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1932

Nasz program na roK 1932

Koniec starego roku i poczatek nowego
jest tym okresem zwyczajowym, Kkiedy robi
sie przeglad pracy wykonanej w roku ubie-
gtym i ustala plan dziatalno$ci na przysztosé.

Nie bedziemy tu cytowaé¢ zadnych cyfro-
wych danych, ktéore beda ogtoszone w spra-
wozdaniu dorocznein na Og6lnem Zebraniu
Stowarzyszenia w kwietniu r. b., chcemy tyl-
ko podkresli¢ najwazniejsze momenty naszej
dziatalnosci i poda¢ gtdwne wytyczne na
szych zamierzen.

Wysitki naszego stowarzyszenia wcigz
jeszcze skupiajg sie gtéwnie na szkoleniu
rzemieslnikéw, technikéw i inzynieréw, spa-
wanie bowiem wchodzi do programéw szkot
technicznych dopiero od niedawna i cate za-
stepy technikéw muszg by¢ doksztalcane, aby
sprostaé¢ rozwojowi spawania w przemysle.

Drugietn, réwnie waznem zadaniem jest
ustawodawstwo acetylenowe. Jest
oczywiste, ze bez ustawy acetylenowej, nor-
mujacej z punktu widzenia bezpieczenstwa
tak stosowanie spawania, jak i wyréb sprze-
ta spawalniczego, nie moze by¢ mowy o ra-
cjonalnem rozwoju spawania. Podkomisja Ace-
tylenowa przy Polskim Komitecie Normaliza-
cyjnym tak daleko posuneta sie juz w swej
pracy, ze wkrotce ustawa wejdzie na porza-
dek dzienny Komitetu Normalizacyjnego
i od sprawnosci w zatatwianiu strony formal-
nej zaleze¢ tylko bedzie termin wejscia usta-
wy W zycie.

Ustawa ta ma na celu zapewni¢ bezpie-
czenstwo i dobre funkcjonowanie warsztatow
spawalniczych i jest pomyslana jako opieka
przysztego Polskiego Komitetu Acetylenowe-
go nad spawalniami, ktorych witasciciele nie
zawsze sg fachowo uswiadomieni co do wa-
runkéw nalezytej i bezpiecznej pracy urza-
dzen do spawania. Ta opieka bedzie potaczo-
na z korzysciag dla przedsiebiorstw, gdyz
minimalne optaty, ktoére za sobg pociggnie,
wroca sie nieraz stokrotnie, dzieki uporzagdko-
waniu instalacji i usunieciu zrédet ro6znego
rodzaju strat, ktére sg konsekwencja braku
dostatecznie fachowego nadzoru. Aczkolwiek
ustawa projektowana powinna bardzo zywo
obchodzi¢ warsztaty spawalnicze, zaintere-
sowanie dotychczas jest nikte. To
godne pozatlowania zjawisko jest wynikiem
braku kontaktu kot spawalniczych z naszem
Stowarzyszeniem, a wskutek tego przemyst
spawalniczy — najbardziej ta ustawg zainte-
resowany — nie bierze udzialu w tych pra-
cach i pozbawia sie wszelkiego na nie
wpitywu.

Ogtoszony projekt tej ustawy w naszem
czasopismie wzbudzit minimalne zaintereso-

wanie, to samo zresztg mozna byto zaobser-
wowacé przy ogtoszeniu projektu norm spa-
wania w kottach, projektu przepisow spawa-
nia zbiornikdw wysokopreznych i przepiséw
spawania konstrukcji zelaznych. A przeciez
ustawodawstwo spawalnicze madla
przemystu znaczenie pierwszorze-
dne i btedy w tej dziedzinie beda
pézniej trudne do odrobienia.

Czteroletnie usitowania nasze w kierunku
pozyskania szerszych ko6t technicznych do
wspoétpracy w naszej organizacji nie datly
tych wynikéw, ktorych — ze wzgledu na in-
teres wilasny przemystu — mozna byto sie
spodziewac.

Opr6cz zagadnien z dziedziny prawo-
dawstwa, bezustanny rozwdj spawania stawia
przed naszymi technikami coraz to inne, nowe
problematy natury technicznej. Oczywiscie
rozwigzywanie tych zagadnien latwiejsze jest
przy wzajemnej wymianie swych doswiad-
czenh, naco wtasnie ma stuzy¢ specjalne cza-
sopismo.

Sadzimy, ze z naszego czasopisma liczne
rzesze technikéw osiagaja rzetelne korzysci,
natomiast wspoéipraca z nami, przez poda-
wanie na tamach pisma wynikéw swego do-
robku technicznego na polu spawalnictwa,
jest jeszcze rzadkoscig. Wcigz jeszcze w na-
szej pracy wydawniczej opiera¢ sie musimy
w znacznej mierze na zrédtach zagranicznych,
cho¢ przeciez najcenniejsze dla nas wszystkich
sg nasze wilasne doswiadczenia.

By¢ moze, ze wprowadzenie w zycie 11-
stawy acetylenowej i osobisty kontakt organéw
Pol. Kom. Acet. z przedsiebiorstwami spa-
walniczeini posunie naprzéd sprawe zjedno-
czenia w tonie naszej organizacji wszystkich
zainteresowanych w rozwoju tej gatezi tech-
niki i pozwoli nam na rozwiniecie dziatalnosci
w tym zakresie, jaki odpowiadatby dzisiej-
szemu stanowi polskiego spawalnictwa i prze-
mystu acetylenowo-tlenowego.

Osiggniecie tego zjednoczenia dla
pozytku spawalnictwa w Polsce jest gtow-
nem naszem zadaniem na najblizszg
dobe. Najlepszem zyczeniem jakie przy
Nowym Roku mozemy przesta¢ naszym czton-
kom i Czytelnikom naszego pisma bedg, wy-
razy nadzieji, ze w roku biezagcym nasze sta-
rania beda cho¢ w czesci uwienczone dobrym
skutkiem.

Stowarzyszenie dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce.



SPAWANIE | CIECIE METALI

621.7914-624.057.
1050 stéw 10 rys.

Zelazne Konstrukcje spawane
w Gmachu Izby SKarbowej w Katowicach.

Napisatl Stefan Bryita.

Ciezki kryzys jaki przezywa obecnie caly
Swiat, dat sie odczu¢ roéwniez w dziale kon-
strukcyj spawanych. Szybki rozwdéj ich ulegt
zahamowaniu. O nowych wybitnych postepach
stycha¢ wogoéle mato.

Polska nalezy do szczesliwych wyjatkow.

Wprawdzie w dziale mostéw — po pierwszym
Smiatym kroku, jakim jest pierwszy most pod
towiczem — nie nastapity inne, wieksze kon-

strukcje, jednakowoz w dziale budownictwa lg-
dowego mozemy poszczyci¢ sie kilku wybitnemi
budowlami spawanemi. Nalezy tu miedzy inne-
mi budowa Izby Skarbowej i domu mieszkalne-
go w Katowicach.

Budynek ten sktada sie z dwu czesci: czter-
nastopietrowej i szesciopietrowej (rys. 1). Czes¢

Rys. 1
Widok ogélny budynku.

czternastopietrowa zostata wykonana jako nito-
wana. pomimo, ze spawana kalkulowata sie
realnie znacznie taniej. W wykonaniu konstruk-
cja nitowana ma bowiem okoto 500 ton, gdy
spawana miata mie¢ 410 ton przy cenie jed-
nostkowej 4% wyzszej niz konstrukcja nito-
wana. W rzeczywistosci konstrukcja spawana
wy padata taniej, jednak zdecydowano sie na kon-
strukcje nitowang. O wyborze konstrukcji zade-
cydowat gruby bigd w ofercie firmy oferujagcej
konstrukcje nitowang, przez co konstrukcja
nitowana miata by¢ znacznie lzejsza, niz jest
w rzeczywistosci. Bigd ten jednak byt przyczy-
ng faktu, ze—niestety—czesci 14 pietrowej nie
zbudowano w konstrukcji spawanej, ale w nito-
wanej, a tern samem Polska nie uzyskata re-
kordu na tem polu w Europie. Jedynie czes¢
szesciopietrowg wykonano jako spawana.

Jednakowoz w trakcie wykonania czesci
1l4-pietrowej okazato sie, ze i tu spawanie
w wielu wypadkach pozwala na rozwigzanie

Kys. 2.
Podstawy spawane kolumn nitowanych.

najwygodniejsze, najprostsze i najtansze. Oka-
zalo to sie zwlaszcza przy konstruowaniu pod-

Rys. 3.

Zwiekszanie profilu na koncach belek zapomoca
ciecia tlenem i spawania.

staw, a takze ramownic, wchodzacych w skiad
teznikow.
Podstawy stupéw wykonane sg bowiem nie
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z blach z odpowiedniemi stezeniami z katowek
czy ceowek, ale z ptyt, ktérych grubos¢ docho-
dzi do 6 cm. (rys. 2). Ksztattowki slupéw spoczy-
wajg bezposrednio na nich i przytwierdzone sg do
nich przy pomocy odpowiednich spoin. Podsta-
wa taka wymaga wiekszej ilosci zelaza, jest

Rys. 41 5
Przekrdj pionowy i poziomy szeSciopietrowej czesci
gmachu, catkowicie spawanej.

jednak bez pordéwnania prostsza w wykonaniu.
W danym za$ wypadku na wybodr tej konstrukcji
wplynat jeszcze ten wzglad, ze weztowe blachy
trapezowe utrudnityby w wysokim stopniu wy-
konanie $cian, za$ poza $cianami byly wrecz
niedopuszczalne ze wzgledu na pomieszczenie
wewnetrzne.

1932

W ramownicach zastosowano spawanie przy
rozszerzeniu narozy (rys. 3). W tym celu rozcieto
dwuteowniki stanowigce rozpore, odgieto je od
powiednio, w kat uzyskany w ten spos6b wsta-
wiono blache o odpowiednim ksztatcie i odpo-
wiedniej grubosci i spojono.

Inne zastosowania spawania w czesci
14-pietrowej zastugujg w niemniejszym stopniu
na uwage.

Bez pordwnania ciekawszg partje ze sta-
nowiska konstrukcji inzynier-
skiej jest cze$¢ nizsza, sze- il i
Sciopietrowa, wykonana w ca-
tosci jako konstrukcja spawa
na (rys. 4 i 5).

Projekt konstrukcji prze-
widziat stupy ztozone prawie
wylgcznie z cedwek, zwro-
conych do siebie, Ilub tez
w razie wiekszych sit, z ce-
o6wek polgczonych przykiad-
kami.

Dzwigary stropowe docho-
dzg do nich po najwiekszej
czesci do kazdego z czterech
stron, a odstep ich jest wogo-
le zbyt maty, aby je prze-
pusci¢ bezposrednio — cho-
dzito bowiem o jaknajmniej-
sze wymiary stuoéw. Ponadto
dzwigary w obu kierunkach
wzajemnie Kkrzyzujagcych sie
musialy przechodzi¢ w jed-
nym poziomie. Z tego tez
powodu w gornej czesci stu-
pow na stopkach cedéwek za-
stosowano podkiadki blasza-
ne, dopojone do ceowek ze
wszystkich stron, a nawet od
wewnatrz na diugosci, na
jakiej dato sie to uskutecznié.

Do tych podkiadek dopojo-
no w warsztacie krotkie ka-
towniki, ktérych cel byt czy-
sto montazowy: ulatwienie
ustawienia dzwigaréw w od-
powiedniem miejscu na mon-
tazu. Szczego6t konstrukcji
stupa, wykonanej w warszta-
cie, i przygotowanej juz do
umieszczenia na katéwkach
podciggéw i dzwigarow stro-
powych w potowie wysokosci
i u gory kazdego stupa przed-
stawia rys. 6. Samo potagcze-
nie dzwigaréw ze stupami
przewidziane byto po tem ustawieniu przez nato-
zenie spoin tak wzdtuz Scianki, jakotez wzdtuz sto-
pek, i to spoin tak silnych, aby przenies¢ mogty mo-
ment utwierdzenia- Naprezenie w spoinach obli-
czono na podstawie wzoru a = Va” {- w kto-

rym to wzorze aA oznacza naprezenie z powodu
sity pionowej, za$ <m :z powodu momentu
utwierdzenia.

Rys. 6. Szczegdt
stupa spawanego,



Nr. 1

Styki stupéw zostaly przewidziane co dwa
pietra poprzeczne, ze wzgledu na ufatwienie
montazu. Mianowicie podstawa i gtowica kazdej
dwupietrowej czesci stupa wykonane sa z piyt,
o grubosci po kilka cm. Przez umieszczone
w nich otwory przeciggane byly S$ruby monta-
zowe, a nastepnie plyty spajane na krawedziach.
Szczeg6t stylu stupdw przedstawia rys. 9.

Uktad stupéw dany byt do pewnego stop-
nia z goéry projektem architektonicznym. Niere-

Rys. 7.
Widok z géry na szkielet stalowy podczas spawania.

gularnosé, jaka tenze przewidywat, mitg moze
pod wzgledem architektonicznym, niekorzystng
ze stanowiska inzyniera, starano sie w kon-
strukcji mozliwie zredukowaé, przez przesunig-

Rys. 8.
Szczeg6t konstrukcyjny schodéw spawanych.

cie stupow, a tern samem i podciggéw mozli
wie w te same osie poprzeczne.

Dolne podstawy zostalty wykonane z gru-
bych plyt, zupetnie podobnie jak styki i po-
dobnie jak w czesci 14-pietrowej. W konstrukcji
spawanej, précz waloréw wyzej wspomnianych,
majg one jeszcze to, ze przeciwstawiajg sie
dobrze wszelkim odksztatceniom termicznym
z powodu spawania.

SPAWANIE | CIECIE METALI

Niezmiernie prosto przedstawia sie kon-
strukcja schodéw (rys. 8), w ktorej wszystkie

Rys. 9. Styk stupéw spawanych.
spoiny zostaly wykonane na styk—bez Zzadnych

dodatkowych tgcznikéw. Wyciecie dzwigaréw po-
liczkowych potrzebne ze wzgledu na stopki

Rys.10. Konstrukcja szkieletu czesci spaw. po ukonczeniu.

dzwigaréw podestowych wykonano przy pomocy
palnika tleno acetylenowego.
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W konstrukcji szesSciopietrowej zastoso-
wano tez tezniki wiatrowe, nie uwglednione
zresztg w obliczeniu ze wzgledu na stosunkowo
niewielka wysokos¢ budowli. Wykonano je z pre-
tow okragtych, taczonych na ucha, zamocowane
do szkieletu konstrukcji przy pomocy blach
dopajanych do dzwigarow (rys. 9).

W wykonaniu zwilaszcza stropéw okazata
sie w calej rozciggtosci niezmierna tatwosg,
z jakg w razie stosowania spawania mozna po-
kona¢ wszelkie nieréwnomiernosci i nieregu-
larnosci rzutu, wszelkie ukos$ne utwierdzenia
belek do podciggéw i t. d.

Do spawania na budowie stosowano tak
prad staly, pochodzgcy z przewozonego agre-
gatu, jakotez zmienny z transformatoréw. W da-
nym wypadku nie zauwazono zadnych rdéznic
na korzys¢ jednego czy drugiego, ani w jakosci
spoin, ani w wytrzymatosci probek.

Spawaczy, wykonywujacych robote, podda-
no specjalnemu egzaminowi. Kazdy z nich wy-
kona¢ musiatl préby, ktére zadecydowaly o do-
puszczeniu go. Byto to préby na rozerwanie
na giecie i na $cinanie wykonane wedle prze-
piséw, zatwierdzonych przez Wydziat Robét
Publicznych Wojewédztwa Slaskiego, pozosta-
jacy pod Kkierownictwem dr. inz. Kaufmana.

Kontrola spawania na budowie odbywata
sie przez opukanie, oraz przez przecinanie
szwéw diutem. Wykazata ona wogdle spawanie
dobrej jakosci, podrzedne za$ usterki, jakie za-
uwazono, zostaly natychmiast usuniete.

Spawana konstrukcje wykonata w calosci
Huta Poko6j*). Na budowie pracowato przy niej
9 spawaczy, kierowat robotami inz. Henryk
Griffel. Montaz wraz ze spawaniem na budowie
trwat nieco ponad 3 miesigce.
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Dr. A. Sznerr i inz.

Kotly i zbiorniki walcowe (walczaki) zwi-

jane spiralnie z waskich diugich blach, o spoi-
nach biegngcych po linji $rubowej, maja — jak
wspomniano wyzej — te zalete, Zze naprezenia

w spoinach sj jednakowe we wszystkich punk-
tach, natomiast przy zwykiem wykonaniu na-
prezenia sg — jak wiadomo — dwa razy wyz-
sze w szwach podituznych niz poprzecznych.
Nalezy podkresli¢ réwniez, ze przy tym sposo-
bie unika sie skrzyzowan dwu spoin, ktére sta-
nowig miejsca z reguly najstabsze z powodu
tatwo zachodzgcego w tych warunkach prze-
grzania materjatu.

Przy szwach Srubowych pod katem 45°
naprezenia w szwach sg mniejsze niz w szwach
podtuznych, przytem dodatkowy wspéiczynnik
bezpieczenstwa z tego tytutu wynosi 1,3. Jed-
nak w wypadku, gdy wlasnosci mechaniczne

*)  Wedtug projektéw opracowanych przez p. prof.
Bryte. (P. li.).
**) Cigg dalszy do M 12 — 1931 r.
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Resume.

Le nouveau batiment du Fisc a Katowice (Haute-
Silesie, Pologne) se compose de deux parties: |'une de
14 Stages et Tautre de 6 Stages (fig. ).

Un a fait deux projets pour la construction: I)rivée
et 2) soudce. A cause d’une erreur dans le calcul de poids
de la construction rivee qui ressortait le nieme que celui
fait par la soudure (410 t.), on a decide de n’appliquer
la soudure qu’au batiment de 6 etages (170 t.).

En realite, le poids de la construction rivSe
s'est eleve a 500 t. et comme le prix par tonne de la
construction soudee n’Stait que de 4% plus eleve que
celui de la construction rivee, on aurait pu faire une
grande economie.

Ainsi la partie de 14 etages fut exScutee comme
rivee, et seulement pour certains dstails (fig. 2 & 3)
on a eu recours a la soudure

La partie de 6 etages completement soudee a Tarc
Slectrique est representee par les figures 4 — 10 et le
tableau sur la couverture. Le montage a duré¢ 3 mois,
et 9 soudeurs au maximum y ont $t6 occupes.

Zusammeufassung.

Das ueue Finanzamtgebitude in Katowice (Ober-
schlesien -Polen) besteht aus zwei Teilon, deren einer
14, der andere 5 StOcke zahlt (Fig. 1). Der Entwurf der
Eisenkonstruktion dieses GebSudes enthielt 2zwei-
AusfuhrungsmOglichkeiten: 1) als nietverbundene und
2) ganzlich geschweisste Konstruktion.

Wegen eines GeA'ichtsberechmingsfehlers zu Gun-
sten der Nietverbindung wurde das Gewicht der geniete
ten und geschweissteu Konstruktion gleich erhalten.
Auf diesem Grunde wurde es entschlossen nur den
secbsstockigen Teil des Gebaudes (170 T.) als eine
ganzlicli Geschweisste Konstruktion auszufiihren. In
wirklichkeit bestand das Gewicht der nietverbundenen
Konstruktion 500 T., anstatt der berechneten 410 T.
Da der Einzelpreis fiir 1 T. der genieteten Konsteuk-
tion nur um 4% niedriger als der, der geschweissten
festgestellt wurde, war es infolge dessen mOglich gros-
se Ersparnisse zu erzielen wenn man eine geschweisste
Konstruktion fur das ganze Gebaude anwenden wurde.
Nur manche Einzelheiten des 14 -Stockigen Gebaude
teiles wurden elektrisch geschweisst (Fig. 2,3). Die Kon-
struktion des ganzlich Lichtbogengeschweissten 6-Stoc-
kigen Teiles stellt Fig. 4-10 und das Bild auf der
Umlage des Heftes dar. Der Aufbau des Gebaudes
dauerte drei Monate wobei hOhstens 9 Schweisser
beschaftigt waren.

E."™)
Z. Dobrowolski.

spoiny odbiegajg znacznie od wiasnosci materjatu
blachy, zysk ten moze sie okazac¢ watpliwy™).

Wadg tego sposobu fabrykacji sg wieksze
koszta przygotowania z powodu trudnosci przy
walcowaniu blach na linje srubowa. Co za$ do
dtugosci szwow, to w tym wzgledzie przewaga
tez nie lezy po stronie kottéw zwijanych Sru-
bowo, aczkolwiek pozornie — na pierwszy rzut
oka—wydaje sie, ze spoiny Srubowe muszg byc¢
krétsze niz suma spoin podiuznych i po-
przecznych.

Tylko przy niektéorych wymiarach blach
mozna przy stosowaniu spoin $rubowych osigg-
na¢ oszczednos¢ na dlugosci spoin, przy nor-
malnych za$ wymiarach blach rzecz ma sie
przeciwnie. Wobec tego widoki na rozpo-
wszechnienie sie fabrykacji walczakéw przez zwi-
janie blach srubowo sg niewielkie i tylko w pew-

des soudures
la Soudure

*) M. H. Gerbeaux.
sur les rscipients a pression.
Autogene, 1931, Novetnbre.

La position
Kevue de
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nych szczegdlnych wypadkach moze sie to oka-
za¢ korzystne.

Kotty parowe-

Przyktady wyzej podane spawanych kottéw
parowych przez f. B-cia Sulzer nie sj jeszcze
dowodem, ze spawanie kottébw weszto w co-
dzienng praktyke. Budowa kottow parowych wy-
sokopreznych jest dziedzing, w ktérej sposoby
fabrykacyjne nie moga dawa¢ porodu do zad-
nych watpliwosci co do zupelnego bezpieczen-
stwa konstrukcji. Dlatego chociaz w praktycz-
nych wypadkach Dozory Kottéw réznych krajow
pozwalajg na budowe spawanych kottéw paro-
wych, to jednakze w przepisach budowy kot-
tow spawanie dopuszcza sie tylko jako proces
pomocniczy do potaczen krdéécéw i t p. oraz
do napraw. W tym wzgledzie zawdziecza sie
duzo naprawianiom okretowym i kolejowym,
ktére juz od dawna na szerokg skale stoso-
waty spawanie do napraw kottéw i doswiad-
czenia tg drogg zdobyte umozliwity rozsze-
rzanie sie spawania i na naprawy kottéw statych*).

Rys. 10. Typowe potaczenia na kottach.

Zastosowanie bardzo wysokich cisnien do
kottdw i koniecznos$¢ zwiekszania grubosci Scia
nek poza granice dopuszczalne do nitowania
zmusity niejako przemyst do stosowania spawa-
nia. Kotly bez szwu mogly by¢ tylko fabryko-

wane w stosunkowo niewielkich $rednicach,
przy wiekszych za$ $rednicach i grubosciach
Scianek spawanie stalo sie jedynym sposobem

fabrykacji tego rodzaju kottéw.

Gtownie z tego powodu Komisja Przepisow
Kottowych przy Stow. Inz. Mech. w St. Zjedno-
czonych wydata w potowie r. 1931 przepisy bu-
dowy kottbw wysokopreznych catkowicie spa-
wanych. Przepisy te przyjmujg wytrzymatosé
spoin réwng 0,9 wytrzymatosci blachy, przytem
prébki wykonane z samego spoiwa powinny wy-
kaza¢ wytrzymatos¢ rowng wytrzymatosci blachy,
a wydtuzenie mierzone na diug. 50 mm. powinno
wynosi¢ przynajmniej 20%. Proby giecia przez
wyboczenie prébek z blachy spawanej powinny
da¢ wydtuzenie mierzone na spoinie przynaj-
mniej 30%. Przy podituznych i poprzecznych
szwach tylko spawanie na X jest dopuszczalne

*) Reglement du Bureau Veritas.

Recommandations relatives aux Reparations de
(Jhaudiérea Vapeur par Soudure Autogene an Chalume-
au ou a I’Arc Electrique. (Recueil des Reglements. Of-
fice Centrale de I'Acetylene. Paris).

Normy P. K. N., dotyczagce spawania w budowie
i naprawie kottéw. P N/U — 102
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ze zgrubieniem. Typowe potgczenia kréoéecy
i rur dopuszczalne sg wedtug szkicow podanych
na rys. 10. Spoiny do grub. 75 mm. muszg
by¢ sprawdzane promieniami Roentgena. Przy
spoinach grubszych nie jest to wymagane, na-
tomiast wytwoérnia musi woéwczas wykazac¢ so-
lidnos¢ roboty na probkach cienszych, ktére sa
badane promieniami Roentgena.

Wszystkie spoiny musza by¢ wyzarzane
w temp. 600°, czas wyzarzania zalezy od grubo-
sci. Wyzarzanie szwéw moze sie odbywaé przez
wyzarzanie kotta w catosci, ewentualnie same
Szwy Sj wyzarzane przez ogrzewanie do wysokiej
temperatury bardzo grubej blachy przykrywajg-
cej szew.

Proby cisnieniem wodnem majg sie odby-
waé w ten sposoOb, ze pod cisnieniem wiekszem
0 50% od cisnienia roboczego ostukuje sie ko-
ciot z obu stron spoin, nastepnie podnosi sie
cisnienie do podwojnej wartosci cisnienia robo-
czego i bada na szczelnosc.

Przepisy powyzsze sg bardzo surowe, co
sie ttbmaczy tem, ze sg one pierwszg probag
dopuszczenia spawania jako normalnego sposo-
bu fabrykacji kottéw parowych i to wiasnie do
kottéw grubosciennych (50 mm. i wyzej).
W przysztosci, w miare potwierdzenia przez
dobra stuzbe kottéw spawanych ich niezawod-
nosci, przepisy powyzsze niewatpliwie bedg
ztagodzone.

Zbiorniki wysokoprezne.

Nie przesadzajgc wynikéw stosowania spa-
wania do budowy kottéw parowych, co do kto-
rych diuzsza dopiero praktyka musi sie wypo-
wiedzie¢, przystepujemy obecnie do opisu za-
stosowania spawania do budowy kottéw i zbior-
nikbw pracujagcych pod cisnieniem, tak jak
kotty parowe, ale nieogrzewanych bezposred-
nio ogniem. W tym dziale, ktéry ma ogromne
zastosowanie w przemysle chemicznym, gazo-
wym, naftowym i t. p.,, technika spawalnicza
poczynita w ostatnich latach nadzwyczajne po-
stepy, dzieki wielkim zaletom konstrukcji spa-
wanych w poréwnaniu do nitowanych. Gtadka
powierzchnia wnetrza zbiornika, pozbawionego
nitéw, ktére najtatwiej ulegaja korozji, absolut-
na szczelnos$¢, tatwos¢ wykonania ksztattow
bardzo ztozonych z materjaléw walcowanych,
a wiec tanich, bez potrzeby uciekania sie do
czesci kutych i odlewow, tatwos¢ doigczania
wszelkiego rodzaju rur i odgatezien, przy mini-

malnem zajmowaniu miejsca na zbiornikach
1t. d. sa powodem, ze spawanie tu znajduje
duze zastosowanie. Zmniejszenie ilosci robét

przygotowawczych, a zatem zmniejszenie ludzi
i maszyn potrzebnych do fabrykacji i znakomite
skrécenie czasu fabrykacji aparatury spawanej
w poréwnaniu do nitowanej jest tez bardzo po-
wazng zaletg spawania.

Te rozliczne zalety dadza sie zrealizowacd
przy fabrykacji zbiornikéw tylko przy bardzo
dokiadnem przygotowaniu roboty.

Sama technika spawania
i elektrycznego stoi wystarczajgco

acetylenowego
wysoko,
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aby przecietnie uzdolniony spawacz mogt wy-
kona¢ potaczenie o 100%-owej wytrzymatosci.

Punkt ciezkosci lezy w organizacji za-
ktadu spawalniczego. Organizacja ta polega
na tern, aby dobre wyniki, tak pod wzgledem
tecznicznym jak i ekonomicznym, otrzymywac
stale, w spos6b niezawodny, dzieki zapewnieniu
sobie wszystkich tych warunkoéw, ktéore sie
skitadajg na dobre wykonanie.

Podstawowe warunki dobrej roboty sg na-
stepujace:

1) Dobér materjatow pod wzgledem spa-
walnosci i stosowanie odpowiedniego drutu do
spawania,

2) Prawidlowe projektowanie samego zbior-
nika i polaczen spawanych,

3) Wykwalifikowani spawacze,

4) Wiasciwe przygotowanie do spawania i

5) Scista kontrola samej roboty i goto-
wego zbiornika.

Dobo6or materjatow. Dobre zestawie-
nie wlasnosci materjatéw znajdujemy w przepi-
sach, opracowanych przez Amerykanskie Stow.
Inz. Mechanikéw.*)

Wiasnosci fizyczne stali
w znacznej mierze od skiadu chemicznego,
a w pierwszej linji od zawartosci wegla. Nale-
zy wiec naprzéd okresli¢ pozadang analize che-
miczng stali, uzywanej na zbiorniki.

Im wyzsza jest zawarto$¢ wegla, tem
trudniej uskuteczni¢ spawanie bez tych brakéw,
ktére tak szczegétowo opisano w ,Technice
Spawania”. Spawalnos$¢ niewiele sie zmienia,
gdy zawarto$¢ wegla waha sie w granicach
0,10 — 0,20%, lecz wyrazne rdéznice obserwuje
sie, gdy zawarto$¢ wegla przenosi 0,20% i do
chodzi do 0,30%. Réwniez i pod wzgledem wy-
trzymatosci zachodza duze ro6znice. Gdy stal
o zawartosci 0.15% C posiada wytrzymatos¢ ok.
36 kg/mirr, stal 30%-owa wykazuje juz przeszio
45 kg/mm2 Cyfry te odnoszg sie do blach fa-
brykowanych zwykiemi sposobami. Im mniejsza
zawartosc¢ wegla, tem mniej materjat jest narazony
na zte skutki obrébki na gorgco lub na zimno.
Przy mniejszej zawartosci wegla granica ptyn-
nosci materjatu blachy lezy nizej, a wowczas
naprezenia przejmowane przez blache moga by¢
wyréwnywane przez jej odksztatcanie sie i mo-
zna nie mie¢ obawy, ze beda koncentrowaé sie
w spoinie. Dlatego pozadane jest stosowac bla-
che o zawartosci max. 0,20% wegla. W blachach
grubosci powyzej 20 mm. zawarto$¢ wegla do
0,22% jest jeszcze dopuszczalna. Niema zresztg
celu stosowac blach przewyzszajacych znaczn:e
spoine pod wzgledem wytrzymatosci, a spoina
wykonana dobrym drutem lub elektrodg wyka-
zuje przecietnie 36 kg/mm.2 wytrzymatosci na
rozcigganie. Jest oczywiste, ze materjat musi by¢
wolny od nieczystos$ci i w najlepszym gatunku.

Jezeli materjat jest czysty i matoweglisty,
spoina dobrze wykonana i wzmocniona bedzie
z zupelng pewnoscig mocniejsza niz blacha.
Grubos$¢ blachy powinna odpowiada¢ normom

(zelaza) zalezg

*) Recommended Procedure for Fusion Welding
of Pressure Vessels (an appendix to the Unfired Pres-
sure Vessel Code of the A. S. M. E).
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ustalonym dla kottéw i dla naczyn pracujgcych
pod cisnieniem.

Konstrukcja zbiornikéw wysoko-
preznych. Dopuszczalne naprezenia w spo
inach okresla sie w ten sposéb, ze przyjmuje
sie wedtug przepiséw amerykanskich wytrzyma-
tos¢ spoiny réwng 80% wytrzymatosci blachy,
co przy wspoétczynniku bezpieczenstwa réwnym
5, daje naprezenia dopuszczalne réwne 16% wy-
trzymatosci blachy.

Jezeli wytrzymato$¢ blachy przyjmiemy
réwng 3600 kg/cm2 wbéwczas naprezenie do-
puszczalne wypada 570 kg/cm2 Te wartosc
amerykanskie przepisy przyjmujg dla szwow
podiuznych wykonanych obustronnie na styk.
Dla spoin poprzecznych i spoin #gczgcych dna
z walczakami, warto$¢ powyzsza zmniejsza sie
jeszcze 0 20%, i w tym wypadku naprezenie
dopuszczalne przyjmuje sie réwne 460 kg/cm”

Opierajac sie na wielkiej ilosci prob wy-
konanych przez Union Carbide and Carbone Co
badacze amerykanscy A. B. Kinzel i S. W.

Muller zaproponowali stosowanie wzoru haste-
pujacego’-
T\rw

w ktérym S jest naprezenie dopuszczalne; T—
wytrzymato$¢ na rozerwanie, a E — wydtuzenie
procentowe okreslone przez proby giecia. Wzor
ten uzaleznia wspdiczynnik bezpieczenstwa od
wydtuzenia spoiwa, stwierdzonego na proébkach
zginanych. Préby giecia nie wykonuja sie na
watku o okres$lonej $rednicy, jak to jest przy-
jete ogolnie w Europie, lecz przez wyboczenie,
jak to wida¢ z rys. 11.

Probke zgieta naprzod lekko na obu kon-
cach, zgina sie pod prasg az do pierwszego
pekniecia. Odlegto$¢ miedzy punktami pomia-
rowemi na spoinie, przed i po zgieciu probki,
daje wydtuzenie. Wymiary probki i odlegtosé
punktéw pomiarowych dla wydiuzenia sa po-
dane na rysunku.

Mozna réwniez

okresli¢  wydtuzenie ze

g9
wzoru E = 50—, gdzie p jest $rednim promie-

niem zgiecia, dokladne wyznaczenie jednak te-
go promienia jest zazwyczaj bardzo trudne.



Metoda ta nie nadaje sie do stosowania przy
blachach cienkich, ponizej 6 mm. grubosci.

Szwy obustronne sg wytrzymalsze niz
szwy jednostronne, poniewaz braki spawania
(brak przetopienia, przyklejenie) okazujg sie

zwykle w dolnej czesci szwu. Jezeli wiec stosu-
je siejednostronng spoine, dobrze jest wycigé
z przeciwnej strony dolng czes¢ spoiny i wy-
petni¢ jg spoiwem tak, jak to pokazano na rys. 12.

Rys. 12.
Ksztatt spoiny wzmocnionej.

Przepisy amerykanskie dopuszczajg sto-
sowanie szwoéw na zakladke, przy spawaniu
elektrycznem, przyjmujac naprezenie dopuszczal-
ne 500 kg/cm2 jednak stosowanie tego rodzaju po-
taczenia dla blach powyzej 10 mm. grubosci
nie jest godne polecenia, gdyz nie mamy wow-
czas pewnosci, czy naprezenia rozkladajg sie
réwno na obie spoiny*). Przykiady konstrukcji
potaczen kotpakdéw, kroccow, pierscieni wzmac-

niajgcych, nasadek it. p., dopuszczonych przez
amerykanskie przepisy, sa przedstawione na
rys. 13.

Przy dotaczaniu tego rodzaju czesci do
walczaka potaczenie na styk jest teoretycznie
najkorzystniejsze, wymaga jednak wywiniecia
kotnierza na ksztalt walcowy i dokiadnego do-
pasowania (szkic 1, rys. 13). Jezeli dopasowa-
nie nie jest doktadne, wytrzymatos¢ spoiny staje
pod znakiem zapytania. Z powodu tych trud-
nosci przy kréécach o matej $rednicy stosuje
sie potaczenia zapomocg spoin krawedziowych.

1

Gnj&oi¢ niemniej***
niz pruécjé¢ pluszcza

/etax .100mm ji

tin C 20tm”~  mihC
"TL? 9 /0
jjo yi\aA 5"0 mdi~ ni<j m

Rys. 13. Pofagczenia stosowane przy budowie
zbiornikéw spawanych.

Przygotowanie czesci jest wtedy znacznie pro-
stsze i tansze. Nalezy zaznaczy¢, ze przy wy-
konywaniu spawania zapomocag palnika acetyleno-
wego stosuje sie potgczenia na styk, natomiast
spoiny krawedziowe sg odpowiedniejsze od spa-
wania tukowego.

*) Spraragen. Unfired Pressure Vessels. Indu-

strial Gases, March. 1931

36505000,
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Wykonanie jak na szkicu 1, 3 i 8 (rys. 13)
nadaje sie wiecej do spawania acetylenowego,
rozwigzania 4 i 5 moga by¢ wykonane obydwo-
ma sposobami. Wykonania 6 do 10 mogg by¢
stosowane tylko przy niewielkich cisnieniach.
Zgrubianie wyciecia na kotle, jak na szkicu 9, moze
by¢ wykonane tylko zapomocag palnika, w prze-
ciwnym razie trudno otrzymaé czysty i szczel-
ny gwint w otworze.

Potgczenie dennic z walczakiem
jest zagadnieniem pierwszorzednej wagi ponie-
waz naprezenia wystepujagce na $Sciankach den-
nic sa wyzsze, niz w Sciance walczaka.

Dobre dopasowanie dennicy do walczaka
jest réwnie wazne, jak samo spawanie. Przy
spawaniu na styk pewne przesuniecia krawedzi
wzgledem siebie sg nieuniknione, nie powinny
jednak by¢ wieksze, niz 25% grubosci $cianki
(maximum 4 mm).

W razie roéznicy miedzy gruboscig dennicy
i walczaka nalezy, o ile moznosci, doprowadzi¢
grubszg Scianke do wymiaru cienszej (rys. 14,
szkic 1).

min. 6 m.3e mtw
L T ~ R S|
NS n\ie pa Wt'rtrvu c
mih U
Rys. 14. Potaczenia den nic z walczakami.

Trudnosci dokitadnego dopasowania krawe-
dzi walczaka i dennicy przy duzych S$rednicach,
aby rowek miedzy krawedziami miat na catym
obwodzie ksztalt prawidtowy, jest powodem, ze
przy mniej odpowiedzialnych zbiornikach i przy
stosowaniu spawania elektrycznego bardzo cze-
sto stosuje sie spawanie na zakic-dke (szkic 2
i 3. W tym wypadku bowiem tatwiej jest uzy-
ska¢ dobre dopasowanie. Kotnierz dennicy ma
ksztatt doktadnie walcowy i dla uzyskania pa-
sowania wystarczy tylko, aby dos¢ ciasno wcho-
dzit do walczaka t. j.,, aby obwo6d wewnetrzny
walczaka byt réwny zewnetrznemu obwodowi
koinierza. Koszt przygotowania przy potagcze-
niu na zakladke jest oczywiscie mniejszy. Na
szkicu 2 mamy wykonanie przy dnie wklestem,
na szkicu 3 — wypukiem.

Przy potaczeniach na zaktadke, pod dzia-
taniem wewnetrznego cisnienia, blacha walcza-
ka ma tendencje do odstawania od koinierza
dennicy i wéwczas spoina jest narazona na gie-
cie. Aby temu przeciwdziata¢, amerykanscy
konstruktorzy stosujg drugi szew krawedziowy
od srodka zbiornika, ewentualnie nawet szereg
spoin wpustowych na obwodzie, umieszczonych
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na srodku zaktadki (szkic 3). Szew od sSrodka
zbiornika moze by¢ przerywany. Rozwigzanie
to jest odpowiednie dla spawania tukowego.
Dla zbiornikéw cienkosciennych (do 10 mm)
i matej Srednicy (do 600 mm.) potgczenia przedsta-

Rys. 15.
Sposoby taczenia den

wione na rys. 15 sg zupeinie bezpieczne, pod
warunkiem uwzglednienia wskazéwek co do wy-
miaréw kotnierza i spoin, podanych przy po-
szczegblnych szkicach.

Szkic 1 — zbiornik bez cisnienia, spoina
umieszczona na $rodku kotnierza dennicy. Szkic
2—spawanie palnikiem lub tukiem, na mate cis-
nienie. Szkic 3 — spawanie lukowe, mate cis-
nienie. Szkic 4, 5 i 6 — spawanie tukowe przy
Sredniem cis$nieniu. Szkic 7 — spawanie pal-
nikiem, spoina wzmocniona obustronnie, na wy-
sokie cisnienia- Szkic 8 — spawanie tukowe
na wysokie cisnienie. Wykonania wedtug szki-
cow 7 i 8 sg najlepsze.

Zastosowanie spawania do konstrukcji ko-
ttébw i zbiornikbw na cisnienie, pozwolito na
znacznie lepsze poznanie naprezen wystepuja-
cych w roznych czesciach konstrukcji, niz to

ifivie

do walczakéw przy zbiornikach cienkosciennych.

1932

byto mozliwe przy konstrukcjach nitowanych.
Zbiorniki spawane bowiem mozna prébowaé az
do pekania blachy, nitowane za$ konstrukcje
zawsze pekajg na otworach nitowych. Dzieki
temu stwierdzono, e najwieksze naprezenia
wystepuja na zgieciach dennic
i na obrzezach otworéw na
wiazy i krocéce.

Wyniki licznych doswiad-
czen nad dennicami réznych
- ksztaltdbw zostaty sformuto-
wane przezamerykanskieprze-
4 pisy w spos6b nastepujacy:
dennica o ksztatcie elipsy, kto6-
rej mniejsza 0$ roéwna jest
przynajmniej potowie S$red-
. nicy dennicy powinna mieé
\Y% Him ) 2z 2 - ..
grubo$¢ roéwna przynajmniej

grubosci walczaka.

W celu wzmocnienia otwo-
& row wiazéw przepisy ame-
rykanskie wymagaja wywinie-
cia obrzezy na szerokosci
przynajmniej réwnej trzy-
krotnej grubosci blachy, Iub odpowiedniego
wzmocnienia obrzeza zapomocg pierscienia.

Rys. 16.
Pierscien spawany.

Pierscien wzmacniajagcy spawany na styk przed-
stawia rys. 16. Wysokos$¢ pierscienia stosuje
sie rowng 3 krotnej grubosci blachy.

(d. c. n)

021.791+62824
900 stow-f-7 ry 8.

/5-tonowe wagony spawane.

Jednem 1z najbardziej interesujgcych za-
stosowan spawania sg niewatpliwie spawane wa-
gony do przewozu wegla wykonane ostatnio
przez znang wszechswiatowg firme ,Pullman
Car and Manufacturing Corporation”, przyczem
w przystosowaniu konstrukcji wagonéw do wy-

magan spawania brato udziat Tow. ,,Oxweld
Railroad Service Company1¥).
Od wielu lat spawalnicy uwazali konstru-

kcje wagonoéw za znakomite pole do zastoso-
wania roznych metod spawania i istotnie odda-
wna juz stosowano spawanie do rozmaitych
mniej waznych czesSci wagonéw i zawsze z po-
wodzeniem, t. zn., ze czes$ci spawane nie tylko
nie gorzej zachowywaty sie w ruchu, niz czesci

*) The Welding Engineer, Nr. ». 1931

nitowane, ale wykazywaty zalety, ktére jednaty
spawaniu coraz to wiecej zwolennikéw.

Z drugiej strony, jezeli sie zwazy, w jak
ciezkich warunkach pracuje tabor kolejowy, ta-
two jest zrozumie¢ konserwatyzm zarzadéw ko-
lejowych stawiajgcych op6r catkowitemu opano-
waniu konstrukcji wagonowych przez spawanie.

Oczywiscie nie byloby nawet mowy o sto-
sowaniu spawania do konstrukcji wagonéw, gdy-
by to nie przedstawiato waznych zalet, stwier-
dzonych przez doswiadczenia. Najwazniejsze
z tych zalet sg nastepujgce:

1. Zmniejszanie sie wagi przy tej samej
tadownos$ci wagonu.

2. Gladkie powierzchnie, wolne od #tbéw
nitéw, potgczen na zaktadke i t. p., sg mniej po-
datne do rdzewienia, a przy wagonach o dnach
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otwierajgcych sie utatwiajg dokiadne i
samo -wytadowywanie sie wagonow.

3. Spawanie umozliwia takie rozplanowa-
nie potaczen, ze naprezenia sg roztozone réw-

czyste

Rys. 1.
nomiernie w catej ramie, a nie tylko w potg-
czeniach.

Prébna partja wagonéw, wykonana przez
Tow. Pullmanowskie, skladajgca sie z wozéw
z urzagdzeniem do automatycznego wyladowy-

Rys. 2.
Widok wnetrza weglarki.

wania, byla czescia zamodwienia, wynoszacego

300 szt. takich wagonéw dla znanej kolei ame-

rykanskiej ,,Chicago Great Western Railroad".
Rama nowego typu wagonéw jest catkowi-

Widok ogélny weglarki 75-tonnowej
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cie spawana, a nity i Sruby sa uzyte tylko do
taczenia czesci dodatkowych wymiennych.

W konstrukcji tej zalety spawania zostaty

catkowicie wyzyskane w kierunku stworzenia

catkowicie spawanej.

zupetnie jednolitego szkieletu, w ktorym wszy-
stkie czesci wspodlpracuja, a naprezenia powsta-
jace przy ciagnieniu wozu, S$ciskaniu go i od
samego ftadunku, sg dzieki temu przejmowane
solidarnie przez wszystkie czesci konstrukcji.
Wymiary wagonu sa nastepujace:

diugosé 125 m
szeroko$¢ 3 v
wysoko$é nad torem 32 v
pojemnos¢ réwno z krawedziami 81 m3
pojemnos$¢ z nadsypka 25 cm. 91 m3
waga witasna 21t
tadownos$¢ (z nadsypka) 75
waga catkowita 96 »

Rys. 3.
Konstrukcja skrzynki spawanej dla syst. pociggowego.

Do konstrukcji zastosowano blachy praso-
wane, 0 bardzo duzych promieniach zaokragle-
nia na rogach, ktére lepiej sie nadajg do spa-
wania, niz zwykle stosowane zelaza ksztattowe
i stanowig duzg oszczedno$¢ na wadze, oraz
tworza konstrukcje skrzynkowg znacznie silniej-
sza od zwyklych ksztattéwek stosowanych w wa-
gonach nitowanych.

W sposobie budowania nasladowano meto-
dy stosowane przy budowie wagondw nitowa-
nych. Ramy boczne, spdd i ostona systemu
pociggowego byly spawane oddzielnie, a nastep-
nie tgczone w jednag catosé.
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Badania nad rdzewieniem tego rodzaju wo-
z6w wykazaly, ze daje sie ono wiecej we zna-
ki w dolnych czesciach niz w gornych, dlatego
boki wagonéw w dolnych czesciach sg wykona-

Rys. 4.
Szczegbéty wykonania belki przedniej.

ne z blach grubszych. W miejscu potgczenia
obu blach jest umieszczony element usztywnia-
jacy, biegnacy wzdtuz wozu, ktéry wzmacnia
szew i calg konstrukcje.

Wszystkie pionowe i poziome usztywnie-
nia sg wykonane z blach tloczonych w ksztatt

Rys. 5.
Szczegoty konstrukciji.

rurowy, przytem, specjalnie zwracano uwage,
aby promien zaokraglenia na rogach byt bardzo
duzy. Badania bowiem wykazaty, ze przy bar-
dzo matych promieniach zaokraglenia materjat

CIECIE METALI
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ulega w tych miejscach zbyt silnemu wycigga-
niu, co ufatwia korozje i przedwczesne niszcze-
nie sie tych czesci.

Szczegoty konstrukcji sa pokazane na za-
taczonych rysunkach.

Rys. 6.
Konstrukcja bocznej $ciany weglarki.

W pordéwnaniu do nitowanych, wagony te
wazg okoto 3,5 tonny mniej, natomiast pojem-
nos¢ ich zostata zwiekszona. Tym sposobem
waga wiasna wagonu wynosi 230 kg. na 1 m3
pojemnosci, co stanowi 155% oszczednosSci
w stosunku do wagonu nitowanego, nie biorac
pod uwage ciezaru samego podwozia, ktére jest
w obu wypadkach takie samo.

Stosunek ciezaru tadunku do ciezaru wia-
snego wynosi 3,53 przy wagonie spawanym,
podczas gdy przy wagonie nitowanym tylko
2,98, a wiec zwyzka wynosi okoto 18,4%.

Zalety spawanej konstrukcji najlepiej wy-
chodzg na jaw, jezeli sie zwazy, ze 75-tonnowa
weglarka spawana wazy tyle, co 50 tonnowa

Hys. 7.
Spawanie usztywnien rurowych.

weglarka nitowana. A zatem mozna powiedzie¢
Ze na wegierce spawanej 25 ton wegla wozi sie
bez zwiekszenia wagi wiasnej taboru, co dla
zarzadu kolei przedstawia w ciggu roku wielo-
tysigczne oszczednosci.



Przy spawaniu weglarek obie metody spa-
wania: acetylenowa i elektryczna, znajdujg row-
ne zastosowanie. Spawanie acetylenowe stosu-
je sie do wykonania podituznej ostony syste-
mu pociggowego, wszystkich wzmocnien ruro-
wych, spawanie elektryczne za$ do szwow na
blachach, drzwiach i przy wykonaniu gérnej ra-
my wagonow.

Ogotem 56% szwoéw wykonano zapomoca
palnika acetylenowego, reszte za$ zapomocg iu-
ku elektrycznego.

Wykonaniu tych prébnych weglarek towa-
rzyszyta b. Scista kontrola.

Po wykonaniu kazdy woz zostal pocig-
gniety ptynnym cementem, a nastepnie wypet-
niony piaskiem, wagi 105 tonn, przytem zadnych
odksztalcen widocznych nie zauwazono. Pra-
ktyczne proby byly tez wykonane, przytem je-
den natadowany wagon puszczano na drugi, tez
natadowany, lecz zahamowany. Szybko$¢ zde-
rzenia byla taka, aby sprezyny systemu po-
ciggowego byty catkowicie Scisniete.
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Najciekawszym rysem tej konstrukcji jest
szerokie stosowanie rury jako elementu konstru-

kcyjnego. W tym wzgledzie wzorowano sie na
konstrukcji tych $rodkéw transportowych, dla
ktorych lekkos¢ jest jeszcze wazniejszym ele-

mentem niz dla taboru kolejowego, — t. j. kon-
strukcji aparatéw lotniczych

Niezmiernie ciekawe bedzie wiedzie¢, ja
kie wyniki dadzg te nowe pullmanowskie we-
glarki w praktyce. Jezeli nadzieje konstrukto-
réw co do powiekszenia trwatosci wozoéw i od-
pornosci na zniszczenie, w tej najciezszej stu-
zbie, na jakg wystawione sg weglarki, okazg sie
stuszne (co niewatpliwie sie urzeczywistni), we-
glarki te bedg stuzyly jako Swietny przykiad
celowego i skutecznego stosowania spawania
do tego rodzaju konstrukcji i beda wzorem do
nasladowania przy projektowaniu konstrukcji
pracujgcych w podobnych warunkach tak w ko-
lejnictwie, jak i w innych dziatach przemystu
metalowego.

621.791:539.2.
1000 stéw+2 tabl.4-5 rys.

JaK wptywa ciecie palniKiem na struKture materjatu?

Bardzo czesto dyskutowanem zagadnieniem
jest wplyw plomienia palnika na metal przeci-
nany. Oczywiscie fizyczne lub chemiczne zmia-
ny moga mie¢ miejsce tylko w niewielkiej gte-
bokosci, poniewaz dziatanie ptomienia na stal
przecinang jest bardzo stabe i nie przenosi sie
w gigb materjatu. Tylko cieniutka warstewka
stali na powierzchni przeciecia moze ulec ja-
kimkolwiek zmianom. Jest jednak faktem nie-
zaprzeczonym, ze istotnie po przejsciu palnika
pozostaje cienka skorka o witasnosciach nieco
odmiennych od reszty materjatlu. Powszechnie
znanem jest zjawisko, ze powierzchnia doznaje
utwardzenia. Zwykle nie ma to praktycznego
znaczenia, jednak— w wyjatkowych wypadkach—
moze by¢ niepozadane, np. gdy krawedz blachy
ulega w dalszej obrébce wygieciu na zewnatrz.
W tym i podobnych wypadkach, gdy naprezenia
skupiajg sie na krawedzi utwardzonej przez pal-
nik, moga powstawac rysy, ktére sg zaczagtkiem
do powazniejszych peknie¢, przenoszacych sie
wgtab materjatu.

Kierownik jednej z amerykanskich walco-
wni p. L. M. Curtiss poddat badaniu po-
wierzchnie przecinanych blokéw stalowych, grub.
150 mm., o zawartosci wegla 0,10 i 0,20% i wy-

niki swych badan podat na dorocznem jesien-
nem zebraniu Miedzynarodowego Stow. Acet.
w Chicago¥*).

Badania p. Curtissa dotyczyty tylko blach
przecinanych maszynowo.

Z naskérka powierzchni otrzymanej z prze-
ciecia tlenem zestrugiwano 4 warstwy grubo-
éci* 34 mm. i kazdg warstwe badano na zawar-
tos¢ wegla- Te badania przeprowadzono dla

*) The Welding Engineer, Nr. 11, 1931.

czterech réznych blach; wyniki ujete sg w ta-

beli I.

Tabela |

Procentowe zawartosci wegla w naskoérku stali
przecietej maszynowo palnikiem tlenowym.

Kolejne warstwy, idagc od

Blachy badane krawedzi w gtab

1 2 3 4

| niewyzarz. 032 017 017 0,10
wyzarz. 019 019 018 017

1n niewyzarz. 027 027 023 022
wyzarz. 021 023 022 023

m niewyzarz. 016 0,12 009 010
wyzarz. 008 008 010 011

v niewyzarz. 012 012 011 010
wyzarz. 010 011 o010 0310
W tabeli tej dla kazdej blachy I, II, lll, IV,

podano dwa szeregi cyfr: gorny szereg daje wy-
niki analizy blachy po przecieciu niewyzarzonej,
a dolny szereg—wyzarzonej. Numeracja warstw
1, 2, 3, 4 odpowiada kolejnosci od powierzchni
przekroju ku Srodkowi materjatu.

Okazuje sie przy poréwnaniu zawartosci
wegla poszczegélnych warstw tej samej blachy,
niewyzarzonej i wyzarzonej po przecieciu, ze
wartwy blizsze powierzchni ulegajg naweglaniu
kosztem warstw gtebiej potozonych. Wyglada
to tak, ze wegiel podczas przecinania emigruje
z warstw chiodniejszych do warstw bardziej
rozgrzanych. Po wyzarzeniu natomiast zawar-
tos¢ wegla jest mniej wiecej jednakowa, t. zn..
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ze stal po wyzarzeniu wraca do swojej pierwo-

tnej struktury.
Mikrograficzne

warstw przedstawia rys. 1.

zdjecia  poszczegoélnych
Widzimy tu budo-

Zewnetrzna warstwa naweglona.

Warstw’a przejsciowa.

1932

doru. Analiza warstw poszczegdlnych data wy-
niki podobne, jak wykazuje tabela Il. Tym sposo-
bem okazato sie, ze rodzaj gazu palnego nie wpty-
wa na stopien naweglania krawedzi przecinanej.

Metal w glebszej warstwie niezmieniony.

Rys. 1 Zmiany w strukturze blachy cietej maszynowofpulnikiem tlenowym.

we sorbityczng warstwy zewnetrznej, przejscie
od budowy sorbitycznej do perlitycznej i wresz-
cie strukture perlityczng warstwy wewnetrznej,
dokad juz wpltyw palnika nie siegat.
Naweglanie warstwy zewnetrznej ttomaczy
sie w ten sposob, ze podczas ochtadzania ma-
terjatu blachy wydziela sie naprzdd ferryt, a po-
zostaly roztwor staje sie bogatszy w wegiel.
Poniewaz najpierw stygng warstwy giebiej poto-
zone, a na koncu warstwy zewnetrzne, jako naj-
silniej nagrzane, wobec tego wegiel emigruje
od warstw gitebszych ku powierzchni, gdzie sie
koncentruje. Wskutek silnego studzenia struktu-
ra sorbityczng pozostaje w materjale, natomiast
wyzarzenie przywraca materjalowi z powrotem
budowe perlityczng i zawartos¢ wegla wyroéwnu-
je sie wcatej warstwie do pierwotnej wysokosci.

Na rys. 2 widzimy budowe sorbityczng bla-
chy niewyzarzonej po przecieciu, oraz budo-
we perlityczng tej samej blachy po wyzarzeniu.

Dawniejszy poglad, ze naweglanie warstwy
zewnetrznej jest powodowane przez acetylen,
okazat sie niestuszny, gdyz naweglaniu zewne-
trznej warstwy towarzyszy odweglanie warstw
gtebszych. Aby sie jednak upewnié, ze istotnie

Rys. 2.
Warstwa zewnetrzna przed i po -wyzarzeniu.

spalanie acetylenu nie wplywa na zawartos¢ we-
gla w stali przecinanej, dokonano préb przeci-
nania tej samej stali przy uzyciu jako ptomienia
podgrzewajacego raz acetylenu, a drugi raz wo-

Tabela I

Zawarto$¢ wegla w materjale przecinanym ace-
tylenem i wodorem.

Kolejne warstwy od

Rodzaj gazu krawedzi wgtab

Blachy
1 2 3 4
Vv acetylen 018 018 017 017
wodor 021 019 016 016
Vi acetylen 020 016 016 0,15
wodér 022 018 015 0,15

Nastepuje teraz pytanie, do jakiej gtebo-
kosci siegajg zmiany w strukturze, opisane wy-
zej. Oczywiscie zmiany te zaleza od stopnia
nagrzania, a to zalezne jest w pierwszym rze-
dzie od grubosci materjatu, nastepnie w poszcze-

Itys. 3.

Zaleznos$¢ grubosci warstwy naweglonej
Od grub, materjatu cietego.

g6lnych wypadkach zalezy od konstrukcji i sta-
nu palnika, sprawnosci maszyny, umiejetnej ob-
stugi, czystosci gazéw (szczegolniej tlenu)
i t. p. warunkéw, wptywajacych na szybkos$¢ cie-
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cia i szerokos¢ szczeliny wypalonej. Wyniki do-
Swiadczen Curtiss’a, przedstawione na rys. 3,
obejmuja ciecie blach o grub. 25, 50 75, 10
125, 150, 250, 500 i 550 mm. Z tych wynikdw,
zaznaczonych punktami na wykresie, wyposrod-

Rys. 4.

Blok grubosci 550 mm. przeciety nadzwyczaj gtadko
zapomocg maszyny do ciecia palnikiem tlenowym.

kowano krzywa, z ktorej widaé, ze grubos$¢ war-
stwy utwardzonej wzrasta stabiej niz grubosé
metalu przecinanego.

Podgrzewanie metalu przed cieciem zmniej-
sza zty wplyw palnika na strukture, gdyz ochta-
dzanie sie krawedzi przecinanej nie jest tak
gwattowne. Stale wysokowegliste i stale sto-
powe, ktére sa bardziej czute na zmiany tem-
peratury, powinny by¢ z regulty podgrzewane
przed cieciem, a po cieciu natychmiast wyza-
rzane.

Ciecie na gorgco nietylko jest korzystne
ze wzgledu na zmniejszenie utwardzenia, ale
rowniez ze wzgledow ekonomicznych. Kazda
stal tatwiej sie utlenia w wysokiej temperatu-
rze, niz w niskiej, a wiec uzycie tlenu przy cie-
ciu na goraco jest mniejsze.

Jednak podgrzewanie kryje tez w sobie
duze niebezpieczenstwo, szczegdlniej przy
wiekszych grubosciach. W tym wypadku moze
sie zdarzy¢ tatwo, ze po udatnem rozpoczeciu
ciecia strumien tlenu przy dalszem wgiebianiu
sie ulega zduszeniu i wypalajg sie dziury
wewnatrz. To zdeformowanie strumienia moze
nastgpi¢ wtedy, jezeli wnetrze metalu jest zna-
cznie goretsze niz warstwy zewnetrzne. Warst-

wy glebsze utleniajg sie wowczas tak pred-
ko, ze tworza sie waglebienia, strumien tlenu
rozszerza sie i skrzywia sie, a raz skrzy-

wiony trudno daje sie wyprostowaé. Tym spo-
sobem mozna popsué¢ materjat, co przy duzych
grubosciach moze stanowi¢ powaznag strate. Gdy
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taki wypadek sie zdarzy, przecinacz zwykle
wzmacnia cisnienie tlenu, chcac ,,przebi¢” ma-
terjat silniejszym strumieniem, co jest falszywe
i prowadzi tylko do powiekszenia jam wewnatrz
materjatu.

Jezeli wiec podgrzewa sie materjal, to
trzeba uwaza¢ na to, aby w catej grubosci bla-
cha posiadata te samg temperature i nie po-
zwoli¢ jej ostygna¢ na powierzchni przed roz-
poczeciem ciecia.

Co do wysokosci temperatury podgrzewu
panuja rozne poglady; p. Curtiuss podaje tem-
perature 250° — 390°C jako najodpowiedniejszg.

Specjalne trudnosci napotyka sie przycie-
ciu blokéw o grub, powyzej 500 mm. Ptomien
podgrzewajacy musi by¢ b. intensywny, a cis-
nienie tlenu dosy¢ wysokie, aby wydmuchaé
tlenki spalonego metalu ze szczeliny. Jezeli
stosuje sie zbyt wielkie cisnienie, duzo tlenu
niezuzytego przechodzi przez szczeline, co tyl-
ko obniza temperature ciecia. Lepiej jest sto-
sowaé nizsze cisnienie, a potrzebne duze
ilosci tlenu doprowadza¢ przewodami o duzej
Srednicy. Aby jednak doprowadzi¢ do palnika
tlen w potrzebnej ilosSci stosuje sie czasem
specjalne palniki o 3 wezach, zasilanych 2 re-
duktorami.

Fotografja z rys. 4 przedstawia przeciety
palnikiem blok o grubosci 550 mm. Zastuguje
tu na uwage nadzwyczajna gladkos¢ i czystosé
przeciecia przy tak olbrzymiej grubosci.

Rys. 5.

Przyktady réznych robét w-ykonanych z blachy
zapomocg ciecia palnikiem.

Na rys. 5 podano przykiady czesci cietych
maszynowo palnikiem, wykonanych przez Lukens
Steel Co, Coativille, Pa., z ktorych widaé, jak
wysoko stoi ten dziat obrébki w Stanach Zjed-
noczonych.
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621.791+355.23.
550 stow-f-5 rys

Spawalnia C. W. P. L. w Bydgoszczy.

Napisat J6zef Koziarski, por. pil. inz. E. S. A.

W ostatniem dziesiecioleciu spawanie tak
acetylenowe jak i elektryczne milowemi kroka-
mi posuneto sie naprzéd. Przenika ono wsze-
dzie: do budowy doméw, mostéw, samochoddw,
dzial, samolotow i t. p.

Poniewaz wojsko jest jednym =z bardzo
powaznych konsumentéw i odbiorcow przemy-
stu, wytania sie wiec konieczno$¢ posiadania
odpowiednich specjalistow, ktérzyby sie na tem
znali. Z jednej strony stwarza to wieksze zau-
fanie do przedmiotu spawanego, jego lepszg
konserwacje, z drugiej — daje moznos¢ racjo-
nalniejszych napraw.

Kierujgc sie temi wytycznemi, wiadze
wojskowe lotnicze polecity mi zorganizowanie
spawalni przy Centrum Wyszkolenia Podofice-
row Lotnictwa, ktéraby szkolita przysztych me-
chanikéw lotniczych oraz doskonalita obecnych.

Rys. 1
Stoty i stotki spawalnicze.

Szczuptosé pomieszczenia nakazywatla jak-
najracjonalniejsze jego wyzyskanie. Projektowa-
liSmy w ten sposéb, aby —jak przystato na spa-
walnie — jaknajwieksza ilos¢ potaczen byla
spawana.

Kazde stanowisko pomyslano w ten sposoéb,
aby stanowito dla siebie pewnag calo$¢, uczen
nie potrzebowal szuka¢ potrzebnych narzedzi,
i je mial zawsze pod reka. Osobisty przydziat
calego stanowiska i stwierdzenie podpisem jego
odbioru wkiada na ucznia pewien obowigzek
szanowania urzadzenia i narzedzi.

Stoty spawarskie i stotki (rys. 1) wyko-
naliSmy z rur stalowych (ze skasowanych pla-
towcow), katownikow i blach. Kanalizacje z rur
stalowych ciggnionych. Bezpieczniki wodne wy-

konaliSmy sami, biorac za wzo6r bezpieczniki

firmy ,,Perun”.

Rys. 2.
Szufka z narzedziami.

Pod $ciang na wysokosci 80 cm. zawiesi-
lismy malg poteczke, aby na niej mégt uczen

Rysrj.
Stanowisko spawalnicze.

ktas¢ najpotrzebniejsze narzedzia i mie¢ je stale
pod reka. Kazde stanowisko wyposazono w szafke



Nr. 1

z narzedziami (rys. 2). W szafce tej przewi-
dziano taz miejsca na zawory redukcyjne, weze
i palniki. Kazda szafka posiada zamek, wiec
uczniowie moga w niej zamykaé przyrzady
i narzedzia, za ktoére sg odpowiedzialni.

Rys. 4.
Wskaznik zawartosci acetylenu w wytwornicy.

By uniemozliwi¢ uczniowi zamiane jakie-
go$ uszkodzonego narzedzia na lepsze u swego
kolegi i bez jego wiedzy, a tem samem zmusi¢
go do wiekszego szanowania, narzedzia te s3
numerowane. A wiec: wszystko co nalezy do
stanowiska pierwszego nosi wybity wzglednie
wymalowany Nr. 1 (rys. 3).

Stacja dla jednego ucznia zawiera: 1) pal-
nik acetylenowy do spawania, 2) komplet konhcé-
wek, 3) bezpiecznik wodny, 4) zawoér redukcyjny
do tlenu, 5) waz gumowy do acetylenu metr. 2,50,
6) wagz gumowy do tlenu mtr. 3, 7) okulary
ochronne par 2 (jasne i ciemne), 8) stolik sza-
motowy, 9) cegta szamotowa (dodatkowo na
stolik) szt. 2, 10) stotek metalowy do siedzenia,
11) rynienka do wody, 12) szafka do narzedzi,
13) pilnik poétokragly giadzik, 14) pilnik plaski
réwniak, 15) pilnik okragly réwniak, 16) pilnik
ptaski gtadzik, 17) katownik prostokatny 250X150
mm, 18) cyrkiel sprezynowy 200 mm, 19; pun-tak
zwykty 100 mm, 20) rysik 200 mm, 21) ramka
do pitki metalowej, 22) pitsa do metali, 23) mto-
tek podreczny 0,5 kg, 24) miotek drewniany,

Resume.

l)ans Tatelier de soudure décrit par Tauter cha*
que soudeur a aupr$s de son poste une armoire con-
tenant 34 pi¢ces qu’on peut voir sur la fig. 2 Les ta-
bles et les chaises sont soudees ainsi que toutes les
canalisations. Tous les objets portent le numsro du
poste auquel ils sont attachss (fig. 3). Tout ce qui se
rapporte a l’acety]éne est peint en rouge, a I'oxygsne
en bleu, et ii I’A. D. — en blanc.
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25) kleszcze spawarskie (specjalny  typ)
450 mm, 26) szczotka druciana, 27) przekiuwacz
do wylotow, 28) klucz ptaski do palnikow,
29) zaciski do weza szt. 4, 30) raczki do palni-
kéw szt. 4, 31) klucz do zaworu redukcyjnego,
32) przecinak ptaski, 33) przecinak krzyzowy,
34) wkretak.

Narzedzia mniej uzywane, jak, szlifierka,
palnik do ciecia, palniki innych typéw, nozyce
do blachy i drutu, kowadta, imadta znajduja sie
pod bezposrednig opieka instruktora.

By ufatwi¢ orjentacje ucznia i unikngé
pomytek, wprowadziliSmy nastepujacy podziat
barw: wszystko, co dotyczy acetylenu z wytwor-
nicy, a wiec, beben wytwornicy, oczyszczacz,
bezpiecznik centr., kanalizacje, bezpieczniki, we-
ze do acetylenu, wreszcie kurki do acetylenu na
palnikach pomalowali$my na czerwono; obieg tle-
nu— na niebiesko; acetylenu rozpuszczonego—
na biato. Juz w czasie szkolenia przekonaliSmy
sie, jak to okazato sie uzytecznem.

Rys. 5.
Manometr wskazujacy ci$nienie acetylenu.

By zmusi¢ ucznibw do statej kontroli,
w spawalni znajduje sie wskaznik ilosci acety-
lenu w wytwornicy (rys. 4) oraz manometr
(rys. 5). Pilnowanie tego byto powierzone kaz-
dorazowemu dyzurnemu.

Zusammenfassung.

In der vom Verfasser beschriebenen Schweiss-
werkstatt ist jedem Scliweisser ein Schrank zugeteilt,
in welchem alle nOtigen Werkzeuge (34 Sttick) aufbe-
wabhrt sind (fig. 2). Alle Tische und Stiihle sowie alle
Rolirleitungen sind autogengeschweisst. Alle Leitungen
und Gegenstiinde die fiir Azetylen dienen sind mit ro-
ter, die fiir Sauerstoff — mit blauer und fiir Dis-
sous-Gas mit weisser Farbe bestrichen.
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Spawanie matych odlewow.

Jedyng racjonalng metodg naprawy peknietych od-
lewo6w jest spawanie acetylenowe. Spawanie lukiem ele-
ktrycznym odlewéw nie daje dobrych wynikéw bez do-
datkowych . wzmocniern i przypomina raczej klejenie.
Lutowanie zeliwa na zimno specjalnym mosigdzem za-

Rys. 1
Piecyk do nagrzewania odlewo6w.

pomoca palnika acetylenowego jest bardzo dobre, ale
przedstawia zawsze niebezpieczenstwo, ktérego trudno
jest unikngé, a mianowicie moznos$¢ powstania napre-
zen wewnetrznych. Naprezenia wewnetrzne powstaja
zawsze w zeliwie, gdy tylko jedna czes$¢ jego jest pod-
grzewana, jak to sie dzieje przy lutowBniu. Cho¢ tem-
peratura lutowania jest niezbyt wysoka, ale do czer-
wonosci trzeba metal zagrzaé.

Natomiast spawanie zeliwa palnikiem acetyle-
nowym jest najbardziej wskazane, gdyz jest to jak gdy-
by odlewanie metalu w miejscu peknietem, ktére daje
przedmiot réwnie mocny, jak przedmiot nowy. Oczy-
wiscie trzeba nagrza¢ dobrze caly odlew przed spawa-
niem, dzieki czemu lepiej mozna dostrzec wszystkie,
choéby najmniejsze pekniecia.

Rys. 2
Podgrzewanie dwoma palnikami z obu stron.

Rys. 1 przedstawia piecyk, ktéry ma forme po-
krywy bez dna, obracajacej sie na zawiasach okoto
krawedzi A. Piecyk umieszczony jest bezposrednio na
stole do spawania. Pokrywa zawieszona na bloku u su-
fitu moze by¢ podnoszona i opuszczana ze stanowiska
spawacza.

Rys. 1 przedstawia potozenie odlewu przed na-
grzewaniem. Po opuszczeniu pokrywy, spawacz przy-
suwa dwa palniki, ktére przez otwory w pokrywie
$rednicy 100— 150 mm nagrzewajg przedmiot (rys. 2).
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SPAWACZA

Pokrywa jest to pudio o podwdjnych Sciankach ze-
laznych, przestrzen miedzy ktéremi jest zapeiniona
lekkim materjatlem izolujacym od straty ciepta (np.
wEing mineralng).

Po odpowiedniem zagrzaniu, spaw'acz odstawia
palniki; ciagnac za linke, podnosi pokrywe piecyka,
ktéra siada na jednym boku na przedtuzeniu stotu
i przystepuje natychmiast do spawania (rys. 3). Jezeli
spawanie trwa dlugo i przedmiot nieco ostygnie, trze-
ba n:ii nowo opusci¢ pokrywe na przedmiot i zapali¢
palniki ogrzewajgce. Tym sposobem przez caly czas
spawania przedmiot ma odpowiednig temperature, nie
bedac ruszanym ze stotu. Po zakonczeniu spawania

Rys. 3.
Po podniesieniu pokrywy do géry
wykonywa sie spawanie.

jeszcze raz réwnomiernie podgrzewa sie przedmiot do
koloru ciemno wisniowego i wkiada sie do skrzynki
wypetnionej maczka azbestowa, zasypuje catkowicie
maczka i nie wyjmuje sie go poty, poki nie ostygnie
catkowicie, co trwa kilkanascie godzin. Tym sposobem
przedmiot po naprawie jest pozbawiony wszelkich na-
prezen wewnetrznych.

Przy zwykiem ogrzewaniu na koksie, czy weglu
drzewhym, nigdy nie mozna osiggna¢ réwnego nagrza-
nia wszystkich czesci odlewu i zawsze istnieje niebez-
pieczenstwo ,rzucania sie” przedmiotu, co przy blokach
cylindrowych np. moze mie¢ jako skutek zowalizowanie
cylindréw. Spawanie na ognisku jest niewygodne, po-
piét przeszkadza czystemu spawaniu, obracanie przed-
miotu jest utrudnione; tych wszystkich niedogodnosci
niema, gdy sie posiada urzadzenie wyzej opisane. (The
Welding Review. Nowember 1931).

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, ktére
obejmujg elementarny kurs spawania i ciecia metali.

Kurs ten po wydrukowaniu w naszem czasopismie, zosta-
nie wydany jako podrecznik dla stuchaczy kurséw, lied.

37. P. Jak nalezy sie obchodzi¢ z bebnami
bidowemi?

O. Bebny nalezy przedewszystkiem chroni¢ od

wilgoci. Otwarty moze by¢ tylko jeden beben, z kt6-

*) Cigg dalszy do Nr. 12. r. z

kur-
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rego bierze sie karbid do wytwornicy. Otwarty beben
powinien byé¢ przykryty pokrywa lub workiem z do-
brze wysuszonym piaskiem. Przy otwieraniu bebna
nalezy $cinukiem otworzy¢é pokrywe wzdtuz lutowania,
postepujac ostroznie, zeby nie spowodowa¢ iskier. Wy-
préznionych bebnéw nie wolno uzywaé na stoly spa-
walnicze i t. p. sprzety, znajdujace sie w poblizu otwar-
tego ognia.

38. P. Co otrzymujemy przy zetknieciu
z wodg?

O. Przy zetknieciu karbidu z woda otrzymujemy
acetylen i wapno gaszone, przyczem wydziela sie duza
ilos¢ ciepta (450 kal. z 1 kg. karbidu). Z 1 kg. karbidu
otrzymuje sie teoretycznie 3501. acetylenu, praktycznie
250 — 280 1

39. P. Co to jest polimeryzacja acetylenu?

O. Przy podwyzszeniu temperatury acetylen roz-
ktada sie na wegiel i wodér, ktére tacza sie na ciata
bardziej state. Zwigzki te obnizajg temperature ptomie-
nia, a czesSciowo zostajg w szlamie wytwornicy. Obec-
no$¢ polimeryzacji mozna poznaé¢ po z6ltem lub bru-
natnem zabarwieniu szlamu.

40. P. Co to jest nadprodukcja?

O. Nadprodukcja polega na wywigzaniu wiekszej
iloSci gazu w wytwornicy, niz moze pomiesci¢ zbior-
nik. Zdarzy¢ sie to moze przy naglem wstrzymaniu
odbioru acetylenu; wtedy mimo automatycznego przer-
wania gazowania jeszcze przez pewien czas acetylen
sie wywigzuje i moze nie zmiesci¢ sie pod dzwonem.

41. P. Jak mierzy sie ciSnienie gazéw?

O. Cisnienie gazéw mierzy sie w atmosferach
t. j. wkg./cm.2 lub w mm. stupa wody. 1 atmosfera od-
powiada stupowi wody 10 m.

karbidu

42. P. Jak sie dzielag wytwornice?

O. Wytwornice dzielag sie podtug cisnienia ace-
tylenu na wytwornice niskiego cisnienia (100—300 mm.
stupa wody), Sredniego ci$nienia (300 — 2000 mm. st
w.) i wysokiego cisnienia'(0,2 — 1 atm.). Najbardziej
rozpowszechnione sg wytwornice niskiego cisnienia.
Ze wzgledu na budowe wytwornice dzielg sie na
reczne, o zarzucaniu recznem karbidu do wody i auto-
matyczne. Pozatem ze wzgledu na system gazowania
rozrézniamy aparaty kontaktowe, aparaty na dopityw
wody do karbidu, aparaty na spadek karbidu do wody.

43. P. Z jakich
acetylenowa?

0. Kazda wytwornica acetylenowa sklada sie
z trzech zasadniczych czesci:

1) zbiornika karbidu,

czesci skiada sie  wytwornica

2) . wodnego, gdzie wytwarza sie acetylen,
3) . gazowego z ruchomym kloszem.
44. P. Jakie sa charakterystyczne cechy wy-

twornic kontaktowych?

O. Wytwornice te pracujg na styk karbidu z wo-
da. Cisnienie gazu w miare wytwarzania sie oddziela
karbid od wody. Zbiornik z karbidem moze by¢ staty
lub ruchomy. Przy aparatach tego typu czesto ma
miejsce polimeryzacja i nadprodukcja, poniewaz kar-
bid w koszyku zawsze jest z wilgocia, chociazby po-
chodzacg ze szlamu lub pary wodnej. Dlatego wytwor-
nice te uzywane sg jako mate instalacje, przewaznie
przenosne.

45. P. Co cechuje wytwornice
do karbidu?

O. Przy wytwornicach tego typu woda doptywa
do karbidu, umieszczonego przewaznie w tak zwanych

na doptyw wody
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szufladkach (aparaty szufladkowe). Doptyw wody ste-
rowany jest ruchem klosza zbiornika gazowego. Apa-
raty te sg dos¢ proste i dobrze funkcjonujg. Wady ich
stanowig: utrudnione czyszczenie oraz mozliwo$¢ po-
limeryzacji i nadprodukcji. Sa one bardzo rozpowszech-
nione jako stosunkowo nieduze aparaty.

46. P. Co cechuje wytwornice na spadek kar-

bidu do wody?

O. Przy aparatach tego typu karbid zostaje wrzu-
cony do duzej ilosci wody zapomoca odpowiedniego
urzgdzenia, sterowanego ruchem klosza zbiornika ga-
zowego. Aparaty te wydzielaja gaz czysty i chiodny;
czyszczenie ich jest bardzo dogodne. Stosowane sg
przewaznie jako urzadzenia o duzych rozmiarach (wy.
twoérnie acetylenu rozpuszczonego). Wymagajg one re-
gularnego szlamowania.

47. P. Jakie dodatkowe przyrzady powinna po-
siada¢ wytwornica acetylenowa?
0. Kazda wytwornica acetylenowa powinna po-
siada¢ oczyszczacz i bezpiecznik wodny.
48. P. Jakie
z wytwornicy?

zanieczyszczenia posiada acetylen
O. Acetylen posiada zanieczyszczenia chemiczne,
jak siarkowodoér, fosforowodér, amonjak oraz mecha-
niczne, jak drobny pyl wapienny. Nieczystosci te sa
bardzo szkodliwe dla spoiny, poniewaz siarka i wodér
psuja wiasnosci metalu, a pyt wapna tworzy osady
w spoinie. Nieczystosci te sg rowniez niepozadane dla
instalacji: amonjak nadgryza mosigdz, a pyt moze za-
tka¢ dysze palnika.
49. P.

O. Czes$¢ zanieczyszczeh usuwa sie przez rozpu-
szczenie przy przejsciu gazu przez wode (siarkowodér,
atnonjak); pyt wapienny zatrzymuje sie na filtrach fil-
cowych, a fosforowodér trzeba usuwaé przez stosowa-
nie odpowiednich mas oczyszczajacych.

50. P. Jakie
najczesciej?

Jak oczyszcza sie acetylen?

masy oczyszczajace Sg Sstosowane
O. Najczesciej stosowane masy oczyszczajace no-

szg nazwy heratol, katalizol i puratylen. Heratol i ka-

talizo! sg to proszki koloru z6itego, puratylen jest
w postaci grudek.
51. P. Jak jest zbudowany i do czego stuzy

bezpiecznik wodny?

O. Bezpiecznik wodny skiada sie z naczynia cy-
lindrycznego, napeinionego w pewnej czesci woda,
w wodzie zanurzone sg dwie rury, z ktérych gtebiej
zanurzona doprowadza acetylen, a zanurzona ptyciej
potaczona jest z atmosferg. Gaz pobiera sie kurkiem
nad przestrzenia wodng. Bezpiecznik wodny chroni
wytwornice od powrotu ptomienia lub tlenu o Wysokiem
ci$nieniu i wytworzenia sie skutkiem tego mieszanki
wybuchowej. W obu wypadkach wzrost cisnienia wy-
rzuca czes¢ wody przez rure otwarta az do obnazenia
jej wylotu, ktérym cisnienie uchodzi nazewnatrz.

52. P. Jakim  warunkom powinno  odpowiada¢
pomieszczenie na wytwornice?
0. Pomieszczenie na wytwornice powinno by¢

dobrze oswietlone z zewnatrz. Wewnatrz nie powin-
no by¢ otwartego ognia. Wytwornice mate, ustawione
w warsztacie, powinny by¢ odlegte od ognia przynajmniej
o 3 m. Najlepiej jest ustawi¢ wytwornice na wolnem

powietrzu.
(Ciag dalszy nasi.)
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Il Kurs Spawania w Bydgoszczy.

Dnia 16 stycznia nastgpito uroczyste zakonczenie
IL kursu spawania w Bydgoszczy i rozdanie $wia-
dectw. W sali poczekalni stacji kolejowej przemoéwili
do uczestnikéw kursu: imieniem koleji, pan ioz. Sta-
browski, imieniem naszego Stowarzyszenia pp. d>r.
Dziembowski i int. Koziarski. Pan inz. Stabrowski
rzucit propozycje, przyjeta jednogtosnie przez zebra-
nych, zeby utworzy¢ kotko Spawaczy przy Giéwnych
Warsztatach Kolejowych, ktérego cztonkowie wspélnie
abonowaliby czasopismo Spawanie i Ciecie Metali,
oraz od czasu do czasu urzadzali wieczorki dyskusyjne
potaczone z wyktadami. Po oficjalnej uroczystosci na-
stgpita wspoélna kolacja, przy ktdérej wsréd okoliczno-
Sciowych przemowien i przy dzwigekach muzyki spe-
dzono wesoto i nadzwyczaj mile kilka godzin.

W kursie wzieli udziat sami pracownicy Warszta-
tow kolejowych w Bydgoszczy, w ilosci 29, przyczem
Zarzad tych warsztatéw, znany ze swych dazen w kie-
runku udoskonalenia metod pracy, udzielit im znacz-
nej subwencji. W nauce brali udziat nie tylko sami
spawacze, ale réwniez i kierownicy dziatéw i majstro-
wie réznych warsztatéw. Okoliczno$¢ ta zastuguje na
specjalng uwage, w w'ielu bowiem warsztatach praca

Uczestnicy Il kursu spawania w Bydgoszczy.

doskonatych spawaczy bywa paralizowana przez zu-
petny brak zrozumienia ze strony ich przetozonych.
Naukowg czes¢ kursu objat p. inz. Koziarski przy po-
mocy instruktoréw pp. Pieczki i Kasprowicza.

Przy zakonczeniu kursu odbyly sie egzaminy.
W skiad Komisji Egzaminacyjnej wchodzili, oprécz
kierownika kursu p. dyr. Jerzego Dziembowskiego
i wyktadowcy p. inz. Koziarskiego, p. inz. Krzyzano-
wski z Gtéwnych Warsztatéw Kolejowych w Bydgo-
szczy, p. prof. Bodalski i p. Barche.

Na kursie tym stosowano nowg metode szkole-
nia, polegajaca na tem, ze wiekszg cze$¢ pracy po-
Swiecono blachom cienkim do 2 mm. grub, w celu wy-
robienia reki i oka i dopiero wéwczas, kiedy spawacze
spawali dobrze na blachach cienkich (po 4-ch tygod-
niach), przystgpiono do grubszych elementéw i spa-
wan specjalnych. Wyniki osiagniete droga ta okazaty
si¢ bardzo dibre. Przy nastepnych pracach ¢wiczono
réwniez nowe metody spawania: w przéd i w tyt, jak
réwniez pionowo i poéipionowo, przyczem zwracano
specjalna uwage na wyszkolenie oburecznego spawania.

Dla oceny postepédw nie brano pod uwage wyta-
cznie odpowiedzi z egzaminu ustnego, lecz wprowa-
dzono ¢wiczenia egzaminacyjne, jedne w potowie kur-
su, a drugie na zakonczenie, przyczem na zakohcze-
nie dawano najrézniejsze ¢éwiczenia np. nadlewanie
zebéw w kotach zeliwnych, spawanie kot zeliwnych,
lutowanie glinu (aluminjum). Przy ocenie egzamin
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praktyczny mial decydujgce znaczenie. Sadzimy, ze
ta inowacja w ocenie powinna znaleZ¢ ogélne zasto-
sowanie i ze byloby pozadane, zeby Komisji Egzami-
nacyjnej przekitadano wyniki prébnych robét.

Na tym kursie uwzgledniono w szerszym zakre-
sie niz zwykle réwniez spawanie elektryczne, przyczem
Gtowne Warszataty Kolejowe postawity do uzytku
instalacji do elektrycznego spawania, przy ktoérych
uczestnicy kursu spedzili 15-godzin na ¢wiczeniach. Te-
mi ¢éwiczeniami kierowat p. Zarzycki, wydelegowany
specjalnie na ten cel przez f. ,PERUN"“ w Warszawie.

Dnia 15 lutego rozpoczyna sie Kurs dla Inzy-
nierow i Technikéw.

Kurs dla Instalatorow we Lwowie.

Dnia 10 grudnia 1931 r. odbyt sie egzamin ucze-
stnikbw Kursu dla Instalatorow we Lwowie, ktéry
ukonczyto 31 uczestnikéw.

Kurs ten zorganizowany by}l przez korporacje
Instalatoréw? przy wspotudziale Instytutu Przemysto-
wego, Zaktadu Gazowego Miejskiego we Lwowie, oraz
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i C. M. i
trwat od dnia 28 paZzdziernika 1931 r. do dnia 18
grudnia 31 r.

Oprécz réznych fachowych przedmiotéw, doty-
czacych instalacyj, Kurs obejmow®Bt 10 godzin wykta-
dow spawania, oraz 16 godzin ¢wiczen praktycznych.
Cwiczenia powtérzone 3-krotnie, dla kazdej z 3-ch par-
tji uczestnikbw7 oddzielnie. Uczestnikami kursu byli
wytacznie wykwalifikowani instalatorzy.

Przeglad prasy.

Sprawozdanie Nr. 7 Komitetu badan szyn Kole-
jowych. Komitet do badan szyn spawanych zostat po-
wotany w 1921 r. Liczne Komisje byty utworzone
w celu przestudjowania mozliwych ulepszen kazdego
typu szyn spawanych. Préby wyszczegdélnione w tym
oslatniem sprawozdaniu mialy na celu oznaczenie naj-
lepszej obrébki termicznej dla pewmych rodzajéow szyn
spawanych. Journal of the American Welding Society,
sierpien 1931

Wagony spawane. Wykonano pie¢ wagonéw do
wegla tytutem proéby przy stosowaniu spawania acety-
lenowego i elektrycznego, o pojemnosci 80 m3 Uzys-
kano oszczedno$¢ na wadze 15$, w poréwnaniu do wa-
gonu nitowanego. The Welding Engineer, wrzesien 1931 r.

Ciecie tlenem w magazynach zelaznych. Ciecie
tlenem Zzelaza wrmagazynach zelaznych oddaje wielkie
ustugi. Pewien sprzedawca zelaza w Chicago zainstalo-
wat w swoich magazynach 3 maszyny do ciecia. The
Welding Engineer, wrzesien 1931 r.

Podstawy maszyn spawane. Na licznych przy-
ktadach autor dowDdzi, iz przez stosow'anie konstruk-
cji spawanych zamiast odlewéw nietylko oszczedza sie
na wadze, lecz takze uzyskuje sie pewne ulepszenie
maszyny. Podobne przykiady zostaty wykonane z blach
wyginanych w razie potrzeby zapomoca prasy. The
Welding Engineer, wrzesien 1931 r.

Komin spawany. Opis komina o $rednicy 1,5 m
i wysokosci 128 metréw wykonanego zapomoca spawa-
nia. Komin montowano cze$ciami w miare wznoszenia
budynku. The Welding Engineer, wrzesien 1931.

Zawartos¢ pary wodnej w ptomieniu acetyle-
nowym. W tezie doktorskiej pod powyzszym tytutem
autor przedstawia w spos6b bardzo szczegétowy ewen-
tualny wplyw pary wodnej na temperature ptomienia,
szybkos$¢ zaptonu mieszanki i na jako$¢ spoiny. Przy
zawartosci pary wodnej ponizej 1% wiasnosci ptomienia

nie zmieniajg sie. Autogene Metallbearbeitung, Nr. 16.
i 17, 1931
Zapton nagly mieszanki Krzemowodoru i ace-

przeprowadzonych metodycznie proéb,

tylenu. OpiB
pogladu pewnych kot

w celu wyjasnienia stusznosci
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naukowych angielskich, ze przyczyna eksplozji acety-
lenu moze by¢ zawarto$¢ krzemkoéw w karbidzie. Na
zasadzie tych prob stwierdzono, iz trzeba najmniej 2,3%
SiHy azeby spowodowaé zapton mieszanki. llosci tej
przy rozkiadzie karbidu przez wode w zadnym wypad-
ku nie mozna osiggnaé. Autogene Metallbearbeitung,
Nr. 17, 1931.

Badanie stali resorowej, przecinanej zapomoca
palniKa. Badano na twardos$¢ i strukture powierzchnie
przecinanej tlenem stali o zawartosci 0,50$% wegla, 0,60$
manganu i 2% krzemu, hartowanej i niehartowanej. Na
zasadzie préb autor dowodzi, ze ciecie mozna stosowaé
bez Zzadnych obaw o ile powierzchnia nie jest narazo-
na na wyjatkowe obcigzenia. Autogene Metallbearbei-
tung, Nr. 17, 1931

Wytrzymatos¢ na zmeczenie rur rowerowych
i moiocyKlowych, spawanych lub lutowanych. Opis
licznych badan na maszynie o wale obrotowym. Bada-
ne potgczenia rur byly spawane palnikiem acetyleno-
wo-tlenowym, zagrzewane na styk elektrycznie, oraz lu-
towane pod cisnieniem i bez cisnienia Die Schmelz-
schweissung, sierpien i wrzesien 1931.

Materjaly odtleniajace i szlaKujgce, uzywane
pny spawaniu i lutowaniu. Opisujgc cele stosowania
materiatow dodatkowych, autor analizuje rézne rodzaje
materjatbw dodatkowych sprzedawanych w handlu
i dzieli je na trzy grupy. Die Schmelzschweissung, sier-
pien i wrzesien 1931

KonstruHcje spawane. Opis ogdlny a) 66 masztéw
kwadratowych, na ktérych zawieszone sg 6 przewodni-
kow pradu elektrycznego z miedzi o przekroju 70mm2
b) hangaréw lotniczych skonstruowanych w Brazylji
o rozpietosciach dochodzacych do 25 metréw. Die Ele-
ktroschweissung, wrzesien 1931

Technika spawania w oswietleniu najnowszych
badan. Badania te tyczyly sie miedzy innemi najlepsze-
go stosunku ilosci tlenu do acetylenu w palniku, szy-
bkosci wyjsciowej z palnika, mieszanki gazéw, poréw-
nywania réznych typéw palnikéw, zaréwno inzektoro-
wych, jak i bez inzektoréw, poréwnywanie metody
spawania WI prawo z metodg w lewDb i t. p. Wyniki
ujete przewaznie w formie wykreséw. Der Autogen-
schweisser, czerwiec —wrzesien 1931.

Spawanie podstawy. Opis wykonania spawanej
podstawy do teodolitéw lub innych przyrzadéw mier-
niczych. Der Autogenschweisser, wrzesien 1931.

Oznaczanie spoin na rysunKach. Komitet nor-
malizacyjny Mechaniki ogtosit projekt norm oznacza-
nia spoin na rysunkach przemystowych. Projekt ten
jako zbyt skomplikowany spotkat sie z krytyks Cen-
tralnego Biura Acetylenu i Spawania w Paryzu. W ar-
tykule niniejszym autor przytacza niektére ustepy
z projektu. Revue de la Soudure Autogene,listopad 1931.

KonstruKcja spawanych walczaKéw. Bardzo
szczegbtowo opracowany odczyt p. Gerbaux w Stowa-
rzyszeniu Inzynieréw — Spawaczy na temat walczakéw
zwijanych $rubowo i spawanych. Po obszernem stud-
jum pracy spoin $rubowych, autor w konkluzji twier-
dzi, ze spoiny Srubowe pracujg lepiej, jednak zewzgle-
du na trudnosci przygotowania i inne wzgledy ekono-
miczne nie sa godne polecenia i nie dajg lepszych
wynikéw w porédwnaniu ze spoinami podtuznemi i po-
przecznemi, zwykle stosowanemi o ile te ostatnie sg
nalezycie wykonane Revue de la Soudure Autogéne,
listopad 1931 r.

Rury i fagczniKi spawane w instalacjach ogrzew-
niczych—Przytoczone ponizej fakty dosadnie ilustrujg
szybki rozwdéj spawania rur w Stanach Zjednoczonych.
1) 175 szkét zawodowych posiada wyktady tego przed-
miotu; 2) pojawity sie katalogi specjalnych tacznikéw
do rur spawanych o wymiarach handlowych; 3) szcze-
goty instalacji ogrzewania szpitala dtugosci 2.800 mtr.
4) tablice, wydano przez zrzeszenie Towarzystw Gazo-
wych dla spawania na styk rur o $rednicy od 1 do 20
cali i dla fabrykacji réznych tacznikéw przez wycina-
nie palnikiem i spawanie. Journal of the American
Welding Society, wrzesien 1031.
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Przyszto$¢ spawania w budowie oKretéw.—Autor
podaje dwa sposoby potgczen przyjete przez jedng ze
stoczni: a) jeden, stosowany do okretéw — tankow,
gdzie wnetrze podzielone jest na duzg ilos¢ przedzia-
6w przez potgczenia, przewaznie z katownikéw, po-
diuzne, poprzeczne i pionowe, spawane Ww punkcie
ich przenikania sige; b) kadtub statkéw, budowanych
drugim sposobem, jest budowany z zelaza profilowego
U, ktérego stopki sa, badz jednakowo zwrécone do
wewnatrz i spawane miedzy sobg wzdiuz naroznikéow'
profilu, badZ odwrécone jedno do wewnatrz, drugie
stopkami nazesvnatrz i spawane miedzy sobg na styku

stopek. Journal of the American Welding Society,
wrzesien 1931.
SKupienie naprezeh w ramach maszyn. — Przy

pomocy szeregu zdje¢ foto-elastycznych jest pokazane,
jak zachodzg te skupienia w konstrukcjach, poddaw a-
nych dziataniu sit dynamicznych i jakie skutki stad
wyptywaja, gdy chodzi o wykonacie tych czesci zapo-
mocag Spawania. Journal of the American Welding So-
ciety — Wrzesien 1931.

CzynniHi wptywajace na spawanie stali.—Bada-
nia prowadzone nad tern zagadnieniem szty przewaznie
w kierunku okres$lenia wptywu pewnych skladnikéw'
jak krzem, mangan, glin, na tworzenie sie pecherzy-
kéw w spoinach. Dla gatunkéw stali, zawierajgcych
do 0,5% wegla zostata obliczona najwieksza dopuszczal-
na zawarto$¢ tych sktadnikéw. Journal of the Ame-
rikan Welding Society, wrzesieri 1931.

Usuwanie naprezen, pochodzacych od spawania
przez wyzarzenie. — Proby opisywane mialy za cel
okreslenie, w jakiej mierze te naprezenia byty zredu-
kowane przy zmianie temperatury (550, 600, lub 650° C)
wzglednie zmianie czasu wyzarzenia. Journal of the
American Welding Society, wrzesien 1931

WielKie zbiorniKi na ci$nienie, spawane z me-
talu ,,Everdur”.—Wykazane sg wiasnosci tego metalu
opartego na miedzi i zawierajgcego % krzemu i b
manganu. Wytozono technike spawania opartg na wie-
lu prébach i licznych stosowaniach przy zbiornikach
do 3 m. $rednicy i 20 mm. grubosci $cianki. Sposéb
taczenia tych ostatnich jest opisany. Journal of the
American Welding Society, wrzesien 1931.

Rury ze stali chromoniUlowej, spawane. Mowi
sie przedewszystkiem gtéwnie o zaletach mechanicz-
nych i odpornosci nagryzania tych rur, na ktérych szew
wzdluzny jest spawany oporowo. Welding — pazdzier-
nik 1911.

KonstruHcje spawane. —
wskazowki i jak wykonano:

a) system pltywakéow'
zbiornikéw do nafty i benzyny; zastosowano
do 72 zbiornikéw od 11 do 36 m. S$rednicy.

b) podiogi zelazne spawane na trzech pietrach
domu mieszkalnego; blachy 4.5 mm. byty umocowane
do szkieletu zapomocag spoin wpustowych o $rednicy
15 mm. z rozstawieniem co 30 cm.

c) Rurocigg spawany o S$rednicy 60 cm. i ditugo-
Sci 1800 mtr. Stanowi on cze$¢ sieci ogrzewania miej-
skiego i przewodzi pare o cisSnieniu 14 kg.

d) Radjatory do transformatoréw Ziozone z ele-
mentéw, wikonanych nastepujaco: dwie blachy o gru-
bosci ok. 1 mm. sg spawane pomiedzy sobg na krawe-
dzi dookoti, nastepnie wydete i tem samem wyproébo-
wane cisnieniem powietrza 6.2 kg/'‘cm!.

e) Wagony do rudy, ktérych potaczenia nitowane
zostaly uszczelnione spawaniem. Wymiary ich sa oko-
to 13 na 3 met. i sa one podzielone na 10 przedziatéw
do indywidualnego wytadowywania przez leje i pod-
stawy.

f) Sie¢ nawodnienia miodego sadu kalifornijskie-
go. Przewody, umieszczone na podstawach, doprowa-
dzaja wode do odgatezien obracajacych sie, ktére ja
rozrzucaja w postaci delikatnego deszczu.

g) Dwa maszty o wysokosci 12 mtr. dzwigajace
anteny stacji telegrafu bez drutu, The Welding Engi-
neer — pazdziernik 1931.

Podane sg tresciwe

spawanych oraz dachoéw
to juz
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STOWARZYSZENIE DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE
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P. T.
Jezeli stosuja W P. w swoich zaktadach acetylenowe Ilub elektryczne
spawanie — powinni W Panowie wspoéipracowaé =z instytucja, ktorej jedynym

celem jest rozw0j spawania i ciecia metali w Polsce. Wspo6ipraca ta przy-
niesie W Panom realne korzys$ci przy rozwigzaniu nastepujagcych zagadnien:

Czy urzgdzenia do spawania w zaktadach W Panéw i metody pracy sa
celowe i odpowiadajg dzisiejszym wymaganiom techniki, pod wzgledem zuzycia
materjatdow, dobroci wykonania i bezpieczennistwa?

Czy personel W Pan6w posiada dostateczne wiadomos$ci praktyczne i czy
nadaza za stalym postepem techniki w tej dziedzinie?

W jaki sposéb zracjonalizowac¢ spawanie i ciecie metali w zaktadach,
azeby zmniejszy¢ koszta produkcji?

Jakie korzys$ci datyby sie osiaggnag¢é w zaktadach W Panéow, gdyby inne,
mniej rentowne metody obrébki metali zastagpiono spawaniem?

W WALCE KONKURENCYJNEJ
ZWYCIEZA PRZEDSIEBIORSTWO NAJBARDZIEJ POSTEPOWE —

SPAWANIE — TO POSTEP

— Spawanie wymaga jednak specjalizaciji,
ktérej nie mozna osiggnag¢ w ramach jednego przedsiebiorstwa.

STOWA P\7//\Y| S7F MMI |E NIANTF ktérego cztonkami sg zaktady, stosujgce spawanie,

iNX z d g z a dowszechstronnego rozwoju spawania i ciecia
metali w Polsce i tak:

1 Udziela bezptatnie porad zakladom, w sprawach celowos$ci urzagdzen do spawania, racjonalizacji
pracy, przepiséw ruchu i przepiséw bezpieczenstwa, na zyczenie i za mierng optatag opracowuje
plany urzadzen, przepisy ruchu, przeprowadza prace, studja i obliczenia konstrukcji wzgl. fabry-
katéw spawanych.

2. Dyrektor Stowarzyszenia, jako zaprzysiezony rzeczoznawca urzgdzen do spawania i pruc spawal-
nych przeprowadza wszelkie eKspertyzy w sprawach autogenicznej obrébki metali.

3. Czasopismo Stowarzyszenia t.j. miesiecznik p.t.: ,Spawanie i Ciecie Metali“ — publikuje zZrédtowo
opracowany podrecznik o spawaniu i podaje w swych artykutach najnowsze zdobycze techniki
spawania.

4. Stowarzyszenie prowadzi state Kursy spawania i ciecia metali w Katowicach, w Warszawie, we
Lwowie, w Poznaniu i w todzi, oraz Kursy lotne w wiekszych miastach przemystowych lub
wiekszych przedsiebiorstwach, organizuje Kursy wyzsze, mistrzowskie dla inzynieréw.

5. Stowarzyszenie dostarcza prelegentéw i pomoc naukowa dla odczytéw, Kurséw i szKét zawodowych,
organizowanych lub utrzymywanych przez przedsiebiorstwa.

6. stowarzyszenie prowadzi bezptatnie dziat posrednictwa pracy dla spawaczy wyszkolonych.

Przy wszystKich ptatnych Swiadczeniach Stowarzyszenia —
cztonKowie wspierajgcy Korzystajg z 20$ znizKi

WE WSZYSTKICH SPRAWACH, DOTYCZACYCH

SPAWANIA ACETYLENOWEGO | ELEKTRYCZNEGO

PROSIMY ZWRACAC SIE DO NAS,



