WARSZAWA, LUTy 1934 R. ZESZYT 2

REDAKCJA | ADMINISTRACIA

MAZOWIECKA 7, telefon 5-60-47.

Konto czekowe P.K.O.Warszawa 16.408

PRENUMERATA: 5 zi. kwartalnie.

Zagranicag 5 fr. szw. kwartalnie.
Cena zeszytu 2 zi.

Cztonkowie Stow. R. S. C. M. otrzy-
mujg czasopismo bezptatnie

CENY OGLOSZEN:
Ceny jednostkowe wzt. Cztonkowie

STRONY wspierajacy
ﬁ ) otrzymuja 20°/0
ORGAN STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU ot ae1741% znizki.Ogt.o po-
i 200 120 80 50 sad. poszuk.lza-
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE. 3 180 105 70 45 (fjar. dla Czton-
6 160 90 6040 kew Stow. —
MIESIECZNIK. 12 140 75 3035 pezptatnie.
TRESC ZESZYTU:
Str. Str.
1. XI Miedzynarodowy Kongres Spawania w Rzy- 5. Naprawa kotta do centralnego wodnego ogrze-
mie. . . . - . . 18 wania . . . . . . 27
2. Objasnienia do ,Przepiséw projektowania 6. Badania wytrzymatosci potaczeri spawanych
i wykonywania stalowych konstrukcyj spa- na obciazenia zmienne. 28
wanych w budownictwie8 (dok.) 19 7. Z praktyki spawacza.
3. Wytwarzanie mebli metalowych zapomoca a) Konkurs. . . . . . 30
spawania. . 23 b) Ciekawe naprawy. . . 31
4 Rama pily taSmowej wykonana przy pomo- 8. Przeglad Prasy. . . . . . 32
26 9. Kronika, . . . . . . 32

cy spawania acetylenem.

SOUDURE AUTOGENE ET DECOUPAGE DES M&TAUX

Revue Mensuelle

L'ORGANE DE L’ASS. POUR LE DEVELOPPEMENT DE LA SOUDURE
AUTOGENE ET DU DECOUPAGE DES MCTAUX EN POLOGNE.
Warszawa, ul. Mazowiecka 7.

FEVRIER 1934. N 2
SOMMAIRE:
Page Page
1 Xl Congres International de I Acetylene a 4. n bati de scie a ruban, soude au chalumeau. 26
Rome. . . . . . . 18 5. Reparation des chaudieres pour le chauffage
2. Note explicative sur les ,,Prescriptions con- central. , 27
cernant le calcul et la construction des 6. Essais de I endurance des assemblages soudes 28
charpentes metalliques soudees" (suite et 7. Page du soudeur. 30
fin.) . . . . . . 19 8. Revue de la presse technique. . 32
3. La construction des meubles metalliques par 9. Chronique. . . . . . 32
soudure autogene. 23

Les traductions des articles sont livrees sur demande.

SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN DER METALLE
MONATSSCHRIFT DES VEREINES FOR DIE ENTWICKELUNG
DES SCHWEISSENS UND SCHNEIDENS DER METALLE IN POLEN.
Warszawa, U1l Mazowiecka 7.

FEBRUAR 1934 W. 2
INHALT:

Seite Seite

XI Internationaler Kongress fur Acetylen in 5. Reparatur von geschweissten Zentralhei-
Rom. i i . . . . 18 zungskesseln. . . . . . 27

, Erisuterungen zu den ,Vorschriften fflr die 6. Dauerfestigkeitsversuche von Schweissyer-
Berechnung und die Konstruktion von bindungen. . 28
geschweissten Stahlbauten" (Schluss). 19 7. AuS der Praxis des Schweissers. 30
Die Konstruktion der gesweissten Mebel. . 23 8. Zeitschriftenschau. . 32
Der geschweisste Rahmen einer Kreissage. . 26 9. Chronik. .. R

Die Uebersetzungen der Artikel werden auf Verlangen geliefert.



Nr. 2 SPAWANIE |

e) powinny by¢ utozone w ten sposéb, azeby w moz-
liwie odrebnych czesciach omawialy zagadnienia
techniczne, naukowe i ekonomiczne;

f) musi by¢ do nich dotgczone streszczenie, ztozone
oddzielnie, oile mozliwe w czterech jezykach: wios-
kim, niemieckim, angielskim i francuskim i w je-
zyku ojczystym, jezeli zajdzie potrzeba, o wielkosci
najwyzej jednej strony pisma maszynowego formatu
handlowego. Streszczenie to nie powinno by¢ ,wy-
3iggiem*; ma zwiezle, lecz doktadnie, przedstawiaé
tre$¢ referatu i wykazywac jasno wyptywajgce z nie-
go wnioski.

Art. 10. Prace przyjete zostang wydrukowane
badZ in extenso, badZ w streszczeniu, staraniem Ko-
mitetu Organizacyjnego. Ten ostatni ztozy te teksty
w miare moznosci do dyspozycji uczestnikéw Kongre-
su przed otwarciem Kongresu.

Art. 11. Dla catosci lub czesci zagadniehn obje-
tych programem, Komitet Organizacyjny moze wyzna-
czy¢ generalnych sprawozdawcéw (referentéw). Juz
teraz sg przewidziane referaty generalne na nastepu-
jace tematy:

Spawanie i ciecie tlenem w kolejnictwie.

Spawanie i ciecie tlenem w budowie okretéw.

ST. BRYLA
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Spawanie w lotnictwie.

Spawanie w wielkich konstrukcjach stalowycli.

Referaty te bedg wydrukowane i rozdane w tych
samych warunkach, jak i poszczegélne prace. Nie wy-
kluczajg one osobnych prac na te same tematy.

Art. 14. W czasie posiedzen Kongresu beda od-
czytane nie catkowite teksty referatéw, ale stresz-
czenia przewidziane w art. 7, lit. f.

Przewodniczacy posiedzenia bedzie miat prawo
wyznaczy¢ uczestnikom Kongresu czas przemoéwien,
ktéry winien by¢ przestrzegany. Bedzie on miat tez
prawo prowadzenia i ograniczenia dyskusiji.

Art. 15. Prace Kongresu sg podzielone na5 sekcji:

Sekcja pierwsza: Karbid, tlen, acetylen,
produkcja i spozycie.

Sekcja druga: Technika i zastosowanie spa-
wania acetyleno-tlenowego i ciecia tlenem.

Sekcja trzecia: Nauczanie, prace badawcze,
statystyka, przepisy etc.

Sekcja czwarta: Rézne sposoby spawania,
zagadnienia ogoélne dotyczace spawania. Wspoipraca
mmiedzy réznemi metodami spawania i ciecia tlenem.

Sekcja pigta: Roé6zne zastosowania acetyle-
nu: oswietlenie, ogrzewanie, sita napedowa, rybotéstwo,
rolnictwo.

Fl S(021.791+624)
2750 stéw+3 rys

Objasnienia do ,Przepisow projektowania i wykony-
wania stal. konstrukcyj spawanych w budownictwie"”

Do art. 4.

Jest rzeczg jashg i powszechnie dzisiaj
wiadoma, ze konstrukcje spawane nalezy pro-
jektowac zupeinie inaczej niz nitowane, tak pod
wzgledem doboru odpowiednich profili, jakotez
i potaczen. Szczegoly nie nalezg tutaj; oméwio-
ne sa w literaturze zacytowanej na poczatku
objasnienia.

Nastepne ustepy tego paragrafu okreslajg
dtugosci i odstep od siebie spoin przerywanych.
Minimalna dtugos$¢ spoiny powinna wynosié¢
40 mm (bez krateréw); minimum to jest przy-
jete powszechnie. Odstep spoin w Swietle po-

Fig. 15 Fig. 16.

winien by¢ réowny najwyzej 15-krotnej grubosci
cienszego z elementéw tgczonych, np. Scianki
w blachownicy; unormowany jest réwniez diu-
goscig spoiny a i moze wynosi¢ najwyzej 4 a.

Artykut ten nakazuje stosowanie spoin broz-
dowych zawsze, gdy szeroko$¢ naktadki, wzgl.
preta fgczonego przy pomocy spoin bocznych
jest znaczna, wieksza niz 25-krotna jego gru-
bos¢. Wtedy bowiem naprezenia w tym precie
roztozytyby sie zbyt niejednostajnie, a kon-
strukcja nie posiadatoby tu odpowiedniej pe-
wnosci. W poszczegoélnych wypadkach, np. przy
wzmacnianiu naktadkami dzwigaréw walcowa-
nych mozna zamiast szerokiej naktadki ze spo-

*) Dokonczenie art. z Nr. 11, 12 r. z. i Nr. 1r. b.

inami brézdowemi zastosowa¢ dwie naktadki
obok siebie (fig. 15 i 16).

Jezeli chodzi o potgczenie weziowe preta,
to w danym wypadku zamiast spoiny brézdowej
mozna uzy¢ wyciecia preta wedtug fig. 17.

Do art. 5.

Artykut ten ma na celu unikniecie parta¢*
twa w konstrukcjach spawanych. Bezpieczen-
stwo tych konstrukcyj uzaleznione jest w wysokim
stopniu od nalezytego wykonania. Powierzenie
roboty pierwszemu lepszemu majstrowi, lub
pierwszej lepszej firmie mogtoby zatem prowa-
dzi¢ wrecz do katastrofy. W Polsce istnieje pare
firm, ktére w spawaniu konstrukcyj stalowych

Fig. 17.

stanelty wysoko, ale firm tych jest tylko pare.
Do wykonywania wiekszych konstrukcyj stalo-
wych mozna braé wytgcznie firmy, ktére wykaza
sie konstrukcjami stalowemi juz wykonanemi
nalezycie. Przy wykonywaniu konstrukcyj mniej-
szych wystarczy oczywiscie posiadanie odpo-
wiednich spawaczy i odpowiedniego inzyniera
fachowca. Bezposredni nadzor takiego inzyniera-
spawacza jest bezwzglednie konieczny. Przed-
siebiorstwo nieposiadajgce takiego inzyniera-
fachowca,nie méwigc juz o nalezycie wykwali-
fikowanych spawaczach i odpowiednich urzg-
dzeniach,— nie moze by¢ dopuszczone do wy-
konywania konstrukcyj spawanych.

Jestto paragraf bardzo wazny i bardzo stusz-
ny. Umozliwia on odrazu, w pierwszych latach
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X1

W zeszycie 12-ym z roku zeszltego zawia-
domiliSmy naszych czytelnikbw o organizowa-
niu sie Xl-go Miedzynarodowego Kongresu
w Rzymie, ktory odbedzie sie 6 — 10 czerweca r. b.

Jednoczes$nie zamiesciliSmy szczego6towy
regulamin zjazdu, w ktéorym podane zostaly
gtowne cele zjazdu, podziat na sekcje, formalnos-
ci, jakie nalezy wypetni¢ przy zglaszaniu udzia-
tu w Kongresie, oraz przy zgtaszaniu refera-
tow.

Wszystkie formalnosci w tym wzgledzie
zatatwia dla polskich uczestnikéw Kongresu
Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce: Oddziat w Warszawie, ul.
Mazowiecka 7, tet. 5.60.47 i Oddziat w Kato-
wicach, ul. Zamkowa 20, tel. 29-21, ktére roéw-
niez chetnie udzielaja wszelkich dodatkowych
wyjasnien.

Organizacja Kongresu Spawania w Rzy-
mie posuwa sie naprzéd w szybkiem tempie.

Po udzieleniu przez Rzad Wioski pozwo-
lenia na odbycie Kongresu (co jest obowigzu-
jace dla wszystkich miedzynarodowych kongre-
soéw, odbywajacych sie we Wltoszech), rzad wy-
delegowat hr. Ciano di Coltellazzo, Ministra
Komunikacji, na swojego delegata do Komitetu
Honorowego Kongresu.

Gubernator Rzymu, ksigze Francesco Bon-
compagni Ludovisi udzielit pozwolenia na o-
twarcie kongresu w sali Juljusza Cezara na Ka-
pitolu. Z tego widzimy, jak wielkie znaczenie
przywigzuje Rzad Wioski do Kongresu Spawania.

Koleje wiloskie udzielajg zagranicznym
uczestnikom kongresu znizki 70%-owej, a dla
miejscowych uczestnikdéw—50%-owej. Réwniez

linje komunikacji lotniczej udzielajg 70%-owej
znizki na przejazd na Kongres, oraz 50%-owej
na wszelkiego rodzaju wycieczki, ktére ucze-
stnicy kongresu zechcg czynié¢, wedtug wiasne-
go uznania, do rozmaitych miast i okolic Italji.

Program prowizoryczny, ktéry dopiero zo-
stanie naszkicowany, przewiduje oprécz wizyt
oficjalnych, wycieczke na Lido di Roma.Castel-
fusano i Ostia Scavi. Druga wycieczka odbe
dzie sie do Castelli Romani i Nemi, a z po-
wrotem —wzdtuz antycznej drogi Via Appia.

Nastepnie przewiduje sie wycieczka do
Ninfa, Littoria, Sabudia, do parku narodowego
w Circeo i Terracina.

W ciggu pierwszych 2-ch dni bezposred
nio po zakonczeniu kongresu projektowane sg
dwie wycieczki, wedtug dowolnego wyboru kon-
gresistéw: jedna do Neapolu, Herkulanum, Pom-
pei, Paestum, Amalfi, a druga do Terni, Peru-
gia, Assisi, Todi, Orvieto i Viterbo.

Uczestnikom kongresu moga towarzyszy¢
domy, po otrzymaniu specjalnej legttymacji, za
optata zaledwie 10 liréw.

Prace kongresu zostang ogtoszone w spe-
cjalnem, oficjalnem sprawozdaniu.
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621.791 (O(iS) (45—Rzym)
1050 stow.

Miedzynarodowy Kongres Spawania w Rzymie

Obecnie kongres stara sie znalezé dla

swoich obrad odpowiednig siedzibe. Jest
wszelkie prawdopodobienstwo, ze prace kon-
gresu odbedg sie w villa Aldobrandini, ktéra

znajduje sie w srodku Rzymu na Via Nazionale,
albo w wielkiej sali patacu Marignoli, ktory jest
siedzibg Zwigzku Korporacyj Kupieckich.

Do obecnej chwili naptyneto ok. 200 zgto-
szen, niezaleznie od tych, ktére zbiera Cen-
tralne Biuro Spawania w Paryzu, za posred-
nictwem delegacyj z poszczegdlnych krajow
wchodzacych w skiad Centralnego Biura.

Dotychczas zgtoszono réwniez wiele re
feratbw do wszystkich sekcyj kongresu. Ze zgto-
szen instytucyj wioskich, na szczeg6lne wy-
réznienie zastuguje zgtoszenie udziatlu w Kon-
gresie przez Ministerstwo Rolnictwa, Kierow-
nictwo Marynarki i Lotnictwa, Stowarzyszenie
Kontroli Paliw, Koleje Wiloskie etc.

Ponizej podajemy wazniejsze ustepy z re-
gulaminu i przypominamy, ze ostateczny ter-
min zgtaszania referatow uptywa 31 marcar. b.,
t. zn. Zze do naszego Stowarzyszenia referaty
razem ze skrétami powinny by¢é zgloszone
najpézniej do dn. 25 marca r. h.

WyjatKi z Regulaminu Kongresu.

Art. 3. Cztonkami XI Miedzynarodowego Kongre-
su Acetylenu i Spawania oraz zwigzanych z niem Prze-
mystéw moga by¢ osoby, ktére zgloszg swe przystapienie
Komitetowi Organizacyjnemu przed otwarciem Kongresu
i ktore uiszczag optate w wysokosci 100 liréw wioskich.
Stowarzyszenia lub firmy wptacajg sktadke
w wysok. 400 lirép wioskich, co daje prawo 5 osobom
uczestniczenia w Kongresie.
Art. 4. Wszyscy uczestnicy Kongresu otrzyma-
ja gratisowo referaty, sprawozdania i dokumenty
przygotowawcze, ktére Komitet Organizacyjny uzna
za stosowne opublikowac.
Art. 6. Tylko cztonkowie Kongresu majg pra-
wo by¢ obecni na posiedzeniach og6lnych i na posie-
dzeniach sekcyjnych, wygtaszaé¢ referaty i bra¢ udziat
w dyskusjach. W tym celu otrzymajg oni karte, ktéra
bedzie im dostarczona przez Komitet Organizacyjny.
Delegaci instytucyj urzedowych moga by¢ zwol-
nieni z obowigzku uiszczenia sktadki i mogg korzystaé
z wszystkich przywilejow przystugujacych cztonkom
KoDgresu.
Art. 7. Referaty powinny by¢ kierowane do Ko-
mitetu Organizacyjnego przed dniem 31 marca 1934 r.
Powinny one by¢ zredagowane w jednym z czterech
nastepujacych jezykéw: wiloskim, niemieckim, angiel-
skim lub francuskim, lub ewentualnie przystane z tlo-
maczeniein na jez. wtoski lub francuski.
Zadna praca nie bedzie mogta by¢ przedstawio-
na na posiedzeniu, ani tez stuzy¢ punktem wyjscia
w dyskusji, jezeli autor nie zakomunikowat catoksztat-
tu tekstu i streszczenia w terminie przepisowym, jak
wyzej.
Referaty muszg Bpetnia¢ nastepujgce warunki:
a) powinny by¢ niepublikowane lub mie¢ ceche no-
wosci, albo zawiera¢ informacje, posiadajace duze
znaczenie;

b) omawia¢ zagadnienia, objete programem Kongresu;

c) wzmianki, zawierajgce jedynie opisy aparatéw lub
sposobéw przemystowych, i prace kompilacyjne nie
beda przyjmowane;

d) nie przekraca¢ 40 stron pisma maszynowego forma-
tu handlowego (21X26);
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rozwoju konstrukcyj spawanych, wprowadzenie
ich naracjonalne i dobre tory. WykonaliSmy juz
kilka duzych konstrukcyj spawanych*) i mozemy
by¢ pod tym wzgledem dumni. Chodzi o to, by
i na przyszto$¢ utrwalita sie u nas zasada: Kto
chce spawa¢ — musi umie¢ spawac.

Do art. 6.

Przepisy pozwalajg zawsze na spawanie
stali konstrukcyjnej o wytrzymatosci zadanej
3700 kg/cm2, tem samem pozwolone jest spa-
wanie t. zw. zelaza handlowego, ktére aczkol-
wiek nieraz nie odpowiada temu wymogowi
wytrzymatosciowemu, ale wogdle ma te same
wiasnosci. Natomiast rozne stale specjalne, wy-
sokowartosciowe zachowujg sie pod wzgledem
spawania rozmaicie. Nie wszystkie materjaty
prébowano spawaé, nie wszystkie daly zupet-
nie zadowalajgce rezultaty, aczkolwiek nie
ulega zadnej watpliwosci, ze prawie zawsze
osiaggna¢ je mozna. Dlatego tez okazalo sie ce-
lowem wprowadzenie zastrzezenia, domagajace-
go sie odpowiednich préb dla kazdego poszcze-
g6lnego materjatu.

Préby sa dzisiaj najczesciej stosowanym
i najlatwiejszym do otrzymania probierzem do-
broci konstrukcji spawanej. Préoby podane w tym
artykule, wymagane sg tak dla zbadania ma-
terjalu do spawania (spoin), jakotez do bada-
nia spawaczy (por. § 10.)

Celem zbadania wtasnosci spoiwa nalezy
przeprowadzi¢ prébe na rozerwanie, na zginanie
i Scinanie. W stosunku do przepisow z r. 1928
opuszczono badanie elektrod na wydtuzenie,
z uwagi na to, ze przepisy te dotycza wyitgcznie
budownictwa lgdowego, a nie dotycza mostow,
oraz préby na Scinanie spoin otworowych, ktére
stosowjne sg wogdle wyjatkowo.

Sprawa wynikow tych prob, oraz w kon-
zostata

sekwencji dopuszczalnych naprezen,
omdéwiona powyzej (przy §. 3.).
Wazny jest wreszcie ustep koncowy (8)

tego paragrafu. W zasadzie nalezy przed przy-
stgpieniem do kazdej budowy wykonaé proby
z pateczkami, jakie chce sie zastosowac. Préby
te powinny by¢ wykonywane— jak wynika z tresci
Przepisbw — w obecnosci delegata witadzy bu-
dowlanej najnizszej instancji, oraz kierownika
robét. Jednakowoz ministerstwo Spraw We-
wnetrznych ma prawo pateczki wyrabiane przez
odpowiedzialne firmy dopusci¢ do stosowania
zawsze na budowie bez wykonywania kazdora-
zowych préb.

Pozwolenie takie moze by¢ wydane na
podstawie autorytatywnych badan, przeprowa-
dzonych w mys$l omawianego paragrafu. Jest
to réwniez pewnego rodzaju premja dla firm

*) Wymieniam najwazniejsze budowlane kon-
strukcje spawane, wykonane u nas: lzba Skarbowa,
Katowice, wykonanie Hnty Pokéj; I'' K. O. Warszawa,
wykonanie Sp. Akc. Perun (roboty warsztatowe cze-
Sciowo Huta Pokdj); Prudential, Warszawa, (spawany
w warsztacie, nitowany na budowie) wykonanie f. K
Rudzki (roboty warsztatowe czesciowo Huta Pokdj);
gmach F. K. W., Warszawa, wykonanie Zaktadoéw
Ostrowieckich; suwnice, wykonanie Huty Krdélewskiej.
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wyrabiajgcych dobre pateczki — i to premja
najzupetniej stuszna¥*)

Zaznaczy¢ nalezy, ze ta tendencja uszla-
chetniania materjatow do spawania, oraz same-
go wykonywania spawania przebija sie z catych
przepisow, jako ich idea przewodnia. TwoOrcom
tych przepiséw chodzito bowiem o to, by spa-
wanie konstrukcyj stalowych utrzymaé¢ w Polsce
na wysokim poziomie. Tylko wtedy bowiem u-
niknie sie ze spawaniem jakichkolwiek ujem-
nych doswiadczen, a z drugiej strony pozwoli
sie na nalezyte wyzyskanie waloréw, jakie przy-
nosi technice spawanie.

Do art. 7.

Wedle § 7, p. 1— poszczegllne elementy
konstrukcji spawanej musza by¢ dokladnie wy-
znaczone i obciete na miare. Jest to zupeinie
naturalne. Nalezy jednak pamieta¢, ze doklad-
no$¢ wykonania musi by¢ inna w konstrukcjach
nitowanych, inna w spawanych. W konstrukcji
nitowanej poszczeg6lne elementy muszg przy-
stawac¢ do siebie z doktadnoscig na milimetry —
przy spawaniu moga niezupeinie przystawac,
a nawet nie powinny $cisle przystawac.
§ 4, p. 3 normuje te dokltadnos$¢, a i ten ustep
nie jest ujety w forme stanowczg, a nhawet nie
w forme zalecenia, ale tylko podaje, ze ,mo-
zna przyja¢ jako zasade" odpowiednie ukoso-

wanie z pozostawieniem odstepu 1 — 3 mm.
Odstep ten moze byé wiekszy. Jezeli za$ przy
sktadaniu konstrukcji okaze sie, ze — przeciw-
nie — pret dany jest zbyt diugi, to mozna go

przycig¢é w kazdej chwili przy pomocy palnika
acetylenowo-tlenowego bez najmniejszego usz-
czerbku dla konstrukcji i ktopotu dla montazu.
Niema tu dziur na nity, ktére utrudniaja,
a czasem uniemozliwiajg podobne przerébki wnie-
zupetnie doktadnie wytrasowanej konstrukcji
nitowanej. Jest to witasnie jedna z ogromnych
zalet konstrukcyj spawanych.

Przy wykonywaniu rysunkéw mozna na ry-
sunku poda¢ dla uproszczenia dlugos¢ poszcze-
g6lnych pretéw przy przyjeciu szczelnego ich
przystawania do siebie. Wystarczy wyraznie
podkresli¢ na projekcie, ze tak, a nie inaczej
podawane sg dlugosci. Warsztat wykonywujacy
bedzie musiat mie¢ to na wzgledzie i zmniej-
szy¢ dilugos¢ pretow o odpowiednig ilos¢ mili-
metréow. Oczywiscie nic nie stoi na przeszkodzie
temu, aby postgpi¢ inaczej i z gory na projekcie
oznaczy¢ wielko$¢ szczeliny, jaka wedle § 4 p.
3 powinna by¢é w miejscu potaczenia.

Ustep 2 omawianego paragrafu zapewnia
dostosowanie pracy spawania w warsztacie i na
budowie. Mianowicie, juz podczas pracy w war-
sztacie nalezy nietylko wykonaé¢ spoiny warsztato-
we, ale nadto na przygotowanych czesciach kon-
strukcji powinno sie juz w warsztacie oznaczy¢

*) Z posrod materjatow dodatkowych, wyrabia-
nych w kraju, M. S. W. uznato za dopuszczalne bez
kazdorazowych préb nastepujace druty i elektrody:
wyrobu Sp. Akc. Perun — druty PA i I'T do spawania
acetylenowego, oraz elektrody Forflex IV, Forflex 19
i Forflex 251; wyrobu Huty Poké6j — Baildon ET 85,
ET 50 i 45 G. Z zagranicznych wyrobéw uzyskaty to
prawo elektrody fr. HOhler X-B Elite i Fox 88.
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miejsca na przyszte spoiny montazowe. Obojetny
jest sposob, w jaki bedzie to uskutecznione, byle
tylko oznaczenie nie utrudnialo pozniejszego
nalezytego wykonania spoin. Najlepiej wiec od-
powiednie znaki wykonaé tuz obok przysziej
spoiny, ale nie na jej miejscu. Chodzi bowiem o
to, aby znak wykonany np. farbg nie utrudnit
nastepnie nalezytego wtopienia spoiny. Okresla
to punkt 4 omawianego paragrafu.
Doswiadczenia, wykonane przezemnie dla
b. Min. Robét Publicznych wykazujg dobitnie, ze
wytrzymatosé potaczenia, wykonanego przy po-
mocy spoin natozonych na miejsce zanieczysz-
czone, jest mniejsza, nieraz znacznie, od
wytrzymatosci spoin natozonych na materjat
oczyszczony do metalu. Np. przy zanieczyszcze-
niu oliwg maszynowg i t. p, wytrzymatosé¢ spa-
da o 10 — 12% przy zanieczyszczeniu farbg, a
takze na rdzy i zendrze nieusunietej, spadek
ten przekraczat w poszczego6lnych wypadkach 30%.
Wogoble przy spawaniu elektrycznem nale-
zy oczysci¢ stal do ,biatego metalu®“. Przy spa-
waniu acetylenowem nie jest to tak wazne,
gdyz plomien acetylenowy jest silnie redukcyjny.

Do art. 8.

Artykut 8 omawia sprawe uchwytéw, ktéra
tlumaczy sie sama przez sie i dlatego szczego6-
towych objasnien tu nie daje.

Do art. 9.

Artykut ten okresla sposéb wykonania spo-
in i oznaki zewnetrzne, jakie dobra spoina po-
winna posiadac.

Przed przystapieniem do wiasciwego spawa-
nia powinno sie ustali¢ nalezycie wzgledem
siebie te profile i blachy, ktére majg zosta¢ ze
sobg potgczone. Wykonywa sie to przy pomocy
tak zw. punktéw sczepnych, t. j. spoin o bar-
dzo malych wymiarach poprzecznych i b. matej
diugosci. Punkty sczepne (spoiny sczepne)
umieszcza sie dos¢ dowolnie. Powinny mie¢ one
wymiary na tyle tylko silne, izby zdotaty zapew-
ni¢ elementom konstrukcyjnym moznos$¢é mani-
pulowania nimi podczas spawania, ale tez tyl-
ko na tyle. Punkt 5 omawianego paragrafu ka-
tegorycznie zabrania uzywania tych punktéw
sczepnych do innego celu.

Istnieje rozmaita praktyka co do traktowa-
nia punktéw sczepnych — w chwili, gdy wy-
konywa sie spawanie definitywne. Spoiny scze-
pne znajdujgce sie w miejscach pomiedzy spo-
inami definitywnemi, pozostawia sie prawie za-
wsze. Jezeli jednak punkt sczepny znajduje sie
w miejscu poOznieiszej spoiny definitywnej, to,
niejednokrotnie zgda sie usuniecia go, wycho-
dzac z zalozenia, ze spoina ta zrobiona by¢
moze — najprawdopodobniej jest — gorzej niz
normalna, ze zatem pozostawienie jej i przykry-
cie nowag warstwg stopionej pateczki ostabi po6-
Zniejsza spoine definitywna. W takim razie po-
stagpi¢ mozna dwojako: 1) albo przed natozeniem
spoiny definitywnej usuwa sie punkt sczepny
przy pomocy diuta i t. p., albo tez nadaje sie
mu z gory tak minimalne wymiary, by ulegt on
stopieniu przy nakfadaniu spoiny nowej. Oczy-
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wiscie nie mozna zagwarantowaé¢, do jakiego
stopnia to sie rzeczywiscie stanie. Stad pocho-
dzi niejednokrotnie praktyka przeciwna: Wyko-
nywa sie punkty sczepne oczywiscie o odpowied-
nio minimalnych wymiarach, jednakowoz dobrze
wtapiajac je, tak, by mogly one wejs¢ nastepnie
w skiad spoin definitywnych. Nalezy je oczywi-
Scie wtedy traktowac¢ jako pierwszg warstwe
spoin definitywnych, a wiec przed nalozeniem
drugiej warstwy oczysci¢ je nalezycie wedtug
§9 p o

Zle wykonane spoiny nalezy usung¢ i za-
mieni¢ na inne. Jest to wymdg, jaki widzimy
réwniez i w innych przepisach, zupetnie stusz-
ny. Wykonanie jego jest jednak kosztowne i po-
chiania wiele czasu. Dlatego tez punkt 7 oma-
wianego paragrafu, ktéry méwi o nim, powinien
tembardziej zacheca¢ przedsiebiorcow do nale-
zytego (odrazu) wykonywania spoin.

Wreszcie ostatni punkt tego paragrafu o-
mawia spawanie w nieprzychylnych warunkach
atmosferycznych. Nie chodzi tu tyle o sam pro-
ces spawania, co 0 zabezpieczenie spawa-
cza. Dla procesu spawania jest w gruncie
rzeczy obojetne, czy odbywa sie ono przy — 25°,
czy przy — 15°C; nie jest to jednak oboje-
tne dla spawacza. Spawanie wymaga nietylko
umiejetnosci, ale i takich warunkéw, aby spa-
wacz maégt pracowac swobodnie i bez przeszkéd.
Spawacz stojagcy nieomal bez ruchu na mrozie
szybko marznie, rece mu grabiejg, a robota
przestaje by¢ precyzyjna i dobra. Niema jeszcze
doswiadczen do jakiego stopnia, ale niewatpli-
wie tak jest, i to w stopniu znacznym, zwilasz-
cza przy zimowym wietrze. Jest zatem koniecz-
ne zapewni¢ spawaczowi nalezytg ochrone.

W mniejszym stopniu dotyczy to $niegu
i deszczéw. Tu jednakowoz wchodzi w gre mo-
ment inny, mianowicie to, ze przy zamoczeniu
kabli prad przechodzi z uchwytu elektrody po

mokrej powierzchni kabla do reki spawacza
i powoduje niemite wstrzasy, co—cho¢ zdrowiu
nie szkodzi — przeszkadza w pracy.

Do art. 10.

Artykut 10 jest tym, na ktéry bodaj w naj-
wiekszym stopniu zwrdcita uwage zagranica.
Niema bowiem wzadnych przepisach, aczkolwiek
potrzebe dziennika spawania wszedzie sie od-
czuwa*).

Artykut ten poleca prowadzenie dwu
Dziennikéw Spawania a) warsztatowego i b) pla-
cowego. Dziennik Warsztatowy moze by¢ prowa-
dzony dla wszystkich robo6t spawalniczych wy-
konywanych w warsztacie, albo tez specjalnie
dla danej roboty. Od kierownika robét zalezy,
czy zazada od warsztatu Dziennika Warsztato-
wego, poswiadczonego przez wiasciciela warsz-
tatu. Mozna przypuszczacd, ze nie bedzie go wy-
magat od warsztatow, znanych z solidnej robo-

*) Wyraznie zaznaczyli to w swych listach Bon-
dy i Schmuckler, za§ Zwanglose Mitteilungen, podajac
krotkg charakterystyke Przepiséw polskich, podaty
ten paragraf in extenso, przywigzujgc do niego wiel-
ka wage. Najprawdopodobniej i tutaj zagranica sko-
rzysta w catosci z naszego przyktadu.
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ty iz nalezycie wykonanych wiekszych konstruk-
cyj spawanych. Natomiast od warsztatow mniej-
szych i od przedsigebiorstw, ktére dopiero na
droge spawania weszty, bedzie musial wymagac
tego odpisu, gdyz kontrola tutaj musi by¢ moc-
niejsza pod kazdym wzgledem.

Na budowie ma by¢ prowadzony Dziennik
Spawania Placowy dla wszystkich robo6t spa-
walniczych, ktére tutaj bedg wykonywane. Dzien-
nik ten winien by¢ prowadzony systematyqgznie
z dnia na dzien. Kazdego dnia powinny w nim
by¢ wynotowane nastepujgce dane: nazwiska
spawaczy pracujacych, oraz spoiny, ktére wyko-
nat kazdy z nich. W ten sposob kontrola wy-
konanych spoin moze odrazu wynales¢ wyko-
nawce spoin wybrakowanych. Tem samem za$
wywiera sie tem mocniejszy wplyw na spawaczy,
by prace swa wykonywali nalezycie. RoOwniez
w Dzienniku Spawania musi sie notowac stan
pogody, wzglednie opadéw atmosferycznych,
ktéry moze wywiera¢ wplyw na jakos$¢ roboty.

W Dzienniku nalezy tez opisywa¢ wszyst-
kie proby, jakie wykonane zostaly czy to ze
spawaczami (wedle § 12), czy z elektrodami
(8 9). O ile ten ostatni wypadek bedzie przy-
puszczalnie raczej rzadki, gdyz prawdopodobnie
najchetniej stosowane bedg pateczki zatwier-
dzone przez Ministerstwo Spraw Wewnetrznych,
0 tyle préby spawaczy powinny by¢ przeprowa-
dzane na kazdej wiekszej budowie.

Z drugiej strony Dziennik Spawania stuzy
do wpisywania uwag i polecen przez kierowni-
ka budowy. Nalezy tu: przyjecie lub odrzuce-
nie wykonanych robét i dopuszczenie spawaczy
do roboty, uwagi dotyczace wykonywania spa-
wania tak pod wzgledem kolejnosci, jakotez
1 jakosci, polecenie usuniecia wykonanych bte-
dnie spoin, odnotowanie wynikéow doraznych
prob. Dalej nalezg tu polecenia dotyczace
zmian w projekcie, dotyczacych spawania. Wre-
szcie tu winny by¢ zadokumentowane dyspozy-
cje. dotyczace wykonania robot, ktére albo nie
byly przewidziane, albo tez pozostawione celo-
wo zostaly do zaprojektowania na miejscu bu-
dowy. Jak wiadomo, jest jedng 2z duzych
zalet konstrukcyj spawanych, ze szczegéty kon-
strukcyjne, a przy mniejszych nawet cale
konstrukcje, moga by¢ odrecznie zaprojektowa-
ne na budowie — oczywiscie na odpowiedzial-
nos¢ kierownika budowy. Jako ostatnig czyn-
nos¢, ktorej protokotr winien by¢é umieszczony
w Dzienniku Spawania wymieniaja Przepisy
protokét ostatecznego odbioru konstrukcji.

Do Dziennika Spawania .powinien by¢ do-
taczony projekt ogdélny (1:100) konstrukcji spa-
wanej wraz z obliczeniem statycznem*®. Nie
oznacza to bynajmniej, izby zalgczniki te miaty
by¢ zlgczone =z Dziennikiem w jakis trwaly
sposéb. Wystarczy, jezeli w kantorze budowy,
w miejscu, gdzie znajduje sie Dziennik Spawa-
nia, znajdowac sie one beda stale do dyspozycji.
Jest to jednak warunek nieodzowny; w prze-
ciwnym bowiem razie rozpoczecie robét spa-
walniczych, a nawet montazowych, jest niedo-
puszczalne.

1934

Jest rzecza oczywisty, ze w kantorze po-
winny sie znajdowa¢ rowniez rysunki wykonaw-
cze, bez ktérych wykonywanie robét nietylko
spawalniczych, ale nieraz i montazowych jest
nie do wykonania. Wyraznie wymaga tego p. 8
omawianego paragrafu.

Nie wyklucza to oczywiscie wykonywania
niektérych rysunkéw wykonawczych juz po roz-
poczeciu spawania i robot spawalniczych, w mysl
wyzej podanych uwag.

Do art. 11

Kontrola wykonywania spawania jest spra-
wa, 0 ktérej wcigz mowia inzynierowie, ktorzy
obawiajg sie jeszcze spawania. Jest ich zre-
sztg coraz mniej w miare, jak konstrukcje spa-
wane wytrzymujg ogien krytyki, zaufanie do
nich rosnie, a zastosowanie ich rozszerza sie
ogromnie. Wobec tego jednak, ze jakos¢ i wy-
trzymatos¢ spoin zalezy w wybitnym stopniu
od ich wykonania, konieczna jest Kkontrola.
Wykonywana ma by¢ ona, podobnie jak przy
konstrukcjach betonowych i zelbetowych, prze-
dewszystkiem przez badanie spawaczy (§ 12).
Niezaleznie jednak od tego przepisy przepisuja
kontrole samych spoin w sposéb daleko bar-
dziej szczeg6towy niz przepisy innych panstw,
precyzujac kontrole:

a) spawalnosci materjatu konstrukcyjnego
(o ile nie jest to stal zlewna § 6 p. 1), jakosci
pateczek (o ile nie sg to pateczki zatwierdzone
przez M. S.W. — § 6 p.8), oraz potozenia spoin;
wyniki powinny by¢ wpisane do placowego
Dziennika Spawania;

b) kontrole jakosci spawania, wykonywang
podczas spawania;

c) kontrole wykonanych spoin po spawa-
niu, gtdwnie co do oznak zewnetrznych (por.
tez § 9 p. 3), oraz co do ich potozenia i wy-
miarow.

Oddzielny punkt zaznacza, ze kierownik
budowy moze zazgda¢ od firmy wykonywujacej
aparatu do badania spoin. Istnieje dzi$ juz
do$¢ duzo metod badania spoin (badanie elek-
tromagnetyczne, promieniami Roentgena, pro-
mieniami gamma, stetoskopem i inne); prze-
waznie jednak przyrzady stuzgce do tego celu
sg drogie. Jednakowoz Przepisy nie precyzuja
zupeinie jakiego rodzaju majg by¢ te aparaty.
Wynika stad, ze zastosowa¢ mozna przyrzady,
polegajace na wycieciu potgczenia w dowolnem
miejscu i zbadaniu go. Urzadzenia tego ro-
dzaju sg stosunkowo bardzo tanie.

Do art. 12

Ostatni paragraf Przepisow moéwi o kon-
troli spawaczy. Muszg oni by¢ poddawani pro-
bom przez fachowego inzyniera co 6 miesiecy.
Przepisy nie moéwig, jaki to ma by¢ inzynier,
zatem moze to by¢ inzynier danego przedsie-
biorstwa, musi jednak posiada¢ dyplom inzy-
nierski i specjalne wyksztalcenie w dziedzinie
spawania, a wiec conajmniej Swiadectwo kur-
sbw spawania i odpowiednig praktyke w pra-
cach spawalniczych.
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Kierownik budowy ma tez prawo zazadac
préb w terminie szybszym, mianowicie przy
przejsciu spawacza na dang robote.

Préoby wykonywa¢ ma spawacz na rozer-
wanie, zginanie i na $cinanie spoin czotowych.
W zwiagzku z § 3. nalezy rozumieé, ze musi on
uzyska¢ wyniki, przepisane tym paragrafem.
Moga by¢ one ewentualnie nizsze do 15% ale w ta-
kim razie naprezenia dopuszczalne dla spo-
in, wykonanych przez tego spawacza obniza
sie w tym samym stosunku.

Kierownik budowy powinien odnotowac
w Dzienniku Spawania Placowym, na podstawie
jakich préb zostat dany spawacz dopuszczony
do wykonywania roboty (czy na podstawie prob
wykonanych pod okiem samego kierownika, czy
na podstawie préb, wykonanych wedle § 6 p. 2.
w danem przedsigbiorstwie co 6 miesiecy).

Za kwalifikacje, umiejetnos¢ i prace spa-
waczy odpowiada przedsiebiorca.

W przepisach niema oddzielnego paragrafu
traktujgcego o odbiorze. Niemniej w poszcze-
g6lnych paragrafach jest dostateczna ilos¢ wska-
zowek, jak odbioru dokonaé. Podano w nich
mianowicie nast. wskazéwki:
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Spoiny powinny by¢ skontrolowane co do
jakosci spoin (811, p. 4), oraz zgodnos$ci spoin

z zatwierdzonym projektem 8§11, p. 6). Ewen-
tualnie odbiér moze nastepowac partjami (8§11
p. 7). Dopiero po dokonanym odbiorze dozwo-
lone jest pomalowanie konstrukcji (89, p. 10).
Protokét odbioru  konstrukcji powinien by¢
wciggniety do Dziennika Spawania.

Przy odbiorze przyja¢ mozna, ze ciezar

spoin wynosi 1% ogolnego ciezaru konstrukcji.
Jest to wziete dla przecietnej konstrukcji spa-
wanej z pewnym nadmiarem. W tej ilosci ujete
sg juz wszystkie spoiny, tak warsztatowe, jako-
tez montazowe.

Note explicative aux ,,Prescriptions concernant le cal-
cul et la construction des charpentes metalliques
soudees”

L’auteur analyse et interprete d'une facon de-
taillee le sens exacte du nouveau reglement (suite etfin).

Erlauterungen zu den ,Vorschriften far die Berech-
nung und die KonstruKtion von geschweissten Stahl*
bauten”

Der VerfaBser analisiert und erklart die ein-
zelnen Artikel dieser Vorschriften (Schluss).

621.791.5 : 645
1000 stéw 4- 6 rys.

Wytwarzanie mebli metalowych zapomocqg spawania

Meble zelazne z dnia na dzieh stajg sie
coraz bardziej modne, poniewaz zelazo wkracza
do pewnego stopnia w dziedzine obyczaju i na-
daje sie lepiej, niz jakikolwiek inny materjat do
otrzymania przedmiotéw o harmonijnie skrom-
nych i eleganckich linjach, stosownie do smaku
wspoétczesnego.

Jestesmy przekonani jednak, ze jesli cho-
dzi o wilasciwg konstrukcje tych mebli, to roz-
maici wytworcy nie wyciggaja tych korzysci ze
sposobow spawania acetylenem, jakie mogtyby
by¢ z nich osiggniete.

Rzeczywiscie, wystarczy obejrze¢ wiekszosc
wspotczesnych mebli metalowych: stotéw, biurek,
krzeset, etc.,, aby stwierdzi¢ natychmiast, ze
wiecej jest polgczen na zaktladke, na nity, albo
na Sruby, niz spawanych.

Natomiast przy zatozeniu, ze dazy sie do
linij czystych i gtadko taczonych, sg to sposo-
by, ktore wydaja sie by¢ najmniej wskazane,
poniewaz jest to prawie niemozliwe uczynic
niewidoczng linje zagiecia dwuch krawedzi ni-
towania, podczas gdy niema nic tatwiejszego
jak ukry¢ spawanie tam, gdzie to jest konieczne.

Specjalisci meblowi zapytywani, dlaczego
nie stosujg spawania, odpowiadajg zazwyczaj
wymijajgco, dowodzac, ze ich narzedzia sg do-
stosowane do dotychczasowych sposobéw fab-
rykacji i ze nie mogliby nawet sobie wyobrazié
zastgpienia ich spawaniem.

Wiekszos$¢ zresztg dodaje, ze spawanie ko-
sztowaloby ,za drogo*, i wysuwa zawsze za-
rzut, ze powstajg zbyt wielkie odksztalcenia,
trudne w nastepstwie do usuniecia.

W Centralnem biurze Acetylenu i Spawa-
nia (Office Central de TAcetylene) w Paryzu,
gdzie spawanie panuje niepodzielnie, umeblo-
wanie jest catkowicie metalowe, ale — niestety
— calkowicie spawane sg tylko te meble, ktoére
Biuro Centralne mogto wykona¢ wiasnemi si-
tami.

Nalezy jednak uznaé¢, ze fabrykanci mebli
w dobrej wierze zarzucajg spawaniu, ze ono
kosztuje drogo i méwig o pewnych odksztatce-
niach przedmiotéw. Opierajg sie oni w tych
twierdzeniach na prébach praktycznych, czynio-
nych w ich wiasnych warsztatach, ktére prawie
zawsze dajag wyniki zawodne i falszywe, ponie-
waz spojenia sg naog6t zle rozmieszczone i zle
przygotowane. W rzeczywistosci stwierdzono
nieraz, ze gdy chciano wprowadzi¢ spawanie do
wyrobu przedmiotéw poprzednio innym spo-
sobem wykonywanych, to poprostu ograniczano
sie do spawania dotychczasowych form, bez
przekonstruowania potgczen, co moze sie wy-
dawac¢ naturalne specjaliscie od sprzetu meblo-
wego, ale nie moze by¢ zrozumiane przez te-
chnika — spawacza.

W nastepstwie tego stanu rzeczy spoiny
sg trudne do wykonania, a blachy ulegaja wy-
datnie odksztatceniom, co pociagga za sobg
koniecznos$¢ trudnego i kosztownego prostowania.

W dziedzinie wykonywania mebli zelaznych
spawanych nie tylko jest konieczne przewidy-
wac¢ rozwaznie rozmieszczenie miejsc spawania,
ale nalezy takze dac¢ odpowiednie przygotowanie
krawedziom: ukosowanie, wywijanie krawedzi,
przedwstepne ich rozsuwanie etc. Dalej, nie
mozna ogranicza¢ sie do stosowania jedynego
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sposobu spawania, acetylenowego, czy innego,
lecz trzeba stosowaé kazdy sposob wedtug
potrzeby i odpowiednio do celu, do ktdérego sie
dazy. | tak naprzyktad— lutospawanie blach sta-
lowych palnikiem, przy uzyciu specjalnego bron-
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Z pomiedzy wszystkich mebli, ktore wy-
konano w ,,Centralnem Biurze Acetylenu i Spa-
wania', wybraliSmy kilka szczegoélnie typowych
i tych fotografje podajemy obok.

Na rys. 1 widzimy stot o diugosci ponad

Rys. 1

Stot spawany z

zu, znajduje w tej gatezi bardzo liczne zasto-
sowanie, poniewaz pozwala ono jednoczes$nie
i szybko pracowaé i unika¢ odksztalcen.
Spawanie elektryczne oporowe bedzie bar-
dzo wskazane dla zastgpienia tgczenia przez
nitowanie lub zawijanie krawedzi, a takze spa-
wanie ‘tukowe moze roéwniez by¢ zastosowane
korzystnie w pewnych poszczegoélnych przypad-
kach. 1 tylko po spetnieniu wszystkich nie-
zbednych wymagan techniki, jak wyszkolenie
personelu kierowniczego, wycéwiczenie robotni-
kow spawaczy etc., wytwdrca mebli zelaznych

S. Bmm
"Sa/no a, wyko
icwi<t * r'u.iy
WMH-Sca
Rys. 2.

Sposéb tgczsnia blatu stotlu do ramy z rurek.

stwierdzi, ze spawanie acetylenem, dalekie od
tego, by ,za drogo“ kosztowatlo, moze stanowic
dla niego realne zrédto oszczednosci, przy lep-
szym wzgladzie produkcji.

rur, dlugosci 4 m.

4 m., mogacy pomiesci¢ wygodnie 18 os6b; stot
ten jest wykonany catkowicie z rur i blach spa-
wanych. Kolanowe zagiecia rur ramy sg uzys-
kane przez spawanie acetylenem poszczegdl-
nych elementéow obcietych pod katem, a nogi
umocowano do gornej ramy réwniez zapomoca
przypawania.

Blacha tworzaca blat stotu jest przymo-
cowana zapomocg lutospawania palnikiem ace-
tylenowym do lekkiej ramy z katownika, ktéra
znowu sama jest przypawana od zewnatrz do
ramy stotu, ale nie na calym obwodzie, lecz

Rys. 3.
Krzesta wykonane catkowicie z rur spawanych.

szeregiem matych spoin (rys. 2) jednostajnie
rozstawionych.

Mozna zauwazy¢, ze przy tej konstrukcji
lutospawanie palnikiem bylo zastosowane we
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wszystkich miejscach, gdzie mozna bylo miec
obawe, Zze spawanie przez stapianie wywotatoby
zbyt silne znieksztatcenia.

Stét ten, stosunkowo lekki (okoto 110 kg.)
przy takich wymiarach, zostat wykonany nie-
wielkim kosztem, poniewaz wymagat tylko 30
godzin pracy jednego robotnika do catkowitego
wykonczenia.

Krzesta, przedstawione na rys. 3, sg row-
niez wykonane catkowicie z rur spawanych
z innemi elementami; musimy zaznaczy¢, ze na
tej drodze nie pokazaliSmy nic nowego, ponie-
waz istnieje wiele typéw handlowych krzeset,
wykonywanych catkowicie z rur przy pomocy
spawania acetylenem, czy elektrycznie.

Oto dalej (rys 4) katedra profesora ,Wyz-
szej Szkoly Spawania4, ta piekna sztuka, za-
projektowana przez architekta, byla wykonana
catkowicie zapomoca spawania i lutospawania

Rys. 4.

Katedra wykonana zapomoca spawania
i lutospawania.

acetylenowego, wediug zasad zastosowanych
przy wykonywaniu stotu, o ktérym wspomniano
powyzej.

Narozna szafa, jakg widzimy na rys. 5,
sktada sie z blach duraluminjowych obciag-
nietych na szkielecie z profilowej miekkiej
stali, tgczonym przez spawanie; Sruby w nie-
wielkiej ilosci zostaty zastosowane tylko do
umocowania ozdobnych motywow, ktére wy-
stepuja wypukio.

Dalej na rys. 6 przedstawiona jest szafa
warsztatowa, zawierajgca duzo przegrodek
i potek wewnetrznych; ani jednego nita, ani
jednej Sruby nie uzyto przy wykonaniu tego
przedmiotu: szkielet jest spawany palnikiem
z katéwek, do ktérych poszczegdlne blachy sg
przymocowane zapomocag spawania elektrycz-
nego punktowego.

Co sie tyczy zawias i urzadzen zamykaja-
cych, to sg one przylutowane palnikiem do
blach i ich umieszczenie zapomocg tego spo-
sobu spawania nie spowodowato zadnych
uchwytnych odksztatcen Scian.

Zapewne, ze tych kilka objektéw, wyko-
nanych przez robotnikbw spawaczy, ale nie
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specjalistéw blacharzy, nie przedstawia cech
doktadnego wykonczenia i doskonatosci, jakie
mogliby uzyskaé¢ fabrykanci mebli metalowych,

Rys. 5

Szafa z blach duraluminjowych o s/.kielecie stalowym,
catkowicie spawana.

ktoérzy posiadajg odpowiednie urzadzenia i wy-
specjalizowany w przygotowywaniu materjatu
na meble personel.

Nie mozna watpi¢, ze specjalne wytwornie
mebli metalowych, wprowadzajgc spawanie, jako
uniwersalny sposob fabrykacji, a w szczegol-

Rys.6.
Szafa warsztatowa z katéwek i blach stalowych,
wykonana bez uzycia cho¢by jednego nita lub Sruby.

lutospawanie specjalnym bronzem, osig-
potanienie swoich

nosci
gnetyby wielkie korzysci i
wyrobow.
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1934

621.791.5: 621.93
250 slow+2 rys.

Rama pily taSmowej spawana acetylenem

Préby zastepowania ciezkich ram z zeliwa
przez ramy spawane z blach i profilowego ze-
laza, stajg sie coraz liczniejsze; sg one zaw-

sze uwienczone powodzeniem, poniewaz kon-
struktorzy, ktérzy przeprowadzaja te prace, sg
naog6t doskonalymi spawaczami i przystepujac
do pracy, maja do niej calkowite zaufanie.

W zeszycie poprzednim opisaliSmy rame
maszyny do zaginania blach wykonang catko-
wicie zapomocg spawania przez jeden z war-
sztatow krajowych, obecnie podajemy podobny
przykiad z praktyki zagranicznej.

Ta obrabiarka*) posiada wysokoscé 1,66 m
od posadzki do osi gornego kota; wysokosé
uzyteczna ciecia wynosi 400 mm.

Rysunki przedstawiajg pite tasmowa, kto-
rej rama skiada sie wytgcznie z blach, wycie-
tych i spojonych palnikiem acetylenowym.

Wymiary ramy byly tak obliczone, azeby
mozna byto otrzymac¢ catkowity materjat, po-
trzebny do jej zbu-
dowania, z jednej
blachy 1 m X 2 m
0 grubosci 2 mm.
Poniewaz zarys ra-
my przedstawia li-
nje krzywa, nie
mozna bylo ciagc
blachy na mecha-
nicznych nozycach,
lecz uskuteczniono
to catkowicie zapo-
mocg ciecia tlenem
przy pomocy mate-
go palnika odpowied-
niej mocy. /

Z zataczonych
zdje¢  widac, ze
wszystko byto pota-
czonezapomocg spa-
wania acetylenem: i
prowadnice gornych
tozysk,podstawa sto-
tu z katownikéw, uchwyt watu bloku napedowego,
az do urzadzen prowadzenia pity i oston. Je-
dnem stowem — niema takiego miejsca w tej
maszynie, ktéreby nie bylo pogtaskane przez
palnik; maszyna niezle na tem wyszla, jak
mozna sadzi¢ z jej wizerunku.

Ten przykiad, ktéry doskonale pokazuje
mozliwosci rozwigzan przy pomocy palnika, za-
stuguje na nasladowanie, szczegOélniej przez
drobnych rzemiesIinikéw-spawaczy, ktérzy moga
z niewielkiej ilosci materjatu, jakg rozporza-
dzaja, robi¢ konstrukcje bardzo ciekawe za
niskag cene i z zyskiem. (Revue de la Soudure
Autogene, Nr. 214, 1932).

\YjflOHwW/

*) zaprojektowana i zbudowana przez ,Bourdin

et Fortier" w Mamers (Francja).

OD REDAKCIJI.

W celu jak najszerszej propagandy zagranica zdobyczy polskiej

nauki 1 techniki na

polu spawalnictwa, podjeliSmy sie zaopatrywaé techniczng prase zagraniczng w streszczenia

z artykutéw z tej dziedziny, publikowanych w prasie polskiej.

Dlatego prosimy Sz. AUTOROW,

ktérzy nadsytaja nam artykuty, o dotgczanie skrétéow w jezyku polskim | w jednym z jezykéw
obcych (niemiecki, francuski lub angielski), w celu utatwienia nam tego zadania.

Dostosowanie sie do powyzszej prosby pozwoli nam zaopatrywaé¢ réwniez krajowa prase
techniczng w streszczenia z naszych artykutéw i tym sposobem zalnteresowywaé naszemi pra-
cami jak najszersze kota techniczne w Polsce.
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Naprawa kotta do centralnego wodnego ogrzewania

N ZIlOpisany ponizej przykiad zastosowania ace-
tylonowego spawania i ciecia odnosi sie nie-
tylko do instalacji wigekszych zakladow przemy-
stowych, ale i domowego uzytku.

Rys. 1.
Kociot pociety na czesci palnikiem, w celu wymiany
elementéw zniszczonych.

W fabryce acetylenu rozpuszczonego Tow.
»Perun“ w Dabréowce Matej na Gornym Slasku
zainstalowane byly w 1928 roku dwa kotty do

Rys. 2.

Przerébka konstrukcji: gérne konce rur tgczone do
zbiorniczka, zamiast bezposrednio ze soba.

ogrzewania wodnego f-my Rodakowski w Kra-

kowie. Kotly te byly wykonane juz nie jako
zeliwne, jak to dawniej bywato, ale Zelazne
spawane. Po kilkuletniem uzywaniu ich i czes-

ciowej naprawie, okazaty sie w biez. roku zi-

mowym w tak ztym stanie, ze nalezato je albo
wyrzuci¢, albo wymieni¢ prawie wszystkie rury,
gdyz z powodu bardzo ziej wody mialy duzy
osad kamienia wodnego i byly przepalone.

PostanowiliSmy sprobowaé¢ naprawi¢ jeden
z 2-ch posiadanych przez nas kotiéw. Prace
te wykonano wytgcznie spawaniem i cieciem
acetylenowem.

Rys. na okladce przedstawia kociot bez pta-
szcza, wstanie, w jakim przystgpiono do jego na-
prawy, rys. 1— kociot ten w stanie pocietym. Za
wyjatkiem 7 rur, oznaczonych na rys. 4 strzat-
ka, wymieniliSmy wszystkie rury na nowe, zu-
zywajagc ogotem 51,27 mtr. rur kottowych bez
szwu. Na rys. 2 uwidoczniona  jest zmia-

Rys. 3.
Kociot po naprawie, potgczonej z przerébka konstrukcji.

na konstrukcji, jaka zastosowaliSmy, a miano-
wicie, nie tgczyliSmy bezposrednio rur u gory,
jak to byto uprzednio (rys. na oktad.), lecz wbu-
dowaliSmy zbiorniczek, wykonany réwniez za-
pomocag spawania z blach 4 mm i dopiero do
tego zbiorniczka dotgczaliSmy poszczeg6lne ru-
ry. Ma to te zalete, ze w przysziosci, gdyby
trzeba bylo wymieni¢ jakakolwiek rure, bedzie
to mozna tatwiej uskuteczni¢, niz to mialo
miejsce obecnie. WymieniliSmy réwniez zbior-
niczki po prawej stronie u gory oraz dolne.
Ogétem blachy na ten cel zuzyto razem 56 kg.

Rys. 3 przedstawia juz wykonczony kociot.

Poréwnywujac rys. 3 z rys. na okladce
widaé, ze poprzednio brak bylo calego szeregu
rur przy palenisku z przodu kotta. Przy fabrycznym
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kotle rury te byly, jednakze w miedzyczasie prze-
palaty sie i usuwaliSmy je stopniowo po 1—2
szt., az w koncu usuneliSmy te grupe rur cat-
kowicie. Przy obecnej naprawie wbudowalismy
je na nowo.

Jesli chodzi o kalkulacje kosztow, to przed-
stawia sie ona jak nastepuje:
robocizna: 1 spawacz i 1 pomoc-

nik po 78 godzin, razem . . . Zt. 129,70

materjatow zuzyto:
51,27 mtr. rur kottowych Zt. 197 90
56 kg. blachy 4 mm. 29,12
7 , drutu do spawania po 1,20 = 8,40
14 m3 tlenu po 250 » 35,—
12 kg. acetylenu rozp. po 550 » 66—
razem materjaty . . . Zt. 336,42

Caly wiec koszt wyniost:

Materjat Zt. 336,42
Robocizna . 129,70
Koszta ogo6lne 100% » 129,70
Razem Zt. 595,82

Za te wiec cene mamy kociol wiasciwie
zupeinie nowy, bo diugos$é jego zycia zalezy

Badania wytrzymatosci
na obcigzenia zmienne”®

Z odczytu G. Schapera, wygloszonego w maju
r. z. na posiedzeniu technicznem stowarzyszenia inzy-
nieréw niemieckich (V. D. 1), dowiadujemy sie o otrzy-
manych dotychczas wynikach badan nad wytrzyma-
toscig polaczen spawanych na obcigzenia zmienne,
dokonywanych w ostatnim czasie na szerszg skale
w centralnym zaktadzie badan T-wa Kolei Niemieckich,
oraz w naktadach badan materjatéw: w Dahlem, Stutt-
garcie i DrezZnie.

Jednym z wielu faktéw, $wiadczacych o znacz-
nej wrazliwosci potagczen spawanych na dziatanie sil
dynamicznych jest miedzy innemi przykiad rozerwa-
nia sie probki, ostabionej w $rodku otworem ng nit,
podczas badania jej wytrzymatosci na obcigzenie
zmienne. Jak wida¢ z rys. 1-go, rozerwata sie probka

Rys. 1

nie w najstabszym przekroju, lecz przy koncu, gdzie
przypawane byly zapomocag spoin czotlowych dwie
naktadki.

Wymienionych badan wytrzymatosci potaczen
spawanych na dziatanie sit dynamicznych dokonywa-
no dwojako: zapomoca specjalnie do tego celu zbudo-
wanych mostéw kratowych, t. zw. ,drgajacych*] roz-
pietosci 15 m, oraz na maszynach do rozrywania (t.zw.
wrze-

*) Przedruk z Kolejowego",

sien 1933

.Inzyniera

1934

wytacznie od rur, ktére wymieniliSmy wszyst-
kie na nowe. Od 2-ch miesiecy kociot pracuje
zupeinie dobrze i normalnie.

Doswiadczenie to przekonato nas o celo-
wosci tej naprawy, to tez z wiosng w identycz-
ny sposéb doprowadzimy do porzadku drugi
nasz kociot, ktory jest juz — jak to sie méwi—
na ostatnich nogach-

Reparation d’'une chaudiere soudeo pour le chauffage
central.

Kn decoupant au chalumeau les tubes endom-
mages (fig. sur la couverture), on a demonte toute la
chaudiere (fig. 1), puis on I'a reconstruite en rempla-
eant les tubes uses et en ajoutant dans la partie su-
pcérieure deux petits recipients (fig. 2 et 3), ce qui va
faciliter le recbange des tubes a Il’avenir.

Reparatur von einen ZentralheizungsKessel.

Der ganze Kessel wurde auseinandergenonimen,
indem man die durchgebrannten Rohre mit dem Bren-
ner ausschnitt (Abb. 1); nachdem wurde neue Rohre
eingeschwelsst und in dem oberen Teil des Kessels zwei
kleine Gefflsse eingebaut, was in der Zukunft die Aus-
tauschung der Rohre erleichtern wird (Abb. 2 u. 3).

(521791 , 620.1
1250 stow-f-7 rys.

potqczen spawanych

»pulsujacych"), ktoére oprécz rozciggania ciagltego —
jednoczes$nie dziatajg na prébki dynamiczne z pewna
sitg zmienng. Czestotliwo$¢ zmian naprezen w mo-
stach ,,drgajacych" wynosi 4, w maszynach ,,pulsuja-
cych"—6 na sekunde.

W pierwszym przypadku badane prébki zatno-
cowuje sie zamiast pretéw paséw dolnych w $rodko-
wem polu konstrukcji (rys. 2). Na pasach gérnych
tejze konstrukcji (nad polem $rodkowem) ustawiony
jest mechanizm, ktéry — po wprowadzeniu w ruch

Rys 2.

obrotowy mas ekscentrycznie osadzonych — wywotuje
drgania konstrukcji w goére i w dét z wymieniong
czestotliwosciag —4 na sekunde.

Hadane proébki, wskutek ciezaru wiasnego mo-
stu ,,drgajgcego” tacznie z ustawionym na nim mecha-
nizmem, otrzymujg naprezenia, réwne-)-1200 kg/om5
Dodatkowe naprezenia w prébkach wskutek dyna-
micznego dziatania mechanizmu wynoszg + 400 kg/cm-',
wobec czego naprezenia zmienne wahajg sie od f- 800
do -(- 1600 kg/cm.t
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Réznica miedzy badaniem zapomoca mostéw
~drgajacych™ i maszyn ,pulsujgcych” — pomijajac
szczegOty—jest przedewszystkiem ta, ze przy badaniu
zapomocag mostoéw ,,drgajacych* nie ma sie moznosci
ustalenia rzeczywistych naprezen, przy ktérych naste-
puje rozerwanie proébki, a mozna tylko oznaczy¢ ilos¢
drgan, ktére dana prébka wytrzyma przy naprezeniach
zmiennych od -f- 800 do -f-1600 kg/cm2 Mosty ,,drga-
jace" maja jednak te zalete, ze stwarzajg warunki
obcigzenia prébek bardziej zblizone do tych, ktére za-
chodzg w gotowych konstrukcjach.

Powyzsze badania miaty na celu: 1) Stwierdze-
nie wytrzymatosci réznego rodzajn polaczen spawa-
nych wogoble, a wiec: spoin stykowych—prostopadtych
i ukosnych,do kierunku dziatania sity, spoin krawe-
dziowych, zaréwno czotowych jak i bocznych, i wre-
szcie polagczen stykowych z zastosowaniem naktadek,
przypawanych zapomocg spoin czotowych lub bocznych.

2. Okreslenie  wptywu
w spoinach, oraz wpltywu wad wykonania spoin,
a takze ich ksztattu na wytrzymatos¢ polaczen spa-
wanych.

Rys. 3.

3. Ustalenie wptywu jakosci materjatu do
datkowego.

4. Przy potagczeniach zapomocg nakladek —
okreslenie wptywu ksztattu tych ostatnich na wy-
trzymato$é potaczenia.

Badano przewaznie prébki ze stali zlewnej ga-
tunku St. 37, przyczem ustalono miedzy innemi co
nastepuje. — Dobrze wykonane (z uzyciem elektrod
gotych) spoiny stykowe o przekroju V wytrzymujag
w moscie drgajacym $rednio 10.106 drgan. Polgczenia
za$ nakladkami, przypawanemi zapomoca spoin bo-
cznych, jesli przytem spoina w miejscu styku nie jest
przerwana (rys. 3 lewy), wytrzymuje tylko 0,28.10"
drgan. Przez wyciecie (na frezarce) krawedzi spawa-

nych~-(rys. 3 prawy) podnosi sie wytrzymatos¢ proébki)
pieciokrotnie w po'réwnaniu z prébka o krawedziach
niewycietych.

Przez przediuzenie bocznych spoin (rys. 4 lewy)
daje sie osiagna¢ zwiekszenie wytrzymatosci probki
w poréwnaniu z wytrzymatosciag probki ze spoinami
krétkiemi (rys. 4 prawy). Tiumaczy sie to tagodniejszg
krzywizng linij naprezen przy spoinach dluzszych.

Polgczenia zapomoca naktadek ksztattu: prosto-
katnego, zaokraglonego oraz o katach Scietych (rys 5),
przypawanych na spoiny czotowe i boczne, w wypad-
kach gdy spoiny w miejscu styku nie sg przerwane
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ani tez nie sg wyciete, wykazujg wytrzymatos¢ prawie
jednakows, Jezeli natomiast krawedzie spawane zo-
staty wyciete, jak na rys. 3 prawym, potaczenia takie
posiadaja wytrzymato$¢ znacznie wlzsza i przytem
rézng dla kazdego rodzaju nakiadek, mianowicie:

Rys. 5.

a) potaczenia nakiadkami prostokatnemi niewy-
cietemi wytrzymujg $rednio 0,913. 106 drgan, wyciete-

btedéw miejscowydh — 1,634. 106 drgan;

zaokraglonemi wy-
niewycietemi

b) potaczenia naktadkami,
cietemi wytrzymujag 0,934.106 drgan,
— 2,483.106 drgan;

c) potaczenia naktadkami o katach ukos$nych
niewycietemi wytrzymujg 0.645.106 drgan, wycietemi
—3,169. 10s drgan.

Potgczenia nakitadkami, przypawanemi tylko na
spoiny krawedziowe czotowe, wytrzymujg 1,0 do 1,3. 106
drgan.

Przekrywanie spawanych spoin stykowych przy-
pawanemi naktadkami zwykitemi ( réwnych grubosci)
nietylko stykéw nie wzmacnia, lecz — przeciwnie— o-
stabia je, wskutek znacznego obustronnego ostabienia
blach taczonych. Do wzmocnienia tego rodzaju spoin
stykowych wskazane jest stosowanie naktadek o prze-
kroju podiuznym, uwidocznionym na rys 6.

Badano miedzy innemi takze nastepujace 4 typy
spawanych belek o $ciankach peitnych, wykonanych
ze stali St. 52, na zginanie przy obciazeniu zmiennem:

Rys. 7.

1. Belki o pasach z szerokich ptaskownikéw
zwyktych z pionowemi zebrami usztywniajacemi, przy-
obustronnie zaréwno do S$cianki pionowej

pawanemi
jak i do obu pasow’.
2. Belki o takichze pasach z ptaskownikéw

zwyktych, lecz z zebrami usztywniajgcemi o wycietych
katach u dolu w celu unikniecia w tych miejscach
skupienia spoin.

3. Belki o pasach utworzonych z ptaskownikéw
profilowych (ze ztobkiem posrodku) z zebrami uszty-
whiajagcemi o wycietych katach dolnych, lecz przypa-
wanych zaréwno do $cianki pionowej, jak i do obu
pasow.
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4. Belki
réznica, ze S$rodkowe zebra usztywniajace do pasow
dolnych nie byly przypawane w celu nieostabienia
pasa dolnego w miejscach, gdzie zachodzg najwieksze
naprezenia rozciggajace. Najsilniejszemi okazaly sie
belki typu 4-go.

Stwierdzono takze, ze belki o Sciankach peinych,
ktérych pasy sg przypawane do $rodnika zapomoca
spoin przerywanych', sg o wiele stabsze od belek i3-
czonych spoinami ciggtemi. Zatamanie sie belek o spo-
inach przerywanych nastepuje zawsze przy koncach
spoin.

Autor, opierajac sie na posiadanem doswiadcze-
niu WT dziedzinie konstrukcyj spawanych, a takze na
podstawie otrzymanych dotychczas wynikéw wymie-
nionych wyzej badan, formutuje swoje wnioski w spo-
séb nastepujacy:

t. Konstrukcje, przeznaczone wyitacznie na ob-
cigzenia stale, lub takze na jednoczesne dziatanie nie-
znacznych tylko sit dynamicznych, moga by¢ z dosta-
teczng pewnoscig bezpieczenstwa wykonane zaréwno
jako spawane belki o $ciankach peinych, jak tez
i w postaci spawanych ustrojéw kratowych.

o przekroju opisanym w p. 3-im 2antanie réwniez i

1932

mostéw kratowych spawanych juz
w niedalekiej przysztosci.

3. Natomiast dzwigary o $ciankach petnych,
przeznaczone nawet na silne obcigzenia dynamiczne,
moga juz obecnie byé wykonywane jako spawane
z wystarczajagcg pewnoscig bezpieczenstwa. Na kole-
jach niemieckich podobno znajduje sie juz wieksza
ilo§¢ spawsnych mostéw blaszanych, a ostatniemi czasy
miat byé wybudowany na tychze kolejach dzwigar
blaszany rozpietosci 34 m.

Przy wykonywaniu spawanych dzwigaréw spa-
wanych nalezy mie¢ na wzgledzie, co nastepuje:

a) spoin przerywanych nie wykonywa¢;

b) w pasie rozcigganym o ile moznosci nie na-
lezy wykonywac spoin poprzecznych; gdzie takie spo-
iny sa niezbedne — powinny one by¢ mozliwie jaknaj-
stabsze;

c) bezwarunkowo nalezy unikaé¢ skupienia wiek-
szej ilosci spoin w jednem miejscu;

d) dodatkowe nakiadki pasowe powinny by¢ na
koncach w planie zwezone, grubos$¢ za$ ich powinna
by¢ na koncach stopniowo zmniejszona w celu otrzy-
mania tagodnego przejscia od silniejszego do stabszego

2. Konstrukcje za$ przeznaczone na dziatapizekroju;

znacznych sit dynamicznych (mosty kolejowe i drogo-
we) obecnie nie powinny by¢ wykonywane jako kratow-
nice spawane. Nalezy jednak oczekiwaé, ze dalsze
udoskonalenie techniki spawania pozwoli na wykony-

Z PRAKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY.

Sprawdzanie palnika.

(Odpowiedz na zagadnienie z praktyki Nr. 15).

Sprawdzenie palnika sprowadza sie do spraw-
dzenia, czy jest ssanie. Uskutecznia sie to najbezpiecz-
niej w nastepujacy spos6b: odejmuje sie waz acetyle-
nowy, puszcza sie tlen i przytykajac palec do otworu
tacznika acetylenowego, bada sie, czy jest ssanie
(kurek do acetylenu winien by¢ otwarty). O ile palnik
jest dobry, to palec bedzie wciggany, w przeciwnym
wypadku powracajacy tlen bedzie palec wypychat.
Zamiast palca mozna potozy¢ kawalek papieru. Spra-
wdzanie dobroci palnika wechem i wogéle sprawdzanie
przez wypuszczanie acetylenu, a tembardziej mieszanki
acetyleDu z tlenem — nie jest godne polecenia. Po-
wyzej opisany sposéb badania palnika jest zupenie
bezpieczny i najprostszy. W ten spos6b mozna badaé
palniki niewiadomego pochodzenia i nieznanej kon-
strukcji bez rozbierania ich.

Jesli jednak stale pracuje sie tym samym pal-
nikiem, to nie jest konieczne co dzien sprawdzac
palnik w spos6b powyzszy; w takich razach mozna
stosowaé uproszczony spos6b sprawdzania, jak to po-
daje p. Kobinski.

Odpowiedz p. H. Kobinskiego:

Aby sprawdzi¢ palnik przed spawaniem, czy nie
jest zapchany i czy jest ssanie acetylenu, nalezy po-
stepowaé w nastepujacy sposob:

Przede\VEzystkiem nalezy sprawdzi¢, czy jest woda
w bezpieczniku. W tym celu otwiera sie kurek kon-

e) zarbwno w pasach jak i w $rodniku belki

spawanej powinno sie taczy¢ blachy, gdzie to jest
mozliwe, tylko na spoiny stykowe. (V. I). I. — tom
77, Nr. 21 — 1933 r.). P. J.

SPAWACZA

trolny na bezpieczniku — woda powinna wytryskiwac
z niego kroplami. Nastepnie trzeba sprawdzi¢ kluczem
czy zamienna koncéwka jest dobrze dokrecona w na-
sadzie palnika, przyczem przeczysci¢ koncéwke wy-
lotowa i zamknag¢ kurki od tlenu i acetylenu na pal-
niku, o ile byty otwarte. *

Gdy powyzsze jest sprawdzone doktadnie, nalezy
najpierw’ otworzy¢ na palniku kurek od tlenu i puscié¢
strumien tego gazu, a nastepnie otwiera¢ pomatu kra-
nik od acetylenu, oraz stuchaé, czy woda w bezpiecz-
niku wodnym szumi (szum w rodzaju jakby sie woda
gotowata); gdy to sie styszy, skierowaé strumien wy-
latujagcej mieszanki z palnika pod nos, wyczuwajgc
wechem, czy razem z tlenem leci acetylen.

Jesli sie wyczuje, ze strumien tlenu wylatujacy
z koncéwki palnika nie ssie acetylenu, nalezy za-
mkng¢ zawor przy reduktorze na butli tlenowej, jak
réwniez kurek przy bezpieczniku wodnym, odjaé¢ pal-
nik od wezy i tacznik palnika mocno wiozy¢ w koniec
weza, zamykajac przy tem jeden z kurkéw na palniku,
nastepnie pusci¢ tlen w celu pizedmuchania, otwiera-
jac raz kurek od tlenu, drugi raz od acetylenu. Jesli
jak w jednym, tak i w drugim wypadku tlen bedzie
przelatywat przez palnik lekko, mozna palnik znéw
zatozy¢ do wezy i sprawdzi¢ ponownie, jak poprzednio.

Po stwierdzeniu, ze palnik funkcjonuje prawid-
fowo mozna dopiero zapali¢ ptomien. W razie za$
gdyby nie pomogto wyzej opisane wydmuchiwanie i czy-
szczenie wylotu, to nie nalezy samemu rozbieraé¢ pal-
nika i szukaé¢ przyczyny, a najlepiej odesta¢ palnik do
firmy, gdzie zostal nabyty, lub tej, ktéra podejmuje
sie naprawy palnikéw, a tein samem i wykonuje kon
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trole, gdyz moze sie zdarzyé, ze zamiast naprawic,
mozna palnik wiecej uszkodzi¢, a co najwazniejsza —
mozna spowodowaé wypadek.

Zagadnienie z praktyki N° 17.

W jaki sposob sprawdza sie, czy reduktor (za-
wor redukcyjny) dobrze dziata?

Ciekawe naprawy.

(Z praktyki warsztatow E. Koztowskiego we Lwowie)
Na rys. 1widzimy cylinder kompresora parowego

przygotowany do spawania; aby dosta¢ sie do peknie-

Rys. 1

cia znajdujgcego sie na wewnetrznej tulei cylindra,
wycieto ptaszcz zawnetrzny. Rys. 2 przedstawia ten sam
cylinder po naprawie.

Rys. 2.

Cylinder wazyt ok. 500 kg. i miat peknietg
Scianke wewnetrzng w obwodzie na diug. ok. 1000 mm.
Grubos¢ scianki wynosita ok. 30 mm. Naprawe doko-
nano zapomoca spawania palnikiem acetylenowo-tle-
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nowym. Do spojenia tak $cianki wewnetrznej, jak
i zewnetrznej zuzyto:

20 m3tlenu

75 kg. karbidu

12 kg. pateczek zeliwnych

0,50 kg. proszku de zeliwa

200 kg. wegla drzewnego.

Rys. 3.

Robocizna obejmowata: przygotowanie materjatu—
24 godzin, spawanie—2 spawaczy po 10 godzin kazdy,
razem 20 godzin, i pieciu pomocnikéw—tacznie 50 go-
dzin roboty.

Po dokonaniu spawania, cylinder wyprébowano
na cidnienie i spoina nie wykazata zadnych nieszczel-
nosci.

Na rys. 3 przedstawiony jest stojak do traka,
po dokonaniu naprawy zapomocg spawania acetyle-
nowo -tlenowego. Stojak ten pekniety byt w trzech
miejscach. Waga ok. 600 kg., wysokos$¢ ok. 3 m.

Rys. 4.

Do naprawy zuzyto nastepujace ilosci materjatéw:
15 ms tlenu
50 kg. karbidu
8 kg pateczek zeliwnych
0,25 kg. proszku do zeliwa

80 kg. wegla drzewnego.
Robocizna obejmowata: przygotowanie materjatu—

16 godzin, spawanie; dwéch spawaczy, razem 16 go-
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dzin, 5 pomocnikbw — razem 40 godzin roboczych.
Stojak byt podgrzewany tylko w tych miejscach
gdzie nalezato unikng¢ naprezen wewnetrznych mater-
jatu. Po skonczeniu roboty stwierdzono, ze nie nastgpity
zadne odksztatcenia.

Wat korbowy przedstawiony na rys. 4 zostat
spawany zapomocg ftuku elektrycznego, elektrodami
powlekanemi, natomiast przygotowanie przedmiotu
uskuteczniono przez ukosowanie zapomocg palnika
acetylenowo -tlenowego. Wat ten miat pekniete ramie
korby, po spawaniu wiec, w celu wzmocnienia korby>
zatozono z obu stron naktadki, jak wskazuje rysu-
nek, i spojono je $cisle z ramieniem.

Przy naprawie tej zuzyto:

5 m3 tlenu

6 kg. karbidu

22 kg. elektrod

100 Kw godz. pradu.

Przygotowanie materjatu zajeto 24 godzin, spa-
wanie: 1 spawacz 32 godzin i 2 pomocnikéw — razem
60 godzin.

Po spawaniu wat korbowy, majacy dtugosé¢ 2800
mm. wykazat odchylenie tylko 1 mm, wobec czego
bez trudnosci wycentrowano go na tokarni i naregu-
lowano odpowiednio na tozyskach przy montowaniu.

Obrébka i centrowanie kosztowato 30 godzin

robocizny tokarza.

PRZEGLAD PRASY.

Zastosowanie spawania do Konserwacji maszyn
w browarze. Wyliczono naprawy maszyn, dokonanych
zapomocg spawania w kilku wiekszych browarach
w Kanadzie, a mianowicie: naprawy peknietych pod-
staw, wyrob koszykéw i przenosnikéw butli, lutospa-
wanie wielkiego kotta miedzianego, spawanie rdéznego
rodzaju rurociagéw i. t. p. The Welding Review,
wrzesien-pazdziernik 1933 r.

K R O N I K A

Walne doroczne Zebranie Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali.

Dnia 20 kwietnia u. r. w gmachu Stow. Techni-
kéw w Warszawie odbedzie sie Walne Doroczne Ze-
branie Cztonkéw naszego Stowarzyszenia.

Posiedzenie cztonkéw Stowarzyszenia, na ktérem
Dyrekcja ztozy sprawozdanie z dziatalno$ci za rok
1933 oraz sprawozdanie finansowe, odbedzie sie ogodz.
11 rano.

Na tem posiedzeniu odbedg sie wybory do no-
wego Zarzadu i Komisji rewizyjnej na rok 1934.

Cze$¢ odczytowa Zebrania odbedzie sie tgcznie
ze Zwyczajnem Pigtkowem Posiedzeniem Stow. Tech-
nikéw tegoz dnia o godz. 8 wieczorem.

Dotychczas zostaly zgtoszone 2 odczyty:

1) Inz. Z. Dobrowolskiego, p t. ,Gospodarcze
znaczenie ciecia tlenem™.

2) inz. J. Biernackiego p. t. ,Naprezenia w kon-
strukcjach spawanych".

1934

Naprezenia w spoinach. Podano pierwsze wyniki
préb przeprowadzonych przez Politechnike w Darm-
stadzie majgce na celu poréwnanie naprezen powstatych
przy spawaniu acetylenowem i lukiem elektrycznym.
Opis szczegétowy dwéch przyrzadéw, z ktérych jeden
stuzy do mierzenia naprezen prostopadtych do spoiny,
a drugi — naprezen réwnolegtych do spoiny. Auiogene
Metallbearbeiiung, 15 sierpien 1933.

Wyréb wytacznihéw z miedzi zapomoca spa-
wania. Wytaczniki na prad 230.000 V, tiCO A, odstep
miedzy przewodami 420 cm. Wat rozdzielczy spoczywa
na belce rurowej. Potaczenie belki, jak rowniez skrzyn-
ki kontaktoréw i ramion transmisji sg lutospawane
zapomocg stopu fosforomiedziowego. The Welding
Review, wrzesien-pazdziernik 1933.

Metoda budowy mostéw spawanych w Australji.
W artykule tym podano opis czterech mostéw drogo-
wych spawanych tukiem elektrycznym. Jeden z nich
o dilug. 74 m. posiada konstrukcje zelazobetonowsg
0 uzbrojeniu spawanem. Pomosty innych trzech mo-
stow o diug. 71 m. 130 m. i 225 m. spoczywaja na
belkach kratowych wykonanych zapomoca spawania.

Journal of the American Welding Socieii/, wrzesien

1933.
Spawanie tuKowe w budowie fundamentow
FrancisKo. Fun-

podwodnych nowego mostu w San
damenty te w liczbie 10 sg ukiadane na gtebokosci
70 m pod woda pod ochrong podwdéjnej powitoki me-
talowej, wykonanej zapomocg spawania. Wnetrze
powtoki rozdzielono na serjg kwadratéw, i w kazdym
z nich umieszcza sie keson o $rednicy &{m. Przegrody
wewnetrzne i kesony sag réwniez spawane. Journal of
the American Welding Society, wrzesien 1933.

Zastosowanie spawania iuKowego do reKon-
struKcji mostu zwodzonego. Rozchodzito sie o rozszerze-
nie mostu o 55 metra, co zostato uskutecznione za-
mieniajgc stare czesci boczne mostu na nowe. Rekon-
strukcje wykonano zapomocag spawania. Journal of-
the American Welding Society, wrzesien, 1933.

Oznaczenie zawartosci powietrza w acetylenie
sprezonym. Po skrytykowaniu metod dotychczas stoso-
wanych w fabrykach acetylenu rozpuszczonego podano
opis aparatu i metody, przy ktérej stosuje sie pary
kwasu siarkowego do pochifaniania acetylenu. Auto-
gene Metallbearbeiiung, 1 pazdziernik 1933.

Szczeg6towy porzadek dzienny Zebrania i osta-
teczny program wieczoru odczytowego bedzie ogtoszony
W nastepnym zeszycie naszego czasopisma.

Kurs spawania w Krakowie.

W dniach od 4 grudnia do 29 stycznia b. r. pro-
wadzony byt kurs spawania i ciecia metali w Krako-
wie, przy wspéidziale Wojewddzkiego Instytutu Rze-
miesiniczo-Przemystowego w Krakowie. Wyktady pro-
wadzit p. inz. Tulacz, éwiczenia praktyczne p. Kunik.
Na kurs uczeszczato 25 uczniéw, ktérzy ztozyli egza-
min z wynikiem dodatnim. W skiad Komisji Egzami-
nacyjnej wchodzili pp.: dyr. Tor, inz. Terlecki Kie-
rownik Warsztatéw Mytnik, oraz inz Tulacz.

Kurs spawania na Politechnice Lwowskiej.

Dorocznym zwyczajem, zorganizowany zostat
w czasie przerwy miedzysemestralnej w b. r., t. j.
w dniach od | do 13 II. kurs spawania na Politechnice
Lwowskiej. Cwiczenia i wykiady odbywaty sie w go-
dzinach przed — i popotudniowych. Kierownictwo Kur-
su spoczywato w rekach P. inz. Tulacza. Na Kurs
uczeszczalo 24 stuchaczéw, w tem Kkilku inzynieréw,
reBzte stanowili studenci.
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