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Zastosowanie osSwietlenia acetylenowego przy robo-
tach ochronnych w Warszawie podczas powodzi

Piekne biate sSwiatlo ptomienia acetyleno-
wego doskonale nadaje sie do celow oswietle-
nia i nie ustepuje nawet oswietleniu tukowemu.
Ptomien acetylenowy w stosunku do ptomieni
innych gazéw daje najwiecej Swiatla, a w sto-
sunku do tuku elektrycznego ma tg zalete, ze
nie oS$lepia. Przytem przenikliwo$¢ promieni
ptomienia acetylenowego przez mgte jest bar-
dzo dobra i dlatego $wiatlo acetylenowe zna-
lazto bardzo szerokie zastosowanie do wszel-
kiego rodzaju sygnalizacji i znakéw w komuni-
kacji kolejowej i morskiej, oraz ostatnio do
oSwietlania lotnisk i linji lotniczych w nocy.

Stosowenie acetylenu w powyzszych wy-
padkach w obecnym czasie rozwija sie powoli
ze wzgledu na bardzo rozpowszechnione stoso-
wanie gazu S$wietlnego Ilub elektrycznosci do
tych samych celéw. Dopiero przysztos¢ pokaze,
czy zalety fizyczne
acetylenu bedag wy-
starczajgca podsta-

tworzenia
N - olbrzymich ,,acety-
e lowni“ na wzér dzi-

siejszych gazowni,
czy elektrowni.
Mozna jednak wy-
razi¢ w tym wzgle-
dzie jak najlepsze
nadzieje. Juzistnie-

Rys.l. Lampa acetylenowa ,,Ston-
ce", na tadunek 10 kg. karbidu,
wyrobu firmy Perun.

ja instalacje w ktérych gaz S$wietlny uszlachet-
niany jest acetylenem i w tym dziale technika

nie wypowiedziata swegoostatniego
stowa. Nalezy przytem zaznaczyé,
iz urzadzenie i obstuga acetylenow-
ni jest daleko prostsza niz gazowni,
a tembardziej elektrowni, oraz, ze
rentownosc¢ duzej czy matej acetyle-
nowni jest ta sama, podczas gdy
rentowno$¢ gazowni lub elektrowni
w znhacznej mierze zalezy od
wielkosci objektu.

Rozwazania na ten temat zapro-
wadzityby nas jednak za daleko i —
jak juz zaznaczytem —przyszitosc
pokaze, jaka role odegra acetylen
w dalszym rozwoju oswietlenia.
Naraziejest juz rzeczg bezsporna,
ze acetylenowe oswietlenie oddaje
wielkie ustugi w czasie katastrof
lub w razie napraw niecierpigcych
zwioki. Najlepszym przyktadem,
peitnym grozy (bodajbym nie po-
trzebowat na taki przykiad sie po-
wotywac!) jest wylew Wisty w ro-
ku biezgcym.

Z inicjatywy autora i dzieki ofiar-
nosci firmy ,Perun“ oswietlenie
acetylenowe zostato zainstalowane
na wale Potockim na Bielanach
pod Warszawg, w miejscu ujscia
rzeczki Rudawki. Miejsce to znaj-

'
Mata poch'odnia

na acetylen
rozpuszczony.

Rys. 3. Oswietlenie zapomocg kilku matych pochodni acetylenowych.

duje sie w lasku Bielanskim, o gestej koro-
nie drzew, niedopuszczajgcej nawet Swiatta ksie-
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zycowego.
watem, ktoredy dowozono

caty teren dookota watu

Rys. 4.

Oswietlenie zapomoca duzej pochodni
grupa oso6b stojg na pomoscie usypanym z workéw nad

Motopompy i

brzegiem rozlanej rzeki Rudawki.

pochodni.

miejsca, liczne drzewa,

(praca na todziach) wymagaly,

wacé Kkilka niezaleznych zré6-
det Swiatta. W tym celu
zastosowano  oswietlenie
acetylenowe zapomoca po-
chodni i lamp. Pochodnie
sg to naczynia cylindrycz-
ne matej S$rednicy, dotrzy-
mania w reku, wypetnio-
ne acetylenem rozpuszczo-
nym pod ci$nieniem; w dol-
nym koncu maja kolec, za-
pomocag ktdrego tatwo dajg
sie wbi¢ w ziemie albo
w drzewo na miejscu pracy
(rys. 21 3). Pochodnia taka
wypetniona jest masag po-
rowata, acetonem i acety-
lenem pod cisnieniem. Wa-
ga pochodni wynosi okoto
3 kg.; swieci okcto 15 go-
dzin, dajagc Swiatlo o sile
okoto 400 swiec. Obstuga

jest nadzwyczaj prosta, bowiem wystarczy odkre-
ci¢ kurek i zapali¢ gaz. Palniki dajg bardzo tadne

szerokie jasno-biate ptomyki;
jest przez reflektor.

zaletg, gdyz prace
bez przerwy przy zmiennej
punkcie

Lampy karbidowe

Przytem dojazd byt mozliwy tylko
worki
zostat zalany. Brak

nieréwnosé

Pochodnie nie gasna na
wietrze lub na deszczu, co jest bardzo wazng
ratunkowe
pogodzie; w danym
roboty trwaty bez przerwy 6 dob.

stanowig potgczenie
wytwornicy acetylenu z palnikiem i reflektorem
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(rys. 1). Lampy karbidowe dajg znacznie sil-
ziemig; ¢ niejsze Swiattlo, o mocy przeszio 7000 Swiec,
Lampa taka wymaga fachowej obstugi, gdyz trze-
ba wymienia¢ tadunki karbidu.
Kierownictwo robét napotkato
w tym wzgledzie na trudnosci,
gdyz posrdd przygodnie zebra-
nej grupy robotnikbw nie bylo
fachowca. Aby temu zaradzié,
firma Perun na nastepng noc
przystata 1 butle acetylenu roz-
puszczonego ze zmontowane-
mi na niej 2 palnikami i refle-
ktorami; taka lampa funkcjonuje
wiec, jak wyzej opisana pochod-

4

nia, tylko sita swiatta jej jest
ok. 20 razy wiegksza.
Na rys. 4 i na okladce wi-

dzimy pochodnie i teren przez
nig oswietlony. Obstuga takiej
pochodni podobna jest do obstugi
pochodni z rys. 2—z tq r6znica
ze tu dochodzi zawdr redukcyj-
ny, ktérego obstuga jest réwniez
tatwa.

Oswietlenie miejsca pracy za-
pomocag acetylenu w zupetno-
Sci odpowiedziatlo zadaniu, cze-
mu daly wyraz oswiadczenia
i podziekowania ztozone auto-
rowi i firmie »Perun“ przez
p. p. starostéw: Skoérewicza, szefa sztabu po-
wodziowego na m. Warszawe i Wasylkiewi-

acetylenowej z 2-a reflektorami.

Na dole wida¢ réwniez kilka matych

terenu
aby zainstalo-

Rys. 6.

Wydawanie positku wieczorowego
przy Swietle reflektoréw acetyle-
nowych.

Rys. 5.
Grupa oséb biorgcych udziat w akcji
ratowniczej z p. starostg Wasyl-
kiewiczem (x) na czele.

cza — szefa sztabu powodziowego na wale Po-
tockim.

Swiatto odbijane
L’¢clairage a laccétylfene dans les travaux de
protection contre I'inondation dans la region

de Varsovie.

muszg trwaé

Pendant la catastrophe d’inondation en Pologne,
la Societ§ Perun a install§ gratuitement plusieurs
lampes a acs$tylene dans un point trés expos¢ a Var-
sovie oil on travaillait jour et nuit a renforcer les
digues de la Vistule. Sur les figures on peut voir le
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terrain eclair¢ par les lampes et les phares acty-
leniques.

L’auteur qui a pris part aux travaux de pro-
tection contre l'inondation decrit les heures tragiques
survecues et le grand role du concours de la lumiere
acetylenique dans les actions de sauvetage dans les
catastrophes en gs$neral. Outre cela, il rappelle que
I'aeetylene peut etre utilis§ pour I’eclairage des pe-
tites villes ou I'electricite ou le gaz font defaut.

Die Anwendung der Acetylenbeleuchtung bei Befe-
stigungsarbeiten wahrend der Ueberschwemmung
in der Gegend von Warschau.

Wahrend der letzten Ueberschwemmungskata-
strofe in Polen wurden von der S. A. ,,Perun“ mehre-

INZ. ZYGMUNT DOBROWOLSKI
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re Acetylen-Fackeln und Scheinwerfer unentgeldlich
in einem der gefahriichsten Punkte des Weichselufers
bei Warschau aufgestellt, wo die Befestigungsarbeiten
der Schutzwalle an der Weichsel Tagund Nacht durch-
gefiihrt wurden.

Die Bilder stellen die von den Acetylenlampen
beleuchteten Arbeitsterraine dar.

Der Verfasser der selbst an den Befestigungsar-
beiten der Walle teilnahm, beschreibt die gefahrvollen
Momente, die er erlebte, sowie die wichtige Rolle,
welche die Acetylenbeleuchtung uberhaupt bei Kata-

strofen spielen kann.

Ausserdem weist i'er Verfasser auf die MOglich-
keit der Verwendung der Acetylenbeleuchtung in klei-
nen Stadten, die weder Gas noch Elektrizitiitsbe-
leuchtung haben hin'

2450 stow'+ ¥ S i.1+ 'l6rys.

Nadpawanie krzyzownic zapomocq palnika acetylen,

w Polsce;

Stosowanie palnika acetylenowego do kon-
serwacji nawierzchni nie jest nowe, gdyz od 13
lat jest stosowane w St. Zjedn. w coraz wiek-
szym zakresie. Technikom amerykanskim za-
wdzieczamy przetamanie obawy, jaka istniata
przed niebezpiecznemi skutkami poddawania
szyn dziataniu wysokiej temperatury ptomienia
gazowego lub tuku elektrycznego. Wieloletnie
doswiadczenia wykazaty, ze obawy co do nie-
bezpiecznych zmian w strukturze stali, ktore
nastepnie mogtyby wywotaé pekanie szyn, nie
byly uzasadnione. Poniewaz przy spawaniu tu-
kowem mniej sie nagrzewa szyne, wiec te me-
tode uwazano dawniej za odpowiedniejszg, ostat-
nio jednak utrwalito sie przekonanie, ze spa-
wanie acetylenowe daje lepsze wyniki, tak pod
wzgledem technicznym, jak i ekonomicznym.

ZALETY SPAWANIA ACETYLENOWEGO.

Zalety spawania acetylenowego w poréw-
naniu do spawania tukowego przy naktadaniu
szyn i krzyzownic dajg sie stresci¢ w nastepu-
jacych punktach:

1) Giebsze wtopienie materjatu naktada-
nego i lepsze potgczenie z materjatem macie-
rzystym szyny.

2) Ulepszenie struktury samej szyny. Gor-
na czes¢ gtéwki szyny, nawet po usunieciu po-
pekanej warstwy, ma strukture wiasciwg meta-
lowi poddanemu zimnej obrébce powyzej gra-
nicy sprezystosci, odznacza sie wiec kruchoscig
i zmniejszong elastycznoscig. Pod palnikiem
gtowka szyny ulega wyzarzeniu, co usuwa zile
skutki zgniotu.

3) Przekuwanie warstwy nakladanej daje
materjat fizycznie zblizony do materjalu szyny,
co jest niemozliwe przy spawaniu tukowem.

4) Przy spawaniu acetylenowem materjat
jest przetapiany na pewnej gtebokosci i niema
obawy, aby pozostaty rysy pod warstwg nato-

*) Referat wygtoszony na XI Miedzynarodowym
Kongresie Acetylenu i Spawania w Rzymie.

prace dotychczasowe i widoki

rozwoju *)

zong; przy spawaniu ftukowem niezbedne jest
oszlifowanie szyny do czystego metalu, co po-
cigga za sobg zdzieranie znacznie wiekszej
ilosci materjatu.

5) Po spawaniu acetylenem szlifowanie jest
zbedne.

6) Urzadzenia do spawania acetylenowego
sg znacznie tansze od zespotéw benzyno-elek-
trycznych do spawania tukowego.

7) Naprawa szyn zapomocg palnika usku-
tecznia sie w torze, bez koniecznosci przery-
wania ruchu, gdyz transport wzdiuz toru urzg-
dzenia do spawania acetylenowego nie przed-
stawia trudnosci.

Doswiadczenia poczynione w Polsce wcig-
gu ostatnich 3 ch lat potwierdzity w catej roz-
ciggtosci powyzsze zalety spawania acetyleno-
wego. Nie dyskutujgc wiec tej kwesiji, ktora w li-
teraturze technicznej byfa juz szeroko omawia-
na*), przechodze wprost do opisania wynikow,
jakie otrzymano ostatnio przy robotach prowa-
dzonych na szerszg skale w Polsce przy na-
ktadaniu krzyzownic.

PIERWSZE PRACE W POLSCE.

Polska jest pierwszym krajem w Europie,
ktory zajat sie powaznie tem zagadnieniem
i wprowadzit naprawe toréw palnikiem na sze-
rokg skale na swoich kolejach.

Opierajac sie na wynikach praktyki amery-

kanskiej, Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali przeprowadzito odpowied-
nie studja i w r. 1931 wystgpito do Mi-

nisterstwa Komunikacji z propozycjg przepro-
wadzenia prébnych robét, przytem firmy Perun
i Gasaccumulator, jako cztonkowie wspierajacy
Stowarzyszenia, ofiarowaty sie wykonac¢ proby
bezinteresownie.

Kierownik Wydzialu Nawierzchni Minister-
stwa, inz. B- Hummel w zrozumieniu waz-

*) Spawanie i Ciecie metali, Nr. 1, 1931 Nr. 3
i 4, 1933, Der Autogenschweisser Nr. 11, 12, 1932.
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nosci wielorakich zastosowan, jakie znajduje
spawanie przy konserwacji toru, podzielit cate
zagadnienie na szereg oddzielnych zadan, ktoé-
re zostaly oddane do opracowania poszczegél-
nym Dyrekcjom, stosownie do swego charak-

Rys. 1

Nadpawanie krzyzownicy w Dyr. Katowickiej P. K. p.

teru. | tak np. kwestja poréwnania miedzy spa-
waniem acetylenowem i elektrycznem i opraco-
wanie caloksztaltu-zagadnienia zostata oddana
do opracowania p. radcy inz. Dobrzyjatowskie-
mu i p. inz. Bujalskiemu w Dyrekcji Warszaw-
skiej, ktéora — znajdujac sie w stolicy — jest wbez-
posrednim kontakcie z Ministerstwem. Wykony-
wano specjalnie proby poréwnawcze spawania

Rys. 2.
Nadpawanie stykéw szyn (Dyr. Poznanska).

obiema metodami i opracowywano kalkulacje
kosztow, positkujagc sie takze danemi dostarczo-
nemi z innych Dyrekcji.

Zagadnienie naprawy krzyzownic (rys. 1)
z natury rzeczy przypadito Dyr. Katowickiej, kt6-
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rej tory, znajdujace sie w okregu kopalh i ciez-
kiego przemystu, petnig najciezszg stuzbe; ob-
fite materjaly doswiadczalne z rob6t wykony-
wanych w odcinku Katowickim przez p- inz.
Nowaka i w odcinku Tarnogérskim przez p.inz.
Pogorzelskiego stuzyty za podstawe do
wprowadzenia tej metody w r. b. do
wszystkich Dyrekcji kolejowych w Pol-
sce. W Dyr. Poznanskiej natomiast pod
przewodnictwem p. inz. J. Jakubowskie-
go i Z. Stryjskiego przeprowadzono
studja nad napawaniem stykéw szyn
(rys. 2) i naprawa tubkéw popekanych,
.ktére nie nadaja sie do regeneracji przez
ponowne prasowanie i osiggnieto réwniez
doskonate wyniki (rys. 3 i 3a).

W Dyrekcji Pomorskiej zajeto sie szcze-
gétowo kwestjg naprawy zbrakowanych
szyn, ktére w czasie pracy okazaly po-
wazniejsze defekty i musiaty by¢ wyjete
z toréw (rys. 4). Zebrane cenne doswiad-
czenia przez p.inz. Germana i p. Chro-
minskiego pozwalajga rokowaé temu spo-
sobowi naprawy szyn wielkie powodzenie.
Niezaleznie od tych prac przeprowa-

dzono rowniez nader ciekawe studja nad tgcze-
niem szyn zapomocg spawania w Dyrekcji Ka-
towickiej i Radomskiej.

Powyzej opisana organizacja studjow nad
zastosowaniem palnika acetylenowego, charak-

Rys.3.
tubki pekniete mozna naprawiaé¢ palnikiem.

teryzujgca sie skoncentrowaniem w poszczeg6l-
nych Dyrekcjach prac nad oddzielnemi zagad-
nieniami w celu tem lepszego wyzyskania perso-
nelu technicznego, okazata sie bardzo celowa
i data doskonate wyniki. Réwnolegle do tego
szta akcja szkolenia personelu w robotach réz-
nego rodzaju, ktérych metody zostaty Scisle
okreslone w specjalnych instrukcjach. W tym
celu Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce tworzyto kursy, na
ktorych wyktadali instruktorzy wyspecjalizowa-
ni w tych robotach.

Ze wszystkich zastosowan palnika do na-
wierzchni, na plan pierwszy wysuneta sie¢ oczy-
wiscie naprawa krzyzownic, jako elementu ule-
gajacego najszybszemu zuzyciu. Na tej drodze
mozna bylo w najkrotszym czasie osiagnac
najwieksze oszczednosSci.
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Po wykonaniu wstepnych prob we wszyst-
kich Dyrekcjach Kolejowych w celu otrzymania
informacji z zachowania sie naprawionych krzy-

Rys. 3a.
Naprawianie tubkéw na torze.

zownic w rozmaitych warunkach ruchu kolejo-
wego, skoncentrowano te prace w Dyr. Katowic-

Rys. 4. Naprawa zapomocg spawania acetylenowego

kiej, powierzajgc na wiosne 1932 r. firmie Perun
i Gasaccumulator wykonanie serji 350 krzy-
zownic.

Rys. 5.

Widok krzyzownicy silnie zuzytej, przeznaczonej do
naprawy zapomocg spawania acetylenowego.

Jest to ilos¢ zupeilnie wystarczajgca do
otrzymania zupeinie miarodajnych danych prze-
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dotyczacych tak ekonomicznej strony
tego zagadnienia, jak i wynikéw technicznych.

Przed przystgpieniem jednak do ich
szczegbtowego omowienia nalezy opisa¢ sam
proces nakiadania krzyzownic.

cietnych,

TECHNIKA NAKLADANIA.

zostaje na-
zapomoca

Krzyzownica zuzyta (rjs. 5)

przéd oczyszczona ze smaréw

Rys. 6.
Ksztatt zuzycia szyny kolankowej.

szczotki drucianej lub palnika, a czesci zlusz*
czone, zadziory i materjat rozwalcowany zostajg

szyny zniszczonej naskutek defektu w materjale.
usuniete zapomocg $cinaka. Nastepnie zapo
mocg linji okres$la sie zuzycie szyn kolanko-
wych i dzioba i oznacza sie granice i wyso-
kos¢ warstwy naktadanej. Szyny kolankowe
naprzeciw dzioba sg zuz)te jednostronnie— tak,
ze wysokos$¢ natozenia jest tu okreslona wyso-
koscig czeséci niezuzytej (rys. 6). Stosuje sie
tu palnik o mocy 1500 litr. i metode spawania
w prawo, ptomien palnika powinien by¢ uregu-
lowany normalnie, przy stosunkowo niskiem
cisnieniu gazow (ptomien miekki), gdyz zbyt
silny podmuch plomienia utrudnia prace.

Naprzod nakiada sie szyny kolankowe roz-
poczynajac od najwezszego miejsca; uktada sie
warstwy spoiwa, szerokosci 20 — 30 mm wpo-
przek gtéwki (rys. 7), a po natozeniu kazdej
warstwy przekuwa sie jg na gorgco.

Rys. 7.
Porzadek naktadania poszczegélnych warstw metalu.

Po natozeniu obu szyn kolankowych okre-
Sla sie wysokos$¢ natozenia dzioba w poszcze-
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golnych przekrojach, biorac pod uwage spadek
dzioba w kierunku ostrza (rys. 8). Naktadanie
dzioba rozpoczyna sie od ostrza, gdzie dzidb
jest najsilniej zuzyty i posuwa sie w kierunku
rozszerzajacej sie czesci dzioba, uktadajac

Alaprava dztooa.

Rys. 8.

Ksztatt dzioba po natozeniu.

warstwy coraz ciensze, wcigz prostopadle do
kierunku szyny, przekuwajac poszczeg6lne war-
stwy materjalu na gorgaco.

W ustalonej dotychczas praktyce przyjeto
naktada¢ tak szyny kolankowe, jak i dzidb, do
wysokos$ci nowej szyny, dajac tagodny spadek
od odcinka natozonego do dalszej czes$ci szyny,
gdzie zuzycie jest juz normalne (rys. 8). Na-
lezy tu zaznaczy¢, ze istniejg rézne poglady co
do wysokosci naktadania. Niektorzy inzyniero-
wie kolejowi twierdza, ze w przeciwienstwie
do dotychczasowej praktyki odcinek natozony
powinien by¢ nizszy od dalszej czesci szyny,
przejscie bowiem z wyzszego na nizszy odcinek
wywotuje wybijanie sie szyny w tem miejscu
i powstaje prég, czego nalezy unikac.

Przekuwanie powinno odbywaé sie w tem-
peraturze ciemno czerwonego zaru zapomocg
miotka o wadze 0,6 kg.; aby unikngé zbyt

Rys. 9.

Krzyzownica naprawiona zapomoca spawania
acetylenowego.

szybkiego stygniecia nalezy nie odejmowac pal-
nika w czasie przekuwania i nagrzewac sgsied-
nie miejsce. Przy przekuwaniu wygtadza sie
jednoczesnie powierzchnie szyny. POki jeszcze
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odcinek jest goracy, odcina sie przecinakiem
nadmiar metalu z boku szyny i nadaje sie

gtowce ksztatt normalny.
Po przekuciu ostatniej warstwy powierz-
chnia szyny powinna by¢ dostatecznie gtadka,
aby wszelkie wygtadza-

itjs?%?zgos%%]/w%djfﬁ&j o nie mechaniczne byto
zbyteczne (rys. 9).
Poniewaz prace wy-
konywa sie w torze,
przeto w razie przej-

Scia pociggu nakiadanie
sita rzeczy musi by¢
przerwane. Kota pocia-
gu moga spowodowacl
rozgniecenie natozonej
warstwy, o ile metal
znajduje sie w stanie
ciastowatym.Nalezy wiec
troche wczesniej przerwaé prace, aby metal
zdazyt skrzepngé. Natychmiast po przejsciu po-
ciagu nalezy kontynuowac prace, péki szyna jest
jeszcze goraca.

METAL DODATKOWY.

Skutecznos$¢ i trwalo$¢ naprawy szyn za-
pomoca nadpawania zalezy w pierwsz; m rzedzie
od wiasciwego doboru drutu. W tym wzgledzie
istniejag obecnie w Polsce 2 kierunki: jedni po-
lecajg stosowanie drutu ze stali specjalnej chro-
mowej, posiadajacej niewielkie domieszki mo-
libdenu i wanadu, inni zas§ — zwyklg stal we-
glista o wysokiej zawartosci wegla (ok. 1%).

Spos6b postepowania w obu wypadkach
jest identyczny, jedynie praca przy uzyciu stali
weglistej jest trudniejsza, gdyz warstwa nato-
zona nader tatwo ulega samohartowaniu sie.
Takze regulacja ptomienia jest inna; przy na-
ktadaniu drutem ze stali stopowej nalezy sie
stara¢ o utrzymanie ptomienia zupeinie neu-
tralnego, podczas gdy stosowanie drutu ze stali
weglistej wymaga ptomienia z nadmiarem ace-
tylenu.

Wiekszos¢ robo6t tu opisanych byta wyko-
nana drutem ze stali specjalnej, wyrobu krajo-
wego.

KOSZTY NAPRAWY KRZYZOWNIC.

Bardzo szczego6towe dane zebrane z 350
krzyzownic juz wykonanych pozwalajg nam
zupelnie doktadnie zorjentowac¢ sie co do wy-
sokosci przecietnych kosztow naprawy krzy-
Zownic.

Koszty te zaleza oczywiscie od ilosci na-
tozonego metalu.

Zuzycie szyn kolankowych na naprawia-
nych w Polsce krzyzownicach wynosito od 7
do 16 mm, za$ dziobéw od 6 do 18 mm. llosé
drutu zuzytego do naktadania wahata sie od
T5 kg do 55 kg na 1 krzyzownice.

Nalezy tu podkresli¢, ze maksymalne wy-
miary grubosci naktadania, wyzej podane, nie
powinny by¢ przekraczane. Gdy krzyzownica
juz przeszta granice uzywalnosci, materjat jej
jest tak zmeczony, a wszystkie czesSci zuzyte
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do tego stopnia, ze nawet przez dobre wykona-
nie naktadania nie moze otrzymaé z niej do-
brej sztuki. Oczywiscie i takiej krzyzownicy
przez naprawe mozna zycie przedtuzyé, nie
nalezy jednak oczekiwa¢ bardzo dobrych wyni-

Rys. 10.

Czas pracy palnika T i catkowity czas pracy Tc, w

zaleznosci od ilosci materjatu (drutu) spozytego przy

naprawie krzyzownicy, t — czas topienia 1 kg drutu,
zaleznie od wielkos$ci naprawy.

kéw, gdyz nie ma sie pewnosci, ze materjat
natozony w nadmiernie grubej warstwie bedzie
jednolicie pracowat z materjalem macierzystym.

Zazwyczaj jednak istnieje tendencja do
przeznaczenia na pierwsze proby tak kom-
pletnie zniszczonych Kkrzyzownic — zapewne,
aby nowa metoda mogta pokaza¢ maximum
swojej uzytecznosci; w takich wypadkach mozna
oczekiwaé¢ tylko zawodu.

W wykresach zamieszczonych obok poda-
ne sa: czas i spozycie gazow przy naprawie
jednej krzyzownicy.

Krzywa T na rys. 10 przedstawia czas
pracy palnikiem; niezaleznie od wielkosci ro-
boty, na czynnos$ci przygotowawcze nalezy li-
czy¢ ok. 1 godz.,, stad otrzymujemy Kkrzywa
catkowitego czasu naprawy Tc

Krzywa t przedstawia czas pracy na 1 kg.
metalu zuzytego. Jest oczywiste, ze krzywa ta
obniza sie wraz z wzrastajgcag iloscia metalu
natozonego.

Czas Sredniej naprawy (B) wynosi 7,3 godz.
przecietnie wiec na jedng grupe przy normal-
nym 8 godz. dniu roboczym wypada 1 krzy-
zownica.

Rys. 11 przedstawia spozycie tlenu catko-
wite — S m3i na 1kg. zuzytego metalu — s m3kg.

Ksztatt krzywej wskazuje, ze w miare
zwiekszajacej sie ilosci nadkladanego drutu
krzywa- spozycia tlenu zbliza sie do linji po-
ziomej, co jest zrozumiate, gdyz wplyw ilosci
gazéw zuzytych na podgrzewanie samej szyny
zajmuje coraz mniejszg pozycje w sumie ogol-
nego spozycia.

Pomiary zuzycia acetylenu byly wykony-
wane przez wazenie butli przed i po robocie.
Poniewaz roboty byly wykonywane na linji,
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stosowano acetylen rozpuszczony, jako najdo-
godniejszy do transportu. Trzeba tu zauwazyé,
ze stosowanie wytwornic obok toru nie jest
wskazane z powodu iskier padajgcych od prze-
jezdzajagcych parowozow.

Jezeli spozycie tlenu w m3 oznaczamy,
przez S, a spozycie acetylenu w kg przez A,
to zalezno$¢ miedzy temi wielkosciami da sie
wyrazi¢ wzorem:

N (kg) = 1,05 S(m3
W wykresie wiec z rys. 11 te same krzy-
ilustrujg spozycie acetylenu, tylko skala
jest nieco inna. W przyblizonym rachunku nie
robi sie duzej omyitki, gdy przyjmuje sie ilos¢
spozytego acetylenu w kg rowna ilosci tlenu,
wyrazonej w ms.

Dla przecietnej naprawy (B) spozycie tlenu
i acetylenu bedzie wynosito:

Tlen: S = 2 X 35 = 7 m3
Acet:. A = 105 X 2 X 35 = 74 kg

Dla zilustrwania, w jakich granicach waha
sie czas pracy i spozycie gazbéw, podajemy ze-

we

Rys. 11.
Spozycie tlenu, catkowite (S) i na 1 lig drutu (s)
zaleznie od ilosci zuzytego drutu (wielkosci naprawy).

stawienie naprawy minimalnej (A), przecietnej

B) i maxymalnej (C):

N Metal Zuzycie
& natozony czas (godz.) tlen acetyl.
prawa ) ) 3
kg nakladanie catkowity m kg-
A 15 37 47 42 44
B 35 6,3 7,3 7,0 7.4
C 55 8,3 9,3 9,0 9,5

WPLYW PRZERW NA EKONOMJE NAPRAWY.

llos¢ przerw w spawaniu wskutek ruchu
przetokowego i przejazdu pociggéw wahata sie
w dos$¢ duzych granicach: od 0 do 90, w naj-
wiekszej ilosci wypadkéw 15—20. Czas trwania
przerwy roéwniez bywat bardzo rézny: od /3
do 6 minut.



Wptyw przerw na koszty naprawy bywa
do$¢ rozmaity zaleznie od miejscowych warun-
kéw. Tem niemniej i ten wplyw mozna przed-
stawi¢ graficznie w pewnem przyblizeniu i po-
niewaz przy robotach, z ktérych czerpiemy te

Rys. 12

Wzrost czasu t (rys. 10) i spozycia tlenu S (rys. U)
dla sredniej naprawy (B), przy wzrastajacej ilosci
przerw.

dane, notowano Scisle diugos¢ przerw, mozna
byto przez zestawienie robét podobnych wyko-
nanych przy rozmaitej ilosci przerw, wycenié
zwiekszenie sie czasu roboczego i spozycie
gazéw w zaleznosci od ilosci przerw. Najwie-
ksza ilo$¢ przerw trwata ok. 4 minut.

Na rys. 12 przedstawiono czas nakfadania t
i spozycie tlenu s na 1 kg drutu dla S$redniej
naprawy B w zaleznosci od ilosci przerw.

W wypadku przecietnym, np- przy 20 przer-
wach, czas pracy wzrasta z 1,8 godz/kg do 2,2
godz/kg t. j. ok. 20% natomiast spozycie tlenu
wzrasta z 2 m3kg na 2,2 m3kg t. j. o 10%
Strata na gazach jest mniejsza, niz na robo-
ciznie, gdyz palnik gasi sie podczas przerwy.

WYTRZYMALOSC NA ZUZYCIE KRZYZOWNIC
NAPRAWIONYCH.

a) Krzyzownice naktadane

tem ze stali specjalnej.

Szereg pomiaréw twardosci miejsc nakia-
danych drutem ze stali chromowej wykazat, ze
bezposrednio po natozeniu twardos¢ wynosita
od 290 do 310° Br, wobec twardosci szyny
200 — 240° Br (zaleznie od jej stopnia utwar-
dzenia). Po 7 do 17 miesiecy pracy nie mozna
bylo wyraznie stwierdzi¢, ze twardo$¢ ta ulegta
zmianie, cho¢ niewatpliwie nieznaczne choéby
utwardzenie musiato mie¢ miejsce.

Zuzycie krzyzownicy zalezy oczywiscie
od gestosci ruchu i jego charakteru.

Dokonano szeregu pomiaréw zuzycia i sta-
rano sie wykry¢ zwigzek pomiedzy zmniejsze-
niem sie wysokosci warstwy nalozonej a cie-
zarem” brutto pociggéw przechodzacych przez
badane krzyzownice.
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Jako przyktad podajemy niektére z otrzy-
manych pomiarow.

Pomiary los¢
Zuzycie uskutecz- losc Uwagi
J niono po tonn brutto

gtéwnie

; pociagi
1. 6mm 7 mies. 15.750.000 Owarowe
2. 2mm 10 mies. 3.000.000 gtéwnie
pociagi

b
3 25mm 17 mies.  3.700.000 000"

Powyzsze cyfry dajg nam jako przecietne
zuzycie na 1 miljon tonn brutto: 0,38, 0,66
i 0,67 mm. Ro6znice w tych cyfrach pochodza
stad, ze zuzycie nietylko zalezy od ilosci tonn
brutto, ale réwniez od iloSci osi pojazdéw
i ilosci parowozow, ktére najbardziej niszcza
tor. Przy pociggach osobowych na 1 miljon
tonn brutto przypada wiecej osi i wiecej paro-
wozow, dlatego zuzycie Kkrzyzownicy przez
ktére przejezdzaja gtéwnie pociagi osobowe
(2 i 3) jest na 1 miljon ton brutto wieksze
niz w wypadku pociggéw towarowych (1).

a) Krzyzownice naktadane
ze stali weglistej.
Charakterystyczng cecha naktadania szyn
drutem ze stali weglistej jest do$¢ zmienna
twardos¢ miejsc natozonych przy silnie zwiek-
szajacej sie twardosci po pewnym czasie pracy
szyny.

dru-
tem

dru-

Rys. 13.
X — twardosci szyny nienatozonej, Y — twardos¢
szyny natozonej drutem ze stali weglistej (okoto \XLC).

Dla zorjentowania sie, w jakich granicach
waha sie twardo$¢ warstw natozonych drutem
ze stali weglistej w stosunku do twardosci
szyn i jak nastepnie wzrasta twardo$¢ wskutek
zgniotu przez kota pojazdéw, sporzadzono sze-
reg pomiaréw, ktére sg przedstawione na ry-
sunkach 13, 14 i 15.
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Na rys. 13 przedstawione sg pomiary
twardosci miejsc natozonych w stésunku do
twardosci szyny, bezposrednio po wykonaniu pra-
cy. Wyniki pomiaréw oznaczone sg punktami,
ktérych odciete X oznaczajg twardos$¢ szyny,

Rys. 14.

X — twardos$¢ szyny, Y — twardos$¢ warstwy
nadpawanej po 7 miesigcach pracy.

a rzedne Y — twardos¢ nalozonej warstwy.
Prosta S jest miejscem geometrycznem przy-
padkéw, w ktérych miejsce nalozone i szyna
maja te sama twardos$¢. Poniewaz punkty lezg
przewaznie pod prostg S, widzimy wiec, ze

AON\ 'Br
SC
Rys. 15.
X twardos$¢ pierwotna warstwy nadpawanej, Y

twardo$¢ po 7 miesigcach stuzby.

drut ze stali weglistej, niezaleznie od twardosci
szyny, daje warstwe raczej mniej twarda, niz
szyna, ktéra na skutek zuzycia posiada twar-
dos¢ przewaznie wyzsza od szyny nowej.

1934

Wzrost twardosci natozonej warstwy po
7 miesigcach, pod wplywem zgniotu przez kota
pojazdéw, jest wskazany na rys. 15: X — twar-
dos$¢ poczatkowa warstwy naktadanej, a Y —
twardosé po 7 miesigcach.

Co do stopnia zuzycia krzyzownic napra-
wianych drutem ze stali weglistej — brak nam
danych.

INNE ZASTOSOWANIA PALNIKA DO KONSERWACJI
TOROW

Jednoczes$nie z naprawa krzyzownic wyko-
nano pewng ilos¢ napraw iglic. Metoda postepo-
wania jest ta sama. Nadpawanie musi by¢ prze-
prowadzone bardzo starannie, iglica bowiem
pracuje w warunkach bardzo trudnych z powo-
du silnego nacisku bocznego, jaki musi znosié
od obreczy kot przy zmianie kierunku biegu po-
jazdow. Przy nadpawaniu trzeba unika¢ szybkie-
go studzenia szyny.

Jednoczes$nie z naprawg iglic wykonywa
sie naprawe czesci wytartych mechanizmu prze-
stawiajgcego iglice (rys. 16).

Rys. 16.

Wytarte cze$ci mechanizmu iglicy nadpawane na
miejscu zapomocg palnika acetylenowego.

W dos¢ powaznym zakresie stosuje sie
takze palnik acetylenowy do naprawy szyn, kt6-
re przez szereg lat byly wyjmowane z toru na-
skutek ujawnienia sie brakéw, jak pecherze,
pekniecia i t. p. Nie wszystkie oczywiscie na-
dajg sie do naprawy, ale bardzo duza ich czes¢
po naprawie wraca z powrotem do stuzby.

Pozatem palnik acetylenowy znajduje sze-
rokie zastosowanie przy naprawie peknietych
ztaczek. Jedynym dotychczas sposobem naprawy
zuzytych ztgczek byita regeneracja przez prasowa-
nie, ktéra polega na przesunieciu metalu z miejsc
niezuzytych, do tych miejsc, gdzie naskutek wy-
tarcia jest brak metalu. Oczywiscie nawet bar-
dzo niewielkie pekniecia uniemozliwiajg te ope-
racje,— tu palnik acetylenowy przychodzi z po-
moca. Wielka ilos¢ ztgczek moze by¢ tym spo-
sobem uratowana.

Na zakonczenie wspomnie¢ nalezy, ze tak-
ze prowadzone sg proby lgczenia szyn zapomo-
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ca spawania acetylenowego. Jezeli wiec udatoby

sie rozwigzac¢ i te kvv3Stje pomyslnie, wszelkie
roboty, obejmujaca tak budowe nowych toréw,
jak i naprawe zuzytych, mogtyby by¢ wykony-

wane zapomocg spawania
miatoby wielkie znaczenie
pozwolitoby stosowaé te
wszelkich robét na torach.

acetylenowego,
ekonomiczne,
same

co

gdyz
instalacje do

ZAKONCZENIE

Szybki rozw0j spawania acetylenowego w za-
stosowaniu do konserwacji toréw w Polsce wcig-
gu ostatnich 3 lat, w tak réznorodnej postaci
i zawsze z powodzeniem, pozwala rokowac jak
najlepsza przyszto$¢ tej metodzie. Nadpawanie
krzyzownic zajmuje tu miejsce czotowe i ta
dziedzina jest juz w zupeinosci pozyskana dla
spawania acetylenowego.

Inne zastosowania, o ktérych tylko mo-
gliSmy wspomnieé, rowniez majag wielkie widoki
rozwoju, gdyz ich uzytecznos$¢ jest juz stwier-
dzona. Jezeli chwilowo nadpawanie stykéw nie
jest szerzej stosowane, pochodzi to stad, ze
zamierzenia w tym wzgledzie idg raczej w kie-
runku zamiany starych szyn na nowe typy
i w tym wypadku spawanie stykéw staje sie
zagadnieniem bardziej interesujgcem niz nad-
pawanie. Tem niemniej wieksze roboty nadpa-
wania stykéw zostaly juz zadecydowane na rok
biezacy.

Konczac, pozwalamy sobie wyrazi¢ na-
dzieje, ze wyniki prac opisanych wyzej, przed-
stawiane ze Scista bezstronnoscig, zacheca za-
rzady kolei innych krajow do stosowania spa-
wania acetylenowo tlenowego przy konserwacji
toréw, z tem samem powodzeniem, jak w Polsce.

Rechargement des voies ferrees au chalumeau
oxy-acs$tylenique en Pologne, son ¢tat actuel et
son avenir

En se basant sur les experiences americaines
dans ZTapplication du chalumeau au rechargement des
rails, I’Association pour le Déyeloppement de la Sou-
dure et de I'Oxycoupage en Pologne, apres avoir fait
les etudes necessaires, a propose en 1931 auMinistere
des Communications en Pologne d’executer les travaux
d’essais, I'industrie de Tacetylene et de lI'oxygene s’of-
frant de faire ces travaux a titre gratuit.

On decrit Torganisation de ces travaux d’essais
par le Ministere qui a partage les differeuts proble-
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3) Wyniki préb.

Rozliczne préby, ktore przeprowadziliSmy

po czesci oficjalnie w obecnosci przedstawi-
cieli dyrekcyj kolejowych i niektérych towa-
rzystw tramwajowych wykazaly, ze nasza

konstrukcja styku odpowiada wszystkim wy-
maganiom. Przy probach postugiwaliSmy sie
urzagdzeniami Zakladu Badawczego Huty ,Po-
kéj“ dla przepisowych badan i odbioréw szyn
kolejowych.
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mes parmi les Directions de Chemins de Fer, ce quia
rendu possible, dan un court delai, Tetude des diver-
ses applications du chalumeau a la conservation des
voies, comme- 1) rechargement des coeurs de croi-
sement et des aiguillages, 2) rechargement des bouts
de rails, 3) reparation des rails rebutes a cause des de:
fauts du metal, 4) rechargement et reparation d’eclis-
ses, 5) reparation des pieces du meeanisme des aigui-
lages, 6) soudure des joints.

En se basant sur les travaux de rechargement
de 350 coeurs de croisement, on donne la description
detaillee des conditions techniques et economiques du
procede. En moyenne. pour un croisement, on consom-
me, 35 kg. de fil d’apport, 7 m3 d’oxygene et 7,4 kgt
d’acetylene dissous; temps — 7,3 heures. Comme fil
d’apport, on a employe en majeure partie I'acier au
chrome-manganese, la durete du metal depose etant-
de 290-310° Br.

LeB succes oblenus dans les differentes applica-
tions de la soudure oxy-acetylenique ala conservation
des voies autorisent a prevoir un developpement con-
siderable de cette methode en Pologne dans le plus
proche avenir.

Arbeiten von Auftragschweissung der Eisenbahn-
schienen mittels Acetylen — Schweissung in Polen.

Mit Bezugnahme auf die von den Amerikanern
bei Verwendung des Brenners zur Schienenschweis-
sung gemachlen Erfahrungen, hat die Gesellschaft zur
Forderung dts Schweissens und Schneidens in Polen,
nach eingehenden Studien,in 1931 dem Verkehrsministe-
rium von Polen den Vorschlag gemacht, Schweissproben
unentgeldlich auszufiihren. In dem Bericht wird ange-
geben wie diese experimentellen Arbeiten von Seiten
des Ministeriums, das sie unter die verschiedenen
Eisenbahnbezirke verteilte, organisiert worden waren:
und wie das in kiirzester Zeit ein Studium der ver-
schiedenen Verwendungen des Brenners zur Instand-
haltung der Linien ermoglichte, wie z. B. bei: 1) Auf-
tragschweissung an Herzstticken; 2) Auftragschweis-
sung an Schienenkopfe; 3) Reparatur der wegen Ma-
terialfehlern ausgebauten Schienen; 4) Auftragschweis-
sung und Reparatur der Laschen; 5) Reparatur des
Weichenstellwerks; 6) Schweissen der Stossverbin-
dungen.

Auf Grund der Neueinstellung von 350 Herzstii-
cken werden die technischen und wirtschafttlichen Be-
dingungen des Systems auf das eingehendste bes-
chrieben.

Im Durchschnitt braucht man fiir jede Kreu-
zung kg. 3,5 Zusatzmetall, 7m3 Sauerstoff und kg. 7,4
gelosten Azetylens; Zeit 7,3 Stunden. Als Zusatzmetall
wird im allgemeinen Chromstahldraht venvendet, da
dieses Zusatzmetall eine Harte von 290-310° Brinell
aufweist.

Die bei den verschiedentlichen Anwendungen
der Azetylen-Sauerstoffschweissung zur Instandhaltung
der Linien, erhaltenen Resultate gestatten, schon fiir
die nachste Zukunft, eine bedeutende Entwickelung
des Systems in Polen vorauszusehen.

621.791.5:625.143.
2400 stéw 4~ 1llabl. 7 rys.

Fig. 10 przedstawia ugiecie catkowite
styku | oraz ugiecie plastyczne |Il, przy roz-
maitych obcigzeniach, w pordéwnaniu z peing
szyng 11

Spawany styk wytrzymat trzykrotnie sta-
tyczne obcigzenie 20 ton, bez jakichkolwiek
odksztatcen plastycznych, chociaz dla szyny

*) Dokoriczenie art. z Nr. 6, 1934 r. Referat wy-
gloszony na XI Kongresie Acetylenu i Spawania
w Rzymie, wlczerwcu 1934 r.



144

S 26 wystarczytoby, wedtug wymagan Komisji,
jednokrotne obcigzenie. Jak widzimy z powyz-
szego, wytrzymatos¢ statyczna styku odpowiada
wymaganiom ustalonym przez Komisje Polskg
dla normalnej szyny S 26.

Fig. 10.

Wytrzymato$s¢ dynamiczna byla zbadana
wielokrotnie, przyczem zbadano réwniez wplyw
drobnych zmian konstrukcyjnych na catkowite
przegiecie styku przy probie kafarowej.

Fig. 11

Fig. 11 przedstawia jedng z wykonanych
prob, po uderzeniu kafarem o wadze 1000 kg,
przyczem pierwsze uderzenie wykonane zosta-

Fig. 12.

o z wysokosci 2 m, nastepne uderzenie z wy-
sokosci 1 m. Jak fotografja wykazuje, nie bylo
po obydwuch uderzeniach zadnych peknie¢ po-
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taczenia,
ugiecia.
stawiajgca styk, widziany od spodu.
przedstawia analogiczng probe szyny
wajowej.

Na fig. 14 przedstawione sg 3 odmiany
tej konstrukcji, po wykonaniu proby kafarowej

nawet przy dos¢ znacznej strzaitce
Potwierdza to réowniez fig. 12, przed-
Fig. 13
tram-

Fig. 13

Wszystkie odmiany tej konstrukcji wytrzymaty
probe powyzszg i wykazaly nastepujgce ugiecia:

Catkowite przegiecie w ram. na dtugosci | m.

Nr.
sty[(u Po I-m uderzeniu z wy- Po Il. uderz, z wys.
sokosci 2 m. 1000 kg. 1 m. 1000 kg.
1 47 mm. 67 mm.
2 42 57
3 45 62
Jak powyzsze doswiadczenie wykazuje

konstrukcja ta posiada te dobrg strone, ze do-

Fig. 14.

puszcza znaczne tolerancje w wykonaniu, bez
narazenia wytrzymatosci dynamicznej.

Préby na zmeczenie przez kucie sg obec-
nie w toku. Fig. 15 przedstawia urzadzenia
prébne.
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Ill. TECHNIKA SPAWANIA STYKOW.

1. Charakterystyka materjatow.

Zagadnienia technologiczne, zwigzane z pro-
dukcjag i stosowaniem szyn oswietlit bardzo in-
teresujgco ostatni Miedzynarodowy Kongres
Szynowy w Zurichu, ktory odbyt sie w 1933 r.

Materjat szyn posiada z reguly tak znacz-
na zawarto$¢ wegla, ze znajduje sie na granicy
spawalnosci.

Przy naszych badaniach stosowalismy pol-

skie szyny, najnowszego typu S 26, ktére po-
siadajg nastepujacy skiad chemiczny:
C — 0,58%
Mn — 099%°/0
Si — 0,22%
P — 0,056%
S — 0,022%
Wedtug protokétu odbioru w hucie — ma-

terjal ten posiada nastepujgce wilasnosci me-

chaniczne:
wytrzymatosé 76,6 kg/mm?2
granice ptynnosci 43,9 kg/mm2
wydtuzenie 12,2%

Fig. 15.

Na podkiadke stosowaliSmy blache sta-
lowg o wytrzymatosci 52 kg produkcji huty
»Baildon*, marki SW 6 o nastepujacym skiadzie:

C - 0,31%-0,37%
Mn -« 0,60%-0,80%

Si - 0,30%-0,35%
Wytrzymatosé 50 — 60 kg/mm2
Granica ptynnosci 27 kg/mm2
Wydtuzenie 18%

W trakcie prob okazalo sie, ze materjat
0 wyzszej wytrzymatosci nie zachowuje sie ko-
rzystnie i@ i dlatego stosujemy obecnie blache

;) Poréwnaj: I'rof. Graff: Stahlbau 1933, s. 81
1 Autogene Metallbearb. 1/1934.
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kottowg o nastepujacych wiasnosciach mecha-
nicznych:

Wytrzymatosé okoto 40 kg/mm2
Granica ptynnosci , 29 ,
Wydtuzenie " 27%

Dla potgczenia gltowy oraz wykonania szwéw
bocznychstosowali$my drut owytrzym.50kg/mm?2
i dobrem wydluzeniu, ostatnig gérng warstwe
gtéwki szyny nadkiadaliSmy twardym drutem.
Natozony materjat posiada twardos¢ Brinella
okoto 240° i wykazuje duzg odpornos¢ na Scie-
ranie. Po pewnym czasie nhastepuje utwardze-
nie materjatu, wskutek walcowania kot — tak,
iz po kilku tygodniach twardo$¢ wzrasta do
300° Br.14).

2. Przebieg spawania.

Spawanie przeprowadza sie najkorzystniej
obok trasy na odpowiednio przygotowanych
koztach i potgczone w ten sposéb odcinki szyn
zaktada sie wtorze, jednak w wypadku koniecz-
nej potrzeby mozna roéwniez przeprowadzié
spawanie bezposrednio w torze. Spawacz po-
winien pracowa¢ w pozycji siedzacej i powinien
by¢ ostoniety daszkiem od wiatru i deszczu.
Ochrona przed deszczem jest pozatem wskaza-
na rowniez ze wzgledu na spoine. Spawanie
powinno sie odbywa¢, o ile moznosci w let-
niej porze I5).

Przygotowanie pracy polega jedynie na
wykonaniu palnikiem do ciecia odpowiedniego
zukosowania gtowy i przygotowania otworu nad
gtdbwka, poczem nasuwa sie na stopke szyny
podkiadke wzglednie mankiet i spasowuje sie
szyny, pozostawiajac miedzy niemi odstep oko-
to 5 mm. Nastepnie rozpoczyna sie spawanie
gtowki od jej spodu, przyczem spawa sie bez
przerwy, az do wysokosci ok. 5 mm. ponizej
gornej krawedzi powierzchni tocznej szyny. Po
czesciowem ostudzeniu spoiny naklada sie gor-
ng warstwe gtoéwki drutem twardym i przeku-
wajac ja rownoczesnie matym miotkiem, for-
muje sie profil szyry. W konhcu wygtadza sie
palnikiem otwér pod gtowka szyny. Spawanie
glowy jest na tem zakonczone.

Przy spawaniu podkiadki stosuje sie spa-
wanie symetryczne z obydwuch stron jednego
konca szyny. Daje to lepsze wykorzystanie za-
grzewu oraz pozwala na szybsza prace. Spa-
wanie rozpoczyna sie w potowie spoin bocz-
nych i obydwaj spawacze pracujg najpierw
w kierunku $rodka stvku (jeden spawa wlewo,
a drugi — wprawo). Nastepnie spawa sie od
Ssrodka spoin ku koncowi podktadki. Na pierw-
sza warstwe naklada sie w ten sam sposob
warstwe nastepng dla stworzenia tagodnego
przejscia miedzy nasadg szyjki i podkiadka.
Po catkowitem ukonczeniu spojenia podktadki
spawa sie drugi jej koniec w identyczny sposéb
z drugg szyna.

M Golling: Auftragsschweissungan Herzstiicken—
,.Der Autogenschweisser” Nr. 11 i 12/1933. !

,S) Prof. Dr. Ing. F. Raab: ,Die Stabilitat des
Schienenweges unter neuen Gesichstpunkten. V. D. I
Nr. 13/1934.



146

Dla spawania gtowy stosuje sie drut o gru-
bosci 10 mm, dla spawania podkiadki drut
6 mm. Spawanie wykonuje sie palnikiem na
wysokie cisSnienie, przyczem acetylen czerpie
sie conajmniej z dwuch bjtli ziagczonych razem.

Dzieki powyzej opisanemu przebiegowi
spawania unikngé mozna wszelkiego paczenia
sie szyn, jakie wystepowalo przy dawniejszych
sposobach wykonania.

W zwigzku z tem nasuwa sie uwaga, ze
réwniez z punktu widzenia techniki spawania
stosowanych tutaj materjatldw—korzystne jest
przetozy¢ spoine z krawedzi stopki do nasady
szyjki szyny i zastosowa¢ spoine pachwinowa.
Wielokrotnie bowiem stwierdzono, ze przy sta-
lach o wysokiej zawartosci wegla mozna osigg-
ng¢ dobre polgczenie o ile zastgpi sie spoine
stykowe spoing pachwinowglf).

Wszystkie potgczenia spawane nalezy chro-
ni¢ przed szybkiem studzeniem i wplywami
atmosferycznemi, zapomocg okrycia odpowied-
nim materjatem (np. cegtami).

Przy spawaniu gtowek mozna stosowac
zaformowywanie, wediug propozycji inz. Taye
z Saarbrucken. Otulenie tego rodzaju czesci
spawanych zapobiega w kazdym razie szybkie-
mu ostudzeniu stopionego metalu, a dzieki lep-
szemu wykorzystaniu ciepta osigga sie oszczed-
nosci na gazach i robociznie.

Ze wzgledu na to, ze spawanie powinno
sie odbywa¢ w szybkiem tempie, bez przerw,
najkorzystniej jest stosowa¢ gaz dissous z dwuch
potagczonych butli o pojemnosci 5 nr5 kazda.
Pozatem poleca sie stosowaé¢ wentyle reduk-
cyjne, ktore zapewniajg state cisnienie, jak
réwniez palniki na wysokie cisnienie. D.) na-
rzedzi spawacza naleza, oprécz tego: miotek
do przekuwania i do wyréwnywania, linja sta-
lowa i Scinak.

Jak z powyzszego wynika, nie chodzi tu-
taj o specjalnie trudng prace spawalnicza. Na-
turalnie zatrudnia¢ mozna przytem jedynie
spawaczy dobrych, teoreiycznie i praktycznie
wyszkolonych, ktérzy przedtem zapoznawali sig
przez pewien czas ze spawaniem szyn w war-
sztacie i wykonali odpowiednie préby. Przyucze-
nie jest konieczne chociazby ze wzgledu na
formowanie gtéwki. Doswiadczenia nasze wyka-
zuja jednak, ze nie sprawia to zadnej trud-
nosci dobremu spawaczowi. Poniewaz przebieg
pracy jest bardzo prosty, bledy spawania wy-
nikajace z réznic, indywidualnych spawaczy mo-
ga by¢ jedynie nieznaczne i przy odpowiednim
doborze materjaldw pomocniczych mozna pra-
wie wykluczy¢ zte wykonanie. Mimo tego prze-
widzieliSmy rowniez kontrole potaczen spawa-
nych zapomocg specjalnie do tego celu przy-
stosowanych przyrzadow.

Z punktu widzenia pewnosci ruchu, ktéry
bezsprzecznie odgrywa najwazniejsza role w bu-
dowie nawierzchni, nalezy jeszcze podkreslic,
ze nie istnieje w zadnym wypadku obawa wy-

¥) Revue de
str. 2922.

la Soudure Autogs$ne, 268/1933,
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tamania sie czesci spawanej glowy szyny. Nie
zaobserwowalismy tego ani w trakcie wykony-
wanych w poprzednich latach spojen stykow
szyn, ani tez podczas licznych prob kataro-
wych.

Wedtug opinji miarodajnych powag .moz-
liwos¢ wylamania czesci gtowy szyny jest nie-
dopuszczalna' 17). Spawanie acetylenowo-tleno-
we przedstawia pod tym wzgledem zupeine
bezpieczenstwo.

IV. RENTOWNOSC SPAWANIA

1) Koszta inwestycyjne

Ze proponowana przez nas konstrukcja
spawanego styku odpowiada pod wzgledem tech-
nicznym najsurowszem wymaganiom, staraliSmy
sie udowodni¢ w powyzszych rozdziatach. Ce-
lem omoéwienia strony ekonomicznej zagadnie-
nia musimy zdac¢ sobie sprawe nietylko z kosz-
tow wykonania naszego styku, ale musimy réw-
niez zbada¢ pod tym wzgledem inne rozwigza-
nia, dotychczas stosowane.

Abstrahujac od niedomagan technicznych,
jak mata wytrzymatos$¢ dynamiczna i sztywnos¢,
ktéra niewatpliwie cechuje styki spawane elek-
trycznie-oporowo, wzgl. termitem, — musimy
rozpatrze¢ je ze strony ekonomicznej, gdyz spo-
soby te stosuje sie juz od diuzszego czasu
i kazdy nowy sposéb tgczenia szyn musi takze
pod tym wzgledem okaza¢ swojg wyzszos¢.

Sposéb pierwszy wymaga bardzo powaz-
nych inwestycyjl8) i zwigzany jest lokalnie z nie-
porecznem urzadzeniem, transportowanem na
dwuch wagonach kolejowych.

Z uwagi na to, ze spawanie szyn w wiek-
szym zakresie powinno sie odbywa¢ jedynie
w czasie miesiecy letnich, mozliwos¢ wyko-
rzystania tego urzagdzenia jest stosunkowo mata,
natomiast koszta jego konserwacji dosy¢ wyso-
kie, skutkiem czego musza wydatki na amorty-
zacje, oprocentowanie i utrzymanie urzadzenia
tego obcigza¢ w niewspétmiernym stosunku
koszta wilasne kazdego wykonanego styku.

Spawanie termitem we wszystkich swoich
odmianach wymaga réwniez stosunkowo ciezkiej
aparatury, ktéra kosztuje conajmniej fr. szw.
7.000. Koszta netto wykonania styku wahajg
sie w duzych granicach i wynosza od 30 do 45
fr. szw , bez amortyzacji i oprocentowania.

W poréwnaniu do kosztu zakupu powyz-
szych urzadzen spawalniczych, ktore stuzg wy-
tacznie do jednego specjalnego celu. mozna
zupetnie nie uwzglednia¢ kosztéw zakupu urza-
dzenia do spawania acetylenowo-tlenowego i to
tembardziej, ze urzadzenia te znajdujg sie ska-
dingd w kazdym warsztacie kolejowym, gdzie
sg w stalem uzyciu do rozmaitych robot.

2) Koszta styku tubkowego

Pozostaje nam pozatem przeprowadzenie
poréwnanie z kosztami styku ilubkowego. Wy-

u) Prof. M. Ro$ i Inz. Eichinger: .Spawanie szyn"

ll-gi Miedzynarodowy Kongres Szynowy.
,S) wg. danych jednej fy, ktora podobno urzadze-
nia buduje, wynosza koszta zakupu togoz Mk. n. 50.000.



Nr. 8

datki na pierwszg instalacje sa stosunkowo
niskie i wynoszg dla szyn typu 8B, przy sty-
kach wiszacych fr. szw. 12,30 za kazde zigcze.
Poniewaz nie mamy moznosci uja¢ cyfrowo
niekorzystnego oddziatywania stykéw na tabor
kolejowy ograniczymy sie w dalszych naszych
wywodach jedynie do przedwczesnego zuzycia
nawierzchni.

Uderzenia kot przy przejsciu szczeliny
dylatacyjnej dziatajg niszczaco na tubki,
Sruby i konce szyn; zwigzane z tem wstrzasy
powodujg rozluznianie sie $rub, co narzuca
koniecznos¢ statej ich kontroli, pozatem pro-
wadzg one do tworzenia sie wglebien w pod-
torzu z wszystkiemi ich groznemi skutkami.

Kota, przy przejezdzie szczelin dylatacyj-
nych starajg sie przesungé¢ szynyl19, co igcznie
z wstrzagsami prowadzi do zluznienia podsypu
szutru i poteguje peizanie szyn.

Koszta utrzymania wiszacego styku tubko-
wego, przy szynach 15 m. diugosci, mozna
okresli¢ w nastepujacy sposob:

Codziennie pracownik kolejowy musi przejs¢
tor kolejowy, azeby bada¢ stan $rub tubkowych
i ewentualnie je dokreca¢ lub tez zarzadzac
wymiane peknietych tubkéw. Mozna przyjaé,
ze polowe swego czasu poswieca on jedynie
badaniu srub tubkowych.

Podbicie podkiadéw, ktore wykonuje sie
regularnie co rok przy okoto 20% wbudowanych
stykach — wymaga na kazde 7 podkiadéw okoto
8 godzin roboczych. Pozatem na kazdy kim.
toru trzeba corocznie gruntownie jeden podkiad
odnowié¢ i podbudowac.

Co drugi rok musi sie rozkreci¢ Sruby
tubkowe, oczysci¢ je i naoliwi¢. — Jezeli przyj-
miemy, ze szyny pozostajg w (orze przecietnie
25 lat, to nalezy liczy¢ sie z peinem odnowie-
niem tubkéw wzgl. Srub w ilosci okoto 2% sty-
kéw rocznie.

Koszta catkowite robo6t zwigzanych z utrzy-
maniem wynoszg na Polskich Kolejach okragto
fr. szw. 0.95 na jeden styk rocznie.

Dotychczas nie uwzgledniliSmy jeszcze, ze
szczelina dylatacyjna powoduje rowniez przed-
wczesne zuzycie sie koncéw szyn. Z powodu
uderzei ko6t tworzag sie na tych miejscach wgte-
bienia lub tez zgnioty, klére uniemozliwiajg
dalsze stosowanie, pozatem zdrowych szyn, w to-
rach gtéwnych.

Zaleznie od gestosci przejazdow i stanu
utrzymania toréw, moze to nastgpi¢ juz po 8
do 10 latach ruchu.- Niektére zarzady kolejo-
we w Stanach Zjednoczonych Ameryki Po6inoc-
nej naprawiajg zbite konce szyn zapomocg na-
pawania.

W Europie natomiast rozr6zniamy dwa
rodzaje odnawiania torow: w pierwszym wy-
padku wybudowuje sie czes$ciowo zuzyte szyny
z gtéwnych toréw i po zaopatrzeniu w nowe
tubki uzywa sie je nadal w torach bocznych.

f) A. Blasser: ,,Petzanie i zuzywanie sie szyn"
(Gleiswanderung und Schienenversclileiss). Il-gi Mie-
dzynarodowy Kongres Szynowy.
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Powoduje to wydatek fr. szw. 12,30 na kazdy
styk. W drugim wypadku obcina sie uszkodzo-
ne konce szyn, nawierca sie nowe dziury na
Sruby i wbudowuje sie zpowrotem na tem sa-
mem miejscu obciete szyny, zaopatrujac je w
nowe tubki. Przytem powstajg, oprocz kosztow
nowych ‘tubkéw, réwniez straty na materjale
szyn i to okoto 1 m. dlug. na kazdg szyne
wzgl. 6% wartosci szyny. Pozatem musi sie
przesung¢ i nanowo podbi¢ podkiady z powodu
zmienionego ich podziatu. Koszta catkowite
podnoszg sie tutaj do fr. szw. 59,80 na kazdy
styk.

Jakie powstang state Kkoszta utrzymania
toru, przy zastosowaniu stykéw sp&wanych,
nie mozna jeszcze dzisiaj napewno powiedzieé
poniewaz nie posiadamy dostatecznych doswiad-
czen z praktycznego ruchu.

W kazdym razie nalezy uwzgledni¢, ze
dotychczas jedynie 4 szyny o diug. 15 m. igczy
sie bez przerw dylatycyjnych, wskutek czego
i nadal pozostang koszta utrzymania kazdego
czwartego styku zaopatrzonego w tubki Srubo-
wane. Azeby wiec nie stworzy¢ zatozen zbyt
korzystnych, przyjeliSmy koszta utrzymania toiu
spawanego w wysokosci fr. szw. 0,35 na 1 styk
rocznie.

3) Koszt wykonania spawanego styku.

Koszta te musza sie zmienie¢ odpowie-
dnio do ciezaru #tgczonych szyn. Dla s;yn
o ciezarze okoto 42 kg na mb. koszta te ksztal-
tujg sie nastepujgco:

acetylen — 3000 1 = karbidu
11,5 kg a fr. szw. 30 za

100 kg. fr. szw. 3,45
tlen — 3500 1 po fr. szw.
0,80/m3 » ., 2.80
drut — 1,5 kg. po fr. szw.
1,50/kg. . , 225
robocizna: dwuch spawaczy
razem 90 minut po fr.
szw. 1,50 godz. . 2,25
jeden pomocnik 45 minut
fr. szw. 1godz. , » 0.75
Catkowite koszta spawania fr. szw. 11,50

Koszta materjatow
ustalonym dla wielkich
miejsce budowy.

Podktadka z 10 mm blachy kottowej wazy
okragto 8,2 kg. Przy wyrobie seryjnym wyno-
si cena fr. szw. 0,20 za 1 kg. Catkowite kosz-
ta spojonego styku osiagajg wiec kwote fr. szw.
13,04. Przy zastosowaniu acetylenu rozpuszczo-
nego przy cenie fr. szw. 2,40/kg. podnoszg sie
koszta do fr. szw. 17,51.

Na fig. 16 przedstawione sg graficznie ko-
szta pierwszego zainstalowania i biezgce koszta
utrzymania styku, a mianowicie:

I — dla stykoéw tubkowych,

Il — dla naszego styku przy uzyciu ace-
tylenu z wytwornicy,

odpowiadajg
odbiorcow,

cenom
franco
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11 — dla naszego styku przy uzyciu
tylenu dissous.

Spawany styk staje sie zatem w wypadku
11-gim, juz w drugim roku, a w wypadku Ill-cim
juz w 8-mym roku tanszy od styku tubkowego.
Przy powyzszem przedstawieniu kosztéw przy-
jelismy, ze odnowienie toru nastepuje w ko
rzystnym wypadku dopiero po uptywie lat 12.

Odnowienie toru powoduje nadzwyczaj
wysokie koszty — tak, ze przy diuzszym ruchu
korzysci ekonomiczne spawanego styku szyn
stajg sie coraz widoczniejsze. Jak dalece po-
trzebne bedzie odnowienie toru takze w wypad-
ku stosowania stykéw spawanych nie mozna je-
szcze dzisiaj doktadnie przewidziec.

Dzieki tgczeniu szyn bez przerw dylata-
tycyjnych w diugosciach 60 m. unika sie pra-
wie w zupetnosci zlych nastepstw stykoéw Sru-
bowanych, poniewaz proponowana przez nas
konstrukcja styku zapewnia taborowi przetok bez
uderzen na zupelnie elastycznem potaczeniu

«

Fig.

34 stykéw. Szczeliny dylatacyjne na kazdym
czwartym styku bedzie sie odczuwaé nietylko
stosunkowo mniej, ale prawdopodobnie catkiem
nieznacznie. Ale nawet, gdybysmy nie uwzgled-
nili tego w tym samym stopniu, to musimy
skadingd wzigé pod uwage, ze roéwniez nie u-
wzgledniliSmy dotychczas zupetnie tych korzysci,
jakie wigzg sie z mniejszem zuzyciem taboru
kolejowego, a ktére moga by¢ bardzo znaczne.
Wystarczy tu nadmienié, jak intensywnie zuzy-
wajg sie obrecze kotowe wiasnie wskutek ude-
rzen na stykach.

W koncu nalezy wskaza¢ na dalsze korzy-
sci ekonomiczne spawanych potgczen szyn. Po-
przednio wspomnieliSmy o intensywnem zuzy-
waniu sie koncéw szyn, co wymaga wyjecia
szyn i przetozenia ich na inne miejsce. Z po-
wodu obcinania koncéw szyn, lezg obecnie
w torach szyny rozmaitych typéw oraz dtugosci
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agdeazeby w wypadku peknige¢ przeprowadzi¢ po-

trzebne wymiany — muszg utrzymywaé warsz-
taty reperacyjne i magazyny zapasy Szyn roz-
maitych diugosci. Inzynierowie kolejowi widzg
wielkie korzysci spawania szyn w tem, ze moz-
na przytem nadtozy¢ zuzyte poprzednio w sty-
kach tubkowych konce szyn do odpowiedniego
profilu i wbudowaé szyny te z powrotem, bez
ich obcinania.

4) Wykonanie praktyczne i organizacja pracy.

Z okazji napraw — zapomocg spawania—
krzyzownic, ktore przeprowadzilismy w latach
1932-33 na torach Polskich Kolei Panstwowych2)),
jak réwniez przy spawaniu stykéw szyn tram-
wajowych w jesieni 1933 r. mogliSmy zebrac
juz pewne doswiadczenia w tej dziedzinie.

Urzadzenia spawalnicze i odpowiednie za-
pasy gazéw przechowuje sie w pogotowiu w po-
blizu miejsca budowy, w krytych wagonach to-
warowych. Transport materjatbw do miejsca

«

16.

budowy uskutecznia sie na znanych wdézkach
butlowych lub tez na specjalnym wodzku, ktéry
przystosowany jest zar6wno do jazdy po zwy-
czajnej drodze, jak tez i po szynach.

Najkorzystniej jest podzieli¢ personel wy-

konawczy na grupy po 4-ch spawaczy i 2 ch
pomocnikéw, ktérzy najpierw ukosujg gltowy
szyn, nasuwajg podkiadki i ustawiajg szyny

w jednej linji. Po przygotowaniu w ten sposoéb
koncéw szyn, przeprowadzajag dwaj spawacze
spawanie gltowy szyny, nastepnie dwaj inni spa-
wacze spawaja réwnoczesnie przy jednym styku
potgczenie szyn z podkiadkg. Dwie lub trzy
grupy spawaczy stojg pod nadzorem jednego
majstra, ktory kontroluje prace i odpowiada za
nalezyte zaopatrzenie swoich grup w materjaty.

o) Inz. T. Nowak
Spawanie i Ciecie Metali Nr. 3 | 4/1933.

»Napawanie krzyzownic"
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Prowadzi on réwniez notatki z wyszczegdlnie-
niem prac, wykonanych przez oddzielnych pra-
cownikéw, azeby mozna bylo w razie brakoéw,
ustali¢ odpowiedzialnego wykonawce. Wynagro-
dzenie personelu mozna najkorzystniej ustali¢
na podstawie akordu dla oddzielnych grup spa-
waczy za kazdy gotowy styk.

Dzieki nadzwyczajnej prostocie i tatwosci
transportu  urzadzen spawalniczych, mozna
w ciggu bardzo kroétkiego czasu przewiez¢ gru-
py na ich miejsca pracy i osiggng¢ sprawnosc
dzienna, odpowiadajgcg danym warunkom. Bez
zadnych inwestycyj, rozporzadzajac tylko odpo-

wiednim personelem, mozna osiggna¢ takie
tempo pracy, jakie nie da sie pomysle¢ przy
zadnym innym sposobie spawania. Posiada to

duze znaczenie przedewszystkiem przy napra-
wach wzgl. przy przebudowie toru, poniewaz
w tych wypadkach rozchodzi sie zazwyczaj
0 jaknajszybsze przeprowadzenie prac w sa-
mym torze.

Streszczajgc powyzsze, mozemy stwierdzic,
Ze proponowane przez nas poigczenie szyn,
wykonane palnikiem acetylenowo-tlenowym, od-
powiada pod wzgledem pewnosci ruchu kolejo-
wego o wiele lepiej, jak dotychczas stosowane
potgczenia w torach kolejowych i tramwajowych.

Spawanie acetylenowo-tlenowe przewyzsza
pod wzgledem ekonomicznym inne metody, po-
niewaz nie wymaga zadnych inwestycyj i moze
by¢ praktykowane, dzieki swej prostocie i lek-
kosci aparatury, we wszystkich warunkach, na-
wet bezposrednio w torze, a pozatem pozwala
na osiggniecie tak szybkiego tempa, jakiego nie
mozna sobie wyobrazi¢ przy innych metodach.
Dzieki temu otwiera sie przed spawaniem
acetylenowo tlenowem nowe pole zastosowania,
interesujgce zaréwno z punktu widzenia tech-
nicznego, jak i ekonomicznego.

Spetniajgc mity obowigzek, dziekujemy na
tem miejscu tym wszystkim urzedom i osobom,
ktére naszg prace w tej dziedzinie popieraty,
lub udzielity nam cennych wskazéwek.

La jonction des rails de chemins de fer par
soudure oxy-acstylenique

L’assemblage des rails sans solution de conti-
nuit$, question des plus importantes dans la construc-
tion des voies ferres, fait depuis de nombreuses an-
nees Tobjet d’expsriences. On s’est servi des diffe-
rentes methodes de soudure sans, pourtant, aboutir
a un resultat satisfaisant.

M. M. Golling et Tufacz presentent d’abord les
exigences auxquelles doit repondre, en general, le joint
des rails du point de vue de la technique ferroviaire;
ils expliquent ensuite les prescriptions relatives aux
Spreuves des assemblages soudés, lesquelles ®nt ¢te
fixées par une commi-sion speciale, en collaboration
avec TAdministration des Chemins de Fer de ZIEtat
Polonais.

Dans cet ordre d’idees, ils présentent les carac-
téristiques des assemblages des rails soudsSs, executes
jusqu’ici, dans les differents pays, et les critiquent au
point de vue de la security.

On arrive ainsi a la conclusion, que les joints
soudds, employes jusqu’ici, ne possedent ni la resis-
tance dynamique nscessaire ni I$lasticité exigse.

En s'appuyant sur les r$sultats des recentes
experiences concernant la resistance n la fatigue des
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assemblages soudes, les auteurs ont developpe une
forme nonvelle du joint des rails soude qui, au cours
des epreuves officielles, a fait preuve d’une resistance
dynamique considerable ainsi que d’une elasticity
pareille a celle du rail piein; cette construction, sou-
dee a la flamme oxy-acetylenique, garantit, par con-
sequent, la complete securite d’exploitation ainsi que
le roulement de la charge sans secousses.

On explige ensuite I'execution technique de
I’'assemblage soude en considerant particulierement
les exigences technologiques. A la fin de leur etude,
M. M. Tulacz et Golling demontrent les grands avan-
tages Sconomiques des cette forme nouvelle du joint
compare au joint a eclisse vissee et a d’autres con-
structions soudees.

Verbindung von Eisenbahnschienen mittels
Acetylen-Sauerstoff-Schweissung

Die liickenlose Verbindung der Schienen, eine
der wichtigsten Frugen im Eisenbahnoberbau, ist be-
reits seit einer Reihe vjn Jahren Gegenstand zahl-
reicher Untersucbungen. Man bediente sich hierzu
verschiedener Schweissverfahren, ohne aber den ge-
wunschten Erfolg erzielen.

Die Verfasser geben eine Darstellung der Anfor-
derungen, die vom eisenbahntechnischen Standpunkte
an den Schienenstoss im allgemeinen gestellt werden,
un besprechen sodann die Bedingungen, wie von
einer Fachkommisien, unter Mitwirkung der Polnischen,
Staats-Bahnenfurdie Ausptobung geschweistter Schie-
nenverbindungen aufgestellt wurden.

Im Zusammenhange damit werden die charakte-
ristischen Merkmale der bekanten Schweissverbindun-
gen fiir Schienenstosse erortert und im Hinblick auf
die Bettiebssicherheit kritisch betrachtet. Die Verfas-
ser gelangen zu dem Schlusse, dass die bisher ange-
wandten Ausffihrungen zum Teil nicht die unbedingt
erforderliche dvnamische Festigkeit, zum Teil keine
genflgende Elastizitat besitzen.

Gestiitzt auf die Ergebnisse der jiingsten For-
schungen fiber die Ermiidungsfestigkeit geschweisster
Konstruktionselemente haben die Verfasser eine neue
Form der Schienenverbindungen entwickelt, welche im
Laufe offizieller Ausprobungen neben grossem Arbeits-
vermiigen bei dynamischer Beanspruchung die gleiche
Elastizitat aufweist, wie die voile Schiene besitzt; die-
semit der Acetylen-Sauerstofflamme geschweisste Stoss-
konstruktiongewahrleistet infolgedessen voile Betriebs-
sicherheit und schlagfreies Rollen der Verkehrslast.

Hierauf wird die techniscbe Ausffihrubg der
Schweissverbindung unter besonderer Beriick sichtigung
der technologiscben Erforderniss dargestelt. Schiesslich
erbringen die Verfasser den Beweis fur die grosseft
wirtscbaftlichen Vorteile dieser neuen Konstruktion
gegeniiber dem Schraublaschenstoss und alien bischer
bekannten geschweissten Schienenverbindungen.

NAIJNOWSZE WYDAWNICTWA

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i
Metali w Polsce.

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski:
PodreczniK Spawania i Ciecia Metali. Tom Ill, Zeszyt 1
Zastosowanie Spawania w kotlarstwie, ogrzewnictwie
i kanalizacji. 241 stron, 175 rys. Cena 5 zt. 50 gr.

S. Bryla: Objasnienia do
wania i wyKonjwania stal. Konstrukcyj spawanych
w budownictwie"  (fagcznie z tekstem przepisow)
52 stron, 29 rys. Cena 2 zt. 50 gr.

Int. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie Metali zapo-
mocg Tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 2 zi. 50 gr.

Int. Piotr Tulacz: Atlas Konstrukcyj Spawanych.
Cze$¢ |, Spawanie Autogeniczne. 51 stron, 111 tablic
Cena 20 zt.

Lutospawanie — najnowsza metoda taczenia me-
tali zapomocg plomienia acetylenowego. 73 stron,
60 rysunkéw. Cena 2 zt. 50 gr.

Tablice p. t: Bezpieczenstwo i Hygjena Spa-
wacza. Cena 1 zt.

Ciecia

»Przepiséw projekto-
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Z PRAKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY

Naprawa peknietych lub

rowerow.

ram motocyKkli

(Odpowiedz na zagadnienie z praktyki Nr. 21)

Naprawa ram rowerowych lub motocykli nie jest
rzecza tatwa. Przedewszystkiem trzeba sie zastano-
wi¢ nad wyborem sposobu naprawy. Warsztat spa-
walniczy, nastawiony na spawanie, we wszystkich wy-
padkach stosowatby spawanie. Praktycy wiedzg do-
brze, ze nie kazdg rame mozna naprawiaé zapomoca
spawania. Istniejg bowiem takie rury, ktére po spa-
waniu pekajg i to obok spoiny, gdyz materjat ich nie
jest spawalny. Rury spawalne sg wyrabiane specjal-
nie. W jaki sposéb wiec mozna sie zorjentowsé¢, czy
rury sg spawalne? Najpewniejszy sposéb jest naste-
pujacy: jesli rama jest spawana, to mozna ja napra-
wia¢ zapomocg spawania, bowiem rury sa napewno
spawalne; jesli rama jest lutowana, to prawdopodobnie
rury nie sg spawalne, a wiec nalezy je naprawiac tylko
zapomocg lutowania lub Ilutospawania. Przy lutospa-
waniu nalezy natozy¢ grubg warstwe mosigdzu.

Zagadnienie z praktyki Nr. 23.

W jaki spos6b nalezy wycina¢ z blachy krazek,
aby pozostat po wycieciu okraglty? Praktycy wiedza
doskonale, Zze chociaz wycina sie podiug cyrkla, to
czesto otrzymuje sie znieksztatcony. Za najlepszag od-
powiedZ przeznaczamy nagrode. Odpowiedzi nalezy
nadsyta¢ w terminie miesiecznym po otrzymaniu ze-
szytu.

Spawanie pod katem.

Przy spawaniu pod katem trudno jest uzyskac
dobry przetop. Trudno$¢ ta polega na tem, ze zagrza-
nie blachy a (rys. 1) w miejscu styku jest utrudnione,
gdyz blacha b zastania miejsce styku i sama pochia-
nia potowe ciepta. A wiec blacha b topi sie wcze-

Rys. 1 — 3.
Ro6zne sposoby wykonania spoiny pod katem. (U gory
sposéb wykonania u dotu wynik).

$niej, niz blacha a i spawacz nie chcac wytopi¢ dziury
zastania jg drutem. Przy nieumiejetnym rozdziale
ciepta powstaje przyklejenie przewaznie do blachy a.
Z tego wynika, ze nalezy grza¢ wiecej blache a.
Zostawienie odstepu pomiedzy blachami utatwia
juz zagrzanie blachy a, jak to widzimy na szkicu 2.
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Prowadzac ptomien gieboko w kacie, mozna uzyskaé
dobre wyniki.

Inny spos6b przedstawia rys. 3. Zapomocg dru-
giego palnika doprowadza sie dodatkowo ciepto do
blachy, ktéra trudniej jest zagrza¢. Spawacz majac
blache podgrzanag tatwo taczy ,,nawylot“. W ten spo-
séb wykonang spoine widzimy na rys. 4. Przetop jest
doskonaty i wida¢ wyraznie spoine. Prébka zostata
wykonana z blach 1¥2 mm. grub.

Rys. 4.

Makrografja spoiny wykonanej metoda przedstawiong
na rys. 3.

Positkowanie sie drugim palnikiem w wielu wy-
padkach utatwia wykonanie pracy. Np. przy taczeniu
grubszej blachy z cienka, koniecznem jest podgrzewac
blache grubsza.

Mozemy wyciggngé z powyzszego wniosek o0go6l-
ny, ze doprowadzanie ciepta do czesci spawanej nie
jest rzecza obojetnag i nalezy sie nad tem kazdorazo-

wo zastanowié. ] )
/. Biernacki.

Wypadek z wytwornicg acetylenows.

W pewnym warsztacie w Warszawie zdarzyt
sie niedawno wypadek wybuchu wytwornicy, Kktory
zostal opisany w prasie codziennej. Na szczescie
wypadek zakonczyt sie niezagrazajgcem zyciu pokale-
czeniem. W celu zbadania przyczyny wybuchu wyde-
legowaliSmy na miejsce wypadku naszego rzeczo-
znawce.

Wypadek nastgpit przy wykonywaniu wytwor-
nicy, ktéra miata stuzy¢ do spawania na montazu.
Typ wytwornicy imitowat wytwornice, uzywane do
celéow oswietlenia na $rednie cisnienie, t. j. o kloszu
nieruchomym. O ile wytwornice takie do celéow oswie-
tlenia nadaja sie zupeinie dobrze (jednorazowy tadu-
nek wystarcza na kilkanascie godzin), to do celéw
spawania nie nadajg sie, tak ze wzgledéw praktycz-
nych, jak i bezpieczenstwa. Bowiem przy kazdem ta-
dowaniu wytwornicy trzeba tu wypuszcza¢ mieszanine
acetylenu z powietrzem, tadowanie trwa dosy¢ dtugo
(nalezy zmienia¢ réwniez i wode), co powoduje dtugie
przerwy w pracy i jest nieokonomiczne.

Pod wzgledem bezpieczenstwa powazno trudnosci
przy tego rodzaju wytwornicach przedstawia zastoso-
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wanie bezpiecznika wodnego. Ten wzglad, obok in.
nych, byt gtéwng przyczyna, ze wytwornice bez ru-
chomego klosza bedg w Polsce zabronione (wedtug
projektu przepisébw o budowie wytwornic acetyleno-
wych). Gdy projektowane przepisy wejda w zycie,
zmniejszy sie tez liczba wypadkéw, ktére zdarzajg sie
prawie wytgcznie z wytwornicami nieodpowiednio zbu-
dowanemi.

W danym wypadku wybuchta mieszanina acety-
lenu z powietrzem, ktéra znajdowata sie pod kloszem.
Mianowicie przy probie wytwornicy, okazato sig, iz
trzeba przypawaé¢ w zbiorniku pret metalowy, ktéory
miat stuzyé, jako prowadzenie. Przed spawaniem usu-
nieto mieszanke acetylenu z powietrzem ze zbiornika,
lecz nie usunieto jej z pod klosza, ktéry odstawiono
tylko na bok. Po spawaniu niecierpliwy monter nie
czekajagc, az spoina ostygnie, chcial zatozy¢ klosz
i wyprobowaé, czy prowadzenie jest dobre. W chwili
wkiadania klosza nastgpit wybuch i klosz, ktory trzy-
mat oburgcz przed sobg monter, uderzyt go w szczeke,

gruchocac ja. Dwaj robotnicy znajdujacy sie w po-
blizu zostali rzuceni na ziemie bez powazniejszych
obrazen. Mieszanka znajdujgca sie pod kloszem zapa-

lita sie prawdopodobnie od jeszcze czerwonej spoiny.

Wypadek ten nie byt spowodowany zig kon-
strukcja wytwornicy, jednak przestrzegamy wszystkich
przed tego rodzaju wytwornicami, tembardziej, ze —
gdy przepisy wejda w zycie — wytwornice tego ro-
dzaju trzeba bedzie zamienia¢ na inne.

K RONIKA

Prasa zagraniczna o roz-
woju spawania w Polsce.

»Times" w N. 2998 wydanie niedzielne pisze:

”Prof. Stefan Bryla jest wielkim autorytetem
w dziale konstrukcji stalowych, specjalnie w odniesie-
niu do spawania. Wykonat on projekt i kierowat bu-
dowg stalowej konstrukcji warszawskiego drapacza
chmur Tow. Prudential. Prof. Bryla ustalit pierwsze
unormowane zasady spawania przyjete przez Panstwo,
ktére odtad stuzyly jako podstawa przepiséw w innych
panstwach.

Dalej w tymze numerze znajdujemy diuzszy ar-
iykut pod tytutem: ,,Spawanie konstrukcyj stalowych—
Rozwdj w Polsce — Ekonomja wobec nitowania", gdzie
czytamlg/: . o . .

rawdopodobnie najblizszych kilka lat przynie-
sie znaczne zmiany w projektowaniu budynkéw sta-
lowych w wyniku ogélnego zastosowania spawania do
taczenia stalowych elementéw...

Referat d-ra. Stefana Bryly (Polska) na Kongre-
sie budownictwa wzbudzit specjalne zainteresowanie,
gdyz wykazat kierunek rozwoju spawania w Polsce.
Zdaje sie, ze rozwdj stalowych konstrukcyj w Polsce
na wielka skale datuje sie dopiero od 5 lat. Teudencja
do wznoszenia wyzszych budynkéw oraz do wyzyska-
nia wszystkich mozliwosci, jakie przedstawia stal jako
materjat konstrukcyjny, przyniosta tutaj wyrazng zmia-
ne w technice budowy, dzieki ktérej Polska zbudowata
wiele budynkéw, ktére wzbudzity najwyzsze zaintere-
sowania w europejskich kotach inzynierskich. Wielki
rozw6j spawania stali w Polsce przyczynit sie w sze-
rokim stog)niu do tej zmiany.

Prof. Bryta, nalezy zaznaczyé¢, wypracowat w 1928
roku dla Rzadu Polskiego pierwsze oficjalne przepisy
spawania, ktére stuzyly jako podstawa do uregulo-
wania podobnych przepiséw w innych krajach'.

»Wzorowe przepisy" — temi stowami charaktery-
zuje Times polskie przepisy spawania i pisze dalej
w ten sposoéb:
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»Przepisy te, surowe, ale w pewnych okreslonych
granicach, réwnoczesnie elastyczne i liberalne, stano-
wig wielki czynnik rozwoju, poniewaz sg oparte na
zasadzie dalszego ulepszania materjatu i konstrukcji.
Daja one nadto wielkie mozliwosci do spawania kon-
strukcji, zapewniajac ich site i pewnos$¢”.

W dalszym ciggu artykut moéwi o oszczednos-
ciach, jakie mozna uzyska¢ przy pomocy spawania
w stalowych konstrukcjach i kohnczy wskazaniem na
to, ze stalowe konstrukcje w Polsce rozwijajg sie bar-
dzo dobrze, a zmiana przepiséw dotyczacych stalowych

konstrukcyj wogéle, przyczyni sie niewatpliwie do
dalszego ich rozwoju.
* * *

Angielski ,,Journal of Railway Management and
Railway Operation" z dn. 6.VIl. daje szczegétowe spra-
wozdanie z pracy inz. Z. Dobrowolskiego o nudpawaniu
krzyzownic i innych zastosowaniach spawania acetyle-
nowego do konserwacji toréw kolejowych, przedsta-
wionej na XI Kongresie Acetylenu i Spawania w Rzy-
mie. Najpowazniejsze tow. kolejowe w Anglji prze-
prowadzajg obeenie proby w celu wprowadzenia tych
metod naprawy w Anglji i tamtejsze sfery kolejowe
zainteresowaly sie nadzwyczaj pracami wykonanemi
w Polsce.

PRZEGLAD PRASY

Aparat do badania eleHtrod i spoin. Opis aparatu
rejestrujgcego, opracowanego przez Instytut Spawania
Elektrycznego w Rosji, w celu obserwowania czasu
palenia sie tuku i krotkich spie¢ przy spawaniu tu-
kiem. Po szczegétowem opisaniu aparatu wskazano,
w jaki spos6b sktad elektrod, dtugos¢ tuku i t. d.
wptywajg na ditugosé tych dwoch faz. Awtogennoje
Dieto, styczen 1934.

Wagony Kolejowe wyKonane zapomocg spawania.
Dwa artykuly sa poswiecone temu zagadnieniu.
W pierwszym opisano serje pociagéw ztozonych z trzech
wagonoéw kazdy, wykonanych zapomocg spawania dla
kolejek podmiejskich pomiedzy Madrasem i Tambara-
nem. Oszczedno$¢ na wadze, wynoszaca w catosci 10
tonn, mogta by¢ uzyskana dzieki spawaniu przez za-
stgpienie czesci lanych i katéw prostych. W drugim
artykule podano kilka zastosowan spawania w budo-
wie sprzetu kolejowego Towarzystwa Victoria Railway
Co. Miedzy innemi wykonano: 31 podwozi catkowicie
spawanych dla wagonéw”® 30 tonnowych o diug. 10V2m-
jeden wagon o nos$nosci 27 tonn catkowicie spawany
ktéry wykazat tyle zalet, ze obecnie buduje sie 160wa-
gondéw tego typu. The Welder, luty 1934.

Spawanie w warsztatach Kolejowych. W Kkilku
artykutach podano rézne przykiady stosowania spa-
wania w warsztatach kolejowych. Z ciekawszych prac
sg nastepujace: naprawa peknietych podwozi lokomo-
tyw (pekniecia te wystepujag w poblizu skrzynki osio-
wej) naprawa skrzynek na piasek, nadlewanie klinéw,
napraw'a palenisk stalowych i miedzianych i t. d. The
Welder, luty 1934.

Spawanie w budowie wozéw dla obstugi miasta.
Podano opis wozu o skrzyni spawanej do wywozenia
Smieci. Przegroda ruchoma poruszana zapomoca ttoka
hydraulicznego $ciska $miecie w celu zwiekszenia
zdolnosci transportowej wozu. Podwozie i skrzynia sg
wykonane catkowicie zapomocg spawania. The Welder
luty 1934.

Badanie spoin zapomocg aparatu eleKtroaKusty-
cznego. Zasada tego aparatu jest nastepujaca: na cze-
$ci namagnesowanej przesuwa sie detektor w ksztat-
cie kolby do lutowania: prady wzbudzone w detekto-
rze po wzmocnieniu urachamiaja gto$nik, ktéry wyso-
kiemi tonami sygnalizuje wady. Diagnoza aparatu jest
zupetnie pewna; wykrywa on porowatosci, peknigcia
i t. p. btedy. Pozwala on réwniez wykry¢ miejsca kon-
centracji naprezen, nieré6wnomiernos$ci struktury spo-
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wodowane grzaniem metalu w poblizu spoin. Autogene
Metallberarbeitung, t marzec 1934.

Hartowanie powierzchniowe watéw stalowych
zapomocg ptomienia acetylenowo-tlenowego. Podano
opis préb wykonanych w instytucie spawania Duisbur-
gu na watach o S$rednicy 100 mm ze stali zawieraja-
cej 0,3% wegla i 06% manganu. 7 watéw byto hartowa-
nych palnikiem dwuptomiennym przy zmiennej szyb-
kosci przesuwu, oraz zmiennym przepltywie gazéw.
Skonstatowano, ze poczynajac od pewnej ilosci prze-
ptywu gazéw jest niemozliwem zwiekszy¢ jeszcze
twardos$¢é powierzchni. Autogene Metallbearbeitung, 15
marzec 1934.

Czy spawaé na zabtadKe, czy na styK poszycie
obretéw. Zagadnienie przestudjowano z 4-ch punktéw
widzenia, a mianowicie: a) wytrzymatos¢ dzioba na
naprezenia podiuzne dziatajgce na burte jest zwiekszo-
na przez zatozenie blach na siebie; b) spoina stykowa,
jako taka jest nieco grubsza niz spoina katowa; c) spo-
ina katowa jest tatwiejsza do wykonania; d) spoina
katowa jest tatwiejsza do naprawy. W wniosku ogél-
nym autor jest zwolennikiem spoin podtuznych kato
wych. The Welder, marzec 1934.

Spawanie HonstruKcji stalowej. Podano opis
wykonania konstrukcji stalowej budynku przeznaczo-
nego na biura. Budynek ten posiada 18 pieter, powie-
rzchnia parteru wynosi 78 X 57 m2 The Welder, ma-
rzec 1934.

Spawanie statKu S. S. ,,Arcform”. Kilka wskaz6-
wek co do budowy statku wedtug patentu ,Arcform”.
Sciany jego maja ksztait tuku. Statek mierzy 108 m X
173 m X 8 m. The Welder, marzec 1934.

Badania w celu oznaczenia najlepszych warun-
Kéw wyKonania spoin. W artykule tym podano wptyw
pradéw o wiekszem natezeniu na wilasnosci spoin.
Z préb wykonanych wynika, ze natezenie wieksze
0 70 do 100% od wartosci przyjetych jako normalne sg
szczeg6lnie korzystne pod wzgledem wyeliminowania
gazéw i szlaki ze spoiny. Tabela podaje wyniki prob
z prébkami spawanemi na styk lub catkowicie utwo-
rzonémi z metalu natozonego; dowodzi sie, ze spawajac
pradami silnemi i elektrodami powlekanemi otrzymuje
sie wyniki state tak, jak przy prébach blach stalowych.
The Welding Engineer, marzec 1934.

Wytrzymato$¢ metali na uderzenie. Streszczenie
prob przeprowadzonych w ciggu 7 lat w Kolegjum
Waszygtonskiem przy wspéipracy z Amerykarskiem
Biurem Spawania. Gléwnemi przyczynami niedostate-
cznej wytrzymatosci na uderzeniu byly: obecno$¢ pe-
knieé, sasiadujace strefy o réznej wielkosci ziarn; ré6-
znica twardosci miedzy metalem natozonym a metalem
zasadniczym. Dalsze badania bedag przeprowadzone, na
prébkach nowego typu (pateczka cylindryczna o przo-
kroju réwnowytrzymatym). Journal of the American
Welding Society, marzec 1934.

Spawanie tuKowe eleHtroda weglowg w prze-
mys$le samochodowym. Opisano kilka typéw maszyn
automatycznych do spawania tukowego elektrodag we-
glowa. Journal of the American Welding Society, ma-
rzec 1934.

Badania metalograficzne stali narzedziowej spa-
wanej isHrowo. Jest to wyjatek z pracy doktorskiej.
Praca ta obejmuje cztery stale, uzywane na narzedzia.
Gtéwnym wnioskiem tej pracy jest stwierdzenie wyz-
szosci spawania automatycznego. Die Elektroschweis-
sung, marzec 1934.

Zastosowanie spawania w budowie statKow
»Carbia” i ,,Cordillera”. Te dwa statki mierzg 160 m X
20 m X 122 m. Diugo$¢ spoin jednego Btatku Wwynosi
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45 km, przyczem na sam dziéb wypada 26 km. W ar-
tykule tym podano opis wykonania czesci spawanych.
Die Elektroschweissung, marzec 1934.

Maszyny do spawania tuHiem. Podano opis ma-
szyny do spawania automatycznego tukiem elektrycz-
nym w ktérej przesuwa sie elektroda napedzana mo-
torem tréjfazowym. Szybko$¢ posuwu zaleznie od diu-
gosci tuku reguluje elektromagnes. Die Elektroschwei-
ssung, marzec 1934.

Obliczanie HonstruKcji spawanych. Podano 3
wykresy opracowane dla konstruktoréw konstrukcji
spawanych. Pierwszy stuzy do oznaczenia wymiaréw
belek ztozonych w formie litery | o osrodku petnym,
drugi — do oznaczenia wymiaréw potaczen w ksztalcie
litery T pracujacych na $ciskanie, belek kratowych,
trzeci wkoncu stuzy do obliczania rur na zginanie.
Die Elektroschweissung, marzec 1934.

Dziatalnos$¢ Instytutu Spraw Spotecznych.

(dokonczenie do art. w Nr. 7).

W grudniu 1933 r. Instytut zwotat |-y Zjazd In-
zynieréw Bezpieczenstwa Pracy w celu nawigzania
bezposredniego kontaktu z inzynierami i kierownikami
przedsiebiorstw, ktérzy staraja sie zrealizowa¢ w swoich
warsztatach pracy idee bezpieczenstwa pracy. Z jed-
nej strony Instytut udzielit uczestnikom Zjazdu infor-
macyj, zebranych na podstawie dwuletnich badan z dru-
giej — inzynierowie i kierownicy bezpieczenstwa po-
dzielili sie swemi doswiadczeniami z terenéw pracy.

Dla utrzymania zywego kontaktu z osrodkami pracy
Instytut stworzyt sie¢ korespondentéw w catym kraju
z posrod robotnikéw i inzynieréw poszczegélnych prze-
mystéw.

Jednem z najwazniejszych zadan Instytutu Spraw?7
Spotecznych jest stata akcja propagandowa. Wydaw-
nictwa | S. S. z zakresu bezpieczenstwa i higjeny pra-
cy, jak np. W. Adamieckiego , Gospodarcze znaczenie
bezpieczenstwa i higjeny pracy", Lieberta ,,Mechanicz-
ne przenoszenie sity a bezpieczenstwo pracy“, Rosz-
kowskiego, ,,Praca w odlewniach zeliwa pod wzgledem
bezpieczenstwa pracy i higieny pracy* i inne, wjasnej,
przystepnej formie podajg czytelnikowi ostatnie bada-
nia z dziedziny bezpieczenstwa pracy.

Duze znaczenie propagandowe majg odpowiednie
plakaty ostrzegawcze, ktérych produkcje Instytut pod-
jat na szersza skale w porozumieniu z organizacjami
przemystowemi i robotniczemi.

W celu systematycznego $ledzenia rozwoju akcji
zapobiegania wlypadkom w innych krajach Instytut na-
wigzat bezposrednig tacznosé¢ ze wszystkiemi instytu-
cjami, zajmujgcemi sie ta sprawg, na calym Swiecie,od
ktorych otrzymuje stale wydawnictwa propagandowe,
czasopisma, wzory plakatéow i t. p.

Kwestja higjeny i bezpieczenstwa pracu robotni-
ka i zapobieganie wypadkom ma nietylko donioste
znaczenie dla pracownika przez stwarzanie zdrowych,
bezpiecznych wRrunkéw pracy, lecz jest to sprawa,
obchodzaca cate nasze zycie gospodarcze. Nowa usta-
wa o0 ubezpieczeniach spotecznych przewiduje znaczng
rozpietos¢ wysokosci skiadki ubezpieczeniowej zalez-
nie od czestotliwosci wypadkéw w danej instytucji
przemystowej. Droga do zmniejszenia ciezaréw' spo-
tecznych, ucigzliwych dla pracodawcy i robotnika, lest
w pierwszej mierze zastosowanie akcji zapobiegawczej.
Stopniowe zmniejszanie ilosci wypadkéw, przy réwno-
czesnem zmniejszeniu strat gospodarstwa krajowego,
to istotny cel planowej akcji zapobiegawczej.
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