ROK VI.

WARSZAWA, LIPIEC 1933 R.

SPAWANIE

| CIECIE METALI

ZESZyT 7.

REDAKCJA | ADMINISTRACJA
MAZOWIECKA 7,
telefony: 689-34, 210-32, 762-99.
Konto czekoweP.K.O.Warszawa 16.408
PRENUMERATA: 5 zi kwartalnie
Zagranica 5 fr. szw. kwartalnie
Cena zeszytu 2 zt.
Cztonkowie Stow. R. S. C. M. otrzy-
mujg czasopismo bezptatnie
CENY OGLOSZEN:
Cztonkowie
wspierajacy

Ceny jednostkowe w zi.

0 STRONY

otrzymujg 20°%i>
ORGAN STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU Com 11UV mgmﬁﬂm_
1 200 1120 80) 50 iza-
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE. 3 180108 7045 Jdposzukiza-
16 160 90 6040 Kow Stow. —

MIESIECZNIK. 12 140! 75 50j35 pezptatnie.

TRESC ZESZYTU:

Str. Str.
1. O naktadaniu czesci maszyn. butli na gazy niskoprezne . 103
2. Nowe polskie przepisy dotyczace spawanych 4. Spawanie (c. d.). 106
konstrukcji stalowych. 100 5. Z praktyki Spawacza . 110
3. Zastosowanie metody nawskro$ do budowy 6. Kronika 112

SOUDURE AUTOGENE ET DECOUPAGE DES MCTAUX

Revue Mensuelle

L'ORGANE DE L’ASS. POUR LE DEVELOPPEMENT DE LA SOUDURE

AUTOGENE ET DU DECOUPAGE DES METAUX EN POLOGNE.
Warszawa, ul. Mazowiecka 7.

JUILLET 1933. N 7
SOMMAIRE:

Page Page

Sur le rechargement des elements des ma- tante a double cordon dans la fabrica

chines . . . . . 96 tion des recipients sous préssion. 103

2. Nouvelles prescriptions polonaises concer- 4. Soudure autogene (suite) 106

nant les constructions soudeesen acier. 100 5. Pag* de soudeur 110

3. Application delamethode de soudure mon- 6. Chronique 112

Les traductions des articles sont livrees sur demande.

SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN DER METALLE

MONATSSCHRIFT DES VEREINES FOR DIE ENTWICKELUNG
DES SCHWEISSENS UND SCHNEIDENS DER METALLE IN POLEN.

Warszawa, ul. Mazowiecka 7.
JULI 1933.
INHALT:
Seite Seita
1. Ueber die Auftragschweissung der Maschi- Doppelrand in der Herstellug von Druck
nenteile . . . . 96 gasflaschen . 103
2. Neue polnische Vorcbriften fGr geschweisste 4. Schweissen (Fortsetzung) 106
Stahlbauten . . . 100 5. Aus der Praxis des Schweissers 110
3. Anwendung der Aufwiirtsschweissung mit 6. Chronik 112

Die UebersetzuDgen der Artikel werden auf Verlangen geliefert.



96 SPAWANIE |

O naKtadaniu
Napisat inz.

Naktadanie metali zapomocg palnika lub
elektrycznego w swej zasadzie nie rozni
sie od spawania, poniewaz jednak od metalu
natozonego wymaga sie innych wiasnosci, niz
od spoiwa, ktdére taczy 2 kawatki metalu, wiec
sprawa ta wymaga osobnego traktowania. Do-
tychczas w literaturze znajdujemy bardzo skape
na ten temat wiadomos$ci, w postaci opiséw po-
szczegOlnych robdét, bez wnikania jednak w is-
tote procesu.

Ujecie gtebsze i szczegbtowsze tego te-
matu zajetoby zbyt wiele miejsca i czasu. 0-
granicze sie wiec do sformutowania ogoélnych
zasad, jakich nalezy sie trzyma¢ w najrozmai-
tszych wypadkach naktadania, ktére przed nami
stawia codzienna praktyka warsztatowa.

Zaleznie od natury metalu zasady te bedg
rézne, dlatego w pierwszym rzedzie nalezy po-
dzieli¢ to zagadnienie na nastepujace grupy:

1. Naktadanie przedm. ze stali miekkich (zelaza)
, i, » » Szlachetnych
i, w 2 zeliwa

w Z glinu i jego stopow
, . Z miedzi oraz jej stopéw.

Pozatem zagadnienie to inaczej sie przed-
stawia przy przedmiotach o wielkiej masie, ina-
czej za$ przy drobnych przedmiotach.

tuku

I NFANN

I. Nakfadanie przedmiotéw ze stali miekkich.

Do naktadania przedmiotéw ze stali miek-
kich stosuje sie tak tuk elektryczny, jak i pto-
mien acetylenowo-tlenowy. Wyb6r metody na-
ktadania zalezy od masy przedmiotu, oraz od
tego czy dana czes$¢ pracuje pod obcigzeniami
statycznemi, czy tez dynamicznemi. *

Jezeli naktadamy drobne czes$ci maszyn
najlepiej do tego celu nadaje sie ptomien ace-
tylenowo-tlenowy.

Przy naktadaniu matej czesci ptomieniem
acetylenowo-tlenowym calg cze$¢ rozgrzewamy
mniej wiecej réwnomiernie, wskutek czego ma-
terjat naktadany dobrze sie stapia z materjatem
rodzimym i unika sie por, Kktore powstajg przy
spawaniu tukowem. Pory te sg nie do uniknie-
cia, gdyz tak na poczatku spoiny, przy zajarze-
niu tuku, jak i na koncu, przy przerwaniu tuku,
otrzymujemy kratery, napetnione tlenkami- Ma-
terjal natozony jest w tych miejscach stabo po-
tagczony (sklejony). Poniewaz przy naktadaniu
niewielkich przedmiotéw kratery moga zajmo-
waé¢ duzg cze$¢ powierzchni, braki te moga
mie¢ decydujgce znaczenie.

Przy naktadaniu czesci o wielkiej masie
oddajemy pierwszenstwo tukowi elektrycznemu
ze wzgledu na to, ze nalozenie przy pomocy
ptomienia acetylenowo-tlenowego wymaga wiel-
kiego zuzycia gazow na grzanie catego przed-
miotu, co jest kosztowne i czestokro¢ bardzo
ktopotliwe, wielkie za$ skoncentrowanie ciepta
w tuku elektrycznym pozwala wykona¢ nakta-
danie ,na zimno". O ile czes$¢, ktéra naktada-
my, pracuje statycznie, jaknp. suwnica, wat pa-
sowy i t. p., postepowanie to jest stuszne, na-
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tomiast jezeli dana czes¢ jest narazona na
obcigzenia przemienne, dynamiczne, stosowanie
spawania tukowego nie jest wskazane. Nalezy
bowiem wzigé pod uwage, ze wielka masa po-
siada odpowiednio wielkg pojemnos¢ cieplng
i warstwa natozona szybko kurczy sie i stygnie.
Nagte stygniecie i kurczenie sie natozonej war-
stwy moze wywota¢ bardzo niepozadane osta-
bienie metalu.

Aby lepiej osSwietli¢ te sprawe zwréémy
sie 0 pomoc do wykresu cieplnego stepu zela-
zo wegiel (Roozeboom’a)— rys. 1

Przypus¢my, ze mamy do czynienia ze
stala o 0,5% C. Przy studzeniu stal ta bedzie
przechodzita przez strefy:

1. ptynnosci — materjat roztopiony;

2. ciastowatosci — w ptynnej masie me-
talu znajduja sie juz krysztatki state;

3. kujnosci (plastycznosci) na gorgco —
metal daje sie kué, walcowaé, wygniatac;

4. kruchosci — w Kktoérej nie wolno ani
walcowaé, ani prasowac;

5. kujnosci (plastycznos$ci) na zimno, w

ktérej materjat staje sie zndéw kujny, podatny.

Jak wiadomo, stal daje sie obrabia¢ (ku¢,
walcowa¢) albo na gorgco (strefa 3) albo na
zimno (strefa 5). Natomiast nigdy nie wolno
obrabia¢ jej w zakresie temperatur A, A3
(strefa kruchosci), jezeli nie chcemy, by nam

metal ulegt zniszczeniu (popekaniu).
Poniewaz tylko warstwa natozona kurczy
sie, wiec miedzy tg warstwg i reszta metalu

powstajg naprezenia rozciggajace, ktére w mo-
mencie przechodzenia metalu przez strefe kru-
chosci moga wywotaé¢ pekniecia.

Te pekniecia, czestokro¢ mikroskopijne
i niewidoczne dla oka. burza jednolitos¢ mater-
jatu i stanowig t. zw. zaczatek pekniecia. Tego
zjawiska nie wolno bagatelizowaé¢, bo jak wy-
kazaty najnowsze badania, pekanie czopow wa-
téw lotniczych szlifowanych (nie polerowanych)
nastepuje doktadnie wzdtuz krzywej, ktéorg za-
kresla posuwajgca sie szlifierka. Pozornie taka
powierzchnia wydaje sie nam zupeinie gtadka,
jednolita, a jednak drobne te rysy stanowig za-
czatek pozniejszego pekania, kléore — raz roz-
poczete — posuwa sie nieuchronnie dalej, po-
wodujagc w koncu zniszczenie przedmiotu.

Jako przyktad, ilustrujacy niebezpieczen-
stwo naktadania zapomocag tuku elektrycznego
moze stuzy¢ wal sterowy, statku morskiego.
Gdy jedno z towarzystw okretowych zastoso-
wato spawanie ‘tukowe do nakladania tego
rodzaju watéw, watly w ten sposdb naprawiane
ulegaty po pewnym czasie pekaniu i to wtasnie
w miejscach natozonych, a wiec tam, gdzie by-
ty one pozornie wzmocnione.

Poniewaz ster statku jest narazony na sta-
te uderzanie fal, dziatajgce z obu stron regu-
larnie ale naprzemian, wat musi wytrzymywacé
te uderzenia, ktore powodujag w nim napreze-
nia przemienne — skrecajace.
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Mozna wiec przyja¢, ze wat pracuje dyna-
micznie. Jak wiadomo wytrzymatos¢ materjatu
na naprezenia dynamiczne jest znacznie nizsza
niz na naprezenia statyczne.

Jest to zjawisko podobne do tego, ktére
wystepuje przy gietej wielokrotnie blasze, ktéra
wreszcie peka.

Zeby pekania waléw uniknaé, grzano je do
temperatury okoto 100° i naktadano powierzchnie,
przy pomocy ptomienia acetylenowo-tlenowego.
Wyniki okazaty sie bardzo dobre. Podgrzany

Rys. 1. Wykres cieplny stopu zelazo-wegiel.

wat nie zabierat tyle ciepta, stygniecie byto
wolniejsze, wobec tego przejScie przez strefe
4 odbywato sie przy znacznie mniejszem kur-
czeniu sie warstwy natozonej i pekniecia nie
wystepowaty. Te same wyniki mozna bytoby
osiggngé¢ przy pomocy tuku elektrycznego, przy
zastosowaniu odpowiedniego podgrzania przed
procesem naktadania

2. Nakladanie czesci ze staii szlachetnych.

Przy naktadaniu przedmiotéw ze stali sto-
powych, nalezy zwréci¢ uwage jeszcze na inne
okolicznos$ci, ktore najlepiej dadza sie wyjasnic
na konkretnym przyktadzie.

Przypusémy, ze mamy do natozenia na wale

korbowym lotniczym kanaty zebnika napedzaja-
cego pompe wodna, iskrowniki, rozrzad i t. p.
(rys. 2).

Kanatly te po pewnym czasie wyrabiajg

sie i wal staje sie nie do uzycia.

Wat wykonany jest ze stali chromo-niklo-
wej, grza¢ go wiec nie mozna przed spawaniem,
bo z powodu wysokiej zawartosci niklu powsta-
taby gruba krystalizacja i kruchos¢ materjatu.
Zatem nie mozna do nakladania zastosowac
ptomienia acetylenowo-tlenowego, lecz trzeba
sie uciec do t. zw. naktadania na zimno, przy
pomocy tuku elektrycznego. Ta metoda jednak
tez nie daje dobrych wynikéw, gdyz energiczne
odprowadzenie ciepta z cienkiej warstwy prze-
topionego materjatu przez wielkg mase watu
powoduje jej hartowanie sie. Dostajemy wobec
tego na przejsciu miedzy materjalem rodzimym,
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a natozonym warstwe bardzo twarda, nieobra-
bialng. Aby temu zjawisku zapobiec, nalezy
materjat dodatkowy utozy¢é przynajmiej w dwuch
warstwach, czyszczac bardzo doktadnie kazde
natozenie ze szlaki, aby zanieczyszczania nie
pozostaty wewnatrz materjatu. Wierzchnia war-
stwa metalu natozonego dzieki cieptu, jakie
wydziela, odpuszcza pierwszg warstwe, Kktora
poprzednio ulegta zahartowaniu. Teraz catos¢
staje sie miekka i tatwo obrabialna na gryzarce.

Przeciwko temu systemowi naprawy mo-
znaby podnies¢ taki zarzut, jak w poprzednim
przykiadzie, t. j. ze mogg powstaé¢ drobne pe-
kniecia podczas nakladania. Bioragc jednak pod
uwage, ze sity przenoszone przez te cze$¢ wa-
tu sg w stosunku do przekroju znikome (moze-
my przyja¢ zreszta, ze czes$¢ ta pracuje statycz-
nie), pekniecia te nam jej zbytnio nie ostabiaja.

Gorzej przedstawia sie sprawa, gdybysmy
chcieli natozy¢ zuzyty czop. Ze wzgledu na to,
ze czop pracuje dynamicznie, w bardzo ciezkich
warunkach, grza¢ zas, dla wyzej przytoczonych

przyczyn, nie mozna, naprawy takiej wogoéle
robi¢ nie wolno.
3. Nakladanie czesci zeliwnych.
O ile spawanie zeliwa jest dos¢ tatwe

o tyle naktadanie jest duzo delikatniejsze i wy-
maga wiekszej znajomosSci rzeczy.

Nalezy tu rozrézni¢ dwie zasadnicze gru-
py: naktadanie czes$ci nowych i starych.

Bytby w btedzie ten, ktoby przypuszczat,
ze naktada sie tylko stare czesci zuzyte.

Moge podaé nastepujacy przyktad. Robiono
malenka precyzyjng tokarenke, ktérej toze byto
wykonane z zeliwa. Obrébka tego toza byta
do$¢ ucigzliwa, poniewaz wymagata duzej do-
ktadnosci. Juz przy wykanczaniu przekonano
sie, ze odlew jest zty, pokazaly sie silne pory.
Gdyby nie mozna byto usunaé¢ materjatu wadli-
wego i zastapi¢ go nowym, trzeba byloby wy-

rzuci¢ cale toze i zmarnowac¢ wiele pracy,
wtozonej w obrobke.
Uratowano je w bardzo prosty sposob.

Scieto miejsce pozostate tak, aby usunaé wszyst-

\

Rys. 2. Kanaly zebnika walu korbowego.

kie tlenki az do zdrowego metalu, podgrzano
cate toze weglem drzewnym az do czerwonosci
i nadtozono przy pomocy palnika acetylenowo-
tlenowego. Po powolnem ostudzeniu miejsce to
poddano ponownej obrébce. toze byto uratowane.

Zagadnienie, jakim sposobem naktadac:
elektrycznie, czy przy pomocy ptomienia ace-
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tylenowo-tlenowego, jest tematem czestych spo-
row miedzy zwolennikami obu metod.

Azeby lepiej méc sprawe wyswietli¢ przyj-
rzyjmy sie jeszcze raz wykresowi cieplnemu
stopu zelazo-wegiel (rys. 1).

Jakos$¢ materjatu (przyjmujac, ze w stopie
znajduje sie tylko: zelazo i wegiel) zalezy od
procentowej ilosci wegla.

Jak wiadomo, stale stosowane praktycznie
w przemysle zawierajg od 0% C do 1,5% C.
Stale od 1,5°/° do 2,5'/0 C ze wzgledu na swa

wielkag twardos¢ i kruchos¢, trudng obrdébke
i matg wytrzymatos¢ na uderzenie, sa prawie
wcale, a przynajmiej bardzo mato, uzywane
w przemy$le. Stale nosza nazwe ,dzikich".

Stopy zelaza z weglem ponad 1,5 10C znajdujg
znowu szerokie zastosowania w przemysle pod
postacig roznych gatunkow zeliwa.

Przypusé¢my, ze nadtozyliSmy dang czesé
zeliwa przy pomocy tuku elektrycznego. | céz
sie okaze? Materjat nadtozony bedzie dawal sie
tatwo obrabiaé¢, to samo oczywiscie materjat ro-
dzimy, ale na przejSciu pomiedzy niemi bedzie
pewna warstwa, ktérg mozna obrabia¢ tylko
przy pomocy szlifierki. Pozatem jezeli dana
cze$¢ przy pracy bedzie narazona na drganie
(obcigzenia dynamiczne) moze zaj$¢ wypadek
pekniecia i to doktadnie na granicy pomiedzy
warstwa natozong a materjalem rodzimym. Przy
czyna tego zjawieka lezy ,w tem, ze jezeli ele-
ktroda zawiera np. 0,1% C, a zeliwo 3% C, to
w warstwie przejsciowej gdzie oba materjatly
mieszajg sie ze sobg, otrzymamy warstwe o za-
wartosci pomiedzy 1,5 a 2,5%C, czyli stal dzika.

Jak z tego wynika, o ile dana czes$¢, ktéra
mamy nadtozy¢é ma by¢ poézniej obrabiana,
mozna jg naktada¢ tylko przy pomocy pto-
mienia acetylenowo-tlenowego, za-
pomoca pateczki zeliwnej.

Dla tych samych powoddéw, jezeli czesc
naktadana jest narazona na silne drgania, moze
by¢ naktadana réwniez tylko przy pomocy pto-
mienia acetylenowo tlenowego.

Jednak i przy naktadaniu palnikiem, jezeli
dana cze$¢ ma by¢ obrabiana przy pomocy skra-
wania, wzglednie pracuje na obcigzenia dyna-
miczne, trzeba ja grza¢ przed spawaniem Uni-
ka sie bowiem tym sposobem powstawania na-
prezen skurczowych, ktére moga powodowac
pekanie, jak réwniez uniemozliwia sie tworze-
nia zeliwa biatego, ktére jak wiadomo jest bar
dzo kruche i twarde.

Azeby to lepiej zrozumeé wréémy jesz-
cze raz do wykresu Roozeboom’a (rys. 1).

Uktad zelazo-wegiel w réwnowadze statej,
t. j. w postaci, gdzie wegiel znajduje sie w sta-
nie krystalicznym jako grafit (czes¢ wykresu
kropkowana), otrzymuje sie przez powolne stu-
dzenie i dodanie do zeliwa krzemu. Jest to ze-
liwo szare, miekkie, dobrze obrabialne.

Jezeli zeliwo o tym samym sktadzie che-
micznym podda¢ (po stopieniu) szybkiemu
ostudzeniu, otrzymany ukiad zelazo-cementyt

(karbid zelaza Fe3C), gdzie wegiel znajduje sie
w zwigzku chemicznym z zelazem.
Bedzie to zeliwo biate, bardzo twarde, o-

CIECIE METALI

193.3

brabialne tylko przy pomocy szlifierki i kruche.
Jak wiadomo dodanie manganu stwarza warun-
ki korzystne dla powstania biatego zeliwa.

Zatem warunkiem istotnym i koniecznym
powstania zeliwa szarego jest wolne studzenie,
a pomocniczym — Kkrzem; natomiast biatego —
szybkie studzenie, oraz dodanie manganu.

Tak przy naktadaniu, jak i spawaniu zeliwa,
o ile chcemy otrzymac¢ obrabialno$¢ miejsc na-
ktadanych lub spawanych, nalezy je ogrza¢ do
temperatury okoto 700° (barwa ciemno-wisnio-
wa), a nastepnie wolno studzic.

Grza¢ nalezy weglem drzewnym (nigdy
kamiennym ze wzgledu na obecno$é¢ zanieczy-
szczen) lub gazem w specjalnych piecach. Stu-
dzi¢ w tym samym rozzarzonym weglu, przy
otuleniu czesci spawanej np. blachg, lub w tym
samym piecu gazowym, stopniowo zmniejszajac
cieptote.

Szybkos$¢ studzenia zalezy od sktadu che-
micznego zeliwa (Mn i Si) oraz od jego ksztat-
téw. Jezeli chodzi o zapobiegniecie tylko pow-
staniu zeliwa biatego, wystarczy dos$¢ szybkie
grzanie i studzenie w spokojnem powietrzu po
przykryciu przedmiotu blachg. Wolniejsze grza-
nie (do 24 godzin) i studzenie (do 48 godzin)
potrzebne jesttylko przy przedmiotach bardziej
ztozonych w swej budowie (unikniecie pekniec
mprzy naprezeniach skurczowych).

Czestokroé, azeby otrzymaé zeliwo szare
po natozeniu lub po spojeniu, wystarczy pod
trzymaé cieptote czesci przy pomocy palnika

lub lamp lutowniczych.

Jezeli dana cze$¢ moze pozosta¢ nieobro-
biona lub jest obrabiana przy pomocy szlifierki
i jezeli nie pracuje dynamicznie oraz naprawa
nie zagraza peknieciu danej czesci, mozna ja
uskuteczni¢ przez naktadanie tukiem elektrycz-
nym lub przy pomocy ptomienia acetylenowo-
tlenowego na zimno.

o] ile do zmiany zeliwa szarego na
jest konieczne grzanie go ponad temp. A5 t. j
stopienie i szybkie ostudzenie, o tyle azeby
zamieni¢ zeliwo biate na szare wystarczy je
grza¢ ponizej A, i wolno ostudzi¢ (jak wiado-
mo zeliwo biale jest postacig niestatg uktacu
zelazo wegiel). Z tego wynika, ze o ile po za-
biegu naktadania okaze sie, ze otrzymalismy
warstwe twardga, nieodrabialng t.j. z zeliwa bia
tego, nalezatoby dany przedmiot zagrzac¢ i wol
no ostudzi¢ w rozpalonym weglu drzewnym lub

popiele (temperatura grzania oraz szybkos¢
studzenia zalezy od skiadu chem. zeliwa
a gtéwnie procentowej ilosci Mn i Si).

Jedng z bardzo pospolitych robot w zeli-
wie jest nadlewanie wytamanych zebéw w ko
tach zebatych np. tokarni. Mozna dorobi¢ zab
i zalozy¢ go ,na jaskoiczy ogon*“, jednak to
ostabia wieniec, taki zgb nigdy nie bedzie do-
brze pracowat. Daleko lepiej jest cze$¢ ztama-
ng odtworzy¢ przy pomocy palnika acetyleno-
wo-tlenowego (nigdy z powoddéw wyzej wytusz-
czonych, elektrycznie). Przy pewnej wprawie
spawacza, po nadtozeniu zab taki wymaga bar-
dzo matej obrébki. Przyczem mozna gwaranto-
wacé, ze bedzie mocniejszy od starych.

biate
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Nigdy jednak nie nalezy nadawaé temu
zebowi ksztattu zeba nowego, a to z tego

wzgledu, ze inne zeby sg juz zuzyte, wiec zab
obrobiony na doktadny ksztatt bedzie Zzle pra-
cowat. Natomiast nalezy wykona¢ z cienkiej
blachy szablon wzorujgc s'e na jednym ze sta-
rych zebéw. Przy pomocy tego szablonu pilni-
kiem obrobi¢ nadlane zeby.

Reasumujac, mozna powiedzie¢, ze czesci
ktore pracuja dynamicznie lub majg byc¢
obrabiane przy pomocy skrawania nalezy
naktada¢ tylko przy pomocy ptomienia acety-
lenowo-tlenowego, po poprzedniem pod-
grzaniu, oraz stosujac powolne studzenie.

Czesci, ktéorych nie ma sie obrabia¢ Ilub
wystarczy obrébka przy pomocy szlifierki, lub
ktére nie pracujg pod obcigzeniami dynamicz-
nemi, mozna naktada¢ (spawaé) przy pomocy
tuku elektrycznego lub ptomienia acetylenowego
bez grzania.

4. Naktadanie glinu i jego stopow.

Nakladanie to stosuje sie przewaznie przy
naprawach odlew6w z czystego glinu lub jego
stopow.

Jak wiadomo, najwiekszg trudnos¢
spawaniu glinu stanowi usuniecie powstatego
tlenku glinu AI2 3, oraz — przy stopach gli-
nu — jeszcze zapobieganie utlenianiu sie skiad-
nikéw (miedz, magnez i t. p.), Gdy sie spawa
ptomieniem acetylenowo-tlenowym, AI20 3 usu-
wa sie przez rozpuszczenie go w stopionym
specjalym proszku (np. Harakiri), oraz przez od-
powiednie manipulowanie spoiwem i palnikiem.
Pozatem palnik acetylenowo-tlenowy, posiadajac
strefe ochronna, nie stwarza warunkéw korzyst-
nych do powstania tlenku.

przy

Tych zalet nie posiada tuk elektryczny.
Wprawdzie specjalna powtoka na elektrodzie
moze petni¢ funlccje proszku stosowanego przy
spawaniu acetylenowem, ale dziatanie tej po-
witoki odbywa sie w warunkach znacznie mniej

korzystnych, niz przy ptomieniu acetylenowo-
tlenowym-
Przy ‘tuku elektrycznym jest rzecza nie-

mozliwg regulacja ilosci doprowadzonego ciepta,
oraz pomaganie sobie przy wydobywaniu tlen-
kow na wierzch przez manipulowanie spoiwem
w roztopionym metalu.

Te wzgledy sa decydujace i przemawiajgce
bezwzglednie za uzywaniem tylko ptomienia ace-
tylenowo tlenowego. Oczywiscie przy zastoso-
waniu wyjatkowych ostroznos$ci oraz majac bar-
dzo dobrego spawacza, mozna sobie pozwolié
na wykonanie pewnych robét tukiem elektrycz-
nym. Osobiscie na sprawe spawania glinu i jego
stopoéw przy pomocy tuku elektrycznego przy
obecnym stanie techniki zapatruje sie bardzo
sceptycznie.

Nie trzeba zapominaé¢, ze kazda drobinka
tlenku, powstatego w masie metalu, powoduje
jej kruchos$¢, a uwiezione w metalu topniki
z powitoki powoduja szybka korozje glinu
i zniszczenie konstrukcji.
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Uwagi co do grzania, w wypadku skompli-
kowanej budowy przedmiotu, odnoszg sie w tym
samym stopniu do glinu i jego stopéw jak i do
zeliwa. Tu mimochodem zaznacze, ze pozna-
wanie stanu cieptoty przedmiotu przy pomocy
mydta lub papierka jest bardziej niz ziudne
i niedoktadne, zatem nie mozna sie na tych
sposobach opierac.

W pewnych wypadkach naktadanie glinu
lub jego stopéw moze oddac¢ nieocenione ustugi,
np. przy usuwaniu btedéw odlewniczych na kar-
terach lotniczych. Btledy te czestokro¢ wyste-
puja w koncowem stadjum obrébki mechanicz-
nej (pory). Wpyrzucenie takiego knrteru juz
obrobionego narazatoby wytwodrnie na zbyt wiel-
kie straty.

5. Naktadanie przedmiotéw z miedzi oraz jej stopow.

Miedz i jej stopy, wolne od zanieczyszczen
spawajg sie bardzo dobrze. Najwiekszg prze-
szkodg w spawaniu sg powstajgce przy samym
procesie spawania tlenki miedzi. Zapobiega sie
ich powstaniu oraz redukuje przy pomocy spe-
cjalnych proszkéw, np. przez dodanie fosforu do
spoiwa (fosfor posiada silne wtasnosci reduku-
jace). Przyczem strefa redukujgca ptomienia
acetylenowo tlenowego stwarza warunki niepo-
mys$ine dla ich powstawania. Wazng rzeczg przy
spawaniu, wzglednie naktadaniu miedzi lub jej
stopdw, jest moznos$¢ regulacji ilosci doprowa-
dzonego ciepta przez odpowiednie manipulowa-
nie palnikiem (podobnie jak to sie przedstawia
przy glinie i jego stopach).

Z tych wzgledow spawanie i naktadanie
przy pomocy tuku elektrycznego nalezy uwazaé
za niekorzystne. Oczywiscie nie potrzebuje
przypomina¢ o doktadnem czyszczeniu miejsca
nadtozonego, oraz o koniecznos$ci przeprowadze-
nia odpowiedniej obrobki cieplnej (jak wiadomo
miedz zagrzana i wolno ostudzona otrzymuje
grubg krystalizacje, przez co staje krucha).

Dziedzina nakladania jest tak obszerna, ze
moznaby rozpisywaé¢ sie na ten temat réwnie
szeroko, jak o spawaniu. Naktadanie stosuje sie
przewaznie do napraw, a te sg zbyt indywidu-
alne, aby mozna byto podciggnac¢ je pod wspél-
ne reguty. Nie moge tu podawac techniki wy-
konania roboty w poszczegélnych wypadkach,
bo to wykraczatoby poza ramy, zakreslone ni-
niejszym artykutem. Chodzito mi w tym wy-
padku o ujecie sprawy z punktu widzenia ogdélno
toeretycznego i dyskusyjnego, azeby daé pewien
materjat do reki tym, ktérzy temi pracami be-
da kierowali.

Pozwalam sobie jednak przestrzec przed
stosowaniem utartych szablonéw pracy, co sie
tak czesto spotyka w warsztatach. Robotnika,
ktory wykonat kilka prac uwaza sie za zupetnie
zdolnego do kazdej roboty. Tymczasem czesto-
kro¢ trzeba dobrze sie zastanowi¢ nad me-
todg pracy, uciekajagc sie do pomocy nauki,
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a przedewszystkiem metalurgji. Nie mozna wiec
zagda¢, aby robotnik rozwigzywatl tego rodzaju
zagadnienia, gdyz jest to obowiazek inzyniera.

Ueber die Auftragschweissung der Maschinenteile.

Den Verfasaer interessiert das Problem ob man
bei der Auftragschweissung von Gegenstanden aus
Stahl, Gusseisen, Aluminium und Kupfer den Acetylen-
brenner oder das Lichtbogenschweissen anwenden
soli. Nach einer eingehenden Diskussion kommt Er
zu nachstehenden Schliissen :

Die Teile ans Stahl, die dynamische Anstrengun-
gen ertragen miissen, sollen mit dem Acetylenbrenner
aufgeschweisst werden.
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Ebenfalls mit dem Acetylenbrenner miissen Teile
aufgeschweisst werden, die aus Gusseisen sind und
einer spateren mechanischen Bearbeitung unterliegen.
— Dasselbe gilt fur andere Metalle ftir welche die
Lichtbogenschweissung nicht geniigend besrbeilet
ist.

Sur le rechargement des elements des machines.

L’auteur discute d’une fagon msthodique la que-
stion du rechargement de pieces en acier, fonte,
aluminium et cuivre, au chalumeau et a Tarc Slectrique.
Il demontre que les pieces en acier soumises aux
efforts dynamiques doivent elre rechargees au moyen
du chalumeau. Il en est de meme des pieces en fonte
qui doivent etre usinees et des metaux non ferreux
dont la soudure au moyen de I'arc electrique n’est pas,
jusqu’a present, mise au point.

35 :621.791.
1700 stéw + 1 tabl.

Nowe polsKie przepisy
dotyczace spawanych Konstrukcji stalowych*).

Napisat Stefan

Polska byta tem panstwem, ktére pierwsze,
jeszcze w 1928 r., wydalo przepisy dotyczace
konstrukcyj spawanych. Stwierdzajg to nawet
cudzoziemcy (por. Rosenberg w Zeitschrift des
Vereines Deutscher Ingenieure 1930, Nr. 38,
oraz Journal of the American Welding Society
1933 — zeszyt 1).

W 1930 r. z okazji budowy domu spawa-
nego w Katowicach opracowatem dla woj. $lgs-
kiego przepisy nowe, dos$¢ szczegdtowe, ktore
zostaty zatwierdzone w woj. Slaskiem. Wreszcie
w 1931 r. we wspoétpracy z pp. dr. Sznerrem
i inz. Dobrowolskim opracowalem projekt prze-
piséw, ktory narazie stuzyt za podstawe wy
konywania budowli spawanych w Polsce.

Na podstawie tego projektu opracowato
Ministerstwo Robd6t Publicznych, a p6zniej Mi-
nisterstwo Spraw Wewnetrznych nowy projekt,
ktéory zostal przyjety ostatecznie przez komisje
powotang przez Ministerstwo, do ktérej nalezat
prof. Huber, dr. Sznerr, inz. Dobrowolski, inz.
Kruszewski i podpisany. Projekt ten w najbliz-
szym czasie wejdzie w zycie.

Projekt ten rozni sie od przepiséw z 1228
r., jak rowniez od przepisow niemieckich, dosé
znacznie. Mozna powiedzie¢ $miato, ze porow-
nanie z temi ostatniemi wypada na korzys$¢ na-
szych.

Przepisy nasze sj ostrzejsze od przepiséw
dotychczasowych i od przepiséw niemieckich,
co do wymogoéw stawianych wykonawcom, ale
zarazem liberalniejsze od nich, o ile chodzi
o konstruktoré6w. Tem samem za$ pozwalajg na
znacznie wieksze mozliwosci dla konstrukcyj
spawanych przy réwnoczesnej gwarancji, ze bu-
dowla bedzie nalezycie mocna i pewna. Widzi-
my tu wiec np. wyzsze naprezenie dopuszczal-
ne dla spoin, tak na rozerwanie, sciskanie i zgi-
nanie, a takze na s$cinanie, dla spoin mniejszych
od 12 X 12 mm., t j. tych, ktore najczesciej

*) Referat wygtoszony na Walnem Zgromadzeniu
Stow, dla R. S. i C. M. w Stow. Technikéw w Warsza-
wie, dnia 27 kwietnia 1933 r.

Rryta.

spotyka sie w budownictwie. Nalezy fu zaliczy¢
tez rozsegregowanie naprezen dopuszczalnych
na $cinanie w zaleznos$ci od grubosci spoiny,
przyczem dla matych grubosci naprezenia do-
puszczalne sg znacznie wyzsze nietylko od nie-
mieckich, ale tez od amerykanskich i belgijskich.
Powoduje to pewne niewielkie zresztg utatwie-
nie w obliczaniu, daje natomiast witasnie moz-
no$é¢ nalezytego wyzyskania spoin i utrzymania
tej samej pewnos$ci w poszczegdlnych spoinach.

Przepisy nosze sg nastepnie o wiele elas-
tyczniejsze od niemieckich i innych, pozwalaja
bowiem na stosowanie elektrod i zatrudnienie
spawaczy, jezeli osiggnie sie wytrzymatosci niz-
sze (do 15%) od przyjetych za podstawe —
oczywiscie wtedy naprezenie dopuszczalne re-
dukuje sie w tym samym stopniu. Wazniejsza
jeszcze jest elastycznos¢é ich w gore; bowiem
w razie uzyskiwania wytrzymatosci wyzszych,
mozna iS¢ réwniez wyzej z naprezeniami dopu-
szczalnemi. Jest to oczywista premja dla dob-
rych spawaczy i dobrych elektrod. W przeci-
wienstwie do tego przepisy niemieckie sg szty-
wne, co wielokrotnie juz krytykowano, jako ich
ujemnag strone. Aby jednak zapewni¢ odpowied-
nig kontrole robdét, wprowadzajg przepisy Dzien-
nik Spawania, w ktorym majg by¢ zapisane
wszystkie potrzebne daty, dotyczace wykonywa-
nia poszczegoélnych spoin tak w warsztacie, jak
i na placu budowy — a takze stata, okresowa
kontrola spawacza. Aby te kontrole utatwic,
proby, jakie maja wykonywa¢ spawacze, maja
przy tej samej zasadzie wuproszczong forme
Mianowicie wykonywa sie w tym wypadku tylko

prébki o szwach scinanych czotowych zamiast
bocznych, co obniza prawie dwukrotnie sity
zrywajgce. O ile wreszcie chodzi o wybor me-

tody spawania, to w przeciwienstwie do przepi-
sO6w dotychczasowych dozwolone maja by¢ wo-
gole wszystkie metody, przyczem wybra¢ nale-
zy te, ktora bedzie najkorzystniejsza ze wzgle-
du na naprezenie i odksztatcenie termiczne.
W ten sposéb dzieje sie zados¢ stusznym zy-
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czeniom przemystu acetylenowego, bez krzywdy
dla spawania elektrycznego. Dotychczas Minis-
terstwo Robot Publicznych akceptowato w za-
sadzie tylko spawanie elektryczne, aczkolwiek
robiono nieraz od tego odstepstwa-

W ponizszych rozwazaniach przejdziemy
pokrétce najcharakterystyczniejsze uslepy prze-
pisow.

Naprezenie dopuszczalne

Naprezenia dopuszczalne na Sciskanie, ro-
zerwanie i zginanie przyjete zostaty w tej samej
wysokosci (800 kg/cm2, gdy w Niemczech przy
tym samym zasadniczem naprezeniu dopusz-
czalnem 1200 kg/cm2przyjmuje sig na rozcigganie
720 kg/cm2 a na S$ciskanie 900 kg/cm2 Specjal-
nie przy stykach zginanych, ten sposob obli-
czania w Niemczech jest bardzo skomplikowany
i powoduje nieraz ogromne utrudnienia. Wyste-
puje ono wybitnie juz nawet przy przekrojach
prostokatnych, a wzmaga sie i komplikuje przy
bardziej ztozonych, czego dowodem jest chocby
fakt, ze we wszystkich ,przyktadach obliczen*
niemieckich przyktad takiego obliczenia bywat
troskliwie przemilczany.

Szerzej omoOwi¢ trzeba naprezenie dopu-
szczalne na S$cinanie. Nie ulega watpliwosci, ze
spoiny $cinane mniejsze sg stosunkowo wytrzy-
malsze od duzych. Pochodzi to z nastepujacych
powodoéw:

Spoiny cienkie wykonujemy przy pomo-
cy jednorazowego naktadania elektrody, nato-
miast spoiny grubsze musimy naktada¢ kilka-
krotnie, zaleznie od grubosci spoiny, oraz od
Srednicy elektrody. Pomimo oczyszczenia war-
stwy spoiny wykonanej przed natozeniem dal-
szej warstwy, potaczenie moze nie by¢ idealne.
Roéwniez naprezenia wewnetrzne w spoinie wzra-
stajg wraz z gruboscig. Wreszcie tez wazna
przyczyna lezy w tem, ze grubos$¢ wtopienia
spoiny wynosi od 1 do 2 mm. i to dla wszyst-
kich grubosci szwéw jest mniejwiecej jednako-
wa. To znaczy, ze spoiny ciensze sg stosunko-
wo lepiej wtopione, niz grubsze, sg wiec jakby
pewniejsze.

Uwzgledniaty to juz przepisy w 1928 r.
wprowadzajgc wzrost naprezen dopuszczalnych
(na jednostke powierzchni $cinanej) wedle linji
prostej. Przepisy niemieckie poszty droga inna,
dla uproszczenia przyjety naprezenie dopusz-
czalne (na jednostke powierzchni) state, nieza-
leznie od grubosci spoiny. Wygodny ten w o-
bliczeniu przepis nie zgadza sie z rzeczywisto-
Scia.

Na podstawie wielu doswiadczen wykona-
nych dla b. Ministerstwa Robo6t Publicznych o-
kreslono naprezenie dopuszczalne zupetnie ina-
czej, niz to wida¢ z przepisow innych. Miano-
wicie podano normy dla poszczegdlnych grubo-
Sci sooin przy przyjeciu zasadniczego napreze-
nia dopuszczalnego dla materjatu konstrukcyj-
nego 1200 kg/cm2 Normy te dla naprezen dop.
innych k nalezy pomnozyé przez wspotczynnik
yZQ)-Temsamem ujete zostaty w krétkiej for-

mule naprezenia dopuszczalne spoiny dla roz-
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maitych konstrukcyj. O ile chodzi o budownict-
wo, moze to dotyczy¢ naprezehn zasadniczych
1400 wzgl. 1600 kg/cm2 Przepisy te nie dotycza
wprawdzie mostéw, jednakowoz witasnie dzieki
takiemu ujeciu mozna nadzwyczaj tatwo zasto
sowac¢ je do nich.

Réznice w naprezeniach dopuszczalnych
wedle przepiséw polskich i niemieckich sg wiec
pos¢ powazne. Dla spoiny 12x”2 mm. warto-
sci w obu przepisach sg prawie réwne. Dla spo-
in mniejszych naprezenia dopuszczalne w Pol-
sce sa wieksze od niemieckich nawet przeszto
0 40% (dla spoiny 5x5 mm.); dla spoin wiek-
szych natomiast widzimy tu zmniejszenie do-
chodzace (dla spoiny 20 x 20 mm.) do 17,5%.

Ma to znaczenie do$¢ zasadnicze. W kon-
sekwencji bowiem nalezy stara¢ sie o stosowa-
nie spoin mozliwie matych. Dajag one bowiem
duza ekonomje z wielu powodéw: raz dlatego
ze zawsze spoiny mniejsze sg ekonomiczniejsze
wymagajag bowiem znacznie mniejszej ilosci
elektrod i pradu, — powtére jeszcze dodatkowo
przez wieksze dopuszczalne napiecie na jednostke
przekroju przy cienkich spoinach, niz przy
grubych.

Wezmy np. dwie spoiny jednakowo wytrzy-
mate 5x5 i 10x~"0 mm. W niemieckich prze-
pisach spoina 10 X 10 bedzie 2 razy krétsza,
wiec materjalu wyjdzie 2 razy wiecej. Wg. pol-
skich przepisow diugos¢ spoiny 10 X 10 bedzie
tylko 1,48 razy krétsza a materjatu wyjdzie 2,67
razy wiecej.

Poréwnanie miedzy ilosciag zuzytego meter-
jatu dla wykonania jednakowo wytrzymatych
spoin 5X5 i 10 X 10/nm., wg przepiséw polskich
i niemieckich ilustruje ponizsza tabela, w ktorej
dtugos¢ spoiny i ciezar spoiwa, dla wymiaru
5 X 5 przyjeto réowne 100.

Wymiar Wytrzym. thg. Ciezar

na cm. b, spoiny spoiwa
POLSKA 5X5 300kg. 100 100
10 X 10 450 ,, 67 267
NIEMCY 5X5 210 ,, 143 143
10 X 10 420 . 71,5 286

Widzimy, ze spoina niemiecka 5 X 5 wy-
maga o 43% materjatu wiecej, niz spoina polska,
natomiast miedzy ciezarem spoiwa w spoinach
10 X 10 wg. przepiséw polskich i niemieckich,
niema tak wielkiej ré6znicy (267:280).

Zaznaczamy tu, ze sposéb okreslenia na-
prezenn dopuszczalnych w przepisach niemiec-
kich, nawet w tym kraju wywotuje silne sprze-
ciwy, jako nieodpowiadajace rzeczywistemu sta-
nowi rzeczy, (por. np. Schmuklera i in.) Tem-
bardziej nalezy podkresli¢ racjonalnos$¢ przepi-
s6w polskich pod tym wzgledem.

Wazny jest paragraf pozwalajagcy na jeszcze
dalsze zwiekszenie naprezen dopuszczalnych na
Scinanie, o ile préby wykonane wg- tego ustepu
dadza odpowiednie wyniki. Jest to premja na
dobre elektrody i dobrych wykonawcoéw.

Ustep ten wazny jest tez i w odniesieniu
do spoin sufitowych, ktére sg normalnie doz-
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wolone, ale ze zmniejszonem o 25% napreze-
niem dopuszczalnem. Wieksze zaktady spawal-
nicze majg nieraz specjalnych spawaczy do wy-
konywania takich spoin. Wedle tego ustepu prze-
pisbw mozna bedzie i tutaj z naprezeniami dojs¢
bezporéwnania wyzej.

Proby elektrod.

Przepisy wprowadzaja proby na rozerwa-
nie, $cinanie i giecie w dwojakim celu: a) ce-
lem zbadania elektrod i dopuszczenia ich do
zastosowania w konstrukcjach, b) celem wypro-
bowania i kontroli spawacza.

Proby elektrod zostaty zmienione w stosun-
ku do dotychczasowych. Opuszczono mianowicie
kosztowng prébe badania bezposredniego spoi-
wa na wydtuzenie, oraz ztagodzono w mysl
doswiadczen ostatnich lat préby na zginanie.
Proby na rozerwanie podobne sg do dotych-
czasowych. Wprowadzono jednak dwie zasad-
nicze zmiany, mianowicie probki wykonywac sie
ma z jednej blachy o wymiarach 150 X 150 X
(10— 12), po wykonaniu za$ spoiny ma sie z bla-
chy wycigé potrzebne trzy probki. Jest to o ty-
le lepsze, ze przy tak wykonanych probkach
odrzuca sie czesci skrajne spoiny, ktére z na-
tury rzeczy musza by¢ wykonane gorzej. Druga
zmiang jest podniesienie zgadanego naprezenia
zrywajgcego do 3709 kg/cm2 co jest wiecej od
dotychczasowych wymogéw polskich (2960 kgcm?2
i niemieckich 3000 kg/cm2 a uzasadnia sie
w zupetnosci ulepszeniem elektrod i metod
spawania. Nalezy przypuszczaé, ze za przykta-
dem polskim péjdg wkrétce i inne panstwo, nie
wytgczajac Niemiec.

Préby na zginanie zostaty ujete czes$ciowo
inaczej niz dotychczas. Powodem tego jest
znany fakt, ze wyginanie prébki na walcu o pe-
wnej okres$lonej Srednicy nie daje nalezytej
charakterystyki spoiny. Dlatego tez za przykta-
dem amerykanskim przyjeto roéwniez probki
giete przez wyboczenie i nastepny pomiar na
nich kata zgiecia. Dopuszczalny jest pomiar
wedtug jednego z obu sposobow w tym celu,
aby umozliwi¢ giecie na walcu, gdy dana insty-
tucja czy firma odpowiedni przyrzad posiada,
lub giecie przez wyboczenie, co wogdle jest tat-
wiejsze. Préoby na $cinanie spoin bocznych, (préoby
te wprowadzone po raz pierwszy w przepisach
polskich w 1928 r. zostalty z modyfikacjami
przyjete przez Niemcow) zostaty zmienione sto-
sunkowo nieznacznie. Préby na Scinanie spoin
otworowych zostaty usuniete, natomiast wpro-
wadzono préby na $cinanie szwéw czotowych
(celem utatwienia kontroli na uboczu).

Przepisy wprowadzajg tu te inowacje, ze
Ministerstwo Spraw Wewnetrznych moze uzna¢é
zbadanie przez sie elektrody za nadajgce sie
stale do uzytku bez kazdorazowych badah. Ino-
wacja ta jest bardzo stuszna, umozliwia bowiem
wybor elektrod na budowie bez poprzedniego ich
badania.

Jest rzeczg jasng, ze wykonanie spoiny
zupetnie doktadne jest wrecz niemozliwe. Na-
wet jezeli przy pomocy np. aparatu nakresli
sie granice spoiny, to i tak musza w wykonaniu
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nastgpi¢ niedoktadnosci, niekiedy dos$¢ nawet
znaczne. Jednak niedokladnosci siegajgce nawet
1,5—2 mm. nie wykluczajg mozliwosci wykona-
nia probki. Oczywiscie jednak wtedy nalezy
zmieni¢ odpowiednio ,proporcjonalnie" wymogi
wytrzymatosciowe, wzglednie przeliczy¢ wytrzy-
matosci na wymiary wymagane przez przepisy.

To samo dotyczy oczywiscie dtugosci
spoin. O ile wykonano je zbyt duze lub zbyt
mate, to nalezy odpowiednio zwiekszy¢ Ilub
zmniejszy¢ zadang minimalng site rozrywajaca.
0 ile jednak réznice w grubosci wykonanych
szwOw moga mie¢ nawet duze nieraz znacze
nie, to przy dtugosciach znaczenie tej nie-
doktadnosci jest minimalne.

Wprowadzono préby na s$cinanie spoin
czotowych. Bytaby to préba zbyteczna, gdy-
by chodzitlo o badanie elektrod roéwnolegle
z préba na Scinanie spoin bocznych. Jednakowoz
majg one duze uzasadnienie przy badaniu wy-
konywania spawania na budowie; wymagaja bo-
wiem znacznie mniejszvch maszyn — np. dla
spoin 16X16 mm. potrzeba przy nich tylko sity
27 ton, zamiast 50 ton.

Liberalizm przepiséw przejawnia sie w uste-
pie, ktéry pozwala na wykonanie konstrukcji
nawet wtedy, gdy wyniki préb beda nizsze od
podanych o 15%, oczywiscie przy réwnoczesnem
odpowiedniem znizeniu naprezeh dopuszczal-
nych. Temsamem umozliwione jest wprowadze-
nie mtodych wytwérni i rozpowszechnienie spa-
wania, przy roéwnoczesnem uprzywilejowaniu
lepszych.

Kontrola spawaczy i Dziennik Spawania.

Przy pomocy dzisiejszych metod jest mozliwe
skontrolowanie kazdej spoiny w wiekszym sto-
pniu, niz mozna skontrolowaé¢ inne materjaty
konstrukcyjne. Oczywiscie w praktyce metody
te nie sa potrzebne, a sa klopotliwe i drogie.
Dlatego tez przepisy idg drogg inng, am. kontroli
ogélnej spawacza, ktérg przeprowadza sie
perjodycznie co 6 miesiecy, a takze przy przej-
Sciu z jednej roboty na druga, jezeli przytem
spawacz byt nieczynny przy robotach spawalni-
czych dtuzej niz miesigc. Spawacz winien wte-
dy wykona¢ préby na rozerwanie na zginanie
1 na $cinanie (spoin czotowych).

Aby utatwi¢ kontrole i umozliwi¢ poézniej-
sze zbadanie, ktory spawacz za ktérg spoine
jest odpowiedzialny, wprowadzity przepisy spe-
cjalny ,,Dziennik Spawania'l

Dziennik Spawania moze byc¢
warsztatowy i placowy.

Dziennik warsztatowy moze by¢ prowadzo-
ny albo dla danej specjalnej konstrukcji, albo
moze jednoczy¢ w sobie wszystkie roboty spa-
walnicze, wykonane przez dany warsztat. Re-
gutg bedzie ten drugi sposob, zwtaszcza przy
robotach mniejszych. Natomiast w razie duzej
roboty spawalniczej, wykonywanej w warsztacie
wskazane bedzie zalozenie dla niej odrebnego
dziennika, bedzie go bowiem mozna przektadac
na zgdanie wprost Wiadzy Budowlanej, zamiast
wykonywaé¢ zmudne odpisy.

podwojny:
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Dzienniki podane stosowano i obecnie
w lepszych wytworniach, aczkolwiek prowadzo-
ne byty nieraz fragmentycznie i niesystematycz-
nie. Wprowadzenie obowigzkowe utatwi w wy-
bitnym stopniu z jednej strony kontrole spawa-
nia, z drugiej zmusi do lepszej i troskliwej
roboty i to wiasnie jest celem tego ustepu
przepisow,

Dziennik Spawania placowy ma cel ten
sam — w odniesieniu do robét wykonywanych
na placu budowy. Jezeli za$ kontrola spawania
w warsztacie istniata i dzisiaj, to gorzej byto
zwykle z kontrolg na placu budowy, gdzie nie-
raz na nalezyte zapisywanie ,brakio czasu",
a gdzie przeciez z natury rzeczy robota musi
by¢ gorsza niz w warsztacie.

Na budowie musi stale znajdowac sie taki
projekt ogdlny konstrukcji wraz z obliczeniem
statycznem. Nie jest natomiast wymagane, aby
plany szczego6towe bylty wykonane przed przy-
stgpieniem do robot. Niejednokrotnie bowiem
plany wykonywa sig sukcesywnie. Niejednokrot-
nie tez podrzedniejsze konstrukcje spawane
wykonywa sie wprost na budowie, bez przygo-
towania planéw szczegétowych. Zadanie tych
planéw mogtoby nieraz odracza¢ termin wyko-
nania i opo6znia¢ robote.

Przepisy unikajg pod tym wzgledem skraj-
nosci zbytniej sztywnos$ci, zbytniego biurokra-
tyzmu. Dziennik Spawania natomiast daje
i w tym wypadku gwarancje nalezytej kontroli.
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Kroétki ten rys pozwala zorjentowaé sie
w wytycznych naszych nowych przepisow. Z pra-
cy naszej ustanowionej w dziedzinie spawa-
nia mozemy by¢ dumni. ByliSmy pierwszem
panstwem, Kktore wydato przepisy dotyczace
stalowych konstrukcyj spawanych. Korzystali
i postugiwali sie nimi inni. W nowych za$ prze-
pisach unikamy sztywnego szablonu niemieckie-
go. Sa one ostre, a jednoczes$nie elastyczne
i liberalne. Nakazujag duzg kontrole, stawiaja
wysokie wymagania, a roéwnoczesnie nietylko
nie krepujg rozwoju stalowych konstrukcyj spa-
wanych, ale w wybitnym stopniu posuwajg go

naprzod, i daja mozliwos¢ coraz dalszego do-
skonalenia materjatéw, metod i samych kon-
strukcyj.

Nouvelles prescriptions polonaises concernant

les constructions soudees en acier.

L’auteur donne, d’une fagon detaillee, les ren-
seignements sur les nouvelles prescriptions et les com
pare avec les prescriptions allemandes.

Neue polnische Vorschriften fur geschweisste Stahl-

bauten.
Der Verfasser anallsiert sehr genau die pol-
nischen Vorschri/(en und verglsicht sie mit den
deutschen.

021.791.5:66.075.5
750 stéw 4- 6 rys.

Zastosowanie metody nawsKros do budowy butli
na gazy nisKoprezne.*)

Jak wielkie znaczenie ma wybér odpowied-
nej metody spawania na powodzenie danej
konstrukcji, dowodzi ogromny postep w dziedzi-
nie budowy zbiornikéw *pawanych do gazoéow
niskopreznych.

W budowie tych zbiornikéw doskonate za-
stosowanie znalazto spawanie acetylenowe me-

todg t. zw. ,,nawskros".
Metoda nawskro$ zapewnia doskonate po-
tagczenie na catej grubosci tgczonych blach

z dwustronnie wzmocnionym szwem, jak to wska-
zuja rys. 1 i 3, bez specjalnych staran spawa-
cza.

Metodami w lewo Ilub w prawo, roéwniez
uzyska¢ mozna spoiny dobrze przetopione, ale
to przetopienie jest znacznie trudniej osiagnac
i do pracy tej trzeba bra¢ b. dobrego spawacza.
Natomiast metoda ,nhawskros$" kazdy przecietny
spawacz z tatwos$cig wykona dobrag spoine i ten
wzglad roéwniez decyduje o rozpowszechnieniu
sie tej metody.

Doktadny opis metody spawania nawskros
zamiesciliSmy juz w Nr. 10, 1930 naszego
czasopisma, dla orjentacji jednak podajemy za-
sadnicze cechy tej metody.

*) Wedlug Revue de la Soudure Autogene, gru-

dzien 1932.

Blachy do spawania ustawia sie pionowo,
lub pochyto i spoine prowadzi sie od dotu ku
gorze.

Najpierw stapia sie krawedzie u samego
dotu wytapiajgc maty otworek i tworzac t. zw.
mostek, od ktérego rozpoczyna sie spawanie.
Ptomien trzyma sie prostopedle do ptaszczyzny
blach i na wprost otworku; sita podmuchu pto-
mienia usuwa sie z metalu wszelkie zanieczysz-
czenia w postaci tlenkéw i t. p.,, co wpltywa na
czysto$¢ metalu spoiny.

Palnik i spoiwo opisujg ruchy wskazane na
rys. 2. Spoiwo mozna trzymac¢ nad ptomieniem
lub pod pltomieniem. Posuwajgc sie ku goérze
zalewa sie otwdr, wytapiajac jednoczes$nie otwor
coraz to wyzej. Charakterystycznem dla tej me-
tody jest state utrzymywanie otworu w miejscu
topionem. Spoiwo po stopieniu przelewa sie na
dwie strony — tak, ze wyglad spoiny z obydwéch
stron jest prawie jednakowy (rys. 3).

Dzieki zgrubieniu spoiny z dwéch stron
wytrzymatos¢ jej jest znacznie wyzsza w stosunku
do blachy i — jak wykazaty préby — zbiorniki
wykonane tg metoda, poddane prébie na rozer-
wanie, pekaja zawsze w petnej blasze.

Pod wzgledem kosztéw, metoda ta jest
nieco drozsza, wiec tez nie stosuje sie jej do
zbiornikbw o wiekszej S$rednicy, pdzie'nieprzeto
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pienie nawskro$ nie gra takiej roli, gdyz i tak
z drugiej strony ktadzie sie szew dodatkowy.
Natomiast do zbiornikéw o matej Srednicy, jak
np. butle do acetylenu rozpuszczonego, butanu,

Rys. 1.

Potozenie palnika, pateczki,

Spawanie nawskros.
metody dziury.

oraz widok charakterystycznej dla tej

propanu, gazolu i t. p. spawanie nawskro$ jest

konieczne.

Przemyst ten rozwingt sie szczegélnie we
Francji, gdzie metoda spawania nawskro$ byita
najpierw opracowana*) i stosowana.

Na rys. 4 widzimy kilkaset butli
metodg nawskro$ do roéznych gazéw.

Kilka fabryk we Francji zorganizowato stata
produkcje tego rodzaju butli.

Rys. 5 przedstawia butle do acetylenu roz-
puszczonego przygotowang do proby. Prébo po-

spawanych

Rys. 2.
Ruchy palnika i pateczki przy spawaniu nawskros.

legata na 5-cio krotnem poddaniu butli cisnie-
niu 90 atm. przez 5 minut i nagtem odprezaniu.

Takie ostre warunki prob, ktéorym zados¢-
czyni spawana butla, zjednaly przemyst dla tej
metody. Jedna tylko firma we Francji wykonata

*) Office Centrale cle TAcStylene et de la Soudure
Autogene.
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w roku ubiegtym 1000 butli dla acetylenu roz-
puszczonego.

Blachy uzywane do wyrobu tych butli mu-
szg odpowiada¢ tym samym warunkrm, co bla-
chy kottowe i muszg posiada¢ Swiadectwa ofi-
cjalnego odbioru.

Butle gotowe tez podlegajg odbiorowi przez
oficjalnych rzeczoznawcow, przytem jedna butla
na 100 jest prébowana az do pekniecia.

Szczego6lnie wzmogto sie stosowanie spa-
wania nawskro$ do fabrykacji butli dla butanu.

Rys. 3.
spoiny od strony wykonania (na lewo) i na
odwrotnej stronie (na prawo).

Wyglad

Gaz ten uzywany do uzytku domowego
w miejscowosciach, w ktéorych niema gazowni,
dzieki swojej niskiej cenie cieszy sie ogromnym

Rys. 4.

metoda nawskro$ do réznych gazéw.

Butle spawane
popytem i ilo$¢ butli bedagcych w ruchu we Fran-
cji niebawem przekroczy 100.000 szt.

Dla krajéow o olbrzymich zrodtach gazow
naturalnych, a z drugiej strony nie posiadajgcych
sieci dalekosieznych rurociaggéw, sprzedaz tego
gazu w butlach jest kwestjg b. zywotna. Dlatego
i w Polsce sprzedaz gazu w butlach do uzytku
domowego powinno znale$¢ szerokie zastosowa-
nie.
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Pierwsze kroki juz poczyniono, gdyz firma
Gazolina wypuscita na rynek gaz w butlach, pod
nazwg ,,Gazol", otrzymywany z gazow ziemnych,
a bedacy mieszaning butanu, propanu i in. zwigz-
kéw niskopreznych. Pary gazolu przy temp. + 15°
C. maja cisnienie 6 a*tm, dlatego normalne cis$-
nienie w butli wynosi 7 atm, a cisnienie proébne
butli 25 otm.

Rys. 6.

Butla spawana metoda
nawskro$ do gazolu po
probie az do rozerwania.
Ci$nienie robocze— 7 at;
peknigcie przy 110 at.

Rys. 5. (na lewo)

Butla spawana metoda
nawskro$ do acetylenu
rozpuszczonego.

Butle ciagnione stosowane dotychczas do
gazow sa dos¢ drogie, zamiana ich przez butle
spawane jest absolutnie nieodzowna, aby cena
gazu mogta by¢ dostatecznie niska.

W warsztatach Tow. Perun w Warszawie
wykonano prébne butle spawane metoda na
wskro$ dla gazolu (rys. 6).

Charakterystyka tych butli jest nastepujgca:

Srednica zewn. 203 mm.
wysokos$¢ butli normal, z podst. i nasadka. 1.680 mm.
grub, ptaszcz, i den. 3 nim.
pojenin. wodna 48.35 Itr.
tura wraz z zawoér, i kotpakiem 31.25 Kg.
ciSnienie prébne 25 atm.
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Butla taka sklada sie z ptaszcza, dna dol-
nego, dna gérnego, pierscienia gwintowego do
zaworu butlowego i dolnej podstawki.

Ptaszcz butli, po wycieciu i zwalcowaniu
zostat spojony szwem podituznym metodg w le-
wo, gdyz w tym wypadku tatwo mozna spraw-
dzi¢, czy szew jest nalezycie wykonany lub nie.

Dno go6rne i dolne bylo wybite na odpo-
wiednim szablonie w celu nadania im ksztattu
wypuktego.

Dolne dno zostato przypojone do ptaszcza
metodg na wskros. Najpierw bylo ono szcze-
pione z ptaszczem w kilku miejscach na obwo-
dzie, a nastepnie spojone w poziomej pozycji
ptaszcza w ten sposdb, ze w miare posuwania
sie spawania, ptaszcz byt odpowiednio obracany.

Nasadka po odkuciu w surowym stanie, by-
ta obrobiong na tokarni, a nastepnie po wycie-
ciu odpowiedniego otworu w gornym dnie, przy-
pojong metoda w lewo.

Przygotowane do spawania gorne dno
przypojono metodg na wskro$ do ptaszcza but-
li w spos6b opisany dla dna dolnego.

Po wykonaniu ptaszcza butli, nabito na

niego na gorgaco podstawke E.

Gotowe butle byly poddane probie na cis-
nie wodne do 25 atm. i jednoczes$nie byty
badane przy pomocy sprezystomierza, przytem
nie wykazaty odksztatcen objetoSciowych.

Jedna z badanych butli, badana na cisnie-
nienie wodne az do rozerwania, pekta dopiero
przy cisnieniu 110 atm. Pekniecie byto czesScio-
we w peinej blasze, cze$ciowo za$ w szwie
i obok szwu, jak wskazuje rys. 6. W stosunku
do butli ciggnionych osiagnieto oszczczednos¢
okoto 50% na wadze.

Nalezy miec¢ nadzieje, iz spawane butle do
gazow ziemnych znajdg w Polsce szerokie za-
stosowanie.

L’application de la methode de soudure montante
a double cordon dans la fabrication des recipients
sous pression.

L’auteur, apres avoir decrit des resultats obte-
nus en France avec la soudure des bouteilles pour le
trensport des gas industriels, souligne ZTimportance
de la fabrication des bouteilles soudees en Pologne
pour Tindustrie de gaz terrestre et decrit lez essais
effectues dernierement dans les ateliers de la Societe
PERUN, a Varsovie.

Anwendung der Aufwartsschweissungmit Doppelrand
in der Herstellung von DrucKgasflaschen.

Der Verfaeser beschreibt die gunstigen Erge-
bnisse die, bei Anwendung der obengenannten Metho-
de zum Bau von Behaltern die sich unter Gasdruck
befinden, in Frankreich erzielt wurden.

Er lenkt auch die Aufmerksamkeit des Lesers
auf die Bedeutung dieser Methode zur besseren Ver-
wertung des naturellen Erdgases in Polen.
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SPAWANI

A. Sznerr i inz Z. Dobrowolski. *

Napisat dr.

Jak sie przedstawiajg teraz koszty wyko-
nania rurociggu w terenie?

zalezag w znacznej mierze od

robot. Przy organizacji roboty

ze robota powinna byc¢

Koszty te
dobrej organizacji
nalezy wyjs¢ z zasady,
przeprowadzona mozliwie malemi  grupami
i w licznych punktach odrazu, ldzie o to, aby
spawacze, posuwajac sie w ciggu dnia, mieli do
przebycia mozliwie matg przestrzen, t. zn. stracili
jak najmniej czasu na transport siebie samych

1 swych wurzadzen. Jezeli jest w grupie 2 razy
wiecej spawaczy, nie zrobig oni 2 razy wiecej
roboty, gdyz jednoczes$nie musieliby przejsé

2 razy wiekszg odlegtos¢, co jest niemozliwe.

Nastepnie idzie o to, aby mozliwie mato
byto pomocnikéw w stosunku do spawaczy. Przy
ustalaniu wiec ilosci ludzi pracujagcych w jednej
grupie, nalezy wyjs¢ z czynnosci, ktéra wymaga
najmniejszej ilosci obstugi. Do sczepiania rur
potrzeba dwéch spawaczy, gdyz ze wzgledu na
niebezpieczenstwo zwichrzenia sie rur dobrze
jest przeciwlegte punkty na $rednicy wykonywaé
jednoczes$nie. Ci dwaj sczepnicy sa obstugiwa-
ni przez jednego pomocnika, ktéry obstuguje
rowniez wytwornice.

Za nimi ida spawacze wykohczajacy rure.
Jezeli odcinek obracany przy spawaniu sktada
sie z 7 rur mozna postawi¢ 6 spawaczy odrazu
i wowczas rura jest raz obracana, lub postawic
3 spawaczy i wtedy 2 razy obraca sie odcinek.
Ale 3 spawaczy na odcinku nie nadazy za dwo-
ma sczepiajagcymi, 6 za$ powinno nadazyé. Sto-
sunek ilosci spawajgcych do sczepiajagcych za-
lezy od Srednicy rurociggu.

Tych 6 spawaczy musi mieé¢ jednego po-
mocnika, ktory obstuguje ich i aparat, oraz je-
dnego pomocnika do obracania odcinka. Wre-
szcie idj spawacze 1tgczacy odcinki ze soba.
Poniewaz spawanie odbywa sie czesciowo nad
gtowa, musi by¢ tych spawaczy 2-ch. W rezul-
tacie jedna grupa bedzie liczyta np. 10 ciu spa-
waczy i’3 pomocnikéw. Pr6cz tego do przeno-
szenia ustawiania i centrowania rur musi by¢

druzyna robotnikéw ztozona z 6— 10 ludzi, za-
leznie od ciezaru rur.
Nalezy oczywiscie mozliwie ograniczyc¢

przenoszenie wytwornic z miejsca na miejsce.
Amerykanie stosuja w swej praktyce wielkie wy-

twornice i ciggng przewody do acetylenu na
odlegtosci 1000 metrow w obie strony od wy-
twornicy. Przy budowie kaukaskiego rurociggu

stosowano inng metode: lekka wytwornica byta
zmontowana na traktorze i po wykonaniu kaz-
dego odcinka diugosci 109 m. traktor przejez-
dzatl z wytwornicg na nowe stanowisko.

Koszt wykonania jednego ztgcza zalezy od

*) Dalszy ciag do Nr. 6 r. b.
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621.79t
1350 stéw ' 8 rys.

E¥

Srednicy rurociggu, jego grubosci i od sprawno-
Sci spawacza (przy dobrej organizacji). Z danych
amerykanskich z r. 1930 wynika, ze koszt styku
rur 10-calowych wynosit 3 dolary, tacznie z a
mortyzacjg urzadzenia.

Wogole obliczy¢ koszt wykonania bardzo
dtugiego rurociagu jest nadzwyczaj trudno. Za-
lezy to od konfiguracji terenu, od klimatu, ilosci
rzek i goér, ktore trzeba przekroczyc¢.

Z powodu niepogody np. wszelkie kalku-
lacje moga zawie$¢. Przy budowie rurociggu na
Kaukazie 45% czasu roboczego stracono na prze-
stoje, gtobwnie z powodu trudnosci dostawy tlenu
i karbidu do dzikich okolic, przez ktére prze-
prowadzano rurociag.

Wog6le walczono tam z niestychanemi
trudnosciami. W pustyni mozna byto pracowaé
tylko na wiosne i na jesieni, gdyz w lecie bra-
kowato zupeinie wody do wytwornic, a w zimie
byty $niegi nie do przebycia.

W innem znéw miejscu byly bagna, ktére
przejs¢ mozna byto tylko w zimie, gdy teren
zamarzat.

W Ameryce przy przechodzeniu przez
rzeke jest praktykowane zapuszczanie rurociggu
wprost na dno rzeki. Jest to oczywiscie ryzy-
kowne, gdyz w razie pekniecia rurociagu trud-
nosci naprawy sa niestychane. W celu zmniej-
szenia tego ryzyka dzieli sie rurocigg na kilka
odnég, a w razie pekniecia jednej z odnég, wy-
tacza sie ja z rurocjagu. Rurociag spoczywajacy
na dnie rzeki jest obcigzony ptytami otowianemi.

Przy budowie rurociggu gazowego z Bory-
stawia do Lwowa budowano na rzekach mosty,
na ktérych zawieszano rurociag (rys. 139). Fi-
lary wykonywano z rur wiertniczych, ktére za-
wiercano na 10 m. wgfab i wypetniano betonem.

Z cyfr podanych przez inz. Wielezynskiego
przy opisie gazociggu dla gazu ziemnego z Bo-
rystawia do Lwowa wynika, przez poréwnanie
z danemi amerykanskiemi, ze polscy spawacze
naogo6t dordéwnujg amerykanskim pod wzgledem
sprawnoscil). Przy S$rednicy rurociggu 158/168
przypadato 20—30 zigcz na spawacza dziennie.

Zuzycie gazu przy budowie tego rurociagu

byto nawet nieco mniejsze niz podajg Zrodia
amerykanskie dla analogicznych rurociggow
w Ameryce. Pochodzi to stad, ze amerykanie

Swiadomie uzywaja silniejszych palnikow, ktore
zuzywajg wiecej gazu i dajg spoine za szeroka
w stosunku do grubosci rury. Zato silniejszym
palnikiem spawa sie szybciej. Oczywiscie opta-
calnos¢ takiego systemu pracy zalezy od sto-
sunku kosztéw robocizny do kosztu gazoéw.
U nas taki system pracy moégiby by¢é nieekono-
miczny, ponadto spawajgc wiekszym ptomieniem
tatwiej przepali¢ rure, wiec ten spos6b przy-
Spieszenia roboty nie jest w naszych warunkach
godny polecenia.
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Spawanie rur metodag ,Linde".
Ostatnio w zastosowaniu do spawania rur
coraz wieksze powodzenie uzyskuje system Lin-

de (Sw Zjein.), ktéry po’ega na spawaniu pto-

Rys. 139.
PrzejScie rurociggu przez Dniestr.

mieniem z lekkim nadmiarem acetylenu. Ma-
terjal topiony ulega niewielkiemu naweglaniu,
wskutek czego temperatura topliwosci jego obniza
sie. Metal rodzimy nie przetapia sie wiec na
wiekszej gtebokosci, tylko stapia sie cienka bton-
ka naweglonego metalu, ktora topi sie przy niz-
szej temperaturze niz metal. Ta cienka btonka
stanowi warstwe posrednig tgczaca metal doda-
wany z metalem rodzimym. Jest to wiec rodzaj
.lutospawania“, gdzie role lutu odgrywa btonka
z naweglonego metalu. Oczywiscie spawanie tag

metoda odbywa sie znacznie szybciej i przy
oszczedniejszem spozyciu gazéw. Naweglona
Rys. 140.
Palnik syst. Linde do spawania rur.
warstwa metalu tatwo redukuje tlenki, ktore

ewentualnie moga sie tworzy¢ na powierzchni
przy ogrzewaniu metalu, i spetnia tym sposobem
role srodka oczyszczajgcego.

Palnik syst. ,,Linde“ prowadzi sie wzdiuz
spoiny na podobienstwo palnika do ciecia (rys.
140). Drut spoczywa tu w gtebi rowka i opusz-
cza sie pod wiasnym ciezarem w miare topienia,

') Spaw. Ciecie Met., 12, 1929.
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a spawacz prowadzi tylko palnik ruchem ciagtym

(rys. 141). Jest to wiec palnik pétautomatyczny,
szczegblniej dogodny do spawania rur, gdyz
prowadzenie palnika po powierzchni okragtej

jest zawsze nieco trudniejsze.

Palnik syst. Linde jest dwuptomienny:
dolny ptomien stuzy do spawania, a gorny,
mniejszy — do podgrzewania drutu. Spawacz

pracuje tu w warunkach bardzo wygodnych, gdyz
jedna reka wystarcza do spawania, podczas gdy
druga 'reka moze by¢ uzyta do regulowania pto-
mienia i zaktadania drutu do uchwytu, bez prze-
rywania pracy.

Przez nacisniecie guzika na raczce palnika
spawacz moze regulowaé potozenie drutu
w uchwycie, ustawiajgc go nizej lub wyzej, za-
leznie od potrzeby.

Jest jasne, ze ta metoda wymaga duzej
wprawy ze strony spawacza, gdyz przy szybkim
posuwie palnika i tak niewielkiem topieniu
materjatu rodzimego, tatwo moze nastgpi¢ przy-
klejenie zamiast spojenia. Przy umiejetnem wy-
konaniu metoda ,,Linde“ daje jednak doskonate
wyniki tak pod wzgledem wytrzymatosci, jak
i ekonomicznos$ci sarrego procesu spawania.

Rys. 141.
Spawanie poétautomatyczne palnikiem syst. Linde.

Instalacje ogrzewnicze.

Jak juz wspomniano poprzednio najdaw-
niejsze zastosowanie spawanie rur znalazto w in-
stalacjach ogrzewniczych. Na'rys. 142 podajemy
z praktyki francuskiej schemat instalacji central-

nego ogrzewania willi szesciopokojowej wedtug
poczatkowego projektu z tgcznikami zeliwnemi
gwintowanemi, a na rys. 143 mamy te samg

instalacje w postaci takiej, jak zostata w istocie
wykonana przy uzyciu spawania. Wykonano 23
potaczenia spawane, a w 34 miejscach wygieto
rury zapomoca podgrzewania palnikiem, co
pozwolito usungc¢ 53 kszaltki ze 117 potaczenia-
mi na gwint.

Catkowity czas montazu wraz ze spawaniem
wyniést zaledwie 33 godz.

Jako drugi przyktad krancowo rézny od
poprzedniego, zacytujemy instalacje ogrzewniczg
w 40- pietrowym drapaczu nieba firmy Union
Carbide and Carbon w Chicago.

Kotlty zostatly zainstalowane dwa pietra
ponizej poziomu ulicy, stad wyprowadzono pio-
nowo gtéwne rury o S$rednicy 350mm i 200mm
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az do 13 pietra, gdzie zalozono potgczenia dy-

latacyjne. Na catej tej dtugosci rury te stanowia
jedng catos$é, bez potaczen na kotnierze. Nad
ztgczami dylatacyjnemi rury znéw idg nie-

przerwanie do 23 pietra. Tu dopiero przewdd

Rys. 142.

250mm zagina sie i obiega cate pietro, oddajac
przez odgatezienia pare temu pietru i wszystk;m
potozonym nizej. Przewdéd za$ 200mm Srednicy
idzie az do najwyzszego pietra, skad rozchodzg
sie odgatezienia, zasilajagce pietra od 23 do 40.

Spawanie pozwolito znacznie ograniczy¢
miejsce potrzebne na potgczenie odgatezien, oraz
utatwito dobre zaizolowanie rur. W wielu miej-

Rys. 143. Plan instalacji z

scach przewody tak sie splataty ze sobg, ze po-
taczenia koinierzowe wogédle bytyby niewykonal-
ne, jak wida¢ z zamieszczonych rys. 144 i 145.

Gdy jest mowa o instalacjach ogrzewni-
czych, nalezy zaznaczy¢, ze opr6cz rurociggow
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Instalacja ogrzewnicza matej willi

rys.

1933

spawanych, wszystkie inne czes$ci ogrzewania
centralnego, jak kotty, grzejniki i zbiorniki, mo-
ga by¢é wykonane zapomocg spawania i przykia
dy takich kompletnie spawanych instalacji ma-
my juz w Polsce.2

zaprojektowana z rrr taczonjcli na gwint.

Kottty spawane w porownaniu do ko-
ttéw zeliwnych stanowig rzetelny postep. W po-
czatkach rozwoju przemystu ogrzewniczego,
przy pomocy pary niskopreznej, lub wody go-
ragcej, znano jedynie kotlty z blachy zelaznej
nitowane, wykonywane na wzo6r bedacych woéw-
czas w uzyciu kottéw wysokopreznych.

Rozwéj techniki ogrzewniczej, umozliwia-

142 w wykonaniu spawanem.

jacej wykonanie z dostateczng dokladnoscig
wyroboéw o $cianach cienkich, spowodowat po-

2 Spawana Instalacja Ogrzewnicza nowoj
tworni Tow. Akc. Perun w Skarzysku - Kamiennej;
Spawanie i Cigecie Metali, Nr. 5, 1080.

wy-



Nr. 7 SPAWANIE |

wolne wyparcie z ogrzewnictwa tych Kkottow
blaszanych przez kotty zeliwne, ktére, nie po-
trzebujagc obmurowania, byly znacznie tatwiej-
sze do ustawienia i bez poréwnania tarnsze.
Poniewaz ogromny rozw0j ogrzewnictwa

Rys 144.
Wezet rur w ciasnym kacie.

centralnego przypada na czas wprowadzenia na
rynek ogrzewniczy kottow zeliwnych, wyrobita
sie mylnie zupeinie opinja, ze do ogrzewania
centralnego nadajag sie jedynie kotty zeliwne.
My$lag zasadniczg przy konstrukcji nowych
kottow stalowych, opartych na technice spawal-
niczej, byto urzeczywistni¢ kociot, ktoryby usu-
nat niebezpieczenstwo czesto w kottach zeliw-
nych spotykane, a mianowicie pekanie cztonoéw
zeliwnych, i umozliwit jednoczesnie jaknajeko-
nomiczniejsze zuzytkowanie opatu.

Rys. 145.

Spawanie rur w czasie montazu.

Na tych zasadae h powstata dzisiejsza kon-
strukcja kotta spawanego dla celéw ogrzewni-
czych, skiadajgca sie z szeregu rur, zlgczonych
W cato$¢ przez spawanie.
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W ostatnich konstrukcjach tych kottéw za-
rzucono uzywanie wyginanych wielokrotnie rur,
o0 stosunkowo matych $rednicach, z powodu nie-
bezpieczenstwa osadu kamienia kottowego na
zgieciach i przepalania sie rur w tych miej-
scach, a zastosowano rury proste o wiekszych
Srednicach, ustawione pionowo w 3 $cianach
przez co wykorzystuje sie lepiej materjat opa-
owy (rys. 146).

Tylko zapomocg spawania mozliwe byto
wykonanie konstrukcji miejscami do$¢ skompli-
kowanej, — ktéra jak praktyka wykazata — wy-

146.

Kociot do centralnego ogrzewania, wykonany
catkowisie zapomocg spawania (wykonanie
> f. Rodakowski i Wojcicki).

Rys.

trzymuje wszelkie natezenia, jakim tego rodzaju
kotty podlegaja.

Podnie$¢ jeszcze nalezy ze zastosowanie
spawania umozliwia przeprowadzenie w krotkim
czasie wszelkich napraw', jakie okazatlyby sie
kiedykolwiek potrzebne, szybko i bez wszelkich
kosztow.

Pomimo nizszej ceny, niz za kotty zeliwne
0 tej samej pow. ogrzew., posiadajag kotty spa-
wane wszystkie zalety tych pierwszych, a nie
posiadajg ich wad, ws$rdd ktérych najpowazniej-
szg jest czeste pekanie cztonéw zeliwnych
1 trudnos$¢ oczyszczania wnetrza z osadu kamie-
nia kottowego. (d. c.n)
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Z PRAKTYKI

N2AXN>NN

KONKURS DLA SPAWACZY.

Spawanie pod katem.
(OdpowiedZz na zagadnienie z praktyki Nr. 8).

Spawanie pod katem jest jedna z najtrudniej-
szych prac dla spawacza. | dlatego tez spoiny pod
katem przedstawiaja zwykle duzo brakéw. Poczatkujacy
spawacz ma wiele trudno$ci z samem utozeniem szwu,
wiec nic dziwnego, ze sama spoina wychodzi ladajako.
Z drugiej strony spawacze nie zdajg sobie sprawy, na
jakie okolicznosci nalezy zwracac¢ baczng uwage. A spoi-
na pod katem jest bardzo czesto spotykang, szczegoélnie
w konstrukcjach zelaznych, lotniczych i t. p. Dlatego
tez zagadnienie to znalazto sie w konkursie i niestety
nikt nie nadestat do Redakcji odpowiedzi. Jesli spawa-
cze wstrzymujg sie od odpowiedzi, uwazajagc, iz to sa
ich ,sekrety”, to b. sie mylg i radzimy wszyskim, na-
wet ,,stawnym” specjalistom, przeczyta¢é nasze uwagi
na ten temat.

Spawanie pod katem ma na celu pofgczenie ra-
zem dwoch blach ustawionych do siebie pod katem.
Blachy lub rury mogg sie styka¢ wolnemi krawedziami,
lub tez jedng sztuke przyktada sie do ptaszczyzny dru-
giej. Spawanie ma na celu stopienie stykajacych sie
ptaszczyzn i ich potaczenie takie, jakie sie otrzyma
i w sztukach odlewanych. Inaczej nie mozemy wyma-
ga¢ od potgczenia zbyt duzej wytrzymatosci, szczegdl-
nie na zginanie, lub obcigzenia zmienne. W tem wtasnie
jest cata trudnos$¢. W jaki sposo6b wiec nalezy spawac
blachy pod katem, aby po spawaniu wygladato jak
te6wka walcowana? Jes$li nawet tak dobre potgczenie
nie jest wymagane, jak np. przy spawaniu dwustron-
nem, to jak nalezy spawaé, aby przynajmniej w samym
kacie blachy byty ze soba potgczone, a nie sklejone?
Jes$li kto chce sie przekona¢ co jest w $rodku, niech
przetnie w jakimkolwiek miejscu spoine, wyszlifuje ja
i wytrawi. Zobaczy wtedy, iz w samym rozku blachy
nie sa potgczone, a sklejone. Wypetnia sie kat spoi-
wem, lecz na zimno. Z jakiej przyczyny? Z tej prostej
przyczyny, ze spawacz boi sie podtopi¢ blachy, szczegél-
nie pionowa i odsuwa zbyt daleko ptomien. Obawa
przed jednym btedem wpedza go w drugi btad. Otoéz,

zeby dobrze stopi¢ blachy w samym roz-
ku, trzeba wsunag¢ jadro ptomienia tak
gteboko, aby jadro byto oddalone o
1mm. od linji zetkniecia sie dwuch pta*
szczyzn. Jest to warunek niezbedny. Pozatem
blach nie wolno dosuwaé¢ zupetnie do
siebie, nalezy bezwzglednie zostawi¢
matag szczeline, podktadajagc cienki drucik w cza-

sie sczepiania. Bowiem je$lj niema szczeliny, tlenki nie
mogg by¢ z kata wydmuchane, oraz trudno jest do-
grza¢ materjal w samym rozku. Zostawiajagc szczeline,
podmuchem ptomienia wydmuchuje sie tlenki, oraz
gazy bezposrednio grzejag ptaszczyzne styku dwéch
blach, dzigki czemu uzyskuje sie b. tatwo dobry prze-
top na druga strone i potaczenie jest catkowite. Przy
grubszych blachach nalezy ukosowaé¢ blache dostawio-
ng, zostawiajagc réwniez szparke.

Nie nalezy zapomina¢ o biedzie podtopienia blach,
czego mozna unikngé¢ przez odpowiednie ruchy pétko-

CIECIE METALI

1933

SPAWACZA — O—

liste palnika. Aby praca odbywata sie sprawnie palnik
nalezy wybra¢ o mocy od 125 do 150 litrow acetylenu
na 1 mm. grubosci i prowadzi¢ go przy réwnem po-
chyleniu do obydwoéch blach. J. B.

Zagadnienie z praktyki Nr. 10.

W jaki spos6b najlepiej naprawia¢ pekniete na-
czynia kuchenne, zeliwne, emaljowane i t. p. Za naj-
lepsza odpowiedZz przeznaczamy jedno z wydawnictw
Stowarzyszenia do wyboru.

Spawanie acetylenowe blach grubszych.

Ogélne mniemanie, ze blachy o grubosci od 20
do 40 mm. mozna spawac tylko elektrycznie, nie jest
stuszne i mozemy poda¢ caty szereg przyktadéw, gdzie
do spawania blach tej grubos$ci zastosowano spawanie
acetylenowe z bardzo dobrym wynikiem.

Prace tego rodzaju przedstawiaja specjalne trud-
nosci tak co do organizacji roboty jak i jej wykona-
nia. Aby robota wypadta jak najoszczedniej, trzeba
przeznaczy¢ do niej odpowiednich ludzi, ktérzy nie

Rys. 1
Kadz do galwanizacji z blachy 30 i 35 mm. grubosci.

meczg sie przy operowaniu ciezszemi palnikami, w
wielkim zarze, a wiec ludzi silnych i odpornych fizy-
cznie, nastepnie trzeba posiada¢ niezbedne urzadzenia
w dobrym stonie, szczegdlnie palniki, poniewaz przy
spawaniu grubych blach palniki pracujg w warunkach
nadzwyczaj ciezkich. W czasie spawania palniki winne
by¢ chtodzone woda, w wypadku przeciwnym kazdy
palnik nagrzeje sie szybko i bedzie strzelacd.

Metoda pracy odgrywa roéwniez bardzo wazng
role; gdyby kto$ chciat spawa¢ blachy 30 mm. w ten
sam sposoéb, jak blachy 8 lub 10 mm , wyniki nie bytyby
zachwycajace. Nalezy tu zastosowa¢ metode specjalua,
odpowiednig do kazdego lodzaju potgczenia, usuwa-
jac wszelkie trudnosci, liczac sie z duzg iloscig me-
talu stopionego, cieptem promieniowania oraz wytrzy-
matosciag spawacza, ktérego meczy diugotrwate trzyma-
nie dos¢ ciezkiego palnika i drutu.

Nie nalezy sie wiec dziwi¢, ze szybko$¢ spawa-
nia jest w tych wypadkacli bardzo mata i dla blach
grub. 30 mm. wynosi od 30—40 cm. na godzine przy
uzyciu palnika o mocy 5.000 litr. acetyl.
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Jednak jest mozliwem uzyskaé¢ znacznie lepsze
wyniki pod wzgledem ekonomicznym przy zastosowa-
niu specjalnych metod. Ciekawa jest metoda jaka sto-
sujg warsztaty spawalnicze Charleville, gdzie budowane
sg kadzie do galwanizacji o réznej pojemnosci, z bla-
chy o grub. 30 — 35 mm,, jak to przedstawia rys. 1
Kadzie te sktadajg sie z 5 blach ptaskich: trzech — o
grubosci 30 mm. i dwuch (ogrzewanych ogniem) o
grub. 35 mm., potgczonych ze sobg zapomoca spawa-
nia pod katem zewnetrznym. Wszystkie spoiny sa

lijs. 2.
Schemat wykonywania spoiny 3 palnikami.

wykonane w potozeniu poziomem. Po dopasowaniu
i sczepiei'iu blach spoiny wykonuje sie jedna za druga,
przyczem nie stwierdzono zadnych odksztatcen. Na
ostatku przypawa sie duo, réwniez w ten sposéb, ze
krawedzie tworza rowek naturalny o rozwartosci 90°,
przyczem kadZz obraca sie zawsze w ten sposdéb, aby
spawanie wypadto mozliwie w potozeniu poziomem.
Metoda spawania opracowana zostata przez p. Coulo-
nral juz kilka lat temu i byta ogtoszona w. n. cza-
sopismie¥).

Metoda ta polega na zastosowaniu jednoczes$nie
3 palnikéw o mocy 1500— 1800 litr. acet. Palniki le sg
chtodzone wodg. Sp >iny sa wykonane metodg ,w pra-
wo". Pierwszy palnik stuzy tylko do podgrzewania,
wiec tez prace ta moze wykona¢ pomocnik spawacza.
Drugim palnikiem stapia sie krawedzie od dotu i kia-
dzie sie pierwszg warstwg wypeiniajac mniej wiecej
potowe rowka. Trzecim palnikiem topi sie pozostalg
grubos$¢ blachy i wypetnia catkowicie rowek.

Spoiwo uzywa sie¢ o grub. 8— 10 mm. przygoto-
wane w postaci pretow o diug. 3 m.

Jak to wskazuje szkic 2, trzy palniki pracujg b
blisko jeden drugiego i wszystkie razem nie powinny
zajmowac¢ wiecej jak 100 — 150 mm. diugosci. Nalezy
réwniez zauwazy¢, iz aczkolwiek spoine wykonuje
sie w 2 warstwach, to jednak pierwsza warstwa nie
zdazy skrzepna¢ przed natozeniem drugiej warstwy,
tak iz w rzeczywistosci jest jedna kapiel o diugosci
okoto 70 mm.

Azeby zmniejszy¢ ciezar palnikéw i w ten spo-
so6b ulzy¢ spawaczowi, palniki opiera sie na poreczy,
spoczywajgcej na ruchomych koztach, przytem wyso-
ko$¢ poreczy mozna tatwo regulowaé. Druty réwniez
mozna oprze¢ o te porecz. Krawedzie blach pocigga
sie przed spawaniem ptynem oczyszczajagcym.

*) Nr. 11 — 1930 r.

str. 197.
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Spoiny te sag regularnie Dadlozone i o dobrym
przetopie. Pozatem sa one zupeinie zdrowe i nie pod-
legaja korozji tak szybko jak blachy; zdarza sie nawet
iz blachy byty silnie przezarte przez cynk, grzanie, u-
tlenianie i t. d. a spoiny zachowatly catkowicie swoj
poczatkowy przekro6j. (Revue de la Soudure Autogene,
czerwiec 1933 r.).

Naprawa gtowicy silnika na rope.

Ponizej zamieszczony rysunek przedstawia gto-
wice silnika na rope przed i po naprawie zapomocg
spawania acetylenowego z podgrzaniem na ognisku.

Jak wida¢ z rysunku peliunrcle byto bardzo skompli-

kowane, pomimo to naprawa udata sie doskonale i tym

sposobem zaoszczedzono powazng kwote na zakup no-

wej glowicy, skracajgc jednoczednie przerwe w ruchu.
(Z praktyki Tow. Akc. Perun).

Przeglad Prasy.

Préoby na cisnienie zbiorniBé6w spawanych ace-

tylenem. Wyprébowano 2 zbiorniki o ci$nieniu pracy
15 atm. Zbiorniki te posiadajg jednag spoine wzdiuz
tworzacej i spoiny poprzeczne zewnetrzne. Zbiorniki

rozerwaly sie przy ciSnieniach 250 i 180 atm. Autogene
Metallbearbeitung, marzec 1933.

Przyrzady do spawania pod Katem. Opisano
przyrzad przeznaczony do spawania seryjnego pudetek
0 przekroju kwadratowym lub prostokagtnym. Jeden
przyrzad stuzy do spawania korpusu, drugi do spawa-
nia den. Autogene Metallbearbeitung, marzec 1933.

(e} przyczynach peKnie¢ spowodowanych
czeniem KonstruKcji spawanych. Autor artykutu przy-
pisuje stabag odporno$¢ na uderzenie spoin katowlych,
przedewszystkiem przyczynom natury mechanicznej.
Konkluzje te autor wywodzi z poréwnania roéznych
form potaczen. Kilka prob na zmeczenie spoin styko-
wych jest podanych i komentowanych. Die Elektro-
schweissung, luty 1933.

Spawanie ‘tuKiem podstawy prasy. Opis spawa-
nia podstawy prasy o nacisku 160 t. Naprawa zostata
wykonana na gorgco zapomoca elektrod zeliwnych.
Die Elektroschweissung, luty 1933.

Oznaczanie naprezehn w napawanej obreczy Kota
loKomotywy zapomocg #tuKu eleKtr. Autor wskazuje
w jaki spos6éb byto mierzone nagrzanie w obreczy
1w kole w czasie napawania i jak wielkie naprezenia
stad powstajag. Po dodaniu naprezen wynikajacych
z naktadania na gorgco obreczy na koto autor docho-
dzi do wniosku, ze suma tych naprezen moze prze-
kroczy¢ granice wytrzymatosci metalu. Die Elektro-
schweissung, luty 1933.

zme-
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Spawanie w P H. N.

Sprawozdanie

z |I-go posiedzenia Komisji P. K. N. dla opracowania

przepis6w o spawaniu eleKtrycznem i acetylenowem,

odbytego w dniu 1.VI 33 r. o godz. 9.30 w sali posie-

dzen Nr. 143 w Ministerstwie Przemys$lu i Handlu
w Warszawie.

Porzadek dzienny obrad nastepujacy:

1. Zagajenie.

2. Wyb6r sekretarza Komisji.

3. Ostateczne ustalenie skiladu osobowego Ko-
misji (ewent. uzupetnienie go przez kooptacje).

4. Utworzenie niezbednych Podkomisji i okre-
Slenie ich dziatalnos$ci.
5. Oméwienie potrzebnego dla prac Komisji

materjatu pomocniczego i pod/iat pracy.

6. OkreSlenie przyblizonego terminu nastepnego

posiedzenie Komisji.

Do punktu i-go

Zagajenie wygtosit p. dyr. Zaremba przewodni-
czacy Komisji P.K. N. Otwierajac pierwsze posiedzenie
Komisji, powitat zebranych cztonkéw, poczem przed-
stawit staby dotychczasowy rozw6j techniki spawalni-
czej w Polsce, ktérego przyczyny tkwig w braku wta-
snych doswiadczen w tej dziedzinie, braku teoretycznie
i praktycznie przygotowanych inzynieréw, oraz facho-
wych inzynieréw oraz fachowych wykonawcéw, braku
przepiséw, ktéreby pozwalaty na $mielsze zastosowa-
nie spawania, wreszcie braku odpowiednio wyposazo-
nych laboratorjéw dla badania potgczen spawanych.

Komisja ma zadanie chocby czesciowego wypet-
nienia tych luk, przedewszystkiem przez opracowanie
przepiséw', ktéreby warunkowaty bezpieczenstwo kon
strukcji i potaczen spawanych i temsamem przyczynity
sie do szerszego ich rozpowszechnienia.

Poniewaz zakres stosowania spawania w techni-
ce jast nader obszerny, obejmuje dzialy, jak konstruk-
cje budowlane i mostowe, kotty i zbiorniki przezna-
czone dla pracy pod ciSnieniem, rurociagi, budowe
samol itébw, samochodéw, wagonéw, okretéw i ogoélnie
budowe maszyn, przeto Komisja nie moze w swym
sktadzie pracowa¢ w tak roéznorodnych kierunkach,
lecz musi rozbi¢ sie na grupy dla opracowania po-
szczeg6lnych dziatow.

Oprocz przepis6w bezpieczenstwa dla tych dzia-
téw, koniecznem jest réwniez opracowanie pewnych
norm wspo6lnych dla techniki spawania, jak okres$lenie
sposobdéw i metod jakie moga by¢é stosowane przy wy-
konywaniu potgczen i ich badaniu, ustalenia znakowania
symbolizujgcego ré/.norodne potgczenia spawane i t. d.

Przed Komisja lezy tedy duzy zakres réznorodnej
pracy, najpierwszym przeto zadaniem jej musi by¢ taki
podziat i organizacja t«j pracy, aby byta ona jak naj-
skuteczniejszag i najszybciej prowadzita do celu. Ta
witasnie sprawa bedzie przedmiotem dalszych obrad
dzisiejszego posiedzenia.

Do punktu li-go.

Na sekretarza Komisji P. K.N. wybrano jedno-
gtosnie p. inz. Milkuszyca, delegata firmy H. Cegielski
S. A. w Poznaniu.

Do punktu ill-go.

W powyzszym posiedzeniu brali udziat panowie:
Prof. Dr. St. Bryta — delegat Politechniki Lwowskiej
Inz. B. Bujalski — " Ministerstwa Komunikacji
Inz H. Jasinski — , Tow. K. Rudzki i S-ka
Kpt. Inz. Koziarski— » Min. Spr. Wojsk.
Inz. W. Milkuszyc — » firmy H. Cegielski
w Poznaniu
Min. Komunikacji
Stow, dla rozw. spawania
i Ciecia Metali w Polsce

S. A

Inz.
Inz.

E. Pancer — »
Piotr Tutacz —
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Warsz. S. A. Bud. Parowoz
Inz. W. Zaremba — b Stow. Doz. Kottéw w Pozn.
Inz. Szperling — W Min. Przem. i Handlu.

Nieobecnoé¢ swag usprawiedliwili panowie: kpt.
inz. Gruberski z Min. Spr. Wojsk. — kpt. inz. Szumiel
z Min. Spr. Wojsk, i prof. inz. B. ToHoczko z Politech-
niki Warszawskiej. Bez usprawiedliwienia sie: Prof. Dr.
St. Kunicki z Politechniki Warszawskiej.

Co do ostatecznego ustalenia sktadu osobowego
Komisji i uzupetnienia go przez kooptacje, wywigzata
sie diuzsza dyskusja, w ktoérej brali udziat wszyscy
obecni czlonkowie. Rezultatem tej dyskusji postano-
wiono zaprosi¢ nastepujacych przedstawicieli:
Ministerstwa Przem. i Handlu,

Spraw”Wewnetrznycl),

Inz. M. W ozniak ”

Polit.-chniki Lwowskiej,

Stacji Doswiadczalnej Politechniki Lwowskiej, p. inz.
Wtodka,

Zaktadéw ,Elektro” Sp. z o. p. taziska Gérne pow.
Pszczynski,

Zaktadow Ostrowieckich, Ostrowiec Kielecki,

Huty ,Pokdj“ Slaskie Zaklady Gérniczo Hutnicze S. A
Katowice,

Huty Zgoda Zaktady Budowy Maszyn firmy Zjednoczone
Huty Krélewska i Laura Krélewska Huta,

Firmy Perun Warszawa, Mazowiecka 7, w osobie p.
dr. Sznerra,

Stow, dla rozwoju i spawania metali w Polsce, War-
szawa, Mazowiecka 7, w osobach p. inz Dobrowol-
skiego i p. inz. Biernackiego,

Kabel Polski w osobie p. inz. Gajczaka, ul. Fordonska 106.

Do punktu IV-go
W sprawie utworzenia niezbednych podkomisji
i okrfSlenie zakresu ich dziatalnosci zabiera gtos p.
dyr. Zar*mbapizewodniczagcyKomisji P.K.N. proponujac
podziat Komisji na grupy:

1 grupa, obejmujgca stawanie konstrukcji sta-
lowych, mostéw i t. p.

2 grupa, obejmujgca spawanie kottow, zbiornikow
i rurociagébw podcisnieniem.

3 grupa, obejmujaca stosowanie spawania do
urzagdzen maszynowych, wagonéw i motoréw

4 grupa obejmujgcg ustanowienie norm spawania

P. kpt. inz. Koziarski stawia wniosek azeby zo-
st ta ustawiona oddzielna grupa zajmujgca sie zastoso-
waniem spawania w lotnictwie ze wzgledu na istniejgce
specjalne wymagania i przepisy. Po dyskusji nad po-
wyzszym whnioskiem, w ktérej zabierali glos panowie:
Prof. Dr. Bryta, inz. Pancer, inz. Tulacz i inni zapro-
ponowano podziat Komisji na nastepujace grupy:

1 grupa obejmujgca konstrukcje stalowe, budo-

wlane, mosty i nawierzchnie toréw,

2 grupa obejmujgca kotty, zbiorniki, rurociaggi
pod cisnieniem,

3 grupa obejmujaca maszyny, wagony i samo-
chody,

4 grupa obejmujaca spawanie w zastosowaniu do.
lotnictwa,

5 grupa obejmujaca opracowanie norm spawania.
Ostateczng decyzje odiozono do nastepnego posiedzenia
Komisji w petnym sktadzie.

Do punktu V-go

Punkt V-ty nie zostal ostatecznie zatatwiony ze
wzgledu na uzupetnienie Komisji przez kooptowanie
cztonkéw omawianych w punkcie Il m porzadku obrad.
Z potrzebnego materjatu dla prac Komisji przedstawit
p. dyr. Zaremba w ttomaczeniu ,Niemieckie Przepisy
dla Spawanych Konstrukcyj Stalowych z dnia 10 maja
1931 oraz ,Normy Spawaniall P. Prof. Bryta komuni-
kuje, ze zostaty juz opracowane przepisy odnoszace
sie do spawrania konstrukcyj budowlanych i jako pro-
jekt znajdujg sie w Min. Spraw Wewn, do zatwierdze-
nia. P. Dyr. Tutacz proponuje, aby niewycofywac
opracowanego juz projektu tych przepiséw | przyjac
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go, jako tymczasowe przepisy wewnetrzne Min. Spraw
Wewn.

Po diuzszej dyskusji, w ktdérej brali udziat wszy-
scy obecni wniosek pp. prof Bryty i dyr. Tulacza
zostat przyjety. Z przedstawionych materjatéw do spraw
Komisji zgtasza p. prof. Bryta projekt przepiséw spa-
wania konstrukcji zelaznych w budownictwie, p. kpt.
Koziarski projekty norm przepiséw technicznych fran-
cuskich, p. dyr. Tutacz — i tom atlasu konstrukcyj spa-
wanych, ktéry ma sie w najblizszych dniach ukaza¢
w druku. Pozostate sprawy odnos$nie punktu V-go zo-
staty odtozoue do nastepnego posiedzenia.

Do punktu V1-go.

Uchwalono w dyskusji, ze ze wzgledéw' pilnosci
sprawy i moznos$ci przygotowania niezbednego mater-
jatu potrzebnego do prac Komisji zwota¢ posiedzenie
Komisji jeszcze w miesigcu czerwcu, na dzieh 14-go,
0 czem przewodniczacy Komisji p. dyr. Zaremba za-
wiadomi pismem wszystkich cztonkéw biorgcych udziat
w pierwszym posielzeuiu i kooptowanyeh w mysSl po-
stanowien punktu iii-go porzadku obrad.

Po wyczerpaniu porzadku obrad przewodniczacy
p. dyr. Zaremba dzigekuje wszystkim zebranym za
wziecie udziatlu w posiedzeniu i prosi o obowigzkowe
przybycie na nastepne posiedzenie po otrzymaniu za-
wiadomienia.

Na tem zebranie zamknigeto o godz. 12-ej.

Tow. Akc. Perun na Wystawie S. I. N. P.

26 -29 maja 1933 r.

Zorganizowany w r. b. pokaz podczas VII Zjaz-
du Inzynier6w Mechanikéw Polskich miat na celu po-
pularyzacje wytwoérczosci krajowej w szerszych kotach
technicznych, jaK réwniez zobrazowanie tego postepu
naszej techniki, jaki dokonal sie w ciagu ostatnich
paru lat. Korzystajac z goscinnych muréw Politechniki
Warszawskiej, urzadzono szereg stoisk pod arkadami
hallu gmachu gtéwnego. Przemyst zwigzany ze spa-

walnictwem byt reprezentowany przez Franc. Tow.
Akc. ,,Perun®.
Franc. Tow. Akc. ,i'erun®, Kktérego gtéwnym

przedmiotem produkcji sa gazy przemystowe, w pier-
wszym rzedzie tlen i acetylen, zobrazowato swoéj doro-
bek w dziedzinie wytwdérczosci krajowej urzadzen
1 materjatobw do spawania oraz aparatéw tlenowych do
celéw sanitarnych i innych.

W dziale spawania acetylenowego wystawiono
jeden z typéw wytwornic do acetylenu, palniki acety-
ienowo-tlenowe do spawania i lutowania, palniki do
ciecia oraz wentyle redukcyjne do tlenu i acetylenu.

W dziale spawania tukowego wystawiono wzory
kilkunastu gatunkéw elektrod powlekanych do najro-
zmaitszych celéow. Tablice z prébkami spawanemi ilu-
strowaty wysokie witasnosci mechaniczne potgczen spa-
wanych. Wystawiono réwniez model konstrukcji koputy
gmachu P. K. O. w Warszawie, wykonanej z rur spa-
wanych acetylenem, ktéra odznacza si¢ tak lekkoscia,
jak i oryginalnosciag koncepciji.

Stosowanie tlenu w medycynie ilustrowat apara*
ratowniczy tlenowy typu P. Cz. Krzyza, dalej aparal
oddechowo -inhalacyjny, zatozony na butli z tlenerm
dzieki czemu mozna byto na miejscu demonstrowaé
jego dziatanie, model urzadzenia do kapieli tlenowych
i kwasoweglowych, ktéry réwniez byt w ruchu, oraz
urzadzenie do starzenia win i wédek zapomocg tlenu.

Nalezy zaznaczyé, ze wszystkie czeSci armatury
wytwérnia wykonywa we wiasnej pracowni.

Eksponaty Franc. Tow. Akc. ,Perun*- przedsta-
wiajag wyniki pracy pionierskiej, tej wytwdrni, gdyz sa
to pierwsze polskie wyroby w tym dziale, gdzie dotych-
czas panowatly niepodzielnie wyroby zagraniczne.

Kurs spawania w Ostrowie WIkp.

W dniach od 26 czerwca do 15 lipca odbyt sie
pierwszy kurs spawania w Ostrowie, zorganizowany
dzieki pomocy finansowej Wojewdédzkiego In-
stytutu Hzemies$lniczo-Przemystowego
w Poznaniu i naszego Stowarzyszenia. Organizacjg
kursu zajat sie p. Int. Maciejewski, Kkierownik
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Panstwowej Szkoly Doksztatcajacej dla Metalowcow
w Ostrowie. Na kurs zgtosito sie 24 kandydatéw z Warsz-
tatow Wagonowych i kolejowych, miejscowych fabryk
i drobnych warsztatow. Wytwornice wypozyczyto tas-
kawie Poznanskie Towarzystwo Kursow
Technicznych, a reszte instalacji na 10 stanowisk
dostarczono ze Szkoly spawania w Warszawie. Rurociag

wykonano z odpadkéw rur, otrzymanych bezptatnie
z Gazowni Miejskiej. Zakupiono tylko 10 od-
gatezien z kranami i tgcznikami do bezpiecznikow

wodnych. Do wyciecia otw”oréw i spawania odgatezien
uzyto acetylenu rozpuszczonego. W calym rurociagu
byty tylko 2 potgczenia na gwint (potgczenie wytwor-
nicy z bezpiecznikiem centralnym i bezpiecznika z ru-
rociggiem) i uszczelnienie tych potaczen zajeto prawie
tyle czasu, co spawanie rurociggu. Wykonanie tego
rurociaggu jest jeszcze jednym dowodem, jakie szerokie
mozliwosci daje spawanie. Chcac stosow'ac potgczenia
ua gwint, nie moznaby juz byto uzy¢ odpadkéw rur,
bowiem rury te byly b. silnie przezarte i jedynie na
tak kroétki czas mogty by¢ zastosowane.

Uczestnicy kursu spawania w Ostrowie Pozn. w czasie
¢wiczen.

Na sale ¢wiczeh wynajeto dos¢ obszerne pomie-
szczenie w garazach ,,Oswiiga“, a na wytwornice wy-
budowano prowizoryczng przybudéwke z desek. .lako
stoty do spawania stuzyly ksztattowniki, utozone na
drewnianych koztach. Na ksztattownikach utozono
cegly ogniotrwate. Ksztattowniki wypozyczyta bezinte-
resownie firma Stobiecki, a cegly Gazownia
Miejska.

Sale wyktadowg urzagdzono do$¢ wygodnie w tych-
ze Garazach. Zajecia odbywaly sie w godzinach od
16 do 21, a w ostatnich dniach od g. 14 Cwiczenia
odbywaty sie grupami, wyktady za$ dla obydwéch
grup odbywaly sie od g. 18 do 19. Kurs prowadzit
p. inz. Biernacki przy pomocy instruktoréw pp. Bre-
kiewicza i Szymczaka, ktérzy jednoczes$nie byli ucze-
stnikami kursu. Cwiczenia spawania tukiem elektry-
cznym przeprowadzono w jednym z wiekszych War-
sztatow miejscow'ych. Cwiczenia w spawaniu tukiem
odbywatly sie przez 2 dni w godzinach od 11 do 13
tak ze wszyscy uczestnicy mogli zapozna¢ sie z tym
sposobem spawania.

Materjaty do ¢wiczen w postaci odpadkéw blach
zelaznych, ztomu zeliwnego i t. p. wypozyczyt bez-
interesownie przemyst miejscowy, za co sktadamy ser-
deczne podziekowanie.

W czasie ¢éwiczen uczniowie przynosili ze soba

ré6zne przedmioty do spadania i dokonywali naprawy
pod kierunkiem instruktoréw. Miedzy innemi napra-
wiano imadta, kota zebate, rowery, sagany zeliwne,

ptyty kuchenne, btotniki samochodowe, zderzaki wa-
gonowe. osie, naczynia aluminiowe i t. p. Z odpadkéw
rur wykonano tawki dla parku K. P. W. Niezaleznie
od tych prac przeprowadzono wszystkie <¢wiczenia
wedtug programu.

Jak pozytecznym i wprost niezbednym jest kurs
spawania na prowincji, $wiadczy najlepiej, iz spotykano
w Ostrowiu bezpieczniki zatykane kotkiem, przy po-
bieraniu gazu z kurka kontrolnego, bezpieczniki falszy-
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we, nieszczelne przezrédki w szufladach, brak oczy-
szczaczy acetylenu i t. p. W duzych miastach nie
odczuwa sie tak potrzeby spawania, jak na prowincji.
Na prowincji naprawia sie wszystko, bowiem trudno
jest dosta¢ cze$¢ zamienng, a najczes$ciej chodzi o po-
Spiech. Niektére naprawy kot zebatych raczej mozna
nazwa¢ fabrykacja nowych na starych szkieletach.
Pozatem wycigga sie najstarszy szmelc i zanosi sie do
spawacza. Te tysigce drobnych warsztatow w catej
Polsce i rola, jaka spetniaja, jest godna uwagi. Nie
watpimy, iz wspoétpraca naszego Stowarzyszenia z insty-
tutami Rzemies$lniczo-Przemystowemi rozwija¢ sie bedzie
nadal pod hastem podniesienia poziomu rzemiosta na
prowincji.

Nic dziwnego tez, ze organizatorzy kursu spo-
tkali sie z odruchem szczerej wdziecznosci uczestnikow
kursu, i wynieédli mite wrazenie, ze praca ich wldata
tak pomys$ine wyniki.

Egzamin przed Komisja ztozong z pp. inz. Bier-
nackiego, inz. Tarnowskiego, inz. Bluma, inz. Rogackiego,
inz. Domarackiego, inz. Maximowicza i Kierownikéw
szk6t zawodowych pp. Maciejewskiego i Sandacha
i kontrolera Garbacza wykazat, ze na kursie pracowano
uczciwie i nalezy tylko zyczy¢, aby wiadomos$ci nabyte
na kursie nie byly zapomniane, a szerzone i w jaknaj-
szerszej mierze stosowane. Zdjecie obok przedstawia
uczestnikéw kursu.

Odczyt i wyswietlenie filmu w Ostrowie WIkp.

Zokazji odbywajacego sie kursu spawania w Ostro-
wie WIlkp. p. inz. Biernacki w dn. 9 tipca b. r. w kinie
Apollo wygtosit krétki odczyt p. t. ,,Najnowsze zdoby-
cze techniki spawania* oraz zademonstrowat filmy
0 spawaniu acetylenowem, o bezpieczenstwie pracy
10 spawaniu gmachu P. K. O.,, objasniajgc poszczeg6lne
sceny. Na odczyt i film przybyto przeszto 200 oséb
z miejscowego przemystu oraz uczestnicy kursu spa-
wania.

28-y Kurs w Katowicach

Dnia 12 tipca o godzinie 17-tej odbyt sie egzamin
uczestnikdw XXVIlIl-go Kursu Spawania i Ciecia metali
w Katowicach. Wyktady i éwiczenia odbyty sie w Szko-
le Spawania w Katowicach, od dnia 7. czerwca do 11.
libca b. r.,, w godzinach popotudniowych.

Z posréd 19 zgtoszonych — uczeszczato ha Kurs

11-stu, ktorzy ukonczyli Kurs z wynikiem dodatnim.

Przeglad Prasy.

Préby ze stropami KomérKowemi ze stali. Préby
te byty wykonane przez Amer. Biuro Normalizacji (Bure-
au of Standards) na stropach utworzonych z 2 blach: dol-
nej i goérnej, zgietej w ten spos6b, ze tworzg one sze-
reg komorek. Préby wykonane ze stropami wyko-
nanemi w ten spos6b zapomoca spawania oporowego
punktowego (na $cinanie i giecie) wykazaly zupeing
przydatnos$¢ tego rodzaju ustroju. Journal of the A. W. S.
Marzec, 1933.

Spawanie acetylenowe dalekosieznych rurocia-
goéw. Podane sa wskaz6éwki praktyczne, dotyczace me-
tod spawania, spawania wzdtuz grzbietu i ztgcz miedzy
rurami, koinierzy i odgatezien. Tablica podaje czas
i spozycie gaz6w przy spawaniu grzbietowem i spawa-
niu zlgcz na styk. Zalety ekonomiczne spawania pal-
nikiem sg jasno wytozone i udokumentowane. Journal
of the A. W. S.

Mozliwos$ci zastosowania spawanych Konstrukcji
zelaznych. Autor znajduje, ze brak profili przystoso-
wanych do spawania, jak réwniez brak specjalnych
przepiséw byly powaznemi przeszkodami zastosowania
spawania do konstrukcji zelaznych. Autor pozatem
omawia kilka rodzaji potgczen. The Modern Engineer,
marzec 1933.

REDAKTOR: Inz.
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Stellitowanie walcéw. Walce te skladajg sie
z dwéch plyt, kazda za$ z szeSciu odcinkéw. Zeberka
tych walcow sg stellitowane. Podano opis krétki Wykona-
nia stellitowania. The Welding Review, marzec—kwie-
cien 1933.

Metoda badania bezpieczniKéw wodnych na ni-
sKie cisnienie przeciw powrotowi ptomienia. Podano
szczegdétowy opis instalacji do préb bezpiecznikéw na
niskie cisnienie. Bezpiecznik probuje sie na cisnienie
od 300—500 mm. stupa wody. Metoda ta zastosowana
jest gtéwnie przez Komitet Niemiecki «cetylenowy.
Autogene Metalbearbeitung, 15 marzec, 1933.

Oznaczanie zawartos$ci powietrza w acetylenie.
Opisana metoda oparta jest na pochtanianiu acetyle-
nu przez aceton. Metoda ta wydaje sie bardzo prosta,
szybka i rownie doktadna, jak inne metody, oparte na
tej samej zasadzie. Omoéwiono réwniez przyczyny mo-
zliwych btedéw. A. M. 15 marzec 1933.

Naprawa wieKszych przedmiotéw z zeliwa. Aze-
by lutospawaé grubosci powyzej 20 mm. bez ukosowa-
nia, autor radzi zala¢ przestrzeri pomiedzy krawedziami,,
ptynnym bronzem. Jako przyktad podano ramie prasy
utamanej na zgieciu. Der Autogne Schweisser, kwie-
cien 1933.

Ogrzewnicze Kotly spawane na pare nisHoprez-
na. W artykule oméwiono zalety stosowania stali miek-
kiej do tego rodzaju kottéw, zamiast zeliwa. Opisano
zwykty kociot cylindryczny i drugi ztozony z 3-ch ele-
mentéw o powierzchni ogrzewanej 17 metrow kwadra-
towych. Journal de la Soudure, kwiecien 1933.

Ramy oKienne spawane palniKiem. Podano spo-

s6b spawania ram okiennych réznych form. Journal
de ta Soudure, kwiecien 1933.
SKrobaK rozgarniacza spawany. Skrobak ten

0 pojemnosci 3 m3jest umocowony na linie bez konca
1zawieszony pomiedzy dwiema wiezami. Opis wykona-
nia potgczen spawanych. W poréwnaniu do nitowane-
go osiagnieto 25% oszczednos$ci na wadze i 40% oszczed-
nosci na kosztach wtasnych. Journal de la Soudure,
kwiecien 1933.

Materjat dodatKowy do Ilutowania aluminjum.
Metal ten zawiera okoto 20% srebra. Podano wyniki
kilku préb; stwierdzono, iz metal po stopieniu nie za-
wiera por. Journal de la Soudure, kwiecien 1933.

Nowoczesne metody spawania KonstruKcji ma-
szynowych. Studium og6lne zagadnienia: zalety spawa-
nia przedewszystkiem przedmiotéw poddanych obcia-
zeniom zmiennym; sposéb wykonania elementéw ma-
sowej produkcji it. p. Podano opis spawania wieszakow,
podstaw, tozysk, kot zebatych, podstaw matych loko-
motyw. Die Elektroschweissung, marzec 1933.

EleKtrody do spawania oporowego. Studjum za-
sadniczych metod spawania oporowego z punktu wi-
dzenia specjalnych witasnosci wymaganych od elektrod,,
ktérych zadaniem jest przytrzymac i ogrza¢ przedmiot.
W tablicy podano wyniki préb poréwnawczych, daja-
cych ocene dobroci elektrod. Die Elektroschweissung
marzec 1933.

Spawanie podgrzewaczy wodnych z everduru.
Podgrzewacze te sg dostarczane w czterech $rednicach,
od 30 do 50 cm. Majg one ksztatt torpedy o diugosci
1,2 m. ktéra otrzymuje sie przez 7-mio krotne walco-
wanie. Wskazano w jaki sposéb sa umocowane pota-
czenia do odgatezien i w jaki sposéb sg umocowane
dna. The Welding Engineer, kwieciefn 1933.

Spawanie cystern. Diugi ten artykut omawia
rézne zagadnienia zwigzane ze spawaniem cystern,
a mianowicie: organizacja pracy, uchwyty montazowe,
ksztatt potgczen, zalety spawania 1t.p. W.E. kwie-
cien 1933.

Spawanie stali o wysoKiej zawartosci manganu.
Zwykta metoda spawania tym samym metalem (14$
manganu) nie daje dobrych wynikéw we wszystkich
wypadkach. Je$li nalezy wykona¢ spoine w 3 warst-
wach. poleca sige najpierw stosowac stal chromoniklo-
wa 18/8, co zepewnia lepsze pofgczenie. W. E. kwie-
cien 1933.
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