrza¢ koniec pateczki i zanurzy¢ w proszku
do lutowania. Proszek przylgnie do pateczki.

c) Pokry¢é krawedzie nagrzane cienka warstwa
lutu. W tym celu stapia sie pateczke pocierajac nig kra-
wedzie rowka. Gdy metal jest nagrzany do zbyt wysokiej
temperatury, to mosiadz nie rozptywa sie réwno, lecz
tworzy oddzielne kulki.

Il-ga operacja — szybko wypetni¢ rowek,
pateczke.

Nastepnie w ten sam sposéb wypetnia sie dal-
sze 3—4 cm. i tak az do konca Zaznaczy¢ nalezy, iz
ptomieA winien byé normalny t.j. bez nadmiaru tlenu,
ani acetylenu. Rys. 1 przedstawia cylinder w ten spo-
so6b naprawiony. Widzimy dwie ja$niejsze linje, sg to
wiasnie dwa rowki zalane mosigdzem i nastepnie obro-
bione.

topirc

Spos6b ten, w odréznieniu od réznych sposobéw
kitowania, taczy krawedzie i zastepuje spawanie. RO-
znego rodzaju kity usuwajg tylko nieszczelno$¢, a $cian-
ka zostaje nadal ostabiona, natomiast przy lutowaniu
tobinem przedmiot w miejscu naprawionem jest tak
wytrzymaty, jak przed peknieciem.

Potka na proszki.

Kazdy spawacz musi przyznaé, ze czesto mu sie
zdarza zuzy¢ znacznie wiecej proszkéw do spawania,
niz tego wymaga robota. Bardzo trudno jest sige ustrzec,
aby w czasie pracy nie rozsypaé niepotrzebnie proszku
na stét lub na ziemie. Zwykle stawia sie puszke
z proszkiem gdzie$§ koto siebie, pod reka, i w czasie
spawania zanurza si¢ drut w puszce, a poniewaz ciem-
ne okulary przeszkadzaja dobrze widzieé, jsst okazja
do przewrdcenia puszki i rozsypania proszku. A prosz-
ki bywajg bardzo drogie, jak np. do aluminjum i kazda
szczypta jest cenna. Jezeli za$ przerywa sie spawanie,
aby uchyli¢ okulary, gaz niepotrzebnie sie spala i czas sie
traci, a przedmiot stygnie. Trzeba bytoby tak umiesci¢
proszek, aby i po omacku byto tatwo do niego trafié.

Takie urzadzenie przedstawia rysunek 1i 2. Widzi-
my tu po6teczke C wykonang z ptaskownika, w ksztat-
cie tréjkatnego wspornika. Pdteczka ta jest przymo-
cowana do $ciany za pomoca zawiasu A, spawanego
do poétki, tak ze potka moze sie obraca¢ swobodnie, jak
pokazano na rys. 2, zajmujac potozenie E pod $ciang
gdy sie nie pracuje, lub potozenie D nad stotem, gdy sie
proszkéw uzywa.

Puszki z réznemi proszkami sg umieszczone
w blaszanych pudetkach umocowanych na state na
koncu potki, co mozna uskuteczni¢ przez przynito-
wanie dna do pétki, lub zamocowanie pudetka pun-
ktami sczepnemi naokoto denka. Puszki z réznemi
proszkami do zeliwa, mosigdzu, aluminjum i t. p. sa
malowane r6znemi kolorami i musza by¢é zaopatrzone

w hermetyczne pokrywki. W czasie pracy otwiera sie



182 SPAWANIE 1 CIECIE METALI

pokrywke tylko na tej puszce, ktéra zawiera potrzebny
proszek, inne puszki musza by¢ zamkniete, nietylko
dlatego, zeby spawacz nie uzyt niewtasciwego proszku,
ale réwniez dlatego, ze wszelkie proszki na powietrzu

ulegajg zepsuciu, na skutek rozktadu przez wilgoé
z powietrza.
Oczywiscie, przy tak prostem urzgdzeniu nie

trzeba juz sobie zaprzataé gtowy, gdzie postawi¢ pusz-
ke z proszkiem, aby byto najporeczniej i niema obawy,

Pétka na proszki.

aby puszka sie przewrécita. Spawacz $miato siega
drptem do puszki i trafia do niej machinalnie, nie
podnoszac oczu od roboty, bez Zzadnej przerwy.

Z poczatku spawacz zapewne nie odrazu trafi
drutem, gdzie potrzeba, ale po bardzo krétkim czasie
nabiera odpowiedniej wprawy.

Kurs spawania i ciecia metali
w pytaniach i odpowiedziach.

Oddziat Katowicki Stow, dla Rozwoju Sp. i Cie-
cia Metali przy wspétudziale p. inz. Jahnsa opracowat
kurs spawania w 164 pytaniach i odpowiedziach, ktore
obejmujg elementarny kurs spawania i ciecia metali.
Kurs ten po wydrukowaniu w naszem czasopi$mie,
zostanie wydany jako podrecznik dla stuchaczy kurséw.

Red.

1 Pytanie. Jak dzielg sie rb6zne sposoby tacze-

nia metali?
OdpowiedZ: Rozrézniamy roztgczalne i nierozta-
czalne sposoby tgczenia metali.

2. P. Jakie sa nieroztgczalne sposoby taczenia
metali?

O. Do nieroztgczalnych sposobéw tgczenia me-

tali zaliczamy: nitowanie, zawijanie, lutowanie na

miekko, lutowanie na twardo, zgrzewanie ogniskowe,
zgrzewanie elektryczne, zgrzewanie termitem, spawa-
nie gazowe oraz spawanie elektryczno-tukowe.

3. P. Na czem polega lutowanie na miekko?

O. Lutowanie na miekko polega na potgczeniu
dwuch kawatkéw metali zapomocg niskotopliwego
stopu (cyny z otowiem), tak zwanego lutu; lutowanie
na miekko mozna stosowaé tylko przy wykonywaniu
potaczen, nie wymagajacych duzej wytrzymatosci.

4. P. Czem sie ro6zni lutowanie na twardo od
utowania na miekko?

O. Lutowanie na twardo r6zni sie od lutowania
na miekko tem, ze lut twardy (przewaznie stop
miedzi i cynku) topi sie przy wyzszej temperaturze,
lezacej w kazdym razie ponizej punktu topliwos$ci me-
tali taczonych. Lutowanie na twardo jest mocniejsze
od lutowania na miekko.

5. P. Na czem polega zgrzewanie ogniskowe?

O. Zgrzewanie polega na tgczeniu ze sobg za-
pomocag kucia lub prasowania dwuch czes$ci zelaznych,
rozgrzanych do biatego zaru. Powierzchnie tgczone
muszg by¢é oczyszczone i posypane proszkiem, rozpusz-
czajacym tlenki zelaza (boraks, piasek). Zgrzewac
mozna tylko zelazo kowalne i bardzo miegkkie stale.
Wytrzymato$¢é potaczen wynosi okoto 75" zdrowego ma-
terjatu. Zaleznie od sposobu ogrzania rozrbézniamy
zgrzewanie ogniskowe i zgrzewanie gazem wodnym.

6. P. Jak odbywa sig zgrzewanie termitem?
O. Termit jest to mieszanina tlenku zelaza i gli-

nu metalicznego w stanie sproszkowanym. Przy zapa-
leniu tej mieszaniny glin spala si¢ na tlenek glinu,
odbierajagc potrzebny tlen od tlenku zelaza. Otrzymu-

jemy skutkiem tego zelazo w stanie stopionym o bar-
dzo wysokiej temperaturze, poniewaz przy spalaniu
glinu wywiagzuje sie znaczna ilo$¢ ciepta. Lejac to
stopione zelazo w odpowiednig forme, taczymy przez
stopienie rézne czeSci zelazne.

7. P. Jak odbywa sie zgrzewanie elektryczne?

0. Zgrzewanie elektryczne polega na przepusz-
czaniu pradu o duzem natezeniu przez zetkniete ze
sobg kawatki metalu. Miejsca styku rozgrzewajg sie
do biatego zaru skutkiem oporu elektrycznego i t3-
czy sie je wtedy ze sobg przez sprasowanie. Zgrzewa-
nie to wykonuje sie na specjalnej maszynie.

Cienkie blachy taczy sie na zaktadke, zgrzewa-
jac punktami w pewnych odstepach. Odbywa sie to
w ten sposéb, ze przyciska sie blachy do siebie zapo-
mocg dwuch kioéw, ktére przewodzg prad. W miejscu
§ci$niecia materjat blach skutkiem przeptywu pradu
rozgrzewa sie i tgczy ze sobag pod naciskiem kidw.

Jezeli zamiast ki6w umieScimy w maszynie dwie
rolki, to przepuszczajagc miedzy niemi dwie blachy,
zatozone na siebie, otrzymamy zgrzewanie wyciagniete
w linje. Spos6b ten nazywa sie¢ zgrzewaniem linjowem.

8. P. Co to jest spawanie?

0. Spawanie jest to taczenie dwuch kawatkow
metali, przez stopienie ich krawedzi przy pomocy pto-
mienia gazowego tub tuku elektrycznego.

9. P. Jakie rozrozniamy rodzaje spawania?

0. Spawanie przy pomocy palnika o ptomieniu
gazowym nazywamy spawaniem gazowem, a przy po-
mocy tuku elektrycznego — spawaniem ftukowem.

10, P. Do jakich robot stosuje sie Bpawanie?

0. Zastosowanie spawania staje sie coraz wiek-
sze; zapomocg spawania mozna wykonaé naprawy
w wypadku peknie¢, ztaman, wybi¢ i t. p. — oraz wy-
konuje sie budowy nowe, jak konstrukcje zelazne
wszelkiego rodzaju, zbiorniki, rury, cze$ci maszyn it. p.

11. P. Jakich gazéw uzywa sie przy spawaniu
gazowem?
0. Przy spawaniu gazowem uzywa si¢ mieszani-

ny gazéw palnych z tlenem. Jako gazy palne stosuje
sie: wodor, gaz Blau'u, gaz S$wietlny, pary benzjny
i benzolu oraz acetylen. Zaleznie od uzywanego gazu
rozr6zniamy spawanie acetylenowe, wodorowe i t. d.
(dalszy ciag nasi.)
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Kursy w todzi.

Dn. 4 listopada b. r. zakoiczono egzaminem przed
komisjg egzaminacyjng ztozong z pp. dyr. Bogdanowicza,
inz. Biernackiego i inz. Cyfrackiego IV kurs spawania
i ciecia metali, na ktéry uczeszczato 27 uczni.

Sie¢ rurociagu do gazu ziemnego we Lwowie.

P. Inz. Zardecki w referacie swoim p.t. ,Dotych-
czasowe wyniki eksploatacji i dalsze widoki stosowania
gazu ziemnego na przestrzeni Daszawa-Lwéw” (Gaz
i Woda K: 11 b. r. str. 266) miedzy innemi méwi o sieci
rurociggéw we Lwowie, wykonanych zapomocg spawa-
nia, co dostownie przytaczamy:

Mrykonujac druga cze$é¢ programu przed dwoma
laty zakre$lonego, przystapiliSmy w r. 1930 do wybu-
dowania nowej sieci rurociggéw miejskich, ktéra ma
stuzy¢é do sprzedazy czystego gazu ziemnego. Prawie
cate Srédmiescie Lwowa otrzymato rurociag o $rednicy
od 50— 158 mm. Sie¢ ta na dtugosci 6.500 mb. zostata
wykonana z rur stalowych, tgczonych na styk zapo-
moca spawania acetylenowego i wyprébowana na cis$nie-
nie 6 atm. Obserwacja tej sieci w przeciggu 6 miesiecy
nie wykazata zadnych nieszczelno$ci. Rurociagg pracuje
prawidtowo pod ci$nieniem wahajagcem sie od 5.000
10.000 mm. st, w.

Zacheceni naptywem zgtoszen na kupno gazu
ziemnego zawarlismy z firmg ,Gazolina" S. A., dodat-
kowa umowe na wybudowanie drugiego rurociggu w po-
tudniowej czes$ci miasta. Rurocigg ten bierze swoj po-
czatek od rurociggu ,,Gazoliny” S. A, znajdujgcego sie
w elektrowni miejskiej na Persenkéwce, przebiega
przez ul. Kozielnickg, Stryjkowske, Kadecka, Sapiehy
obok Politechniki i konczy sie w ul. Szeptyckich. Ru-
rocigg ten posiada $rednice od 50 — 100 mm. Zostat
on wykonany na koszt gazowni przez S. A. ,Gazoline”.
Dtugo$¢ rurociggu wynosi 4.200 m. taczna dtugos$é ca-
tej sieci wynosi obecnie 10.700 m. Zaznaczy¢ musze,
ze wszystkie te rurociggi zostaly wykonane w przecig-
gu 3 miesiecy, co ze wzgledu na dtugo$¢ rur i prze-
szkéd, znajdowanych w wykopach, z powodu istnienia
tam innych objektéow, jak kable, wodociggi i kanaty
nalezy uwazaé¢ za prace rekordowa".

Dach zelazny spawany nad Salg Kasowg w Nowym
Gmachu P. K 0.

Sprostowanie,

Odnos$nie do art. pod powyzszym tytutem, za-
mieszczonym w .\, 9 n. czasop., firma Towr. Akc.
,Perun“ (ktéra opisane roboty w tym artykule wyko-
nywata), komunikuje nam, ze blachy weztowe, zasto-
sowane przy tej konstrukcji, wyobrazone na rys. 2,
zostaly opatentowane przez p. prof. Stefana Bryte.

Odezwa Polskiego Muzeum Przemystu.

Jedng 'z istotnych drég do spopularyzowania za-
gadnien techniki sg odpowiednio zorganizowane muzea.
Szereg kulturalnych panAstw nie szczedzit od wielu lat
trudéw i olbrzymich $rodkéw materjaluych, aby zorga-
nizowaé¢ u siebie instytucje, ktéreby stuzyty temu ce-
lowi. Powstaty wiec w Europie imponujgce Muzea Tech-
niki w Londynie (Science Museum), w Paryzu (Conser-
vatoire des Arts et Metiers), w Monachjum (Deutsches

Museum), w Wiedniu (Teclinisches Museum) i inne.
Polska uie mogta dotychczas po6js¢ za przyktadem za-
chodu i po dzi§ dzien nie byta w ttanie powota¢ do

zycia Muzeum Techniki. Dotychczasowe zabiegi ostatnich
lat, zwigzane z organizowaniem .,Polskiego Muzeum
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Przemystu", potozyty kamien wegielny pod organizacje
placowki, ktéra jest tak niezbedna dla zycia kazdego
kulturalnego narodu.

Polskie Muzeum Przemystu powstato w r. 1928
ze zbioréw7 przemystu wojennego, zebranych na terenie
M. S. Wojsk, w gmachu Ministerstwa Spraw Wojsko-
wych w Warszawie przy ul. Nowowiejskiej.

Zbiory te byty wystawione przez M. S. Wojsk,
na Powszechnej Wystawie Krajowej w Poznaniu, a po
jej zamknieciu przekazane zostaty przez M. S. Wojsk,
w porozumieniu z Ministerstwem Przemystu i Handlu,
oraz Prezydentem m. st. Warszawy do Muzeum Przemy-
stu i Rolnictwa w Warszawie, ul. Krakowskie-Przedm. 66.

Muzeum Przemystu i Rolnictwa pomiescito te
zbiory w kilku wtasnych salach, specjalnie w tym celu
odnowionych.

Obecnie dawne zbiory przemystu wojennego zo-
staty uporzagdkowane i uzupeinione eksponatami z Wy-
stawy Poznanskiej oraz darami poszczegdlnych insty-
tucyj panstwowych i zaktadéw przemystowych. Catosé
zbioréw podzielong zostata na szereg dziatéw specjal-
nych jak: gérniczo-hutniczy, metalow™ - przetwdrczy,
chemiczny, witdkienniczy, elektrotechniczny, lotniczo -
komunikacyjny i t. p, a w stadjum organizacyjnem
znajdujg sie jeszcze dziaty: cukrowniczy, przetwdrczo -
rolny I inne.

Muzeum Przemystu i Rolnictwa pragngc nada¢
zbiorom przemystowym wtasciwy kierunek i‘zapewni¢
przedstawicielom zainteresowanych instytucyj panstwo-
wych, przemystowych, naukowych i spotecznych bez-
posredni wptyw na catoksztatt zaganien, zwigzanych
z dalszym rozwojem tych zbioréw, zorganizowato na
swym terenie jednostke autonomiczng pod nazwga Pol-
skie Muzeum Przemystu (P. M. P.), opartag o wtasny
statut i wtadze (rade, zarzad, i dyrekcje).*)

Zadania P.M.P. polegajag na giomadzeniu i utrzy-
mywaniu zbioréw, obrazujgcych stan obecny przemystu
polskiego i w miare moznosci jego rozwdj historyczny.

Celem formalnego powotania do zycia P. M. P.
i dokonania wyboru witadz zamierzone jest zwotanie
w najblizszym czasie organizacyjnego zebrania cztonkéw.

Prawo uczestniczenia na powyzszem zebraniu po-
siada¢ beda tylko osoby, ktére zapiszg sie na cztonkéw
Muzeum Przemystu i Rolnictwa i wyrazg che¢ przyjecia
udziatu w pracach nad organizacjg i dalszym rozwojem
Polskiego Muzeum Przemystu.

Majac na uwadze wielkie znaczenie spopularyzo-
wania za pomocg zbioréw, ws$réd szerokich warstw
spoteczenstwa, zagadniedA zwigzanych z przemystem ro-
dzimym, Muzeum Przemystu i Rolnictwa spodziewa sie,
ze podjeta przezen inicjatywa, pomimo ciezkiego kry-
zysu, znajdzie zywy oddzwiek, nietylko wsréd bezpo-
$rednio zainteresowanych przemystéw, lecz réwniez
u tych wszystkich ktoérzy rozumiejg role przemystu ro-
dzimego dla rozwoju zycia gospodarczego kraju i pan-
stwowosci polskiej.

W tem przekonaniu prosimy o poparcie Polskiego
Muzeum Przemystu, przez zapisanie si¢ na cztonka Mu-
zeum.**)

Otwarcie Muzeum nastapi w koncu
roku po odbyciu organizacyjnego zebrania.

Tymczasowy Zarzad Polskiego Muzeum Przemy-
stu: Prezes (—) inz. Z. Stominski, Zastepca (—) prof.
A. Ponikowski, Cztonkowie: (—) inz. J. lwanowski,
(—) inz. K. Janowski, (—) S Le$niowski, Prezes Komi-
tetu Muzeum P. i R. (—) A. Ponikowski, Dyrektor Mu-
zeum P. i R. (—) S. Le$niowski, Przewodniczacy Kota
Przyjaciot P. M. P. (—) prof. St. Ptuzanski.

biezgcego

*) Statut P.M.P. wysyta sie na zgdanie odwrotng
poczta. Biuro Muzeum miesci sie przy ul. Krak. Przed-
miescie 66, czynne jest od 9-e¢j do 15-ej, tel. 693-49.

**) Sktadka roczna cztonka wspierajacego wynosi
zt. 200, cztonka rzeczywistego — zi. 25.

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

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

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

1 ZAKLADY MECHANICZNE | FABRYKA TLENU

ZALOZONA w 1878.

t6dz, ul. ZeromsKiego94.
RACHUNEK ZYROWY DEPESZE ,WAG NE RKO*
W BANKU POLSKIM. TELEFON ZBIOROWY A« 19829.
KONTO CZEKOWE STACIJA KOLEJOWA
P K O M 60826 m - +tODZ — KALISKA

POLECAMY:

TLEN techniczny i medyczny o 99V3®% czystosci. WYTWORNICE ACETYLENOWE.

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

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

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

th Il I w m

tom| m

DZIAL INSTALACYINY WYKONYWA:

OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systemow dla domoéw mieszkalnych, fabryk,

teatrow, szkdl, szpitali, oranzerji etc. WODOCIAGI 1 KANALIZACJE dla doméw,

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

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

Masowa fabrykacja kuto-zelaznych RUR ZEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-
trznych do ogrzewan centralnych.
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NAJPOTEZNIEJSZE

ZRODLO CIEPLA W REKU CZLOWIEKA

NOWY
PALNIK
Acetylenowy

o]
G wielokrotnym
ptomieniu

SZYBKIE OGRZEWANIE WIELKICH MAS METALU W DOWOLNEM
MIEJSCU — PROSTOWANIE RAM, GRUBYCH BLACH | PROFILI —
NIESLYCHANAKONCENTRACJA CIEPLA—OSZCZEDNE ZUZYCIE GAZU

Blache 3 mx | m 50, grub. 30 mm. | Szczegdbétowe informacje w kazdem
rozgrzaé mozna do czerwonosci Biurze Sprzedazy

nawskro$, na $redn. 220 mm,|
. . TOW. AKC. P R l '
w ciggu 10 minut ° ¢ E N



PODRECZNIK SPAWANIA
| CIECIA METALI PRZY
POMOCY PLOMIENIA
ACETYLENQ-TLENOWEGO

TOM 1l

»TECHNIKA SPAWANIAL

przez Dr. Alfreda Sznerr a
i inz. Zygin. Dobrowolskiego

niebawem ukaze sie
na potkach ksiegarskich.

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

WYDAWNICTWA BIURU EENTRAILIEES
ACETYLEN! 1 SPAWANIA W PARYZL

1 ,TRAITE DE LA SOUDURE
AUTOGENE ET DOXY-
COU PAGE"

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

2. ,SOUDURE ELECTRIQUE
a LARC 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 Metali w Pol-
sce Warszawa, ul. Hortensji 6.

Wydawnictwa Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania I Ciecia Metali w Polsce;

Dr. Alfred Sznerr: ,,PodreczniK Spawania i Ciecia Metali

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

Naktad wtasny, Warszawa 1929.

inz. Piotr Tutacz: ,,Spawanie i Ciecie Metali"
203 str. 98 rys. 6 tab. Cena 9 zi. 50 gr.
Naktadem ksiegarni Ludwika Fiszera. £6dZz—Katowice, 1928.
Inz. J. Biernacki i inz. K. Nadolski: ,,PodreczniK Spawacza"
260 str. 206 rys. Cena 6 zi.

Naktad wiasny, Warszawa 1930.

Roczniki czasopisma , Spawanie i Ciecie Metali™.

Rocznik | — 1928, Il — 1929 i Ill - 1930.
Cena rocznika w oprawie 20 zi.

bez oprawy 15 zt.

Nabyé mozna W biurach Stowarzyszenia w Warszawie — Hortensji 6,

w Katowicach —

Zielona 7, we Lwowie — Bourlarda 5, w Poznaniu — Stary

Rynek 59/60, oraz w Ksiegarni Technicznej w Warszawie—ul. Czackiego 3/5.
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DZIAL INSTALACYIJNY WYKONYWA: I

OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systemdéw dla domow mieszkalnych, fabryk, r
teatrow, szkot, szpitali, oranzerji etc. WODOCIAGI 1 KANALIZACJE dla doméw, -
fabryk etc. URZADZENIA HYDRANTOWO - PZECIWPOZAROWE dla fabryk. PRZE- E
WODY RUROWE dla kottow i maszyn dla wysokiego ci$nienia i przegrzanej pary. E
Masowa fabrykacja kuto-zelaznych RUR ZEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie- ~

trznych do ogrzewan centralnych. E
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SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODA

SANDWICH J

jest najracjonalniejszem rozwigzaniem przy stosowaniu pradu zmiennego
trojfazowego, gdyz osigga sie rownomierne obcigzenie trzech faz.

zapewnia zwigksza
oszczednosci szybkosé
dochodzace spawania

Zapomocg spawarek SANDWICH spawa
jednoczesnie dwéch spawaczy.

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE



