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25-lecie czasopisma

1934

92 (Revue de la Soudure Autog&ne)
1400 stéw - 2 rys.

,Revue de la Soudure Autogene"

W lutym r. b. mineto 25 lat od chwili uka-
zania sie pierwszego zeszytu czasopisma fran-
cuskiego Revue de la Soudure Autoge-
ne. W tym czasie sprawanie acetylenowo-tlenowe
dopiero rozpoczeto wchodzi¢ w zycie, jako me-
toda przemystowa, zajmujac miejsce niewiele
starszego od niego spawania wodorowo-tleno-
wego.

W przewidywaniu wielkiego rozwoju spa-
wania, ktére stawny juz wowczas uczony Le
Chatelier w proroczem natchnieniu nazwat -re-
wolucjg przemystowg*, Centralne Biuro Spa-
wania, zatozone wr. 1906, postanowito wydawac
miesiecznik poswiecony specjalnie spawaniu.
Redagowanie pisma powierzono pp. R. Gran-
jonowi iP. Rosembergowi, ktorzy do dzi-
siejszego dnia, przez cate 25 lat, petnig te od-
powiedzialng stuzbe,
cieszagc sie w kotach
spawalniczych catego
Swiata zastuzonem uz-
naniem i powazaniem.

Pierwszy zeszyt
Revue de la Sou-
dure Autogene
wyszedt z pod prasy
w lutym 1909 r. Przez
ten czas ukazato sie
275 zeszytow, obejmu-
jacych 4200 stron dru-
ku i 3500 ilustracji.

Najwiekszg ambi-
cja Kierownikéw pis-
ma byta jego samowy-
starczalno$é¢, co moz-
liwe byto do osiggniecia dzieki opiece zaintere-
sowanego przemystu, ktéry zawsze zasilat pismo
licznemi ogtoszeniami (o ktére tak trudno w in-
nych krajach). Dzieki temu, pismo przez caly
czas utrzymywalo sie z wiasnych Srodkow.

Pismo, zalozone w celu propagandy spa-
wania acetylenowego, nie zasklepiato sie nigdy
w ramach tej jednej tylko metody spawania.

Zaledwie spawanie elektryczno-tukowe za-
czeto po wojnie stawia¢ pierwsze kroki, juz zna-
lazto na tamach Revue de la Soudure
Autogene nalezne sobie miejsce, tak samo
pozytywnie ustosunkowato sie pismo i do spa-
wania elektryczno-oporowego i innych metod,
w miare, jak zaczely sie ujawiac¢ ich zalety w sto-
sowaniu przemystowem.

Czasopismo to umialo zawsze miarkowac,
jak nalezy, zapaty handlowe zwolennikéw po-
szczeg6lnych metod spawania, wyznaczajac spra-
wiedliwie kazdej metodzie swoje miejsce, odpo-
wiednio do zalet i zastug kazdej metody i zakresu
jej stosowalnosci.

Termin .soudure autogene" oznacza dzi$
we Francji nietylko spawanie acetylenowe (,,au-

togeniczne®, jak méwig jeszcze u nas w niektd-
rych warsztatach), lecz wszystkie metody spa-
wania, termin ten odpowiada wiec w polskim
jezyku nazwie ,,spawanie".

Rozwdéj spawania wykazal, ze to stanowi-
sko. byto jedynie stuszne, gdyz scentralizowanie
zagadnien calego spawalnictwa na tamach tego
samego czasopisma zapewnito kazdej metodzie
wiekszy postep techniczny i wieksze pole za-
stosowania, niz gdyby kazda metoda byta trak-
towana oddzielnie od innych. Ta zasada réwno-
rzednego traktowania wszystkich metod spawania
zostata réwniez urzeczywistniona w programie
franc. Stow. Inz. Spawaczy, oraz Wyz-
szej Szkoty Spawania.

Nie da sie zaprzeczyé, ze im kto lepiej
zna rézne metody spawania, tem lepiej zdaje

sobie sprawe, ze do-
petniajg sie one wza-
jemnie i musza ze
sobg wspdipracowad.
Nawet jezeli na pe-
wnych terenach po-
szczegoblne metody
,» konkurujg ze soba, ich
réwnorzedne trakto-
wanie, bez uprzedzen,
jest warunkiem nie-
zbednym postepu kaz-
dej z nich, awzajem-
ne wspotzawodnictwo
na polu technicznem

Kierownictwo czasopisma ,,Revue de la Soudure Autogene” —
pp. R. Granjon i P. Rosemberg.

sie do walki aparatu
handlowego—jest tyl-
ko korzystne dla wspétzawodnikow. Jak to
ocenia w przyblizeniu Revue de la Sou-
dure Autogene, spawanie we Francji
jest stosowane w 20% ogodlnej ilosci robot,
w jakich powinno by¢ stosowane; w Polsce ten
procent nie wynosi zapewne i 10% Pole wiec
do rozwoju kazdej metody jest ogromne, a tat-
wiej jest zdoby¢ nowe tereny w tgcznym wysit-
ku, niz we wzajemnej walce.

Wielkg zastugg czasopisma Revue de la
Soudure Autogene jest osiggniecie we
Francji tej harmonji i wspéipracy miedzy rozne-
mi rodzajami spawania, do czego w Polsce jesz-
czesmy niestety nie doszli.

W r. 1909, gdy wyszedl pierwszy zeszyt
Revue de la Soudure Autogene, nie
istniato na Swiecie ani jedno pismo spawalni-
cze, ani jedna ksigzka o spawaniu. Cala robota
musiata by¢ robiona od podstaw, w ciezkim tru-
dzie pionierskim. Trzeba bylo stworzy¢ podsta-
wy naukowe spawania i przekona¢ S$wiat, ze
spawanie jest gatezig wiedzy technicznej, a nie
rzemiostem, ze na biegto$ci spawacza wszystko
sie jeszcze nie konczy, ze postep spawania le-
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zy w rekach rzeszy inteligentnych inzynieréw,
ktérych zadaniem jest gromadzi¢ doswiadczenia
i obserwacje, analizowa¢ je i przetrawia¢, a po-
tem inicjowa¢ badania i twdrcza prace na war-
sztatach nauki: w laboratorjach i dosSwiadczal-
niach uczonych metalurgéw, fizykéw, chemikow,
zaopatrzonych w tak potezng dzisiaj aparature
naukowa. Zaprzac najtezsze moézgi do pracy nad
rozwojem spawania —oto byto najwazniejsze za-
danie pierwszej placowki spawania, jaka bylo
Centralne Biuro Acetylenu i Spawania, zatozo-
ne w 1905 r. ijej organu Revue de la Sou-
dure Autogene.

Trzeba przyznaé¢, ze udato sie towzupet-
nosci. W jubileuszowym swym zeszycie, wyda-
nym na pamiatke 25-lecia, jako swych wspot-
pracownikéw pismo cytuje tak stawne na caty
Swiat nazwiska, jak: M. Berthelot, A. d’Arsonval,
H. Moissan, H. Le Chatelier, E. Fouche, A-Por-
tevin i wiele innych, z ktérych—niestety—wie-
lu juz odeszto na zawsze. Oddajagc w pierw-
szym rzedzie nalezny hotd zmartym i wspomi*
najg¢ ich wielkie zastugi dla spawalnictwa, Re-
vue de 1la S. A wymienia swoich obecnych
wielkich wspétpracownikéw, uczonych i wodzéw
przemystu — nie zapominajac i o swoich za-
granicznych wspo6tpracownikach i przyjaciotach.
Ws$réd zdobigcych zeszyt jubileuszowy fotogra-
fji tych ostatnich widzimy takze naszego Prezesa,
p. dr. A. Sznerra; jako wybitniejszych swych
wspoétpracownikow z Polski, Revue cytuje takze
kilka oséb, znanych ze swojej dziatalnosci row-
niez w naszem Stowarzyszeniu.

Owocem tej pracy naukowej jest 26 dziet
i broszur z dziedziny spawania, niektére z nich
zostaty wyczerpane po wydaniu 40.000 egz., co
na nasze stosunki — gdzie Podrecznik Spawa-
nia i Ciecia Metali, wydany przez nasze Sto-
warzyszenie, nie moze sie rozejs¢ w 1.000 egz.—
wydaje sie fantastyczne. 9 dziet jest juz obec-
nie w opracowaniu i wkroétce opusci prase, za
den kraj nawet w przyblizeniu nie moze sie
poszczyci¢ takag literaturg spawalniczg — nawet
Niemcy, ktére styng z najwiekszej ilosci litera-
tury technicznej. Nic wiec dziwnego, ze wszyst-
kie kraje —w tej liczbie Polska—korzystajg w du-
zej mierze z tej literatury przy stwarzaniu wias-
nego piSmiennictwa spawalniczego. Nawet w Ame-
ryce ttomaczenia francuskich podrecznikéw ma-
ja wielkie powodzenie, cho¢ pojemnos$¢ prze-
mystu spawalniczego w Ameryce jest wielokro-
tnie wieksza niz we Francji. Pod tym wzgle-
dem caly Swiat techniczny wdziedzinie spawal-
nictwa ma Francuzom wiele do zawdzieczenia.

Dzieki niestrudzonej pracy oswiatowej,
skromna w swych rozmiarach instytucja, jaka
byto 25 lat temu Centralne Biuro Ace-
tylenu i Spawania, rozrosta sie w potezng
organizacje obejmujacg dzi§ — obok Central-
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nego Biura — Wyzszg Szkote Spawa-
nia — pierwszy i jedyny w tym dziale wyzszy
zaktad naukowy ws$wiecie, Instytut Spawa-
nia, ktorego celem jest rozwéj wiedzy spawal-
niczej iorganizowanie nauczania spawania w wyz-
szych i nizszych zaktadach naukowych technicz-
nych, na kursach etc., oraz Stowarzysze-
nie Francuskich Inzynieréw Spawa-
czy.

Przy czasopiSmie zorganizowane jest cen
trum informacyjne, ktére zbiera wszelka doku-
mentacje o spawaniu, na podstawie 30 pism fa-
chowych i prac oddzielnie drukowanych. Bibljo-
grafja ta obejmuje dzisiaj 15.000 artykutéw, spra-
wozdan, raportéw z prac, badan i doswiadczen,
obok krotkich streszczen, ukazujgcych sie stale
w dziale przeglagdu prasy w kazdym zeszycie
Revue de la S. A. Przy centrum informacji
istnieje biuro tlomaczen na obce jezyki. Bibljo-
teka tej organizacji zawiera wszystkie dzieta
i broszury, jakie dotychczas ukazaly sie o spa-
waniu. Jest to najbogatsze 7zrodio informaciji
0 spawaniu na catym Swiecie.

Jubileuszowy zeszyt Revue de la S. A
zawiera przeglad wiedzy spawalniczej, przedsta-
wiony w 51 kroétkich artykutach, w ktérych ze-
stawiono metodycznie wyniki dotychczas osigg-
niete w poszczeg6lnych dziatach, zagadnienia
do rozwigzania w najblizszej przysztosci i kie-
runki rozwoju. W tej 25 letniej historji rozwoju
spawalnictwa Revue de 1la S. A. ma swojg
zastuzong karte, ciezkg pracg zdobyta.

Nasze Stowarzyszenie ma wiele do zawdzie-
czenia Redaktorom Revue, pp. Granjonowi
1 Rosembergowi, ktorych liczne podreczni-
ki byty dla nasbogatem zrédtem przy rozpoczy-
naniu prac oswiatowych, opracowywaniu pierw-
szych kurséw do spawania i polskiego podrecz-
nika o spawaniu i cieciu metali. We wszelkich
sprawach, w ktérych w ciggu 6 letniej naszej dzia-
talnosci zwracalismy sie do Nich, czy jako do kie-
rownikéw Centr. Biura Spawania, czy tez Redakto-
row czasopisma, pp. Rosemberg i Gran jon
stuzyli nam zawsze z wielkg zyczliwo$cig Swo-
ja rzetelng pomocg i fachowg porada.

Z okazji wiec jubileuszu 25-lecia—do licz-
nych powinszowan, ktore otrzymato Revue de
la S. AL — niech nam bedzie wolno dotgczy¢
i nasze wyrazy podziekowania oraz najwyzsze-
go uznania. W imieniu Stowarzyszenia i Re-
dakcji naszego czasopisma skltadamy dzi$s na-
szym Mistrzom i Przyjaciotom, ktorzy
zawsze stuzyli nam wzorem, najserdeczniejsze
zyczenia pomyslnosci, aby jeszcze przez drugie
dwudziestopieciolecie pracowali tak z wielkiem
powodzeniem i pozytkiem dla spawalnictwa.

Szczes$é Im Boze!
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Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI

1934

629.125 + 621.791.5
1500 stow -f-10 rys,

Spawanie w budowie todzi

W zesz. 1 z r. 1933 tego czasopisma byta
opisywana konstrukcja kajaka spawanego, z bla-
chy aluminjowej, wyrobu f. Perun.

Obecnie pragniemy opisa¢ dalsze proby
Tow. Akc. Perun w dziedzinie budowy todzi
spawanych, ktére tym razem obej-
mowaty juz znacznie wiekszy
objekt, a mianowicie t6dZ rzeczna,
o dtug. 5,5 m iszerokosci ok. 1,5 m.
t6dz ta zostata wykonana catkowi-
cie z blach stalowych spawanych
grub. 1 mm, o szkielecie roéwniez
spawanym; waga jej netto wynosita
ok. 230 Kkg.

Po wykonaniu pierwszego mo-
delu w wielkosci naturalnej (rys. 1),
na zasadzie otrzymanych dos$wiad-
czen zmodyfikowano konstrukcje

poczatkowa i wykonano drugi mo" RYS: 2

del w skali ¥3 przedstawiony
na rys. 8. Opiszemy po Kkolei
oba rozwigzania, wskazujgc ich wady za-
lety.
OPIS KONSTRUKCJI Nr. 1.
Szkielet. Szkielet todzi (rys. 2 i 3)

sktada sie z zeber, wykonanych z katownikow

Rys. 1

£6dz diugosci 5 m 50 i szerok. 1 m 50 wykonana catkowicie ze

stali spawanej.

30X30X4 i burtnicy w ksztatlcie cedwki, wy-
gietej z plaskownika 75 X 3. Rézne uchwyty,
taczone do zeber, spawano przed zmontowa-
niem catosci, aby unikng¢ odksztatcen, ktére mo-
gtyby nastapié¢, gdyby do zmontowanego juz szkie-
letu dotgczano dodatkowe czesci konstrukcji.

Rys. 4, szkic 1, przedstawia szczeg6t umo
cowania do zebra uchwytu dulki.

Szkic 2 na rys. 4 wyjasnia spos6b przypo-
jenia uchwytu, utrzymujgcego belke wzdtuzna,
no ktérej wspieraja sie siedzenia.

Na rys. 5 widzimy obydwa wyzej wymie-
nione uchwyty przypojone do zebra.

Po wykonaniu wszystkich zeber potgczono
je burtnica, jak to wida¢ na rys. 2 i 3 i na rys. 4,
szkic 3.

Poszycie. Po obcieciu blach na miare,
krawedzie zostaly wywiniete na szerokosci
5 mm, jak to wskazuje rys. 6. Wywiniete kra-
wedzie byly stapiane ze sobg bezposrednio pol-

Szkielet todzi spawanej,
czesci zeber zapomoca punktéw spawanych majg na celu tylko
utatwienie montazu i nie nalezg do szkieletu.

nikiem acetylenowym, bez dodawania materjatu
z drutu. Spoina wystaje ok. 2 mm nad po-
wierzchnig blachy, nie daje wiec wiekszego oporu
niz gtowki nitbw. Do spawania zrobiony byt
specjalny uchwyt w ksztatcie kleszczy (rys. 7)

Katowniki t przyczepione w dolnej

0 szczekach pilaskich i bardzo waskich, ktére-
mi chwyta sie wywiniete brzegi blach przy sa-
mem zgieciu, a wystajgce krawedzie ponad
szczekami spawa sie. Szerokie skrzydia klesz-
czy chronig powierzchnie blachy przed nagrze-
waniem i unika sie tym sposobem
wichrowania sie blach tgczonych.
Na dziatanie ognia wystawione sg sa-
me krawedzie. Oczywiscie kleszcze
rowniez silnie sie zagrzewajg, dla-
tego spawacz musi je chtodzi¢ co
pewien czas, zanurzajac je w wodzie.

Poszycie zostato potaczone z burt-
nicg w spos6b wskazany na rys. 4,
szkic 1i 3.

Po catkowitem wykonaniu poszy-
cia pozostato jeszcze umocowac pto-
zy, co widoczne jest na rys. 4, szkic 6.

W odpowiednich zebrach zostaty
na $rodku wyciete szczeliny przed
zmontowaniem szkieletu, ale dotgcze-
nie do nich uchwytéw na ptozy wykonano na

Cze$¢ przednia szkieletu (/ — usztywnienia

Rys. 3.
montazowe nio nalezace do konstrukcji)

samym koncu, aby mozna bylo te uchwyty usta-
wi¢ doktadnie na linji proste;j.



Nr. 4 SPAWANIE | CIECIE METALI 53

Rys. 4

Szkic 1 — umocowanie uchwytu dulki do zebra. Szkic 2 — umocowanie wspornika pcd siedzenia. Szkic 3 —

pofaczenie burtnicy z zebrem i poszyciem zewnetrznem. Szkic 4 i 5 — sposéb tgczenia blach poszycia w kon-

strukcji As 2. (W konstr. N§ 1 szkice te zastepuje rys. 6z nast. strony). Szkic 6 — umocowanie ptdéz do dna
lodzi. Szkice 1,2,3, i 6 odnosza sie do obu rozwigzan.



Potagczenie blach pudia do katownikow,
z ktorych skladat sie szkielet, przedstawiato
duze trudnosci. taczono je spoinami przery-
wanemi wzdtuz krawedzi katownika (na rysun-
kach tych spoin nie zaznaczono), jednak z po-
wodu duzej réznicy miedzy gruboscig blachy,
a gruboscig katownika, blachy rozgrzewaly sie
dos¢ silnie, a nie majagc moznosci swobodnego
rozszerzania sie i kurczenia, wichrowaly sie
i czesto podczas stygniecia spoiny pekaty, lub
powstawaty pekniecia w samej blasze.

OPIS KONSTRUKCJI Nr. 2.

Aby unikna¢ tych trudnosci, w nastepnym
modelu, ktéry wykonano w skali V3 przedsta-
wionym na rys. 8, potaczenie blach poszycia ze
szkieletem wykonano inaczej. Samo uzebrowa-
nie tego modelu z katownikéw, zwigzanych
burtnicg w ksztalcie cedwki, zostalo wykonane
w sposo6b identyczny, jak opisano poprzednio.
Natomiast blachy poszycia nie byly tgczone
bezposrednio ze sobg. Mia-
nowicie—tak na spoinach
podtuznych jak i poprzecz-
nych, pomiedzy wywiniete
krawedzie blach — wsta-
wiono ptaskownik 20X2 mm
(rys. 4, szkic 4). Plaskow-
niki, umieszczone wzdtuz
spoin podiuznych poszycia
przecinajg sie oczywiscie
ze wszystkiemi zebrami
i w miejscach tych tworzg
we-zly spawane, jak to wi-
da¢ na rys. 4, szkic 5, oraz
na rys. 9. Plaskowniki za$
idgce wzdiuz spoin  po-
przecznych dochodzg do
burtnicy i sg z nig spa-
wane. Plaskowniki idgce
wzdtuz spoin poprzecznych
i podiuznych, przy skrzy-
zowaniu sie, réwniez sg ze
sobg spawane (rys. 4, szkic
4). Tym sposobem poszy-
cie todzi nie jest tgczone
bezposrednio do zeber, lecz
wigze sie ze szkieletem za-
pomoca ptaskownikéw, spo-
jonych z uzebrowaniem w jeden szkielet; pta-
skowniki te jednocze$nie sg usztywnieniem dla
spoin taczacych blachy. To rozwigzanie daje
konstrukcje nadzwyczaj silng; kazda z blach jest
ujeta w sztywne ramy z plaskownikéw, usta-
wionych prostopadle do jej powierzchni, a te
ramy sa z kolei taczone 2z zebrami i burtnicag
w jeden szkielet.

Rys. 5.

Uchwyt dulki i wspor-
nik pod siedzenia, u-
mocowane do zebra.

UWAGI DOTYCZACE OBU KONSTRUKCJI.

l. Uksztattowanie $cianek bocz-

nych. Poniewaz zadaniem naszem bylo wy-
kona¢ 16dz o sciankach uksztattowanych z ptasz-
czyzn, przyjeliSmy to w projekcie, jako waru-
nek zgory ustalony.

Jednak ptaski ksztatt Scianek pudia, sta-
nowigcy zalete przy nitowaniu ze wzgledu no
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tatwos¢ wykonywania gtéwek na ptaskiej po-
wierzchni, przy spawaniu jest tylko przeszkoda.
Wskutek kurczenia sie krawedzi spawanych po
spawaniu blachy ulegajg pofatdowaniu. Ptaska
powierzchnia moze sie odksztatci¢ tak dobrze
nazewnatrz, jak i nawewnatrz i powstajg wsku-

Rys. 6.

Sposéb tgczenia blach poszycia w konstrukcji
pierwsze;j.

tek tego nierownosci, ktére na ptaskiej Sciance
sg odrazu widoczne i psujg wyglad estetyczny
todzi. Natomiast, gdyby $cianki byly choéby
troche wypukte, skurcz po spawaniu odbywalby
sie zawsze w jednym Kierunku, zmniejszajac
nieco wypuktosé i odksztatcenia te bylyby nie-
dostrzegalne. Nalezy zaznaczy¢, ze kurczenie
sie blach nie wywotuje w nich niebezpiecznych
naprezen, poniewaz spoiny tak zaprojektowane,
jak na rys. 6,umozliwiajg dostateczng gre blach
na zagieciach krawedzi Byloby wiec pozagdane,
nada¢ bokom todzi ksztatt lekko wypuktly. Lek-
kie wygiecie katownikow nie sprawiatoby trud-
nosci, a wobec matego ich przekroju, mogtoby
sie odbywa¢ na zimno.

Il
bec ujecia blach w sztywne ramy z ptaskowni-
kéw, ktore zwigzane sg w jedng catos¢ z zebrami
uwazaliSmy, ze proste podparcie pudia gesto

Rys. 7.
Szczypce do $ciskanin krawedzi blach podczas spawania.

ustawionemi zebrami (co 0,5 m) jest wystar-
czajgce. Gdyby jednak w praktyce okazato sie
ze z powodu zmiennosci nacisku fal na boki
todzi, blachy raz przyciskane bytlyby do zeber,

Lagczenie blach z zebrami. Wo-
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a potem przez depresje odsuwane od nich i na-
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rodzaju potgczenie jest mozliwe i konstrukcja

stepowatloby t. zw. ,strzelanie", nalezaloby je woéwczas upraszcza sie.

jeszcze dodatkowo powigzaé z zebrami. Mozna Nalezy zaznaczy¢, ze i dla uniknigcia

to uczyni¢ w jeden z nastepujacych sposobow: .strzelania® blach ich ksztatt wypukty bytby
a) przynitowaé blache do zeber (np. @egodniejszy, gdyz sprzeciwiatby sig ruchom

drugie zebro). Nity te moglyby by¢é znacznie

Rys. 8.

Konstrukcja Nr. 2 wykonana w /it naturalnej wielkosci.

rzadziej rozstawione, niz w nitowanej konstukcji.

b) zamiast nitowac¢, wlozy¢ w otwoér kote-
czek okragly, wystajacy na zewngtrz i na we-
wnatrz na 2 mm, (a wiec o0golnej wysokosci:
2+ 1+ 3+ 2=8 mm) i zapawac¢ palnikiem
z obu stron, tworzac t. zw. ,nit spawany"
zb nieznacznem tylko uwypukleniem z obu stron.
Nit ten niekoniecznie musiatby by¢ okragly,
maégt mieé¢ np. ksztalt prostokatny. Otwory
w blasze i katowniku musiatyby by¢ wtedy row-
niez prostokatne- Nit taki, o wymiarach 30X3
i 8 mm wysoki, sklepuje sie, aby wypetnit do-
brze otwér i nie wysuwal sie z niego, a na-
stepnie stapia sie z jednej i z drugiej strony.
Tak wykonane nity widzimy na rys. 10.

c) taczenie zeber z blachg spoinami prze
rywanemi i ukiadanemi na peinej blasze wzdtuz
krawedzi zeber jest praktycznie bardzo trudne
do wykonania i nie poleca sie, gdyz z powodu
nierownomiernej grubosci katownika i blachy
nastepuje zbyt silne zagrzanie blachy i powstajg
duze naprezenia skurczowe, ktére—gdy blacha

Rys. 9.

taczenie Zzeber (katowniki) z usztywnieniami blach,
biegnagcemi wzdtuz spoin podiuznych (ptaskowniki).
jest ze stali twardszej — powodujg tatwo jej
pekanie.

Trudnosci te odpadajg przy wiekszych to-
dziach; poczawszy od 3 mm grubosci blach, tego

blachy sam ksztatt wypukly, natomiast ptaska
blacha nie przedstawia zadnego opo-
ru zmiennemu cisnieniu wody na bo-
ki todzi.

ZALETY KONSTRUKCJI
SPAWANEJ.

Konstrukcja spawana w stosunku
do nitowanej posiada nhastepujgce za-
lety:

1) Oszczedno$¢ na wadze.

2) Wieksza sztywnos$¢ przy
zmniejszonej wadze ogolnej. Zamiast
szwOw ostabionych przez otwory na
nity, mamy szwy wzmochnione. Nawet
bez usztywniehn z plaskownikéw spoina przed
stawia rodzaj zeberka usztywniajgcego i stano-
wi nie element stabszy od blachy, jak to jest
przy nitowaniu, ale przeciwnie — element moc-
niejszy od samej blachy.

Rys. 10.

Wz6r potgczenia zeber z blachami zapomocag ,,nitow
spawanych" prostokatnych.

Pozatem szkielet réwniez nie ma weziow
o ostabionej wytrzymatosci, lecz jest rownowy
trzymaty we wszystkich swych czesciach iwra-
zie zderzenia, lub t. p. uszkodzen lepiej prze-
nosi sity.

Przy nitowaniu naktadki lezag w ptaszczy-
Znie pudia, natomiast w szwach spawanych pta-
skowniki sg ustawione prostopadle do sit ze-
wnetrznych dziatajgcych na pudto, sg wiec znacz-
nie lepiej wyzyskane pod wzgledem wytrzyma-
fosci.

3) Absolutna szczelno$é¢,
moze najwiekszg zaletg. Przy uszkodzeniach,
blacha pudta, ktéra stanowi najstabszy element
konstrukcji, moze ulec jedynie wygieciu, spoiny
za$ ze wzgledu na ich znacznie wiekszg wy-
trzymatos¢ od blachy, nie moga ulec zniszcze-
niu.

Wszystkie elementy konstrukcji pracujg tu
solidarnie i uderzenie w jednem miejscu przej-
mowane jest przez konstrukcje catej todzi.

ktora jest
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4) Konstrukcja spawana posiada niewatpli-
wie i zalete ekonomicznos$ci, stwierdzic¢
to cyframi jest dosy¢ trudno, gdyz wykonanie
jednej todzi w naturalnej wielkosci nie daje pod-
staw do skalkulowania kosztéow produkciji.

Wykonanie todzi probnej w naturalnej wiel-
kosci zajeto ok. 300 godzin roboczych, w tem
spawanie 50 godz. rob. (2-ch ludzi), a montaz
wigcznie ze spawaniem szkieletu—ok. 250 godz.
rab. Dilugos¢ spoin poszycia wynosita ogétem
43 m, zuzyto na spawanie catlosci 21 m3acety-
lenu i 23 m3 tlenu, tacznie z robotami ciecia
1 giecia. Przy wykonywaniu wiekszej ilosci to-
dzi i zastosowaniu szablonoéw i przyrzadéw uta-
twiajgcych montaz i spawanie, cyfry powyzsze
dalyby sie niewatpliwie obnizy¢. Nie ulega kwe-
stji, ze wobec usuniecia wielkiej ilosci nitow,
koszty konstrukcji spawanej muszg by¢ nizsze.
Nalezy wzigé¢ pod uwage, ze odpada rowniez pt6-
tno, minja i pokost i wszelkie koszty zwigzane
z zakupem, przechowywaniem, odbiorem i kon-
trolg tych materjatow, ktére muszg odpowiadac
wysokim wymaganiom.

Ilos¢ robotnikéw jest znacznie mniejsza,
2 spawaczy i 1 pomocnik wystarcza do wyko-
nania jednej todzi. Maszyny, jak: wiertarki, ni-
ciarki i t.p., sa zbyteczne, energja mechaniczna
nie jest potrzebna i cata robota ogranicza sie
do pracy recznej.

5) Konserwacja jest tansza. Kon-
strukcja nitowana narazona jest na rdzewienie
koto tebkéw nitowych i w miejscach przesacza-
nia sie wody, gtadka za$ iszczelna powierzchnia
todzi spawanej jest wolna od korozji. Uszczel-
nienie przy nitowaniu zawsze po pewnym cza-
sie ulega zniszczeniu—przy spawanej konstruk-
cji ta wada odpada, t6dZ spawana nie wymaga za-
dnej konserwacji, oprécz okresowego malowa-
nia. Malowanie todzi tej jest rowniez tlatwiej-
sze niz todzi nitowanej. W razie uszkodzenia
todzi przez wygiecie blach naprawa ogranicza
sie do zagrzania blachy palnikiem i wyprosto-
wania jej miotkiem, gdy przy todzi nitowanej
mamy kiopot z nitami, ktére przy odksztatceniu
blach stajg sie nieszczelne.

6) Niezaleznos$¢ fabrykacji od
warsztatu. Majagc blachy, katowniki i pta-
skowniki (ptaskowniki réwniez mozna wycigc
z blachy palnikiem), oraz przenosng instalacje
do spawania, mozna gdziekolwiek w polu za-
improwizowa¢ wyrob todzi. Wszelkg kuzienng
robote oraz ciecie blach i katownikbw mozna
réowniez tatwo wykona¢ przez nagrzewanie pal-
nikiem. Ta okoliczno$¢ moze posiada¢ szcze-
gélne znaczenie w wypadku, gdy wiekszg ilos¢
todzi trzeba wykona¢ w krétkim terminie. Do
tego jednak, aby mozna bylo szybko rozwinaé
te fabrykacje w razie potrzeby, trzeba mie¢ do
rozporzadzenia spawaczy, obznajmionych z praca
tego rodzaju. Niezaleznie wiec od wartosci dzi-
siejszych konstrukcji nitowanych, wskazane jest
opanowanie przez stocznie zagadnienia konstruk-
cji spawanych todzi.

1934

Soudure oxy-aestylénique dans la construction
des canots.

On donne une description detaillee des canots
d’essais executes completement en acier soude au
chalumeau oxy-acetylenique. On a realise d’abord un
canot de 55 m. de longueur et de 15 m. de largeur
(fig. 1) et en se basant sur I’experience acquise on a
perfectionn$ le projet primitif et o.ette derniere solu-
tion a ete realisée dans un modele a ZITechelle 1:3
(fig. 8).

La premiere construction est representee par les
fig. 1 2, 3, 5,6, et les croquis 1, 2, 3 et 6 de la fig. 4
L’ossature (fig. 2) est composee de varangueB en cor-
nieres 30 x 30 x 4 soudes au fer embouti en U, for-
mant le cadre superieur. (Les elements b sur les fig.
2 et 3 ont servi seulement pour faciliter le montage
et ne font pas partie de I'ossature). Le mode de jon-
ction des virures de borde, d’l mm. d’Spaisseur, est
représenté¢ sur la fig. 6,

On a 6prouve beaucoup de difficulty dans I'as-
semblage des téles de borde aux varangues qu’on a rea-
lise en soudant les aretes des cornieres a la télo par
de courts points d’attache.

Dans la seconde solution (fig. 8), l’assemblage
de l'ossature au borde est realise autrement. Toute la
construction restant la meme, on a change le mode
de jonction des virures en intercalant entre les bords
de téles les nervures en fer plat 20 x 2 (croquis 4 de
la fig. 4). Les nervures longitudinales sont soudees
aux varangues (croquis 5 sur la fig. 4 et fig. 9) et aux
nervures transversales. Ainsi les téles ne sont pas
fixees directement aux varangues, mais par ZTinter-
mcdiaire des nervures.

N¢éanmoins, si la fixation directe des téles etait
nscessaire, on pourrait la réaliser par de petits ,rivets
soudds” rond ou rectangulaires (fig. 10).

Sur la fig. 7 on voit les pinces avec lesquelles
on serrait les bords des téles pendant la soudure; les
larges ailettes de ces pinces protégeaient les téles
contre IS8chauffement, les aretes a fondre etant seuls
expos™e a la flamme.

Le borde a ete forme uniquement de téles pla-
nes, comme c’etait le cas du canot rivete gni a servi
de modele pour la construction soudée. Comme, par
suite des deformations des téles au cours de la sou-
dure, il est fort difficile de les maintenir planes, on
devrait plutét adopter pour le canot soude les téles
legerement convexes.

On cite les avantages multiples des canots sou-
des par rapport avec les constructions rivées.

Les travaux dscrits ont ete executes par la So-
ciet§ P¢éroune de Varsovie.

Azetylenschweissung Im Bau von
Wasserfahrzeugen.

Es wurde eine genaue Beschreibung eines voll-
stSndig mittels Acetylen geschweissten Stahlbootes an-
gegeben. Es wurde zuniichst ein 55 mtr langes und 15
mtr breites Boot (Abb. 1) ausgefiihrt, sodann wurden
auf Grund der bei dem Bau erworbenen Erfahrungen
gewisse Verbesserungen eingefflbrt und ein Modeli im
MasBtabe 1:3 ausgefOhrt (Abb. 8).

Die erste Ausfilhrung ist durch die Abb. 1,2,
3, 5 und 6, und durch die Abb. 4, Skizzen 1, 2, 3 und
6 dargestellt. Das Skelett besteht aus Rungen, die aus
Winkeleisen 30/30/4 ausgefiihrt sind und an den obe-
ren, aus in U-Form gepressten Flacheisen hergestellten
Rand angeschweisst sind. (Die Elemente bin den Abb.
2 und 3 gehOren nicht zum Skelett und dienten nur
zur Erleichterung der Montage). Die Art der Verbin-
dung der 1 mm starken Bleche der Bootshaut ist in
der Abb. 6 dargestelit.

Grosse Schwlerigkeiten stellte die Verblndung
der Bootshaut mit den Rungen dar: die Kanten der
Winkeleisen wurden mit den Blechen mittels unterbro-
chenen Niihten verschweisst.

In der nilchsten LOsung wurde die Verbindting
des Gerippcs mit der Boothaut anders ausgefiihrt. Die
ganze Konstruktlon blieb ungeiindert, es wurde nur die
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Verbinduog der Bleche miteinander anders ausgefiShrt,
indem zwischen die Blechrander Flacheisen 20X2 ein-
gesetzt wurden (Abb. 4 Skizze 4). Diesse Liingsrippen
warden mit den Rungen (Abb. 4, Skizze 4. und Abb. 9)
und den Querrippen (Abb. 4, Skizze 4) in den Schnitt-
punkten mit denselben verschweisst. Auf diesse Wei-
se wurden die Bleche der Bootshaut nicht direkt mit
den Rungeu sondern mittels der Rippen mit denselben
verbunden.

Sollte sich die uninittelbare Verbindung der Boots-
haut mit de Rungen ais unumganglich erweisen, so
konnte man dies mittels geschweissten runden oder
rechteckigen so genannten ,Nieten* ausfiihren (Abb. 10).

In der Abb. 7 ist eine Zange dargestellt mit der
die Rander der Bleche wiihrend des Schweissens zusam-
mengedriickt wurden, die breiten Fliigel der Zange

Inz. Z. STRYJSKI
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schiitzen die Bleche vor iibermassiger Erwarmung und
nur die zu schmelzenden Rander werden der Einwir-
kung der Flamme ausgesetzt.

Die Bootshaut wurde ausschliesslichaus flachen
Blechen ausgefiihrt, worin ein genietetes Boot nach-
geahmt wurde, das ais Vorlage der geschweissten Kon-
struktion diente. Da es scliwer ist die Bleche, die sich
wiihrend des Schweissens deformieren, genau eben zu
erhalten, ware es angezeigt den Blechen fiir ge-
schweisste Konstruktionen eine Igicht gebogene Form
zu geben.

Es werden eine Anzahl von Vorteilen geschweiss-
ter Boote im Vergleiche mit genieteten angefiihrt.

Die heschriebenen Arbeiten wurden in den Werk-
statten der A. G. Perun in Warscbau ausgefiihrt.

625.t7 + 621 7915
450 stéw + 2 rys

Naprawa tubkow zapomocq spawania
ptomieniem acetylenowo - tlenowym

fcubki typu 8b posiadaja pomiedzy pierw-
szym a drugim Otworem na Srube tubkowag,
w dolnem swem ramieniu — wyciecie, w ktére
wchodzi tapka podkiadki, po utozeniu tubka

w tor. Wyciecie to (patrz zdjecie) powoduje, ze
tubek w tem miejscu jest ostabiony, po utozeniu
wiec w torze powstaje tu w dos¢ krotkim cza-
si2 pekniecie. Pekniecie to biegnie zwykle od
krawedzi wyciecia i dochodzi do drugiego ot-
woru Sruby ‘tubkowej. Na zalgczonym rysunku
przedstawiony jest ksztait i rozmiary te™o pek-
niecia. W tym stanie lubek oczywiscie musi
by¢ wymieniony na nowy. Zpos$rdéd roéznych spo-
sobow, w jaki odbywa sie pekanie tubkéw, pek-
niecia tego rodzaju zdarzajg sie najczesciej.
Rzadziej spotyka sie tubki pekniete przy trze-
cim otworze $ruby tubkowej, wzglednie peknie-
cia w Srodku.

Pekniety tubek wydobyty z toru posiada
juz tylko warto$¢ ztomu, przyczem pieniezna
wartos¢ tubka zdanego na ztom wynosi 1,20 zi,
koszt za$ nowego tubka wynosi 9,06 zi. Zatem
koszt jednorazowej wymiany tubka, nie liczac
robocizny, wynosi 9,06 — 1,20 = 7,86 zi. Ponie-
waz pekania tubkéw w miejscu ostabienia s
czeste, wiec w kosztach utrzymania toréw sta-
nowi ten wydatek powazng rubryke.

W zwigzku z tem rozpoczat Oddziat Dro-
gowy w Ostrowiu WIkp. préby nad spawaniem
peknietych tubkéw. Zastosowano spawanie ace-
tylenowo-tlenowe, przy uzyciu acetylenu roz-
puszczonego z butli. Jako metalu naktadanego
uzyto drutu marki ,,PA“ wyrobu krajowego.

Przygotowanie tubka do naprawy polega
na wycieciu na calej dlugosci pekniecia rowka
trojkagtnego o kacie wierzchotkowym réwnym
ok. 60°, czyli wykonywa sie ,ukosowanie" kra-
wedzi pekniecia, jak to wida¢ na zatgczonem
zdjeciu. Nastepnie podgrzewa sie tubek na kuz-
ni w miejscu, gdzie jest wyciecie. Przez pod-
grzanie na kuzni uzyskuje sie zmniejszenie ilos-
ci gazu potrzebnego do nagrzania miejsca spa-
wanego. Spawanie rozpoczyna sie wpierw od
wierzchotka trdjkatnego wyciecia; wypetnia sie

rowek spoiwem, poczem tubek sie odwraca
i uzupetnia sie dodatkowo spawanie z przeciw-
nej strony. Ma to dodatni wplyw na jako$¢ spo-

E3P* " ... SggE  +Tilj[7*——— LM|] "% tipiC T

Rys. 1
Typowe pekniecie tubka.

iny, ktéra przy tej powtdrnej operacji ulega wy
zarzaniu.

Rys. 2.
Spawanie tubkéw na torze.

Przy nadlewaniu stosowano palnik krajowy
,Normus*“ omocy 1200 1 acetylenu na godzine.
Do wycinania stosowano ten sam palnik przy uzy-
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ciu koncowki do ciecia. Prace zorganizowano
w tem sposéb, ze przy 3 instalacjach pracuje
3 spawaczy. W ubikacji tej miesci sie ponadto
kuznia stuzgca do podgrzewania tubkow. Przy
kuzni jest stale zajety 1 pomocnik przy wenty-
latorze, ponadto 2 pomocnikéw jest zajetych do
pomocy spawaczom. Sredni koszt naprawy jed-
nego tubka posiadajgcego jedno pekniecie wy-
glada nastepujaco:

a) materjat

1) drut 0,176 kg. po 1,10 zt. = 0,20 A-
2) acet. z butli 0,25 , , 450 , = 0,68 ,,
3) tlen 0,20 m3 ,, 200 , = 0,40 ,,
1,28 zt.
b) robocizna

1) spawacz 0,30 godz. po 0,90 zt. = 0,27 zh
2) pomocnik 0,30 ,, » 090 ,, = 027 »
razem robocizna: 0,54 z-

Catkowity koszt naprawy tubka wynosi za
tem 1,28+0,54 = 1,82 zi.

Jest to zatem wynik zadowalajacy, uwzgled-
niajagc, ze koszt nowego tubka wyniostby 7,8 zi.

Przez zastosowanie acetylenu z wytworni-
cy, koszt ten moze ulec dalszej redukcji. W po-
danych powyzej kosztach robocizny uwzglednio-
no ceny faktycznie wydatkowane.

W zestawieniu kosztéw nie uwzgledniono
amortyzacji instalacji z tego powodu, ze koszt
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instalacji jest niewielki i amortyzacja jej na cene
naprawy tubkéw wplywa w stopniu nieznacznym.
Spawanie tubkéw moze by¢é réwniez—w razie
potrzeby—wykonywane na linji, jak to obrazuje
rys. 2.

Reparation des ¢clisses avec le chalumeau
oxy-accétyl$nlque

les eclisses supportant les joints de rails
des chemins de fer, il se produit assez souvent des
cassures entre le trou pour le boulon et Tencoche,
dans la partie inferieure ou la section de ZTeclisse est
affaiblie (fig. 1). Jusqu’a present, on rejetait les
¢clisses endommagees, mais sur l'initiat've de I'auteur
on a essay¢ de les reparer par la soudure oxy-acety-
ISnigne. Le coflt de la reparation seleve a zi. 1,82
tandis que le prix d’une nouvelle Sclisse est de zi.
9,06. On a employ™ le bee de 1.200 litres et le fil
special ,,PA“ de fabrication du pays.

Dans

Reperatur von Schlenenlaschen mlttels
der Acetylensauerstofflamme.

In Schienenlaschen zwischen der Offnung und
der Ausnehmung in dem unteren Teile derselben, wo
der Querschnitt verschwficht ist findet man sehr oft
Kisse (Abb. 1). Bisher wurden geplatzte Schienenla-
schen in das Alteisen geworfen, auf die Veranlassung
des Verfassers aber versuchte man dieselben mittels
des Acotylensauerstoffobrenners zu schweissen. Die Re-
paraturkosten betragen 1,82 zl., wogegen eine Lasche
9,06 zl. kostet. Es wurde ein Brenner von einem Ace-
tylenverbrauch von 1200 L/h und Schweissdraht Mar-
ke ,,PA* verwendet.

621.791.051
D50 stéw + 4 rys

Ciecie pod wodg przy zastosowaniu tleniP

Z pierwszych prac wykonanych przy po-
ciecia tlenem i elektrycznoscia mozna
wymieni¢ amerykanska %6dz podwodna S—48
zatopiong w okolicach Bridgeport i ktorej wy-
dobywanie w roku 1921 pozwolito T-wu Moritt
& Chapman zastosowaé ciecie tlenem i elek-
trycznosciag przy pomocy elektrody weglowej.
Inna t6dz amerykanska — Nr. 4 — przestarzatego
typu, Kktérag przeznaczono na ziom, ulegta
przypadkowemu zatonieciu podczas rozbiérki.
Poniewaz t6dz o ciezarze 250 tonn nie mogta
by¢ podniesiona przez jeden dzwig o nos$nosci
80 tonn, przeto trzeba bylo przecigé¢ ja na trzy
czesci przy pomocy lancy elektrycznej, aby
moc umozliwi¢ zastosowanie dzwigu (rys. 8).
Na statku Tubantia, na ktéry Niemcy za-
tadowali znaczny tadunek ztota—a ktéry zostat
nastepnie przez pomyitke zatopiony przez t6dz
podwodng niemieckg — zostalo zastosowane
réwniez przecinanie lancg elektryczng. Prace te
przeprowadzito Tow. ,Acetylene Dissous et
Applications de I‘Acetylene” w 1924 roku.

mocy

Przecinanie zagr6d wodnych.

Czestem zastososowaniem ciecia pod wo-
da jest przecinanie metalowych ogrodzen, ktérych
bardzo czesto uzywa sie przy budowie filaréw
mostéw, nadbrzezy i molo portowych i t d.
Z ogrodzen tych wypompowuje sie wode i wten

*) Dokonczenie art. z Nr. 3 r. b.

spos6b uzyskuje sie suche dno, na ktérem moz
na murowac¢ fundamenty.

Scianek tego rodzaju uzywa sie réwniez
dla umocnienia budowli Ilub dla ochrony fila-

Hys.8.

Przecieta pod wodg zapomocii lancy elektryczno-tlenowej
t6dz podwodna amorykansku ,,Nr. 4%

row mostéw lub nadbrzeza przed zbyt silnemi
pradami wodnemi. Zamocowanie zagréd w dnie
rzeki, lub morza wykonywa sie bardzo solid-
nie, wiec usuniecie ich — gdy nadejdzie tego
potrzeba — potaczone jest z wielkiemi trud-
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nosciami. Ten wypadek zachodzi zwiaszcza
wtedy, gdy przez nagte uderzenie zostaly one
wykrzywione. Nalezy je wowczas za wszelka
cene usungé¢ z pod wody, aby unikna¢ niebez-
pieczenstwa, jakie grozi statkom w wypadku,
gdyby natknety sie na nie.

W tych wypadkach najlepiej jest wyciagé
zagrody na samem dnie, przy pomocy palnika
skonstruowanego przez Tow. Air Liquide.
Prace te wykonane na rzece Mozie opisano
w zeszycie czasopisma Soudeur-Coupeur, gru-
dzien 192B O robotach wykonanych przy po-
mocy lancy elektrycznej w Kanadzie, o ktorych
czasopismo Soudeur-Coupeur pisato w numerze
grudniowym 1931 r.,, mozna znalez¢ liczne
wzmianki w gazetach amerykanskich. Prace
takie wykonywano juz przed 10-ciu loty, jak
np. w 1923 r. przecieto ostone umieszczo-
ng przed filarem mostu na rzece Atchafalaya.

Rys. 9.
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Ten przyktad wycinania konstrukcyj me-
talowych w Verberie nalezy zapamietaé, gdyz

wskazuje on, ze istniejg specjalne wypadki,
w ktorych nalezy postugiwaé sie obydwoma
przyrzadami: palnikiem acetyleno-tlenowym

i lancg elektryczna.

Roboty kanalizacyjne.

Ciecie pod wodag bardzo czesto oddawato
ustugi w wypadkach naprawy i utrzymania prze-
wodoéw kanalizacyjnych, znajdujacych sie pod
woda, jak np. syfonow doprowadzajacych wode
do wodociggéw fabrycznych.

Ponizej podajemy dwa przykiady, zapozy-
czone z czasopisma angielskiego ,,The Welding
Engineer™,

Syfon
New-Yorku,

doprowadzajgcy wode w okolicach
miedzy Brooklyn i Staten Island,

Rys. 10.

Szczelne $cianki metalowe, stosowane przy budowie fundamentéw pod filary mostu na rzece Hudson, zostaty
nastepnie obciete zapomocga lancy elektryezno-tlenowej.

Ostona ta zostata zgnieciona przez uderzenie
konstrukcji drewnianej porwanej przez prad.
Tak samo przecinano ostony otaczajgce filary
mostéw w Schenectady.

Podobnie trzeba bylo wycina¢ Scianke,
ktéra otoczono miejsce pod filar mostu na
Hudsonie miedzy Fort-Lee i New York, a ktora
zostata umocowana tak, ze poszczegdlnych jej
czesci nie mozna bylo wyciggngé przy pomocy
dzwigéw (rys. 9 i 10).

Przy wykonywaniu tego rodzaju prac wska-
zanem jest stosowanie obydwéch metod, o ile
naturalnie dysponuje sie odpowiednim materja-

tem, w ten spos6b, jak np. w 1927 r. pod-
czas prac wykonywanych w Verberie. W tym
wypadku nalezato na gtebokos¢ 3 m wyciaé
ostone skladajagcg sie z 120 czesci 300 mi
limetrowych, ktére byly zamocowane w dnie
rzeki przy pomocy betonu. Czesci ptaskie
zagrody i czesSci zaokraglone hakéw, tacza-
cych czesci konstrukcji, zostaly wyciete przy
pomocy palnika acetylenowo-tlenowego, tam
jednak, gdzie pomiedzy zachodzacemi na sie-

bie poszczegdélnemi czesciami konstrukcji ist-
nialty puste przestrzenie wypetnione cemen-
tem, mutem lub innemi obcemi ciatami — sto-
sowano ciecie przy pomocy lancy elektrycznej.

zanurzony na gtebokosci 16 mtr. w mule, zo-
stat w 1922 r. uszkodzony przez pogiebiarke.
Chcac wyciagnag¢ poszczeg6lne czesci prze-
wodéw, wykonano 3 ciecia przy pomocy lancy
elektrycznej (rys 11):

1) Otwor utworzony w rurze przez pogte-
biarke zostat powiekszony tak, ze nurek maégt
wejs¢ do przewodu i potozyé sie w nim.

2) Nurek, dostawszy sie w ten sposob do
kanalizacji, wykonat od $rodka na V3 obwodu
rury ciecie tuz za Kkielichem sasiedniej rury.
Pozostate 23 obwodu mozna bylo wycig¢ od
zewnatrz.

3) Z drugiego konhca uszkodzonego prze-
wodu wycieto gorng czesc kielicha i w ten spo-
sob mozna byto, obracajac rure, jak pokazano
na rysunku, usunaé¢ ja. Dolna czes$¢ rysunku
pokazuje, w jaki sposob zatozono nowy przewdd.

Na bose konce rur nasunieto rure stalowa,
tak, ze zakrywala utworzonag szczeline. Zigcze
uszczelniono zapomoca otowiu.

Drugi przykiad odnosi sie do oczyszcze-
nia przewodu $redn. 1 m 80, ktérym pobierano
w jeziorze Syracuse (New York), w odlegtosci
400 mtr. od brzegu, wode =zasilajgcg Zakiady
Solvay. W 1924 r. przewdd ten zatkatl sie pia-
skiem i roé6znemi odpadkami. Poniewaz usu-
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wanie nieczystosci przez ktérykolwiek z kon-
cow przewodu stanowito zbyt daleka droge,
wycieto w przewodzie otwory, przez ktére ro-
botnicy mogli wejs¢ do przewodu i oczysci¢ go.

Rys. 11. Woyjecie rury uszkodzonego przewodu
kanalizacyjnego w Brooklyn i zalozenie nowej rury.

Po oczyszczeniu, do wycietych czesci rury przypo-
jono obrzeza z blachy i otwory wyciete zam-
knieto, postugujac sie wycietemi czesciami jako
pokrywami.

Wnioski

Obydwa sposoby pracy, mianowicie: pal-
nik acetylenowo-tlenowy i lanca elektyczna, nie
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konkurujac ze soba, uzupeiniajg sie wza-
jemnie i sg jakgdyby stworzone do wspdélnej
pracy, gdyz kazdy z nich stosuje sie w wypad-

kach scisle okreslonych tam, gdzie inny
sposéb wykazuje niedogodnosci.

Na giekokosci powyzej 12 m. mozna
jedynie stosowa¢ lance elektryczng. Na gie-
bokosciach mniejszych niz 12 mtr. palnik

acetylenowo-tlenowy przewyzsza bezsprzecz-
nie swojemi zaletami lance elektyczng, w wy-
padku ciecia zwyktych blach.

W tym wypadku szybkos$¢ ciecia jest 4—5
razy wieksza, niz przy stosowaniu lancy elektry-
cznej.

Odwrotnie, w wypadku ciecia Kkilku blach
lub weztow utworzonych przez konstrukcje
metalowg, zwlaszcza gdy pomiedzy poszcze-
gélnemi czesciami metalowemi znajdujg sie
przerwy wypetnione mutem, piaskiem, cemen-
tem lub odpadkami — lanca elektryczna jest
bardziej wskazana, nawet w wypadku ciecia na
matych gtebokosciach.

o] ile wiec zaczyna

z ciuciem pod woda, wskazane jest, jak to juz

wykazat typowy przyktad ciecia w Verberie,
dysponowa¢ obydwoma rodzajami przyrzadéw
do ciecia.

Nalezy wtedy, zaleznie od rodzaju pracy,
stosowaé palnik acetylenowo tlenowy, lub lan-
ce elektryczng. (SoudeiirCoupeur”r. 1 1933)

621 791.63
800 stow -J- 2 tabl. + 5 rys.

Maszyny do spawania acetylenowo-tlenowego

MASZYNY DO SPAWANIA RUR TYPU
»AIR REDUCTION Co*.
Amerykanska wytwérnia *Air Reduction Co*“
buduje szereg typéw maszyn do spawania rur,
ktére pozwalajg osiggnac¢ znacznie wieksze szyb-

Zasadniczo istniejg trzy wielkosci maszyn
tego typu.

Maszyna Nr. 2 (rys. 4) jest przezna-
czona do rur o $rednicy od 12 do 100 mm przy
grubosciach od 0,6 mm do 4,75 mm. Jest ona

Rys. 3. Koncoéowki wieloplomienne typu ,,Air Reduction Co*“ chtodzone woda.

kosci spawan:a, niz sie otrzymuje zapomocg
maszyn europejskich.

*) Dalszy ciag do Nr. 3 r. b.

napedzana silnikiem na prad staly, o zmiennej
ilosci obrotéw, mocy 5 KM; skrzynka biegow,
umieszczona w podstawie maszyny, w potgcze-
niu z silnikiem o szybkos$ci zmiennej —450 do

sie roboty zwigzane
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1350 obrotéw na minute — pozwala otrzymacé
wszelkie szybkosci spawania od 60 cm do 4,5 m
na minute.

Maszyna Nr. 3 jest w zasadzie taka
sama, jak maszyna Nr. 2, z tg rOznica, ze jest
ona zbudowana na szybkosci znacznie wieksze
i przeznaczona jest do rur cienszych — do
2,5 mm.

Zmiane szybkosci otrzymuje sie tu zapo-
moca silnika na prad staty o zmiennej szyb
kosci, lecz niema tu skrzynki biegow, ktdra jest
zastgpiona przez komplet kot zebatych rozmai-
tej Srednicy. Szybkosci, ktére mozna otrzymacd
na tej maszynie wynoszg od 3 do 9 m na mi-
nute.
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Kilka przyktadow nizej podanych pozwala
zorjentowac sie, jak pracuje ta maszyna.

éredn. grub. szybk. Spozycie
. . $cian- spawa-

Rodzaj stali  rury b PENE™ tlenu acetyl.
mm mm  m/godz. Itr/godz. Itr/godz.
Stal 1 18 1 500 4.500 3.000
miekka, J 24.5 1,15 400 4.500 3.300
0,1*C ] 29.5 15 365 6.200 4.750
Stal o w-] 508 16 310 5,500  4.350
sokiej wy- 63 2,0 255 5.450 4.350
trzymatosci ) 76,2 2,0 237 5450  4.600

Pierwsze trzy przykiady w powyzszej ta-
beli odnoszg sie do rur ze stali miekkiej, za-

Rys. 4. Maszyna do spawania rur typu ,,Air Reduction Co“, model Nr. 2.

Maszyna Nr. 5 jest w zasadzie iden-
tyczna z maszyng N. 2, lecz zawiera w swej
ramie skrzynke biegow, ktéra pozwala w tych
samych granicach pracy, jak maszyna Nr. 2,
t. j. przy grubosciach rury od 0,6 do 4,75 mm
osiggna¢ szybkosci od 3 m do 9 m na minute.

Maszyna ta przedstawiona na rys. 5.

Dodatkowo maszyna ta posiada urzadzenie,
pozwalajagce po spawaniu wykonczy¢ ostatecz-
nie rure, t j- wygtadzi¢ spoine, wyprostowac
rure i nadac¢ jej ksztatt dokladnego walca.

wierajacej ok. 0,1% wegla, a trzy nastepne przy-
ktady — do rur ze stali wysokiej wytrzyma-
tosci, ktore byly prébowane na cisnienie wod-
ne od 250 do 350 atm.

Przy tej okazji nalezy zwroéci¢ uwage na
zwigzek, jaki istnieje miedzy szybkoscig spa-
wania i jakoscig metalu rury surowej; im metal
jest lepszego gatunku, tem bardziej mozna zwiek-
szy¢ szybko$¢ bez obawy tworzenia sie dziur
wzdtuz linji spawania.

Przeciwnie, przy metalu gorszego gatun-
ku, trudno jest osiggngé¢ bardzo wielkie szyb-
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n > <AIECO
, #S—TIT3E WELDER
(Front View)

Rys. 5. Maszyna do spawania rur typu , Air Reductirn Co“, model Nr. 5.

kosci spawania z powodu tworzenia sie dziur,
co pocigga, oczywiscie, konieczno$¢ zmniejsze-
nia tych szybkosci-

celu otrzymania wysokiej szybkosci
przy spawaniu rur duzej grubosci, np. na
rurach $redn. 26,5 mm, przy grubosci 3 mm,

pozgdane jest uprzednie podgrzewanie rury su-
rowej, aby zaoszczedzi¢ na spozyciu gazow.

Piec podgrzewajagcy powinien oczywiscie
zasila¢ maszyne do spawania bez przerwy.

W tych warunkach na maszynie Nr. 3moz-
na osiggnaé¢ szybkos$¢ do 600 m na godz., przy
spozyciu 3.825 litrow tlenu i 3.400 Itr. acety-
lenu na godz.

Nawet wieksze szybkosci sg mozliwe, za-
leznie od tego, do jakiej temperatury podgrze-
wa sie rury.

Wytwornie wyrabiajace
wania wykonujg plany kompletnych instalacyj
do fabrykacji rur. Podstawg takiego planu jest
cyfra dziennej produkcji i jakos¢ metalu, w jaki
dana fabryka sie moze zaopatrywac, gdyz ta
jakos$¢ decyduje o szybkosciach spawania. Po-
niewaz w fabrykacji rur punktem wyjscia jest zwi-
janie wstegi stalowej na maszynach do zwijania,
wiec produkcja tych maszyn powinna by¢ réwniez
dostosowana do produkcji maszyn do spawania.

Do maszyn typu .Airco“ stosuje sie pal-
niki o pojedynczym ptomieniu, Ilub wielopto-
mienne chtodzone woda. Na rys. 5 widzimy
koncéwke wieloptomienng w czasie pracy, z za-
tozonemi przewodami, przez ktore przepltywa
stale woda. Na rys. 3 przedstawiona jest cata
serja koncéwek wieloptomiennych typu Airco,

maszyny do spa-

Rys. 6. Palnik wieloptoiii. do spaw. rur, clito dz. woda.
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ktére sa wyrabiane w 19 réznych wielkosciach
o szerokosci ptomienia od 32 mm do 250 mm.

Nalezy zwr6ci¢ rowniez uwage, ze palni-
ki wieloptomienne tego rodzaju, ktére sie za-
ktada na maszyny typu Air Reduction, z trud-
noscig funkcjonujg przy acetylenie z wytwor-
nicy o niskiem cisnieniu. Nalezy wiec w tym
wypadku uzywac acetylenu rozpuszczonego, lub
zatozy¢ instalacje Frama, ktéra pozwala na spre-
zanie acetylenu po jego wytworzeniu. Najodpo-
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rator, kierujgcy ruchami maszyny, moégt jedno-
czes$nie obserwowal przebieg spawania.

Maszyna ta spawa rury o S$rednicy od 150
do 300 mm wiacznie i moze wykonywac spoiny
zwykte, lub zgrubione-

Rury sg ukosowane na kat 40—60° i sg
sczepiane przed zalozeniem na maszyne.

Samg operacje spawania uskutecznia sie
zapomocg specjalnych koncoéwek, w ktorych pto-
mienie sg ulozone w ksztalcie wienca otacza-

Rys. 7. Maszyna do tgczenia rur typu ,,Air Reduction Co*.

wiedniejsze cisnienie acetylenu dla tych pal-
nikbw wynosi 0,85 do 1 atm.

MASZYNY DO tACZENIA RUR
TYPU ,,AIR REDUCTION Co."

Maszyny te (rys. 7) zostaly skonstruowa
ne dla fabryk rur, w celu tgczenia 2 lub kilku
rur w jedng sztuke o diugosci wiekszej, niz
normalne dlugosci, jakie mozna otrzymaé na
maszynach do spawania.

Rure ustawia sie na watkach, ktéorych za-
daniem jest obraca¢ sie podczas wykonywania
spawania; watki te stykajg sie ze Sciankami rury,
za posrednictwem ttoczkéw pneumatycznych.

Przyrzady sterownicze maszyny znajdujg
sie w poblizu miejsca spawania — tak, zeby ope-

jacego wokoto drut; drut jest posuwany zapo-
mocg matego silniczka.

Catkowita moc potrzebna do ruchu ma-
szyny wynosi ok. 5 KM.

Szybkosci spawania sg nastepujace:

Spozycie
Wymiar .
r):er potaczen acetyl. tlenu
na godz. Itr/godz. litr/godz.
150 mm 18 1.700 2.250
200 mm 15 2.250 2.825
250 mm 12 2.825 34-00
300 mm 10 3.400 4.100

Cyfry te zmianiaja sie w zaleznosci od
grubosci rury, oraz od tego jak wielkie, jest zgru-
bienie spoiny. (d.c n)
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SPAWACZA

Z PRAKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY.

Sprawdzanie zaworow redukcyjnych.

(OdpowiedZ na zagadnienie z praktyki Nr. 17).

Zadaniem zaworu redukcyjnego jest redukowanie
ci$nienia gazu do pewnej niezbednej do pracy wyso-
kosci i utrzymanie tego ci$nienia na stalym poziomie,
niezaleznie od zmian cisnienia gazu w butli.

Zawory redukcyjne dziatajg na zasadzie réwno-
wagi nacisku sprezyny na membrane kauczukowsg
z jednej strony i nacisku gazu z drugiej strony.
Jesli z jakichkolwiek powodéw cisnienie gazu w ko-
morze niskiego ci$nienia wzros$nie, wtedy automatycznie
koreczek ebonitowy zamyka doptyw gazu. Gdy kore-
czek jest uszkodzony, np. pekniety lub zle doszlifowany
i nie zamknie doktadnie doptywu gazu, woéwczas ci-
$nienie gazu w komorze niskiego cisnienia moze
wzrosng¢ az do wysokosci cisnienia w butli co moze
spowodowaé uszkodzenie zaworu redukcyjnego. Kazdy
zawor redukcyjny posiada bezpiecznik, ktoéry dziata
w razie uszkodzenia koreczka ebonitowego. Sprawdze-
nie zaworu redukcyjnego sprowadza sie wiec do spraw-
dzenia:

1) czy koreczek ebonitowy zamyka doptyw gazu,

2) czy bezpiecznik dziata i przy jakiem cisnieniu.

Aby sprawdzi¢ czy koreczek ebonitowy zamyka
doptyw gazu, wystarczy zamkngé¢ kurek na palniku
i obserwowaé¢ manometr niskiego cisnienia. Oile wska-
zéwka manometru wskaze cisnienie o 2 — 4 atm.
wyzsze, niz ci$nienie pracy i pozostaje w tem potoze-
niu, oznacza to, iz koreczek zamyka i reduktor jest
dobry; o ile za$ cisnienie bedzie wzrasta¢ az do dzia-
tania bezpiecznika, to znaczy, ze koreczek nie zamyka.
Nalezy wtedy wyjaé¢ koreczek, oczysci¢ go, doszlifowaé
lub zamieni¢ na nowy.

Aby sprawdzi¢ bezpiecznik, nalezy wkrecaé
Srube naciskowg péty, poéki bezpiecznik nie zacznie
dziata¢. Zazwyczaj cisnienie, przy ktérem bezpiecznik
dziata, jest oznaczone czerwong kreskg na manometrze
roboczym i bezpiecznik powinien dziataé przy tem ci-
Snieniu. O ile cisnienie dziatania bezpiecznika jest
nieodpowiednie, mozna go podregulowaé. Pozatem
sprawdza sie, czy reduktor jest szczelny.

Zagadnienie z praktyki Nr. 19

W jaki spos6b mozna samemu zrobi¢ maszynke
do ciecia? Za najlepsza odpowiedz przeznaczamy jako
nagrode jedno z wydawnictw naszego Stowarzyszenia,
wartosci zt. 5.

Urzgdzenie wentylacyjne ze starych
bebnéw po karbidzie.

W jednej ze spawalni angielskich uzyto starych
bebnéw po karbidzie do wykoénania urzadzenia wenty-

lacyjnego. Bebny te po obcieciu dna zostaty poia-
czone ze sobg zapomocg lutospawania. Przewd6d wen-
tylacyjny zakonczony jest nad stotem spawalni-

czym, rurg pionowg. W 2 kolankach przewodu, ktére
widzimy na zdjeciu, rury sa obracalne — tak, ze ko-
niec przewodu mozna przesuwaé i odchylaé w roi-
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ne strony. Na zewngtrz w przewodzie umieszczony
jest wentylator, ktéry ssie powietrze ze spawalni. Tym

sposobem nadzwyczaj tanim kosztem pomystowy spa-
wacz urzadzit sobie doskonatg wentylacje. (L.A.P. Co)

Ramy okienne spawane acetylenem.

Wykonanie ram, jak na rys .1, przedstawia pewne
trudnosci pod wzgledem odksztatcen. Chcac otrzymacd

Kys. 1.

proste linje nalezy ulbo uwzgledni¢ skurcz, albo tez
spawa¢ poszczogdlne wezty w takiej kolejnosci, aby
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rozszerzanie i skurcz mogly sie odbywac¢ swobodnie.
Ponizej podany jest sposéb spawania ramy z rys. 1. Rama
zostata wykonana z zelaza okragtego 18 i 13 mm Sred-
nicy. Odpowiednie dtugosci zelaza okragtego pocieto
palnikiem do ciecia. Ukosowanie nie jest konieczne,

i
Rys. 2.
bowiem prety przytozone do siebie pod katem tworzg
rowek naturalny z dwéch stron, umozliwiajacy dobre
wykonanie spoiny (rys. 2).
Najpierw spawa sie $rodki éwiartek wedtug ko-

lejnosci podanej na rys. 3. Nastepnie po spojeniu ra-

Rys. 3.

my na czterech rogach oraz wstawieniu i spojeniu
Srodkowego krzyza spawa sie wezty oznaczone koétkiem
na rys. 4, zagrzewajac jednoczesnie do czerwonosci
miejsca zakreslone kreska. Spawanie weziéw zakre-
Slonych kreska nie przedstawia juz potem trudnosci.

Rys. 4.

Ten sam sposéb naturalnie wazny jest i dla
ram z teéwek, katéwek i t. p. (Journal de la Soudure
Nr. 4, 1933).
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Szybka naprawa samochodu

Rys. 1 przedstawia cze$¢ ramy samochodowej,
ktéra ulegta silnemu zgnieceniu podczas zderzenia z in-
nym wozem. Zdawalo sie, ze tej czesci juz nie bedzie
mozna uratowac. Wobec tego, ze zalezalo na pospie-

Rys. 1

chu, sprobowano, czy w kroétkiej drodze nie bytoby
mozna jej wyprostowac i naprawi¢ zapomoca palnika
acetylenowego. Wzieto do tej roboty palnik o mocy
tylko 350 litré6w acet/godz.; wystarczyt on w zupet-
nosci do podgrzania i wyprostowania beleczki w ciggu
bardzo krétkiego czasu. Pekniecia spojono na gtadko,
a gdy wykonczono i polakierowano belke, wiasciciel

Rys. 2

samochodu nie chciat wierzy¢, ze nie wymieniono jej
na nowa, ze to jest ta sama, ktérag tak szpetnie skre-
cong widziat przed kilku godzinami.

Cala naprawa zajeta 2 godziny czasu i odbyta
sie bez demontazu, jedynie zdjeto chtodnice, ktéra
zreszta tez ucierpiata i musiata byc¢ i tak zdjeta do
polutowania. (Industr. Gases, Nr. 4, Vol. 11)
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PRZEGLAD PRASY

SocjotechniKa. W , Techniku Kolejowym**, or-
ganie fachowym Zjednoczenia Kolejowcéw Polskich
(Z. K. P.), najpotezniejszej w Polsce organizacji kole-
jowcow, liczacej z gorag 65 iys. cztonkéw, ukazata sie
serja ciekawych artykutéw p.t. ,Rola i znaczenie tech-
niki i technikébw w kolejnictwie**, w ktdérych autor,
nie ograniczajac sie tylko do kolejnictwa, rozwija na-
der ciekawe poglady na role i znaczenie techniki
W nowoczesnem Zzyciu.

Zwracajagc uwage spoteczenstwa na potrzebe
uspotecznienia techniki we wszystkich dziedzinach
zycia publicznego, autor wysungt zagadnienie socjo
techniki, pojmowanej przez niego jako hormonizacja
wszystkich dziatajgcych w zyciu publicznem technik
dla dobra narodu i panstwa (Technik Kolejowy,
Nr. 6-9, 1933, Nr. 1—3, 1934).

Badania techniczne i przemystowe nad praca
maszyn automatycznych dla spawania luKiem eleK-
trycznym. Sprawozdanie z préb, ktére miato na celu
skontrolowaé¢ korzysci, jakie daje spawanie automa-
tyczne w stosunku do spawania recznego, a wiec
szybkosci spawania, wilasnosci mechanicznych pota-
czenia i strat metalu (skutkiem stosowania elektrod
ciggtych w maszynach automatycznych). Produkcja
okazata sie dwa i p6t raza wieksza w stosunku do
spawania recznego. Awtogennoje Dieto, Nr. 6 1933.

UKosowanie Krawedzi do spawania blach Kot-
towych. Po omoéwieniu, ze wielko$¢ kata ukosowania
nie zostata definitywnie ustalona, autor podaje wyniki
prob przeprowadzonych w celu wyj ISnienia powyzszego
zagadnienia. Dochodzi do wniosku, ze rowek o rozwar-
tosci 60° bytby ekonomxzniejszy i powodowatby mniej-
sze naprezenia, lecz jednoczesnie jest mniej korzystny
pod wzgledem wytrzymatosci spoiny niz rowek o roz-
wartosci 70 — 90°. Dla spoin kottowych autor radzi
ukosowac¢ pod katem 70N\Awtogennoje Dieto, Nr. 6,1933

Spawanie Krawedzi oliwnych dla wytgczniKéw
0 mocy 110 i 223 KW. Opisano metode stosowang
w fabryce wyspecjalizowanej w wyrobie tego rodzaju
tagcznikbw o mocy od 110 do 600 KW. Kalander, ktére-
go dlugosé jest réwna diugosci wytgcznika spoczywa
na pierscieniu o podstawie spawanej do kalandra na
wysokosci dolnego dna wypuktego. Pokrywa jest wy-
konana réwniez catkowicie zapomocag spawania Aw-
togennoje Dieto Nr. 6, 1933.

Spawanie acetylenem szyn na Kolejach Szwaj-
carsKich. Podano opis préb spawania szyn. Proéby
wykonano dwiema metodami, mianowicie spawano
catkowity przekro6j szyny oraz gtéwke i stopke. Journal
de la Soudure, pazdziernik 1933.

Przyrzad do spawania cylindréw. Przyrzad ten
skitada sie z szyny wlgietej (strzatka 10 do 12 mm na
kazdy metr dtugosci). Cylinder do spawania jest za-
mocowany na szynie zapomoca kleszczy. Przyrzad ten
usuwa znieksztatcenie szwu podituznego cylindra, ktére
normalnie powstaje przes skurcz podiuzny spoiny.
Journal de la Soudure, paZdziernik 1933.

Proby na na udarno$¢ potlgczen spawanych.
Sprawozdanie z préb przeprowadzonych przez Koleje
Niemieckie z prébkami niespawanemi i spawanemi
tukiem elektrycznym i palnikiem. Proby te wykazaty
duzy wptyw na wyniki ksztattow i wymiaréw proébek
sity i szybkosci uderzen, oraz obrébki technicznej
(szczego6lnie w wypadku prébek spawanych acetylenem).
Autogene Metallbearbeitung, 15 wrzesien i 1-szy pazi-
dziernik 1933.

CzerpaK wyKonany zapomoca spawania palni-
Kiem. Podano opis wykonania czerpaka o pojemnosci
2 m1 korpus czerpaka wykonano z blach 10 mm grub,
spawanych na styk. Oszczedno$¢ na wadze wynosita
15% Autogene Metallbearbeitung, 1-szy pazdziernik
1933 r.

1934

Spawanie luKiem pod wodg. W artykule tym
podano opis urzadzenia dla préb spawania pod woda
na glebokosci 30 cm. Pozatem podano wyniki préb
na rozcigganie i giecie kilku spoin wykonanych pod
wodg w poréwnaniu do spoin wykonanych na po-

wietrzu. ROéwniez podane sg badania makro i mikro-
graficzne. Journal of the American W. S., pazdziernik
1933.

Doswiadczenia KonstruKtora samolotu przy Kwa-
lifiKacji spawaczy. Oméwiono metode kontroli studjo-
wang przez jedna z fabryk samolotéw. Kandydat na
spawacza powinien wykonaé kilka prébek: nastepnie
pod kontrolg majstra specjalizuje sie w jednym typie
pofaczenia. Opinja majstra jest kontrolowana przez
badania metalograficzne. Kazdego tygodnia odbiera sie
na wyrywki 5 — 10 prébek od kazdego spawacza,
w celu kontroli. Journal of the American W. S., paz-
dziernik 1933.

KonstruKcja matych zbiorniKéw 2z everduru.
Po streszczeniu réznych metod uzywanych do wyro-
bu zbiornikéw o pojemnosci od 4 — 12.000 litrowT
i po wykazaniu zalet everduru podano technike spa-
wania tego metalu zapomocg palnika, tuku elektry-
cznego elektrodg metalowg i weglowa. Réwniez podano
wyniki préb poréwnawczych spawania réznemi me-
todami. Journal of the American. W. S. paZdziernik
1933.

CharaKterystyKi magnetyczne metalu natozo-
nego. Sprawozdanie z préb wykonanych przez Poli-
technike w Rensselaer na pierscieniach o Srednicy
50 mm. i grubosci 12 mm. Podano liczne wykresy
i objasnienia. Grube powloki na elektrodach, jak
réwniez obrébka termiczna zwiekszajg przenikliwos$é
magnetyczna. Krzem réwniez wplywa na zwiekszenie
przenikliwos$ci magnetycznej, za§ mangan wptywa od-
wrotnie. Journal of the American W. S. pazdziernik
1933.

Spawanie szyn bez przerwy ruchu. Po wskaza-
niu zalet spawania termitem szyn, podano opis spo-
sobu wykonania i schemat formy w ktérej pokrywa
zeliwna (ktéra stuzy do obiegu ciepta naokoto gtowki)
moze by¢ zdjeta w chwili przejscia pociggu. Lzejsza
forma i wiecej poreczna réwniez zostala opisana dla
spawania szyn juz utozonych. Podano opis wykonania
810 metréw toru, tgczac szyny po 5 razem. Nie stwier-
dzono zadnego rozszerzania sie pomiedzy temi diu-

gosciami, nawet przy bardzo silnym cieple. Journal
of the Amerin W. S. pazdziernik 1933.
Spawanie stali Kwasoodpornych. W artykule

tym wskazano metody spawania tukiem elektrycznym
tych stali, ktére sg stopami zawierajgcemi mniej niz
16% chromu i stopéw chromo-niklowych. Do spawania
tych stali zaleca sie elektrody powlekane. Polgczenia
sa przygotowane w ten sam sposéb jak dla stali we-
glistej. The Welding Engineer, paZdziernik 1933.

Slupy do refieKtoréw spawane tuKiem. Stupy
o wysokosci 15 i 20 m. zostaty wykonane catkowicie
zapomocg spawania w warsztacie. Na montazu przy
potaczeniu stupa do podstaw zastosowano potgczenia
na Sruby. Oszczednosci uzyskane dzieki spawaniu sg
znaczne. Stupy nitowe wazyty 900i 2670 kg, natomiast
spawane wazg 675 i 2250 kg. The Welding Engineer,
pazdziernik 1933.

Nowa metoda spawania stali. Chodzi tu o spo-
séb Linde’'go. Opisano kilka zastosowan tego sposobu
w Australji do spawania stykéw szyn. Szyny byty
spawane poza torem. The Modern Engineer, pazdzier-
nik 1933.

Nowe przepisy polsKie dotyczace KonstruKcji
zelaznych spawanych. Prof. Hryla streszcza historje

rozwoju konstrukcji spawanych w Polsce i analizuje
przepisy. Le Genie Civil, Nr. 23, tom CIII.
Wagony ze stali nierdzewiejgcej. Opis pociggu

z 2-ch wagonéw o diug 14'/« m. kazdy.
ktory jest wozem motorowym i bagazowym,
wagon mieszczacy 80

ztozonego
Pierwszy,
posiada kota metalowe, drugi
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pasazeréw posiada pneumatyki. Podwozia tych wa-
gonébw o 2-ch wobzkach 8-io kotowych sa wykonane
ze stali nierdzewiejgcej spawanej punktowo. Welding,
listopad 1938.

Spawanie inconelu. Stop ten zawiara 8% niklu,
4% chromu i 6% zelaza; posiada on dobrg wytrzymatosé
na rozerwanie oipornos$¢ na uderzenia, na korozje na
zimno i na gorgco i t. p. Gléwnie uzywany jest ten
stop w St. Zj. w przemysle spozywczym. W artykule
tym podano technike spawania tego metalu, wyniki
prob mechanicznych i kilka zastosowan spawania. The
Welding Engineer, listopad 1933.

NaKtadanie stellitem i spawanie w budowie
maszyn do robdt wodnych. Wyliczono liczne zastoso-
wania stellitowania w tym przemysle: kadtuby i sil-
niki pomp od $rodkowych, pogtebiarki o 5 — 6 no-
zach, czesci trace, kolana przewodéw ssacych ze stali
lanej i t. p. The Welding Engineer, listopad 1939.

Spawanie przewodu rurowego. Opisano budowe
rurociggu o diug. 7,2 Km o $rednicy od 225 m do 2 m
i grubosci Scianek ok. 30 mm. Odcinki wagi 12
tonn zostaly dostarczono na miejsce budowy i pota-
czone ze sobg zapomocg spawania tukiem elektrycz-
nym. Wspomniano réwniez o przewodzie rurowym
podwodnym o dbi. 1600 m dla ‘tadowania statkéw
naftg. Rurocigg ten zostat wykonany zapomocag spa-
wania palnikiem. The Welding Engineer, listopad 1933

Wptyw diugosci spoin pochwinowych poprzecz-
nych na ich wytrzymato$¢. Przepisy niemieckie o kon-
strukcjach spawanych podaja, ze diugo$¢ spoin po-
przecznych nie powinna byé wyzsza niz 40 krotna wy-
sokos¢ trojkata wpisanego w przekrdj spoiny. Maksy-
malna diugos$¢ tych spoin zostata okreslona na 35 wy-
sokos$ci tréjkata w przepisach rosyjskich. Préby wy-
konane w Rosji miaty na celu oznaczy¢ granice tej
wartosci, Proby wykazaly, ze calkowite obcigzenie
moze byc¢ jeszcze podniesione przy zwiekszeniu diu-
gosci spoin powyzej 40 dlugosci. Die Eleklroschweis-
sung, listopad 1933.

Wiasnosci wybuchowe acetylenu statego. Bada-
nia nad wiasnosciami acetylenu statego byty przepro-
wadzone w celu uzupetnienia wiadomosci teoretycznych
0 acetylenie. Podano opis aparatu i sposobu otrzy-
mywania acetylenu stalego. Narazie nie mozna my-
Sle¢ o zastosowaniu acetylenu statego jako materjatu
wybuchowego, a to ze wzgledu na malg site niszcza-
ca i trudnosci transportu. Autogene Metallbearbeitung,
15 listopad 1933.

Naprawa dzwonu z bronzu. Opis naprawy dzwo-
néw zapomocg spawania, a szczegllnie zapomoca
lutospawania. Podano liczne przyktady. Revue de la
Soudure Autog&ne, styczen 1934.

Proby eleKtrod i potgczen spawanych tuKiem
eleKtrycznym. Podano charakterystyke poréwnawczg
norm Syndykatu Budowy Okretéw i Maszyn Morskich
1 warunkéw dostawy elektrod do spawania ustalone
przez Francuskie Stocznie Wojenne. Revue de la Sou-
dure Autogéne, styczen 1934.

Spawanie w jednej ze stoczni ameryKansKich.
Rys historyczny rozwoju zastosowania spawania w tej

Zqdajcie katalogu
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stoczni, ktéra w roku 1932 zuzyta 50400 m3 acetylenu,
21000 m3 tlenu i 154 tonny spoiwa, gtéwnie elektrod.
Stocznia ta zbudowata zapomocg spawania 2 krgzo-
wniki o pojemnosci 10000 tonn, awiomatke, jak réow-
niez i okrety handlowe. Précz tego wspomniane inne
prace, jak np. ostona cylindryczna filtra oliwy z blachy
25 mm, kondensator parowy, ster wagi 40 tonn, wielki
maszt wykonany zapomocag spawania z blach i t. p.
Journal of the American W. S,, listopad 1933.

Spawanie tuKiem eleKtrycznym blach galwani-
zowanych. Préby te wykonane przez marynarke
amerykanska miaty na celu zbadanie w jakim stopniu
wystepuje parowanie cynku w poblizu spoiny i w ja-
kim stopnia wiasnosci spoin ulegajg zmianie. W wy-
niku préb stwierdzono, ze mozna nie uwgledniaé
wplywu spoiny na galwanizacje i wptywu galwanizacji
na spoine. Journal of the American W. S., grudzien
1933.

Kontrola automatyczna spawania punHtowego.
Trzy artykuly sa poswiecone temu zagadnieniu. Za-
wierajg one opis kilku aparatéw do kontroli automa-
tycznej, dziatajgce elektrostatycznie lub elektroma-
gnetycznie. Podano réwniez opis dziatania tych apa-
ratéw, metody sprawdzania i wyniki kilku sprawdzen.
Journal of the Amecican W. S., grudzien 1933.

NaKtadanie Krewedzi miotKéw zapomoca spa-
wania acetylenowege. Podano opis przygotowania
i wykonania naprawy zuzytych n totkéw, oraz obrébke
po naktadaniu. The Welding Engineer, grudzien 1933

Spawanie tantalu. Opisano aparat laboratoryjny
z tantalu wykonany z blach spawanych o grubosei
ponizej 1 mm; potgczenia wykonano zapomocag spawa-
nia punktowego pod woda. Spoiny wykonane na po-
wietrzu byty b. twarde i kruche. Inne spoiny zostaty
wykonane elektrodg weglowg; elektroda weglowa byta
zanurzona w roztworze specjalnym. The Welding Engi-
neer, grudzien 1933.

SrodKi loKomocji poruszane parg. Firma, ktéra
skonstruowata i wyprébowata pierwszy samolot poru-
szany parg wprowradza te sama zasade do autobuséw,
tramwajéw i t. p. Para jest wytwarzana w matym
kotle parowym, catkowicie spawanym zapomocg pal-
nika. Instalacja do wytwarzania sity wymaga ok. 180
metréw rur bez szwu o $rednicy od 12 — 25 mm,
dostarczonych w dtugosciach 6-cio metrowych i taczo-
nych ze soba palnikiem. The Welding Engineer, gru-
dzien 1933.

Z praKtyKi spawacza. Podano opis wykonania
palnikiem pierscienia o $rednicy 83 m dla pieca. Pier-
Scien ten ma przekréj belki skrzynkowej. Pierscien
spawato jednoczes$nie 8-iu spawaczy, roztozonych po
dwuch symetrycznie na obwDdzie pierscienia. Autoge-
ne Metallbearbeitung, 1-szy grudzien 1933.

Préby z acetylenem rozpuszczonym eziebionym-
Sa opisane proby pracy acetylenem rozpuszczonym
w czasie wielkich mrozéw Do préb uzyto butli za-
wierajacej 2, 5 kg gazu przy cisnieniu 20 atm. Pod-
czas spawania przy temperaturze — 26° blachy grub.
8 mm na diug. 300 mm cisnienie spadto do 7—5 atm.
Autogene Metallbearbeitung, 15 grudnia 1933.

Wydawnictw naszego Stowarzyszenia

z dziatu Spawania i1 Ciecia Metali
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Spawanie i Ciecie Metali jako Organ
Urzedowy P. K. N. do spraw spawania.

Z Pol. Kom. Normalizacyjnego otrzymalismy
pismo nastepujace.
Min. Przem. i Handlu

PolsKi Komitet Normalizacyjny
PT/810, dn. 6 kwietnia 1934

Wobec wyrazenia przez czasopismo ,Spawanie

i Ciecie Metali“ zgody na bezinteresowne zamieszcza-

nie projektéw norm i przepiséw z dziedziny spawania,

komunikujemy uprzejmie, ii uznaliSmy czasopismo

.Spawanie i Ciecie Metali“ za organ urzedowy Pol-

skiego Komitetu Normalizacyjnego do spraw spawania
i konstrukcyj spawanych.

Z powataniem
Sekretarz Generalny
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego

(—) Prof. A. Roginski.

Na zasadzie powyzszego otwieramy nowg rubry-
ke w naszem czasopismie pod nagtéwkiem: ,,Spawanie
w P. K H.“, w ktérej bediiemy umieszcza¢ wszelkie
wiadomosci dotyczace prac P. K. N. w dziedz. spawania.

26-ty Kurs Spawania w Warszawie.

W czasie od 12 lutego do 9 marca odbyt sie
w Warszawie 26-ty kurs dla spawaczy przy udziale
37 uczestnikéw. Egzamin odbyt sie w dn. 9 marca

Cwiczenia ze spawania acetylenowego (u goéry) i elek-
tryczno-tukowego (u dotu) na 26-ym kursie spawania
w Warszawie.

przed Komisjg ztozong z pp. dyr. Rudzkiego, inz Bier-
nackiego. inz. Jastrzebowskiego i inz. Habora.

1934

Obok zamieszczamy zdjecia z ¢wiczen spawania
acetylenowego i lukiem elektrycznym.

Odczyty i pokazy z dziedziny
spawania w Radomiu.

Stowarzyszenie Technikéw w Radomiu zwrécito
sie do Sp. Akc. Perun o zorganizowanie krotkiego po-
gladowego kursu spawania dla swoich cztonkéw
i miejscowego rzemiosta. Na skutek powyzszego Sp.
Akc. Perun, tgcznie ze Stowarzyszeniem dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce, zorganizowata cykl
odczytébw i pokazy spawania w czasie od 19 do 28
lutego b. r. Odczyty wygtosili pp. inz. J. Biernacki,
kierownik kurséw dla spawaczy w Warszawie, inz.
H. Jastrzebowski z f. Perun i inz. Z. Dobrowolski, z f.
Perun. P. P. prelegenci ujeli w 6 odczytaah catoksztait
zagadnien z dziedziny spawania. Pokazy spawania
i ciecia metali demonstrowal p. inz. Haber. tacznie
z odczytami wkswietlone byty filmy posiadane przez
Stowarzyszenie.

Odczyty i pokazy odbywaty sie w lokalu Stowa-
rzyszenia Technikéw Ziemi Radomskiej. Na odczytach
i pokazach byto obecnych ok. 300 oséb.

Kurs w Zaktadach Mechanicznych
E. Plage i T. Laskiewicz w Lublinie.

W czasie od 12 do 24 marca b. r., odbyt sie
w fabryce samolotéw E. Plage i T. Laskiewicz w Lu-
blinie kurs dla kandydatéw kontroleréw lotnictwa,
przy udziale 11 uczestnikow.

Rownolegle odbyt sie kurs dla 9 pracownikéw
fabrycznych w tem 6 kobiet — tytutem eksperymentu.

Wyktady i ¢éwiczenia prowadzit p. inz. J. Bier-
nacki.

Egzamin odbyt sie dn. 24 marca przed Komisjg
ztozong z pp. inz kpt. Gruberakiego, inz. Lorka i inz.
J. Biernackiego.

Odczyty i pokazy z dziedziny
spawania w Lublinie.

Z okazji odbywajgcego sie kursu w Lublinie
p. inz Biernacki wygtosit nastepujgce odczyty:

1) W dn. 143 — ,,0 réznych sposobach lgczenia
metalill w Szkole Rzemies$lniczej im. Syroczynskiego
w Lublinie.

2) W dn. 153 — ,, 0 spawaniu w lotnictwie"
w Zwigzku Strzeleckim przy Fabryce Samolotéw E
Plage i T. Laskiewicz w Lublinie.

3) ,dn. 163 — Objasnienia do wyswietlanego
filmu o spawaniu w Szkole Doksztatcajagcej Zawodowej
w Lublinie.

W dn. 21, 22, 23 marca odbyly sie zorganizowane
przez f. Perun pokazy spawania i ciecia metali w War-
sztatach Szkoly Rzemies$lniczej w Lublinie dla miej-
scowych kot technicznych z udziatem Stow. Technikéw
w Lublinie, lzby Rzemies$lniczej w Lublinie i Szkoty
RzemieSlniczej i Zawodowej. Pokazy prowadzit p. inz.
Haber. Na pokazach byto obecnych ok. 200 oséb.

Spawanie na Zjezdzie
Inz. Mechanikéw P.

Dnia 2—5 czerwca r. b. odbedzie sie w Katowi-
cach ogoélno-polski Zjazd Inzynieréw Mechanikéw. Oso
by pragnace zgtosi¢ referaty na Zjazd z dziedziny spa
wania proszone sg o skomunikowanie sie z Sekcjg
Inz. Spawaczy (Czackiego 5 m. 22), ktéra organizuje
na Zjezdzie Sekcje Spawalnicza.
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