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Przepisy projeKtowania i wyKonywania

stalowych Konstrukcyj

(OK6IniK Ministerstwa Spraw Wewnetrznych Nr.

§ 1 Zasady ogoélne.

1. Przepisy niniejsze dotycza tgczenia poszcze-
goélnych sktadowych czesci stalowych konstrukcyj za-
pomocag spawania. Przy obliczaniu statycznem kon-
strukcji obowiazujg ustalone normy obcigzeh i napre-
zen dopuszczalnych dla konstrukcyj budowlanych.

2. Spawanie powinno by¢ wykonywane metoda,
gwarantujgcag nalezyte wyniki, jak spawanie elektryczne
tukowe pradem statym i zmiennym, spawanie acetyle-
nowo -tlenowe, spawanie elektryczno -oporowe, spa-
wanie acetyienowo lub wodorowo-elektryczne.

3. Metoda spawania powinna by¢ dostosowana
do charakteru potgczen spawanych danej konstrukcji.

4. Ministerstwo Spraw Wewnetrznych moze
w poszczeg6lnych wypadkach pozwoli¢ na odstapienie
od norm, zawartych w niniejszych przepisach, pod
warunkiem przeprowadzenia odpowiednich doswiad-
czen i nalezytego uzasadnienia teoretycznego.

§ 2
1. Przy projektowaniu stalowych konstrukcyj

spawanych milezy wzigé pod uwage specjalne uksztat.
towanie przekrojéw, dostosowane do charakteru i wtas-

ProjeKt Konstrukcji spawanej.

ciwosci stosowanej metody spawania.
2. Na projektach konstrukcyj
winny byé wyraZznie podane:
a) metoda spawania (8§ 1, p. 2);
b) wszystkie spoiny,—z wyjatkiem punktow
(spoin) sczepnych, ktoérych oznaczenie na
projektach nie jest obowigzkowe—z poda-
niem ich potozenia i wymiaréw;
c) kolejnos¢ wykonania spoin;
d) zasadniczy podziat spoin na spoiny do wy-
konania w warsztacie i na spoiny do
wykonania na miejscu budowy.

spawanych po-

§ 3. Normy dla obliczen statycznych.

1. Przy obliczeniach spoin w potgczeniach kon-

strukcyj stalowych nalezy przyjmowac nastepujgce za-
sadnicze naprezenia dopuszczalne:
na rozcigganie, $ciskanie i zginanie — 1000 kg;cm2
na Scinanie dla spoin bocznych, oraz pachwinowych:
Ws (naprezenie na 1 cm. biez.), w zaleznos$ci od wymia-
réow spoiny s X s:

Srrifn_« 5X& 8x8 10X10 12X12 14x11 16X16 1S.. 1820X20
kgvgnl 350 380 450 550 600 650 700 750 800

Powyzsze dane wazne sg dla zasadniczego na-
prezenia dopuszczalnego konstrukcji h robwnego 1200

kglcm2 dla innej wartosci tegoz k nalezy powyzszo
wartosci pomnozy¢ przez spoétczynnik
k
? ~ 1200

Dla spoin czotowych powyzsze wartoSci mozna
powiekszy¢ o 1%

spawanych w budownictwie.

93 z dn. 6 pazdziernika 1933 r.)

Dla spoiu sufitowych nalezy naprezenia dopusz-
czalne zmniejszy¢ o 25% o ile préby wykonane w tej
pozycji nie pozwolg na zastosowanie naprezen wyzszych.

Réwniez o 25% nalezy zmniejszy¢ naprezenia do-
puszczalne dla spoin pachwinowych, wlkkonanych
w kacie mniejszym niz 60°.

Spoiny, ktérjch nalezyte wykonanie jest watpli-
we, nalezy zupetnie pomingé w obliczeniu.

2. Jezeli proby, wykonane wedtug § 6, dadzg
rezultaty wyzsze od przewidzianych, to mozna w tym-
ze stosunku podnie$¢ naprezenia dopuszczalne.

3. Jako wymiar poprzeczny spoiny przyjmowac

nalezy.
a) dla spoin stykowych — grubo$¢ elementéw

taczonych; przy taczeniu blach o réznej
grubosci m mniejsza z tych grubosci;

b) dla spoin pachwinowych wysokos$¢ zakre-
skowanego na rys. 1tréjkagta réwnoramien-
nego prostokatnego s'—0,7s (rys. 1i 2).

_J-
N> a Sn*
‘&
RNs. 1 Ryp. 2.
Rys. 3a. Rys. 3b.

c) dla spoin brézdowych wykonanych wedle
rys. 3a wysokos$¢ tréjkata réwnoramienne-
go prostokatnego s'=0,7s.

d) dla spoin brézdowych wypetnionych wedle
rys. 3b najmniejszg grubos$¢ s lub szerokosé
m spoiny.

4. Przy obliczaniu dtugosci spoiny nie uwzgled-
nia sie kraterdw.
Za diugos¢ spoiny brézdowej wykonanej
rys. 3a nalezy przyjg¢ dtugos¢ obwodu brézdy.
5. Przy obliczaniu naprezen w spoinach, pracuja-
cych na $cinanie, nalezy positkowa¢ sie wzorem

wg.

P = £ w. I kg,
gdzie P — sita przenoszona przez spoiny w kg,
| — dtugos¢ spoiny w cm po potrgceniu krateréow,
w — naprezenie dopuszczalne spoiny w kg cm.b.

6. Ostabienie przekrojéw' otworami montazowe-
mi nalezy uwzgledni¢ w projekcie,

§ 4. Zasady projeKtowania spawania.

1 Przy projektowaniu konstrukcji stalowej spa-

wanej nalezy jg $cisle dostosowaé do wymagan tech-
niki spawania, co osigga sie przez odpowiedni wybor
przekrojow pretéw, dzwigaréw, elementéw potacze-
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niowych, oraz sposobu potgczen. Nalezy réwniez
ustali¢ odpowiednig kolejno$¢ wykonania poszczrgél-
nych potgczen spawanych. W specjalnych wypad-
kach nalezy tez okresli¢ kierunek wykonania spoiny,
a takze przewidzie¢ jednoczesne spawanie symetrycz-
nych elementéw przez dwu Ilub Kkilku spawaczy.

2. Spoiny powinny by¢ tak roztozone, zeby pod
wptywem sit zewnetrznych o ile moznos$ci nie praco-
waty na skrecanie.

3. Przy potaczeniach niesymetrycznych profili
nalezy rozmieéci¢ spoiny w ten spos6b, azeby ich
Srodek ciezkosci odpowiadat Srodkowi ciezkosci dane-
go preta. O ile nie uda sie tego osiaggna¢, nalezy uwzgled-
ni¢ w obliczeniu powstate z tego powodu dodatkowe
naprezenia.

4. Najmniejsza ditugo$¢é spoiny powinna wyno-
si¢ 40 mm. po potraceniu diugosci krateréw, przyczem
dtugos¢ krateru przyjmuje sie zasadniczo réwng gru-
bosci spoiny s'.

Odstepy w Swietle pomiedzy spoinami przery-
wanemi nie powinny przekracza¢ 15-krotnej grubosci
cienszej czesci potgczenia, wzglednie czterokrotnej
dtugosci spoiny.

5. Jako zasade przy projektowaniu spoin sty-
kowych mozna przyjac:

a) blach i ksztattownikéw do 4 mm. grubosci
zazwyczaj nie ukosuje sie;

b) przy wiekszych grubosciach blach i ksztat-
townikéw ukosowanie jest konieczne.
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8. Przy projektowaniu spoin nalezy zwro6cié
uwage na to, aby mozna je byto wykonaé¢ nalezycie
i wygodnie.

§ 5. Personel i zaopatrzenie instalacyjne.

1. Wykonanie stalowych konstrukcyj spawanych
wymaga gruntownej znajomos$ci i praktyki w tego ro-
dzaju robocie, wobec czego mozna powierzac¢ je wytacz-
nie odpowiedzialnym przedsigebiorstwom, posiadajagcym
odpowiedni personel wykwalifikowanych spawaczy pod
bezposrednim nadzorem inzyniera specjalisty, posia-
dajacego odpowiednig wiedze i doswiadczenie.

2. Przedsiebiorca prowadzacy roboty spawalni-
cze, powinien posiada¢ odpowiednie urzadzenia, nale-
zycie zainstalowane i utrzymane w dobrym stanie.

§ 6. Materjaly do spawania.

1. Jako materjat
spawanych przewiduje sie stal konstrukcyjna, odpo-
wiadajgcg przepisom dla stali konstrukcyjnej, zawartym
w rozporzadzeniu Ministra Rob6t Publicznych z dnia

18 czerwca 1929 r. (Dz. U. R. P. Nr. 54, poz. 431, za-
tacznik 2).
Stale konstrukcyjne wysokowytrzymatosciowe

mozna stosowa¢ do konstrukcyj spawanych po udowo-
dnieniu na podstawie wynikéw przeprowadzonych préb,
ze materjat ten nadaje sie do spawania.

2. Wiasnosci spoiwa powinny by¢ ustalofte

pomocy préb na: a) rozerwanie, b) zginanie i c) $cinanie.
a) Proby na rozerwanie.

Dla dokonania proéby nalezy spoi¢ dwie blachy

o wymiarach 150X150 mm o grubosci od 10 do 12 mm.,

zukosowane pod katem 60° do 80° zapomoca spoiny V
(rys. 6). Po spojeniu nalezy blache przecig¢ na 5 paskoéw,

Jod
to -f2
Ukosowanie mozna wykona¢ nie na catej gru- -/50 -
bosci blachy g, lecz pozostawi¢ od 1 do 3 mm. niezu-
kosowane, jak pokazano jest na rysunkach rys. 4i 5 3|0_35
dla dwu réznych sposobéw zukosowania na V i na X. 4
Kat zukosowania powinien by¢é 60° do 80°. Odstep 3|O_35
pomiedzy czesciami tgczonemi w najwezszem miejscu 30-35
powinien wynosi¢ od 1 do 3 mm. zaleznie od ich
grubosci.
. o Rys. 6.
(0} ile poszczegélne metody wymagajg innego przy-
gotowania, mozna od powyzszych zasad ukosowania
odstapic. z ktérych odrzuca sie 2 zewnetrzne paski, 3 za§ wew-

6. Nalezy w miare moznosci unika¢ spoin pach-
winowych w kacie mniejszym od 45°.

7. Przy spoinach brézdowych szeroko$é broézdy
powinna by¢ réwna conajraniej |lp-krotnej gruboS$ci
blachy przy krawedziach niezukosowanych, wzgl. 10 mm
przy brézdach zukosowanych.

Najmniejszy poprzeczny odstep brézd w Swietle
powinien réwna¢ sie conajmniej potréjnej grubosci
spoiny.

Spoiny brézdowe nalezy stosowaé zawsze, gdy
stosunek szerokosci naktadki lub preta do grubosci
wynosi ponad 25.

netrzne o szeroko$ci 30—35 mm., obrabia sie w Srodko-
wej czesSci w ten sposoéb, azeby otrzymac przekroj 8X25
mm. na diugosci 50 mm. (rys. 7).

P

D A
N J [
a|£5 30

Rys. 7.

macierzysty dla konstrukcyj
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Obrobione w powyzszy sposob 3 prébki poddaje
sie badania na rozerwanie. Naprezenie rozrywajace
powinno wynosi¢ najmniej 3700 kg.jcm2

b) Proby na zginanie.

Probki na zginanie przygotowuje sie tak samo,
jak probki na rozerwanie w[g § 6, pkt. 2 lit. a, jednak
nie obrabia sie ich w czesci Srodkowej, lecz zaokragla
sie krawEdzie po szerszej stronie spoiny, przyczem
spoéd spoiny powinien by¢ zgrubsza wyréwnany.

Probki nalezy poddawaé¢ zginaniu wedtug jedne-
go z nastepujacych sposobow:

aa) w potozeniu poziomem, w warunkach wska-

zanych na rys 8,
grubos$¢ 3g
g Jgrubos$¢ 1012 Spdd sporny W(/rdvn&ny

Rys. 9.

bb) w potozeniu pionowem wjg wskazéwek

rys. 9. W tym wypadku nalezy prébki u-
przednio lekko zgia¢ w imadle lub wedle
rys. 8.

Prébki nalezy zgina¢ do chwili ukazania sie

pierwszego pekniecia, przyczem kat zgiecia (rys. 10)

powinien wynosi¢ najmniej 60°.

Rys. 10.

c) Préby na $cinanie.
aa) Proby na Scinanie spoin bocznych (rys. 11).

Rys. 11.

Préby wykonywa sie z przekrojow ptaskownikow
1blach, wskazanych nizej w tabeli w kolumnie pierwszej,
przy wymiarach spoin, wskazanych w kolumnie drugiej.

Wytrzymato$¢ spoin na $cinanie powinna wy-
nosi¢ conajmniej Kt.

CIECIE METALI
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Wymiary Wymiary Sita S Wytrzyma-
ptask. s'Xft. spoin sXs tos¢ Ks
mm. mm. t kg./cm.
10 X 50 6 X 6 28,0 1400
12 X 50 10 X 10 36,0 1800
16 X 50 16 X 16 48,0 2400

Wymiary blach b' X & nalezy tak dobra¢, aby
przeniosty one z zapasem site S.

Nalezy wykona¢ 3 X 3 =9 prob. Kratery nalezy
w obliczeniu poming¢.

bb) Préby na $cinanie spoin czotowych (rys. 12).

Préby wykonywa sie z ptaskownikéw, potaczo-
nych blachami weztowemi przy pomocy spoin, wska-
zanych ponizej w tabeli, w kolumnie trzeciej.

i 20 i
b- b 1
r — i ———
JEL “r
> i is
Rys. 12.

Wytrzymato$¢ spoin na $cinanie powinna wy-
nosi¢ conajmniej Ks.

Wymiary ptaskownikéw

mm. : Wytrzy-
wymiar g S matosé
zewnetrzu. wewnetrzn. spoin t Ks.
gXb aXbp mm. kg./cm.
mm. mm.
6 X 50 10 X 60 6 X 6 16,0 1600
10 X 50 15 X 70 10 X 10 21,0 2000
16 X 50 20 X 80 16 X 16 28,0 2800

Nalezy wykona¢ 3X3=9 proébek.

3. Wyniki préb moga by¢ od podanych nizsze
do 15%, jednakze w takim wypadku odpowiednie napre-
zenia dopuszczalne nalezy réwniez zmniejszy¢ w tym
stosunku, w jakim wyniki préb dadzg gorsze wyniki
od obowigzujacych wedtug niniejszego paragrafu (p. 2).

4. Jako miarodajne uwaza sie $rednie wyniki,
jednakze najgorszy wynik nie moze by¢ nizszy niz 80&
wymaganej przez niniejsze przepisy wartosci $redniej,
wedtug § 3 p. 2 lub § 6 p. 3.

5. Pateczki do spawania musza by¢ wolne od
zendry, rdzy i zanieczyszczen.

6. Materjat pateczek powinien wykaza¢ dobrg
spawalnos$¢, topi¢ sie gtadko i réwno bez okazywania
nienormalnych witasnosci.

7. Przy spawaniu elektrycznem tukowem pa-
teczki powinny by¢ pokryte powtokag uszlachetniajgca
i ochraniajaca.

Uzywanie pateczek niepowlekanych o odpowied*
nim sktadzie jest dopuszczalne, gdy czynig one zados$¢
wszystkim prébom, wymienionym w § G pkt. 2

8. Ministerstwo Spraw Wewn. moze uznaé pa*
teczki wyrabiane przez odpowiedzialno firmy, a zbada-
ne wedlug niniejszych przepiséw na podstawie uzna-
nych przez sie¢ préb za dopuszczalno do wykonywania
konstrukcyj spawanych bez kazdorazowego badania.
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§ 7. Przygotowanie do spawania.

1 Elementy konstrukcyjne powinny by¢ do-
ktadnie wyznaczone i obciete na miare.

2. Miejsca dla spoin zaréwno warsztatowych,
jak i montazowych powinny by¢ wyznaczone w warszta-
cie na poszczegoélnych czesciach konstrukciji.

3. W wypadkach ukosowania zapomocg ciecia
Uenem nalezy oczysci¢c mechanicznie powierzchnie
ukosowana, o ile ma ona by¢ spawana elektrycznie.

4. Powierzchnie profili blach spawanych muszg
by¢ dobrze oczyszczone =z rdzy, farby i zendry na od-
legtosci dostatecznej, aby nieczystosci nie mogty sie
dosta¢ do spoiny. Przy spawaniu etektrycznem nalezy
oczysci¢ je do bialego metalu.

5. Jezeli na bialy metal zostata natozona cien-
ka warstwa z czystego oleju Inianego (bez farby), mo-
zna jej nie usuwac.

§ 8. Przyrzady do spawania.

Uchwyty, imadta, jarzma it.p. moga by¢ uzywa-
ne do nalezytego przytrzymywania krawedzi spawa-
nych, jednak zamocowanie czesci tgczonych musi byé
tego rodzaju, aby nie mogly wyniknaé z tego po-
wodu naprezenia dodatkowe w spoinie.

§ 9. WyKonywanie spoin.

1 Spoiny wykonywa sie wedlug metod pracy
najodpowiedniejszych do potgaczen w zaleznosci od ich
potozenia. Wydajnos$¢ palnikéw i tuku powinny byé¢ do-
stosowane do grubosci spawanych czesci na zasadzie
danych technicznych. Spawane, brzegi winny by¢ do-
statecznie stopione réwnoczes$nie z dodawanym mater-
jatem na catej glebokosci rowka. Spoina powinna by¢
nalezycie wtopiona w materjat konstrukcyjny.

2. W razie spawania konstrukcji pod katem
nalezy zwré6ci¢ baczng uwage na dobre wtopienie
spoiny w gtebi kata, utworzonego przez powierzchnie
podlegajgce spawaniu.

3. Spoina powinna by¢ réwna, czysta, bez $ladu
przerywan, bez por i miejsc spalonych i wogole posia-
da¢ te zewnetrzne oznaki, ktére charakteryzuja spoine
wiasciwie wykonanag.

4. Celem wykluczenia wszelkich przesunieé¢ po-
szczegllnych czesci jednego elementu podczas spawa-
nia przedsiebiorca moze wediug swego uznania zasto-
sowac spoiny sczepne (punkty sczepne), ktére powin-
ny by¢ jaknajkrotsze.

5. Wzbronione jest nadawa¢ spoinom sczepnym
inne przeznaczenie niZ przewidziane w § 9 pkt 4
W Zzadnym wypadku nie wolno z nich korzysta¢ dla
podtrzymania rusztowan.

6. Spoina winna by¢ w zasadzie lekko wypukia.

7. '/le wykonane spoiny powinny by¢ usuniete
i zamienione. Spoiny takie nalezy przed ponownem
natozeniem starannie wycig¢ ostrem diutem stalowem
($cinakiem) lub palnikiem.

8 Jezeli spawanie z jakichkolwiek powodéw
ulega przerwie, nalezy specjalnie zwréci¢ uwage, aby
przy ponownem rozpoczeciu spawania otrzymac sto-
pienie materjalu na calej powierzchni zetkniecia sie
z materjatem poprzednio natozonym.
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9. Przy spawaniu etektrycznem wielowarstwo-
wem nalezy kazda warstwe dokladnie oczysci¢ do bty-
szczacego zdrowego metalu, zanim sie przystgpi do na-
ktadania warstwy nastepne;j.

10. Malow-anie spoin jest dopuszczalne dopiero
po uskutecznieniu odbioru. Przed odbiorem zezwala
sie jedynie na pokrycie spoin warstwa przezroczystego
oleju Inianego jako ochrong od rdzy, por. 8§ 7. p. 5

11. Przy temperaturze ponizej zera nalezy za-
stosowaé¢ odpowiednie $rodki, zabezpieczajgce nalezytg
prace spawacza. Réwniez nalezy spawaczowi zapewnic
nalezyta ochrone od deszczu, $niegu i wiatru.

§ 10. DzienniK Spawania.

1 Przy wykonywaniu konstrukcji spawanej na
placu budowy nalezy niezaleznie od Dziennika Budowy
obowigzkowo prowadzi¢ specjalny ,Dziennik Spawa-
nia” (placowy), uwzgledniajgcy tylko wykonanie spoin.

2. Do Dziennika Spawania powinien by¢ zaia-
czony projekt ogoélny konstrukcji spawanej wraz z o-
bliczeniem statycznem.

3. Ewentualne zmiany konstrukcji spawanej
nalezy odnotowywac wraz z umotywowaniem w Dzien-
niku Spawania, przyczem tego rodzaju zmiany musza
by¢ zaopatrzone podpisem kierownika budowy i przed-
siebiorcy. Zmiany te nalezy uwidoczni¢ na projekcie
konstrukcji spawanej.

4. Jezeli Dziennik Spawania nie jest zaopatrzo-
ny w ogolny projekt konstrukcji spawanej w sposéb
przewidziany 8 10 pkt. 2, rozpoczecie robét konstruk-
cji spawanej jest wzbronione.

5. W Dzienniku Spaw&nia zapisuje sie systema-
tycznie wykonanie wszystkich spoin w odniesieniu do
zasadniczego projektu spawania wraz z datami wyko-
nania spoin, oraz nazwiska spawaczy, ktérzy te spo-
iny wykonali.

6. Kierownik budowy sprawujacy nadzér nad
wykonaniem konstrukcji spawanej, jest obowigzany
do odnotowywania w Dzienniku Spawania wszystkich
zauwazonych brakéw wykonania, a takze nakazow
usuniecia zle wykonanych spoin, oraz wszelkich zauwa-
zonych niedokfadnosci lub odchylen od projektu zasa-
dniczego.

7. W Dzienniku Spawania nalezy obowigzkowo
notowa¢ stan pogody, majgcy wplyw- na wykonanie
spawania, a wiec deszcz (ew. $nieg), wiatr (staby, sil-
ny), niskg temperature i t. p.

8. Wszystkie plany i rysunki wykonawcze, ja-
kie oprécz ogoélnego projektu wykonawczego zostaty
sporzadzone dla wykonania konstrukcji stalow-ej, po-
winny byé przechowywane i w kazdej chwili dostepne na
miejscu wykonania robot.

9. Dla robd6t spawalniczych, dotyczacych da-
nej konstrukcji, a wykonywanych w warsztatach, na
lezy prowadzi¢ specjalny ,Dziennik Spawania War-
sztatowy", ze szczeg6lnem uwzglednieniem pkt. 5 6
i 10 niniejszego paragrafu.

Po ukonczeniu robdt spawalniczych w warsztacie
Dziennik Spawania Warsztatowy dotacza sie do ogodl-
nego Dziennika Spawania.

10. Jezeli warsztat wykonywujgcy konstrukcyjne
roboty spawalnicze prowadzi u siebie swdj wilasny
Dziennik Spawania Warsztatowy, jednoczacy wszystkie
roboty spawalnicze, dokonywane przez warsztat
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z uwzglednieniem powyzej podanych wymagan, wte-
dy prowadzenie oddzielnego Dziennika Spawania
Warsztatowego dla danej budowy wedtug pkt. 9 niniej-
szego paragrafu nie jest konieczne.

Na zadanie Kierownika budowy warsztat wyda-
je poswiadczony podpisem wtasciciela warsztatu i od-
powiedzialnego kierownika robét spawalniczych war-
sztatu odpis Dziennika Spawania Warsztatowego, do-
tyczacy danej budowy. Stosownie do zadania odpis

moze obejmowac¢ cze$¢ lub cato$¢ robdét spawalni-
czych.

11. Protok6t ostatecznego odbioru
spawanej nalezy wciggng¢ do Dziennika Spawania

i tem samem Dziennik uwaza si¢ za zakonczony.

§ 11. Kontrola i odbiér rob6t spawanych.

1. Wewnetrzna kontrola robét obejmuje czyn-
nosci przed spawaniem, podczas spawania i po spawa-
niu.

2. Kontrola przed przystapieniem do robdt spa-
wania obejmuje: zbadanie materjatlu do spawania
i zdolnosci zawodowych spawacza, spawalnosci me-
talu, przeznaczonego do spawania, wartosci dodawanego
materjatu i potozenia spoin. Rezultat kontroli powi-
nien by¢ wniesiony do Dziennika Spawania. W zale-
znosci od wyniku kontroli kierownik robdét wydaje
pozwolenie na rozpoczecie robét spawania.

3. Kontrola podczas pracy spawania obejmuje-
sprawdzanie sposobu pracy, sity palnika lub tuku,
regularno$¢ i przebieg spawania, oraz dobrego topie-
nia krawedzi.

4. Kontrola po pracy spawania obejmuje: zba-
danie zewnetrznych oznak, pozwalajgcych na ocene
wartoséci spawania, wzglednie zbadanie spoin przy po-
mocy specjalnych aparatéw.

5. Przedsiebiorca obowigzany jest udostepnic
organom kontrolujagcym, wyznaczonym przez Urzad
Wojewo6dzki wglad do prac spawania, wykonywa-
nych badz w warsztacie, badz na placu budowy.

6. Przy odbiorze ostatecznym konstrukcji spa-
wanej na miejscu budowy nalezy sprawdzi¢ zgodnos$¢
spoin z zatwierdzonym projektem pod wzgledem poto-
zenia, dtugosci i wymiaru kazdej spoiny.

7. Odbiér konstrukcji spawanej moze sie odby.
waé w calosci lub czesciowo w miare postepu robét
spawalniczych, o czem kazdorazowo nalezy wnies¢
osobng protokélarng wzmianke w Dzienniku Spawania.

8. Przy wiekszych budowach kierownik budowy
moze zazada¢ od przedsiebiorcy wykonywujacego kon-
strukcje spawane aparatu do badania spoin.

§ 12. Proby spawaczy.

1 Przedsiebiorca, podejmujacy sie prowadzenia
robét spawalniczych, obowigzany jest przeprowadzié
state préby spawaczy i tylko spawacze, ktorzy przeszli

egzamin z wynikiem dodatnim dopuszczeni by¢ mo-
ga do wykonywania rob6t spawalniczych.
2. Spawacze powinni by¢é poddawani prébom

przez fachowego inzyniera co 6 miesiecy, a takze ka-
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zdorazowo przy przejsciu z jednej budowy na druga,
jezeli tego zazada kierownik budowy.

3. Kazdy spawacz, zatrudniony w budowie, po-
winien przy prébach wykonaé¢ trzy prébki na rozer-
wanie (§8 6 pkt. 2, lit. a), trzy probki na zginanie (86,
pkt. 2, lit. b) i trzy prébki na $cinanie spoin czoto-
wych (8 6, pkt. 2, lit. ¢, bb) uzyskujgc nalezyte wyniki.
Nalezy przytem zastosowac¢ te metode i te pateczki,
ktére majg by¢ uzyte na budowie.

4. Jezeli spawacz ma wykonywaé spoiny sufi-

konstrukE]Y"e lub spawaé¢ w innej pozycji niz normalnie, powi-

nien réowhiez wykona¢ tego rodzaju préby, przyczem
wyniki spawania sufitowego moga by¢ o 25% nizsze,
niz przy normalnej prébie (por. § 3 p. 1.

powinno
czerpa-

5. Sprawozdanie z préby spawacza
zawiera¢ dokiadne dane o instalacji, z ktorej
no energje, o materjale spaw@anych czesci, o materjale
uzytym do spawania, szczeg6ty, tyczace sie samego
wykonania i jakosci potagczenia pod wzgledem doktad-
nego przetopienia i doktadnego przenikania materjatu.
Réwniez powinny by¢ zanotowane btedy powierzchnio-
we, wykonczenie i spos6éb spawania.

6. Nazwisko spawacza, data i miejsce doko-
nania proby wnosi si¢ do Dziennika Spawania, i w tym-
ze Dzienniku Spawania powinno by¢ odnotowane po-
zwolenie kierownika budowy na dopuszczenie danego
spawacza do wykonania rob6t spawalniczych na bu-
dowie.

7. Za nalezyte kwalifikacje i umiejetno$¢ spa-

wacza odpowiedzialno$¢ ponosi przedsiebiorca.

Prescriptions concernant le calcul et la construction
des batiments soudes en acier.

(Circulaire du MinistSre de TIntSrieur No 93 du 6/10133)

Les nouvelles prescriptions polonaises sont d’une
parce qu’elles exigent un contréle mi-
nutieux et d’autre part liberates, parce qu’elles tien-
nent compte du progres constant dans les constru-
ctions souddes et avec I'amelioration des matériaux
et des methodes autorisent une augmentation de taux
de travail des soudures.

part scéveres,

Vorschriften fur die Berecbnung und die Konstru-
Ktion von geschweissten Stahlbauten.

Innenministeriums Nr. 93 von

6/10/33)

(Rundschreiben des

Die neuen Vorschriften sind gleichzeitig liberal
und streng. Einerseits beanspruchen sie eine strenge

Kontrolle und stellen grosse Vorderungen an das
Schweissmaterial und an den Schweisser, anderseits
erlauben sie mit der Entwicklung und den Fort-

schritte der Schweissmetboden und des Schweissma-
terials die Anwendung grtfsserer zulUssiger Spannungen
in den Schweissverbindungen.
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Projekt norm oznaczania spoin na rysunKach.

W nowoopracowanych przepisach dla sta-

lowych konstrukcji spawanych,

proponuje sie

znakowanie spoin na projektach wedtug sche-

AS RODZAJ

Stykowa czotowa
(dla cienkich blach do 4 mm)

Stykowa o ksztalcie V
(zukosowana jednostronnie)

Stykowa o ksztalcie X
(zukosowana dwrustronnie

Pachwinowe jednostronne
ciaggte

Pachwinowe dwustronne
ciaggte

Pachwinowe jednostronne
przerywane

Pachwinowe dwustronne
przerywane

Boczne ciagte

Boczne przerywane

10 Krawedziowe
n Wkleste
Spinajace

(prowizoryczne)

UWAGA 1, Wszystkie wymiary, dotyczace spoin podaje sie w mm.

UWAGA 2. Kazda spoina na projekcie powinna by¢ zaopatrzona w odpowiedni

Po liczbie A nastepuje pod utamkiem liczba B (patrz V kolumna) oznaczajagca odno$ng pozycje obliczenia statycznego

spoina zostata pominieta w obliczeniu statycznem, wtedy w utamku zamiast liczby B nalezy pomieszczac 0.
przyczem jedno podkres$lenie

blicy
danej spoiny. Jezeli

UWAGA 3. Kazda spoina na projekcie powinna posiada¢ oznaczenie przewidziane w kolumnie V tablicy,

SPOINY

r-hr

|:|,
I —-ttr

olAl\]Ejb [q

Napisat inz. Stanistaw Kruszewski.
zamieszczonego w podanej

matu,

przy niniej-

szem tablicy. Oczywiscie tego rodzaju znakowa-

nie bedzie
11

Znak

schematycz-
ny spoiny

-£m

a

S

obowigzywato

v

Poszczegdl-
ne dane
elementéow

spoiny w mm

diugos¢ L

dtugos¢
spoiny L
grubos¢ g

dtugoscé
spoiny L
grubos¢ g

dtugoscé
spoiny L
grubos¢ z

dtugos¢
spoiny L
grubosé z

dtugos$¢ spawane-
go odcinka L, dtu-
gos$¢ przerywanej
spoiny a, dtugos¢
przerwy b
grubosé :z
dtugos$é spawane-
go odcinka L, dtu-
gos$¢ przerywanej
spoiny a, dtugo$¢
przerwy b
grubos¢ z

dtugosé
spoiny L
grubosé z
dtugos¢ spawane-
go odcinka L, dtu-
gos$¢ przerywanej
spoiny a, dtugos¢
przerwy b
grubosé 2

dtugos¢
spoiny i, gru-
bos¢ blachy g

dtugosc¢
spoiny L

diugosé
spoiny L

do czasu ustalenia

\Y%

Oznaczenie
spoiny na
projektach

N. A/B

\Y% N-aib

L-g

X N. A/B
L-g

Q .n. aib
Tz

N. AIB

mGs N. AIB

L-afb-z

N. A/B

L-aib-z

Q N. AIB

N. AIB

L-alb-z

Q. N. AIB

L-g

JL N. AB

S* N. A/B

kolejny numer, oznaczony przez A w V kolumnie ta-

oznacza spoinge do wykonania na warsztacie, dwa podkres$lenia N spoiny oznacza spoing do wykonania na placu budowy,
ON. »/,<

trzy podkreslenia oznaczajg spoine do wykonania na miejscu przeznaczenia w konstrukcji.

jekcie spoine pachwinowg jednostronng ciggta do wykonania na miejscu
wynosi 1000 mm i grubo$¢ 8 mm. N. 15 oznacza numer kolejny spoiny (wzglednie kolejno$¢ jej wykonania), za$ obliczenie

N. p.

przeznaczenia w konstrukcji.

statyczne tejze spoiny musi by¢ uwzglednione pod pozycjg N. 14 obliczenia statycznego.

mmOozNnacza na pro-

1000-8

Dtugos$¢ tej spoiny
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miedzynarodowych znormalizowanych znakowan.
ktérych potrzebe uznaje Swiat techniczny
wszystkich krajow.

Zasada, ktorg sie kierowano przy ustale-
niu znakéw, wymaganych przez przepisy Mini-
sterstwa Spraw Wewnetrznych, byto:

1) objecie wykreslnemi oznaczeniami, o ile
moznosci wszelkiego rodzaju spoin, spo-
tykanych w konstrukcjach budowlanych;
azeby oznaczenie pod wzgledem wykre-
Slnym byto jaknajprostsze i przy wyko-
naniu przedstawiato jaknajmniejszg trud-
no$¢ wykonawczg, a jednoczes$nie, azeby

2)

SPAWANI

Napisat dr. A. Sznerr

Podgrzewacze stososowane w rafinerjach
nafty widzimy na rys. 170 i 171*). Nietylko t3-
czenie rur ze sobg wykonano tu zapomocg pal-

nika, ale i zwijanie rur odbywato sie przez
podgrzewanie ich palnikiem. Prace utatwiono
sobie w ten spos6b, ze poczatek serpentyny

zgieto naokoto starego kota pasowego, nastep-
dotgczano dalsze kawatki rury i zaginano

nie
je na juz wykonanym zwoju. Gdy juz zw0j o-
siagnat potrzebng diugos¢, rozciggano serper-

Rys. 170.
Wykonanie podgrzewacza do ropy.

pentyne na ksztalt, przedstawiony na rys 171

i osadzano w ramkach, rdéwniez spawanych.
Przedstawione na rys. 171 trzy zwoje za-
wierajg przeszio 200 metréw rur.

Ro6zne przyktady rurociggow
spawa nych.
Wsrod rozmaitych ciekawych zastosowan

spawania do budowy rurociggéw godne zacyto-
wania sa sztuczne lodowiska dla sportu tyz-

t) Dalszy cigg do Nr. 9 r. b.
*) The Welding Engineer, Nr. 6, 1931.
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optycznie oznaczenia jaknajbardziej réz-

nity sie pomiedzy sobg, przez co o0sigg-

nieto przejrzystos¢ znakowania spoin.

Kazda spoina posiada dwojakie oznacze-
nie: wykreslne i numeracje, przyczem obydwa
te oznaczenia tak sg skombinowane, by sie
wzajemnie uzupetni¢ i stanowi¢ rodzaj ,karto-
teki* dla danej spoiny, odrazu informujac, co
do charakteru spoiny (rodzaj spoiny, obliczenie
statyczne), a jednoczes$cie co do wymiaréw,
kolejnosci i sposobu wykonania (w warsztacie,
na placu budowy lub na miejscu przeznaczenia
w zespole konstrukcyjnym budowli).

621.791
4 EO stow +6rys

E*)
i inz. Z. Dobrowolski.

czesto
Na

ostatnio dos¢é

wiarskiego, urzadzane
Europy i Ameryki.

w wiekszych miastach

Rys. 171.
Podgrzewacze ropy osadzone w ramach.

rys. 172 i 173 widzimy lodowisko w Vancouver

(Kanada), w czasie budowy, zajmujgce przest-
rzen okoto 50 X 40 m. Uzyto tu przeszio 44
Rys. 172. Budowa instalacji oziebiajacej dla sztucznego

toru tyzwiarskiego, z rur spawanych.

i 1 km. rur 8 calowych.
utozone wzdtuz bu-

1V4 calowych
Srednicy,

km. rur
Rury o wiekszej
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dynku, doprowadzaja i odprowadzajg mieszanke
oziebiajaca, do rozprowadzenia ktérej po calej
powierzchni lodowiska stuzg rury o mniejszej
Srednicy, utozone wpoprzek i potgczone z gto-

Rys. 173.

Sie¢ rur oziebiajacych zawierajgca 45 km rur.

wnemi przewodami zapomocg spawania. Otwory
w gtéwnych przewodach, dla dotgczenia szere-
gu rurek utozonych w odlegtosci 110 mm. jed-
na od drugiej, byly wypalone palnikiem. Tak
grubsze rury, jak i ciensze, byly tgczone mie-

Rys. 174.

Sie¢ rur nawadniajgcych sady owocowe (Kalifornja).
zapomocag spawania acetylenowego;
rowniez wszelkie tuki zostaty wykonane przez
przycinanie i spawanie palnikiem, natomiast
potagczenia rur |’/Vcalowych z 8-calowemi by-
ty wykonane spawaniem ‘tukowem. Przewody

i zbiorniki w hali maszyn tez byly spawane.

dzy sobg
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Instalacja sktadata z 3 motoréw 75-konnych,
napedzajacych 3 kompresory.

Na zakonczenie podamy jeszcze ciekawy
przyktad zastosowania spawanych rurociggow
w ogrodnictwie. Rys. 174 i 175 przedstawiajg
sie¢ nadwadniajgca, ktorag zatozono w sadach
Potudniowej Kalifornji*). Woda doprowadzana
na teren przewodami 6-calowemi, przechodzi ru-
rami coraz to mniejszej Srednicy do rozpryski-
waczy zraszajacych réwnomiernie pole, zasadzo-
ne mtodemi drzewkami owocowemi. Rozpryskiwa-
cze wirujg pod cisnieniem wody, dos¢ réwno-
miernie rozrzucajac wode na wszystkie strony.
Sposob ten zostatuznany za najlepszy, ze wszy-
stkich dotagd znanych sposobéw irygacji i tylko
stosunkowo wysoki koszt zaktadowy stat na
przeszkodzie jego szerszemu rozpowszechnieniu
sie. Spawanie obniza znacznie te koszty, po-
zwala na stosowanie rur odpadkowych (np. sta-
rych rur kottowych niezdatnych juz na wyzsze

Rys. 175.
Zraszanie terenu zapomocg rozpijskiwaczy.

cis$nienia). W surowych warunkach konseiwaciji,
w jakich znajdujg sie tego rodzaju wodociagi,
spawanie jest jedynym praktycznym sposobem
ich wykonywania. Nieszczelno$ci rurociggu na
wolnem powietrzu powodujg nadzwyczaj szybka
korozje, tak ze trwato$¢ wodociggu spawanego
jest bez porbéwnania wyzszg od rurociggu ta-
czonego na gwint.

Na tem konczymy rozdziat, dotyczacy spa-
wania w budowie rurociggéw i przechodzimy
z kolei do opisu zastosowan w dziale konstru-
kcji stalowych. W tej dziedzinie spawanie osia-
gneto ostatniemi czasy wielkie postepy i mater-
jat doswiadczalny, ktéorym rozporzagdzamy, jest
nader obfity. (d. c. n)

*) The Welding Engineer Nr. 10, 1931.
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EKonomja i techniKa spawania acetylenowo-tlenowego.

Sprawozdanie z wynikéw badan nad najlepsze mi metodami spawania
acetylenowo-tlenowego.*)

WSTEP. Przy spawaniu rur, czas spawania jest
krétszy, niz przy spawaniu blach i naogédt
Mi(—;dzynarodowe Biuro Badan Karbidu w wypadku ciaggtej nieprzerywanej pracy odpo-
i Techniki Spawania w Genewie postanowito \wiada wzorowi:
w miesigcu wrzedniu 1931 przeprowadzi¢ ba- t= 30 s
dania w celu okreslenia najlepszych metod spa-

wania acetylenowo-tlenowego. przyczem t oznacza czas spawania 1 m spoiny

Przedewszystkiem miano ustali¢ wspét- » S " grubos¢ blachy w cm.
zalezno$¢ miedzy sposobem trzymania palnika, Czas spawania podlega wahaniom w za-
drutu, sita ptomienia, czasem spawania, zUZY- |eznosci od wprawy | zreczno$ci spawacza.
ciem materjatow i t. d. . W praktyce otrzymywano czesto o wiele lep-

Pobudka do tych badan byt fakt, ze ma- g6 \ynikii Tak np. dla blach o grubosci
0og6t co do metod spawania, ktore nalezy sto- 07 — 1 mm uzyskiwano niejednokrotnie czas

sowa¢ w warsztatach spawalniczych tego sa-
mego kraju, a tembardziej réznych krajow,
istnieja bardzo rozbiezne poglady, czesto zupet-
nie sprzeczne ze soba.

Naprzyktad, w jednem miejscu stosuje
sie spawanie wprawo, w innem znéw — spawa-

spawania od 1,2—2 minut na 1 metr spoiny.

Gdy, prace musiano przerywac, przy wy-
konywaniu wiekszych robét, ewentualnie— o ile
uwzgledniano $rednig dzienng wydajnos¢—czas
spawania 1 metra odpowiadat wzorowi:

nie wlewo. Niektérzy spawacze zalecajg spa- } ~ (40... 45) s
wanie wprzod, inni za$ spawanie ,wstecz"
i kazdy uwaza, ze otrzymuje najlepsze wyniki, b) Spozycie gazu. Spozycie acety-
t. j. dobrg spoing, w najkrotszym czasie i przy |gonpy wynosi:
uzyciu najmniejszej ilosci materjatow.
Nalezy przypuszcza¢, ze jedna metoda TABELA 1I.

spawania w pewnych okreslonych warunkach
jest lepsza od innej, zwilaszcza w zaleznoSci Blacha mm Zuzycie acetylenu
od grubos$ci blach wskazanem bedzie stosowad litr/m
te lub inng metode spawania. W dyskusji, kto-

. - . - 0,5 8 — 10
ra poprzedzita wykonanie badan, ustalono, iz 10 10— 15
prace nalezy podzieli¢ na trzy gtéwne grupy: 20 20 — 30
<| — spawanie cienkich blach (0,5 — 4 mm) 3,0 40 — 60
Il — spawanie S$rednich blach (4 — 12 mm) 4,0 80 — 120

Il — spawanie grubych blach powyzej 12 mm.
Spozycie acetylenu na 1 m spoiny mozna

W | ej grupie spawano blachy i rury, w Il €j .
wyrazi¢ wzorem

grupie tylko blachy, dtugosci 1 metra, w lll-ej—

blachy ditugosci 50 cm. Q = (800..1200) s2
Stal, ktéra spawano, byta bardzo miekka
i drut uzywany byt rowniez o bardzo matej gdzie S — grubos¢ blachy w cm.

zawartosci wegla.
c) Drut. Wiasciwa grubos$¢ drutu do spa-

wania wynosi:
WYNIKI BADAN.

TABELA III.
I.  Blachy cienkie
0,5—4 mMm Grubo$¢ blachy Grubo$¢ drutu
mm mm
a) Czas spawania Im spoiny wynosi: 05 )
TABELA | 1,0 2
2,0 2
Grubos$¢ blachy Czas spawania  Szybkos$¢ spawa- 3,0 2—3
mm min/m « nia cm/min. 4,0 3
0,5 4—6 16 — 25
10 5—7 14- 20 . .
20 710 10— 14 *) Economie et Technique de la Soudure Auto-
3’0 912 83— 11 gene. Rapport sur une série d'essais de Boudures
' o ' auto”eaes. Edit¢é par le Comit¢ Technique Interna-
4,0 10—14 72— 10

tional du Carburo ot de la Soudure, Genfeve, 1U33.



Nr. 10

d) Moc palnika.

TABELA V.

Grubo$é blachy Srednica wylotu

mm mm
0,5 0,8
1,0 o8 -

20 11
3,0 1,8
4,0 1,8

e) Metoda spawania.

Badania wykazaty, ze dla cienkich blach,
zwtaszcza ponizej 2 mm, nalezy uzywaé t. zw.
spawania wprzod, lub wlewo, a wiec, gdy pal-
nik skierowany jest wzdtuz linji spawania.

Spos6b trzymania palnika i spoiwa przy spawaniu

wlewo.

Rys. 1 pokazuje prawidtowy sposéb trzy-
mania palnika i drutu w stosunku do spawanego
przedmiotu.

Rys. 2.

Sposé6b trzymania palnika i spoiwa przy spawaniu
wprawo.

Strzatki umieszczone na rysunku wskazujag
kierunek ruchu, ptomienia i drutu.

W zasadzie palnik porusza sie po linji
prostej nad spoina, przy pochyleniu wsknzanem
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na rys. 1. Boczne ruchy palnika sa zbyteczne.
Podczas pracy drut do spawania moze by¢
naprzemian podnoszony i opuszczany.

Przy spawaniu blach o grubosci 3—4 mm
mozna rowniez bra¢ pod uwage metode spawa-
nia wprawo, nietyle ze wzgledu na wieksza
szybkos¢ spawania mniejsze zuzycie acetylenu,
lecz ze wzgledu na mniejszy skurcz krawedzi
spoiny, oraz na mozno$¢ tatwiejszego spraw-
dzenia czy materjat jest przetopiony nawskros-
Skurcz krawedzi spoiny jest istotnie znacznie
mniejszy przy spawaniu wprawo, niz wlewo.

Palnik posuwa sie wzdtuz prostej linji bez
wykonywania bocznych ruchéw. Drutem wy-
konywa sie poprzeczne ruchy w stopionym me-
talu (rys. 2).

f) Przygotowanie spoin.

Przy spawaniu cienkich blach stosuje sie
przewaznie sczepianie blach przy pomocy spoiwa.

Punkty sczepne znajdujg sie w nastepuja-
cych odlegtosciach:

TABELA V.

Grubos$¢ blachy Odlegto$¢ mm

mm
0,5 20-- 30
1,0 50
2,0 80
3,0 125
4,0 150--200

Rutynowani spawacze spawaja cienkie bla-

chy bez uzywania spoiwa, przyciskajgc lekko
wolna reka krawedzie blachy. Do regulowania
odlegtosci miedzy blachami uzywa sie réwniez

kleszczy.

Blachy o grubosci 2 — 4 mm spawa sie
b. czesto bez sczepiania, zestawiajgc tgczone
krawedzie pod odpowiednim katem. Zaginanie

krawedzi taczonych nie jest wskazane przy
spawaniu cienkich blach.
g) Dobre przetopienie spoiny.
Przy stosowaniu metody wlewo dobre

przetopienie spoiny latwo sie osigga przy bla-
chach 0,5—2 mm. Przy spawaniu blach od
2—4 mm metoda wprawo daje wieksza gwa-
rancje lepszego przetopienia spoiny, a pozatem
spawacz moze tatwiej kontrolowaé¢ swa prace.

TABELA VI (do wykresu I).

Spozycie gazéw i spoiwa przy spawaniu na styk
blach o grubosci 0,5—4 mm (spawanie wlewo).

Grubo$é Czaispawania Szybkos$¢ Spozycie Spozycie

blachy 1 m spoiny spawania acetylenu tlenu
mm minimetr cm/min ltr.imetr Ittr metr
0,5 4— 6 25— 10 8-- 10 9— 11
1,0 5— 7 20— 14 10— 15 11— 17
2.0 7— 10 14- 10 20— 30 22— 33
3,0 9—12 11-8,3 40— 60 44— 66
4,0 10— 14 10—7,2 80— 120 88— 132
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Wykres 1.

Szybko$¢ spawania, spozycie gazéw i spoiwa przy
spawaniu na styk blach od 0,5 do 4 mm grubosci
— e —p cm/min — szybko$¢ spawania

————— t min/m — czas spawania
———— a I/m — spozycie acetylenu
————— o I/m — spozycie tlenu
m gr/m - spozycie spoiwa
Il.  Blachy $rednie
4—12 mm
a) Czas spawania.
Czas spawania 1 m spoiny przy t. zw.
spawaniu na styk (rys. 2) wynosi:

Grubos$¢ blachy Czas spawania Szybkos$¢ spawania

mm min/m cm/min
4 12— 18 56 — 83
6 18 — 29 35 — 56
8 21— 35 79 - 4,0
« 10 30— 31— 143 2,3 — 33
12 35— 37—48 21 — 29
Otrzymane wartosci najlepiej dajg ujaé
sie wzorem:
t= 30 s

gdzie s — grubo$é blachy, i — czas spawania
1 m spoiny.

Jest to wazdr, ktéry odpowiada wynikom,
ktore mozna otrzymaé¢ podczas b. krotkiego
czasu. Dla dtugich spoin, gdy nalezy uwzglednic
przecietng dzienng wydajnos¢, bardziej odpo-
wiedni bedzie wzor:

i.= (40 ... 45) s.

Czas spawania rosnie wraz z odstepem
miedzy krawedziami taczonemi i zgrubieniem
spoiny, a takze, gdy krawedzie sg zbytnio zbli-
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zone. Te okolicznos$ci sg przyczyng réznicy we

wspoétczynnikach wzoréw wyzej przytoczonych.

b) Zuzycie gazu.

Spozycie acetylenu Q wyrazone w litrach
na 1 m. spoiny wynosi:

TABELA VI

Grubos$¢ blachy Spozycie acetyle-

mm nu litr/m
4 80 — 120
6 280 — 350
8 460 — 700
10 700 — 900
12 1020 — 1500

Zuzycie acetylenu na metr spoiny blachy
0 grubosci s wynosi w najlepszym wypadku

Q 700 s2

Uwzgledniajgc $rednig przecietng, lub Sred-
nig otrzymana przy diuzszych pracach, otrzy-
mamy wzor:

Q = 800 s2

Grubos¢ blachy jest wyrazona w cm.

Spozycie tlenu jest naog6t réwne spozyciu
acetylenu lub wieksze o 10% lub wiecej, w za-
leznosci od stanu, w jakim sg utrzymane przy-

bory do spawania, oraz od uwagi i wprawy
spawacza.
c) Spoiwo i jego spozycie.

Dla s$rednich blach zuzywa sie nastepujace
ilosci drutu do spawania, w grubosciach nizej
wyszczegblnionych:

TABELA IX

llo$¢ drutu na

Srednica drutu
1 m. spoiny

Grubos$¢ blachy

mm mm
gr-
4 3 130 — 200
6 4 330 — 400
8 4 —5 450 — 620
10 5—6 700 — 1140
12 6 890 — 1510

Zuzycie drutu w kg. moze by¢ naogdt wy-
razone wzorem:

D =

przyczem S oznacza grubos$¢ blachy w cm.

Zuzycie drutu zwieksza sie znacznie przy
zbyt wielkim odstepie miedzy krawedziami
i przy silnem zgrubieniu spoiny. Zuzycie drutu
moze w tych warunkach wzrosngé o ponad 50%
normalnego zuzycia.

Stosowanie zbyt grubych drutéw nie jest
korzystne. Grubsze druty do spawania daja nie-
regularng spoine, gdyz drut topi sie b. wolno
i nieregularnie wptywa na spoine. Bardziej wska-

0,8 s2
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zane jest stosowanie drutu o $redniej grubosci.
Naog6t grubos¢ drutu winna by¢ réwng potowie
grubosci spawanej blachy.

d) Noc palnika.

Préby zostaly rozpoczete przy mocy pal-
nika rownej 100 litrow acetylenu na kazdy mi-

limetr grubos$ci spawanej blachy. Nastepnie
zwiekszono jg do 110, 120, 130, 140, i 150 li-
trow na 1 mm spawanej blachy. Osiggany
czas spawania byt coraz lepszy. Przy 150 li-
trach/mm spawacz panuje jeszcze nad kapielg
metalu, podczas gdy przy wiekszej mocy palnika
zdarzato sie czasami, ze spawacz wytapiat

dziury na wylot.

Moc palnika = 150 litr/mm mozna wiec
uwazaé za najbardziej odpowiednig. Przy tej
mocy palnika nie wystepuje jeszcze dziurawie-
nie sie spoiny, a spawacz musi sie stosowaé
do przepisanej szybkosci pracy.

e) Metody spawania.

Najlepsza metodg przy spawaniu blach $red-
niej grubosci okazata sie metoda w prawo. Rys.
2 przedstawia witasnie ten rodzaj pracy. Palnik
posuwa sie w kierunku narastania spoiny two-
rzagc z nig kat 30 — 50° Jadro ptomienia do-
tyka spodu rowka, dochodzac do ¥3 gtebokosci
spoiny. Spoina wykonana w ten spos6b jest
dobrze przetopiona i spéd spoiny ma tadny wy-
glad.

Drut do spawania posuwa sie za palnikiem
i tworzy sie ze spoing kat 45°. Drut jest stale
poruszany w kapieli metalu i wykonuje ruchy
zygzakowate, lub eliptyczne, podczas gdy pal-
nik nie wykonuje zadnych bocznych ruchow
i stale posuwa sie wzdtuz linji prostej, pozo-
stajac w tej samej odlegtosci od spoiny.

- , Spawanie w prawo w stosunku do spawa-

nia w lewo jest nietylko o wiele szybsze, ale
réowniez daje lepsze przetopienie spoiny i po-
woduje mniejsze odksztatcenia blachy, t. j.

mniejsze ruchy krawedzi spawanych wzgledem
siebie, a wiec mniejsze naprezenia.

Ogdlnie znanym jest fakt, ze przy spawa-
niu w lewo krawedzi spawanej blachy starajg
sie zachodzi¢ na siebie w miare, jak spawanie
posuwa sie naprzéd. W wypadku spawania me-
todg wprawo, zjawisko to juz nie zachodzi.
Przy spawaniu kroétkich blach, do 15 cm dtu-
gosci, mozna je potozy¢ obok siebie rownolegle,
i przy spawaniu nie zmieniajg one swej pozyciji.

Przy spawaniu blach $redniej dtugosci
(do 50 cm ) krawedzie w przeciwlegtym koncu
rozchodza sie nawet o jakie$ 5 — 7 mm. Wo-
bec tego blachy uktada sie tak, zeby w pocza-
tkowym punkcie spawania byt odstep kilka mm.
miedzy krawedziami, a w przeciwlegtym konhcu

CIECIE METALI 167

Podczas pracy krawe-
dzie rozchodza sie i w ten spos6b powstaje
prawidtowa odlegto$¢ miedzy niemi. Przy spo-
inach diuzszych niz 50 cm. krawedzie oddalaja
sie szybko, potem pozostajg przez pewien okres
czasu rownolegte i wkoncu znéw sie zblizajg
do siebie, lecz juz sie zupeinie nie stykajg. Te
ruchy blachy podczas spawania wprawo sa b.
korzystne dla spawacza i w wysokim stopniu
utatwiajg mu prace. W stosunku do spawania
metodg w lewo jest to duze udogodnienie.

stykaly sie ze soba.

f) Przygotowanie blach przed

spawaniem.

1) Ukosowanie. Krawedzie, ktére maja
by¢ spawane powinny by¢ zasadniczo zukoso-
wane pod katem 30° — tak, zeby wspélny kat
byt réwny 60°. Blache ukosuje sie na catej
dtugosci, najlepiej palnikiem do ciecia. Uko-
sowanie pod katem 90° jak to stosowano do-
tychczas, jest przesadzone i zbyteczne, gdyz
spoine trzeba wykonywaé¢ diuzej, jest sie bo-
wiem zmuszonym topi¢ wiekszg ilos¢ spoiwa.
Stosujgc spawanie metodg wprawo mozna na-
0go6t zmniejszy¢ kat ukosowania do 30 — 40°,
t. j. do 15 — 20° u kazdej krawedzi.

Blachy o grubosci 2 — 4 mm mozna
spawa¢ bez ukosowania, ale wtedy miedzy kra-
wedziami nalezy pozostawi¢ odstep réwny po-
towie grubosci blachy.

2) Odlegtos¢ krawedzi blach spa-
wanych. Krawedzie blach spawanych musza
podczas pracy stale pozostawa¢ w pewnej okre-
Slonej minimalnej odlegtosci, jak to jest przedsta-
wione w zatlgczonem zestawieniu:

TABELA X.
Grubos$¢ blacby Odstep a
mm. mm.
4 2
6 2
8 2-3
10 3-4
12 4
3) Wzajemne potozenie blach
spawanych na wysokos$¢. Krawedzie

blach musza by¢ stale potozone w tej samej
ptaszczyznie i na tej samej wysokosci. W tym
celu uzywa sie klinéw, szczypiec i t. p., przy po-
mocy ktorych reguluje sie odstep krawedzi,
a zwtaszcza zbliza sie je, gdy zachodzi po-
trzeba.

(dok. nast.).
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Z PRAKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY.

Sprawdzanie szczelnosci wytwornicy.
(Odpowiedz na zagadnienie z praktyki Nr. 11)

Sprawdzenie szczelnoSci wytwornicy przed roz-
poczeciem pracy jest konieczne tak pod wzgledem
bezpieczenstwa jak i ekonomicznej pracy wytwornicy.
Co i gdzie nalezy sprawdzac¢? Aby odpowiedzie¢ na to
pytanie, przypomnijmy sobie z czego sige skiada wyt-
wornica. Na rys. obok wida¢ doktadnie wszystkie
czesci skitadowe wytwornicy. Jest to wytwornica sy-
stemu woda do karbidu, popularnie zwana szufladows.
Obok szuflad karbidowych, w ktérych wytwarza sie
acetylen, ten typ wytwornic posiada jeszcze zbiornik
gazu, oczyszczacz i bezpiecznik potagczone w jedna
konstrukcyjna cato$¢. Przy badaniu szczelnosci wyt-
wornicy nalezy rozrézni¢: 1) czesci przeznaczone dla
gazu, 2) czeSci przeznaczone na wode. Komory szufla-
dowe naturalnie trzeba uwazac¢ j:iko przeznaczone dla
gazu. O badaniu czes$ci przeznaczonych dla gazu na-

pisat nam p. H. K. z Kalisza. Ponizej przytaczamy
jego uwadgi.

.Po zmontowaniu wytwornicy nalezy w szuflade
wiozy¢ kilka kawatkéw karbidu, zaleznie od poje-

mnos$ci wytwornicy, otworzy¢ kran wylotowy acetylenu,
przy bezpieczniku wodnym, nastepnie pusci¢ wode
do syfonu szufladowego w celu wytworzenia acetylenu
i oczyszczenia klosza wytwornicy, oraz przewodéw
z powietrza znajdujacego sie wewnatrz. Gdy sie juz
jest przekonanym, ze powietrze wyszto, zamkngé kran
wylotowy przy bezpieczniku i wytworzy¢é nieco gazu,

aby klosz byt pod cisnieniem. Nastepnie rozrobi¢
troche mydia z wodg w jakim$ naczyniu i tg woda
mydlang (mydlinami) smarowa¢ kolejno wszystkie

ztgcza (Srubunki) t. j. przy oczyszczaczu, bezpieczniku
wodnym, szufladzie i kranach. O ile $rubunki te nie
bylty doktadnie dokrecone, acetylen bedzie sie ulat-
niat, a w wodzie mydlanej beda sie pokazywaé¢ peche-
rzyki. Po zauwazeniu najmniejszego pecherzyka, na-
lezy odpowiednim kluczem dokreci¢ dany $rubuuek.
Uszczelki (pakunki) o ile s3 gumowe z czasem kru-
szeja, lub przez czeste odkrecanie i zakrecanie ule-
gaja zepsuciu.

Powyzsze nieszczelnosci najczesSciej sie zdarzaja,
gdy spawacz, bedac w niektéorych wypadkach przy-
naglany, $pieszagc sie z montazem wytwornicy uszko-
dzi jaka$ uszczelkg, a nie majac zapasowej przy
sobie, zaktada uszkcdzonag*.

Spos6b powyzej podany nasuwa nam jedno za-
strzezenie. A mianowicie, coby p. K. zrobit, gdyby
przy usuwaniu mieszanki acetylenu z powietrzem oka-
zato sie, Iz uchodzi przez nieszczelno$¢ wieksza ilo$¢
mieszanki? Badanie zapomocg wody mydlanej jest
przepisowe, lecz uzywa sie je juz w ostatecznej fazie
badan, gdy nie zaobserwujemy wiekszych nieszc7el-
nosci, ktére sie ujawniajg przez syczenie gazu.

Jak wiemy, mieszanka acetylenu z powietrzem
jest wybuchowa, wiec tez badanie acetylenem, wrazie
gdyby kto$ obcy zblizyt sie z zarzacym papierosem,
przedstawia pewne niebezpieczenstwo wybuchu. Le-
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SPAWACZA

piej jest przed wtozeniem klosza do wy petnionego wo-
da korpusu zamkng¢ kurki; wtedy po wtozeniu klosza
zostaje wewnatrz powietrze, pod cisnieniem takiem
samem jak i acetylen. Obserwujgc klosz mozemy juz
duzo wywnioskowaé. Jezeli klosz opada szybko, znaczy
to, ze jest duza nieszczelno$¢, ktérg tatwo odnajdzie-
my stuchowo. Jesli klosz opada powoli lub zdaje nam
sie, ze nie opada, wtedy smarujemy woda mydlang
wszystkie ztgcza i miejsca przerdzewiate przy starych
wytwornicach, jak to opisat p. K. Badanie powietrzem
jest zupetnie bezpieczne i pozwala na naprawianie
niektérych nieszczelno$ci zapomocg spawania. O ile
powietrze z pod klosza ujdzie, mozemy zawsze napom-
powaé Swiezy zapas zapomoca pompki rowerowej lub
samochodowej dotgczajagc sie do kranika spustowego
na rurze odprowadzajgcej acetylen z pod klosza.

Rys. 1
Wytwornica systemu ,woda do karbidu".

Zamieszczajagc powyzsze pytanie mieliSmy raczej
na mys$li badanie na szczelno$¢ czeSci wodnej, o czem
spawacze czesto zapominaja. Gtoéwnie chodzi o jedno
ukryte miejsce, stanowigce powazny moment niebez-
pieczenstwa. Jesli przyjrzymy sie rysunkowi wytwor-
nicy, to zauwazymy, Iz rury odprowadzajgce acetylen
z komor szufladowych do klosza sg wkrecane na gwint
do komor. Co sie stanie, Jesli gwint nie bedzie uszczel-
niony, lub tez rury nie sa dostatecznie wkrecone?
Otéz woda z korpusu stale bedzie sie sgczy¢ do szu-
flady z karbidem, przez co stale bedzie sie wjtwarzo¢
acetylen w nadmiarze 1 uchodzi¢ przez zamkniecie
wodne klosza lub przez rure bezpieczenstwa. Niesz-
czelno$¢ komér szufladowych przedstawia wiec duze

niebezpieczenstwo. Nalezy wigc w czasie montazu
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upewni¢ sig,czy rury sa nalezycie wkrecone, a po na-

laniu wody do korpusu wytwornicy sprawdzi¢ czy
woda nie sgczy sie do szuflad. W razie stwierdzenia
nieszczelnosci, nalezy wode wylaé, rure wykreci¢, po-

smarowaé gwint minjg i zpowrotem starannie wkrecié.
Przy wytwornicach, w ktérych wode do karbidu
czerpie sie z korpusu, nalezy sprawdzaé¢ czy kurki na
rurach doprowadzajacych wode sg szczelne. W razie
nieszczelnosci kurki nalezy dotrzecd.
Poniewaz nikt, précz p. K. nie nadestat odpo-
wiedzi, przeto nagrode przyznajemy p. K.

Zagadnienie z praktyki N° 13.

W jaki sposéb nalezy chroni¢ wytwornice przed
zamarznigciem?

Zagadnienie to jest b. aktualne ze wzgledu na zbli-
zajacg sie zime i sadzimy, ze spawacze chetnie podzielg
sie z kolegami swojem dos$wiadczeniem. Dobre odpo-
wiedzi (moze by¢ ich kilka) beda nagrodzone.

Litery ozdobne wykonane zapomocag spawania.

(Z praktyki Tow. Akc. Perun)

Uniwersalno$¢ palnika acetylenowego zostata
niejednokrotnie udowodniona na tamach naszego cza-
sopisma. Ponizej podajemy nowy przyktad, wykazujacy

Rys. 1. Szyld wykouany z blach zapomoca spawania

acetylenowego.

a mianowicie spos6b wykonania liter
Précz palnika do

zalety palnika,
ozdobnych dla szyldu firmowego.

Rys. 2.
CzesSci litery przed spawaniem i litera po spawaniu,
spawania i ciecia nie potrzeba zadnych narzedzi,

u efekt, jaki sie osigga widoczny jest z rys. 1. Przy-
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ktad godny nasladowania przez wszystkie firmy, ktére
chcialyby tanim kosztem przyozdobi¢ front swego war-
sztatu.

Na rys. 2 (na lewo) widzimy wyciety z blachy
profil litery oraz paski blachy do obramowania litery.
Z powodzeniem mozna zuzy¢ do tego celu réznych od-
padkéw blach. Spawanie pod katem bokéw do profilu
litery nie przedstawia trudno$ci, mozna wiec prace te
powierzy¢ poczatkujagcemu spawaczowi. Na rys. 2 (na
prawo) widzimy gotowa litere. W koncu przypawa sie
do bokéw 2 lub i wasy z blachy do umocowania litery
W murze.

Przeglad Prasy.

Spawanie acetylenowe styKéw szyn. W artyku-
le tym autor omawia zalety szyn spawanych palnikiem,
przygotowanie i wykonanie tych potagczen w zastoso-
waniu do szyn kolejowych i tramwajowych. Autor
przytacza wykonane styki w innych krajach. Journal
de la Soudure, czerwiec 1933.

(0] probach na zmeczenie potaczen
palniKiem. Na wstepie autor podaje krotki rys his-
toryczny tej metody badan. Wyniki préb na prdébkach
10 mm, gdzie spoiny miaty okoto 80$ wytrzymatosci
metalu niespawanego wykazaty dobre wtasnosci spoin
wykonanych palnikiem, co jeszcze zostato potwierdzone
prébami udarowemi i badaniami metalograficznemi.
Journal de la Soudure, czerwiec — lipiec 1933.

Spawanie w KonstruKcjach metalowych. Poda-
no krotkie sprawozdanie z konferencji dotyczacej no-
wego projektu przepiséw szwajcarskich o konstrukcjach
stalowych. Journal de la Soudure, lipiec 1933.

Konserwacja wentyli i czesci maszyn w fabry-
ce termo-eleHtrycznej. Podano opis naprawy rozpyla-
czy wegla oraz konserwacji wentyli dla przewodoéw
parowych na wysokie ci$nienie. Przy wentylach naj-
powazniejsze uszkodzenie stanowito wytarcie sie gniazd,
ktére nadlewano. The Welding Engineer, luty 1933.

Spawanie punKtowe réznych metali. W artyku-
le tym oméwiono ogo6lnie sam proces spawania pun-
ktowego i wykazano zapomoca Kkilku przykiadéw
wpityw skiadu i wiasnosci termicznych metalu na wy-
bér elektrody, t. j. jej ksztattu i sktadu. The Welding
Engineer, lipiec 1933.

Zwalczanie Korozji mostow Kolejowych. Przy
wzmacnianiu mostéw pewne Towarzystwo amerykan-
skie postanowito zastosowaé¢ zeberka z zelaza kutego,
ktore okazaty sie bardziej wytrzymate, niz stal zwykta
na korozje, spowodowang przez $cieki z wagonow —
chtodnic. Proby podane w tym artykule wykazaty, ze
potaczenie dwdéch réznych metali jest w zupetnosci za-
dawalajace, tak z punktu widzenia spawalnosci jak
i wytrzymatosci. The Welding Engineer, lipiec 1933.

Spawanie przy tamie Boulde. Cztery wielkie
tunele boczne o $rednicy 16 do 18 m. i ditugosci 1200
m. posiadajg szkielet z blach spawanych. Cement jest
doprowadzony na miejsce zapomocag kadzi i rur spa-
wanych. Osiem bram ‘tukowych o $rednicy 9,6 m dla
kontroli przeptywu wody do turbin réwniez beda spa-
wane. The Welding Engineer, lipiec 1933.

Zastosowanie gazu S$wietlnego do spawania
i ciecia. Proby przeprowadzone przez niemieckie ko-
leje, wykazatly ze gaz Swietlny czysty nie nadaje sie
do spawania. Zmieszany z acetylenem w ilosci od 5 do
30$ nietylko nie wpitywa na zmniejszenie zuzycia
lecz przeciwnie zuzycie acetylenu i tlenu jest wigksze
Nadaje sie on tylko do ciecia niewielkich grubosci
blach o ile sg one czyste i nieprzerdzawiate i t. p.
Autogene Metallbearbeitung, 1 lipiec 1933.

spawanych
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Zjazd Polskich

W dniach od 16 do 18 wrzes$nia b. r. odbyt sie
w Warszawie XIlI Zjazd Polskich Inzynieréw Kolejo-
wych. Po za obradami plenarnemi, wygtoszone byty
liczne odczyty w sekcjach.

Z diiedziny spawania wygtosit b. ciekawy odczyt
p. inz. T. Nowak o naprawie nawierzchni i fgcze-
niu stykéw szyn przy pomocy spawania. P. Inz Nowak
zreferowal zebranym wyniki przeprowadzonych prac
nad naprawa zuzytych krzyzownic w Dyrekcji Kato-
wickiej. Naprawiono okoto 200 krzyzownic, osiggajac
znaczne oszczednos$ci. Spawanie stykéw szyn znajduje
sie jeszcze w stadjum préb. Prelegent zreferowal wy-
niki préb przeprowadzonych dotychczas i zanalizowat
trudnosci, jakie napotyka powyzsze zagadnienie. Po-
réwnanie réznych systeméw potgczen jest niemozliwe,
gdyz badania nie byly przeprowadzone w tych samych
warunkach. Odczyt byt ilustrowany przezroczami i fil-
mem, wydanym przez Stowarzyszenie dla rozwoju Spa-
wania i Ciecia metali w Polsce.
Po odczycie wywigzata sie ozywiona dyskusja,
wynikiem byta nastepujagca uchwata zjazdowa:
wiadomos$ci referat p
inz. T. Nowaka, XIl Zjazd Polskich Inzy-
nierow Ko,lejowych uwaza za wskazane
dokonywanie dalszych préb nad ré6zne-
mi sposobami spawania nawierzchni
kolejowej i uzupetnienie ich badaniami
metalograficzne mi, dynamicznemi i na
drgania.”

Inzynierow Kolejowych.

ktérej
~Przyjmujac do

Odczyt w Kole Inzynierow Uniwersytetu w Nancy.

W dniu 6.X. na zebraniu kolezeAskiem Kota
luzynieréow Uniwersytetu w Nancy przy Stowarzysze-
niu Technikébw w Warszawie, p. inz. Biernacki wy-
gtosit odczyt p. t. ,Spawanie jako sposdéb taczenia
inetali“. Prelegent po zdefinjowaniu spawania wykazat
na licznych przyktadach, iz obecnie spawanie nie jest
juz sposobem stosowanym tylko do napraw w matych
warsztatach, ale sposobem tgczenia metali o rewolucyj-
nam znaczeniu dla przemystu metalowego. Po odczycie
wywigzata sie ozywiona dyskusja, ktérej dalszy cigg
z powodu zbyt spdznionej pory zostal odtozony do
nastepnego zebrania.

Naprawa krzyzownic zapomocg spawania acetyle-
nowo-tlenowego na P. K. P.

Po wudatych prébach w réznych Dyrekcjach
P. K. P. wykonanych przez Sp. Akc. Perun, oraz f.
Gasaccumulator, metoda ta jest obecnie wprowadzona
na P. K. P. juz na szersza skale. W dyr. Katowickiej
powyzsze firmy wykonaty juz naprawe ok. 300 krzyzow-
nic i dalszy rozwdj tych prac jest przewidywany. Réw-
niez w dyr. Radomskiej przewiduje sie oddanie firmom
prywatnym naprawe kilkuset krzyzownic. Dyr. Po-
znanska, Krakowska i dyr. Gdanska zamierza prowa-
dzi¢ te roboty we wilasnym zakresie i zaopatruje sie
w tym celu w odpowiednie instalacje. Niewatpliwie
i inne dyrekcje przystagpiag do szerszego stosowania
w najblizszym czasie tej metody, ktoéra daje tak inte-
resujagce wyniki pod wzgledem technicznym i znako-
mite oszczednos$ci na kosztach konserwacji toiu.

Przeglad prasy.

Nowy typ samolotu handlowego. Samolot ten,
dwumotorowy, moze przewozi¢ 10 oséb i obstuge przy
szybkosci 260 km na godzine. Firma, ktéra konstruuje
te samoloty w ilosci 60 sztuk opisuje rézne zastosowa-
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nia spawania, (tloze motoru, podwozie etc.), spos6b
przygotowania 20 spawaczy i wspomina o swoich za-
moéwieniach dla armji. The Welding Engineer, lipiec 1933.

Komin zbudowany zapomocag spawania. Sa opi-
sane 2 kominy wysokosci 20 metréow i 37,5 metra; za-
leznie od wysokosci montaz dokonuje sie albo po cal-
kowitem wykonaniu, albo przez spawanie poszczeg6l-
nych carg na miejscu. The Welding Engineer, lipiec
1933.

Zastosowanie spawania do budowy mostéw me-
talowych. W artykule tym jeden ze znanych specja-
listow amerykanskich opisuje przyktady wzmacniania
mostéw zapomoca spawania wykonanych w St. Zj.jak
réwniez typy pomostow spawanych w catosci lub
w czes$ci. Podaje on rowniez sposéb obliczania dopu-
szczalnych naprezen, badanie spoin i spawaczy etc.
Journal of the American Welding Society, czerwiec 1933.

CzynniKi wptywajace na wybor elehtrody. Mie-
dzy innemi w artykule tym podano kilka danych co
do wypalenia sie sktadnikéw elektrody w czasie spa-
wania oraz opinje autora co do sposobu badania i wa-
runkéw jakim winny odpowiada¢ elektrody. Journal
of the American Welding Society, czerwiec 1933.

Normy dla transformatorow maszyn do spawa-
nia oporowego. Normy te, opracowane przez stowa-
rzyszenie zainteresowanych fabrykantéw amerykans-
kich, podajg kilka regut konstrukcyjnych i wskazéwek
co do proéb tych transformatoréw. Journal of the Ame-
rican Welding Society, czerwiec 1933.

taczenie rur zapomocag spawania. Zebrano li-
czne typy potaczen rurowych na styk i na zaktadke.
Liczne ,ulepszenia”™ majg na celu przenie$¢ naprezenia
powstate w spoinie lub zwiekszj¢ wytrzymatos¢ pota-
czenia. Autor nie krytykuje wartosci tych potgczen.
Autogene Metallbearbeitung, 1 lipiec 1933.

Badania nad najlepszemi warunkami spawania.
Badania te miaty na celu ustali¢ dla blacn od 4 do
12 mm najlepsze warunki spawania palnikiem. W tym
celu zamieniano systematycznie okoto 21 czynnikéw,
ktére wedilug autora mogty mie¢ wptyw. Wyniki otrzy-
mane sg podane w formie tablicy. Autogene Melallbe-
arbeitung, 15 lipiec 1933.

Studjum Ksztattu dyszy. Dla ciecia grubosci po-
wyzej 150 mm poleca sie przerobi¢ zwykig dysza cy-
lindryczng na dysze Lavala o rozszerzajagcym sie otwo-
rze w kierunku wyjscia. Zapomoca tej dyszy otrzymuje
sie czyste ciecia. ROwniez uzyskuje sie oszczednosci
co do zuzycia tlenu i ptomien jest bardziej staty. Der
Autogenschweisser, sierpien 1933.

AustryjacHie przepisy acetylenowe. W artykule
tym podano zmiany wprowadzone do istniejgcych
przepis6w. Zmiany te tycza sie warunkéw technicz-
nych przyiecia. Der Autogenschweisser, sierpienn 1933.

Badanie magnetyczne potgczen spawanych. Przy
tej nowej metodzie badania zmiany pola magnetycz-
nego, spowodowane btedami metalu, sg uchwycone
przez aparat, ktéry ma ksztatt kolby do lutowania
i ktéory prowadzi sie wzdluz spoiny. Zmiany pola ma-
gnetycznego nastepnie sg przeksztalcone na fale gto-
sowe oddawane przez gtos$nik. Die Elektroseliweissung
lipiec 1933.

Spawanie w budowie Kotidw. Rys historyczny
0 zastosowaniu spawania w tej dziedzinie, jak i stud-
jum roéznych przepiséw w innych krajach. Przedsta-
wiono projekt przepiséw zastosowania spawania do
budowy kottéw, ktére dotychczas w Rosji nie istnieja
Awlogennoje Dieto, Nr. 4 1933.

Odporno$¢ na zmeczenie rur stalowych spawa-
nych palniKiem. Préby zacytowane byly wykonane”?
przez jedng z fabryk samolotéw w celu przestudjowa_"
nia wptywu niektérych sktadnikéw jak wegla, man”
giinu, chromu, molibdenu na odporno$¢ na zmeczeni
V. D. /., lipiec 1933.
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