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Inz. PIOTR TULACZ

Na przetomie

Rok 1934 stanowi¢ ma 7-my rok dziatal-
nosci naszego Stowarzyszenia. W jakim Kkierun-
ku dziatalno$¢ ta bedzie sie mogta w przyszio-
Sci rozwingé — zaleze¢ bedzie w pierwszym
rzedzie od nowego ukladu stosunkoéw gospodar-
czych, dla ktérych czasy obecne zaznaczaja sie
w wielu dziedzinach wyraznym przetomem.

W ogoélnych jednak zarysach rok obecny
powinien tworzy¢ nowy etap tej programowej
pracy nad rozwojem spawania i ciecia metali
w Polsce, jaka zostata rozpoczeta przed 6 laty.

Kiedy siegniemy mys$lg w przesztosé, do
chwili powstania naszego Stowarzyszenia, i po
réwnamy éwczesny stan spawalnictwa w Polsce
ze stanem obecnym, bedziemy mogli stwierdzi¢,
jak duzy postep zostat zrealizowany na tem
polu. Wprawdzie przed 6-cioma laty spawanie
byto w Polsce znane i mieliSmy dobrych spa-
waczy, jednak wysoki ich nieraz poziom spra-
wnosci nie stat w zadnym stosunku do poziomu
przecietnego spawacza. Poziom wyszkolenia prze
cietnego spawacza byt bowiem bardzo niski. Byli
to samoucy, ktérzy bez znajomosci podstawowych
zasad, praktykowali spawanie, jako rzemiosto
0 charakterze tajemniczym, do ktérego nie
miat wgladu technik, ani inzynier — i decyzja, co
1 jak nalezy spawa¢é, lezata w reku samego
wykonawcy.

Jak bardzo zmienito sie to na korzysé
w obecnych czasach! Pierwszem zadaniem na-
szego Stowarzyszenia byto bowiem stworzenie
na terenie catej Polski perjodycznych kurséow
spawania dla rzemies$lnikébw oraz technikéw
i inzynieréw, opartych na jednolitych progra-
mach. Na kursach tych w ciggu lat 6 ciu wy-
szkolonych zostato okoto 3000 spawaczy, tech-
nikéw, konstruktoréw i inzynieréw. Dzisiaj do-
piero widzi sie, jak wielka jest réznica w opa-
nowaniu tej specjalnosci przez spawacza
wyszkolonego na kursach, w poréwnaniu ze
spawaczem samoukiem. Rozsianie tej ilosci
specjalnie wyszkolonego personelu w przemysle
i rzemiosle metalowem podniosto znacznie
ogolny poziom sprawnosci, tak, iz dzisiaj z przy-
jemnosciag stwierdzi¢ mozemy, ze pod tym wzgle-
dem nie ustepujemy wcale krajom zachodnim.

Przed 6-cioma laty nie bylo w polskiej
literaturze technicznej ani jednego podrecznika
traktujagcego wylgcznie o spawaniu*), dzi§ mo-
zemy sie poszczyci¢ wcale pokaznym dorobkiem
na tem polu. Posiadamy bowiem podreczniki,
przeznaczone dla spawaczy, oraz podreczniki
dla inzynieréw i technikéw, pozatem caty sze-
reg broszur, traktujagcych o specjalnych dzie-
dzinach spawalnictwa.

Wreszcie posiadamy nasze specjalne Cza-
sopismo, t. j. miesiecznik ,Spawanie i ciecie
metali*, wychodzacy bez przerwy od lat 6-ciu.
Czasopismo to tworzy niejako osrodek wszyst-

Porebskiego traktowata spawa-
naréwni z lutowaniem.

*) Broszura inz.
nie catkiem ogdlnie,
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kich prac w dziedzinie spawalnictwa i skupia
w sobie wszystkie kierunki dziatalnosci naszego
Stowarzyszenia. Ograniczone poczatkowo do
referowania tylko obcych zdobyczy na polu
spawalnictwa, dzi$ drukuje przewaznie prace
oryginalne polskie, ktére niejednokrotnie sa
cytowane i przedrukowywane przez prase zagra-
niczna.

Przed 6-cioma laty nie istniato polskie
stownictwo spawalnicze i w uzyciu byly wyrazy
obce, ktore dzisiaj zastgpione sg stownictwem
wiasnem. Nie bylo réwniez zadnych norm i prze-
piséw, dotyczacych spawania, a stosunki prawne
byty zupeinie nieuregulowane i z powodu od-
bywajacej $ie dyfuzji ludnosci miedzy dzielni-
cami, nawet w tych szczatkowych przepisach,
jakie islniaty przed wojna w odniesieniu do
spawania, panowal zupeiny chaos. Dzi§ ma-
my jednolite Przepisy Acetylenowe dla catego
obszaru panstwa, opracowane mamy normy
karbidowe oraz zatwierdzone przepisy, doty-
czace spawania w konstrukcjach.

Stowarzyszenie nasze wspotpracuje w dal
szym ciggu z Polskim Komitetem Normalizacyj-
nym, nad przepisami, dotyczgcemi spawania we
wszystkich dziedzinach jego zastosowania i cza-
sopismo nasze prace te publikuje, jako oficjal-
ny organ P. K. N. w sprawach spawalnictwa.

W ciggu 6-cioletniej dziatalnosci Stowa-
rzyszenia, spawalnictwo w Polsce nietylko
zrownato sie co do poziomu z zagranica, ale
potrafito rowniez zrealizowac¢ caly szereg prac
nowych, opartych na powaznych badaniach
i studjach, ktére zdobyty sobie uznanie zaréwno
kompetentnych czynnikéw krajowych, jak tez
i zagranicy.

Ten krotki przeglad stwarza mozliwos$é
zorjenfowania sie, jak wiele dokonano w tym
czasie w kraju, dzieki istnieniu naszego Sto-
warzyszenia. Chociaz bowiem wiele rzeczy
dokonato sie samorzutnie, poza ramami naszego
Stowarzyszenia, to jednakowoz istnienie spe-
cjalnego czasopisma oraz innych organéw Sto-
warzyszenia pozwolito prace te przys$pieszyc,
pozwolito odpowiednio je sklasyfikowac i podac
do wiadomosci szerszemu ogo6towi, dzieki cze-
mu dopiero moégt odbyé sie ten proces ich doj-
rzewania, jaki tworzy podwaliny dalszego po-
stepu.

Stowarzyszenie nasze i nasze czasopismo
tworzy obecnie, naréwni z podobnemi organi
zacjami zagranicznemi, trwaly osrodek prac nad
rozwojem spawalnictwa, ktére w ostatnich cza-
sach jrrzeszto tak znaczng ewolucje, iz ze
skromnych poczatkbw — z metody dorywczych
napraw— rozwineto sie w jedng z zasadniczych

metod taczenia metali we wszelkiego rodzaju
konstrukcjach metalowych.
Praca nad dalszym rozwojem spawania

przekracza dzisigj nietylko granice mozliwosci
jednego przedsiebiorstwa, ale rowniez i granice
mozliwosci, jakie posiada caty organizm gospo-
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darczy jednego panstwa i opiera¢ sie musi na
miedzynarodowem wspdtdziataniu pokrewnych
nam organizacji, ktorych emanacjg jest Stata
Miedzynarodowa Komisja Spawania oraz per-
jodyczne Miedzynarodowe Kongresy Spawal-
nictwa.

Dopiero w ten spos6b podjeta praca stwa-
rza pewnos¢ stalego dalszego postepu techniki
spawania i otwiera przed nig coraz to nowe
mozliwosci zastosowania. Praca ta posiada dla
naszego przemystu i rzemiosta metalowego
znaczenie zasadnicze, gdyz z nig zwigzana jest
zdolno$¢ konkurencyjna tego przemysitu na te-
renie miedzynarodowym oraz mozliwos$¢ lepszej
prosperacji  poszczego6lnych przedsiebiorstw.
Dwa te ostatnie wzgledy wysuwajg na czoto
zagadnienie, w jakim kierunku powinna w pier-
wszym rzedzie rozwijac¢ sie dziatalno$¢ naszego
Stowarzyszenia, jesli chodzi o specjalne dziaty

spawania; jakie metody posiadajg dzisiaj dla
naszego przemystu metalowego najwieksze
znaczenie i ktére z nich wymagajg od nas

wiekszego naktadu pracy.

Chodzi tu przedewszystkiem o dwa naj-
wazniejsze sposoby spawania, ktére niekiedy
uwaza sie za sposoby konstrukcyjne, t. .
0 spawanie acetylenowe i ospawanie elektryczno-
tukowe. Opinje pod tym wzgledem sg u nas
bardzo rozbiezne.

Firmy zainteresowane w zbycie swoich
artykutow sadza niekiedy, ze ulatwiajg sobie
zadanie, przedstawiajgc w jak najniekorzystniej-
szym Swietle te metody spawania, ktére wydajg
im sie niebezpieczne pod wzgledem konkuren-
cyjnym. Rozumowanie takie jest oczywiscie
btedne, czego dowodzi dotychczasowy rozwdj
spawania, ktéry wiasnie dzieki réwnorzednosci
1 wzajemnemu uzupetnianiu sie réznych metod
spawania, maégt sie odbywaé w tak szybkiem
tempie.

Nie ulega watpliwosci, ze najwiecej przy-
czynity sie do rozwoju spawania wogodle i naj-
wieksze z rozwoju tego osiagnety korzysci te
przedsiebiorstwa, ktére uniknety jednostronnego
nastawienia i stosowaly réwnolegle spawanie
acetylenowe i spawanie elektryczne -tukowe.
Fakt ten obserwujemy w wielkich przedsiebior-
stwach zagranicznych*), jak réwniez w duzych
zaktadach krajowych.

Kazdy kierownik spawalni, ktéry posiada
do swej dyspozycji urzagdzenie do spawania ele-
ktrycznego, jak i do spawania acetylenowego,
najlepiej osadzi, w ktorym wypadku zastosowac
ma jedng z tych metod. Naog¢t spoiny krétkie
pachwinowe i krawedziowe wykonuje sie fatwiej
elektrycznie, niz acetylenem, — natomiast spo-
iny stykowe, naroznikowe i grzbietowe, przy
miekkiej stali, przy budowie zbiornikéw, ruro-
ciggéw, kottébw i t. p. wykonuje sie korzystniej
palnikiem. W szeregu wypadkach inne wzgledy
zadecydujg o zastosowaniu jednej z tych metod.
W kazdym razie technik, ktéry nie ma uprze-
dzen w stosunku do zadnej z metod, tatwiej

*) Sulzer w Szwajcarji, S.A.F. we Francji etc.
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i korzystniej potrafi wywigza¢ sie z zadania,
stosujac obie metotody roéwnolegle w swoim
warsztacie, niz gdyby za wszelkg cene starat
sie stosowac jedynie jedng metode.

Dla inzyniera i technika warsztatowego
nie ulega zadnej watpliwosci, ze zaréwno jed-
na, jak i druga metoda posiada zbyt cenne,
specjalne zalety, azeby mozna byto ograniczy¢
sie we wszystkich wypadkach wytgcznie do
jednej metody.

To jest réwniez stanowisko, jakie zajmo-
wato w stosunku do tych metod nasze Stowa-
rzyszenie od poczatku swego istnienia. RO&zni
sie ono jednak — jak juz zaznaczyliSmy — od
stanowiska czynnikéw handlowych, zaintereso-
wanych w rozwoju spawania tukowego, ktore
wpatrzone w mozliwos¢ doraznego zbytu swoich
artykutéw tracg z oczu plan dalszy i nie wi-
dzac tej zaleznosci rozwoju jednej metody od
drugiej, starajg sie zwalcza¢ metody ,,konkuren-
cyjne*, co w rezultacie musi pociagna¢ za sobg
zahamowanie dalszego postepu.

Na tak krétkowzroczng polityke handlowg
pozwoli¢ sobie moga jedynie przedstawiciel-
stwa przemystu zagranicznego, natomiast prze-
myst osiadly na state w kraju, zwigzany z na-
szem zyciem gospodarczem, musi dbaé¢ o staty
rozwo6j techniki polskiej i musi prowadzi¢ su-
mienng pionierskg prace w tym Kierunku.

Chociaz Stowarzyszenie nasze zawdziecza
swoje powsfanie krajowemu ugrupowaniu prze-
mystowemu, zainteresowanemu przedewszyst-
kiem w rozwoju spawania acetylenowego, cho-
ciaz przemyst ten ponosi gtownie ciezary,
zwigzane z nasza dzialalnoscia, dzieki temu
wiasnie, ze przemyst ten, Swiadomy swych
zadan, ustosunkowat sie do spawania elektrycz-
nego od samego poczatku nadzwyczaj lojalnie,
Stowarzyszenie nasze mogto objgé swa dziatal-
noscig rowniez spawanie elektryczne.

Spawanie elektryczne uwazane byto przez
przemyst acetylenowy raczej za naturalnego
sprzymierzenca, niz za przeciwnika. Spawanie
tukowe zdobyto nowe dziedziny, np. konstrukcje
stalowe, w ktérych zajmuje dotychczas stano-
wisko dominujgce. Jednakowoz odnosi z tego
korzysci réwniez spawanie acetylenowe, ktore
dzisiaj i na tem polu pochlubi¢ sie moze pew-
nym dorobkiem i dorobek ten przejs¢ moze
w przysztosci bardzo korzystng ewolucje.

Dzieki temu lojalnemu stanowisku, Stowa-
rzyszenie nasze mogto w ciggu swej dziatalnosci
zrobi¢ rowniez wiele dla spawania elektryczne-
go. Czasopismo nasze bylo zaw ze na ustugi
wszystkich metod spawania; w programie kur-
séw naszych spawanie elektryczne traktowane
jest rownorzednie ze spawaniem acetylenowem.
Stowarzyszenie nasze wprowadzito spawanie
elektryczne nardwni ze spawaniem acetyleno-
wem w szkotach i wyzszych uczelniach techni-
cznych. Jezeli spawanie elektryczne rozwineto
sie u nas w kraju, a w niektorych nawet dzie-
dzinach tworzyto nowe wzory dla zagranicy, to
bez przesady twierdzi¢ mozna, ze jest to
w réwnej mierze, jak przy spawaniu acetyleno-
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wem poniekad zastuga naszego Stowarzyszenia
i naszego czasopisma, ktore swa wspoblpracg
starato sie dopomoc do zrealizowania wszystkich
powaznie ujetych zamierzen.

W swoich wiasnych pracach badawczych—m
rzecz naturalna, Stowarzyszenie nasze w pier-
wszym rzedzie musiato sie poswieci¢ tym pro-
blemom, dla ktérych mozna bylo uzyskaé¢ spe-
cjalne dotacje. Dzieki temu mozna byto np. do-
prowadzi¢ do znacznie lepszych wynikow przy
naktadaniu palnikiem twardej stali, ktére pdéz-
niej znalazto szersze zastosowanie w kolejnic-
twie. Sukces ten nie byl jednak nastepstwem
zrecznej reklamy, ale owocem usilnej pracy
i doswiadczen prowadzonych przez czas diuz-
szy, z nakladem znacznych kosztow.

Rownie dobrze Stowarzyszenie mogtoby
prowadzi¢ prace badawcze z dziedziny spawa-
nia elektrycznego, gdyby zdobyto na to odpo-
wiednie fundusze. Niestety przedstawiciele za-
granicznego przemystu elektrycznego, mimo
préb wspoétpracy ze strony Stowarzyszenia, z po-
wodu specjalnego nastawienia, z mozliwosci
tych nie skorzystali. A jednak zagranicg, w wie-
kszosci panstw stosunek przemystu elektrycznego
do innych gatezi techniki spawania jest zupet-
nie poprawny i w wiekszosci wypadkéw istnieje
zgodna wspotpraca na tem polu.

Oczywiscie powinniSmy dazy¢ do stworze-
nia atmosfery, umozliwiajagcej zgodna wspoiprace

ST. BRYLA
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nad dalszym rozwojem wszystkich metod spa-
wania, gdyz jedynie wtedy osiggniemy na tem
polu wyniki wspétmierne z wynikami wielkich
panstw zachodu.

Rok obecny stwarza po temu specjalng
okazje i powinien nam przynie$s¢ wyjasnienie
atmosfery w dziedzinie propagandy spawalnictwa.

W ostatnim bowiem czasie zaczgt sie u
nas rozwija¢ przemyst elektrodowy. Przemyst
ten niema wiasnej tradycji i dlatego staje przed
zagadnieniem, jaka ma prowadzi¢ polityke w sto-
sunku do innych metod spawania. Istniejg dwie
mozliwosci, albo po6js¢ droga, jakg szty dotych-
czas niektére firmy zagraniczne, stosowaé wiec
polityke agresywna w stosunku do ,metod kon-
kurencyjnych"—albo oprze¢ sie na wspoipracy
z tq organizacja, ktorej zawdziecza w gruncie
rzeczy swoje powstanie, t. j. na wspotpracy
z naszem Stowarzyszeniem.

Wybdr nie powinien by¢ trudny.

Jestesmy przekonani, ze mozliwos¢é wspot-
pracy miedzy sferami zainteresowanemi w roz-
woju tylko spawania tukowego, a naszem Stowa-
rzyszeniem istnieje ize wspotpraca ta w obecnym
okresie przetomowym stworzy¢ moze lepsze
warunki dla rozwoju spawania wogéle ku najlep-
szemu pozytkowi naszego gospodarstwa naro-
dowego.

351:(621.791+024)
1.000 stéw-f-H rys.+2 tabele

Objasnienia do ,Przepisow projektowania i wykonywania

stalowych konstrukcyj

W razie stosowania spoiny nieréwnora-
miennej nalezy okresli¢ jej najmniejsza grubos¢
s' z tréjkata nieréwnoramiennego i odpowiednio
zainterpolowa¢. Dla ulatwienia podaje wprost
interpolowane wartosci ws dla rozmaitych s' od
4 do 14 mm dla spoin bocznych Wb, czotowych
wc i sufitowych Wt w kg/cm2 obliczone dla
k=1200 kg/mm2

s' 4 5 6 8 10 12 14
Wh 385 445 500 585 660 730 800
We 385 445 515 645 725 800 880
wit 290 335 375 440 490 545 600

Np. spoina Owymiarach sxX s2= 6 X 9 mm
posiada grubos¢ obliczeniowg s':
X s2 6 X9
vV Si2+ V 62+ o2

Sita, jaka przenosza w jednem potgczeniu
spoiny pracujgce na $cinanie wynosi

*) Dalszy cigg do Nr. 12, 1933.

spawanych w budownictwie" *)

gdzie ws jest napieciem dopuszczalnem spoiny
w kg/cmb, za$ a dlugoscia spoiny. Wz6r podany
jest w tej formie, gdyz odpowiada ona najlepiej
zrézniczkowanym dla rozmaitych grubosci na-
prezeniom dopuszczalnym. Wzoréw innych, u-
wzgledniajacych poszczegdélne wypadki, Przepisy
nie podajg, wychodzg bowiem 2z najzupeiniej
stusznego zatozenia, ze nie majg by¢ podrecz-
nikiem projektowania konstrukcyj spawanych,
majg tylko okreslié normy i da¢ tem samem
wytyczne. Nie wydano ich w tym celu, aby
uczy¢ projektowania, ale by inzynierom znaja-
cym spawanie wytkng¢ droge jednolitego po-
stepowania. W Objasnieniach natomiast pragne
poda¢ kilka wytycznych, dotyczacych obliczania
potaczen.

Spoinami pracujagcemi na $cinanie sg za-
zwyczaj spoiny boczne, czotowe lub brézdowe.
Spoiny otworowe spotyka sie bardzo rzadko, sg
tez w przepisach pominiete. Spoiny ukosne na-
lezy liczy¢ jako czotowe, jezeli kierunek ich
nachylony jest do osi przylgczonego preta pod
katem wiekszym od 45° dla kata mniejszego
od 45° nalezy je liczy¢ jako spoiny boczne. W ra-
zie rbwnoczesnego stosowania jednych i drugich
spoin dobrze jest zastosowac¢ spoine o ksztalcie
krzywej (tukowag).
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Dla zniszczenia potgczenia wedle fig. 1
muszag ulec zniszczeniu spoiny na diugosci
(a +a"), zatem dla spoin o tych samych wymia-
rach poprzecznych:

P= (@-\-@) WS .cceririiieeeee 2

Wzér ten oparty jest na zatozeniu, ze na-
rozktadajg sie réwnomiernie na catej

prezenia
Fig. 1 Fig. 2
dtugosci spoiny. Nie odpowiada to Scisle rze-

czywistosci, jest jednak ogo6lnie przyjmowane
i wystarczajgco pewne.

Przy przekrojach symetrycznych, nalezy
oczywiscie zastosowa¢ obustronnie spoine o tych
samych wymiarach (fig. 2). Natomiast przy prze-
krojach niesymetrycznych, ktérych o$ ciezkosci
odchyla sie od $rodka szerokosci preta, nalezy
dtugos¢ spoin po obu stronach dostosowacé do
potozenia osi ciezkosci (por. § 4 Przepisow).
Wezmy pod uwage np. katéwke, to przy tych
samych wymiarach poprzecznych spoiny otrzy-
mujemy: ae = ae\ czyli

a:ea ®3)

Jezeli z jednej strony umiescimy spoine
0 naprezeniu dopuszczalnem ws z drugiej o na-
prezeniu dopuszcz. w's (w kg/cmb.), to dla prze-
kroju symetrycznego musi by¢ (fig. 3)

WSa = W'SA "o 4
natomiast dla przekroju niesymetrycznego

)

W tym ostatnim wypadku mozemy zasto-
sowaé spoiny o réwnej diugosci a = a', jezeli
przyj mierny

WSE = W¥ € ' (6)*)

Spoiny czotowe obliczamy wediug tych
samych wzoréw, co spoiny boczne, przyjmujac
naprezenia dopuszczalne wyzsze o 10% niz dla
spoin bocznych.

Spoiny czolowe wykazujg wiekszg wytrzy-
matos¢ (o 10 do 20% od bocznych, natomiast

Fig. 3.

przy tem samem obcigzeniu wydtuzaja sie mniej
niz spoiny boczne; dlatego oile w jednem i tem
samem potgczeniu sg spoiny boczne i czotowe,
to w tych ostatnich wystepujg naprezenia wyz-
sze i przy zniszczeniu potaczenia — spoiny
czotowe pekajg pierwsze.

*) W praktyce bedzie to stosowane bardzo

rzadko.
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Przy obliczaniu takich kombinowanych
spoin nie uwzglednia sie przeto wiekszej wy-
trzymatosci spoin czotowych i przyjmuje dla
obu rodzajéw spoin jednakowe naprezenia do-
puszczalne, a mianowicie mniejsze, jak dla spo-
in bocznych. Zaznaczy¢ nalezy, ze niektérzy u-
wazaja, ze i to jest nie dos¢ bezpieczne i biorg
do obliczenia tylko potowe dtugosci spoin bo-
cznych. Ten sposo6b obliczania nie ma jednak
teoretycznego uzasadnienia i w wielu wypadkach
moze daé¢ wyniki zanadto niekorzystne. Wogdle
mozna powiedzie¢, ze sprawa ta nie jest jesz-
cze calkowicie wyjasniona i stoi otworem dla
dalszych badan.

Spoiny brézdowe moga byé wykonane
w dwojaki sposéb, albo wyciecie w blasza be-
dzie stosunkowo szerokie, a spoina rozmieszczo-
na bedzie wzdiuz catej jej obwodu (fig. 4 i 5),

Fig. 4. Fig. 5.

albo wyciecie bedzie waskie i w catosci wypet-
nione materjatem pateczki (fig. 6 i 7).

Przy wcieciu szerokiem mamy do czynienia
ze spoing pachwinowa, ktora oblicza sie nor-
malnie wedlug wzoru (1), przyczem diugosé jej
przyjmuje sie rowng diugosci obwodu wyciecia.
Jezeli obwdd ten wynosi a0, to sita, jakg moze
bezpiecznie przenies¢ spoina brézdowa, wynosi:

Fig. 6. Fig. 7
P = wsal KQg .o, )
wzglednie naprezenie (kg/cmb):
o*= ——— kg/cmb (8)
Jezeli brozda wypetniona jest w catosci

materjatem elektrody, to moze ona zosta¢ Scieta
albo wedtug ptaszczyzny o szerokosci m, albo wed-
tug dwu ptaszczyzn ab i a'b’ (fig. 8), spoina musi
by¢ przeto przeliczona dla dwu wypadkéw. Dla
pierwszego mamy:

gdzie n jest ditugoscig brézdy, a wsm napr. dop.

na 1 cmb, ktére przyjmujemy w wysokosci ta-

kiej, jak dla dwu spoin pachwinowych, kazdej

o grubosci s' = 0,5 m, czyli s=0,5 m:0,7=0;Tm.
Dla drugiego wypadku mamy:

gdzie wg przyjmujemy w wysokosci takiej,
jak dla spoiny pachwinowej o grub. s'=t, wzgle-
dnie s= 14i.
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Poréwnywajac oba te roéwnania, fatwo
zauwazy¢, ze dajag wynik jednakowy, gdy
Wsm— 2 Wsi, a poniewaz

H .
—, wiec m= 2t

Wst
Jest to zatem najodpowiedniejszy stosunek
szerokosci spoiny brézdowej do jej grubosci.
Dla rm <2t nalezy liczy¢ nam, dla m> 2tnat.
Niemieckie przepisy nakazuja przekrdj uzy-
teczny liczy¢ po potraceniu przekroju spoiny

Fig. 8.

brézdowej, dlatego spoiny wg. fig. 5 s3 w Niem-
czech niestosowane. W przepisaah polskich te-
go zastrzezenia niema, zatem jako przekrdéj uzy-
teczny uwaza¢ mozna caly przekroj preta taczo-

nego. Pozwala to u nas na uzyskanie wiekszej
oszczednosSci i racjonalniejszego wykorzystania
potaczenia — oczywiscie przy dobrej robocie.
Dlatego tez ustréj brézdy wedle fig. 6 jest

u nas wilasciwszy od ustroju wedle fig. 4.

Styk belek zginanych oblicza sie
na moment zgiecia wystepujagcy w danym prze-
kroju. Jezeli przekrdj belki ma w miejscu sty-
ku moment wytrzymatosci W, to i spoina be-
dzie miata ten sam moment wytrzymatosci
Ws = W. Jednakowoz naprezenie dopuszczalne
na zginanie dla spoiny jest mniejsze niz dla
materjatu macierzystego, fts < A przyczem roz-

nica jest unormowana przez przepisy. Niech
As==«/e=(l— <ft, to wedle przepiséw pol-
skich a= 0,83, wzgl. ®= 0,17, wedle nie-
mieckich zas a==0,75, wzgl. 9=0,25. Jest

wskazane zatem odsung¢ styk od miejsca naj-
wiekszego momentu. Jezeli moment Ms w tem
miejscu jest mniejszy od max. M o ilos¢ wie-
ksza niz 99 to mozna styk wykonaé¢ bez zad-
nych elementéw dodatkowych (fig. 9).

Fig. 9.

Przy bardzo dobrych elektrodach i bardzo
dobrem wykonaniu pozwalajg przepisy polskie
osiggng¢ a= 1 (por. wyzej), a tem samem styk
wykonaé¢ bez zadnych przyktadek i nakladek na-
wet w miejscu max M, czego sie zresztg za-
zwyczaj unika.

Jezeli to sie osiggna¢ nie da, to musimy

zastosowac¢ przyktadki (z boku) lub naktadki
(gora).
Jezeli zastosujemy przyktadki (fig. 10), to

wysokos¢ belki taczonej w miejscu styku nie
ulegnie zmianie. Niech moment bezwtadnosci
przyktadek wynosi I,, ,to bedziemy mieli:

1934

M = aft W_\- k P = it (aW+*jﬁ< )

(h jest wysokoscig belki w miejscu styku).

Fig. 10

Stad mozemy znale$S¢ potrzebny moment

bezwt. przykiadek:
IP=lI2h {*L-*W) cm3 ... . (11)

Jezeli zastosowane zostang naktadki (fig.
11), to wtedy wysokos¢ belki w miejscu styku,
zwiekszy sie o grubos$¢ nakladek. Musimy wte-
dy w obliczeniu wprowadzi¢ dla przekroju belki

nie W:—’r\] , ale Wz:"h\, zas dla naktadek

(i ewentualnie przykiadek)

\W
woE
Bedziemy mieli wtedy
M= aft W + ft Wn =k (aW’+ Wn)

+ TR - Brkal-fz hy

aft. 2/
M=—p-

a stad potrzebny moment bezwi. nakiadek.
In=Vv2 —al

W miejscach, gdzie sita poprzeczna jest
znaczna, nalezy ja uwzgledni¢ przy obliczeniu
styku.

Obliczenie potgczenia na moment zginaja-
cy M i na sile poprzeczng T uskutecznia sie
W nastepujacy sposob:

Niech powierzchnia spoiny lgczacej dany
przekrdj wynosi Fs, moment wytrzymatosci jej
Ws, to w takim razie naprezenie od momentu
zginajacego

(13)
w,

Fig. 1L

Naprezenie od sity poprzecznej (w grubem, ale
wystarczajacem przyblizeniu):

o =1 14
ls (14)
Wtedy naprezenie wypadkowe:
0 max = v~zg-i+ 3, 2= + (j; ) (15)

Wielko$¢ nmax nie moze by¢ wieksza od na-
prezenia dopuszczalnego na $cinanie ft*.

Wartosci ft, w kg/cm" wynoszag dla po-
szczegolnych spoin sXs:



Nr. 1

S 5X5 6X6 8X8 HX10 12X12 14XH 16X16 18X18 20X20

oo

590 540
600

405

490
545
365

470
515
350

830 785
785

595

715
715
535

650
705
450

615
565
390

Bocz
Czof.
Sufit.

615

590
600
440

620
680
465

595
620
420

1000
1000
745

860
860
645

775
845
580

650
715
485

950
950
715

Bocz.
Czot.
Sufit.

= 8

(o]

725
795
540

900
990
675

825
905
615

760
835
570

690
755
510

655
725
495

1170
1170
885

1120 1000
1120 1000
835 750

Bocz.
0 Czot.
- Sufit.

Jako grubos$¢ spoiny przyjmuje sie
bos$¢ rachunkowa, a wiec s' = 0,7 S.

Styk belki mozna wykonaé¢ tez wedle fig.
12. Wtedy spoine oblicza sie wedle wzoru (15).
Wplyw sity poprzecznej jest tu zazwyczaj nie-
znaczny, tak, ze zwykle mozna liczy¢ wedle
wzoru (13).

Analogicznie oblicza sie potgczenia belek
ze stupami.

Jezeli np. przytwierdzimy dzwigar przy
pomocy dwu spoin lezacych na zewnetrznej
stronie stopek dzwigara, o grubosci s', a dtugosci
a, to otrzymamy:

jej gru-

Fs= 2 as’,

= —+ * =] ——

w %.(H Ay+2a'1
Zamiast wzoru (17) mozna uzy¢ z najzupet-

niej wystarczajgcg doktadnosci wzoru
Ws =as’(h +s"')
Jezeli spoiny umiescimy czesciowo lub
w catosci dookota stopek i Scianki dzwigara, to
bedziemy mieli ksztatty ich wedle fig. 13 i 14.

Fig. 12.

Obliczajac styk nalezy wyznaczyé powierzchnie
i moment bezwladnosci odpowiedniego ksztattu
spoin taczacych i naprezenia obliczy¢ wedle
wzoru (15). We wzorze tym nalezy przyja¢ za
Ws moment wytrzymatosci spoiny, zas$ za Fsjej
przekroj.

Moment utwierdzania belek przytwierdzo-
nych do stlupa podciggu jest tem wiekszy, im
wiekszy ;.s« moment bezwtadnos$ci spoin utwier-
dzajagcych i im diuzsza jest belka.

Spoiny dzwigaréw wzmocnionych przy po-
mocy naktadek, oraz blachownie spawanych
(sktadajagcych sie z blachy stojacej t.j. Scianki
i blach poziomych t. j. naktadek) oblicza sie na
site Scinajacg pozioma, jaka wystepuje w mie)-
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scu potgczenia. Na podporach i w ich poblizu
gdzie sily Scinajgce sg zazwyczaj najwieksze,
umieszcza sie spoiny mocniejsze, najczesciej
dtuzsze, ku sSrodkowi zmniejsza sie ich diugosé
a zwieksza odstep. Jezeli sitla Scinajaca jest
znaczna, daje sie spoiny ciagte.

Sita $cinajagca na dilugosci e cm wystepu-
jaca w miejscu zetkniecia blachy pionowej
Z poziomemi wynosi:

T9
t= — ekg.=2cws. . . (19

We wzorze tym:
Fig. 13. Fig. 14.

T — sita poprzeczna w samym przekroju bel-
ki w kg.

S — moment statyczny przekroju naktadki
(blachy poziomej) ze wzgledu na $ro-
dek ciezkosci przekroju ($rodek wyso-
kosci belki) w cm8: S = —Fn

I — moment bezwiadnosci catego przekroju
w cm4 w przyblizeniu:

1=2 Fwtl)

e — odlegtos¢ srodkéw poszczeg6lnych spo-
in od siebie,

¢ — diugosé spoin,

Fn— powierzchnia naktadek,
ws — napr. dop. spoiny w kg. na cmb.
Zazwyczaj przyjmuje sie grubos¢ i dlugosé
spoin, a oblicza sie ich odstepy:

O ile z obliczenia wypadnie e> 5c, przyj-

mujemy ej*_ 5c. Spoiny ciaggte stosuje sie, jezeli
e<2c. Wtedy otrzymamy, przyjmujagc e=c=1 cm

(21)

skad bierzemy spoine o wystrzymatosci-". ws
(dok. nast.)

kg/cmb

Ws =

Note explicative aux .Prescriptions concernant le cal-
cul et la construction des charpentes metalliques
soudees” (Suite).

L’auteur analyse et interprete d’une faeon de-
taillee le sens exacte du nouveau reglementfa suivre).

Erlauterungen zu den ,Vorschriften fiir die Berech-
nung und die KonstruKtion von geschweissten Stahl-
bauten” (Fortseizung).

Der Verfasser analisiert und erklart die ein-
zelnen Artikel dieser Vorschriften. (Fortsetzung folgt)
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621.791 :624.6 "
200 stow-+-7 rys.

Spawana konstrukcja dachowa

W celu pokrycia budynku maszynowni,
0 rzucie poziomym 21,5 x 16,74 m, wykonano
konstrukcje dachowg spawang o systemie kraty
wiezara, jak na rys. 1. Pokrycie dachu wykonano

-16,74

Rys. 1

falistemi ptytami eternitowemi, dla ktérych od-
step ptatew wynosit 1,08 m, co zmuszatlo do
rozmieszczenia platew miedzy weztami kraty

Rys. 2.

wiezaréw. Ze wzgledu na warunki miejscowe
(gaz), uzycie ognhia na budowie bylo niedopu-
szczalne, taczenie wiec konstrukcji na montazu
musiato by¢ wykonane zapomocg $rub i odpo-
wiednio do tego musiata by¢ zaprojektowana
konstrukcja.

Pas gdrny, narazony na zginanie, wyko-
nano z dwutedéwki NP 16, przyczem gorny we-

zet rozdzielono ze wzgledéw montazowych na
dwie blachy weztowe, wykorzystane do pota-
czenia ptatwi szczytowej (rys. 2, 4). Pas dolny
wykonano z przepotowionej dwufeéwki NP 16,

ze wzgledu na brak odpowiedniego przekroju
teowego Przy przecinaniu dzwigara palnikiem,

Rys. 4.

rozszerzenie $cianki
uniknieto przypawania

uwzgledniono konieczne
dla wezta, przez co

Rys. 5.

Ukosniki  wyko-
do pasa gornego

blachy weztowej (rys. 3 i 5).
nano z katownikow tgczonych



Nr. 1

na styk do stopki, lub tez — ze wzgledu na
Rys. 6.

niezbedng dlugos¢ szwu — spoinami bocz
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nemi, przy wycieciu dolnej stopki dzwigara
(rys. 6i7).
Bardzo mata ilos¢
blach weztowych oraz N\
lepsze wykorzystanie \\
przekrojow daty 18% osz- / X
czednosci w stosunku N\ \, \V/V
do konstrukcji nitowa- N VI
Projekt i konstrukcje N \\
wykonata Huta Pokdj. /1IN NN\
Charpentes soudees. AN VI U
Une courte description N\
de la toiture d’une usine N\ N/
qui couvre la surface de
21,50 m x 16,74 m. Le3 details
de la construction sont re- jry3 7
presentes sur les figures.
A cause de la presence des gaz les assembla-

ges sur place ont dti etre executes a Taide de boulons.

Geschweisste DachKonstruKtion.

Kurze Beschreibung der Dachkonstruktion einer
Fabrik, die eine Flache von 21,50 m x 16,74 m bedect.
Die Einzelheiten der Schweissverbindungen sind auf
die Figuren dargestellt.

Da durch Anwesenbeit von Gasen eine Explo-
sionsgefahr bestand, mussten die Montageverbindun-
gen geschraubt werden.

621 791.5 : 621.134
550 stéw -}~ 6 rys.

Naprawa cylindrow parowozowych zapomocqg lutospawania

Na kolei kanadyjskiej Montreal and South-
ern Railway od 7 lat stosuje sie z powodze-

Rys 1 Najnowszy sposéb naprawy cylindréw parowo-
zowych: lutospawanie palnikiem acetylenowo-tlenowyir.,
przy uzyciu bronzu ,Tobin“ (koleje kanadyjskie).

niem lutospawanie do naprawy cylindréw paro
wozowych ,na zimno*. Jezeli pekniecie jest

lardzo diugie lub skomplikowane, jak w wy-
padku, przedstawionym na rys. 1, gdzie wyno-

Rys. 2.

Naprawa cylindra zapomocg lutospawania. Spoina na
wykonczeniu.

sito przeszto 600 mm i zachodzito na kotnierz,
wowczas wskazane jest lekkie podgrzanie. Pod-
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grzanie to mozna osiggnag¢ bez demontazu, za-
wieszajagc przy cylindrze kosz z koksem (rys. 2).

Do lutospawania cylindra przedstawionego
na rysunkach 1—3 uzyto palnika o mocy 1000
litrow/godz. acetylenu. Pekniecie  wycieto

Rys. 3.
Cylinder naprawiony zapomocga lutospawania.

w ksztatcie V, jak to wskazuje rys. 2, gdzie
widzimy spoine juz na wykonczeniu, Widok cat-
kowicie wykonanej spoiny przedstawiony jest
na rys. 3.

Rys. 4.

Pekniety cylinder parowozowy na kotnierzu, stuzagcym
do umocowania cylindra na ramie.

Przy lutospawaniu tego cylindra zuzyto
0,8 kg drutu ,, Tobin*“, 100 gr. proszku i nieco
pasty, ktéra powlekano krawedzie wyciecia,
oraz ok. 1 m3 acetylenu i 1 m3 tlenu. Napra-

we cylindra wykonano w ciggu 1 godz.

1934

Poprzednio do naprawy cylindrow stoso-
wano na tej kolei spawanie tukowe, jednak wy-
niki czesto byly niezadowalajgce, a obrébka
spoiny przedstawiata duze trudnosci. Napra-
wione cylindry nie wycieraly sie réwnomiernie,
gdyz spoina stanowita miejsce twarde. Obroéb-
ka spoiny lufospawanej bronzem Tobin jest
nadzwyczaj tatwa, a twardos¢ spoiny jest bardzo
zblizona do twardosci miekkiego szarego ze-
liwa stosowanego na odlewy cylindrowe.

Z poczatku nowy ten spos6b spawania
byt przyjmowany przez warsztaty kolei kana-
dyjskich z duzem niedowierzaniem, lecz gdy
na probe wykonano kilka cylindréw i stwier-
dzono po dtuzszej stuzbie Swietne zachowanie

Rys. 5.
Naprawa cylindra z rys. 4 zapomocg
palnikiem, przy uzyciu bronzu ,Tobin*
koleji belgijskich).

lutospawania
(z praktyki

sie cylindrow naprawionych, zarzucono inne
sposoby naprawy i wprowadzono do naprawy
cylindrow i innych odlewéw wylacznie luto-
spawanie.

Na rys. 4, 5 i 6 mamy zilustrowany przy-
ktad naprawy koinierza cylindra parowozowego
w warsztatach koleji belgijskich w Kesseloo.*)
Uzyto tu palnika o mocy 2500 litr/godz. acety-
lenu. Czas przygotowania—2 godz., czas spa-
wania—3,3 godz. Spozycie tlenu—7,6 m3 ace-
tylenu—7,1 m3 drutu ,bronz Tobin"—5,4 kg.

Odnosnie do stosowanego dotychczas
w naprawie cylindréw parowozowych spawania
tukowego, nalezy zaznaczyé¢, ze spawanie od-

*) ,,Soudeur-Coupeur* Nt, 5, 1932



Nr. 1

lewéw na zimno ‘tukiem elektrycznym za-
pomocg specjalnych pateczek dajgcych spoi-
ne obrabialng jest w istocie rzeczy réw-
niez lutospawaniem, poniewaz pateczki te sa
wykonane z metalu ,monel" (stop miedzi
z niklem'*, ale lutospawanie ,monelem" w plo-

Cylinder parowozowy z rys. 4 po ukonczonej
naprawie zapomocg lutospawania.

Rys. 6.
mieniu tuku elektrycznego nie moze oczywis-
cie da¢ tak dobrych wynikéw, jak lutospawanie
specjalnym mosigdzem, jakim jest bronz ,To-
bin“ w ptomieniu acetylenowo-tlenowym. ktuk
daje zbyt wysoka temperature, zeliwo sie topi,
grafit sie wypala, wytwarzajgce sie w duzych
iloSciach gazy dajg pory, a zeliwo przy osty-
ganiu kurczy sie silnie i odstaje od metalu do-
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dawanego. Przekrdj takiej spoiny wykazuje, ze
spoiwo stanowi jakby obce cialo odlane w for-
mie utworzonej przez krawedzie zeliwa, przy-
tem spoiwo nie jest zwigzane z materjatem
rodzimym. Dlatego, przy spawaniu tukiem trzeba
stosowa¢ czapki stalowe, ktére sie wkreca
w krawedzie tgczone.

Natomiast przy Ilutospawaniu palnikiem
zagrzewa sie zeliwo tylko do ciemno-czerwo-
nego zaru, bez topienia, a w tej temperaturze
ptynne spoiwo topione w plomieniu palnika
»Zwilzal dobrze powierzchnie wyciecia i silnie
sie z nig taczy, nie tworzgc stopu, tak, ze
niema tu warstwy przejsciowej ze stopu obu
metali. Nie zachodzi wiec tu spawanie, lecz luto-
wanie. Przyczepno$¢ miedzy czasteczkami spo-
iwa i materjatem rodzimym jest tak wielka, ze
prébka wykonana zapomocag lutospawania roz-
rywa ste w materjale rodzimym, a nie na po-
taczeniu. Kurczenie sie zeliwa jest nieznaczne
wobec nieprzechodzenia zeliwa w stan ptynny,
a niewielkie odksztatcenia skurczowe sg dobrze
przenoszone przez ciggliwy materjal spoiwa.
Wytrzymatos$¢ spoiny wykonanej drutem ,, Tobin“,
jak wynika z préb wykonanych przez Labora-
torjum Materjatobw w Panstw. Szkole im. Wa-
welberga i Rotwanda, wynbsi przeszto 30 kg/mm2,
a wiec znacznie wiecej niz zeliwa.

Nic wiec dziwnego, ze w dziale napraw
odlewow zeliwnych, obok spawania na gorgco
palnikiem acetylenowym, zapomocg pateczek
zeliwnych- ktore jest najlepszym sposobem na-
prawy odlewoéw zeliwnych — lutospawanie, jako
metoda tansza i tatwiejsza, a dajgca przy tem
wystarczajgco dobre wyniki, jest obecnie naj-
wiecej stosowane.

621.791.5:621.9
350 stéow+3 rys.

Maszyna do zwijania blach, wykonana zapomocq spawania

Maszyna do zwijania blach, ktorg widzimy na
zdjeciach zamieszczonych ponizej, zostata zbu-
dowana przez firme ,Spawalnia”
p. Edwarda Koztowskiego we Lwowie,
dla wiasnego uzytku.

Jest to maszyna do zwijania
blach grubosci do 20 mm i szeroko-
Sci do 2 m.

Poniewaz maszyny tego rodzaju
nie sa wyrabiane w kraju, a zagra-
niczne oferty wynosity przecietnie
ok. 25.000 z#t, przeto postanowiono
wykona¢ te maszyne wilasnemi sitami,
zakupujgc walce i kota zebate, rame
za$ wykonujac z blach zelaznych
i ksztattownikéw zapomocag ciecia
tlenem i spawania tak palnikiem ace-
tylenowym, jak itukiem elektrycznym.

Stojaki sg wykonane z blachy,
wycietej palnikiem na odpowiedni
ksztalt; sg one mocniejsze od lanych
i niema niebezpieczenstwa, aby w ra-
zie przecigzenia maszyny mogty po-
pekac.

Ogoétem do zbudowania tej maszyny zu-
zyto ok. 8.000 kg materjatu, przyczem Kkoszta

Rys-1-
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wiasne wyniosty ok. 12.000 zt. Wzigwszy pod
uwage, ze w kwocie tej miesci sie rowniez
wydatek na dos$¢ kosztowne walce, widzimy, ze
sama rama wypadta nadzwyczaj tanio. Robote
wykonano w bardzo krotkim czasie, podczas
gdy na nowe walce o ramie lanej trzeba byloby
czeka¢ miesigcami. Na rozne drobne czesci
zuzyto odcinki ksztattownikéw i blach odpad-
kowych ; mozno$¢ uzycia odpadkéw jest waz-
ng zaleta spawania, o ktérej czesto sie za-
pomina, Kkalkulujgc koszt wiasny maszyny spa-
wanej. Szczeg6lniej w wiekszych warsztatach

Rys. 2.

nierzadko mozna ré6zne przyrzady i maszyny
wykona¢ zupeinie ,bez materjatu”, za samg
robocizne, gdyz materjat mozna wybra¢ ze szmel-

cu, ktéry oddaje sie za grosze.
Walce wykonane przez Iwowskg f. ,.Spa-
walnia' okazaty sie w pracy dobre i napewno

nie bedg mniej trwale, niz kosztowna maszyna
zagraniczna, gdyz funkcjonuja juz drugi rok bez

zadnej poprawki, nie wykazujac zadnych od-
ksztalcen pomimo silnego nieraz ich przecia-
Zania.

Przyktad powyzszy jest godzien naslado-
wania przez inne warsztaty, ktére moga sie

1934

znales¢ w analogicznej sytuacji, potrzebujac czy
to nozyc, czy walcow, czy tez innych obrabiarek,
w wielkosciach nie wyrabianych przez nasze
fabryki.

Hys. 3.

Posiadajgc urzadzenie do spawania i ciecia
tlenem, nietrudno jest w tym wypadku da¢ sobie
rade, korzystajac tylko z takich czesci lanych,
jakie mozna z tatwoscig dosta¢ na rynku, inne
czesci zas$ wykonujac z blach i ksztattownikow.

Machine pour plier les téles.

Un atelier mecanique a effectue par ses propres
moyens un bati soude pour une machine a plier les

téles, en realisant ainsi, grace a la soudure, une grande
economie.

Geschweisstes Gestell einer Walzmaschine.

In einer mechanifcben Werkstatt wurde das
Gestell einer neuen Walzmaschine mittels Schweissung
ausgefiihrt. Die Arbeit wurde nur bei Anwendung ei-
gener Mittel ausgefilbrt, so dass man dabei eine grosse
Okonomie realisieren konnte.

Xl Kongres Miedzynarodowy Spawania

Rzym,

Blizsze

5 —10 czerwca 1934 roku

informacje w Biurach Stowarzyszenia
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Z PRAKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY.

Piece i ogniska do spawania odlewow.
(OdpowiedZz na zagadnienie z praktyki Nr. 14).

Staty nasz korespondent i zdobywca licznych
nagréd naszego konkursu p. Henryk Kobinski i tym
razem nadestal nam najlepsza odpowiedz, zdobywajac
nowa nagrode w postaci oprawionego rocznika naszego
czasopisma za rok 1929.

Do odpowiedzi p. Kobinskiego, ktéra ponizej
zamieszczamy, nalezy tylko dodaé, ze réwniez zbyt
szybkie nagrzewanie przedmiotéw zeliwnych — takr
jak szybkie studzenie — moze spowodowaé naprezenia.
Uzywanie wiec dmuchawy, lub urzadzen dobrego ciagu
w czasie nagrzewania przedmiotu nie jest godne pole-
cenia. Po spawaniu i nakryciu kloszem, poleca sie
uszczczelni¢ dolng krawedz klosza, zasypujac jg war-
stwg ziemi.

Rys. 1
Urzadzenie ogniska na ruszcie.

Oto tre$¢ odpowiedzi:

Chcac urzadzi¢ state ognisko do nagrzewania
i spawania zeliwnych czesci o wiekszych roz-
miarach, do ktérych—jak wiadomo—potrzebna jest
zwykle réwna ptaszczyzna, nalezy w dogodnem miejscu
warsztatu, o ile moznosci przy kanale kominowym,
w odlegtosci nie mniejszej 5—8 metréw od wytwornicy,
podmurowaé¢ na gline 2 $cianki z cegly o wysokosci
10—15 m w pewnym odstepie jedna od drugiej za-
leznie od szerokosci rusztu segmentowego.

Scianki z cegly mozna z lepszem powodzeniem
zastgpi¢ dwoma kawatkami dwutedéwki odpowiedniej
dtugosci i wysokosci, taczac je w koncach poprzeczka-
mi, aby sie nie rozsunety (rys. 1).

Odpowiedni zeliwny ruszt segmentowy, do takich
palenisk, mozna dosta¢ uzywany od kottéw parowych,
na skifadach szmelcu po niskiej cenie, lub tez w odlew-
niach zeliwa. Majac odpowiedniag ilos¢ segmentéw ta-
kiego rusztu ukiada sie je wpoprzek na przygotowa-
nych $ciankach; tym sposobem otrzymuje sie réwng
ptaszczyzne paleniska, dostatecznie trwatg, na ktoérej
mozna ztozy¢ dobrze dang cze$¢ do nagrzewania i spa-
wania.

Wokét tego paleniska nu brzegu uktada sige pro-
wizorycznie warstwe cegly, aby wegiel nie spadat.
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SPAWACZA

Palenisko takie winno by¢ odsuniete od $ciany
conajmniej o 1 metr, a to ze wzgledu na to, Zze przy
niektérych robotach, w szczegdélnosci grubszych i skom-
plikowanych, nie mozna danego przedmiotu poruszaé

Rys. 2. Ptyta do nagrzewania drobnych czesci zeliwnych.

lub obraca¢ w ogniu, a spawacz powinien mie¢ moz-
no$¢ dojscia do przedmiotu z kazdej strony.

Nad takiem paleniskiem obowigzkowo powinien
by¢ kaptur z otworem do kanatu kominowego, tak,
aby wydzielajacy sie czad z wegla drzewnego nie za-
truwat powietrza w warsztacie, co bardzo ujemnie wpty-
wa na zdrowie pracownikéw. Do wyzej opisanego pa-
leniska powinne by¢ zrobione z blachy dwie zastawki,
aby niemi mozna byto zastawi¢ przeptyw powietrza
pod rusztem w obu konhcach paleniska po skoniczonej
pracy, oraz odpowiedni dzwon z blachy, aby po skon-

Rys. 3. Ognisko prowizoryczne.

czonem -spawaniu i obtozeniu rozpalonym weglem da-
nego przedmiotu mozna byto nim nakry¢ cate paleni-
sko; w celu powolnego studzenia, krawredzie klosza po-
winny szczelnie dolega¢ do ziemi, czy posadzki war-
sztatu. W celu szybszego rozpalenia wegla na ognisku
mozna przeprowadzi¢ rure od bgka (wentylatora) lub
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miecha kowalskiego pod $rodek paleniska zaginajac
koniec rury pod paleniskiem do géry pod ruszt,

Do nagrzewania i spawania bardzo skom-
plikowanych, delikatnych precyzyjnych przedmio-
tow zeliwnych ktérych nie mozna nagrze-
wacé bezposrednio ogniem z tych czy innych
powodow,nalezy zrobi¢ podmurdéwke z cegly
przy kominie w ksztatcie kuchni domowej,
statej lub przenosnej, z paleniskiem i po-
pielnikiem, azamiast blachy-ptyty z fajer-
kami, zatozy¢ potrzebnej wielkosci ptyte
zeliwng gtadka o grubosci 20-30 mm. (rys. 2).
Jesli to bedzie dos¢ duza ptyta, nalezy w kil-
ku miejscach po $rodku pod ptyte zrobi¢ z
cegly podparcie, aby ptyta nie wisiata duzg
przestrzenig w powietrzu, gdyz przy pale-
niu ognia pod nig i nagrzaniu do czerwo-
nosci mogtaby sie wygigé, a tem samem
Btracita warto$¢ tak potrzebnej réwnej pta-
szczyzny do skomplikowanych przedmiotéw

W celu powolnego studzenia danego
przedmiotu spawanego na takiej ptycie na-
lezy rowniez mie¢ odpowiedniej wielkosci dzwon z bla-
chy, réwno obciety, aby krawedzie dzwonu szczelnie
dolegaty do piyty i po nakryciu.

Do czesci zeliwnych, ktére nie wymagaja
réwnej ptaszczyzny do skiadania przed spawa-
niem, jak np. okragte gtowice silnikéw i t. p. czesci
maszyn, wystarcza prowizoryczne palenisko, ktére wy-
konuje sie tak: na kilku cegtach ustawionych na sztorc,
w formie gwiazdy na ziemi, stawia si¢ pusty beben od
karbidu przeciety na potowie wysokosci, wzglednie starg
beczutke zelazng tak, aby naczynie takie nie byto ptyt-
sze niz 50 cm. W dnie tegoz naczynia, oraz na bokach
robi sie szereg dziur dla doptywu powietrza i zlaty-
wania popiotu (rys. 3).

Po skonczonem spawaniu, jezeli dana cze$¢ wy-
wymaga studzenia, nalezy mie¢ przygotowany z blachy
dzwon odpowiedniej wielkosci, aby nakryé nim rate
palenisko. Henryk Kobinishi

Zagadnienie z praktyki Nr. 16.
W jaki sposéb mozna ulepszy¢
wiasnosci spoiny? Podaé przykitady.

mechaniczne

Naprawa gtowicy silnika gazowego.
(Z praktyki warsztatéw Sp. Akc. Perun w Poznaniu).

Miyn Motorowy w Sierakowie nadestat nam
w dniu 3.XI. ub. r. do naprawy 1 gtowice silnika gazo-
wego 45 KM, naprawiang kilka dni przedtem tukiem
elektrycznym na zimno, od strony wewnetrznej gto-
wicy, na ditugosci 40 mm. Spawanie to okazato sie nie-
szczelne i spowodowato dalsze peknigecie o ditugosci
100 mm w strone kotnierza.

Pozatem gtowica byta juz uszczelniana wkret-
kami miedzianemi w dwéch miejscach na zewnetrznym
ptaszczu glowicy. Z miejsc tych usunieto miedz przy-
czem okazato sie, ze pekniecia sg znacznie diuzsze.
Pekniecia, widoczne na rys. 1 (przy kotnierzu) i na
rys. 2, dlugosci 150 i 200 mm, zukosowano. Grubos$¢
Scianek wynosita 15 mm. Pekniecie od zewnetrznej
strony gtowicy (rys. 3) zukosowano na diugosci 100
mm, za$ spoine dawng, wykonang elektrycznie, wyto-
piono palnikiem przed samem spawaniem, gdyz do tego
miejsca nie mozna byto dojs¢ Scinakiem.

Rys.l.

1934

Glowice wagi 335 kg. podgrzewano przez 4 go-
dziny na ognisku z wegla drzewnego, poczem spawano
pekniecie wewnetrzne gtowicy, nastepnie dogrzewano
glowice jeszcze dwukrotnie po 45 min. i spawano pe-

Kys. 2, Rys. 3.

kniecia zewnetrzne. Chiodzenie powolne na wygasa-
jacem ognisku pod przykryciem trwato 20 godzin.
Przy naprawie tej zuzyto:

weela drzewnego.......cccceeeeeeeeennnne 150 Kkg.
HIENU .o 3 m3
Karbidu ., U kg

pateczek zeliwnych grub. 10 mm. 2,5 kg.
proszku do spawania zeliwa 200 gramoéw
Przeprowadzona préba wodna glowicy przed
wysytka do wiasciciela wykazata zupeing szczelnosé,
jak réwniez nie stwierdzono zadnych odksztatcen.

S. Szaufer

Lutospawanie i lutowanie stali
z wiekszg zawartoscig chromu.

Stale z zawartoscia chromu znane sg na rynku
handlowym jako stale nierdzewne i kwasoodporne.
Pewna kotlarnia w Warszawie zakomunikowata nam,
iz lutowanie tego gatunku stali nie udaje sie i prosita
o wskazéwki. W szkole Stowarzyszenie zostaty prze-
prowadzone proéby, ktére zostaly uwienczone pomysl-
nym wynikiem. Poczatkowo prébowano Intowaé tak,
jak sie lutospawa zwykla stal, przy uzyciu proszku.
Okazato sie, iz zwilzanie nie nastgpito; mosigdz nie
taczyt sie z blacha. Po ztamaniu prébki okazato sie,
iz czotowe krawedzie blachy byly dobrze potgczone
ze sobg. Poniewaz blaszki do préb byly ciete na no-
zycach, mozna byto tatwo wywnioskowaé, iz ta po-
wierzchnia, ktéra byta oczyszczona z wierzchniej war-
stwy zendry przez néz, okazala sie podatng do ,,zwil-
zania" przez mosiadz i potgczenie miedzy obydwoma
metalami w tem miejscu nastepowato.

Nastepng prébke przygotowano wiec z krawe
dziami oczyszczonemi na szeroko$¢ okoto 10 mm'
Oczyszczong powierzchnie mosigdz zwilza doskonale,
tak jak i normalng stal, i przyczepno$¢ miedzy meta-
lami jest dostateczna. Jezeli powierzchnia oczyszczona
ulegta z powrotem utlenianiu w ptomieniu palnika —
zwilzanie nie nastepowato Nalezalo wiec chronié
oczyszczong powierzchnie przed utlenianiem; w tym
celu smarowano ja lekko szkiem wodnem. Do tego
celu mozna uzywal takze pasty spreparowanej z bo-
raksu lub innych tego rodzaju specjalnych proszkéw
przeciw utlenianiu..
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Nawierzchnie stalowe.
(do zdje¢ na oktadce)

Na szosie Katowice—Krolewska Huta wykonano
pierwszy raz w Polsce odcinek nawierzchni stalowej
nowego typu. Nawierzchnie wykonuje sie w ten
sposéb, ze na podkiadzie uktada sie ruszt stalowy wy-
konany zapomocg spawania i nastepnie szczeliny za-
sypuje sie zwirem.

Rys. na okiadce ilustruje spawanie poszczeg6l-
nych elementéw rusztu oraz jezdnie wykonczona.

Miedzynarodowy Konkurs na prace nad ro-
zwojem zastosowania karbidu iacetylenu.

Francuskie fabryki karbidu tacznie z Miedzyna-
rodowym Syndykatem Karbidu w Genewie zorganizo-
waty konkurs miedzynarodowy w celu odznaczenia
studjow, prac naukowych i badan nad nowremi zasto-
sowaniami lub ulepszeniami znanych zastosowan spa-
wania, ktére przyczynityby sie do zwiekszenia spozycia
karbidu, acetylenu i spawania tlenowo-acetylenowego.

Wytgczone z konkursu sg fabrykacje chemiczne
i syntezy wychodzace z acetylenu.

Wszyscy wynalazecy i technicy wszystkich kra-
jow moga stang¢ do konkursu.

Konkurs rozpoczyna sie dnia 1 kwietnia 1934 r.
i bedzie zamkniety dn. 30 wrze$nia 1934 r.

Na nagrody przeznaczono 50.000 frankéw fr. do
dyspozycji sadu konkursowego. W zasadzie suma ta
bedzie rozdzielona na 4 nagrody, a mianowicie: 1-25.000
fr., 11-15.000 fr., Il i IV po 5.000 fr.

Wszelkie informacje, jak i regulamin konkursu,
mozna otrzymac¢ bezposrednio od ,,Office de TAcetylene
et de la Soudure Autogene“, 32 Boulevard de la Cha-
pelle, Paris (18-e), lub za posrednictwem Stowarzysze-
nia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce,
Warszawta Mazowiecka 7.

Nalezy zaznaczyé¢, iz polskie fabryki karbidu
biora udziat w organizacji konkursu i ze Wiceprezes
naszego Stowarzyszenia p. dr. W. von Amman, Dyrektor
Zaktadéw Elektro, zasiada w Sadzie Konkursowym.

Kurs spawania w Bydgoszczy.

W czasie od dn. 20 listopada do dnia 16 grudnia
1933 r. odbyt sie kurs spawania w Bydgoszczy dla
spawaczy zatrudnionych w Dyrekcji Gdanskiej P.K.P.
Na kurs uczeszczato 49 uczestnikéw. W czasie kursu
uczniowie zwiedzili wzorowo urzadzong instalacje do
wytwarzania acetylenu w Warsztatach Kolejowych
w Bydgoszczy, uczestniczyli przy naprawie miedzianej
Sciany sitowej, cieciu parowozéw na ziom i innych
pracach spawania w warsztatach.

Normalnie wyktady i d¢wiczenia odbywaty sie
w sali szkolnej kurséw przy ul. Putawskiego. Obok
normalnego kursu uczniowie, na specjalne zyczenie
Dyrekcji, zostali wyszkoleni w nadlewaniu krzyzownic
i szyn kolejowych, tak, ze po skonczeniu kursu mogli
odrazu przystgpi¢ do pracy praktycznej.

Egzamin, ktéry sie odbyt w dn. 16grudnia 1933 r.
przed Komisjg ztozong z pp. dyr. Dziembowskiego,
inz. Grabowskiego, inz. Biernackiego, Thienela i Glydy
wykazat, ze uczniowie b. dobrze opanowali materjat
teoretyczny i ¢éwiczeniowy.

Po egzaminie uczniowie wraz z Komisjg Egza-
minacyjna spedzili kilka mitych chwil przy wspdlnej
herbatce, omawiajac konieczno$¢ utrzymania w dalszym
ciggu z naszym Stowarzyszeniem kontaktu w celu jak
najlepszego rozwijania metod spawania w dalszej pra-

cy zawodowej.
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Wyswietlenie filmu w Bydgoszczy.

Z okazji odbywajgcego sie kursu spawania
Kierownictwo kursu w Bydgoszczy zorganizowato po-
kaz filmowy dla miejscowych ko6t technicznych i rze-
miesiniczych. Pokaz odbyt sie w dniu 9 grudnia ub.
r. w kinie Apollo przy wypetnionej sali (okoto 500
os6b obecnych). W czasie wysSwietlania tres¢ filmow
objasniat p. inz Biernacki z Warszawy.

Odczyt w Stow. Technikéw w Bydgoszczy.

W dniu 7 grudnia ub. roku p. inz. Biernacki
wygtosit w St. Technikéw w Bydgoszczy odczyt p.t.
»O0rganizacja warsztatu spawalniczego". Wobec duzego
zainteresowania dziedzing spawania po odczycie wy-
wigzata sie ozywiona dyskusja na rézne zagadnienia
z tej dziedziny.

Zjazd Inzynier6w Bezpieczehstwa Pracy.

W dniach od 14 do 15 grudnia 1933 roku odby
sie pierwszy zjazd inzynieréw bezpieczenstwa pracyt
zwotany przez instytut Spraw Spotecznych.

Na Zjezdzie tym wygtoszono szereg referatow,
w ktorych poszczeg6ini prelegenci opisywali sposoby
zapobiegania nieszcze$liwym wypadkom w fabrykach
i kopalniach polskich i zagranicznych, oraz podawali
propozycje i ulepszenia, dotyczace tych waznych kwe-
stji. Po kazdym z referatow wywigzywata sie zywa
dyskusja, $wiadczaca o wielkim zainteresowaniu. Poza
wyzej wspomnianemi wygtoszono réwniez referaty na
temat ogoélnych probleméw organizacji stuzby bezpie-
czenstwa, znaczeniu organizacji pomocy lekarskiej
w akcji bezpieczenstwa i gospodarczego znaczenia
bezpieczenstwa.

Ogolnie podzielono stuzbe bezpieczenstwa w na-
stepujacy spos6b: 1) prowadzenie statystyki, 2) za-
pobieganie nieszcze$liwym wypadkom przez stosowa-
nie urzadzen ochronnych i przez uswiadomienie per-
sonelu oraz 3) silng propagande wychowawczg, 4) ra-
townictwo i wkoncu 5) kontrola.

Po wygtoszeniu referatéw, przyjeto szereg wnio-
skéw, a mianowicie:

Instytut Spraw Spotecznych zajmie sie utoze-
niem regulaminéw bezpieczenstwa dla poszczt gélnych
gatezi przemystu i goérnictwa w porozumieniu zfachow-
cami kazdej dziedziny, Instytut Spraw Spotecznych
ma wptynaé na zaktlady ubezpieczen, by te stosowaty
dla przedsiebiorstw, w ktérych zorganizowano stuzbe
bezpieczenstwa, odpowiednio nizsze skiadki, Instytut
Spraw Spotecznych ma staraé sie w miare moznosci
o to, by czasopisma fachowe poswiecaly na tamach
swoich dziat dla spraw bezpieczenstwa pracy, szkoty
majag wprowadzi¢ wyktady o bezpieczenstwu pracy,
Instytut Spraw Spotecznych ma informow®¢ inzynie-
row bezpieczenstwa o pracach, jakie sg w toku w wy-
zej wspomnianym Instytucie.

Wystawiono réwniez zbiér plakatéw ostrzegaw-
czych, broszur i czasopism polskich i zagranicznych,
poswieconym sprawom bezpieczenstwa pracy, miedzy
innemi Wydawnictwa Instytutu Spraw Spotecznych.

W sobote dnia 16 grudnia b. r. odbylo sie ot-
warcie Muzeum Przemystu i Techniki, na ktére byli
zaproszeni uczestnicy zjazdu.

KSIAZKI NADESEANE.
G. Lottner. Storungen beim Betrieb von Azety-
lenapparaten und ihre Beseitigung. Nakilad Carl

Marhotd, Halle a. S. 1934. 61 str. 19 ryi. Cena 1.70 RM.
W broszurce tej zestawiono systematycznie w formie
tabel wszelkiego rodzaju zaburzenia, zachodzace w pra-
ktyce, w normalnem funkcjonowaniu instalacji acety-
lenowej (wytwornice, oczyszczacze, bezpieczniki), oraz
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podano wskazoéwki, jak zapobiega¢ tym trudnosciom
i usuwa¢ niedomagania instalacji. Uktad nader
przejrzysty czyni te publikacje nadzwyczaj dogodng
w praktycznem uzyciu. Broszura traktuje wyitacznie
0 aparatach uzywanych do celéw technicznych i tylko
na rynku niemieckim.

PRZEGLAD PRASY

Spawanie szyn. Po omoéwieniu waznosci obni"
zenig kosztéw konserwacji nawierzchni, a w szczego6l-
nosci stykéw szyn taczonych tubkami (koszt konser-
wacji 1km. toru wynosi zt. 250 rocznie) autor stwierdza,
iz wprowadzenie szyn spawanych o wiekszej dtugosci
(do 50 m.) przyczynitoby sie do obnizenia kosztéw
konserwacji o 50%

Nastepnie autor podaje wyniki przeprowadzonych
przez siebie préb. Proby te wykazaly, iz styk spawany
przewyzsza naog6t. pod wzgledem wy trzymato$ciowym,
styk taczonych na $ruby, a obserwacje toru z szynami
spawanemi o dtugosci 50 m w ciggu 1 roku nie wy-
kazaty zadnych szkodliwych odksztatcen, przy nor-
malnych luzach miedzy szynami. Na zakonczenie autor
zapowiada dalsze préby w tej dziedzinie. Przeglad
Techniczny, 7 luty 1934 r.

Nadiewanie Krzyzownic zapomoca ptomienia
acetylenowo-tlenowego. Na wstepie autor podaje rys
historyczny zastosowania palnika do naprawy szyn
1 krzyzownic w Polsce. Po omoéwieniu strony metalur-
gicznej powyzszego zagadnienia, autor opisuje sposéb
naprawy Kkrzyzownic, a wiec warunki techniczne na-
prawy, organizacje pracy, metode nakladania, prze-
kuwanie natozonej warstwy oraz wygtadzanie i pro-
filowanie. Technik Kolejowy, listopad — grudzien 1933

W jaKi spos6b zaprojeKtowaé¢ KonstruKcje me-
talowg spawang. W tym diugim artykule podano dos¢
chaotycznie przeglad wiadomosci dotyczgcych spawania
konstrukcji szkieletowych: rozpoczeto od nader szcze-
gotowej klasyfikacji, podano nastepnie tablice zasad-
niczych potaczen spawanych, proby spawaczy, metody
badan spoiny, uwagi dotyczace rozkiadu naprezen
w spoinach, sposoby ich obliczania, studjum réznych
szczeg6tow potgczen spawanych i t. p. Journal of the
American Welding Society, sierpien 1933.

Oznaczenie spoin na rysunKach. Specjalna Ko-
misja Amerykanskiego Stowarzyszenia Spawania opra-
cowata normy oznaczania spoin na rysunkach. Journal
of the American Welding Society, wrzesien 1933.

ProjeKt norm dla drutéw do spawania. Projekt
ten opracowany przez Amerykanskie Biuro Spawania
rézni sie od poprzednich przedewszystkiem niesta-
wianiem zadnych wymagan co do skifadu chemicznego
drutéw i elektrod. Podano tylko minimalne wiasnosci
mechaniczne, jakim druty winny odpowiadac. Journal
of the American Welding Society, sierpien 1933.

Wytrzymato$¢ potaczen spawanych poddanych
zmiennym naprezeniom na rozcigganie. Proby te
stwierdzity miedzy innemiwPplyw bledéw spoiny sty-
kowej i jej potozenia w stosunku do dzialajacej sity.
Naktadki spawane nie zwiekszajg wytrzymatosci spoin
stykowych, o ile one sg dobrze wykonane. Journal of
the American Welding Society, sierpien 1933.

Podstawa silniKa spalinowego. Pewne Towarzy-
stwo Kolejowe wykonato tytutem préby kilka podstaw
dla silnikéw spawanych lokomotyw i wozéw motoro-
wych, zamiast lanych. Podano krotki opis tych pod-
staw i stwierdzono, ze pracujg bardzo dobrze. W przysz-
fosci proponuje sie zamiane innych, podobnych czesci la-
nych konstrukcjami spawanemi. Journal of the American
Welding Society, sierpien 1933.

TréjsilniKowy transportowiec F-XX. Ten jedno-
ptatowy samolot handlowy ma nos$nos$¢ 9 ton. Kadiub
spawany jest z rur stalowych wycigganych na zimno
i potgczonych zapomoca spawania; 4 zbiorniki na ben-
zyne o pojemnosci 650 litréw kazdy sg spawane z alu-
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minjum; 3 zbiorniki na oliwe o pojemnosci 75 litréw
sg wykonane z elektronu zapomocg spawania. Les Ai-
les, 12 wrzesnia 1933.

StruKtura spoin wyKonywanych KilKkoma war-
stwami. Metalurg fabryki materjatéw do spawania do-
wodzi, ze uzywajac elektrod i metod odpowiednich
mozna osiagnac¢ jednorodno$¢ budowy spoiny z mater-
jatem. Giéwna zaletg elektrod powlekanych jest to, ze
pozwalajg one na obrébke termiczng spoin. Podaue sg
réwniez mikrografje spoin wykonanych trzema war-
stwami. The Modern Engineer, lipiec 1933.

Nowe zastosowanie palniHa powietrzno -acety-
lenowego. Armator australijski uzywa tego palnika
dla usuniecia farby ze statkéw z drzewa. Palnik po-
siada specjalng dysze. Acetylen czerpie sie z malej
butelki. Podano zalety tego palnika w stosunku do
lampy benzynowej. The Modern Engineer, lipiec 1933.

Spoiny i naprezenia. W artykule tym przezna-
czonym dla praktykéw podano w jaki sposéb powsta-
ja naprezenia, i ich wptyw na wiasnosci mechaniczne
potaczenia i t. p. The Welding Engineer, wrzesien 1933.

Nacinanie rur zapomocg maszyny do ciecia tle-
nem. Pewna firma w Kalifornji, skonstruowata maszy-
ne do ciecia automatycznego nacie¢, ktére sie robi
w rurach przeznaczonych do studni naftowych w celu
pobierania nafty. Maszyny te skifadajg sie kazda
z czterech palnikéw, zaopatrzonych w specjalne dysze,
ktére pozwalajg zmienia¢ kat i odstep od brzegéw
naciecia. Wszystkie operacje wykonuje sie automaty-
cznie: rozpoczynanie ciecia otworéw, posuw wszystkich
czterech palnikéw, oraz zamkniecie kurkéw przy kon-
cu ciecia. The Welding Engineer, wrzesien 1933.

Spawanie stopoéw aluminjowych. Podano tablice
stopéw najbardziej uzywanych i ich wlasnosci mecha-
niczne. Podano technike spawania ich palnikiem, mo-
zliwosci itosowania spawania tukowego elektrodg we-
glowa i metalowg i spawania oporowego. 77ie Welding
Engineer, wrzesien 1933.

Wytrzymatos¢ préobeK wj cietych z cylindra spa-
wanego tuKiem. Cylinder miat $rednice 1,3 metr. i gru-
bos$¢ Scianki 40 mm. Wykonany zostat ze stali o wy-

trzymatosci 50 kg/mm2 spawany byt wydluz dwuch
tworzacych. Podano spos6b wyciecia probek i w'yniki
badan. V. D. |. 26 sierpnia 1933 r.

Spawanie acetylenowe styKéw szyn. Podano
wyniki préb na udarno$¢ okoto 15 szyn spawanych.
Najlepsze wyniki otrzymano ze stykami spawanemi
catkowicie i wzmocnionemi podktadka spawrang i tub-

kami na $ruby. Obrébka termiczna stykéw spawa-
nych do 900° jest korzystna. Journal de la Soudure,
sierpien 1933.

Spawanie grubych blach. Na podstawie prze-
prowadzonych préb podano najstosowniejszg metode
spawania tych blach, a mianowicie: ukosowanie w X;
spawanie w pozycji poziomej jednej strony na duzej
dtugosci i nastepnie po odwréceniu przedmiotu spa-
wanie z drugiej strony. Podano réwniez wskazowki
dla spawania przedmiotéw cylindrycznych. Journal
de la Soudure, wrzesien 1933.

Suwnica nosnosci 2000 Kg. spawana acetylenem
Opis suwnicy o rozpietosci 45 m wykonanej zaponio-
cg spawania palnikiem. Préby pod obcigzeniem 3600
kg nie wykazaty zadnych brakéw. Journal de la Sou-
dure, wrzesien 1933.

Zamarzanie zaworéw reduKcyjnych do tlenu.
Studjum przyczyn zamarzania. Ogrzewanie tlenu nie
zawsze jest mozliwe, przeto pewna z firm skonstruo-
wata osuszacz, ktéry pochtania pare wodng przed
wejsciem tlenu do reduktora (zaworu redukcyjnego).
Autogene Metallbearbeitung, wrzesien 1933.

Nowa metoda odlewania wleweK. Podano opis
metody stosowanej w Ameryce, ktéra polega na tem,
ze forma do zastygania metalu ma ksztatt liscia koni-
czyny. Trzy skrzydta wlewki sg odciete po zastygnie-
ciu palnikiem. Srodek odciety posiada najwiecej za-
nieczyszczen. Autogene Metallbearbeitung, 1 wrzesien
1933.
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