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Studjum porownawcze
spawania acetylenowego i elektrycznego.

Od czaséw wielkiej wojny spawanie elek-
tryczne rozwija sie w szybkim tempie réwnolegle
do spawania acetylenowego i dzi$ obydwa te
sposoby stojag na wysokim poziomie.

Wspoétzawodnictwo miedzy temi dwiema
metodami miato niewatpliwie wptyw na tak
szybki postep spawalnictwa i te niezliczone
polemiki, toczone w niektérych krajach na te-
mat, ktére spawanie jest lepsze, nie byly bez
pozytku. Zarzuty stawiane jednemu sposobowi
przez zwolennikéw drugiego wywotywaty nowe
préby, nowe ulepszenia i naszem zdaniem rze-
czowa dyskusja na temat pordéwnania miedzy
obiema metodami jest zawsze pozadana.

Natomiast propaganda prowadzona z punk-
tu widzenia korzysci tej lub innej gatezi prze-
mystu, zainteresowanej w rozwoju tylko jednej
metod/ spawania, czesto grzeszy jednostronnos-
cig. Poniewaz spawanie idzie naprzéd milowemi
krokami, popularyzowanie tych postepéw nie
moze sie odbywa¢ w dos¢ szybkim tempie,
przeto nie kazdy stosujgcy spawanie jest w sta-
nie odnies¢ sie Kkrytycznie do tych czy innych
reklamowych zapowiedzi firm handlowych.

Aby wiec daé¢ mozno$¢ naszym czytelni-
kom wyrobienia sobie zdrowej opinji o obydwéch
sposobach spawania, zamieszczamy ponizej ar-
tykut p. R. Meslier’a*), wybitnego fachowca tak
w spawaniu acetylenowem, jak i elektrycznem.
Bytoby pozadane w interesie naszego spawal-
nictwa, aby artykut ten byt poczatkiem szerszej
dyskusji na tamach naszego czasopisma, ktéra
wyjasnitaby nam, jak kwestja poréwnania miedzy
obiema metodami przedstawia sie na naszym
gruncie. (Red.)

Ani spawanie tukowe, ani acetylenowe nie
sg sposobami uniwersalnemi, ktére mogtyby by¢
stosowane z powodzeniem do wszystkich ro-
dzajow metali i potgczen. Niektéore metale lub
stopy tatwo spawalne zapomoca jednego spo-
sobu sg niemozliwe do spawania zapomoca
drugiego, a to z powodu réznych wzgledéw tech-
nicznych $cisle okreslonych i stwierdzonych
przez badanie i praktyke. W obecnym stanie
techniki tych dwdéch sposobéw spawania, zakres
zastosowania spawania ‘tukowego i spawania
acetylenowego moze by¢é okreslony w sposob

nastepujacy:

Spawanie lukowe:

stale wegliste réznych rodzajow, stale nierdze-
wiejace i stale specjalne, zeliwo szare i biate.

acetylenowe:

stale b. miekie, miekie i p6l twarde, stale nie-
rdzewiejace, zeliwo szare, biate i zelazo kuto-Inne,
miedz, mosigdze, bronzy, nikiel, aluminjum, stopy alu-
minjowe, bronz-aluminjum, i t. p. cynk, otéw, zioto,
srebro, potgczenia réznych metali przez Ilutowanie
i lutospawanle.

Spawanie

*) R. Meslier. Etude comparative de la soudure
oxy-acetylenique et de la soudure S$lectrique A Tarc.
Revue de la Soudure Autogene, Nr. 227 z r. b.
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Ten pierwszy podziat wskazuje juz, ze

spawanie elektryczne stosuje sie praktycznie
jedynie do metali Zzelaznych, miedzy ktore
nalezy zaliczy¢ game réznych stali zwyktych
i specjalnych, uzywanych w réznych gateziach
przemystu. Spawanie tukowe zeliwa przedstawia
sie bardzo ciekawie, czy to sposobem na goraco,
positkujac sie elektrodami z zeliwa migkiego
przy podgrzaniu przedmiotéw do czerwonosci,
czy tez na zimno, elektrodami stalowemi, gdy
w krawedzie tgczone wkreca sie niekiedy S$ruby
w celu zwiekszenia powierzchni zaczepienia.
Spawanie zeliwa jest jednak raczej dziedzing
spawania acetylenowego i lutospawania.

Pomimo to, iz spawanie elektryczne jest
ograniczone tylko do stali, to jednak dziedzina
zastosowania jego jest dos$¢ obszerna, biorgc
pod uwage, iz materjalem konstrukcyjnym po-
wszechnym jest witasnie stal. Nalezy zaznaczy¢
na korzys¢ spawania elektrycznego, iz wszelkie
gatunki stali mozna spawac¢ Jukiem, od naj-
miekszych do najtrwardszych, gdy zapomocg pal-
nika acetylenowego spawanie stali o wiekszej
zawartosci wegla napotyka na trudno$ci.

Co za$ sie tyczy metali niezelaznych, to
spawanie tukowe nie wyszio jeszcze z labora-
torjum i praktycznie jest bez wartosci, czy to
z powodu witasnosci tych metali i stopow, jak
przewodnictwo, ptynnos$¢, utlenianie etc., czy
to z powodu ksztaltu przedmiotu, co nie po-
zwala na stosowanie specjalnych sposobdéw, jak
uchwyty, wzmocnienia i t. p. Pozatem nalezy
uwzgledni¢ koszty, ktére z powodu specjalnych
elektrod sg bardzo wysokie. Spawanie acetyle-
nowe pozwala natomiast w wiekszosci metali
i stopéw niezelaznych wykona¢ potaczenie tatwo
i tanio. Jako przykiad moze stuzy¢ wykonywa-
nie zbiornikéw z blachy aluminjowej.

Spawanie acetylenem blach aluminjowych
grub- 3 mm. przedstawia nastepujace dane do
kalkulacji 1 m. spoiny: czas wykonania 6 min.,
zuzycie acetylenu 30 1, zuzycie tlenu 36 1,
spoiwa 30 gr., proszku od 6 do 8 gr. Opie-
rajac sie na cenach tych materjatow i robociz-
ny w rejonie paryskim, koszt wykonania 1 metra
wynosi 1,35 fr. (ok. 50 gr.); przy spawaniu ele-
ktrycznem natomiast same elektrody beda ko-
sztowaé wiecej, jak ogo6lny koszt wyzej wymie-
niony

Mozna wiec juz dzisiaj stwierdzié, iz jedynie
w dziedzinie spawania stali obydwa sposoby
moga ze sobg konkurowaé, albowiem tak jed-
nym, jak i drugim sposobem w warunkach te-
chnicznych i ekonomicznych b. zblizonych mo-
zna, wykona¢ kazda konstrukcije.

W dalszym ciggu artykutu rozpatrzymy
te wzgledy, ktéremi sie przedsiebiorca powi-
nien kierowaé¢ przy wyborze nalezytej metody
spawania, aby pod wzgledem technicznym jak
i ekonomicznym osiggnat korzysci.
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Wyposazenie warsztatow.

Przyjmujac, ze w danym warsztacie do
wykonania konstrukcji moga byé stosowane oby-
dwa sposoby z temi samemi wynikami techni-
cznemi, wybdr jednego lub drugiego z tych spo-
sobow jest jedynie funkcjg ogoélnych warunkow
warsztatu, jak: potozenie geograficzne, zdolnos¢
zaopatrywania sie w materjaty pierwszej potrze-
by, obstuga, urzadzenia i t. p. Np. jesSli przed-
siebiorstwo jest oddalone od o$rodkow przemy-
stowych i dysponuje tanim pradem elektry-
cznym, bedzie mogto tatwiej stosowaé spawanie
elektryczne, bowiem spawanie acetylenowe mo-
ze natrafi¢ na pewne trudnosci w dostawie
karbidu, tlenu, a niekiedy nawet i wody. Nato-
miast dla warsztatu potozonego w miesScie,
gdzie prad jest stosunkowo drogi, a dostawa
karbidu i tlenu jest tatwa, spawanie acetyleno-
we moze odda¢ wieksze korzysci. Cena pradu
elektrycznego w rzeczywistosci jest bardzo
wazng pozycja kalkulacji kosztow wiasnych i nie
mozna jej lekcewazy¢, jak to mylnie niektére
warsztaty uwazaja. Jako przyktad przytoczymy,
iz przecietna spawarka w czasie pracy elek-
trodami o $rednicy 3— 5 mm. zuzywa 3 — 4
kilowaty na godzine. W wielu wypadkach nalezy
liczy¢ sie z koniecznoscia poczynienia pewnych
inwestycji na urzadzenia do spawania jednego
ze sposoboOw, podczas gdy urzadzenia do spa-
wania drugim sposobem moga juz by¢ zamorty-
zowane.*)

Jakos¢ spoin.

Zaleznie od rodzaju i przeznaczenia przed-
miotu wymaga sie od spoin odpowiednich wtas-
nosci i nie byloby logicznem, azeby spoina na
kotle, albo na zbiorniku wysokopreznym byita
wykonana w ten sam sposob i miata te same
wiasnosci, jak spoina wiadra na wode. W pier-
wszym wypadku nalezy wykonaé spoiny wytrzy-
mate, szczelne, ciagliwe i pewne, a w drugim
wypadku wystarczy, aby spoina stanowita trwa-
te potaczenie blach bez zadnych specjalnych
wtasnosci. Pod wzgledem jakosci spoiny mozna
otrzymacé¢ tak samo dobre tukiem elektrycznym
jak ptomieniem acetylenowym. Wybo6r wtasci-
wego sposobu bedzie wiec okreslony czynnika-
mi takiemi,jak: tatwos$¢ wykonania, koszty wias-
ne, potozenie krawedzi dotaczenia, grubos¢ lub
masa przedmiotu i t. d., ktére beda w dalszym
ciggu omowione po kolei ponizej. Natomiast
spoiny drugorzedne, ktore przedewszystkiem
powinny by¢ tanie, bedg wymagaty przestudjo-
wania réwniez roznych czynnikdéw i czesto za-
gadnienia rozwigzywane sg na drodze stosowania
obydwdch sposobdéw, co dowodzi iz spawanie
acetylenowe i elektryczne uzupeiniajg sie, a nie
zwalczajg sie. Jak trudno jest oceni¢ wiasnosci
spoiny tego lub innego typu, wezmy jako przy-
ktad szczelnos$¢ spoin. Mowi sie czesto, ze za-
pomocag spawania elektrycznego nie mozna
osiggna¢ szczelnosci tak wysokiej jak zapo-

*) W naszych warunkach koszta pierwszej insta-
lacji spawania elektrycznego sg 10 — 15 razy wieksze
od kosztéw dla spawania acetylenowego. (Przyp. ttom.)
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mocag spawania acetylenowego. Jest to stusz-
ne, ale tylko dla blach od 3 do 6 mm. grubosci,
ktére spawajac elektrycznie mozna wykonac¢ za-
pomoca jednej warstwy. Natomiast przy grub-
szych blachach, ktére wykonuje sie kilkoma
warstwami nakladanemi jedna na druga, uzys-
kuje sie absolutng szczelnos¢, tak dobrg, jak
i zapomocgag spawania acetylenowego. Co sie ty-
czy ciagliwosci, wytrzymatosci i t. d. spoin, moz-
na je otrzymaé tak samo dobre zapomocg spa-
wania elektrycznego, jak i acetylenowego. W wy-
padku spawania tukowego jestto kwestja jako-
Sci elektrod, a w wypadku spawania acetyleno-
wego—m etody wykonania. Wystarczy wiec
przestudjowac¢ koszty w obydwu wypadkach, aby
powzig¢ decyzje co do wyboru metody spawania.

Potozenie krawedzi i warunki wykonania.

Potozenie i przygotowanie krawedzi tgczo-
nych, w wielu wypadkach okreslone przez for-
my przedmiotu lub jego przeznaczenie, odgry-
wajg wielkg role przy wyborze sposobu spa-
wania. 1 rzeczywiscie, zaleznie czy spoiny
beda wykonane na styk, czy pod katem we-
wnetrznym lub zewnetrznym, ewent. na za-
ktadke, studjum nad réznemi warunkami wyko-
nania wykaze, ze dla kazdego z typoéw potaczen
jeden ze sposobOw spawania jest lepszy niz
drugi. Mianowicie spoiny na styk z krawedziami
ukosowanemi lub nieukosowanemi mogg by¢
wykonane bez zadnego szczego6lnego przygoto-
wania palnikiem acetylenowym, natomiast przy
spawaniu tukiem elektrycznym muszg miec
oparcie z drugiej strony (prawie we wszystkich
wypadkach); jest to juz wazna okolicznos$¢ przy
wyborze metody, bowiem nalezy przewidzieé czy
jest mozliwo$¢ podeprze¢ z drugiej strony spo-
ine w trakcie roboty. Co sie za$ tyczy spoin pod
katem, te same uwagi sa wazne i wybér meto-
dy bedzie zalezny od warunkéw montazu i in-
nych t. p. okolicznosci. W wypadku spoin pod
katem wewnetrznym zagadnienie przedstawia sie
zupetnie odmiennie. W tym wypadku krawedzie
do taczenia tworza kat zamkniety, co tworzy
warunki niedogodne dla ptomienia palnika. Do-
bre stopienie jest trudne do uzyskania i jakos$¢é
spoin w ten sposéb wykonanych w wielkiej mie-
rze zalezy od wprawy spawacza. Przy spawaniu
elektrycznem natomiast warunki wykonania sa
daleko tatwiejsze, bowiem metal stopiony jest
samym ksztattem potgczenia podtrzymywany
i spawanie pod katem wykonuje sie tak samo, jak-
by to byto naptask. Bez zadnej trudnosci spa-
wacz elektryczny moze wykona¢ w jednej lub
w kilku warstwach szczelne, solidne itanie spoiny.

Potaczenia na zaktadke wykonuje sie w tych
samych warunkach, jak i spoiny pod katem
wewnetrznym. Przy potaczeniach tego rodzaju
zalety spawania elektrycznego jeszcze sie zwie-
kszaja, bowiem powierzchnie blach nie rozchodza
sie z powodu nagrzania, jak to ma miejsce przy
spawaniu acetylenowem. Spawanie na zaktadke
i wogoOle analogiczne spoiny, gdzie krawedz jed-
nej blachy tgczy sie z petng blachg, jest domena
spawania ‘tukowego.
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Odksztatcenia.

Sprawa odksztatcen, spowodowanych jed-
nym lub drugim sposobem spawania, jest przed-
miotem licznych dyskusji i jest szczeg6lniej
chetnie wykorzystywana w celach handlowej pro-
pagandy. Przedwczesnie ustalit sie poglad, ze
spawanie tukiem nie powoduje deformacji, gdy
przy spawaniu acetylenowem odksztatcenia te sa
b. duze.

Tylko w niektérych wypadkach, i to nieli-
cznych jest to prawda, natomiast w wiekszosci
wypadkow spotykanych w praktyce jest to abso-
lutnie fatszywe.

Jedyna cecha ttumaczgca mniejsze defor-
macje przy spawaniu tukowem niz acetylenowem
pochodzi wytacznie ze zjawiska, ze spawanie
tukowe wykonane w sposéb witasciwy wywotuje
mniejsze nagrzanie blach niz spawanie palnikiem.
1 rzeczywiscie przy spawaniu elektrycznem
strefa topiona i grzana jest bardziej zlokalizo-
wana, poniewaz tuk jarzy sie nagle w jednym
punkcie i powoduje natychmiastowe topienie.
Niema wiec w czasie spawania ruchéw blach

taczonych, spowodowanych przez znieksztatce-
nie linjowe z powodu rozszerzalnosci, a wiec
krawedzie nie rozchodzag sie, ani nie schodzg

sie, co miatoby
efekt skurczu.

Przy spawaniu acetylenowem, zanim blachy
zaczn? sie topi¢, miejsce spawane i okolice s3
nagrzewane przez ptomien i kite ptomienia; bla-
chy te muszg sie rozszerzy¢é w miejscu grzanem
i stad pofatdowaé sie lub zajs¢ na siebie. Oko-
licznos¢ ta, ktéra wyptywa tylko z réznicy ope-
racji tych dwoéch sposobdédw, moze by¢ usunieta
przez specjalne przygotowanie albo specjalne
srodki ostroznosci, ktoremi zajmuje sie technika
spawania acetylenowego.

Natomiast pozostang jednakowe dla oby-
dwu sposobdéw odksztatcenia, spowodowane wy-
tagcznie skurczem samego spoiwa, ktére dla
tego samego metalu jest zawsze w tej samej
iloSci i tej samej natury, niezaleznie od metody
topienia tego metalu. W tych warunkach nagrza-
nie do czerwonosci metalu obok spoiny, co sie
dzieje w czasie spawania acetylenowego, jest ko-
rzystne z punktu widzenia deformacji i napre-
zen wewnetrznych, bowiem nagrzane okolice
spoiny sa ciaggliwsze i w czasie stygniecia spo-
iny wydtuzaja sie lepiej pod wptywem sit spo-
wodowanych skurczem spoiny, niz zimny metal
obok spoiny tukowej.*) Dzieki temu przy spawa-
niu palnikiem mozna tatwiej unikngé deformacji
i naprezen w samej spoinie, ktére oczywiscie
sg hajniebezpieczniejsze, niz przy spawaniu,
tukowem.

jako konsekwencje zwiekszyc

Potozenie spoin.

Jezeli w wiekszosci wypadkéw jest mozli-
we umiesci¢ przedmiot w ten sposéb, aby wy-
konanie spoiny byto tatwe, to jednak w réwnie
licznych wypadkach przedmiotéw nie mozna

*) Patrz ,,.Spawanie acetjlenowe w budowie kot-
t6w i zbiornikéw”. Spawanie i Ciecie Metali, Nr. 1-213,
1933.
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ustawia¢ dowolnie i spoine nalezy wykonac tak,
jak ona jest okreSlona przez potozenie przed-
miotu, a wiec w gore, na $cianie, nad gtowag
it p

Nalezy wiec liczy¢ sie z tatwoscig zasto-
sowania kazdego sposobu dla realizacji tych
spoin. Jesli naprzyktad nalezy skonstruowaé
przedmiot z blachy od 1-10mm. grubosci ze
spoinami pionowemi, spawanie acetylenowe
w tych wypadkach bedzie wskazane i dzieki
metodzie t. zw. ,,nawskros$* pozwoli otrzymac
wyniki doskonate pod kazdym wzgledem. Przy
zastosowaniu spawania elektrycznego przedsie-
biorstwo napotka na powazne trudnosci i tylko
bardzo wprawni spawacze beda mogli wykonaé
spoine taka bez wad. To samo mozna powiedzie¢
0 spoinie poziomej w ptaszczyznie pionowej
1 o spoinach nad gtowag; spoiny takie zapomocg
spawania acetylenowego wykonuje sie bardzo
tatwo i w czasie wykonania mozliwa jest kon-
trola jakosci potgczenia. Sag jednak i wyjatki
spowodowane gtéwnie zwiekszeniem grubosci
brzegéw spawanych. Przy spawaniu bardzo gru-
bych blach, z powodu trudnosci dogrzania ich pal-
nikiem acetylenowym, spawanie elektryczne jest
tatwiejsze do zastosowania.

Grubos$¢ i masa przedmiotéw spawanych.

Grubos$¢ krawedzi taczonych i masa cat-
kowita przedmiotu odgrywaja wielkg role przy
wyborze odpowiedniego sposobu spawania i to
z wielu punktéow widzenia, a mianowicie: tat-
wosci wykonania i ekonomji. W niektorych wy-
padkach przedmioty, ktére z powodu masy by-
tyby niemozliwe do spawania jednym ze sposo-

sobéw, sa tatwe do wykonania zapomocag dru-
giego. Jako przykiad moga stuzy¢ odlewy ze
stali lub zeliwa (korpusy, walce i t. p.), ktéore

sg konstruowane lub naprawiane zapomocg spa-
wania. Przy naktadaniu czes$ci zuzytych przed-
miotow masywnych i o duzej objetosci zadanie
rozwigzuje sie gtownie w ten sam sposob, t. zn.
w tych wypadkach spawanie elektryczne jest
tatwiejsze do stosowania niz spawanie pal-
nikiem; czesto tez spawanie acetylenowe jest
niemozliwe do zastosowania**).

Nozna powiedzie¢, ze tuk elektryczny ja-
rzy sie niezaleznie od masy jaka przedstawia
przedmiot, metal sie uktada i polgczenie po-
wstaje. Przy spawaniu acetylenowem natomiast
ciepto nie jest wystarczajgce, ani dos¢ zlokali-
zowane, azeby nagle stopi¢ metal. A wiec duza
masa przedmiotu dla spawania acetylenowego
jest przeszkoda. Te same racje przemawiajg za
stosowaniem spawania elektrycznego w wypad-
kach spawania grubych blach i profili, ponie-
waz jest trudno spawac acetylenem diuzsze
spoiny na blachach lub profilach od 20— 30 mm.
grubosci.

W szczego6lnych wypadkach przy uzyciu
specjalnych metod mozna uzyska¢ dobre poilg-
czenie grubych blach zapomoca spawania ace-
tylenowego, ale jest to potaczone z pewnemi

)

Patrz ,0 naktadaniu czeSci maszyn" inz.

J. Koziarski, Spuwanie i Ciecie Metuli, Nr. 7, 1933.
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trudnosciami i zasadniczo lepiej jest uzy¢ tuku
elektrycznego. Trudno jest doktadnie ustali¢
granice grubosci blach dla kazdego ze sposo-
béw spawania, mozna jednak twierdzié, ze pra-
ktycznie juz powyzej 12 mm. grubosci lepiej sie
nadaje spawanie elektryczne.

Dla blach od 6 do 12 mm. grub, obydwa
sposoby moga by¢ z powodzeniem stosowane.
Dla tych to wiec grubosci przy wyborze sposo-
bu spawania beda decydowaé czynniki wytusz-
czone wyzej- Dla blach cienkich i Srednich, t. j.
0,8—5mm. wyniki techniczne i wzgledy ekono-
miczne przemawiajg na korzys$¢é spawania ace-
tylenowego. Ponadto, trzeba wzig¢ pod uwage,
ze stosowanie spawania elektrycznego do cien-
kich blach przedstawia caly szereg trudnosci.

tatwo jest wyznaczy¢ ceny jednego metra
spoiny na blasze 0,8 do 3 mm. wykonanej zapo-
mocg palnika lub tuku elektrycznego i stwierdzi¢,
ze spawanie elektryczne nie moze konkurowac
i ze nie nalezy stosowac¢ go w podobnych wypad-
kach. Szybkos$¢ spawania acetylenowego na bla-
sze 1 mm. grub, waha sie od 10 — 15 m. na
godzine, przytem zuzywa sie na metr spoiny
12 1 acetylenu i 15 1 tlenu, Spoiny wykonuje
sie bez zadnego przygotowania, gdy przy spa-
waniu elektrycznym sama cena elektrod i amor-
tyzacja urzadzen przewyzszy catkowity koszt
spoiny acetylenowej. W koncu dtugos¢ spoiny
odgrywa roéwniez wazng role. Nalezy liczy¢ sie,
jak o tem mowiliSmy wyzej, ze przy spawaniu
elektrycznem topienie otrzymuje sie nagle, a przy
spawaniu acetylenowem nalezy liczy¢ sie z cza-
sem grzania przed topieniem, ktory jest zawsze
ten sam dla tych samych grubosci niezaleznie
od diugosci spoiny. W wypadku dtugich spoin
czas nagrzania staje sie minimalny, natomiast
przy spoinach bardzo krétkich nalezy ten czas
doda¢ do czasu wykonania spoiny. Powyzsze
wyjasnia, dlaczego przy spawaniu profili chet-
niej stosuje sie spawanie tukiem elektrycznym.

Whnioski.

Na podstawie powyzszych rozwazah mozna
juz wyrobi¢ sobie poglad na rézne wiasciwosci
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obydwéch sposob6w spawania i kierowaé sie
niemi przy wyborze sposobu spawania dla da-
nej pracy. Skalkulowanie kosztéw wiasnych
spawania jest niezbedne dla skompletowania
powyzszych uwag. Niemozliwe jest w cyfrach
sztywnych poda¢ Kkoszty spawania dla kazdej
grubosci, poniewaz przy kalkulacji kosztéw
wchodzg jeszcze inne czynniki oprocz grubosci.

Celem niniejszego artykutu byto wykazanie,
iz zagadnienie to nie jest tak proste i jak nie-
rozwaznem jest bez dokiadnego przestudjowa-
nia zagadnienia wypowiadac¢ sie z gory na korzys¢
jednego lub drugiego sposobu. Niema reguty
bez wyjatku, a wiec i w spawaniu réwniez, jak
w kazdej innej specjalnosci, moglibyS§my podac
caly szereg przyktadow prac, ktére zdawatoby
sie wchodza w dziedzine jednego sposobu spa-
wania, gdy tymczasem po dokiadnem przestud-
jowaniu drugi sposéb okazal sie korzystniejszy.

Jako przykiad wezmy napawanie zuzytych
krzyzownic. Zdawaloby sie, iz z powodu gru-
bosci szyn praca ta nadaje sie jedynie dla tuku
elektrycznego, gdy tymczasem praktyka wyka-
zata, iz spawanie acetylenowe jest tu bardziej
wskazane. Wynikto to przedewszystkiem z faktu,
ze przy tak twardym metalu, jaki sie uzywa na
szyny, przekuwanie na gorgco jest niezbedne,
czego przy spawaniu tukowem wykonaé nie
mozna. Wiec w pierwszym rzedzie wzgledy
techniczne kazaty sie tu zwrdéci¢ do palnika.
Ale gdy okazato sie, ze to przekuwanie po-
zwala jednoczes$nie unikngé szlifowania gtéwki
szyny po natozeniu — réwniez i pod wzgledem
ekonomicznym spawaniu acetylenowemu trzeba
byto oddaé pierwszenstwo.

Ten przykiad wskazuje nam jasno, jak
nalezy by¢ ostroznym przy wyborze meto-
dy spawania i ze najlepszem wyjsciem z
kazdego zagadnienia bytoby wykonanie préby
przy uzyciu obydwo6ch sposobdw i dopiero wedtug
wynikéw préb decydowaé, ktéry ze sposobow
jest korzystniejszy. J. B.

621.791 + 623
2300 stow + 9rys*

Spawanie w wyrobie sprzetu wojennego i jego rola
W czasie wojny.

Napisat Inz.

zmniejszenia ciezaru wszel-
sprzetu wojennego, tak
ladowego, jak i morskiego, posiada oczywis-
cie pierwszorzedne znaczenie. Gdy jest mowa
0 zmniejszeniu ciezaru konstrukcji, przychodza
na mysl stopy lekkie i niezwykte postepy, jakie
dzieki stosowaniu tych stopéw osiggnieto w ostat-
nich czasach. Nie tak wyraznie zdajemy sobie
jednak sprawe, ze przez stosowanie spawania
w wyrobie sprzetu wojennego mozna osiggnaé
w tym wzgledzie nadzwyczej korzystne rozwig-
zania.

Potgczenia nitowane sg stabsze niz same
elementy tgczone, przy nieuniknionem nagroma-

Zagadnienie
kiego rodzaju broni ‘i

Zygmunt

Dobrowolski.

dzeniu materjatu wtasnie w tych miejscach naj-
stabszych w postaci naktadek, katéwek, blach
weztowych, nitdw i. t. p.,, a wiec z samej swej
natury potgczenia te nie mogg by¢ racjonalne.

W odlewach materjat jest lepiej wyzyskany,
gdyz ksztalty moga by¢ racjonalniej dobrane, na-
tomiast tworzywo, z racji swej skruktury, moze
ustepowac stali zlewnej, a rézne wzgledy odle-
wnicze sg powodem, ze ksztatty odlewu moga
nie odpowiada¢ catkowicie warunkowi roéwnej
wytrzymatosci wszystkich czesci konstrukciji.
Tylko spawanie pozwala tgczy¢ zalety nitowania
(moznos$¢ uzycia wysokowartosciowego tworzy-
wa walcowanego, kutego lub ttoczonego) z za-
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letami odlewania (racjonalny ksztatt) — bez
wad tych metod fabrykacyjnych. Nie bedziemy
blizej omawia¢ roli spawania w nowoczesnych
konstrukcjach z ogélnego punktu widzenia, gdyz
kwestje te sa tematem specjalnych publikacyj,
natomiast przejdziemy odrazu do zagadnienia
wykorzystania zalet spawania w wyrobie sprzetu
wojennego i, aby nie operowac¢ ogolnikami, za-
cytujemy konkretne przyktady z praktyki.

3-calowe amer. dziato przeciwlotnicze
na stanowisku.

Rys. 1.

Kwestja wytrzymatosci potaczen spawanych
nie moze by¢ przeszkodg w jego stosowaniu do
jakiejkolwiek broni, jezeli w budowie samolotow,
ktére muszag odpowiadaé najsurowszym probom,
spawanie, jako normalny sposéb fabrykacji, zaj-
muje dzi$ pierwsze miejsce. W tej dziedzinie
naszego przemystu wojennego, dzieki wusilnej
pracy inzynieréw lotniczych, rozwéj spawania
stoi na nalezytym poziomie.

Dlaczego predzej spawanie rozwineto sie
w budowie samolotéw, niz np. w budowie armat,
pomimo, ze w pierwszym wypadku pozwala na
zaoszczedzenie kilograméw, a w drugim — tonn
metalu? Gtownie dlatego, ze konieczno$¢ sto-
sowania w budowie ptatowcow rury, jako ele-
mentu konstrukcyjnego, zmusita niejako konstru-

Rys. 2. 3-calowe dziato przeciwlotnicze w stanie

gotowym do transportu.

ktoréw do uzycia spawania. Ksztatt rury bowiem
nie nadaje sie do tworzenia weztdw nitowych,
natomiast spawanie daje proste rozwigzania
nawet najbardziej skomplikowanych weztéw. Po-
wodzenie spawanych konstrukcyj rurowych w lo-
tnictwie pobudzito konstruktoréw do stosowania
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tych form réwniez w budowie innych $rodkow
transportu, jak wagony i samochody, gdzie lek-
kos¢ odgrywa gtéwng role. C6z jednak bardziej
ruchomego nad sprzet wojenny? Dlatego wszel-
kie zdobycze w dziedzinie spawania metali po-
winny przedewszystkiem by¢ wyzyskane do wy-
robu tego sprzetu.

Bardzo ciekawym przyktadem, co moze
da¢ spawanie, jest amerykanskie dziato przeciw-
lotniczel) przedstawione na rys. 1i 2, wykonane
w arsenale Watertown.

Do ostatnich czaséw w przepisach techni
czno-odbiorczych amerykanskich spawanie nie-
tylko nie byto wuwzglednione przy fabr\kacji
dziat, ale nawet byto wyraznie zabronione. Ostat-
nio jednak arsenat w Watertown, zachecony po-
wodzeniem spawania w innych dziedzinach te-
chniki, przystapit do badahn nad mozliwos$cia
stosowania go réwniez w konstrukcji dziat i do
tego celu wybrano wtasnie trzycaléwke przeciw-
lotnicza. Konstrukcja tego dziata, wykonana pier-
wotnie prawie catkowicie ze staliwa, przeszia

Rys. 3. Gorne toze w wykonaniu spawanem
ze stali niklowej.

w tej formie wszelkie mozliwe badania, zostata
znormalizowana i dziata tego typu znajdowaty
sie juz w stuzbie, zanim przystgpiono do badan
nad mozliwos$cig zastosowania spawania do ich
fabrykacji. Dziato to, wagi 8 tonn, jest transpor-
towane na dwoch woézkach jednoosiowych, ktére
po przyjezdzie na stanowisko moga by¢ szybko
z pod niego usuwane.

toze, przedstawione na rys. 3, byto poczat-
kowo wykonane, jako odlew stalowy o grubosci
Scianki 12 mm. Jak wszystkie wazne czesci, toza
sg przy odbiorze catkowicie przeswietlane pro-
mieniami Roentgena. Podczas tych badan wy-
krywano w wielu wypadkach drobne pekniecia,
ktére powstajg na skutek skurczu, tak ze pro-
cent odrzuconych odlewéw byt bardzo duzy.

Przy projektowaniu toza w wykonaniu spa-
wanem nalezato oczywiscie zachowaé¢ gtéowne
zarysy takie same, jak przy odlewie, aby inne
czesci mogty pozosta¢ bez zmian. Uzyto wiec

") Mjr. M. Barnos. Ordnance making revolutio-
nized. The Wolding Engineor, September, 1932.
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blach ze stali weglistej $redniej wytrzymatosci,
o grub. 12 mm, i wobec tego czes¢ spawana
posiadata prawie te samg wage, co odlew.

Po wykonaniu pewnej ilosci konstrukcyj
spawanych poddano je wszelkim badaniom prze-
widzianym w przepisach technicznych, jak row-
niez prébom w terenie. Wszystkie toza spawane

Rys. 4. Podstawa toza z lanej stali (na lewo) i spawana
ze stali niklowej na (prawo).

przeszty nadzwyczaj surowe proby w sposoéb
zupetnie zadowalajacy, przytem nie stwierdzo-
no zadnych brakéw, ktére mogtyby poddac
w watpliwos¢ wytrzymatos$¢ potgczen spawanych.

Dalszym krokiem byto uzycie do tej kon-
strukcji stali niklowej, co pozwolito zredukowa¢
grubos¢ blach z 12 mm. na 6 mm. Potaczenia
spawane wytrzymaty z powodzeniem wszelkie
dalsze préby; ciezar toza spawanego ze stali
niklowej wynosit 255 kg, co w pordéwnaniu do
ciezaru odlewu — 410 kg — stanowito 38% osz-
czednosci. Wyniki te bytly tak zachecajace, ze
przystagpiono do dalszej rekonstrukcji tego dziata.

Rys. 5. Czolg amerykanski w wykonaniu spawanem.

Podstawa toza w konstrukcji oryginalnej
byta réwniez wykonana jako odlew o grub, zasad-
niczej 12 mm (rys. 4). Odlewy te byly duzo tat-
wiejsze do wykonania niz odlewy toza, tem
niemniej bradzo czesto ulegaty zwichrzeniu, tak
ze po obrdbce okazywat sie miejscami brak ma-
terjalu. Do tej czesci zastosowano rowniez bla-
chy ze stali niklowej. Na boki podstawy uzyto
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blach grub. 4 mm, na inne cze$ci 6 — 12 mm.
W tym wypadku ciezar obnizyt sie z 470 kg do
345 kg, a wiec o 27%.

Na rys. 4 przedstawiony jest z lewej strony
odlew, a obok konstrukcja spawana.

Najciekawsze moze wyniki osiggnieto przy
rekonstrukcji tréjcztonowych sktadanych ogonow,
ktérych to dzialo posiada 4 szt. (rys.). Poczatko-
wo 2 cztony bylty wykonane ze staliwa, a 3-ci—
z dwuteowki, do ktorej byta przynitowana kon-
cowka ze staliwa. Takie wykonanie jednak nie
dawato oszczednos$ci na wadze. Prébowano row-
niez zastosowaé¢ w tym wypadku duraluminjum.
Wykonanie tych ogonéw 2z duraluminjum dato
oczywiscie duzy zysk na ciezarze. Wykonanie
ze stali niklowej spawanej przy uzyciu blach
grub. 6 mm. i 4 mm pozwolito osiggnaé ciezar
prawie taki sam (1260 Kkg), jak z duraluminjum
(1200 kg). Ogony w pierwotnej kostrukcji wa-
zyty natomiast o 50% wiecej (1920 kg).

Poniewaz ogony z duraluminjum okazaty
sie w stuzbie dostatecznie wytrzymate, nalezy
sie spodziewaé¢, ze wykonane ze stali niklowej

Rys. 6. Samochéd o podwoziu spawanem z rur,
specjalnie dostosowany do b. wyboistych drég.

spawanej dadzag jeszcze lepsze wyniki, gdyz
wydtuzenie uzytego stopu2) wynosi zaledwie 6%,
wobec 18% wydtuzenia stali niklowej.

Dos¢ efektowne oszczednos$ci osiggnieto
réwniez przy zmianie konstrukcji wézkow z la-
nej na spawang; udato sie tu zredukowaé ciezar

485 kg do 340 kg, t- j. o 30%.

Przy tej okazji wyszto na jaw, ze ramy
tych wozkéw moga by¢é wykonane zapomo-
cg spawania z jednej sztuki, zamiast z pie-

ciu odlewéw, co daje nietylko zmniejszenie wagi,
ale rowniez redukuje koszty obrébki, ktéore wo-
bec koniecznosci pasowania do siebie 5 czesci
byty dos¢ wysokie.

Analogiczna przerdbka konstrukcji kotyski
lufy ze staliwa na stal niklowag spawang wyka-
zata mozliwo$¢ obnizenia ciezaru o 43% (z 245
kg na 140 Kkg).

Aczkolwiek przerabianie konstrukcji przez
zastepowanie czesci lanych materjatem walco-
wanym spawanym moze przynies¢ duze oszczed-
nosci, nie jest to postepowaniem zupetnie wihas-
ciwem. Dopiero gdy konstrukcja jest odrazu

2 W normach amer. 195—H 4
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zaprojektowana jako spawana, mozna myslec
o wyzyskaniu wszystkich zalet spawania. Kon-
strukcja ta, nie obcigzona dziedzicznie ksztat-
tami dla siebie nieodpowiedniemi, miataby nie-
watpliwie prostsze formy, bytaby znacznie tan-
sza, a terminy fabrykacji mogtyby by¢ znacznie
skrécone. Doswiadczenia amerykanskie wykazaty,

Rys. 7. Okret pomocniczy amer. floty wojennej
catkowicie wykonany zapomoca spawania.

ze spawanie otwiera tu nowe pole dla konstru-
ktoréw, gdyz pozwala na projektowanie takich
ksztattéw, ktore zadnemi innemi sposobami nie
mogtyby by¢ wykonane.

Obecnie w arsenale w Watertown spawa-
nie znajduje juz tak wielkie zastosowanie, ze
we wszystkich przepisach technicznych jest ono
teraz w najszerszej mierze uwzglednione.

W konstrukcji samochodéw opancerzonych,
czolgow, pociggéw pancernych, gdzie szczegol-
nie zalezy na wyzyskiwaniu miejsca, moznosé
tagczenia blach na styk i tatwos¢ tworzenia

Rys. 8. Pierwszy powojenny krazownik niemiecki

-~Emden*“ z r. 1923, cze$ciowo spawany, dal po-

czatek nadzwyczajnemu rozwojowi spawania w bu-
dowie marynarki wojennej niemieckiej.

wszelkiego rodzaju usztywnien z cienkich blach,
przypawanych bezposrednio w najrozmaitszych

potozeniach, pozwala na uzyskanie pozadanej
gtadkosci powierzchni i azurowosci konstrukcji
przy wielkiej wytrzymatosci i sztywnosci. Nity

na skutek drgan i uderzen rozluzniaja sie zcza-
sem, gdy przy spawanych potaczeniach niema
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tej obawy. Rys. 5 przedstawia amerykanski czotg,
przy ktérego wykonaniu spawanie znalazto sze-
rokie zastosowanie3.

Z naszych prac na uwage zastuguje samo-
chéd o ramie wykonanej z rur spawanych (rys.
6), ktora dzieki swej lekkosci i sprezystosci,
przy wielkiej wytrzymatosci na uderzenia pod-
czas liazdy po ztych szosach lub bezdrozach,
specjalnie nadaje sie do celéw wojennych4).

Przy wzmagajacej sie w szybkim tempie
motoryzacji jednostek bojowych, opracowanie
specjalnego typu podwozia samochodu wojsko-
wego jest sprawg aktualng, a spawane rozwigza-
nia okazalyby sie niewatpliwie najlepszemi.

Powodzenie pewnych metod fabrykacyjnych
w jednej gatezi przemystu wplywa, oczywiscie,
na rozw6j ich i w innych dziatach. Najwiekszym
sukcesem spawania, ktéry miat duzy rozgtos

Rys. 9.
zatogi

Catkowicie spawana komora do ratowania
zatopionych todzi podwodnych.

w prasie nietylko technicznej i stanowit pewnego
rodzaju sensacje, byto zbudowanie pierwszego
powojennego pancernika niemieckiego (1930).
Pancernik niemiecki o ograniczonej traktatowo
wypornosci 10.000 tonn okazat sie znacznie sil-
niejszym bojowo, niz analogiczne jednostki in-
nych panstw. Fakt ten w catej petni uprzytomnit
kotom wojskowym wszystkich krajow wielkie
znaczenie spawania. Niewatpliwie rézne czynniki
ztozyty sie na ten sukces techniki niemieckiej,
ale jest faktem stwierdzonym, ze przy zmniej-
szeniu ciezaru martwego na rzecz uzbrojenia,
spawanie odegrato najwazniejsza role. Oczy-

3 Z publ. Electric Arc Cutting and Welding Co
(Am.).

4 Spawana rama kratowa utatwita zastosowanie
specjalnego resorowania, ulepszonego sterowania oraz
calego szeregu roznych ulepszen, godnych uwagi. Patent
polski dotychczas niowyzyskany.
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wiscie wspaniate wyniki, w tym wypadku osigg-
niete, byly owocem diugotrwatej pracy i do-
Swiadczen, ciagnacych sie od szeregu lat.
Doswiadczenia niemieckiej marynarki wo-
jennej ze spawaniem datuja sie juz od roku 1923.
Po udatych doswiadczeniach z pierwszym kra-
zownikiem powojennym ,Emden* (rys. 8), gdzie
zaoszczedzono 300 tonn na wadze —o tylez mozna
byto zwiekszy¢ jego uzbrojenie — zastosowano
w dalszych okretach, zbudowanych w latach 1924
— 1929, wszystkie profile i usztywnienia, szczelne
przegrody, poszycie, poktady i nadbudowy pokta-

déw — catkowicie spawane. W ten spos6b zo-
statlo zbudowanych sze$é niszczycieli typu
»~Mowe* i 6 — typu ,Wolf® oraz trzy krazo-
wniki: ,,Kénigsberg", ,Karlsruhe" i ,Koéln“.
W nastepnie zbudowanych Kkrazownikach typu
»Leipzig" i pancernikach — stynnym ,Deutsch-
land" (1939) i ,,Ersatz Lothringen" (1931) —

rozszerzono dalej spawanie na wigzania pod-
tuzne, tak ze nitowanie zostato prawie catko-
wicie usuniete. W ten spos6b Niemcy wyprze-
dzity wszelkie inne marynarki wojenne, nad-
zwyczajnie podnoszac zdolnos¢ bojowg swojej
floty5).

Nie znamy blizszych szczegétéw tych kon-
strukcyj, natomiast wiele wiadomosci w tym
wzgledzie mozna zaczerpna¢ z opisu amerykan-
skiego krgzownika New Orleans6), gdzie kon-
struktorzy byli réwniez zmuszeni do najwiekszych
wysitkéw w kierunku lekkosci, wobec analogicz-
nego ograniczenia tonazu (umowa waszyngton-
ska). W prasie techn. polskiej byta juz wzmianka
na ten temat?), nalezy tu doda¢, ze np. stoso-
wanie przegrod spawanych dawato oszczednosci
20% na materjale, a i do czesSci maszyn (np.
tozyska grzebieniowe) spawanie bylo szeroko
stosowane. Wielkg tu pomocag byty wieloletnie
doswiadczenia ze spawaniem, uzyskane w budo-
wie marynarki handlowej.

Oczywiscie nie tylko przy budowie wie-
kszych okretéw spawanie znajduje zastosowanie;
w wiekszej jeszcze mierze daje sie ono wyzyskac
przy mniejszych jednostkach. Przedstawiony na
rys. 7 300-tonnowy motorowy okret pomocniczy
amerykanskiej floty wojennej jest juz catkowicie
spawany, z zupeinem pominieciem nitowania,
przytem zaoszczedzono tu na wadze 17%8. Istnie-
ja konstrukcje, ktore wogo6le bez spawania nie
mogtyby by¢ wykonane z powodu wielkich wy-
magan co do szczelnosci i lekkosci, jak np.
wyobrazona na rys. 9 komora do ratowania
zatopionych todzi podwodnych (wykonanie ame-
rykanskie)-

Réwniez przy budowie floty rzecznej, pro-
moéw, pontondw i t. p. mozna i trzeba wyzyskaé
zalety spawania. Jakie tu korzysci mozna osig-
gnac¢, moze Swiadczy¢— zobrazowany w Ni 4,1932,

5 Burkhardt. Die Entwlcklung der elektri-
sclien Schweisanng im Schiffbau. Die Elektroschweis-
siing, Nr. 10, 1932.

f) Cpt. T. O. Oawne Welding on U. S. S. New-
Orleans. Journal of the A. W. S., Nr. 4, 1932.

r) Przegl. Techn. Nr. 43 — 44, 1932.

*» H. Wallin und H. Schade. The Design and
Construction of an Arc Welded Naval Auxiliary Vessel.
Journal of the A. W. S. Nr 12, 1932.
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— 40 tonnowy prom, wykonany na Renie9, kto-
rego ciezar wynosi o 37% mniej niz nitowanego.

Instalacji do spawania tak acetylenowego
jak i elektrycznego mozna uzywa¢ w dowolnem
miejscu i sg one w kazdej chwili gotowe do
ruchu. Calg instalacje do spawania acetyleno-
wego transportuje 2 ludzi, a do spawania tuko-
wego — poiciezarowy samochéd, Ilub zwykty
wobz. Mozno$¢ wykonania wszelkich konstrukcyj
w dowolnem miejscu przez przyciecie ksztat-
townikéw i blach na miare zapomocag palnika
i potaczenie ich zapomoca spawania, bez uzy-
cia jakichkolwiek dodatkowych maszyn lub urzg-
dzen, moze by¢ nadzwyczajng pomocag podczas
dziatan wojennych.

tatwos¢ wykonywania wszelkich napraw
ma duze znaczenie dla konserwacji sprzetu wo-
jennego, szczegOlniej przy wspo6tczesnych zmo-
toryzowanych jednostkach bojowych, gdzie szyb-
kos¢ naprawy decyduje czestokro¢ o uratowaniu
juz nie tylko tego sprzetu, ale i istnief ludzkich.
Naprawa np. uszkodzonego toza dziata, przez
zagrzanie palnikiem i wyprostowanie czes$ci po-
gietych, oraz spojenie czesci popekanych, moze
sie odbywac¢ bezposrednio na froncie. Podczas
wojny Swiatowej polscy spawacze, pracujacy
w arsenale w Tyflisie naprawili przeszto 1000
sztuk samych osi peknietych przy dziatach ro-
syjskich typu gorskiego, pozatem naktadanie
wytartych ttokéw oporopowrotnikéw, prowadnic
mosieznych, czopéw wytartych, jaszczy popeka-
nych, wykonywano masowo, wzbudzajgc w owych
czasach duza sensacje i specjalne zaintereso-
wanie kot wojskowych.

Rys. 10. U gory szkic utozenia pomostu tymczasowego pod
tor kolejowy. U dotu — belka pomostu na norm.
obciazenie.

Nietylko w arsenatach spawanie jest nie-
zbedne; wyposazenie wojsk technicznych w in-
stalacje do spawania i ciecia moze oddaé¢ nie-
ocenione ustugi w czasie akcji, jak np. przy
naprawie mostow zelaznych, gdy z materjatu
pochodzacego wytacznie ze zniszczonych cze-
sci mozna w nieprawdopodobnie szybkim tempie
odtworzy¢ konstrukcje zerwane przez nieprzy-
jaciela i tym sposobem przywréci¢ ruch kole-
jowy lub drogowy, co dla dziatah wojennych
moze miec¢ skutki b. powazne- W razie zato-
pienia przesta w wodzie pociecie go na czesci
tatwe do wydobycia specjalnym palnikiem do
ciecia pod wodg i uzvcie tych samych czesci
do zbudowania w ciggu kilku dni wystarczajgcego
na potrzeby wojenne prowizorjum—bedzie w wie-
kszosci wypadkéw mozliwe, jezeli tylko insta-

9 Holzerman. Autogen - Schweissung
Schiffskérpern. Die Schmelzschweissung Nr. 2, 1932.

von
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'acje i ludzie wyszkoleni beda pod reka. Przesta
do dwudziestu kilku metrow diugosci tatwo za-
stgpi¢ poprostu 2 belkami, nadzwyczaj prostej
konstrukcji, ktéore mozna wykona¢ w dowolnem
miejscu zapomoca spawania, jak wykazuje rys. 10.

Oczywiscie w krétkim artykule na tak roz-
leglty temat trudno nawet pobieznie przedstawic

te najrozmaitsze korzysci, jakie przy wyrobie
sprzetu wojennego i jego naprawie, a takze
w toku dziatan wojennych, moze okazac¢ tech-
nika spawalnicza. Rozw6j tej miodej gatezi

techniki nie jest wiec z punku widzenia obrony
kraju sprawg obojetng. Niestety, gdy poréwnamy
rozw6j spawania w przemys$le u nas i w pan-
stwach osciennych, badania i prace naukowe
w tej dziedzinie oraz cyfry wyszkolonych spa-
waczy i inzynieréw specjalistow, to poréwnanie
to wypada niezbyt dla nas korzystnie. Chociaz
mozemy sie poszczyci¢ pierwszym mostem spa-
wanym w Europie i pierwszym gmachem na
kontynencie o konstrukcji catkowicie spawanej
(P. K. O. w Warszawie), wprowadzeniem spa-
wania do naprawy toréw i t. p. pracami pionier-
skiemi, sg one owocem akcji poszczegdélnych
jednostek oraz Stow, dla Rozwoju Spawania

SPAWANI

A. Sznerr i inz Z. Dobrowolski.

Napisat dr.

mierze, jak przy bu-
dowie kottow, widoczny jest dodatni wpltyw
spawania w budowie grzejnikow. 1 do tego
celu uzywano do niedawna wylgcznie grzejni-

Jeszcze w wiekszej

Rys. 147.
paropowietrzne i rury
pare — spawane.

Nagrzewnice rozprowadzajace

kéw
stronami:

ich wszystkiemi ujemnemi
tatwem uszkodzeniem

zeliwnych z
wielkg waga,
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i Ciecia Metali w Polsce. O istotnym rozwoju
spawania w Polsce bedzie mozna méwi¢ dopiero
po wyksztatceniu catego zastepu konstruktorow
i ten warunek jest rowniez niezbednym, aby
wszystkie zalety nowej metody mogty byé wy-
korzystane w przemys$le wojennym.

L’application de la soudure dans la construction de
Tequipement militaire et son role pendant la guerre.

L’auteur analise dans une etude detaillSe les avan-
tages de constructions soudées telles que: I1Sgerets$, Stan-
cheite absolue, facility d’execution dans les conditions
primitives etc. et donne de multiples exemples de 1'$qui-
pement militaire de Tarm$e et de la flotte ams$ricaine
et allemande.

Anwendung der Schweissung beim Bau von
Kriegsmaterial.

Der Verfasser analisiert eingehend dievielen Vor-
teile des geschweissten Kriegsmaterials und nUmlich
dessen Leichtigkeit, Dichtheit und die Leichtigkeit der
Verfertigung in primitiwen Arbeitsbedingungen. Er be-
ruft sich auf Beispiele der Anwendung des Schweissens
in der amerikanischen und in der deutsclien Armeo
und Marine.

621.781
1700 stéw -} 8 rys.

E*>

i wysoka ceng. Uzywano ich dlatego, poniewaz
innego sposobu budowy grzejnikdw nie znano.
| dopiero spawanie stwarza nowy typ grzejnika,
niewykazujagcego zadnych z tych wad.

Rys. 147 przedstawia ogrzewnice paro-po-
wietrzne, zbudowane jako 2-turbinowe aparaty
zespolone z silnikami elektrycznemi, wyrobu
firmy S. Waberski i S-ka, uzywane do ogrzewania
budynkéw fabrycznych. Nietylko same ogrzewni-
ce sg spawane, ale i rury, doprowadzajgce pare,
sg tez oczywiscie tagczone zapomocag spawania.

Rys. 148 obrazuje grzejniki wyrobu firmy
W. Zieleniewski, oddz. Tarnowskie Géry na
Slasku.

Grzejniki te zbudowane sg z poszczegOl-
nych cztonéw, z ktorych kazdy skitada sie
z dwéch tltoczonych blach stalowych. Zasto-
sowanie blach stalowych o gtadkiej powierzchni,
zar6bwno zewnetrznej, jak i wewnetrznej, daje
moznos$¢ uzyskania znacznie wiekszego prze-
wodnictwa cieplnego w stosunku do grzejnikéw
lanych. To prowadzi do znacznego zmniejsze-
nia powierzchni ogrzewanej i obnizenia kosztéow
catej instalacji.

Grzejniki spawane wykazujg procz tego
caty szereg innych zalet, naprzykiad: wielka
elastycznos$¢, dzieki ktérej wyrownujag sie szybko
i lekko powstajace wskutek ciepta — natezenia
materjatu, co zapewnia im wielka trwato$é¢, na-
stepnie do zalet nalezy zaliczy¢ maty ciezar,
co potania transport, réwniez lekkie grzejniki

*) Dalszy ciag do Nr. 7 r. b.
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spawane mniej sg narazone na uszkodzenie
w czasie transportu, z powodu swej lekkosci
i materjatlu odpornego na uderzenia.

Rys. 148.
Grzejniki, wykonane zapomocg spawania.

Wiadomo rowniez, jak niebezpieczne jest
zamarzanie wody w grzejnikach zeliwnych w ra-
zie przerwy funkcjonowania catego urzadzenia.
Przy grzejnikach spawanych niebezpieczenstwo
to jest znacznie mniejsze.

Rys. 149,

Automalyczne spawanie 15 elementéw grzejnika
zapomoca maszyny o 15 ptomieniach.

Jak z tego widaé¢, mozliwosci uszkodzenia
grzejnikéw odpadajag prawie zupeinie, w razie
jednak wypadku pekniecia z jakichkolwiek po-
wodoéw, moga by¢ naprawione zapomocg spa-

wania na miejscu, bez koniecznosci wymiany.
Grzejniki zeliwne tez mozna naprawia¢ zapo-
moca spawania, jednak naprawo zeliwa jest

znacznie trudniejsza i kosztowniejsza.¥
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Do spawania elementéw grzejnikéw zasto-
sowano w Szwecji spawanie acetylenowe maszy-
nowe automatyczne®).

Maszyna wyobrazona na rys. 149 spawa jed-
noczes$nie 15 elementédw, umieszczonych w spe-
cjalnym uchwycie, ktédry ma ruch posuwisty, a na-
stepnie — gdy spawanie dochodzi do czesSci
zaokraglonej — ruch obrotowy o 180° podczas
ktérego caly pakiet elementéw obraca sie powoli
na druga strone, poczem znowu nastepuje ruch
posuwisty i t. d. az do zakonczenia spoin wo-
koto.

Szybko$¢ posuwu wynosi 34 cm. na minu-
te, co czyni dla 15 ptomieni — ok. 300 m. na
godzine. Spozycie gazéw jest tu o 50% mniejsze
niz przy recznej pracy z powodu lepszego wyko-
rzystania ciepta i rbwnomiernego posuwu.

Pierscienie tgczace poszczeg6lne elementy
sg rowniez spawane na specjalnej maszynie,
przedstawionej na rys. 150, ktdéra posiada 2 pal-
niki, obracajgce sie wokoto pierscienia.

Rys. 150.

taczenie pierscieni zapomoca spawania acetylenowego
na specjalnej maszynie.

Jednak rozwo6j zastosowania spawania
w ogrzewnictwie nie zatrzymal sie na uspraw-
nieniu roboty i na prostem wyeliminowaniu
zeliwa i réznych przestarzatych juz dzisiaj spo-
sobow taczenia rur. Dzieki spawaniu mozna
byto is¢ dalej i pomys$le¢ o zupetnem usunie-
ciu grzejnikéw, ktéore sg powodem wielu kiopo-
téw, psuja powietrze i zabierajag wiele miejsca.
Tak powstat system ogrzewania krytego,
ktory tylko dzieki spawaniu doczekat sie za-
stosowania w praktyce. Moéwimy ,,doczekat sie“,
nie jest to bowiem rzecz nowa. System ten,
znany na zachodzie pod nazwg systemu

*) Revue de la Soudure Autogene, marzec 1932.
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Critait, zostat opatentowany
wojng, z powodu jednak niemoznosci

jeszcze przed
wykony-

wania rurociggéw absolutnie szczelnych, nie
mogt doznaé rozpo-
wszechnienia i do- NSIB W vy

piero od lat Kilku,
gdy dzieki spawa-
niu ta trudno$¢ zo-
stata pokonana, jest
stosowany na szer-
szg skale. System
ten rézni sie od
zwyklego ogrzewa-
nia tem, ze zamiast
grzejnikéw, usta-
wionych pod Scia-
nami ubikacjiogrze-
wanych, stosuje sie
wezownice z cien-
kich rur,ktére umie-
szcza sie w $cia-
nach i sufitach pod
warstwg wyprawy
lub betonu, tak ze
na zewnatrz nic nie
zdradza, ze dana
ubikacja posiada urzadzenie ogrzewnicze. Przez
te wezownice ptynie woda ciepta, jak w zwy-
ktem ogrzewaniu wodnem.

Element promieniujgcy ciepto — promien-
nik — umieszczony jest zaleznie od przezna-

Rys. 151. Wezownica umieszczo-
na w Scianie bocinej

Rys. 152. Wezownice po zabetonowaniu w stropie,
przed natozeniem wyprawy.

czenia lub od ksztattu ubikacji
w Scianach zewnetrznych, Ilub wewnetrznych
budynku, w suficie lub pod poditogg (rys. 151
i 152). Element ten zajmuje tylko pewna
czes¢ powierzchni ubikacji, ustalong przez
odpowiednie obliczenia i jest pokryty wyprawg
normalnej grubosci, o skiadzie specjalnym,
ktéra przypomina wygladem swym zewnetrznym

ogrzewanej —
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gips. Wyprawa ta ma odpowiedni sktad,
aby nie odksztatcata sie pod wpltywem ciepta
i nie ‘tuszczyta sie. Elementy ogrzewajace
sg niezalezne jedne od drugich, a ich wy-
dajnos¢ cieplng mozna regulowac tak, jak przy
zwyktym grzejniku, zapomocg kurka umieszczo-
nego w matej skrzyneczce obsadzonej w $cianie,
do ktorej dostep jest tatwy.

Réznica pomiedzy sposobem dziatania ta-
kiego elementu i grzejnika zwykiego polega za-
sadniczo na tem, Ze w zwyklym systemie ciepto
od grzejnika przechodzi do powietrza, ktore
rozprowadza ze swej strony ciepto po catej

ubikacji, w nowym za$ systemie ciepto od po-
wierzchni, poza ktérg znajduje sie wezownica,
rochodzi sie po ubikacji gtéwnie przez pro-

mieniowanie.
Rury uzywane
ciggnionej bez szwu
do 28 mm.
Wezownice umieszczone w $cianach lub
sufitach pod warstwg wyprawy musza by¢ ab-
solutnie szczelne i to przez dziesigtki lat, a za-
tem jedynym sposobem #tgczenia rur moze by¢
spawanie palnikiem acetylenowo tlenowym. Je-
dynie zlgcza umieszczone w dostepnych miej-
scach, tam, gdzie w otworach w murze znaj-
duja sie kurki regulujace, moga by¢ wykonane

na wezownice sa ze stali
o Srednicy zewn. 21

Rys. 153. Uktadanie promiennikéw pod stropami
tukowemi.

nie zapomocga spawania. W miare posuwania sie
spawania i montazu instalacji, poszczegdllne jegj
czesci sg prébowane na cisnienie od30do40atm.
Pod tem cisnieniem instalacja pozostaje 24 go-
dziny i dopiero, gdy stwierdzi sie w tych wa-

runkach zupeitng szczelnosé, mozna instalacje
zabetonowaé¢. Rury stosuje sie zwykle grub.
3—4 mm. Rdzewienia rur nie nalezy sie oba-
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wlaé¢, gdyz zzewnatrz powietrze nie ma dostepu
do nich, wewnetrzne za$ powietrze jest usu-
wane z obiegu zapomocag zwyklych sposobéw
odpowietrzania. Osadu tez nie nalezy sie oba-
wiaé, gdyz temperatura wody nie przekracza
65°C, parowanie w tej temperaturze jest stabe,
i wcigz ta sama woda jest w obrocie-

W konstrukcjach zelazo betonowych umo-
cowanie wezownic do konstrukcji odbywa sie
jednoczes$nie z robotami betonowemi (rys. 152).
Czy to w S$cianach bocznych, czy w sklepieniu,
wezownice sg tak osadzone, aby po wykonaniu
konstrukcji zelazo betonowej znalazty sie w ze-
wnetrznej warstwie betonu — tak, ze po zdjeciu
form wida¢ zarysy wezownic od strony we-
wnetrznej ubikacji (rys. 152). Na to przychodzi
wyprawa o spscjalnym sktadzie, wreszcie cienka
warstwa innego gatunku wyprawy. Razem gru-
bos¢ wezownicy wraz z wyprawg wynosi 4 do
5 cm. Jezeli wezownice umieszcza sie pod
stropem, w ktéorym znajduje sie ruszt zelazny,
mozna je podwiesi¢ wprost do belek zelaznych
zapomoca opasek (rys. 153).

Poniewaz umieszczenie rur ogrzewniczych
w murze na stale wydaje sie bardzo $miate
i budzi zastrzezenia co do mozliwosci napra-
wy peknieé, nalezy zaznaczyé, ze niezawodnos¢
rurociggéw spawanych zostata juz dostatecznie
przez praktyke stwierdzona. Wyzej opisywano
instalacje ogrzewniczg 40 -pietrowego gmachu
w Ameryce, gdzie wszystkie rurociagi zostaty
zamurowane na state. Zamurowane rurociagi
mniej podlegaja wahaniom temperatury, niz
prowadzone po murze i dlatego mniej sie nale-
zy obawia¢ pekania na skutek odksztatcen spo-
wodowanych wahaniami temperatury.

Rys. 154. Ogrzewanie sali odczytowej. Miejsce umiesz-
czenia elementéw w stropie zaznaczono linjami
przerywanemi.

W razie jednak, gdyby w grzejniku krytym
nastgpito mimo wszystko pekniecie, to obnaze-
nie tej czesci nie przedstawia trudnosci z po-
wodu niewielkiej grubosci wyprawy, i wowczas
jezeli miejsce to okaze sie dostepne dla palni-
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ka acetylenowego, mozna je w krotkiej drodze
naprawic¢, jezeli za$ okaze sie niedostepne, mo-
zna ten kawatek wezownicy zamkngé¢ i wy-
taczy¢ z obiegu, a dwa sasiednie zwoje potgczyc
dodatkowg rurka spojona acetylenem. Tak samo

naprawa uszkodzen piondéw nie przedstawia
trudnosci.

Nalezy jednak zapewni¢ sobie przy tym
systemie catkowita pewnos$¢ pod wzgledem

dlatego roboty spawalnicze trzeba
firmie, ktoéra

szczelnosci,
powierza¢ tylko odpowiedzialnej

Rys. 155. Ogrzewanie Hali Tow. Ogrodniczego w Lon-
dynie. Elementy ogrzewajagce umieszczono w tukach,
w miejscach zaznaczonych punktami.

moze roboty wykona¢ bez zarzutu, a sprawdzenie
rurociggéw zapomocg cisSnienia 40 atm. daje
rekojmie, ze trwato$¢ rurociggu nie bedzie mniej-
sza od trwalosci samego budynku.

System ten posiada niewatpliwie liczne za-
lety. Wiadomo, ze przy centralnem ogrzewaniu
ma sie wrazenie suchosci powietrza, bardzo
przykre, na co stychaé¢ powszechne narzekania.
Pochodzi to stad, ze ogrzane powietrze przez
grzejniki jest stale w ruchu i czasteczki kurzu
wysuszajg sie i spiekajg przy zetknieciu z gorg-
cemi Sciankami grzejnika, a nastepnie, osadza-
jac sie w nosie i w gardle os6b oddychajacych
tym powietrzem, wywotujg to wrazenie suchosci.
Przy grzejnikach krytych w murze temperatura
powierzchni promieniujacej jest znacznie nizsza

anizeli grzejnikéw zwyktych i nie przekracza
48°. Grzejniki kryte promieniujg ciepto na ubi-
kacje, powietrze jako gaz nie ogrzewa sie przez

promieniowanie, tylko przedmioty state, wskutek
tego niema ruchu powietrza, ktére tak u géry
jak i przy podiodze ma prawie jednakowg tem-
perature. Mamy pod tym wzgledem te same
warunki, co w ubikacjach ogrzanych piecami
kaflowemi. Piece o tyle sg przykre, ze zajmuja
duzo miejsca i sg nieestetyczne. Pieca nie moz-
na ukry¢ w murze, gdyz wszystkie Sciany pieca
trzeba wyzyska¢ do ogrzewania. Grzejnik kryty
jest takim piecem o duzej powierzchni fronto-
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swej matej grubosci, ktéra
byé wpuszczony w mur

wej, ktory dzieki
wynosi 5 cm., moze
i nie zabiera miejsca.
Jezeli zanalizowa¢ poczucie ciepta czto-
wieka, mozna tatwo stwierdzi¢, ze nie zalezy
ono od temperatury powietrza. W goérach pod
goragcemi promieniami stonca mozna sie obna-
zy¢ przy temperaturze ponizej zera i ma sie
uczucie ciepta, gdy w ubikacji o bardzo cieptem
powietrzu a zimnych $cianach, ten sam cztowiek
bedzie miatl uczucie zimna. Pochodzi to stad
ze ciato cztowieka ma zawsze wyzszg tempe-
rature niz otaczajgce powietrze i przedmioty,
a przez promieniowanie do zimnych $cian naj-
wiecej traci sie ciepta. Ta strata ciepta moze
by¢ witasnie najlepiej wyréwnana przez ciepto
promieniowania, ktore wysyta stale grzejnik
umieszczony w Scianie lub przy suficie.

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

Pod wzgledem ekonomicznym nalezy wiec
przypuszczaé, ze mniejsze nagrzewanie powietrza
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umozliwia mniejsze zuzycie ciepta, pr2yfem to
ciepto, ktére pochtania powietrze najtatwiej
traci sie wskutek wentylacji, ciepto zas maga-
zynowane przez $ciany i meble pozostaje. Dla-
tego rano, zanim pusci sie kotty w ruch, ubi-
kacje ogrzane grzejnikami krytemi sg cieplejsze
i straty ciepta na ranne dogrzanie sg mniejsze.

Odpada réwniez malowanie grzejnikéw. Za-

leta tez jest moznos$¢ jednoczesnego ukoncze-
nia budynku i instalacji ogrzewania. Pozatem
pod wzgledem estetycznym grzejniki, kryte

pozwalaja budowniczym na rozwigzanie archi-
tektoniczne daleko efektowniejsze, gdyz pozwa-
lajg na dysponowanie catlg powierzchnig sali
dla celow dekoracyjnych.

Najwieksze znaczenie ten rodzai ogrzewa-
nia ma ze wzgledéow higjenicznych dla sanato-

riow, szpitali, ztobkéw i t. p,, a ze wzgledéw
estetycznych — dla réznych sal reprezentacyj-
nych (rys. 154 i 155).

System ten jest stosowany w Anglji od

lat 10-ciu, a od lat siedmiu réowniez we Francji
i juz caty szereg budynkoéw, od matych willi,
az do wielopietrowych gmachow, posiada tego
rodzaju ogrzewania, ktére funkcjonujg bez
zarzutu.

(d. c n)

021.791.5 + 621.64
700 stow -f 3 rys

Wykonywanie tanich rurociggéw w warsztatach

naprawczych.

Napisat int. J. Mandel, taziska Goérne

W kazdym ruchu zachodzi stale potrzeba
wykonywania rurociggéw przy wymienianiu zuzy-
tych rurociggéw, badZz tez przy urzeczywistnia-
niu ulepszen w ruchu. Kupowanie nowych rur
z kotnierzami i odpowiedniemi krzywkami, po-
cigga za soba jak wiadomo zbyt duze wydatki,
tok ze zachodzi koniecznos¢ przekalkulowania,

_ - i

1 1 &

TR R

660 msso , 60 1 80D | 30 —
*300

Rys. 1. Trapezowy ksztatt starych blach,
ktére uzyto do budowy rurociggu.

czy nie moznaby wykona¢ tych rurociggow we
witasnym zakresie. Czesto wykazuje kalkulacja,
ze nowe blachy sg zbyt drogie dla wykonania
z,nich rur. W obecnych czasach mozna jedna-
kowoz szczegéblnie korzystnie naby¢ stare blachy
w dobrym stanie.

f Tak np. wykonano w jednej z fabryk w Pol-
sce przy pomocy spawania acetylenowego ruro*

cigg o $rednicy 270 mm. w Sw. i dtugosci okoto
300 m. dla wody o ci$nieniu 2 atm. ze starych
blach o grubosci 4 mm. Blachy te byly przezna-
czone na budowe zbiornika. Przykrojone arkusze
blachy posiadaty przypadkowo ksztatt trapezu
wedtug rysunku 1. Blache te przecieto wadtug
linij uwidocznionych na wspomnianym rysunku.
Z jednego arkusza wykonano zalem 5 rur
0 przecietnej dtugosci okoto 1m. Mimo, ze blachy
te zachowatly po przecieciu ksztalt trapezowy,
pasowaty ze sobg spiralne konhce rur, tak ze
mozna byto zupetnie unikng¢ strat odpadkowych.

Po przecieciu blach w spos6b opisany
zagieto je na walcarce z napedem elektrycznym.
Szew podtuzny wykonano metodag spawania w pra-
wo wedtug rysunku 2 u gory.

Zuzycie materjatow dodatkowych przy spa-
waniu 1 m. b. szwu podtuznego wyniosto 0,9 kg.
karbidu, 200 litrow tlenu i 0,18 kg. drutu. Czas
spawania wynosit 20 minut.

Po spawaniu poszczeg6lnych rur utozono
je na koztach drewnianych, jak przedstawiono
na rys. 3, poczem spieto poszczegllne rury
1 wykonano szwy poprzeczne. Rysunek 2 u dotu
przedstawia sposéb trzymania palnika i prowa-
dzenia drutu przy spawaniu szwow poprzecznych.
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Zuzycie materjatow
dodatkowych dla jed-
nego szwu poprzecz-
nego przy $rednicy ru-
ry 270 mm. wynosito
1,1 kg. karbidu, 250
litrow tlenu, i 0,22 kg.
drutu.

Czas spawania wy-
niést 25 minut.

W ten sposob wyko-

‘s Rys. 2.
nano rury dtugosci Y

. po Spawanie wprawo szwow7
5 m., przedstawione podtuznych i poprzecznych,

na rys. na oktadce.
Rury te pospawano nastepnie ze sobg czesciowo
w warsztacie, a czesciowo na miejscu montazu.

ivys. 3. Spawanie rur w odcinki o dilugosci okoto 5 m.

Koszt 1 m. b. rurociggu wykonanego w spo -

s6b wyzej opisany o Srednicy 270 mm. w $w.
i grubosci $cianki 4 mm- przedstawia sie, jak
nastepuje:
27 kg. starej blachy 4 mm. a zt. 0,25 kg. = 6,75
trasowanie i przecinanie blach .................. = 1,05
przygotowanie do zginania 0,50
zginanie blachy . = 1,15
szew podiuzny:
0,9 kg. karbidu a 0,75 zt....ccooevveiiiiiieenne = 0,68
200 litrow tlenu a 2 zt. 40 gr. m3. . . = 048
0,18 kg. drutu a 0,85 zh...cccooiiiiiiiiiiee, = 0,15
20 minut spawacza a zt. 1,40 (godz.). . = 047
szew poprzeczny:
11 kg. karbidu a zt. 0,75.....ccceiiiiiis 0.82
250 litr. tlenu a zt. 2,40... . 0,60
0,22 kg. drutu a zt. 0,80 ......c.eee.... 0,18
25 minut spawacza zt. 1,40 (godz.) 0,58
razem: zl. 1341
Przy zastosowaniu nowych blach o wiel-
kosci arkusza 860/2000 mm. wynositby koszt

1 m. b. rurociggu jak nastepuje:

27 kg. blachy po zh 0,52..ciiiiiiiiiiiieene zt. 14,04
przygotowanie do zginania ... ... 0,25
zginanie blachy ... 0,70
szew podituzny:
0,9 kg. karbidu a zt. 0,75 ..o 0,68
200 litrow tlenu a zt. 240 m3 . . . . , 048
0,18 kg. drutu a zt. 0,85 .o s 0,15
20 min. spawacza a zt. 1,40 (godz). . . , 047
% szwu poprzecznego:
0,41

0,55 kg. karbidu n zt. 0,75 KQ..cooooovvveeeeeeennnn.
125 litr. tlenu a zt. 2,40 ms .

0,11 kg drutu a zt. 0,85 kg
13 minut spawacza a zt. 1,40 (godz.)

razem

zt. 17,86
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Jak widzimy, przy zastosowaniu starych
blach oszczednos¢ wynosi zt. 4,45 na m. b.
czyli okoto 25% mimo ze wskutek trapezowego
ksztattu starych blach musiano przewidzie¢ dwa
razy tyle szwéw poprzecznych, nizby potrzeba
byto przy zastosowaniu blach prostokatnych.
Nowe rury o podanej $rednicy Kkosztuja conaj-
mniej zt. 24,00 za m. b. loco fabryka.

Przez zastosowanie palnika acetylenowego
osiggnieto réwniez na miejscu montazu dalsze
oszczednosci. Koszt jednego potgczenia spawa-
nego wynosit:

300 litr. acetylenu-dissous a zt. 550 m3 = zt. 1,65
330 ,, tlenu a zt 2,40 MSi.iieieiiiiiieieeeeees e, 0,79
0,3 kg. drutu a zt 0,85 e 0,25
40 min. spuwacza a zt. 1,40 (godz.) . . . . 0,93

r.izem zt. 3,62

Koszt potgczenia rur zapomoca Kkotnierzy

wynosi natomiast:
2 kotnierze a zt. 6,00.....ccccceeeieennnnee. = zt. 12,00
8 Srub a zt. 0,40. .o, = » 3,20
zginanie 2 KONCOW rur ......eeeeeee = . 2,40
zagrzewanie koncéw' rur . . . . = r 2.00
razem zi. 19,60
Mozna bylo zatem zapomocag spawania

acetylenowego przy wykonaniu rurociggu ze sta-
rych blach osiagnag¢ oszczedno$¢ ogotem =zt
4.100, t. j. 49% w poréwnaniu z nowemi rurami.

La construction de conduites a bon marche dans
les ateliers de reparation.

Dans un atelier on avait de vieilles téles d’une
forme trapezoidale, qui ¢taient destinSes auparavant
a la construction d’'un reservoir, On ayait besoin de
construire une conduite et on decida d’utiliser ces
téles. A cause du urix reduit des téles on a realise
une economie de 49f£ par rapport aux tubes neufs.

Verfertigung von billigen Rohrleitungen in
ReparationswerKstatten.

In einer Werkstatt befand sich altes Blech, wel-
ches zum Bau eines Behalters dienen sollte. Da mann
unterdessen eine Rohrleitung bauen musste wurde
dieses alte Blecheisen zu diesem Zweck verwendet.
Weil das Rohmaterial sehr billig war wurde eine
Okonomie von 49& erziehlt.

Spawanie przy budowie 16-to pietrowego gmachu

Tow. Prudential w Warszawie.

(Sprostowanie)

Pod powyzszym tytutem w artykule p. prof.
Stefana Bryly w zeszycie 5 b. r. naszego cza-
sopisma mylnie podano, iz element przedsta-
wiony na rys. 1 zostal wykonany w warsztacie
firmy K. Rudzki. W rzeczywistosci element ten
zostat wykonany przez Hute Pokéj w Katowi-
cach, jak réwniez i Swietlik przedstawiony no
rys. 3, co niniejszem prostujemy.
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Z PRAKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY.

Regulacja ptomienia acetylenowo-tlenowego.

(OdpowiedZz na zagadnienie z praktyki Nr. 9.)
Jak wiemy normalnie regulowany ptomien ace-
tylenowy posiada strefe redukujgca t. j. strefe, w kté-
rej dzieki gazom redukujgcym (tlenek wegla i wodér)
zachodzi oczyszczanie metalu z tlenkéw (rys. 1i 2).
Dzieki tej wtasnosci metal spawany nietylko jest chro-
niony przed zetknieciem sie z tlenem powietrza, ale
tez oczyszczany z tlenkéw (zendry). Strefa redukujaca
zaczyna sie tuz za jasnym jezyczkiem ptomienia i roz

C0+0=C02
H2+0= H20

Rys. 1
Ptomien acetylenowo-tlenowy.

cigga sie na diugosci okoto 20 mm. od jasnego jezyczka.
Jasnem jest, iz normalnie tg strefg nalezy spawac
i to jiknajblizej jezyczka (jednak bez dotykania je-
zyczkiem metalu), bowiem ilos¢ gazéw redukujgcych
(CO i H) maleje w miare oddalania sie od jezyczka.

Aby uzyskaé¢ te redukujgce wiasnosci ptomienia
nalezy umiejetnie go regulowac.

Wiemy tez, iz ptomien nalezycie uregulowany
otrzymuje sie, gdy znika widoczny nadmiar acetylenu.
Maty nadmiar tlenu jest niewidoczny i dlatego tez
chcac sprawdzi¢ czy ptomieA nie ma nadmiaru tlenu
nalezy powréci¢ do lekkiego nadmiaru acetylenu.
Wiekszy nadmiar tlenu ujawnia sie przez skrécenie
dtugosci jasnego jezyczka i utlenianie spawanego me-
talu (silne iskrzenie).

Co sie jednak dzieje z ptomieniem w czasie pra-
cy? Otéz w czasie pracy plomien sie rozregulowuje
i staje sie utleniajacym. Rozregulowanie ptomienia jest
spowodowane zagrzaniem sie kohcowki, przez co tlen
ssie mniej acetylenu, niz gdy koncéwka byta zimna.
A wiec stan plomienia zalezy od temperatury kon-
cowki. Zjawisko to mozna b. tatwo stwierdzi¢. Ure-
gulujmy ptomien z nadmiarem acetylenu i podgrze.
wajmy koncéwke drugim palnikiem ew. innym Zréd-
tem ciepta (np. gdy przy spawaniu w kacie gazy odbijaja
sie i nagrzewaja koncdéwke). Zauwazymy, iz w miare
nagrzewania sie koncowki, widoczny nadmiar acetylenu
bedzie malat, az w koncu zniknie zupetnie. Zjawisko
to niestety nie jest do$¢ doceniane przez spawaczy
i nic dziwnego, ze jako$¢ spoiny na tem cierpi.

Chcac wiec dobrze spawaé nalezy po zagrzaniu
sie palnika podregulowaé¢ ptomien. Palnik zaleznie od
wykonywanej pracy zagrza¢ sie moze tylko do pewnej
temperatury maksymalnej i w tej temperaturze pto-
mien winien by¢ normalny. Aby regulacje w czasie
pracy uskuteczni¢ szybko, dobry spawacz ureguluje
ptomieA przed praca przy niezupeinie otwartym Kkra-
niku acetylenowym. Wystarczy wiec w czasie pracy
wijcej otworzy¢ kranik acetylenowy, aby podregulo-
wad ptomien.
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SPAWACZA

Reasumujac ptomien nalezy regulowaé¢ jak nizej

1) pusci¢ lekki strumien tlenu;

2) otworzy¢ catkowicie kranik acetylenowy i za-
pali¢ palnik. Ptomien winien by¢ z nadmiarem acetylenu;

3) dodac¢ tlen wkrecajgc Srube stawidtowg wen-
tyla redukcyjnego, az nadmiar acetylenu zmniejszy
sie do okoto 3—5 cm,;

4) zamykac¢ kranik acetylenowy,
mania normalnego ptomienia;

5) w czasie pracy otwieraé¢ stopniow™ kranik
acetylenowy, lub zakreca¢ kranik do tlenu, tak aby
ptomien byt normalny.
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Rys. 2. Wykres, przedstawiajacy procenty gazéw w Ki-
cie ptomienia acetylenowo-tlenowego w réznych od-
legtosciach od wierzchotka osierdzia.

W ten spos6b najszybciej reguluje sie ptomien
i najskuteczniej wyzyskuje si¢ moc palnika.

Rozregulowanie ptomienia w czasie pracy zacho-
dzi tylko w palnikach inzektorowych, t. zw. na niskie
cisnienie. Natomiast palniki na wysokie ci$nienie nie
posiadajagce inzektora nie beda sie rozregulowywaé
i ptomien uregulowany przed spawaniem zachowa
swe wiasnosci przez caly czas pracy. Dlatego tez ko-
rzystnem jest przy statej pracy acetylenem rozpusz-
czonym, jak np. w lotnictwie, stosowa¢ palniki bez-
inzektorowe. J. B.

Zagadnienie z praktyki Nr. II.

W jaki spos6b nalezy sprawdzac¢ szczelno$¢ wy-
twornicy szufladowej systemu woda do karbidu i usu-
nag¢ ewentualne nieszczelnosci? (idzfe mogg sie te
nieszczelnosci znajdowaé¢ przez zty Ilub pospieszny
montaz? Za najlepsza odpowiedZ przeznaczamy jedno
z naszych wydawnictw do wyboru.
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Ostona transformatora spawana acetylenem.

(Z praktyki Sp. Akc. Perun)

W duzym klopocie znalaztby sie warsztat, gdy-
by nie posiadajagc instalacji do spaw®nia otrzymat
zamoéwienie na ostone transformatora, jaka widzimy

Rys. 1L Osiona falista spawana acetylenem.

na rys. 1. Natomiast warsztat wyposazony w instalacje
do spawania z tatwos$cig prace te wykona.

Przykiad ten jest najlepszym dow”odem jakie
ustugi oddaje spawanie w przemys$le. Bowiem nietylko
osiaga sie znaczne oszczednosci, ale tez konstrukcja
spawana lepiej odpowiada przeznaczeniu pod wzgle-
dem technicznym.

Ostona transformatora, ktérg przedstawia rys. 1
zostata wykonana z blachy 1 mm. odpowiednio pofat-
dowanej maszynowo (rys. 2). Na dolng i gérng rame
uzyto katowki o grubosci 4 mm.

Rys. 2. Blachy faliste i rama z pr*ypojonenn

zebami.

Najtrudniejsza praca dla spawacza byto przypo-

jenie zebdéw z blachy 1 mm, do katowki 4 mm (rys. 2).
W tym celu nalezato ogien palnika wiecej kierowaé¢ na
katowke, lub lepiej — nagrzewaé¢ katéwke drugim palni-
kiem z odwrotnej strony. W rame dolng stanowiacg
dno, nalezato wstawi¢ blache 1,5 mm. grubosci. Aby
unikngé zbyt duzych odksztatcen nalezy podzieli¢ dtu-
gos$¢ do spawania na kilka odcinkéw i spawaé odcinki
symetrycznie w kierunkach roéwniez symetrycznych.
Spawanie samych blach i potgczenie ich z zeba-

ram dolnej i gérnej nie przedstawiato zbytnich
trudnosci. Nalezato tylko zaczyna¢ spawanie od pod-
stawy zeba i zakanczaé¢ przy wierzchotku. Poniewaz
nie mozha zacza¢ spoiny od podstawy zeba metoda

mi
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w lewD, przeto poczatek spoiny nalezato wykona¢ me-
toda w prawo i dopiero po odsunieciu sie od ramy
na takag odlegtos$é, ze palnik mégt sie zmiesci¢, mozna
byto w dalszym ciggu spawa¢ metodg w lewo. Widzimy
jak wielka zaletag jest umiejetno$¢ spawania w lewbD
i w prawo. Wazng rzecza i utatwiajacg prace spawa-
czowi jest nalezyte przygotowanie blach.

Przeglad prasy.

Sprawozdanie SzwajcarsKiego ZwigzKu Acety-
lenowego za roK 1932. W roku 1932 zuzyto w Szwaj-
carji 4200 tonn karbidu, 1,500,000 m3 tlenu i 360,000 kg.
acetylenu rozpuszczonego. Poza dos$wiadczeniami bie-
zacemi Zwigzek Szwajcarski przeprowadzit proby nad
spawaniem szyn. W roku sprawozdawczym odbyto
1583 inspekcji instalacji acetylenowych. Podano kilka
spostrzezen, wyniesionych z inspekcji, oraz przyczyny
niektéorych wypadkéw'. Journal de la Soudure, maj 1933.

lat egzystencji Kurséw spawania w Be
Opis warsztatu szkolnego o powierzchni 500 m2i po-
siadajgcego 24 stanowiska do spawania. Nauka na
kursach trwa od 36 do 300 godzin. Autogene Metall-
bearbeitung, 15 kwiecien 1933.

Lutospawanie w naprawie maszyn. Sprawozda-
nie z préb dokonanych w celu sprawdzenia metody
polegajacej na stosowaniu ptomienia utleniajacego do
oczyszczania powierzchni pekniec;a przed lutospawa-
niem zamiast stosowania topnikéw. Skonstatowano,
iz niezbednem jest stosowRnie ptomienia utleniajgcego,
ktérego dziatanie jest mniej energiczne niz topnikéw.
Autogene Matallbearbeitung, 15 kwiecien 1933.

Metoda zdje¢ radiograficznych pod Hatem. Ra-
diografja potaczen spawanych wzdtuz powierzchni gra-
nicznych wymaga dwuch zdje¢ spoin w ksztatcie lite-
ry V i X. Laboratorjum kolejowe niemieckie prébo-
wato polagczyé te dwa zdjecia na tej samej Kkliszy.
Oprécz wiec ekonomjl na kliszach nowa metoda po-
zwala na tatwiejszg interpretacje radjogramu. Autogene
Metallbearbeitung, 15 kwiecien 1933.

Spawanie wprawo lub wtyt. Opis metody i wy-
szczegodlnienie zalet: szybkos$¢ o 'I3 wieksza, zuzycie
tlenu o 20$ mniejsze, szybsze topienie pateczki, tat-
wiejsza kontrola topienia i t. p. Podano liczne przy-
ktady zastosowania metody wprawo. Autogene Me-
tallbearbeitung, maj 1933,

KonKurs na bezpieczniK wodny dla wytwornic
na nisKie cis$nienie. Opisano 4 bezpieczniki, ktére zo-
staty nagrodzone. Pierwszy charakteryzuje sie wWEzow-
nicg rurowg, umieszczong pomiedzy wejsciem i wyjs-
ciem gazu, drugi posiada automat do dolewania wbdy,
trzeci jest zbudowTny z dwuch oddzielnych czesci po-
taczonych miedzy soba przez wezownice i wKonAcu
czwarty jest to bezpiecznik suchy. Autogene Metall-
bearbeitung, 15 maj 1933.

Spawanie eleKtryczne stali o wysoKiej zawar-
tosci chromu. Autor wskazuje jako gtéwng trudnos¢
spawania tych stali, tworzenie sie tlenkéw trudnych
do redukcji zapomoca proszkéw. Twierdzi on, ze spa-
wanie zapomocg wodoru atomicznego daje dobre wy-
niki. Podaje wEkazéwki wykonania dla spawBnia zwyk-
tego tukiem. The Welder, maj 1933.

Konieczno$¢ spoin ciggtych w KonstruKcji. W ar-
tykule oméwiono spawhnie zeberek Ilub usztywnien
i zalety spoin cigglych, jak mniejsze niebezpieczen-
stwo korozji, lepszy rozktad naprezen i t. p. The Wel-
ding Industry, maj 1933.

ObrébKa zapomocag palniKa. Wskazano rézne
operacje obrdébki, ktére mcga by¢ wykonan-e zapo-
mocg palnika do ciecia i podano kilka wskazéwEk wy-
konywania pracy. Sposéb ustawienia otwroréw ptomie-
nia do podgrzewania wptywa na przekroj wycinany;
zuzycie tlenu jest o \% mniejsze niz przy cieciu pro-
stopadtem. The Welding Engineer, maj 1933.

Oznaczanie eKsplozyjnosci mieszanKi acetylenu
i gazu ziemnego. Sprawozdanie z prob wykonanych
w Chemische Technische Reichsanstalt. Autogene Me-
talbearbeitung. 1 maj 1933 r.

rlinie.
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1933

KRONIKA.

Spawanie w P. K. N.

Sprawozdanie

z 2-go posiedzenia Komisji P. K. N. dla opracowania
przepisbw o spawaniu elehtr. i acetyl.
ktére odbyto sie w dn. 14 czerwca 1933 r.
Na posiedzeniu byli obecni pp.:
1) Inz. Bujalski (Ministerstwo Komunikacji).

2) Inz. Jozef Biernacki (Stow, dla rozw. spaw.
i ciecia metali).

3) Inz. Zygmunt Dobrowolski (Stow, dla rozw.
spaw. i ciecia metali).

4) Inz. Golling (Zaktady ,Elektro").

5) Kpt. inz. J6zef Koziarski (Minist. Spraw
Wojsk.).

6) Prof. dr. inz. Kunicki (Polit, Warszawska).

7) Inz. W. Milkuszyc (H. Cegielski Sp. Akc.).

8) Inz. J. Mirowski (L. Zieleniewski i Fitzner-
Gamper S. A).

9) Inz. E. Pancer (Minist.

10) Inz. Popiel (Mech. Stacja
Lwowskiej).

11) H. Smolka (Huta ,,Pok6j*).

Komunikacji)
Doswiadcz, Polit.

12) W. Sulikowski (Zaktady Ostrowieckie Sp.
Akc.).

13) Inz. W. Szperling (Minist. Przem. i Handlu).

14) Prof. inz. TohHoczko (Politechnika War-
szawska).

15) Inz. P. Tutacz (Stow, dla rozw. spaw. i cie-
cia metali).

16) Inz. M. Wozniak (S. A. Budowy Parowozéw).

17) Inz. W. Zaremba (Stowarzyszenie dozoru
kottow.

Nieobecno$¢ usprawiedliwili
dowski, nieusprawieuliwili pp. Gruberski,
Jasinski, Szumiel, delegat Minist. Spr. Wewn.,
»Zgoda“ i f-my ,Perun" S. A.

Posiedzenie otworzyt Przewodniczacy p. dyr.
Zaremba, odczytujagc nastepujacy porzadek dzienny:

1. Utworzenie Podkomisji, majacych na celu
opracowanie przepiséw o spawaniu dla poszczeg6l-
nych dziatéw techniki.

2. Wybo6r Przewodniczacych Podkomisji i usta-
lenie ich skiadu osobowego =z posréd cztonkéw Ko-
misji z prawem kooptacji.

Przed przystapieniem do porzadku dziennego
zostal odczytany i przyjety protokét pierwszego po-
siedzenia Komisji z dn. 1 czerwca r. b. Nastepnie
p. dyr. Tulacz zwraca uwage na fakt, ze Stow, dla
Rozwoju Spaw. nie zostato jako takie zaproszone do
do udziatu w pracach Komisji. Natomiast zostali za-
proszeni imiennie: pp. Biernacki i Dobrowolski, oraz
moéwca, ktérzy faktycznie to Stow, reprezentuja i tyl-
ko w takim charakterze moga wzig¢ udziat w pra-
cach Komisji. Przytacza ustep regulaminu P. K. N,
z ktérego wynika, ze prawa osoby zaproszonej imien-
nie, a delegowanej przez Instytucje lub firme — roéz-
nig sie zasadniczo. Po diuzszej dyskusji przy udzia-
le pp. ToHoczki, Pancera, Zaremby, Mirowskiego i in.
w ktérej wyrazono zdziwienie, ze jedyna instytucja
zajmujgca sie spawaniem i majgca na tem polu wiel-
kie zastugi zostata pominieta, kpt. Koziarski stawia
wniosek, azeby zamiast poprzednio imiennie zapro-
szonych pp. Tutacza, Dobrowolskiego i Biernackiego
zaprosi¢ Stow, dla rozwoju spaw. i cie-
cia metali w Polsce zprawem delegowa-
nia do Komisji 3ch delegatow, jak réwniez
zaprosi¢ Mech. Stacje Doswiadcz. Politechniki Lwow-
skiej celem wyznaczenia 1-go delegata, oprécz delego-
wanego przez Komisje Kotlowag p.inz. Wtodka. P. dyr.
Mirowski stawia drugi wniosek, aby ustali¢ $cisle in-
stytucje wysylajgce delegatéw | osoby zaproszone

pp. Bryta i Pora-
Gayczak,
Huty

imiennie. Po dyskusji nad jednym i drugim wnios-
kiem przewodniczacy poddaje pod gtosowanie wnio-
sek p. Koziarskiego.

Wniosek zostal przyjety jednogtosnie.

Nastepnie na propozycje p. dyr. Mirowskiego
Komisja postanawia, aby Instytucje i firmy delegujace
podaly nazwiska swych statych delegatéw, w razie
za$ wystania innej osoby, zawiadamialy otem uprzed-
nio przewodniczgcego Komisji.

Przechodzac do punktu I-go porzadku dzienne-
go przewodniczacy otwiera dyskusje nad sprawg utwo-
rzenia poszczegélnych Podkomisji, przyjmujac jako
punkt wyjscia projekt podzialu zaproponowony na
1-em posiedzeniu Komisji w punkcie 4-ym.

Po dtuzszej dyskusji; w ktorej brata udziat
wiekszos¢ cztonké6w Komisji postanowiono ostatecznie
utworzy¢ nastepujace 4 Podkomisje:

1 Podkomisja Ogdlna, majaca za zada-
nie opracowanie norm spawania i uzgodnienie metod
opracowania przepiséw przez poszczegb6lne Podko-
misje.

2. Podkomisja Konstrukcyjna, obej-
mujaca konstrukcje stalowe, budowlane i mostowe,
nawierzchnie toréw, dzwignice, wagony, okrety, zbior-
niki bez ci$nienia.

3. Podkomisja Kottowa, obejmujaca ko-
tty, zbiorniki i rurociagi pod cisnieniem.

4. Podkomisja Maszynowa, obejmujaca
samoloty, samochody i wszelkie inne maszyny.

Z Podkomisji 4-ej postanowiono wytoni¢ spe-
cjalng sekcje dla lotnictwa.
Do punktu li-go. Komisja uchwala, azeby naj-

pierw ustali¢ sktad osobowy Podkomisji, a nastepnie

ich Przewodniczacych.

P. dyr. Zaremba odczytuje kolejno listy propo-
nowanych przez siebie cztonkéw Komisji, ktorzyby
weszli do poszczegdlnych Podkomisji, a mianowicie:

Do Podkomisji 2-ef Konstrukcyjnej:

Pp. prof. dr. Bryla, prof. dr. Kunicki, inz. Brandt,
inz. Jasinski, inz. Mirowski, inz. Poradowski, inz.
Szwabowicz, po jednym delegacie Minist. Spr. Wewn.
Stacji Doswiadcz. Politechniki Lwowskiej, Stow, dla
Rozw. Spaw. i Ciecia Metali, f-my H. Cegielski, S. A.
»Perun® S. A.,, Huty ,Pokéj", oraz 2-ch delegatéow
Ministerstwa Komunikacji.

Lista powyzsza zostata przyjeta z tem, ze Pod-
komisja zaprosi 1-go przedstawiciela Wydzialu techn.
Magistratu m. Warszawy i Stowarzysz. Zawé6d. Przem.
Budowlanego. Na wniosek p. prof. ToHoczki dalszg
kooptacje postanowiono pozostawi¢ do uznania Pod-
komisji.

Do Podkomisji 3-ef Kottowej:

Trzej delegaci istniejacych trzech Stow. Dozo-
row kottéw p. inz. Gayczak. inz. Milkuszyc, inz. Pan-
cer, inz. prof. ToHoczko. dr. Sznerr, inz. Wiodek, inz.
Wozniak, oraz po jednym delegacie Minist. Przem.
i Handlu, Stow, dla Rozw. Spaw. i Ciecia Met., Huty
»P0okoj", Zaktadéw ,Elektro".

Pozatem dalsza kooptacje pozostawiono samej
Podkomisji.

Do podkomisji
Bryta, inz. Brandt, inz. Gayczak,
Koziarski, ini. Szumiel, inz. Mirowski, inz. Pancer,
inz. Szwabowicz, po jednym delegacie Politechniki
Lwowskiej, Stow, dla Rozw. Spraw, i Cieciu Met., Stacji
doswiadcz. Polit. Lwow., f-my. H. Cegielski S. A,
f. Perun i Zaktadéw .Elektro”.

Lista powyzsza zostata przyjeta z leni, ze posta-
nowiono w poczet cztonkéw Komisji zaprosi¢ p. prof,
dr. Czochralskiego i jednocze$nie prosi¢ go
o przyjecie udziatu w pracach Podkomisji 4-ej. Pozatem
z poza Komisji postanowiono zaprosi¢ jeszczo p. dyr.
Bizanskiego oraz 1-go przedstawiciela Zwigzku Prze-

Maszynowej: PP. dr.

4-gj
inz. Gruberski, inz.
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myslu Lotniczego. Dalszag kooptacje pozostawiono sa-
mej Podkomisji.

Co do Podkomisji 1-ej Ogélnej postanowiono, ze
w skitad jej wejdg referenci poszczegélnych Podkomisji
specjalnych, dalsze za$ rozszerzenie tej Podkomisji na-
stapi droga kooptacji.

Na Przewodniczacego poszczegélnych Podkomisji
zostaly przez aklamacje wybrane nastepujace osoby:

Podkomisji 2-ej Konstrukcyjnej p. prof. dr. Bryta

. 3-ej Kottowej p. dyr. inz. Zaremba
r 4-ej Maszynowej p.prof dr. Czochralski

Wybdr Prewodniczacych Podkomisji Ogdélnej po-
zostawiono samej podkomisji.

Lista os6b wybranych na Przewodniczacych be
dzie przestana p. Prezesowi P. K. N. do zatwierdzenia.

Przed zakonczeniem posiedzenia poruszyt jeszcze
p. Przewodniczacy sprawe finansowga os$wiadczajac, ze
P. K. N. z powodu zupetnego braku finanséw, nie bedzie
moégt pokrywaé¢ zadnych wydatkéw zwigzanych z pra-
cami Komisji, zwraca sie przeto z apelem do zebranych
przedstawicieli poszczegdlnybh firm przemystowych
o mozliwe przyjscie z pomocg materjalng dla pokrycia

wydatkow zwigzanych z pracami Komisji i wytonio-
nych z niej Podkomisji.
Na tem Przewodniczacy zamkngt Zebranie
o godz. 12.30.
Z D.

V -Sprawozdanie
Slgskiego Instytutu Rzemie$lniczo-Przemystowego
za rok 1932/33.

Sprawozdanie w formie broszury o 189 stronach
druku, ilustruje catoksztatt dziatalno$ci Instytutu.
W roku sprawozdawczym odbyto ogo6tem 37 kursow,
w tem 6 spawania i ciecia metali, zorganizowanych
wspblnie ze Stowarzyszeniem dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce.

Walne Zgromadzenie
Niemieckiego Zwigzku Acetylenowego.

W dniach od 15 do 17 wrzes$nia odbedzie sie
w Monachjum 35 Walne Zgromadzenie Niemieckiogo
Zwigzku Acetylenowego. W drugim dniu Zgromadzenia
bedg wygtoszone nastepujace odczyty:

Prof. O. Graf, Stuttgart: O wytrzymatosci
potaczehn spawanych, szczegdblnie o zaleznos$ci wytrzy-
matosci od ksztattu i wymiaréw potgczen.

Dr. H. Holler, Frankfurt: Zachowanie sie
spoin acetylenowych z karbem w réznych formach
konstrukcyjnych przy prébach statycznych.

Dr. W. Rimarski, Berlin: a) Doswiadczenia
nad zagadnieniem ci$nienia w instalacjach acetyleno-
wych na wysokie ci$n enie; b) Badanie eksplozyjnosci
zestalonego acetylenu.

Dr. E. Streb, Berlin: Wplyw zagrzania sie
koncowki na stosunek mieszanki w palnikach acety-
lenowo-tlenowych.

G. Lollner,
acetylenowych.

Dipl. Ing. E. Sauerbrei, Berlin: Stosunek
mieszanki i ksztatt ptomienia w palnikach iuzektoro-
wych przy wahaniu ci$nienia w przewodzie acetylenu.

W zwiagzku ze zgromadzeniem bedzie wydany
dalszy ciagg zeszytéow p. t. ,Spawanie i Ciecie Acetyle-
nem', w Kktéorych beda zamieszczone sprawozdania
z poprzedniego Zgromadzenia i wyniki badan z ostat-
nich kilku lat.

Berlin: O wydajnos$ci wytwornic

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI. WYDAWCA:
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Dziat posrednictwa pracy.

Poszukiwany do wiekszych zaktadéw przemysto-
wych na Slasku inzynier wyspecjalizowany w dziale
spawalnictwa dla celéw akwizytorskich. Wymagana
znajomos$¢ jezyka niemieckiego. Oferty prosimy nad-
syta¢ do administracji pisma.

Przeglad prasy.

Rurociaggi spawane dla tamy Hoovera. Projekt
przewiduje w catosci 4350 metréw przewodéw7 ruro-
wych, z ktérych 1/3 bedzie miata $rednice 9 metréw.
Grubosci blach do spawania wahajg sie od 24 do 70 mm;
grube rury bedg fabrykowane o diugosci 3,6 metra
z trzech blach spawanych wzdtuz tworzacej. Spoiny
bedg badane zapomocag promieni X. The W. E,, maj 1933.

Spawanie tuHiem w atmosferze reduKujacej
w warsztatach Kolejowych. Podano metode spawania
palenisk lokomotyw. 1'odono kilka opiséw wykona-
nych konstrukcji: kabine mechanika lokomotywy,
zbiorniki na wode tendra, wagony towarowe i t. p.
The W. E., maj 1933.

Spawanie rurociggu. Pewna fabryka opisuje
w jaki spos6b wprowadzita stopniowo spawanie ruro-
ciggéw, ktore instalowata, stosujagc coraz to wyzsze
cisnienia i temperatury, spawanie palnikiem stosuje
sie rowniez do rurociggéw ogrzewniczych na odlegtos¢.
The W. E., maj 1933.

ZbiorniKi na wode budowane zapomoca spawa-
nia. Jeden z dwdch opisanych zbiornikéw ma pojem-
nos$¢ 15.140 hektolitrow. Zbiornik ten spoczywa na o0$-
miu kolumnach z rur spawanych. Drugi zbiornik ma
pojemnos$¢ 56.700 hektolitréw. Réwniez spawane sadna

wypukte i belki promieniste podtrzymujgce zbiornik.
The W. E., maj, 1633.
(¢} spawaniu pradem zmiennym. Autor artykutu

znajduje, ze mniejsze zastosowanie maszyn do spawania
na prad zmienny jest spowodowane tem, ze maszyny
te wymagajg zastosowania elektrod powlekanych. Au-
tor dyskutuje projekty ulepszenia tych maszyn. W ta-
blicy podaje poréwnawcze ceny gtdéwnych typéw tych
maszyn. Die Elektroschweissung, maj 1933.

Oznaczenie wytrzymatosci na rozerwanie pota-
czen spawanych. Z préb wykonanych z dwoma gatun-
kami stali, z ktérych kazdg spawano dwiema réznemi
elektrodami, autor wnioskuje, ze tyiko prébki o wycie-
ciu tukowem winny by¢é uzywane dla oznaczenia wy-
trzymatosSci na rozcigganie. Sag podane dwa przyktady
dla stwierdzenia, ze prébki skiadajace sie catkowicie
z metalu natozonego nie dajg rzeczywistej wytrzyma-

tosci potaczenia spawanego. Die Elektroschweissung,
maj 1933.

Normy prowizoryczne Kolei niemiecKich dla po-
jazdow spawanych. Normy te zostaly opracowane

zgodnie z normami niemieckiemi dla konstrukcji spa-
wanych. Podajag one dyrektywy co do sposobu obli-
czania wytrzymatosci, dopuszczalnych naprezen, prob

przyje¢ i, egzaminéw spawnczy. Die Elektroschweis-
sung, maj 1933.
Spawanie i lutospawanie zelaza lano-Kutego.

Autor tego artykutu wskazuje trudnosci, jakie sie na-
potyka przy spawaniu zelaza lano-kutego, stosujac stai
miekka, lub zeliwo, jako spoiwo. Autogene Metalbear-
beitung. 1 kwiecien 1933 r.

Studjum odpornosci na udarzenie potgczen spa-
wanych. Podano rézne obserwacje nad sposobami
zwigkszania wsptczynnika na udarnos¢ spoin pod katem,
podiuznych i na zaktladke. Autogene Metalberbeitung,
1 kwiecien 1933.
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Cena
Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia Metali przy pomocy pto-
mienia acetylenowo-tlenowego. Tom |. Materjaty i Urzga-
dzenia. 334 str. 152 rys. 5zt 50 gr.
Dr. Alfred Sznerr Podrecznik Spawania i Ciecia Metali przy pomocy pto-
inz. Zygmunt Do- mienia acetylenowo-tlenowego. Tom. Il. Technika Spa-
browolski. wania. 273 str. 163 rys. 5zt 50 gr.
i inz. Iﬂ Nadolski: Podr{-;/cznlk Sg)/awacza. 260 str. 206 rys. 6 zt.

Inz. Piotr Tulacz: Spawanie i Ciecie Metali. 20 str., 206 rys., 6 tabl. 9z+.50gr.

— Kurs Spawania i Giecia Metali w pytaniach i odpo-
wiedziach. 45 stron. 50 gr.

— Lutospawanie; — najnowsza metoda tgczenia metali
zapomoca ptomienia acetylenowego. 73 str. 60 rys. 2 zt. 50 gr.

ROCZNIKI CZASOPISMA L SPAWANIE
I CIECIE METALI*. Rocznik 1 — 1928, Il — 1929
I — 1930, IV — 1931 i V — 1932.
w oprawie 20 zh

bez oprawy 15 zt.

Nabywac¢ mozna

w biurach Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce.

w Warszawie — Mazowiecka 7, w Katowicach — Zamkowa 20,
we Lwowie — Bourlarda 5, w Poznaniu — Stary Rynek 59/60,
1 w Bydgoszczy — ul. Gdanhska 34,...............

oraz w Ksiegarni Technicznej w Warszawie— ul. Czackiego 3/5.



