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Spawany kajak aluminjowy.

Napisat dr. Alfred Sznerr.

Lekkos$¢ i szczelno$¢ — oto dwie wazne
cechy, ktéremi powinien odznacza¢ sie kajak.
To czéino sportowe, tak rozpowszechnione u nas
ostatniemi czasy, zastuguje na blizszg uwage
naszej techniki spawalniczej, gdyz witasnie lek-
kos&¢ i szczelno$¢ konstrukcji uzyskuje sie naj-
tatwiej zapomoca spawania. Stosowane dotych-
czas materjaly: dykta i ptéotno odznaczajg sie
lekkoscig, natomiast szczelnos¢ trudniej daje
sie tu uzyskacd, a nietrwalos¢ tych materjatow
i tatwos¢ uszkodzenia, a nawet zupetnego zni-
szczenia kajaka jest wielkim ich brakiem. Tyl-
ko konstrukcja metalowa moze zapewni¢ kaja-
kowi niezbedng wytrzymatosé, ktoraby zabez-
pieczyta wioslarzy przed przykremi skutkami
natkniecia sie na ukryty pod woda pien lub ka-
mien, albo zbyt silnego przybicia do brzegu.

Oczywiscie tylko lekkie metale moga zna-
les¢ w tym wypadku zastosowanie, gdyz cienkie
blachy stalowe sa jeszcze zbyt ciezkie na te
lekkie czo6tna, przytem niebezpieczenstwo rdze-
wienia przy bardzo matej grubosci blachy wy-
tacza stosowanie zwyktej stali.

Na kajak wykonany przez Tow. Akc. ,Pe-
run* uzyto blachy aluminjowej grubosci 1,5 mm.
Wymiary kajaka sg nastepujgce: dtugosé 5750 mm,
szerokos$¢ max. 700 mm, wysokos¢ czétna 310 mm,
wysokos¢ kila — 60 mm. (rys. 1).

Na falochrony i ster uzyto blachy alumin-
jowej twardej grub. 3 mm.

Przy wadze 28 kg., a wiec nie wiekszej
od wagi kajaka z dykty, kajak aluminjowy przed-
stawia nadzwyczaj wielka wytrzymatos¢, a dzieki
zastosowaniu spawania jest absolutnie szczelny.
Trwatos$¢ jego na zuzycie jest— mozna rzec —
nieograniczona, gdy tymczasem normalny zywot
kajaka z dykty wynosi 2—3 sezony. Przez za-
stosowanie komor szczelnych, pojemnosci prze-
szto 400 litréw, kajak spawany po wypetnieniu

go woda utrzymuje sie na powierzchni wraz
z 2 wioslarzami zupetnie swobodnie.
Sktadanie kajaka, pasowanie i sczepianie

blach odbywato sie na szkielecie wykonanym
z drzewa.

Na dwu koziotkach utozono pomost z 2
desek, a na tym pomos$Scie umocowano szereg

szablonow drewnianych, przedstawiajgcych prze-
kroje kajaka. Te poprzeczne szablony w il. og.
11 sztuk wykonano z deski brzozowej 1V2'.

Rys. 2. Potaczenie kila z dnem.

Szkielet drewniany w ten sposéb otrzy-
many obtozono papierem rysunkowym, aby otrzy-
mac¢ szablony, wedtug kto-

rych wycieto blachy na

dno kajaka. Dno wykra-

jano z 5 arkuszy 1X1 m.,

dziob zas$ i rufe wykonano

oddzielnie. Po obcieciu

blach odpowiednio je wy-

gieto iobciggnieto na szkie-

lecie drewnianym zapomo-

ca Sciggaczy z blachy tas-

mowej 30 X 11/2 a na-

stepnie poszczeg6lne arku-

sze spawano na styk zapo-

mocg palnika acetylenowo-

tlenowego. Ze wzgledéw estetycznych szwy

obrobiono na gtadko szlifierka przenosna,
Kys. Szczelna komora.

gdzie zamiast tarczy szlifierki zastosowano

frez.
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Po wyklepaniu i wyréwnaniu dno byto go-
towe. Boki kajaka wykonano z paskéw spawa-
nych szerokosci 70 mm., przytem krawedZ na
szer. 5 mm. zostala zawinieta nazewnatrz. Kra-
wedzie dna byly réwniez zawiniete na 10 mm.

w kierunku boku celem usztywnienia (rys.
1 i 3).

Po zatozeniu dna i bokéw na szkielet po-
Sciggano je uchwytami i spojono, poczatkowo

zapomoca Szwu przerywanego, a po wyréwna-
niu — szwem ciggtym.

Dziéb i rufe, wykonano z 2 czes$ci, spa-
wanych w poziomej ptaszczyznie symetrji.
W $rodek dano blache 3 mm. celem umoco-
wania oczek do steru. Nastepnie kajak zdjeto

z przyrzadu, a w celu usztywnienia utozono
wewnatrz szereg zeber poprzecznych 1z teo-
wnika aluminjowego 20 X 20, w odlegtosci

1,4—1—1—1—1,35m., liczac od dzioba (rys. 4).
Zebra te potgczono z powloka kajaka szwem

przerywanym. Zebra te wraz z kilem tworza

szkielet, usztywniajagcy znakomicie zewnetrz-

ng powtoke. Nastepnie dotaczono dzidob i ru-

fe zapomocag spawania. Komory szczelne
Rys. 4. Zeberka.

w obu koncach kajaka wykonano przez dotg-

czenie zapomocg spawania $cianki pionowej,

o krawedzi wywinietej
spojonej do zeberka (rys.

na zewnqtrz na 5 mm.
1i 3).

Kil o wysokosci 60 mm. z tagodnem S$cie-
ciem na koncach wycieto z blachy 3 mm. Kil
od strony stykajacej sie z dnem mial porobione
co 400 mm. wyciecia szerok. 20 mm. i w te wy-
ciecia pomiedzy kil a dno wstawiono ptytki alu-
minjowe 100 X 20, grub. 1,5 mm. Kil byt spa-
wany do tych ptytek, a dopiero te ptytki byty
spawane do dna. Tym sposobem kil w tych
miejscach, gdzie byt tagczony =z dnem, miat
ksztatt teowki. Kil na catej diugosci opierat
sie na dnie, ale spawany byt tylko tam, gdzie
spoczywa na ptytach (rys. 2).

Nastepnie wycieto blachy na pokiad i spo-
jono je do rufy i dzioba. Obudowano $rod-
kowa czes¢, przyczem krawedzie zostaly za-
winiete celem usztywnienia i zlagodzenia
ostrosci kantéow. Wreszcie wycieto z blachy
grub. 3 mm. falochrony, dopasowano je i spo-
jono.

Po catkowitem wykonaniu zmyto kajak roz-
tworem tugu sodowego i woda. Wykonano ster
z blach 3 mm. i umocowano go.
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Blachy aluminjowej zuzyto 35,6 kg., a mia-
nowicie:

Blachy alum. grub. 1,5 mm — 27 Kkg.
» w 3 mm — 7 kg.
. » »1,7 mm — 1,6 kg.

Proszku ,Harakiri* do spawania wyszto V2 kg.

Rys. 5.
Kajak gotowy.

Po wykonczeniu badano szczelno$¢ komér
przez zanurzenie kajaka catkowicie w wodzie
i obcigzenie na przecigg 1 godziny. Po otwarciu
komoér wody w nich nie znaleziono.

Nalezy podkresli¢ catkowite bezpieczen-
stwo kajaka w razie przewrdcenia sie, gdyz na-
wet po przebiciu jednej komory, kajak utrzy-

Rys 6.
Aluminjowy kajak spawany na WiSle.

muje sie na wodzie,
0os6b. Objetos¢ komor
410 litréw.

obcigzony waga dwodch
powietrznych wynosi
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Przyjmujac wage wioslarzy na 150 kg., wi-
dzimy, ze bezpieczenstwo jest prawie trzykrot-
ne. Rys. na okladce przedstawia kajak catkowi-
cie napeiniony woda.

Okreslono $rodek ciezkosci kajaka przez
przesuwanie na wodzie ciezaru ruchomego. Sro-
dek wypadt w odlegtosci 2,6 mtr. od dzioba.
Srodek ciezkosci postuzyt do okreslenia miejsc
utozenia fotelikow.

Przeprowadzone proby poréwnawcze co
do szybkosci i zwrotnosci, a takze statecznosci
z podobnemi kajakami drewnianemi, wypadty
na korzys$¢ kajaka aluminjowego, pomimo pew-
nych usterek, ktére przy dalszej produkcji beda
mogty byc¢ tatwo usuniete.

Rys. 5 przedstawia kajak catkowicie wyko-
nany, rys. 6 — widok kajaka w czasie prze-
jazdzki po Wisle.
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Canoe d’aluminium soude.

L’auteur d$crit le canoe en tole daluminium
completement soude au chaiumeau. Le canoe pour
2 personnes pese 28 Kgs. et grace aux cliambres a air
bien etimches n’est pas immergeable. Les figures re-
presented les ds$tails de la construction. Sur la cou-
verture, on a illustr$ le canoe rempli d’eau au cours
d’'un essai sur la riviere. Le cance a ¢te exs$cuté dans
les ateliers de la Soc. Anon. Frauc. PEKOUNE, Var-

sovie.

Ein geschweisstes Paddelboot aus Aluminium.

Ein Paddelboot wurde aus 1,5 mm. Aluminium-
bleche autogen geschweisst. Zwecks grosserer Steifig-
keit wurden Wrangen aus Aluminium-Testtieken eiu-
geschweisst. Das Boot ist mit Luftk&sten vereehen
und tragt 2 Personen bei einem Uewicht von 28 kg.,
ist vollkommen wasserdicbt und hat eine viel griissere
Haltbarkeit wie ein hiSlzernes Boot.

621.791.5 : 821.0
1000 stéw 4-3 rys.

Naprawa Korpusu pompy prozniowej.

Napisat Inz. Mieczystaw Bielanski,

W ponizszym przyktadzie mam zamiar
opisa¢ wypadek zastosowanie spawania acetyl,
w Panstwowych Fabr. Zwigzkéw Azotowych
w Chorzowie do przeprowadzenia szybkiej i ta-
niej naprawy uszkodzonej cze$ci ramy maszy-
ny. Przykiad ten jest o tyle ciekawy, ze chodzi
w nim o spawanie acetylenowe zeliwa bez pod-
grzania catosci, co przy skomplikowanych
ksztattach przedmiotu przedstawiato duze ry-
zyko, ze wzgledu na mogace powstaé przy lo-
kalnem nagrzaniu naprezenia termiczne. Spa-
wanie zatem wymagato ostroznosci i specjalnej
umiejetnosci spawacza.

Czes$¢ peknietego siedzenia wentyla przy
pompie prézniowej, po wpadnieciu do wnetrza
cylindra, spowodowata rzadki w budowie maszyn
przypadek pekniecia korpusu pompy w miejscu,
gdzie osadzone sa tozyska watlu korbowego.
Denko i caly mechanizm korbowy okazaly sie
w tym wypadku silniejsze, przyczem w tym
ostatnim ucierpiat jedynie trzon tlokowy.

Cata energja obracajacych sie mas wirni-
ka silnika napedzajgcego i kota zamachowego
wytadowata sie, powodujac pekniecie korpusu
od jednego tozyska do drugiego (rys. 1), pek
niecie przy Srubie pokrywy jednego tozyska,
zerwanie cokotu przy tozysku za kotem zama-
chowym i pekniecie ostony nad korbg (widocz-
nej na ostatniej figurze).

Z dwu alternatyw stojacych do dyspozycii,
t. j. sprowadzi¢ nowy korpus, albo naprawicé
stary—wybrano te ostatnia, jako dajagcg moznos¢

szybszego uruchomienia maszyny, niezbednej
do normalnego ruchu wytworni.
Przed spawaniem zukosowano  brzegi

wzdtuz catej linji peknigcia. W tozyskach, gdzie
ksztatt przedmiotu nie pozwalat na dojscie pal-
nikiem do spojenia spodniej $cianki, okazata
sie potrzeba wyragbania szerokich na 40 mm.
rowkéw, w dwu zgrubionych pierscieniach, na
ktérych opiera sie panewka (rys. 2).

Chorzéw.

Dla utatwienia pracy podczas spawania,
a takze i w tym celu, aby mozliwie doktadnie
zachowac¢ pierwotng o$ tozyska, Sciggnieto oby-
dwie czesci peknietego korpusu dwoma ciegna-
mi o przekroju 1" zahaczonemi o0 sworznie

witozone w miejsce $rub fundamentowych i po-
przeczkg z zelaza ptaskiego o0 wymiarach
20X100X700 mm.

Robote wykonywato rdéwnoczesnie 3-ch

spawaczy, z ktéorych dwaj spawali na dwu prze-

Rys. 1
Uszkodzony korpus pompy. Peknigcie zaznaczone
na biato.
ciwlegtych stronach, za$ zadaniem trzeciego
byto utrzymywac¢ przez podgrzewanie jedno-
stajng temperature na catej diugosci linji spa-

wania w celu unikniecia peknig¢ wskutek zbyt

szybkiego stygniecia spoiny juz wykonanej,
wzglednie dla rozgrzania okolic jeszcze nie-
spojonych. Poniewaz grubo$¢ $cian przedmiotu

wahata sie od 15— 35 mm, uzyto do spawania
palnikbw o nominalnej wydajnosci 3000 litr.
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acetyl, na godz. kazdy, za$ do podgrzewania,
palnika o wyd. 1700 1 acetyl, na godz.

Dla ochrony przed gorgcem przy tak du-
zych palnikach spawacze pracowali w rekawi-
cach azbestowych, zwilzanych co pewien czas

Rys. 2.

O Przygotowania do spawania korpusu w miejscu,
na ktérem spoczywa panewka.

wodg. Do spawania uzyto pateczek zeliwnych
0 duzej zawartosci krzemu, dla otrzymaniamoz-
liwie miekkiej i obrabialnej spoiny. Catkowity
czas spawania wynosit 7.5 godzin, wliczajac
w to tez czas zuzyty na obracanie przedmiotu.
Z obawy przed peknigciem podgrzewato sie
spoine bez przerwy, nawet podczas obracania.

Po skonczonej robocie korpus jeszcze
w stanie rozzarzonym zostat obsypany piaskiem
1 przykryty blachami, aby stygniecie odbyto sie
jaknajwolniej. Wyjecie z piasku odbyto sie do-
piero po 14 godzinach.

Przy obrobce okazalo sie, ze spawanie
spowodowato tylko niewielkie $ciggniecie sie
brzegéw przy tozyskach, co dato sie jednak
b. tatwo przez roztoczenie usungg.

Tak pokrotce przedstawiatby sie przebieg
spawania. Obraz nie bytby jednak kompletny,
gdybysmy nie uzupetnili go kalkulacja, uwidacz-
niajaca w catej petni oszczednos$¢ na kosztach

i czasie, przez zastosowanie naprawy, w sto-

sunku do drugiej alternatywy, t. j. zakupienia

nowego korpusu.
A. Robocizna.
Zuk6sowanie brzegéw. Trzech

Slusarzy przez 1-ng zmiane— 24 go-

dziny po 1,24 za godz.......cccceeerunenn. 29,76 zi.
Przygotowanie izatozenie Scie-

gien. Dwaj Slusarze po 6 godzin

12 godzin po 1,24 zt. za godz. 14,88 ,,
Trzech spawaczy przez 7.5go-

dziny, razem 22,5 godzin, po 1,26 zi.

[0 1o Yo b4 28,35 ,,
Obstuga wytwornicy acetyleno-

wej. konieczna ze wzgledu na duze

obcigzenie i odlegtos¢ jej od miej-

sca spawania — 7,5 godz. po 0,95 7,12 ,,
Obrbébka maszynowa (wytacza-

nie tozysk dla panewek oraz row-

kéw dla pierscieni smarujgcych

20 godzin po 1,27 zi 25,40

Robocizna razem: 105.51 zi.

CIECIE METALI 5

B. Materjat

2 Sruby 1” z uchem i piasko-
whnik, razem 18 kg po 0,35 zi. 1Kkg. 6,30 zi.
Spozycie acetylenu do spawa-
nia i podgrzewania wyniosto okoto
31 m3 co odpowiada 110 kg. karbidu
po 0,80 zt. KQg..ooooovooovrrriniinns v 88,00 ,,
Spozycie tlenu wyniosto okoto
33 M3 po 2,5 zt. M3 e 82,50 ,
Pateczki do spawania 10 mm,
16 kg po 1,50 zt..oiiiiiiiii 24,00 ,,
Proszek do spawania zeliwa
1 puszka po 3,— Ztoiiiiiiiiii 3,00 ,,
Materjat razem: 203,80 zi.

Catkowity koszt naprawy korpusu wynosit
zatem:

Materjat . . s 203,80 zt.
Robocizna..oooeeiiiiiiiiiiiieeceennn, 105,51 ,,
Koszta og6lne 100 105,51 ,,
Razem: 414,82 zi.

Czas naprawy t. j. od chwili uszkodzenia
maszyny az do ponownego uruchomienia jej
wyniost ok. 3 tygodnie.

W przeciwstawieniu do tego kupno nowej
maszyny przedstawiatloby sie jak nastepuje:

Poniewaz firma niemiecka, ktorej fabry-
katem jest opisana pompa prézniowa, tego typu
maszyny juz nie buduje, a takze ze wzgledu na
zakaz przywozu z Niemiec cze$ci maszyn ze-
liwnych, nalezato wykonanie korpusu powierzyé
jakiejs powazniejszej firmie krajowej.

Koszt przedmiotu przy cenie 2,60 1zt kg.
odlewu w sianie obrobionym wyniéstby przy
ogdlnej jego wadze
1170,00 zi.

300,00 _

Catkowity koszt ok. 1470,00 zi.

Réznica miedzy kosztami nowego korpu-
su a spawanego wyniostaby zatem przeszio
1000 zi.

Rys. 3.
Pompa w ruchu po naprawie.

Zwazywszy przytem, ze termin dostawy
(6 tygodni 1 tydzien na transport i montaz)
wyniéstby 7 tygodni i wyniktoby stad 4 tygod-
niowe opO6znienie w uruchomieniu maszyny,
mamy wyrazny przyktad korzysci wynikajacych
z zastosowania spawania.

Rys 3 przedstawia pompe w ruchu po
naprawie; wida¢ tu naktadke przymocowang
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Srubami, Kktorg zastosowano dla odcigzenia
szwu. Naktadka ta mogtaby jednak zaczac

spetnia¢ swojg role dopiero po peknieciu szwu,
ze wzgledu na znikomg zdolno$¢ odksztatcania
sie zeliwa pod wptywem sit dziatajacych w po-
rownaniu z zel. kutem.

Po zmontowaniu pompa ta znajduje sie
juz od miesiecy w nieprzerwanym ruchu, pra-
cujgc w warunkach identycznych, jak przed wy-
padkiem, mimo to jednak nie zauwazono do-
tychczas zadnych oznak zmeczenia spoin wfor-
mie rys, czy peknie¢. Jest to najlepszym do-
wodem celowos$ci uzytej metody naprawy-
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Reparation du bati d'une pompe a vide.

L’auter decrit la reparation du biiti d’'une pom-
pe au moyen de la soudure oxy-acetylenique, executee
par I'Clsine des Produits Azotes a Chorzéw.

Reparatur einer Pumpengehause.

Der Verfasser beschreibt die Reparatur einer
Ppmpengehause mittels Azetylen Sclnveissung in Cho-
rzéw.

Die Ekonomie waren mehr als 1000 zi.
gleichung mit neuer Gehiiuse.

im Ver-

(B2L71)1 : 621.643.
1K50 stéw 4" 16 rys.

SPAWANIE. ®

Napisat dr. A. Sznerr

Przy taczeniu rur na styk, fatdy skurczne

mogg utatwi¢ do pewnego stopnia spawanie,
gdyz miedzy faldami tworzy sie naturalny ro-
wek, ktory wypetnia sie spoiwem. Wowczas
odpada ukosowanie krawedzi (rys. 90). Zigcza
Rys. 90.
Rys. 91.
Rys. 92.

tego rodzaju zastosowano do budowy w Niem-
czech gazociaggu o $rednicy 1200 mm., o grub,
bl. 5 mm.J)

Odmiang tego zigcza jest zigcze o po-
dwojnych fatdach skurcznych, przedstawione
na rys. 91.

Ztgcze to jest godne polecenia, gdy moz-
na sie spodziewa¢ duzych wahan temperatury,
wowczas diugos¢ rurociggu moze sie swobod-
nie waha¢ w dos$¢ duzych granicachl.

Przy tego rodzaju zigczach trudnos$é pew-
na stanowi centrowanie; lepsze rozwigzanie
pod tym wzgledem przedstawia rys. 92, gdyz
w tym wypadku wsuwa sie jedng rure w druga.
Nalezy tu zauwazyé, ze S$rednica obu koncow
rur jest tu tej samej wielkosci, tylko nosek na
rurze obejmujacej jest rozgiety na grubos$é
blachy.

*) Dalszy cigg do Nr. 11—12, 1932.

‘) Sammelwerk der Autogenschweisssung. Hand |
Rohrleitungsbau. (Patent niemiecki).

® T. Jones. A study the Flange Pipe Joint.
The Welding Engineer, luty 1930. Tegoz autora artykut
w ezasop. Oil and Gas Journal, maj 1929.

inz. Z. Dobrowolski.

Zupetnie innego typu jest zigcze, ktorego
rozmaite odmiany widzimy na rys. 93. Spoiny
tu sa umieszczone na obwodzie kotnierzy, ktére
sg wywiniete na obu koncach stykajgcych sie
odcinkéw rur~). Tego rodzaju zigcze przedsta-
wia niewatpliwie szereg korzysci. Niedoktadnosc¢
osiowego ustawienia rur nie wptywa tu na wy-
trzymatos¢ potaczenia, jak to ma miejsce przy
zwyktym styku, gdyz spoina jest oddzielona od
rury sprezystym kotnierzem.

Skurcz, ktéry wystepuje w spoinie po spa-
waniu, nie wywotuje w samej rurze zadnych
szkodliwych naprezen. W razie zmian tempera-
tury rurocigg tatwo moze sie wydtuzaé i kur-
czy¢, gdyz ‘tuki koinierzy pozwalajg na swo-
bodng gre w granicach tych niewielkich od-
ksztatcen.

W tym wzgledzie zlgcze to przypomina
specjalne zigcza ekspansyjne, o ktérych bedzie
mowa pozniej.

Szew moze by¢ starannie wykonany bez
specjalnych trudnoéci, a od natezen, powstaja

cych w S$ciankach rury od cisnienia ptynu, spoina
jest oddzielona sprezystym Kkotnierzem.

Szkic 1 i 3 przedstawia rozwigzanie wie-

cej nadajace sie do acetylenowego spawania,
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a rozwigzania na szkicu 2 i 6 — do elektry-
cznego spawania. Rozwigzanie 5 moze byc¢ sto-
sowane tylko przy rurociggach o bardzo matem
cisnieniu.

Rys. 94.

Aby powierzchnia wewnetrzna rurociggu
byta gtadka i réwna, co moze mie¢ znaczenie
przy transporcie pitynéw, mozna miedzy kotinie-
rze wstawi¢ pierscien o przekroju tréjkatnym,
lub ewentualnie pierscien zwiniety z blachy, za-
opatrzony w kotnierz do zamocowania wraz
z krawedziami spawanemi (rys. 94).

Wadg tego rodzaju potgczen jest wiekszy
koszt rur w poréwnaniu do zwykitych gtadkich
rur, taczonych na styk, lub rur kielichowych.

Wazng natomiast zaleta tego typu pota-
czen w zastosowaniu do rurociggéw daleko-
sieznych gazowych jest tatwos$¢ tworzenia linji
o0 zwiekszajgcym sie stopniowo przekroju, co —
zdaniem propagatoréw tego typu rurociggéw —

Rys. 95.

pozwala na zwiekszenie do 60',( wydajnosci ru-
rociggu w stosunku do jego ciezaru.

Niezbyt zachecajace wyniki, jakie osiggano
przy poczatkowych probach spawania rurociag-
goéw na wysokie cis$nienie, gdy robote wykony-

CIECIE METALI

wano spawaczami niewyszkolonymi, byly powo-
dem, ze starano sie wynalez¢ zlgcza zupeinie
bezpieczne, gdzie sam ksztalt juz zapewniatby
moc potgczeniu, a spoina bytaby wolna od
naprezen i jedyna jej rolg bytoby zapewni¢ po-
taczeniu szczelno$é, co juz bez trudu daje sie
zawsze o0siggnaé, nawet przy mniej wprawnym
personelu.

Typowe przykiady tego rodzaju pomystow
sg ztgcza wyobrazone na rys. 953). Na szkicu 1
widzimy konce rur uformowane w odpowiedni
sposo6b na podwojny stozek. Po wtozeniu jednej
rury w druga, wystajagcg krawedz rury zewnetrz-
nej zagrzewa sie palnikiem i — przekuwajac ja
rownomiernie mtotkiem — zagina sie jg na ru-
rze wewnetrznej, a nastepnie wykonuje sie
spoine, jak pokazano na szkicu 2. Na szkicu
3 i 4 przedstawione jest analogiczne wykonanie
z tg réznica, ze zamiast powierzchni stozko-
wych, mamy na obu obu koncach uformowane
powierzchnie kuliste. Takie rozwigzanie ma te
zalete, ze pozwala ustawi¢ rury pod katem
(zresztg nie przekraczajacym Kkilku stopni),
a pewne niewielkie odchylenia od osiowego po-

nie wpltywajg na dobre
do siebie

tozenia rur taczonych
dopasowanie kulistych powierzchni
i nie wpltywajag na jakos$¢ potaczenia.
Centrowanie rur odpada tu wiec catkowi-
cie i montaz przez to jest szybszy i taniszy.
Sama jednak fabrykacja rur jest dos¢ kosztowna.
Rurociag gazowy o zigczach tego ksztattu
Sredn. 800 mm. wykonano w Niemczech4).
Przygotowanie rur wypada taniej w wy-
padku przedstawionym na szkicu 5 i 6, gdzie
koniec wewnetrznej rury jest tylko wywiniety,
a zewnetrzny jest uformowany na krétki kielich.
Bardziej skomplikowane ztgcze podobnego
typu, przedstawione na rys. 96, posiada w do-
datku fatlJe skurczng w celu unikniecia powsta-
wania naprezen w wypadku wahan temperatury.
W celu wzmocnienia krawedzi rury/4, za ktérg
chwyta krawedZz B i lepszego usztywnienia ztg-
cza, krawedzZ A jest zdwojona. Zamiast tego zdwo-
jenia moze by¢ na rurze uformowany grzbiet,
jak na rys. 97. Zigcze to w porownaniu do po-
przedniego przedstawia te zalete, ze przy zgi-
naniu rurociggu (np. podczas opuszczania go do
kanatu), spoina nie jest tak narazona na giecie,

* H. Holler.
Acetylengeschweisten Rohrleitungen.
ssung. Nr. 4 i 5, 1930.

4 Patrz notke 1.

Tagesfragen auf dem Gebiete der
Schmelzschwei-
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jak w zlgczu poprzedniem. Oba te ztgczabh)
uzyte zostaty przy budowie rurociggu gazowego
w Niemczech o $rednicy 700 mm.

Przy powyzej opisanych odcigzonych zita-
czach nader wazne jest doktadne obciggniecie
zewnetrznego konhca rury na wewnetrznym,
aby powierzchnie rur S$cisle przylegaty do sie-
bie. Jezeli koniec rury podczas przekuwania
go miotkiem nie jest dostatecznie rozgrzany
i tylko krawedz kielicha jest dogieta do rury
wewnetrznej, wodwczas spoina potozona przy
tej krawedzi narazona by¢ moze na duze na-
prezenia i moze tatwo ulec zniszczeniu, gdyz
pracuje wtedy w warunkach bardzo niekorzyst-
nych. Wpykonanie zigcz tego rodzaju wymaga
duzo pracy i starannosci, jest wiec duze pole
do uchybien i w rezultacie zamiast zlgcza
0,,0dcigzonej” spoinie otrzymuje sie zlgcze, kto-
re przedstawia mniej gwarancji pod wzgledem

wytrzymatosci niz zwykte zigcza stykowe lub
kielichowe.

Te same uwagi dotyczg ztgcza wyobrazo-
nego na rys. 98l), gdzie odcigzenie spoiny

uzyskuje sie przez whbijanie zewnetrznego kie-

S/

Rys. 98 i 99.

licha w kilku miejscach na obwodzie w otwory
wykonane na wewnetrznym konhcu rury. Czyn-
nosci te wykonuje sie na gorgco, podgrzewajac
rure palnikiem w odpowiednich miejscach. Po-
niewaz zzewnagtrz otwory sg niewidoczne, wy-
maga to dokitadnego oznaczenia kielicha i od-
powiedniego ustawienia rur wzgledem siebie.
W ten spos6b wykonano w Niemczech rurociag
gazowy o $rednicy 500mm’).

Zamiast Kkilku otworéw, rura wewnetrzna
moze posiada¢ wgtebienie na catym obwodzie,

w ktéorym ugniata sie odpowiednio zagrzany
kielich rury zewnetrznej (rys. 99).
Odciazenie spoiny przy ztagczu kielicho-

wem mozna wykona¢ réwniez przez zastosowa-
nie kilku dodatkowych spoin na obwodzie, jak
wskazuje szkic na rys. 100. Rozwigzanie, jak
na szkicu 1 nie jest godne polecenia, szczegél-
niej przy spawaniu acetylenowem, gdyz trudno
dogrza¢ S$cianke wewnetrzng, a jednocze$nie

5 Patent niemiecki.
B Rys. 98 wzieto z artykutu wyszczeg6lnionego
w notce 3.
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1933

tatwo opali¢ krawedzie otworu, na ktérych kon-
centruje sie ciepto. Przylegajgce do siebie
Scianki obu rur rozchodza sie po nagrzaniu,
a spoiwo dostawszy sie w szczeling miedzy
obie $cianki nie pozwala jej znikngé po ochtodze-
niu sie metalu. Jako przyktad, ze te trudnosci
nie sg jednak zbyt wielkie moze stuzy¢ ruro-
ciagg na wode $r. 300 mm. wykonany w Niem-
czech?).

Lepsze rozwigzanie cho¢ Kkosztowniejsze
daje szkic 2, tatwiej tu uzyskac¢ dobre potacze-
nie, gdyz ptomien palnika przechodzi swobod-
nie na wylot i obie $cianki moga by¢ réwno-
miernie rozgrzane. Dolny otwo6r wynosi 5—8 mm.
Srednicy.

W obu powyzszych wypadkach gtéwne
spoiny przy krawedzi kielicha wykonuje sie po
uskutecznieniu spoin dodatkowych. Oba typy
ztgcz z rys. 100 nadajag sie raczej do spawania
tukowego, podczas gdy ztgcza odciazone, wy-
magajace zagrzewania i przekuwania kielicha,
sg oczywiscie wykonywane palnikiem acetyle-
nowym, Kktory stuzy tak dobrze do grzania
ztgcza jak i do spawania.

iOT--

100. Rys. 101.

Racjonalniejsze wykonanie przedstawia rys.
101. Kielich wyciety tu jest w ksztalcie korony
i wzdtuz catej krawedzi naokoto spawany. Me-
toda spawania tukowego wiecej sie nadaje w tym
wypadku. Spoiny, potozone przewaznie w kie-
runku osi rurociggu, sg narazone na $cinanie.

Poniewaz wyciety w zagbki kielich mogtby
podczas transportu ulec uszkodzeniu, najlepiej
jest wycina¢ go palnikiem juz na miejscu mon-
tazu. Dobrze jest w tym celu zawczasu po-
wierci¢ na kielichu otwory w miejscach dokad
majg siega¢ wyciecia. Majgc otwOr wywiercony,
mozna dwoma prostemi pociggnieciami palnika
wykona¢ pozadane wyciecie. Aby nie wywotaé
szkodliwych naprezen, nalezy spoine gtéwna
przy krawedzi kielicha i spoiny poprzeczne wy-
kona¢ w jednym ciggu.

Na zakonczenie tego przegladu ziacz
wzmocnionych podajemy na rys. 102 potgczenie
z klamrami, ktore przedstawia sposO6b czescio-
wego odcigzenia zwyklego potgczenia slyko-
wego. Na szkicu 1 przedstawiony jest szereg

r) Patrz notka 1
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klamerek, w ksztatcie piytek ustawionych na
sztorc w poprzek spoiny. Ze wzgledu na to,ze
spoina gtéwna wystaje swem zgrubieniem ponad
powierzchnie rury, klamerki te w s$rodkowej
czesci maja odpowiednie wyciecia. Na szkicu 2

tego rysunku mamy analogiczne wzmocnienie
-
Rys. 102.

ptytkami lezacemi na ptasko wpoprzek spoiny;

w tym wypadku spoina musi by¢ zeszlifowana
na gtadko w tych miejscach, gdzie przychodzg
naktadki. Naktadki tego rodzaju opisywane byty
juz w rozdziale o budowie kottéw i zbiornikéw
wysokopreznych i omawialiSmy woéwczas ich
zalety i wady.

Rys. 103.
Potagczenie patentowane f. Sulzer.

Badanie szczelnos$ci ztgcz spawanych od-
bywa sie zapomocg wody Ilub powietrza pod
cisnieniem. Operacja ta przy duzych $rednicach
przewodow jest dosé¢ ucigzliwa. Bardzo pomy-
stowe rozwigzanie pod tym wzgledem przedsta-
wia potgczenie Sulzerowskie (rys. 103), mozli-
we jednak do zastosowania tylko przy spawaniu
obustronnem, a wiec przy przewodach tak wiel-

Rys. 104.

kiej Ssrednicy, ze spawacz moze wykonac¢ spoine
wewnatrz rury. Kielich rury jest tu uformowany
kulisto i zaopatrzony w otwo6r gwintowany, do
ktérego +tgczy sie przewdd pompki wodnej.
Niewielkag przestrzehn miedzy dwiema spoinami
tatwo jest wypetni¢ woda i zbada¢ szczelnos¢
spoin. W tym samym celu Amerykanie stosuja
nasuwke (rys. 104), ktérej Srednica wewnetrzna
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jest nieco wieksza, niz $rednica zewnetrzna
rury. Niewielka przestrzen miedzy nasuwka,
a przewodem wypetnia sie woda lub gazem
i zapomocag proby na cisnienie sprawdza sie
szczelnos$¢ spoin.

W stosunku do zigcza Sulzerowskiego,
zlgcze to posiada o jedng spoine wiecej, zato
moze by¢ stosowane takze przy matych Sredni-
cach i jest tansze, bo nie wymaga formowania
konca rury na specjalny ksztatt.

Nasuwka jednoczes$nie stanowi usztywnie-
nie ztgcza. Niema tu réwniez spoiny wewnatrz
rury. ktérej wykonanie — jezeli wogdle jest
mozliwe — jest nader klopotliwe (czesSciowe
spawanie nad gtowa).

Wytrzymatos¢ ztgcz zwyktych i za-

bezpieczonych.

Ze wszystkich potaczen opisywanych po-
wyzej, praktyczne znaczenie przy budowie ruro-
ciagéw ze wzgledu na koszty majg 2 typy po-
taczen: stykowe i kielichowe.

p oo, Zoo, $00, 4.00 ,m—<s"

%
S3
Rys. 105.

Ztgcza stykowe i kielichowe, prébowane
na wytrzymatosc¢.

W celu pordwnania obu tych typéw wielkie
firmy amerykanskie: National Tube Com-
pany i Linde Air Products Co w swo-
ich laboratorjach przeprowadzity préby na ru-
rach naturalnej wielkosci o Srednicy 100, 200.
300 i 400 mm, +#tgczonych w rézny sposob, na
styk i na kielich (rys. 105).

Potgczenie kielichowe wykonano w 3-ch od-
mianach: szkic 2 — zwykte, 3— z zatoczeniem pod
szew i 4 —z dodatkowemi szwami szczelinowemi.

Rury poddano nastepnie prébom na rozer-
wanie. Rury rozerwane poza miejscem spa-
wania oznaczano wytrzymatoscig 100%, dla po-
taczen za$ zerwanych w spoinie wyznaczano
wytrzymatos¢ szwu i wyrazono jag w procentach
w stosunku do wytrzymatosci rury. Otrzymane
wyniki podane sa na rysunku. Cyfry wypisane obok
kazdego typu zitagcza oznaczajg kolejno wytrzy-
matos¢ przecietng rur spawanych o S$rednicy
100, 200, 300 i 400 mm.

Widac¢ z tych cyfr, ze potaczenie na styk
nie ustepuje potgczeniom kielichowym. Dla rur
o Srednicy 100 i 200 mm probki wszystkich ty-
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poéw zerwaly sie poza miejscem spawania. R0z-
nice w wytrzymatosci okazaty sie tylko przy
wiekszych $rednicach, przytem proby te wyka-
zaly, ze nic nie zyskujemy przez zataczanie
rury pod szew lub przez wykonywanie dodat
kowo ,,nitobw” spawanych.

Tym sposobem najprostsze i najtafnsze
wykonanie okazato sie najlepsze, co powinno
ostudzi¢ zapat do wynalazkéw w tej dziedzinie
w kierunku dodatkowego .zabezpieczania$ztgcz
spawanych. Prosty szew spawany na styk lub
na zaktadke odpowiednio zgrubiony jest wys-
tarczajgco bezpieczny, bez dodatkéw i wzmoc-
nien.

Takze zwykle ztgcza stykowe byty stosowa-
ne do budowy rurociggu o $rednicy 158/168 dla ga-
zu ziemnego z Daszawy do Lwowa na przestrzeni
80 km.*), wykonanego w r. 1929. Zwykte zigcza
stykowe spawane palnikiem acetylenowym oka-
zaly sie w tym wypadku zupetnie wystarcza-
jace, cho¢ cisnienie probne wynosito 30 atm.

*) M. Wielezynski. Budowa gazociggu Daszawa-
Lwoéw. Spawanie i Ciecie Metali, Nr. 12, 1929.

CIECIE METALI

1933

W dalszym rozwoju rurociggéw spawanych
nalezy wiec raczej przewidywa¢ nawrot do
prostych potgczen. Skomplikowane zigcza w naj-
rozmaitszy sposOb zabezpieczane, o spoinach
odcigzonych oraz zaopatrzonych dodatkowemi
spoinami wzmacniajgcemi, rozwinety sie gtéwnie
w Niemczech, na skutek niepowodzen spotyka-
nych przy budowie pierwszych gazociggow.
W obecnym jednak stanie rzeczy, gdy budowa
rurociggéw w Niemczech jest ujeta w specjalne
przepisy, gdy tylko spawacze egzaminowani
moga by¢ dopuszczeni do pracy, a sama tech-
nika spawania acetylenowego posuneta sie
znacznie naprz6d, kosztowne rozwigzania opi-
sane wyzej nie maja juz racji bytu. Tylko w wy-
padku wielkich wodociagow doprowadzajgcych
olbrzymie masy wody do centrali hydroelektrycz-
nych (Szwajcarja), potagczenie typu Sulzera
(rys. 103) ze wzgledu na trudnosci wykona-
nia préby wodnej — mogg by¢ wskazane. Do
rurociggéw przecietnej wielkosci zwykie pota-
czenie na styk, dobrze wykonane, jest najlep-
szem i najtanszem rozwiazaniem.

(d .e n).

621.781.5 : 621.15
200 stéw + 4 rys.

Naprawa wezownicy przegrzewacza loRomobili
zapomoca spawania acetylenowego.

Podgrzewacz lokomobili Wolffa, o mocy
150 KM, w jednej z fabryk waty w Warszawie,
zostat bardzo silnie zniszczony przez korozje,

Rys. 1

i wyzarte miejscami na wylot
(biate punkty).

Jak wida¢ z rys. 1, wezownica posiadata
w dolnej partji zwojéw bardzo powazne wy-
zarcia, przechodzgce miejscami na wylot.

Rys. 2.
Dolne czesci rur weiownicy opalone WyZarte czesci rur wyciete.

Poniewaz rury w calej tej partji posia-
daty Scianki bardzo cienkie, przeto nie pozo-
stawato nic innego, jak wycigé kawatki rury

Rys. 3
Wezownica po naprawie,

uszkodzonej, a na jej miejsce wstawi¢ nowe
zapomoca spawania (rys. 2).
Spawanie wstawionych odcinkéw rur je-
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dnak byto trudne, gdyz wezownica skitadata sie
z kilku koncentrycznych zwojow, przeto nie byto
dostepu do spoiny od strony wewnetrznej (dol-
nej). Dolng cze$¢ spoiny nalezato wigec wyko-
na¢ réwniez z gory, to znaczy spawaé¢ jg od
Srodka rury. Aby uzyskaé¢ dostep, wycieto rure

Rys. 4.

jak to ilustruje rys. 4 i najprzéd wykonano spoine
od wewnatrz, a po ustawieniu w gornej czesci

wycinka wykonano podwdéjng spoine goérnej
czesci.

Wyciecie w gérnej czesci rury byto na
tyle szerokie, aby mozna bylo dobrze opero-

wac palnikiem wewnatrz rury.

CIECIE METALI n

W ten sposéb wykonano wszystkie potg-
czenia wstawionych kawalkéw rur z pozostatg
czescig wezownicy.

Po wykonaniu spawania wyprobowano we-
zownice na ci$nienie wodne 18 at., przytem za-
dna spoina nie wykazata nieszczelnosci.

Naprawiong wezownice przedstawia rys. 3.

(Z praktyki
szawie).

warsztatow Tow. Akc. ,,Perun®“ w War-

Reparation du serpentin du surchauffeur dune
locomobile au moyen de la soudure oxy-acetylenique.

On a decoupe les parties de tubes corrodees et
on les a remplacees par des tubes Deufs. On a tourne
la difficulte de souder les parties inferieures des tubes
en decoupant ces tubes en forme de V. Apres la sou-
dure a I’interieur, on a ressoude les morceaux decoupes.

Reparatur einer Ueberhitzerschlange einer
LoKomobile mittels Azetylenschweissung.

Die Ueberhilzerschlange war stark angefressen,
es mussten neue Rohrsegmente eingescb weisst werden.
Wegen Platzmangel wurde der untere Teil der Rund-
naht vom Rohrinnern ausgefiihrt, vrobei das Robr von
oben V-formig ausgebrannt wurde.'In die Fuge wurde
ein Passttiek eingeschweisst.

(121791 : (672.1 + (Mi.H)
(5850 stéw -f 4 rys.

Ciecie zeliwa 1 betonu.

Wiadomem jest, iz zeliwa nie mozna ciac
normalnym palnikiem do ciecia stali, a spec-
jalnym palnikiem do ciecia zeliwa, ktéory tem
sie rozni od pierwszego, iz strumien tlenu do
ciecia jest podgrzewany. Podgrzewanie tlenu
uskutecznione jest przez doprowadzenie acety-

Rys. 1
Przecinanie rury zeliwnej.

lenu i spalanie go w tym strumieniu niezalez-
nie od normalnego ptomienia podgrzewajgcego.

Wyttomaczenie zjawisk, jakie zachodzg przy
cieciu zeliwa jest dosy¢ trudne, bowiem naleza-
toby zbadaé zmiany stanu spowodowane istnie-
niem grafitu i cementytu. W kazdym badz razie

stwierdzono, iz podwyzszenie temperatury sprzy-
ja cieciu zeliwa.

Rys. 2.
Przecinanie rury zeliwnej.

O ile ciecie zelaza odbywa sie, gdy zela-
zo jest w stanie stalym, (podgrzewanie do czer-
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wonosci), to zeliwo nalezy stopi¢, aby uzyskaé
spalenie sie zelaza. Podobne zjawisko obser-
wujemy w gruszce Bessemera, gdzie spre
zone powietrze przechodzac przez piynne zeli-
wo spala zelazo. A wiec, aby cig¢ zeliwo tle-
nem nalezy uprzednio stopi¢ metal na pewnej
gtebokosci. Strumien tlenu do ciecia bez pod-
grzewania dziatatby ochtadzajgco i uniemozli-
witby tgczenie sie zelaza z tlenem. Jak juz
wspominaliSmy wyzej, strumien tnacy w palni-
kach do ciecia zeliwa jest rowniez ptomieniem
acetylenowo-tlenowym, tylko z nadmiarem tlenu,
dzieki czemu spetnia on podwodjng role t j. to-
pi i nastepnie spala materjat. Plomiern ten ma

Rys. 3.

ksztatt wydtuzonego jadra, dzieki czemu nie-
zbedng ilo$¢ ciepta do stopienia doprowadza
sie tatwo wgtgb materjatu.

Po stopieniu zeliwa nadmiar tlenu wywo-
tuje efekt spalania.

Ciekawy przyktad ciecia zeliwa przedsta-
wia rys. 1 i 2.

Przy pracach kanalizacyjnych na przed-
miesciu Grochow w Warszawie, w blizkiem sa-
siedztwie wytwdérni Tow. Akc. ,Perun®, okazata
sie potrzeba przeciecia wielkiej rury zeliwnej,
o S$rednicy 1000 mm. i grubosci S$cianki 20 mm.
Kierownictwo robo6t kanalizacyjnych zwro6cito
sie do firmy ,Perun" o wykonanie tej roboty
zapomocg palnika, gdyz przecinanie mechani-
czne rury bytoby zbyt kosztowne i trwatoby
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zbyt dtugo. Przeciecie zostato wykonane na
miejscu, gdzie byly prowadzone roboty kanali-
zacyjne, jak wida¢ na zalgczonych zdjeciach.

Uzyto specjalnego palnika do ciecia zeli-
wa z koncowka Nr. 1, o zuzyciu tlenu 5000 litr.
na godz. i acetylenu — 1200 litr. godz.

Spawacz najpierw wytopit otwdér, a naste-
pnie, posuwajgc sie ku gérze i obracajgc stop-
niowo ku sobie rure, wytapiat rowng szczeline.
Szerokos$¢ tej szczeliny byta oczywiscie wieksza
w tym wypadku, niz przy cieciu zelaza.

Do przeciecia rury na catym obwodzie zuzy-
to: 12 m3 tlenu i 3 kg. acetylenu. Ciecie trwato
2i7-godz.

Odcieta cze$¢ podstawy motoru.

Wiasnosci palnika do ciecia zeliwa pozwala-
jg stosowac ten palnik réwniez do ciecia betonu.
Wysoka temperatura ptomienia powoduje od-
pryskiwanie, a nawet topienie sie betonu. Po-
tezny strumien gazéw z tatwosciag wydmuchuje
czesci odprys$niete lub stopione bloku, wzdtuz
zadanej linji. Powyzszy spos6b ciecia betonu
w praktyce moze odda¢ duze ustugi, szczegdlnie
w budownictwie zelazo-betonowem.

Ciekawy przyktad zastosowania palnika do
ciecia przedstawia rozbiérka podstawy motoru
na gaz wagi 40 tonn. (rys. 3).*). Podstawa pe-

*) Le Soudeur Coupcur Nr. 2, 1932.
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kta i poniewaz nie rozporzgdzano odpowiednim
dzwigiem nalezato przecig¢ podstawe na czesci.
Poniewaz miejsca puste podstawy dla zwieksze-

Rys. 4.
Ciecie $ciany pancernej skarbca.

nia masy byly wypetnione betonem, wiec nale-
zato jednoczes$nie cig¢ zeliwo i beton. Palnik
do ciecia zeliwa okazat sie zupetnie odpowiedni
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do tej pracy. Na rysunku widzimy odcietg czesc¢
podstawy.

Wykonano 24 cie¢ o diugosci 1,5 m. na
grubosci 50 mm. i pozostate cigecie na grubosci

140 mm. Ogoédlna diugos¢ cie¢ wynosita 86 m.
przy szybkosci okoto 6 m. na 8 godzin. Zuzy-
cie gazéw wyniosto: tlenu — 400 m3 i acetyle-
nu rozpuszczonego 170 kg. Na metr ciecia

przecietnie zuzycie wyniosto 4,65 m3 tlenu
i 1,98 kg. acetylenu.

Rys. 4 przedstawia ciecie $ciany pancer-
nej skarbca. Szto w tym wypadku o stwierdze-
nie, jak diugiego czasu potrzeba na wyciecie
otworu, przez ktéry mogtby sie przedostaé czto-
wiek. Proba zostata wykonana przez Tow. AKkKc.
»Perun” na zyczenie jednego z bankow.

Sciana sktadata sie z plyty zeliwnej grub.
100 mm., pokrytej ptyta stalowag grub. 15 mm.,
Wyciecie otworu trwato ok. 40 minut i odbyto
sie bez zadnych specjalnych trudnosci.

Przecinano rowniez $ciane betonowg grub.
120 mm., z zatopionemi w niej szynami stalo-
wemi. Beton okazal sie mniej odpornym niz
zeliwo, gdyz podczas wytapiania wierzchniej
warstwy betonu, warstwy potozone gtebiej pe-
katy i kruszyty sie.

Roéwniez i przy wytapianiu bardzo grubej
Sciany zeliwnej mozna przyspieszy¢ jej znisz-
czenie przez przerywanie ogrzewania palnikiem
i polewanie jei wodg; woéwczas nagty skurcz
metalu powoduje pekanie plyty na catej grubo-
Ssci i utatwia prace palnika.

Spawanie acetylenowe w budowie Kottéw i zbiornikéw.

W kwestji stosowania spawania do budowy ko-
ttow parowych bardzo ciekawy artykut piéra H. Kneb-
liolz’a ukazal sie w Nr. 22 z r. 1932 czasopisma
.Die W Sr me”). Ponizej podajemy streszczenie wy-
wodoéw autora opartych na interesujacych doswiadcze-
niach nad wytrzymatoscia spoin spawanych acetylenem,
odpowiednio wykonanych i ulepszonych.

Sprawa stosowania spawania w budowie kottow
parowych i zbiornikéw pod cisnieniem jest bardzo
ostroznie traktowana przez Stowarzyszenia Dozoru
Kottéw. Ostrozno$¢ Dozoru Kottéw nietyle spowodo-
wana jest zagadnieniem wytrzymatosci i ciaggliwosci
spoin, ile trudnemi warunkami pracy kottéw i zbior-
nikéw, Bowiem konstrukcje kottowe winny posiadaé
trwato$¢ w ciggu diuzszego okresu pracy i zapewniaé
zupetne bezpieczenstwo przy wysokiem obcigzeniu.
Z tego powodu zaréwno materjalowi konstrukcyjnemu,
jak i potaczeniom stawia sie wysokie wymagania.

Najwazniejszemi przyczynami, ktére powoduja
zmniejszenie sie okresu bezpiecznej pracy kotta lub
zbiornika sa: wysoka temperatura, wysokie naprezenia

i dziatania chemiczne. Dziatajac razem, przyczyny te
skutkiem

bardzo ostabiajg materjat konstrukcyjny,

czego kociot lub zbiornik przestaje by¢ zdolny do
uzytku. Archiwa Dozoréw Kottéw posiadajg liczne
przyktady uszkodzen kottéw, spowodowanych temi
przyczynami.

') Geeignetes autogenes Schweissverfahren fiir
den Kessel und Behiilterbau.

Wysokie naprezenia, wystepujace same lub tez
w potaczeniu z wysokg temperaturg i czynnikami po-
wodujacemi korozje — wywotujg kruchos$¢ materjatu,
za$s szybko zmieniajgce sie obcigzenia przy kruchym
mateijale powoduja pekanie. Najczesciej uszkodzenia
powstajag w pofaczeniach nitowanych. Na panujace
w potgczeniach naprezenia dajg poglad badania R. Bau-
manna. %)

Pogorszenie sie materjatu (krucho$¢) mozna zba-
da¢ zapomocg préby na udarno$¢ (Kerbschlagprobe).
Proba ta pozwala stwierdzi¢ istnienie niedopuszczalnie
duzych naprezen, starzenie sie i gruboziarnistos¢ ma-
terjatu. Nalezycie wyzarzony materjat wykazuje wy-
soka ciagliwos¢ przy prébach na udarno$¢ (Kerb-
schlagzahigkeit) t. zn. jest podatny do odksztatcen, na-
tomiast materjaty kruche przejawiaja te ciggliwo$¢ w nie-
wielkim stopniu. Zmiana stopnia podatnosci materjatu
na odksztatcenia ma duzy wptyw na trwatos¢ Kkotla,
ew. zbiornika.

bezpieczenstwa potaczen nitowanych

i spawanych.

WspétczynniKi

Jako podstawa do obliczen stuzy wytrzymatosé
materjatu, ktérg oznacza sie zapomoca préb na rozer-
wanie. W najnowszej dobie réwniez bada sie materjat
na obcigzenia zmienne i state i wartosci te sg poda-
wane jako charakterystyczne. Aby zapewni¢ bezpie-
czenstwo konstrukcji przyjmuje sie jako dopuszczalne

*) Zeitschrift des V. D. I, 1912 str. 1890.
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naprezenie dla materjatu tylko 1) czes$¢ wytrzymatosci
na rozerwanie. Zaleznie od rodzaju potgczenia wspot-
czynnik bezpieczenstwa jest rozny; w przepisach nie-
mieckich dla peinej blachy i nitowania jedno lub dwu-
rzedowego 4,25; dla szw6w spawanych przyjmuje sie
réwniez 4,25, a dla nitowania na zaktadke — 4,75.

Ostabienie przekroju przez otwory na nity i do-
datkowe naprezenia, ktére — zaleznie od rodzaju nitowa-
nia i kierunku sit — powstajg na krawedziach otworéw,
powodujg dalsze zmniejszenie dopuszczalnego naprezenia,
ktére wyraza sie wspotczynnikiem v. Zaleznie od spo-
sobu nitowania wspétczynnik ten wynosi od 0,92 do 0,57,

Przy ustalaniu wspoétczynnika dla spawania na-
lezy wzig¢é pod uwage:

1) zmniejszenie przekroju
i szlake znajdujace sieg w spoinie;
2) powstanie gruboziarnistej strefy o matej ciagli-
na udarnos$¢;

3) powstawanie naprezen spowodowanych lokal-
nent nagrzaniem i ostudzeniem.

Przyczyny wyszczegélnione w p. 1i 2 sg objete
wspoétczynnikiem v, ktéry przedstawia tabela 3, co sie
za$ tyczy naprezen, to uwzgledniono je przez zwiek-
szenie wspoiczynnika bezpieczehAstwa z 4 na 4,25.

TABELA 1
Wspétczynnik v dla spoin kottowych

blachy przez gazy

wosci

Zgrzewanie ogniskowe.

a) petna blacha, 1,0
b) zgrzewanie gazem wodnym (specjalnie

WYSOKOWArtoOSCIiOWE), . ioviiieiiiiiiiieeiee e do 0,9
c) zgrzewanie na ognisku koksowem (spe-

cjalnie wysokowartosciowe),......cceeveunens do 0,8
d) zgrzewanie ogniskowe na zaktadke, . . do 0,7
e) zgrzewanie ogniskowe przy specjalnie

dobrem zgrzewaniu na k lin , ... do 0,6
f) zwykle zgrzewanie ogniskowe na styk,

na klin i t. p
Spawanie palnikiem.

g) zwykle spawanie, ... do 05
h) spawanie specjalnie wysokowartosciowe, do 0,55

i) spawanie ulepszone przez Kkucie spoiny
nagrzanej ponownie do czerwonego zaru
(w szczego6lnych wypadkach) 1,0
A wilec miarodajna warto$¢ v wynosi przy nor-
malnem spawaniu 0,5, a po ulepszeniu przez przekucie
i wyzarzenie 0,65.
Przy spawaniu acetylenowem nalezy wzig¢ pod
uwage dwie metody spawania, a mianowicie metode
»w lewo” i metode ,,w prawo”.

Metody spawania.

Rys. 1 przedstawia spawanie ,w lewo”. Charak-
terystyczng cecha tego sposobu jest to, ze krawedzie
blach tworzg kat 90° i spoina znajduje sie za palni-
kiem. Przy tym sposobie, po stopieniu krawedzi uktada

sie spoiwo warstwami, przytem palnik posiada ruch
wahadtowy nad miejscem spawanem.
Rys. 2 przedstawia spawanie ,w prawo”. Kra-

wedzie sg tak ukosowane, aby utworzy¢ kat 60". Spoina
lezy przed palnikiem, ktéry trzymany jest nieruchomo.
Ruch w-ykonywa drut, tak zp topigcy sie materjat
w cienkich warstwach jest rozprowadzany na catej
wysokosci spoiny, nawet przy grubszych blachach. Ta
ostatnia metoda przedstawia w stosunku do spawania
w lewo szereg zalet, a mianowicie:

1) przy spawaniu w prawo dodaje sie
spoiwa, bowiem rowek ukosowania wynosi tylko 607
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2) ptomien palnika pozostaje nieruchomy, przez
co ciepto jest wiecej skoncentrowane. Wptywa to na
zwiekszenie szybkosci spawania o 30-45% w poréwhaniu
do metody ,,w lewo“ przy blachach powyzej 4-5mm. grub.
3) strefa nagrzania jest mniejsza, niz przy spa-
LW lewo*;

4) spoiwo topi sie w cienkich warstwach przy
bezustannem wecieraniu (ruchy pétkoliste) topionego
spoiwa na catej powierzchni kata spawania. Dzigki
temu uzyskuje sie znaczne zwigekszenie powierzchni
topienia; gazy i szlaka wydostajg sie tatwiej na po-
wierzchnie i zostajag pewniej przez cisnienie gazéw
usuniete ze spoiny. Pewnos$¢ uzyskania absolutnie czystej
spoiny jest znacznie wigksza niz przy spawaniu ,,w lewo*;

5) zapomoca metody ,w prawo" mozna spoi¢ na-

wet grubsze blachy jedng warstwa.

waniu

Rys. 1 Spawanie ,wlewo*. Rys. 2. Spawanie ,w prawo".

Czysto$¢ spoiny jest najwazniejszym czynnikiem
wysokowartosciowego potgczenia. Aby to osiggnac¢ po-
leca sie trzymaé¢ palnik pod katem 60° do 70°, gdyz
przy tem pochyleniu uzyskuje sie lepsze wydmuchani?
nieczystosci.

Ulepszona metoda spawania w celu otrzymania wyzszej
wytrzymatosci na udarnos¢.

W wypadku zwyktych naprezen, jak na rozcia-
ganie, Sciskanie i gigcie, spoina acetylenowa jest ciagli-
wa. Natomiast przy naprezeniach szybko-zmiennych
i nagtych spoina okazuje sie krucha. Wedlug ogdinej
opinji materjaly kottowe z malg wytrzymatoscig na
udarno$¢ nie mogg by¢ uwazane za trwate.

Dlatego tez mata wytrzymato$¢ na
spoin jest jedng z najwazniejszych przeszkéd do sto-
sowania spawania na szeroka skale w budowie kottow.

Zelazo zlewne przegrzane i przekrystalizowane,
o budowie gruboziarnistej zachowuje sie b. niekorzy-
stnie przy prébach na udarno$¢. Normalnie wykonana
spoina posiada wytrzymato$s¢ na wudarno$¢ w gra-
nicach od 2 do 3 kgm/cm2 gdy przepisy kottowe
wymagaja 10 kgm/cm2 Fakt, iz praca odbywa sie
w wysokiej temperaturze, w ktérej wytrzymatos¢ na
udarnos$¢ jest wieksza, gdy inne witasnosci wytrzyma-
toSciowe niewiele tylko sie zmniejszajg, nie ma powaz-
niejszego znaczenia.

Drugostronne napawanie stosowane przy szwach V,
ktére przedewszystkiem usuwa btedy niedostatecznego
przetopienia i ma na celu wyréwnanie przekroju spoiny
jest jednoczes$nie wyzarzeniem spoiny i sgsiednich stref.
Jesli napawanie uskutecznia sie w miejscach ostygtych
do koloru ponizej ciemno-czerwonego, zachodzi
zmiana grubych krysztatkéw na drobne.
Dzieki powyzszemu postepowaniu uzyskuje sie po-
wiekszenie wytrzymato$ci spoiny na udarno$¢.

W wypadku spoin dostepnych z jednej strony,
lub tez spoiny w ksztalcie litery X, powyzszy proces
wyzarzania mozna uskuteczni¢ przez lekkie topienie

mrﬂ@i’nej powierzchni spoiny przy jednoczesnem nadlaniu
wypuktoéci spoiny. (d. c. n.)

udarnos¢
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Z PRAKTYKI

Konkurs dla spawaczy.
Naprawa peHnietych ram i resoréw samochodowych.
(Odpowiedzi na zagadnienie z praktyki Nr. 4).

Dobra odpowiedz, aczkolwiek niezupetnie doktad-
ng, nadestat nam p. Tomasiak Witadystaw z Serocka.

Odpowiedz p. TomasiaKa.

-Naprawe peknietej ramy wykonuje sie naste-
pujaco: Nalezy najpierw pekniecie ramy pospawac,
nastepnie dopasowaé naktadke wewnetrzng lub zew-
netrzng. Naktadke wykona¢ w ksztatcie ce6wki i przy-
pawac¢ brzegi naktadki z ramg wEdtuz.

Nie nalezy przypawaé¢ naktadki
aby spaw’anie bylo prostopadie do ramy.

Napraw’a peknietego resoru: Nalezy najpierw
kawatek resoia ohok pekniecia wycigé, wyciecie ma
by¢ pod katem 30-35°. Na miejsce wyciete wstawi¢ inny
kawatek stali resorowej, odpowiadajacy wycietemu
i pospawa¢ w miejscach zlgczenia. Albo miejsce pe-
knigte pospawac, resor caty wyzarzy¢ do koloru czer-
wonego, nastepnie resor zahartowac*.

w ten sposéb,

W powyzszej odpowiedzi niestusznie jest powie-
dziane, ze naktadka musi mie¢ forme cedwki, bowiem
zalezy to od rodzaju samochodu. W samochodach oso-
bowych ramii w stosunku do obcigzenia jest dos¢ silna
i pekniecie ramy moze nastapi¢ tylko naskutek wy-
padku. Wzmocnienie wiec zapomocg naktadki nie jest
konieczne; rama spojona bez naktadki, lecz tylko zgru-
biona przez spawanie pozostanie wystarczajgco mocna.
Co innego, gdy peknieta rama jest od samochodu cie-
zarowego. Peknigecie mogto nastapi¢ z powodu przeta-
dowania samochodu, ktére moze sie¢ w przysztosci po-
wtarza¢, a wiec w tym wypadku, koniecznem jest
wzmocni¢ spojenie naktadkg. Nakltadke mozemy dac¢
tak, jak to wskazuje rys. 1 szkic 2, 3, 4,5 i 6 zaleznie
od tego, z ktdérej strony jest lepszy dostep igdzie jest
miejsce na naktadke. Najmocniejsze potaczenie otrzy-
muje sie naturalnie przez wstawienie wewnatrz ramy
cedwki, jak to podaje p. Tomasiak.

Samo spawanie ramy nalezy wykona¢ jak wska-
zuje rys. I,t.j. spawanie nalezy zacza¢ od zewnetrznej
krawedzi dolnej pétki i spawa¢ w kierunku strzatki.

Pan Tomasiak podaje, iz naktadke nalezy przy-
poi¢ tylko podituznemi spoinami, lecz niestety nie wy-
jasnia dlaczego. Chodzi w tym wypadku o to, iz obok
spoiny, w miejscu, gdzie stal ulega nagrzaniu do tem-
peratury ok. 300°C, wewnetrzna budowa materjatu zmie-
nia sie w sposo6b niekorzystny, tworzg sie grube kry-
sztaty, co powoduje ostabienie materjatu. Gdybys$my
po natozeniu naktadki na miejsce ostabione potgczyli
ja z rama spoinami wpoprzek ramy, utworzylibySmy
w pewnej odlegtosci od spoin z obu stron naktadki
miejsca stabsze w ramie. Dajgc za$ spoiny wzdtuz ramy,
unikamy jej ostabienia. ,

To samo zagadnienie jest b. wazne dla lotnictwa,
gdzie rury stalowe spawa sie na styk, w jaskéiczy
ogon, w piszczatke, lub tez wzmacnia sie wewnetrzne-
mi wktadkami lub zewnetrznemi naktadkami, wéwczas
spoiny daje sie ukOgnie, nie prostopadle do osi rury,
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aby linja wyzarzonego metalu nie znalazta sie w jed-
nym przekroju rury, lecz zeby byta rozciggnieta na
pewnej diugosci rury.

To samo tyczy sie spawania resoréw i z powyz-
szych przyczyn p. Tomasiak wycina pekniete miejsce

Rys. 1
Rézne sposoby napraw peknietych ram
samochodowych.

na ukos'pod katem 30°. Doda¢ tylko nalezy, iz odstep
pomiedzy spoinami taczacemi wktadke do resoru musi
by¢ dos¢ duzy, aby w zadnym przekroju resoru tak
naprawionego nie znalazty sie obie spoiny (rys. 2).

Naogét jednak stale o wiekszej zawartosci wegla
spawajg sie b. trudno i nie nalezy sie spodziewaé, aby
naprawiany resor pracowat jak nowy. i zeby taka na-
prawa byta diugotrwata. Naprawy resoréw' nalezy uwa-
za¢ wogole jako tymczasowe, np. aby dojecha¢ z sa-
mochodem do wigkszego miasta, gdzie mozna resor za-
mieni¢ na nowy.

lCTSlZIfa usyia—rze

Rys. 2.
Spawanie resoru.
Natomiast wzmocnione w powyzej opisany spo-
s6b ramy pracujg bardzo dobrze.
Nagrode w postaci dwoéch toméw Podrecznika
Spawania i Ciecia Metali przy pomocy ptomienia ace-
tylenowo-tlenowego przyznajemy p. Wi Tomasiakowi.

/. B.
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Zagadnienie z praHtyKi Nr. 5.

W jaki sposéb nalezy wykonaé¢ zapomocg spa-
wania odgatezienie rury S$rednicy 1-2 cale pod katem
prostym, aby opory przeptywu cieczy byty jaknaj-
mniejsze? Nalezy wskazaé, jakie narzedzia sg do tej
pracy potrzebne i jaka role odgrywa palnik acetyleno-
wo-tlenowy.

Spawanie kotta staliwnego do wyzarzania drutu.

Jak widzimy z fotografji, kociot o wadze 1 ton-
ny, wykonany z lanej stali byt pekniety w gérnej cze-
Sci na diugosci - 30 cm. od krawedzi.

Kociot staliwny do wyzarzania drutu,
przed i po naprawie.

Naprawa odbyta sie przy pomocy spawania elek-
trycznego, przyczeni uprzednio wycieto rowek w miej-
scu peknietem przy pomocy piomienia acetylenowo-
tlanowego.

Zdjecia zalgczone przedstawiajg kociot ten przed
i po naprawie. (Z praktyki warsztatow Tow. Akc.,,Pe-
run“ w Warszawie).

Przeglad prasy.

Ciecie tlenem stali o malej zawartosci wegla.
Podano wyniki préb co do naweglania krawedzi w cza-
sie ciecia, ktére nie zachodzi z przyczyny ptomienia,
witasnosci mechanicznych stali po przecieciu, sktadu
wydmuchiwanej szlaki sposobow ciecia b. czystego
i t. p. Journal of the American Welding Society, czer-
wiec 1932.

Zgrzewanie stali o matej zawartosci wegla.
Szczego6towe studjum nad zjawiskiem zgrzewania. Szcze-
g6lne znaczenie przypisuje sie blonce tlenkéw, ktéra
sieg tworzy pomiedzy krawedziami zgrzewaneini w at-
mosferze nieredukujacej. Journal of the A. \X.S., czer-
wiec i lipiec 1932.

U przyczynie tworzenia sie Krateru przy spa-
waniu tuKowem. Podilug autora krater tworzy sie
nietylko z powodn przeptywu elektronéw, lecz takze
z powodu zmiany napiecia powierzchniowego w $rodku
kapieli silniej nagrzanej. Journal of the A. W. S., li-
piec 1932.

Spawanie maszynowe palniHiem. Podano infor-
macje, iz wiekszo$¢ automobili, wyprodukowanych
w r. b. w St. Zjedn. beda miaty wat transmisyjny (wat
od motoru do dyferencjatu) zrobiony z rury, spawanej
maszynowo. Journal of the A. W.S., lipiec 1932.

StatKi spawane palnikiem. Kroétki opis Kkilku
statkbw, wykonanych w Szwajcarji, a mianowicie,
todzie zwykte motorowe, statek o wypornosci 120 t.
i holownik. Stosowanie spawania acetylenowego oka-
zatlo sie b. korzystnie, szczegdlnie do konstrukcji

pudta. Journal de la Soudure, wrzesien 1932.
Nowa metoda spawania. Opis nowej metody
spawania t. zw. Lindeweld’a, polegajagcy na tem, ze

spawa si¢ stale ptomieniem z duzym nadmiarem ace-
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tylenu. Wegiel w ten sposéb natozony rozpuszcza sie
w goérnej warstwie metalu, powodujagc obnizenie tem-
peratury topienia. Stad wieksza szybko$¢ spawania.
Wegiel zwigksza réwniez ptynnos¢é metalu i przeciw-
dziata utlenianiu. Journal of the A. W.S., lipiec 1932.

RozbiérHa porzuconych samochodéw. W Ame-
ryce zorganizowano lotne grupy dla usuwania porzu-
conych na drogach samochodéw, ktére utrudniajg ruch
i szpecg krajobraz. Grupy te zaopatrzone sg w insta-
lacje do ciecia, co w wielkim stopniu utatw a prace.
Oxy Acetylen Tips, sierpien 1932.

FabryKacja materjatow wojennych, zmodyfiKo-
wana przez spawanie. Opis zastosowania stali niklo-
wej zamiast odlewéw stalowych do fabrykacji podstaw
dziat przeciwlotniczych, ustawionych na samochodach.
Welding, sierpien 1932.

Spawanie stali poniKlowanej. Po streszczeniu
witasnosci blach stalowych, nakiadanych cienkiemi
blachami niklowemi, podano sposéb ich spawania za-
pomoea ptomienia acetylenowo-tlenowego i tuku elek-
trycznego. Wskazano roéwniez spos6b postepowania
przy spawaniu zbiornikéw, den, odgatezien, kotnierzy
i t pp The Welding Engineer, sierpien 1932.

Spawanie stali chromo -wanadowych. Sprawo-
zdanie z préb przeprowadzonych nad spawaniem rur
o $rednicy 60 mm i grubosci 12 mm, majacych praco-
waé¢ pod cisnieniem 350 at. Rury zrobiono ze stali
o zawartosci chromu i 0,15 wanadu. Chodzito
0 ustalenie metody spawania, przy ktérej spoiny za-
chowalyby jaknajwieksza ciggliwos¢ bez obrobki ter-
micznej. The Welding Engineer, sierpien 1932.

NaKtadanie zuzytych Korcéw szyn. Podano
wskazdéwki, tyczace sie organizacji rob6t przy napra-
wie podwojnego toru na diugosci 50 km, oraz opis me-
tody naktadania szyn i obrébke termicznag i mecha-
niczng po natozeniu szyny. The Welding Engineer,
sierpien 1932.

Maszyny do spawania.
maszyn wielopalnikowycli do spawania.
Engineer, sierpien 1932.

Wytyczne dla zastosowania rur stalowych w Kon-
struKcjach lotniczych spawanych. Podano z komen-
tarzami wyniki wielkiej ilosci préb mechanicznych ze

Opis ogo6lnikowy kilku
The Welding

spawanemi rurami ze stali normalnej, o wysokiej wy-
trzymatosci i stali chromo-molibdenowej. Préby byty
zrobione z r6znemi rodzajami potgczen, sprawdzano

przydatno$¢ drutu i wptyw obrébki termicznej. W kon-
cu podano wytyczne dla konstruktoréw i dane cyfro-
we, co do skurczu dla réznych stali. Autogene Metali-
bearbeitung, Nr. 17, 1932.

Wentyle bezpieczenstwa dla wytwornic na wy-
sokie cisnienie. Opis badan oficjalnych przeprowadzo-
nych z 40 wentylami bezpieczenstwa dla wytwornic
acetylenowych wysokiego cisnienia. Badania miaty na
celu sprawdzi¢ czy mozliwe jest skonstruowaé wentyl,
ktéry w praktyce spetniatby swe zadanie. Na zasadzie
tych préb opracowano specjalne przepisy. Autogene
Melallbearbeitung, Nr. 18, 1932.

Badanie dysz palniKéw do ciecia zapomocg me-
tody optycznej. Po \\*yjasnieniu optycznej metody ba-
dania podano wyniki przeprowadzonych badan, co do
formy strumienia tlenu w zaleznosci od cis$nienia
1 ksztattu kanatu dyszy do ciecia i w wypadku, gdy
strumien napotyka na przeszkody. Autogene Metall-
bearbeitung. Nr. 18, 1932.

KonstruKcja spawania hali towarowej na stacji
Kolejowej. Opis konstrukcji spawanej, pokrywajacej
powierzchnie 163 X 10 mi z peronem i torami. Poda-
ne sg liczne szczeg6ty, miedzy innemi zastuguja na
uwage belki (blachownice). na ktérych spoczywa dach
i z ktérych 22 sa o diugosci 457 m. Die Elehtro-
schweissung, wrzesien 1932.

Hala maszynowa o HonstruKcji spawanej. Opis
konstrukcji o 41 diugosci, 8,6 m, szerokosci i 4,5 m.
wysokosci w czesci wewnetrznej. Die Elektroschweis-
sung, 1932. s

Normalizacja spawania. W Kkilku artykutach
autorzy omawiajg znaczenie spawania acetylenowego
i olektrycznego dla przemystu sowieckiego. Podane sg
dane liczbowe co do czasu spawania i zuzycia mate-
rjatbw, zebrane w réznych gateziach przemystu. Awto-
giennoje Dieto, wrzesien 1982.
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Sprawozdanie z zebrania organizacyjnego

Czechostowackiego Zwigzku spawania metali
w Pradze.

Zebranie organizacyjne Czechostowackiego Zwigz-
ku dla spawania metali w Pradze odbyto sie 6 maja
1932 r. o godz. 7 wieczér w Muzeum iechnologicznem
Izby Handiowo —Przemystowej w Pradze, przy udziale
21 cztonkéw i 8 gosci.

Przewodniczagcy Komitetu Organizacyjnego, inz.
K. Schulz zagait zebranie, witajac obecnych,
i stwierdzit prawomocno$¢ Zgromadzenia. Stwierdza,
ze specjalno$¢ spawania metali nie jest w Czechosto-
wacji dostatecznie propagowana, gdyz brak jest insty-
tucji ktéraby pracowata w tym kierunku. Z istnienia
podobnych stowarzyszehn zagranica przemyst zaintere-
sowany oraz rzemiosta czerpig najwieksze KkorzysSci
od szeregu lat i nalezy zalowaé, ze zwigzek taki nie
zostat dotychczas w Czechostowacji utworzony.

Inicjatywa stworzenia tego Zwiagzku wyszta z két
przemystowych, i zostata przyjeta z zadowoleniem
przez Ministerstwo Robét Publicznych, apo wstepnych
naradach powotano do wspétpracy réwniez Izbe Hand-
lowo-Przemystowg, celem przeprowadzenia prac przy-
gotowawczych.

Mys$l ta znalazta gorliwego propagatora w osobie
Dyrektora Izby Handlowo-Przeinystowej inz A. Syko-
ry, ktéry rozpoczagt natychmiast wstepne prace, ktére
doprowadzity do zatozenia Zwigzku.

P. inz. Sykora informuje, ze dn. 5maja 1931 r.
odbyta si¢ konferencja informacyjna czynnych oséb
ze sfer przemystowych, rzemie$lniczych i urzedéw

w lIzbie Handlowo-Przemystowej, a przy tej sposobnos-
ci wybrano Komitet Organizacyjny, ktoéry opracowat
projekt statutu, przedtozony przewodniczagcemu Izby
inz. K. Angerewi. Statut zostal ostatecznie utozo-
ny 26/1X 1931 r. i oddany witadzom do zatwierdzenia.
Statut zatwierdzit Rzad w dniu 12. 1V. 1932 r.

Dyrektor inz. Sykora odczytuje statut w pet-
nem brzmieniu i udziela objasnien poszczegdlnych pa-
ragrafow. .

Statut zostatl przyjety jednogto$nie. Przewodni-
czacy p. inz. K. Schulz ziprasza na skrutatorow
obecnych p.p. Dyr. Boneke i inz. Hoffmana
i przystepuje do przeprowadzenia wyboréw.

Dyrektor inz. Sykora odczytuje liste kandyda-
tow na cztonkéw Zarzadu, zastepcow i Komisji Rewi-
zyjnej i wyjasnia, ze Komitet Organizacyjny kierowat
sie przy uktadaniu listy Zarzadu intencjg, aby sprawy
Zwigzku reprezentowali w Zarzadzie wszyscy czton-
kowie, ktérzy sa zainteresowani w istnieniu Zwigzku.

Zarzad zostat wybrany jednogtosnie w skiladzie

nastepujacym:
Przewodniczacy — inz. K. Schulz, fabrykant, Ko-
morany” pcy przewodn 0 Mares, wiasciciel fir-

my. Autogen O. Mares Praga 1

Spotki Usteckiej, Praga Il.
Sekretarz — inz.” A. Sykora, Dyrektor Izby Hand.-

i G. Lang, Dyrektor

PrZemSkarbnV — Arnost Grossmann, dyrektor, Pra-

g!l X'Cztonek Zarzadu - Jozef

XV.
/-mkiady Skody, Praaa Il; Jan Zurnk, Spawalnia me-
f n’ a XVI; Rudolf Roubalik, kuzZnia miedzi,
praca XVI: B-cia Cickove, Praga IlI; Czeskomoraw-
Kolbern - Dmek, S-ka. Akc. Praga X. Witkowic-
kie Zaktady Gorniczo-Hutnicze, Praga Il.

Berkovec, $lusarz,

y ¢ onkOw Zarzadu: _ s ka Akc. dawniej

Praga

ska
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Komisja Rewizyjna — naczelny inz. Max Schén-
hof, Praga V; Fr. Svetnicka, handlowiec, Praga 1
Fr. Probaska, dyrektor, Praga 1
Przedyskutowano projekt wktadki cztonkow-
skiej na r. 1932 i ustalono w wysokosci 75 Kc. ze

wzgledu ne krotki okres czasu.
zawsze w wysokosci 50 Kc.

Nastgpit odczyt prezesa inz. Anger a, ilustro-
wany przezroczami roéznych spawanych przedmiotéw
i wykresow. Odczyt ten drukuje sie w organie Zwigzku.

Dyrektor inz. Sykora informowat Zebranie o pro-
jektowanych pracach Zarzadu i zaznaczyt, ze uznano
za konieczne wyda¢ jaknajpredzej podrecznik o spa-
waniu acetylenowem, ktoryby zawierat réwniez wszy-
stkie istniejgce przepisy urzedowe. Uzupetnieniem
podrecznika bedzie wydany pézniej rozdziat o spawa-
niu elektrycznem.

Inz. K. Schulz dzigekuje na zakonczenie obec-
nym za zaufanie dla wybranego Zarzadu i zamyka

Zebranie zyczeniem powodzenia w pracach Zwigzku.
* *

Wpisowe ustalono na

*

Stowarzyszenie nasze wita z radoscia powstanie
w bratnim kraju Zwigzku Spawania Metali o celach
analogicznych do naszego Stowarzyszenia i przesyta
naszym przyjaciotom zyczenia pomys$lnosci i jak naj-
wiekszego rozwoju.

Obie organizacje zobowigzaly sie do wymiany
swych publikacji i czasopism na zasadach wzajemnosci.
Redakcje obu czasopism udzielity sobie prawa wzajem-
nego Kkorzystania z artykutéw7i materjatu kliszowego.

IV. Kurs spawania dla inzynieréw w Katowicach.

W dniu 7 grudnia zakonczony zostat IV-ty Kurs
Spawania dla Inzynieré6w i Technikéw. Cwiczenia
i wyktady odbywaty sie w Szkole Spawania w Kato-
wicach, w godzinach popotudniowych. W Kkursie po-
wyzszym brato udziat 21 stuchaczéw. Kurs trwrat od
3 listopada do 7 grudnia 1932 r.

Odczyty we Lwowie i Stanistawowie.

Dn. 21 grudnia odbyt sie pokaz filmowy oraz
odczyt p. inz. Tulacza o spawaniu w Instytucie Prze-
mystowym dla Matopolski Wschodniej we Lwowie.

Dn. 15 stycznia 33 r. odbyt sie w Towarzystwie
Politechnicznem w Stanistawowie — pokaz filmowy
oraz odczyt p. Inz. Tutacza p. t. ,Zastosowanie spa-
wania autogenicznego w przemys$le metalowym szwaj-
carskim, w budownictwie oraz w kolejnictwie".

Kurs spawania w Drohobyczu.

W dniach od 3 — 30. X. ub. r. odbyt sie kurs
spawania w Sredniej Szkole Technicznej w Drohoby-
czu, przy wsdoétudziale p. inz. Wiadystawa Bunikiewi-
cza. Na kurs powyzszy uczeszczato 50 uczniéw. Sto-
sownie do porozumienia z Dyrekcjg Szkoty, jak row-
niez z Kuratorjum Szk. we Lwowie egzamin konhcowy
odbedzie sie przy koncu roku szkolnego 1932/33.

Kurs spawania w Borystawiu.

Dn. 25. XI. ub. r. odbyt sie egzamin kohAcowy
uczestnikéw kursu spawania i ciecia metali w Borys-
tawiu. prowadzonego pod kierownictwem p. inz. Wta-
dystawa Bunikiewicza. W skiad Komisji egzaminacyj-
nej wchodzili pp. Inz. Minski, Dyrektor Szkoty Wier-
tniczej, Inz. Pawlas (.Matopolska"), Inz. Malatymowicz
i Inz. BuniUiewirz. Kurs powyzszy z wynikiem dod +
nim ukonczyto 19-stu uczestnikéw. Wyktady i ¢éwic>
nia olbywaty sie w Szkole Wiertniczej. — Kurs trw*
od 25.X. do 25 XI. ub. r.

stow, dia rozwoju spaw, ciecia met, w polsce

———————— “ Zlktudy Graficie B. PARDRCKI i S ka z ogr. odp., Warszawa, Zelazna 56. tel. 322-00.
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STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE

Dr. Alfred Sznerr:

PODRECZNIK SPAWANIA | CIECIA METALI PRZY POMOCY PLOMIE-
NIA ACETYLENOWO-TLENOWEGO. Tom I. Materjaly i Urzadzenia.

334 str. 152 rys. Cena 5 zt. 50 gr.

Naktad Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Warszawa, 1929

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski:

PODRECZNIK SPAWANIA | CIECIA METALI PRZY POMOCY PLO-
MIENIA ACETYLENOWO-TLENOWEGO. Tom Il Technika Spawania.

273 str. 163 rys. Cena 5 zt. 50 gr.

Naktad Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce. Warszawa, 1932.

Inz. J. Biernacki i inz. K. Nadolshi:
PODRECZNIK SPAWACZA.
260 str. 206 rys. Cena 6 zt

Naktad Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Warszawa, 1930.

Inz. Piotr Tulacz:
SPAWANIE | CIECIE METALI.
203 str. 206 rys. 6 tab. Cena 9 zt. 50 gr.

Naktadem ksiegarni Ludwika Fiszera przy wspéidziataniu Stowarzyszenia

dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, t6dz — Katowice, 1928.

KURS SPAWANIA I CIECIA METALIW PYTANIACH | ODPOWIEDZIACH
45 stron Cena 50 gr.

Naktad Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Warszawa, 1932.

ROCZNIKI CZASOPISMA ,SPAWANIE | CIECIE METALI*
Rocznik | — 1928, Il — 1929, IIl — 1930, IV — 1931 i V — 1932.

Cena rocznika w oprawie 20 zt. Cena rocznika bez oprawy 15 zi.

Nabywa¢ mozna w biurach Stow, dla Rozwoju Spawania i Cigcia Metali w Polsce,

w Warszawie — Mazowiecka 7,

w Katowicach — Zamkowa 20,

we Lwowie — Bourlarda 5,

w Poznaniu — Stary Rynek 59/60,

w Bydgoszczy — ul. Gdanska 34,
oraz w Ksiegarni Technicznej w Warszawie — ul. Czackiego 3/5.



