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621.791 :691.1
500 stéw -f- 8 rys.

Podcigg spawany o zmiennym przekroju

Przy rozszerzaniu warsztatéow Sp. Akc. Perun
w Warszawie, do dawnego budynku dobudowano
czes$¢ nowa, a nastepnie na parterze nalezato wy-
ja¢ sciane dzielacg oba budynki w celu utworze-
nia jednej wiekszej sali. Sciane dlugosci 12 m.
oparto na podciagu ztozonym z dwuch belek dwu-
teowych opierajgcych sie na 4 stupach, jak to
przedstawia rys. 1

przy podwyzszeniu,na $rodkowych stupach wy-
sokosci belki do 48 cm.

To drugie rozwigzanie dawato oszczednosé
na wadze ok. 20% w stosunku do rozwigzania
pierwszego, ponadto przedstawiato konstrukcje
silniejsza, ze wzgledu na racjonalniejsze wyko-
rzystania materjatu,

Szczegoly konstrukcji podciggu przedstawio-

Rys. 1
Podcigg o zmiennym przekroju, wykonany zapomoca spawania tukowego i acetylenowego, oraz ciecia palnikiem.

Projekt wstepny przewidywat 2 warjanty.

1) zastosowanie na catej dilugosci belki zto-
zonej z 2 dwuteownikéw Nr. 34, albo

2) zastosowanie w skrajnych przestach 2-eh
dwuteownikéw Nr. 32, a w Srodkowem— Nr. 24,

ne sg na rys. 2. Jak wida¢, belka Nr. 24 wstawio-
na zostata w czesci srodkowej podciggu, znaj-
dujacej sie pomiedzy dwoma stupami S$rodko-
wemi. Rozszerzenie belki Nr. 32 zostato wykona-
ne w ten sposob, ze wycieto ze $Srodka, na osi
belki pasek szeroko-
Sci 100 mm., a na-
stepnie zagrzano dol-
ne ramie palnikiem i
gieto je w Kksztaicie
tuku o promieniu 860
mm. (rys. 3). Nastep-
nie w miejscu A wy-
cieto ze Srodnika tro-
kat o kacie wierzchot-
kowym 35", jak po-
kazano na rys. 2. Po
zagrzaniu palnikiem
stopki w miejscu A,
doprowadzono kra-
wedzie wyciecia do
zetkniecia i spojono
je ze soba. Przygoto-
wanie koncéw belki
Nr. 24 bylo prostsze,
gdyz wycieto w niej
tylko pasek szeroko-
Sci 20 mm., a nastep-
nie odgieto dolne ra-
mie po tuku o pro-
mieniu  630mm. /rys.
2 i 4/. Po odpcwied-
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niem przycieciu palnikiem koncoéw belek spojono
je ze sobg zapomocag spawania acetylenowego,
otrzymujgc ksztalt, jak na rys, 5 W miejsce

Rys. 3.
Przygotowanie rozszerzonego konca belki Nr. 32
W miejscu A wycieto tylko S$rodnik, stopke za$ pod-
grzano i zagieto, poczem $rodnik spojono acetylenem.

puste na Srodku belki wstawiono blache grub. 11
mm. wycietag zapomoca palnika i zukosowang na
X, i spojono ja obustronnie zapomocag spawania
tukowego.

Rys. 4.
Przygotowanie koncéw belki Nr. 24.

W celu usuniecia naprezen wewnetrznych
w spoinie, blacha ta zostata wyklepana lekkim
miotkiem.

Rys. 5.
Rozszerzone profile dwuteownikéw Nr. 32 i Nr. 24,
potaczone przy B i C.

Na catg robote, t. j. wyciecie i wygiecie dwucii
belek, spojenie ich i dotgczenie blachy $rodko-
wej, zuzyto 16 godz. roboczych |,2nv* tlenu, 3,5
kg. karbidu oraz 3,5 kg. elektrod Forflex Nr. 17.
Cyfry te odnosza sie do 1 styku; og6tem na obu
belkach wykonano 4 styki /rys. 1/
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Po wykonaniu, belki zostaly umieszczone
W murze, poczem usunieto $ciane w miejscach,
gdzie miaty stangé stupy /rys. 61 Stupy byty wy-

Rys. 6.
Po osadzeniu belek w murze wyjeto Sciane w miejscach
podparcia podciagu przez stupy.

konane z dwuteownikéw Nr. 14 /rys. 7/ i Nr. 20
/rys. 81 catkowicie spawane zapomocg tuku ele-

Rys. 7.
Skrajne stupy, wykonane
z dwuteownikéw Nr. 14

ktrycznego. Materjat na stupy zostat pociety za-
pomocg palnika. Pod stupy dano ruszty z dwu-
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teownikéw Nr. 22, potaczonych ze soba Srubami;
ruszty te zostaly zabetonowane.

Rys. 8.

Stupy $rodkowe wykonane
z dwuteownikéw Nr, 20.

JERZY GOLDE, Inz. Drég i Mostow
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- 12 godz. robocz.
3 kg., elektrod —

Czas wykonania 1 stupa
spozycie tlenu Im 3 karbidu -
3 kag.

Po ustaleniu potozenia stupéw, gtowice zosta-
ty spojone z belkami zapomocg spawana tu-
kowego.

Stupv skrajne zostaty omurowane, jak to wi-
da¢ na rys. na oktadce, przedstawiajgcym catosc
konstrukcji po wykonczeniu.

Poutre soud¢e a profil variable.

Dans le but d'elargir la salle des machines de I'u-
sine de la Soci¢te PEROUNE a Varsovie, on a du sup-
primer un mur de 12 m. de longeur; pour souten:r les
¢tages superieurs, on a monte une construction soudee
en acier, representee sur la fig. 1 et sur la couverture
de ce numero. En augmentant la hauteur des poutres au-
dessus des poteaux (fig. 2), on a pu utiliser des poutres a
profil moindre et realiser finalement une economie de
20% sur le poids de la construction.

Les details d'execution des divers eléments sont re-
przsentes sur les figures. Les soudures ont 7t¢ faites au
chalumeau et a Zlarc electrique, tout le materiel etant
decoupe au chalumeau.

Ein geschweisster Unterzug von veranderlicher
Querschnitt.

In den Werkstiitten der Perun A. G. in Warschau,
sollte eine Maschinenhalle durch die Entfernung einer 12
m. langen Wand erweitert werden; um die Wande der
cberen Stockwerke zu stiitzen, wurde ein geschweisster
Unterzug montiert, der auf der Abb. 1und dem Titelblatt
dargestellt ist. Indem man die Hohe der Balken iiber
den Saulen vergrosserte, konte man Kkleinere Trager
verwenden und eine Materialersparnis von 20% erzielen.

Die Einzelheiten der Ausfiihrung sind auf den Abb.
dargestellt. Die Verbindungen wurden teils elektrisch,
teils autogen geschweisst; das Zurichten des Materiales
geschah ausschliesslich mittels des Schneidbrenners.

621.791 :625.143
4000 s46w -+ 10 rys. + 5 tabl.

Zastosowanie spawania | nadpawania
w kolejnictwie do nawierzchni zelaznej 1

3) SPAWANIE SZYN.
ROZWAZANIA OGOLNE.

Zanim przejdziemy do szerszego omawiania
spawania szyn, nalezy zorjentowac sie, jakie
szyny bedziemy mieli do spawania i jakie szyny
bedziemy chcieli otrzymaé¢ po spawaniu.

Jak juz wyzej zaznaczytem, na P. K. P. 83%
nawierzchni stanowig szyny o zigczu wiszgcem,
z ktérych ok. 80% pracuje od roku 1900— 1908.
Z tych 80-ciu procent — 20% stanowig szyny
lekkie, regeneracja ktérych naogét nie optaci
sie; pozostate 60% stanowig nawierzchnie au-
stryjackie typ CIV i Xa), rosyjskie (typ
38-39-41) i niemieckie (typ 6).

Szyny tych ostatnich typow, o ile leza na lin-
jach pierwszorzednych sg wynajmowane, jak
o tem poprzednio byta mowa i po obcieciu ukia-
danie na linjach drugorzednych o matym ruchu,
oraz na trzeciorzednych. W przewazajgcej ilosci
sg to szyny przymocowane do podktadéw haka-
mi. Zuzycie gtéwki tych szyn wynosi $rednio 6

*) Dalszy ciag art. zamieszczonego w Nr. 6 z r. b.

mm, ale nierzadkie sg wypadki zuzycia = 10 mm
i wiecej. Dtugos¢ tych szyn wynosi 10,67 — 12,8
m, ale zdarzajg sie szyny krotsze (8 m) i diuzsze
(15 m).

Szyny uktadane po wojnie stanowig ok. 20%
nawierzchni P. K. P. Sg to w niewielkich ilo$-
ciach szyny t. 8, uktadane w r. 1923 i nastepnych
(ok. 3%), aprzewaznie sgto szyny t. S (ok. 17%),
ktére uklada sie od roku 1927. Szyny t. 8 i S
majg ztgcza podparte i sg przymocowane do
podktadow wkretami.

W dzisiejszych warunkach mozna szyny, kto-
re sg przymocowane do podktadéw hakami, spa-
waé w ten sposob, ze diugos$é otrzymanych od-
cinkéw wynositaby 24 — 30 m, t j. 2 x 12 m i
3 x 10 m, a szyn przymocowanych wkretami —
30do 36 m,t j.2x 15mi2x 18 m, z tem, ze
przy ukiadaniu tych szyn zachowywanoby luzy
normalne. Zdaje sie, ze uktadanie szyn tych dtu-
gosci nie napotkatoby w sferach kierowniczych
P. K. P. na sprzeciw.

Nalezy pamieta¢, ze huty moga otrzymywac
z pod walcéw szyny dtugosci przeszio 60 m, wiec



1934

produkcja szyn nowych 30 m nie nastreczataby
trudnosci.

Szyny stare mozna taczy¢ trzema sposobami
t. j. przy pomocy: a) spawania termitem, b) spa-
wania tukiem elektrycznym i c¢) spawania pto-
mieniem acetylenowo-tlenowym.

W naszych warunkach styk spawany metoda

Rys. 14
Praca tubkéw w czasie przejécia szyny
przez ziacze.
aluminotermiczng na bazie lub koto toru kosztu-
je ok. 30 zt. dla szyn t. 8 i ok. 40 zt. dla szyn t.
S. Wszystkie materjaty potrzebne do wykony-
wania tych stykéw sg obecnie juz wykonywane
w kraju (Panstwowa Wytwoérnia Prochu), tak
Zze stosowanie tych ztgcz pod wzgledem gospo-
darczym nie nasuwa trudnosci.

Przy pomocy termitu nie mozna spawac szyn
lezagcych w torze, z wyjatkiem szyn na linjach
0 bardzo matym ruchu. Z tego wynika, ze spawa-
nie termitem moze lepiej sie optacac¢ przy jed-
noczesnej wymianie szyn na nowe, natomiast
przy spawaniu starych szyn konkuruja z niem in-
ne sposoby spawania, ktére nie wymagajg wyj-
mowania szyn z toru przez co sg tansze.

Do sposobéw tych nalezg spawanie tukiem
1palnikiem i — aby byty one mozliwie tanie —
nalezy:

1) Spawac szyny bez ich wyjmowania z toru
i te wlasciwos¢ ztgcz spawanych tukiem lub pal-
nikiem wyzyska¢ przedewszystkiem dla osiggnie-
cia przewagi finansowej nad spawaniem przy po-
mocy termitu. W tym celu konstrukcja zigcza
spawanego tukiem lub palnikiem powinna ze-
zwala¢ na wykonanie zlacza bez wyjmowania
szyny z toru.

2) Styk spawany skonstruowaé¢ w ten sposob,
aby spawanie mogto by¢ wykonane, gdy po-
wierzchnie czotowe dwuch szyn spawanych sa
od siebie oddalone o szeroko$¢ luzu, t. j. ok.
9 mm. W ten spos6b unikamy koniecznosci prze-
suwania szyn spawanych, co jest bardzo koszto-
wne przy spawaniu na otwartym dla ruchu to-
rze i nastrecza wiele trudnosci.

Jezeli spawamy szyny wyjete z toru (przy
wymianie) to rozumie sie — zachowanie luzu
jest zbedne.

3) Dazy¢ do spawania jaknajmniejszym ko-
sztem, co otrzymamy, jezeli:

a) acetylen, ewentualnie prad, uzywane dowiec razem zi 3.77. Wydatek ten

spawania bedg mozliwie tanie,

SPAWANIE 1 CIECIE METALI i8i

b) zlgcze bedzie mozliwie proste,

c) wszystkie czesci dodatkowe, jako to: pod-
ktadki, nadktadki i t. p. bedg mozliwie proste i
tanie.

SPAWANIE ZtACZ POLACZONE Z REGENERACJA TORU.

Regeneracja szyn w torze w ten sposob, ze
bedziemy spawali co drugie zigcze lub tez dwa
po sobie idgce ztgcza, zostawiajgc trzecie nie-
spawane, zimniejszy wprawdzie ilos¢ wstrzasnien
taboru, ale jazda po takim torze nie bedzie spo-
kojna, pozostate bowiem w torze zigcza niespa-
wane — juz rozbite — beda sie rozbijaty w dal-
szym ciggu i wstrzg$nienia taboru przy przejsciu
przez ztgcza niespawane bedag coraz wieksze.

Dla otrzymania spokojnej jazdy nalezy spa-
waé wszystkie ztacza i przez rozcinanie szyn i
nawiercanie nowych otworéw na Sruby tubkowe,
otrzymywac¢ nowe zilgcza. Przy rozcieciu szyny
dostajemy zlgcze, ktore bedzie pracowato jak
nowe, bo powierzchnie toczne nie bedg zbite, a
komory tubkowe bedg nowe. Schemat takiego to-
ru przedstawia rys. 15.

o a o) a o)

HI T u n u

c b c c c b c
Rys, 15.

Schemat prawidtowego odnowienia nawierzchni
przy pomocy spawania ziacz,

a — zlacza stare
b —e . howe
c— spawane

Jezeli szyny w torze sg dlugosci 10 m i zbite,
to, aby otrzymac tor, ktérego nawierzchnia be-
dzie pracowata jak nowa i bedzie posiada¢ tylko
33% poprzedniej ilosci ztgcz, nalezy wykona¢ na
jednym kilometrze toru 200 spawan szyn i nad-
pawan zbitych koncéw szyn oraz 67 cie¢ szyn
i wiercen otworéw ,W wypadku spawania acety-
lenem mozna ciecie i otwory wykonaé¢ réwniez
palnikiem acetylenowo-tlenowym.

Koszty regeneracji jednego kilometra toru z
szyn t. 38 — 10-metrowych beda sie wiec skia-
daty z nastep, pozyciji:

a) Spawanie 200 ziacz.

Przy spawaniu termitem koszt 1 zlgcza wy-
nosi ok. 30 zt. Koszt 200 ztgcz — 6000 zt. Przy
spawaniu acetylenowem i tukowem koszty mu-
szg by¢ mniejsze, jezeli te metody spawania mia-
tyby by¢ konkurencyjne w stosunku do spawania
termitowego, co zresztg potwierdzajg koszty
prébnych spawan temi sposobami.

b) Wyjecie z toru szyn i ponowne u-
tozenie — przy $rednim ruchu 200 dniéwek po
zt. 3,5 — Zt 700. Ta pozycja moze nie obcigzac
spawania acetylenowego lub tukowego, przy od-
powiedniej konstrukcji ztgcza.

c) Ciecie i nawiercanie otworéow
mechaniczne, liczac na 1 przeciecie szyny z na-
wierceniem 6 otwordw 0.975 dniéwki po zt. 3.50
i dodajgc 0.27 zt. na amortyzacje narzedzi, a
niezbedny
przy spawaniu termitowem magtby by¢ zaoszcze-
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dzony przy innych metodach, przy odpowied-
niej oczywiscie — konstrukcji ztgcza.

Koszt tych czynnosci na 1 km — 67 x3,77 —
ok. zt. 250.

Przy metodzie acetylenowej, robota ta mo-
gtaby by¢ wykonana palnikiem, a woéwczas
koszt wynositby, wraz z amortyzacjg urzadzenia
ok. 140 zt. na km.

Nie uwzgledniono we wszystkich trzech wy-
padkach nasuwania podktadéw, bo przy napra-
wie nawierzchni prowadzi sie zazwyczaj i napra-
we gtdéwna toru, ktora pokryje koszty przesuwa-
nia podktaddéw.

Jezeli spawanie bedzie potgczone z wymiang
szyn, to szyny nadchodzgce do wymiany mozna
po drodze spawac¢ i cig¢é na bazie. Wtedy
koszt samego spawania przy metodzie termito-
wej wypadnie ten sam, co na linji, natomiast
przy metodzie acetylenowej o ok. 20% mniejszy,
niz na linji, a przy tukowej ta réznica moze dojsé
do 50%' i wiecej, bo odpadnie duzy koszt tran-
sportowania urzadzen do spawania wzdiuz toru.

Sam koszt natadowania i wyladowania szyn
na bazie, liczagc na tonne 0,33 dnidéwki po 3.60 zi.
przy wadze km toru szyn okoto 66 ton, wyniesie:
66 x 0.33 x 3.50 = 75 zt

Kalkulacja powyzsza odnosi sie do szyn ty-
pow srednich, podczas gdy przy spawaniu szyn
lekkich mozna sie spodziewaé, ze spawanie ace-
tylenowe i tukowe wypadnie taniej. Dla szyn ty-
pow ciezkich ta réznica ceny zmniejszy sie, bo
koszt spawania termitem zwieksza sie tu nie-
znacznie, podczas gdy koszt spawania tukiem
lub palnikiem przy spawaniu szyn typéw ciez-
kich musi wzrosngé¢ dos¢ powaznie. Zresztg spra-
wa spawania nawierzchni typu ciezkiego nie jest
jeszcze dostatecznie rozwigzana i narazie nalezy
oczekiwa¢ wynikéw préb. (Patrz S. i C. M. Nr.
61i9).

P)rzy cenach jednostkowych wyzej wyszcze-
gélnionych i w zatozeniu, ze spawac¢ bedziemy
ztgcza nawierzchni t 38, 39, 41, Xa, CIV i 6d
(60% na P. K. P.), zostawiajgc narazie spawanie

ztacz nawierzchni ciezszej termitowi, dla spa-
wania tukiem i palnikiem otwiera
sie olbrzymie pole pracy, tembar-

dziej, ze przy tych metodach cena ztgcza spawa-
nego bedzie niewatpliwie nizsza od ceny osig-
gnietej juz przy spawaniu termitem.

Po oméwieniu tych ogélnych wytycznych spa-
wania szyn, przystgpimy teraz do omdwienia
strony teoretycznej i praktycznej konstrukcji
ztacza.

WYTRZYMALOSC SZYN PELNYCH.

Zanim przejdziemy do obliczen teoretycznych
ztacza nalezy sie zorjentowaé, jakim warunkom

powinno to zlgcze odpowiadac¢ i jakie proby
wytrzymac.
Polskie ,Normalne warunki techniczne na

dostawy szyn stalowych" Rozporzgdzeni Mini-
stra Komunikacji z 23.V. 1928 r. w § V punkt
22 przewidujg, ze odbiér szyn nastepuje na pod-
stawie wynikow:
a) préb odpornosci
ba (préba kafarowa),
b) préb twardosci stali szynowe;.

szyn na uderzenie ba-
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W § IVa omdwiona jest préba na uderzenie
babg, w punkcie b — préba twardosci.

Proba na uderzenie polega na uderzeniu
baba jednotonnowg w odcinek szyny ditu-
gosci 15 m. potozonej gitéowka do goéry, na
dwuch stalowych podporach odpowiednio roz-
stawionych.

Baba o ciezarze 1000 kg. winna spadaé¢ z wy-
sokosci, ktora wyrazona w metrach réwna sie
0,1 ciezaru szyny na 1 m b wyrazonego w kg. Np.
dla szyny, ktorej 1 metr biezagcy wazy 42 kg, wy-
sokos$¢ spadania réwna sie 4,2 m. Po pierwszem
uderzeniu strzatka ugiecia szyny powinna wyno-
si¢ nie mniej jak 25 mm i nie wiecej jak 75 mm
(p. 28); po drugiem uderzeniu szyna moze sie
przegia¢ dowolnie. Pod zadnym z tych uderzen
szyna nie powinna pekngé, ani ujawnic¢ rys.

Proba twardosci wg. Brinella powinna dac¢
liczbe twardosci rowna conajmniej 200 kg na
mm2

WYNIKI DOTYCHCZASOWYCH PROB SPAWANIA.

W ztgczonych tabelach | do V zestawione sg
wyniki prob wykonanych przez: p. Chrzastow-
skiego (,,Spawanie szyn, Przeglad Techniczny
Nr. 3 z r. 1934), prof. C. F. Keela (Journal de la
Soudure Nr. 4, 1932, Nr. 7—9, 1933) i innych.

Z wynikéw tych mozna wyciggna¢ nastepu-
jace wnioski:

1) Ziacze spawane tukiem z podktadkg przy-
pawang na catej dlugosci, jest mocniejsze od
ztgcza tubkowego (préba 1i 2).

2) Jezeli zastosujemy do probowania zigcz,
spawanych normy dla odbioru szyn, to — zeby
otrzymac zilgcze, ktéreby te préby wytrzymato—
nalezy:

a) stosowaé podkitadki przypawane nie na ca-
tej dtugosci,

b) na podkitadki .uzywaé¢ stali miekkiej,

jak wynika z préb Nr. 10 — 11 — 12. Prof.
Keel nie podaje wagi uzytych do préb szyn, ale
z tresci jego pracy wynika, ze uzyta do proby
szyna Nr. 10 jest lzejsza od szyn uzytych do po-
zostatych préb, co jeszcze bardziej potwierdza
nasze wnioski.

3) Przy obcigzeniu statycznem zigcze spa-
wane, jak préba Nr. 9, jest lepsze od ztgcza spa-
wanego, jak proba Nr. 8 (z poréwnania proéb
Nr. 14 i 15).

4) Przy prébach na obcigzenie zmienne daje
ztacze spawane, jak proba Nr. 15, lepsze wyni-
ki, niz zlgcze spawane, jak proba Nr. 14.

5) Préb kafarowych przeprowadzonych dla
szyn przy wysokosci spadania rownej tylko 70%
przepisanej wysokosci (2,65 zam 4.26) zadne
ztgcze spawane nie wytrzymuje (préba Nr. 24,
25, 27 i 26).

We wszystkich wypadkach mowa o zigczu
spawanem bez tubkéw. O zlgczach spawanych
z tubkami bedzie mowa oddzielnie.

JAKIM PROBOM POWINNY BYC PODDANE ZtACZA SPAWANE

Dla ustalenia, jakie préby zlgcza nalezy uz-
nac¢ za wskazane, przechodzimy do omdwienia po-
szczegOlnych prob.
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TABELA |
Wyniki préb zlgcz spawanych na uderzenie. Szyny polskie t, 38, 33, 48 kg/m. b.

1. Préba na wytrzymatos¢ przy pomocy
uderzenia baba.

Jezeli szyna wytrzymuje probe uderzenia ba-
ba 1000 kg z wysokosci obliczonej wedtug jej cie-
Zzaru, to wiemy ze szyna ta zostata wykonana
z materjatu odpowiedniego ciggliwego i ze jej bu-
dowa jest jednolita i dla tego Min. Komunikacji

ustalito pewne minimalne granice ugiecia przy
pierwszem uderzeniu (okreslona ciggliwosc)
i nieograniczone przy drugiem uderzeniu (jedno-
litos¢ budowy)

Proba zigcza spawanego pod uderzeniem iiie
moze wogdle da¢ takich wynikéw, jak szyna cig-
gta, bo materjat w miejscu spawania jest. nie-
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TABELA 1l
Préby ztgcz spawanych na obcigzenie statyczne
Szyny kolei szwajcarskich t. SBB 03 i SBBI 30 wysokos$¢ 145, szerokos$¢ stopki 125 mm.
Szyny t. SBB 03 ze stali o wytrzymatosci 61 kg/mm2 t. SBBlI 30 o wytrz. — 70 kg/mm-.
RODZAJ ZLACZA Obciazenie ugiecie U w
tonn mm
t. SBB —93 F?odk_’;a_dka 2% 20
ze stali miekkiej
(39 kg/mm>). 26,5 pekto )
Przy prébach 6 — 13
podktadki wezsze od
stopki szyny o wym.
t SBBI — 20 33 6 10X1, 2 cm. diug. 40 cm.
35 pekto Przyspawana podktadka
na swych Kkrawedziach
boczn. na calej dhug.
t SBBI — 30 podkiadka albo 2X15 cm. — 30 em.
ze stali twardej 47 16 z zostawieniem posrod-
(52 kg./mm2. 48 pekto ku 10 cm. nie przyspa-
wanych
75 12
Jak poz. 6 a4 pekio
TABELA 11l
Proby zlagcz spawanych na udzerzenie. Szyny szwajcarskie, jak w tab. Il
Uderzenie w ztgcze babg
1000 kg. z sokosci: Ugiecie
L. ROD ZAJ ZLACZA g w gie Uwagi
50 cm 25 cm state
Po 6i7 uderzeniulrys_a
t. SBB — 03 podktadka ze w dolnej czesci gtowki.
10 Jak poz. 6 10 68,9 Przy peknieciu wydtuze-
stali miekiej (39 kg. mm2) nie podkiadki 31 mm.
Pekto po 11 uderzeniu.
n Jak poz. 7 t SBBlI — 30 1 — ztacze pekio
12 Jak poz. 8 7 25 ztacze pekio po
8 uderzeniach
13 Jak poz. 6 t. SBBI — podkiadka ze 5 o5 ztgcze pekio po

stali twardej (52 kg. mm2)

jednolity, struktura zigcza jest ziarnista, a nie
widknista. Zlagcze spawane moze albo daé¢ od-
powiednie ugiecie i wtedy trzeba bedzie pod-
ktadki i przyktadki zrobi¢ z miekkiej stali, a zt3-
cze bedzie musialo mie¢ przekrdj o wiele wiek-
szy od przekroju szyny, albo damy podktadki
ze stali twardej i zlgcze bedzie miato przekrgj
rowny mniej wiecej przekrojowi szyny, ale wte-
dy nie da odpowiedniego ugiecia.

Konstruktorzy ztacz spawanych, stojac wo-
bec koniecznosci wykonywania proby kafarowej
wymaganej przez kolej, starajg sie zlgcze tak
rozwigza¢, aby jednak sprostato tym warunkom.
Robi to s'e bardzo prosto, zostawiajagc w pod-
ktadce miejsce, ktére bedzie sie pod uderzeniem

3 uderzeniach

wydtuzato. W tym celu nie przypawa sie pod-
ktadki na catej dlugosci, a przypawa sie tylko
jej konce na dhugosci, ktéra bytaby dostateczna
dla przeniesienia sit rozciggajgcych z szyn na
podkiadke (patrz szkic préby Nr. 9 w tabeli).

Jezeli jeszcze damy podkiadke ze stali miek-
kiej, tatwo sie wydtuzajacej, o odpowiednio do-
branym przekroju, to mozemy otrzymac ziacze,
ktére sie odpowiednio ugnie i moze nie zerwie
sie. Jak widzimy, zlgcze takie daje w proébacii
na uderzenie (préba Nr. 10) lepsze wyniki, niz
ztagcze z podktadka przypawang na catej diugo-
Sci (préba Nr. 12; proby Nr. 13 nie bierzemy pod
uwage, bo ma podktadke ze stali twardej). Proé-
by 24, 25, 26 i 27 wskazujg, ze przy dodaniu
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TABELA IV
Préby ztacz spawanych na zmeczenie. Szyny szwajcarskie, jak w tab. Il i Ill
Obcigzenie pulsujgce
(zmienne)
L. RODZAJ ZEACZA ) Uwaga
w ton- |Iqsc wyniki:
nach zmian
Podkladka dhug. Przy obciaz,
1 VI 400 mm przyspaw. 10,0—2 150.239 pekio statyczn. Z}acze.
na diug. 300mm.  100-2 81890  pekio pekio przy obcigz.
(300 X 400 mm.) 93 tonn.
Podktad, przyspaw. 110—1 1036.700 wytrzym.
; nietkniete
15 Jak poz. la na catej diug. 160—1  607.800 pekio
400/400 160—1 1.040.300
tubek dtugi 10.0—1 1.584.630 V\_Iytil;zym.
16 fo) Podktadka przysp. 16.0—1 1.136.700 nietknigte
300/400 220—1 334000
tubek krotki 11,0—1 |1.370.000 wytrzym.
17 @) @) o Podkiad przyspaw. nietkniete
300/300 14,3-1 | 630.000 pekto
tubek dhugi 16,0—1 :1.000.000 wytrzym.
18 O 0joOo O Podktad, przyspaw _ nietkniete
400/400 22,0—1 i 260.000 pekto
14,3—1 ]1.003.000 wytrzym.
19 Podktad, przyspaw. nietkniete
17,6—1 1:331.000
300/300 20,9—1 81.900 pekto
14,3—1 ;1.000.000 wytrzym.
20 nietkniete
17,6—1  326.000 pekio
wytrzym. Naprezenie zmie-
10,0—1 11.000.000 nietkniete niato sie od
12,0—1 i 1.000.000 110 do 1080 kg/mm-
2 Jak poz. 7 140—1 1.000.000 110 ,, 1290
16.0—1 : 1800 pekio 110 ,, 1510
posrodku 110 ,, 1720
140—1 1000000 WYY 110 do 1510 kg/mm2
22 nietkniete 110 . 1720
O o o] 16.0—1 1.300.000 110 . 1910
18.0—1 578.000 pekio ’
14.0—1 1.000.000 wytrzym.
3 nietkniete
16.0—1 :1.000.000 n
180—1  436.000 pekio

przykiadek mozliwe jest skonstruowanie ztgcza,
ktéreby wytrzymato przepisowe uderzenie baba
(zmniejszone o 30%), ale w tym wypadku musia-
no dodac jeszcze przykitadki, co razem daje prze-
kroj na rozcigganie wiekszy, niz przekréj na roz-
cigganie szyny, o czem byta mowa powyzej. Ta
konstrukcja ma takze te wade, ze trudno jest tak
zbudowac ztgcze, zeby wszystkie trzy pasy (pod-
ktadka i dwie przyktadki) pracowaly réwnomie-

rnie. Zwykle jeden z nich jest bardziej naprezony
i peka wczesniej, co daje ten wynik, ze juz przy
drugiem uderzeniu pracujg nie wszystkie ele-
menty i zigcze sie zrywa. Ale — jezeli nawet
przypuscimy, ze ztgcze proby te wytrzymato —
jak ono po tych prébach wyglada i conam te pro-
by dajg?

Podktadka jest wydtuzona i zwezona w miej-
scu nieprzypawanem (rys. 16), to samo przy-
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TABELA V

Proby ztgcz spawanych na uderzenie Szyny polskie t. S 26 (42.59 kg/m. b)

RODZAIJ ZELACZA

Podktadka szersza

24

od stopki

25

26

27

ktadki, a gtéwka peka od spodu po linji styku
materjatu spoiny z materjatem gtdowki szyn. Czy
o takiem zlgczu mozna powiedzieé, ze wytrzy-
mato ono prébe? Ogoélnie bioragc, taki wynik do-

H

Rys. 16.
Podktadka ze stali miekkiej przed i po prébie kafarowe;.

wodzi, ze dobraliSmy odpowiednio ciagliwy ma-
terjat na podktadki, ew. przyktadki — i nic wie-
cej. Jezeli teraz wezmiemy pod uwage wyniki
préb, jakie dato to zlgcze przy obcigzeniu zmien-
nem, to widzimy, ze rwie sie ono juz przy obcig-
zeniu zmieniajgcem sie od 10 do 20 tonn po
150.000 zmian, wzglednie po 82.000 zmian
(proba Nr. 14), podczas gdy ziacze z podkiadka
spawang na catej dlugosci przy obcigzaniu zmie-
niajgcem sie od 11 do 1tonny, nie rozrywa sie po-
jednym miljonie zmian, a przy obcigzeniu zmie-
niajgcem sie od 16 do 1 tonny, tamie sie pc
607.000, wzglednie 1.040.000 zmian. Poniewaz
obcigzenie na o$ obecnie nie przekracza i w naj-
blizszym czasie nie bedzie przekraczato 20 ton,
czyli na koto 10 ton., a miljon uderzen to jest
przejscie conajmniej 7000 pociagow o 150 osiach,
wiec stosowanie do wyniku préb (praktyka moze
da¢ inne wyniki, w kazdym razie lepsze) przy

Uderzenie w zilgcze
babg 1000 Kkg.
Uwagi
z wysokosci
m

wynik

pekto gérne Scie-
no i '/a gtowki

wytrzym. przy
ugieciu 67 mm.

temp. — 38

2,35
0,65

pekto gorne Scie-
235 gno bez wydtuz,

ugiecie 56 mm. -3

temp.

0,65 pekio

pekniecie paséw
goérnych
drugiego uderzenia
nie wykonano

2,00 temp. —13°

zerwanie paséw
2,00 gérnych i peknie-
cie gtowki

postugiwaniu sie ztgczem z podkiadka przypawa-
wang nie na calej dlugosci, moze zacza¢ sie pe-
kanie juz po przejsciu 500 — 1000 pociggéw, a
przy podkiadce przypawanej na calej diugosci,
ztaczenie powinno pekngé po przejsciu 7000 po-
ciggéw. Powyzsze obliczenie dowodzi, ze przy
btednych zatozeniach otrzymano
btedne wyniki i ze préba na uderzenie
ustalona na mocy warunkéw odbioru szyn, nawet
ztagodzonych o 30% doprowadzita konstrukto-
réw do btednych rozwiagzan.

Jezeli jednak chcielibySmy pozostawi¢ ude-
rzenia baba, jako jedng z prob wytrzymatosci
ztgcz spawnych, to nalezatoby warunki zmodyfi-
kowa¢ i dlatego uwazam droge po jakiej
poszedt p. Chrzastowski za najstuszniejsza, t. j.
dla danego typu nawierzchni nale-
zy zbada¢ wytrzymatosé ztacza
tubkowego ina zasadzie wynikow otrzyma-
nych sprawdzi¢ wytrzymatos¢ zia-
cza spawanego tego samego typu szyn.

Naturalnie, moze kto$ zapytac¢: poco zamie-
nia¢ wyprébowane zigcze tubkowe ztgczem spa-
wanem, jezeli zlgcze spawane ma by¢ tylko mo-
tniejsze od tubkowego i nie mie¢ mocy szyny.
Odpowiedz jest prosta: zaletg zlgcza spawanego
jest nie jego wytrzymatos¢ wieksza od wytrzy-
matosci ztgcza tubkowego, chociaz i ten plus nie
jest do pogardzenia, ale

1) spokojna jazda bez uderzen, ktérych na
ztgczu tubkowem nie da sie uniknagé
(o czem byla mowa poprzednio),

2) lepsza konserwacja szyn, ktore sie w
ztgczu spawanem nie zbijaja,

3) oszczedno$¢ na wydatkach eksploata-
cyjnych, zwigzanych 2z utrzymaniem
ztgcz (po spawaniu zostanie ich znacznie
mniejsza ilos¢).
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4) oszcedno$¢ na koszcie samego ziacza,

5} moznos¢ doprowadzenia rozbitych sty-
koéw szyn starej nawierzchni do nalezy-
tego stanu bez kosztownego wyjmowania
szyn z toru i obcinania koncéw szyn.

Mojem zdaniem dla osiagniecia korzysci
wymienionych powyzej juz bedzie sie optacato
stosowanie zlgcz spawanych.

2. Proéba, twardosci.

Otrzymanie zadanej twardosci spoiny zlgcza
spawanego nie nastrecza specjalnych trudnosci.
Praktycznie biorac, nalezy sie stara¢ tylko, zeby
materjat w spoinie byt tak twardy, jak materjat
w szynie, w kazdym razie nie twardszy. Jezeli
materjat spoiny bedzie nawet troche miekszy, to
nalezy pamieta¢, ze kota, uwalcujg go na zimno
do potrzebnej twardosci. Materjal spoiny powi-
nien by¢ drogg doswiadczen tak dobrany, zeby po
uwalcowaniu go przez kota, powierzchnia spawa-
nia nie dawata zadnych garbéw i dotkéw w po-
réwnaniu z powierzchnig sasiadujacych gtowek
szyn. Jezeli natomiast materjat gornej warstwy
spoiny byitby twardszy od materjatu szyny, to
nalezy sie obawiaé, ze w miare $cierania sie szy-
ny pod wptywem ruchu, utworzy sie w miejscu
spoiny grzbiet, ktéry moze wywota¢ uderzenie
kota w gtéwke szyny po obu stronach spoiny i w
wyniku mozemy otrzymac¢ niepozagdane dodatko-
we naprezenia dynamiczne w zigczu.

Doswiadczenia otrzymane ze zlgczem spa-
wanem termitem uczga, ze po pewnym okresie
pracy, w powierzchni tocznej powstaje dotek, (co
sie ttomaczy podobno wkiadkg z zelaza miek-
kiego zaktadang miedzy gtéwki szyny przy spa-
waniu). Tak samo nie nalezy sie, tudzi¢, ze przy
spawaniu tukiem lub palnikiem otrzymamy ide-
alna powierzchnie toczng. Zawsze bedzie sie
odczuwac wptvw materjatu obcego w gtéwce szy-
ny, ale majac na wzgledzie to, coSmy mowili
o dotkach, mozna przyja¢, ze w pewnych grani
cach sa one nieszkodliwe, podczas gdy garb
w kazdej wielkosci stanowi przeszkode w ruchu.

(e} doborze twardosci wierzchniej
spoiny i jej obrébce zdecyduje praktyka. Przy
dobieraniu drutu lub elektrod nalezy pamieta¢,
ze giéwka szyny Sciera sie tak na ptaszczyznie
tocznej, jak i bocznych, na co nalezy specjal-
nie zwroci¢ uwage, wtedy, gdy wierzchnig war-
stwe spoiny dajemy z innego materjatu niz wgte-
bng. Materjatl spoiny bedzie sie zmieniat takze
w zaleznosci od materjatu szyny, ktéry w szy-
nach znanych typow jest rozny i ustalenie $ci-
stych wytycznych tylko na zasadzie préb labora-
toryjnych jest niemozliwe; dlatego nalezaloby
juz teraz zwrdci¢ uwage na zmiane twardosci
spoin pod wplywem pracy w torze. Dobierajgc
odpowiednie druty do odpowiednich szyn i ba-
dajac zachowanie spoin, otrzymamy dane,
ktoremi bedziemy mogli sie kierowaé¢ przy wy-
borze drutéw na materjat spoiny.

3. Préby na zmeczenie materjatow.

Proby te nalezy uznaé¢ za wskazane z dwbéch
wzgledow:

warstw
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1) ustalg odporno$¢ potaczen spawanych na
zmeczenie,

2) wskaza konstrukcje zlgcza, ktora najmniej
bedzie podlegaé¢ zmeczeniu.

Pozatem wyniki tych préb obalg istniejace w
niektérych kotach obawy co do wytrzymatosci
ztacz spawanych na dalszg mete.

Co sie tyczy pierwszego wypadku, to nie ule-
ga watpliwosci, ze w zlgczu spawanem inaczej
bedzie pracowata podkiadka, inaczej spoina
gtéwki i inaczej spoina tgczaca stopke z pod-
ktadka. Ze rozmaite konstrukcje ztgcza w zalez-
nosci od ustosunkowania sie wzajemnego tych
elementéw bedg podlegaty zmeczeniu predzej
lub pézniej, to potwierdzity proby podane w ta-
beli 1V; dlatego préby na zmeczenie, majace na
celu ustalenie najlepszej konstrukcji ztgcza spa-
wanego, nalezy uznac¢ za celowe. Co sie tyczy
wytrzymatosci spawanego potaczenia, to w cza-
sie moich badan tej sprawy, czesto spotykatem
sie w warsztatach ze zdaniem, ze jezeli spoina
jest narazona na naprezenia statyczne, to przy
jednakowych warunkach wszystko jedno, czy
spawanie wykonane jest tukiem, czy palnikiem,
a jezeli na dynamiczne — to lepsze jest spawa-
nie palnikiem. | tak naprzykiad w warsztatach
kolei Est w Epernay, gdzie stosujg oba sposoby
spawania, do spawania peknietego kota parowo-
zu, widet mazniczych i t. d. uzywano palnika ace-
tylenowego. Prob na zmeczenie zlgcz spawanych
tukiem na razie nie przeprowadzano i z tego po-
wodu o ich wynikach nic narazie powiedzie¢ nie
mozna. Ale w znanym mi wypadku szyny spa-
wane tukiem, lezace od roku w torze gtéwnym
w linji pierwszorzednej nie ujawnity narazie
brakéw w postaci pekania spoiny i t. d. i dlatego
nalezy przypuszczaé, ze proba na zmeczenie zig-
cza spawanego tukiem da wyniki pomysine.

Co sie tyczy zmeczenia ztagcz spawanych pal-
nikiem, to podane w tabeli IV préby laboratoryj-
ne, wskazujg, ze przy prawidiowej konstrukciji,
ztgcze spawane wychodzi z nich zwyciesko.

Proby mogg sie odbywaé¢ dwojakim sposo-
bem. Przv statycznej zmianie obcigzenia (obcia-

enie pulpujace) w granicach od 1 do 22 ton

oraz — przy dynamicznych obcigzeniach, a mia-

nowicie przez uderzanie babg o pewnej okreslo-
nej wadze (200 — 300 kg.) z okreslonej wyso-
kosci (okoto 200 mm) przy czestosci uderzen
okoto 60 na minute.

Ktéry ze sposoboéw jest bardziej zblizony do
rmiany obcigzen na jakie narazona jest szyna
w swej pracy w torze — jest trudno okreslic.

Uderzenie pionowe kota w szyne nastepuje:

1) w zigczu tubkowem w sposoéb opisany po -
przednio, ale w ztgczu spawanem tego uderzenia
nie bedzie — dlatego, ze dwie szyny beda praco-
waty jak jedna catosé.

2) w wypadku, jezeli w terze znajduje sie
jeden podktad niepodbity miedzy dwoma lepiej
podbitemi.

Obcigzenie dynamiczne wywotane przez ta-
kie uderzenia moze by¢ wieksze od statycznego
0 50%. Jezeli dodamy, ze obcigzenie dynamicz-
ne wywotane przyczynami zwigzanemi z tabo-
rem, naprzyklad gra resoréw, przeciwwagami
1t d. moze zwiekszy¢ obcigzenie statyczne tak-
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ze o0 35%, to otrzymamy, ze naprezenie dyna-
miczne moze by¢ wieksze od statycznego o 85%%*).
Sredni nacisk kota wagonu réwna sie nie wiecej
jak 7 ton, parowozu — 9 ton, czyli obcigzenie
Srednie mozna przyja¢ réwne 8 ton. Przy obcia-
zeniu zwiekszonem o 85%, nacisk chwilowy kota
wyniesie ok. 15 ton. Wobec tego nalezy przyjac,
ze proba na zmeczenie ze zmiang obcigzenia sta-
tycznego od 1 do 16 ton obejmie najwieksze ob-
cigzenia dynamiczne na jakie narazona jest szy-
na pracujaca w torze.

Poniewaz danych o wynikach préb przy ob-
cigzeniu dynamicznem nie posiadam, poprzesta-
je na wynikach prob przy obcigzeniu pulsujagcem,
ktore — jak wyzej omowitem — obejmuje ob-
cigzenia, na jakie szyna jest narazona.

4. Proba na obcigzenie statyczne.

Poniewaz obcigzenie dynamiczne moze osig-
ga¢ wartos¢ o 85% wiekszg od nacisku na o0$
w stanie spoczynku, wiec i na maxymalne obcig-
zenie statyczne pionowe przyjmujemy warto$¢
1,85 razy wiekszg od przewidywanego obcigze-
nia. Jak wyzej obliczono, obcigzenie to réwna
sie przecietnie 15 ton.

Obcigzenie poziome wg. Zimmermanna réw-
na sie 0,20 — 0,25 nacisku kota. Dla szyny t. 35,
przy dopuszczalnem obcigzeniu 16 ton na oS o-

trzymamy naprezenie poziome réwne X 0,25 =

2 tony.

Reasumujac powyzsze, mozemy przyjac, ze
obcigzenie statyczne, jakie winno wytrzymywac
ztacze spawane bez odksztatcen statych wynosi:

pionowe — 1,85 dopuszczalnego nacisku na

koto,
poziome —- 0,25 dopuszczalnego nacisku na

koto.

Dopuszczalny nacisk G na o$ dla poszczegol-
nych typéw szyn starych o 6 mm wg. norm Mini-
sterstwa Komunikacji rowna sie dla:

t 8-G = RX 12,77 18,4 do 20,2 tonn
t' S-G = RX 13,78 = 198 21,8
t 38— G=R X 1068 = 154 , 168
t 39— G =R X 13,04 = 188 , *206
t 4 —-G—R X 1301 = 187 , 205 ,
t Xa— G =R X 11,31 = 163 , 178
t 6d — G = R X 1166 = 16,8 184 ,,

w zaleznosci od konstrukcji podwozia parowozu

WYNIKI PRACY PROBNYCH ZLAC: SPAWANYCH NA SZLAKU

Prébne zlacze spawane szyn, ktore oglada-
tem w Holandji przedstawiajg sie nastepujgco:

1) Szyny zwykte (nie rowkowe)
linji tramwajowej Amsterdam — Voile n-
dam. Szyny sg lekkiego typu i bardzo zuzyte.
Poniewaz wtadza kontrolujgca stan toru zazada-
ta wzmocnienia szyn, lub ew. wymiany na no-
we Zarzad Kol. Elektrycznej postanowit
wzmocni¢ styki i naprawi¢ konce szyn przez spa-
wanie i nadpawanie przy pomocy palnika. Wy-
konano na prébe ok. 400 ziacz (rys. 17).

Spawanie byto wykonane przy pomocy pal-

*) Wasiutynski, ,Drogi zelazne", strona 314.
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nika bez mitotkowania. Spawana byta gtdwka.
Niespawan szyjka i stopka. Przyspawana pod-
ktadka. Od czasu wykonania spawania uptyneto
ok. roku i zigcza spawane trzymajg sie dobrze.

Rys. 17.
Ztgcze spawane na linji Amsterdam-Vollendam.

Ze wzgledu na bardzo lekki typ kursujgcych
wozow na tej linji, oraz stosunkowo krotki czas
pracy, préby te nie mozna uzna¢ za miarodajne
dla kolei normalnotorowej.

2) Szyny normalne na linji
wajowej Leyden -Haarlem. Spawane
szyny o wadze 35 kg/m b. pracujg w torze od
diuzszego czasu. Ciezar wagonu — 33 t rozkiada
sie na 4 osie. Szybko$s¢ — 60 km/godz. Spawa-
nie wykonano jak na rys. 17, przekuwajgc miot-
kiem spoine. Spawana byta gtowka, stopka szy-
ny i podktadka do stopki szyny, szyjka za$ nie
byta spawana.

Spoiny zlacza spawanego wykazywaly liczne
pekniecia (rys. 18).

Cs
Cs

Rys. 18
Ucieczka zlgcza spawanego na linji Leyden-Haarlem.
Miejsce pekania zaznaczono krzyzykami.

Pjka przewaznie spoina miedzy podkiadka a
szyna i to w ten sposéb, ze moze sie nasuwac
przypuszczenie, iz pekanie to jest wywotane
przez peizanie szyny.

Naskutek petzania podkiadka napiera na
podktadke szynowa, ktdéra stawia jej opdr przy
dalszej wedréwce, co zreszta winno by¢ doktad-
nie zbadane. Pekanie spawania gtowki trafiato
sie rzadziej i moze by¢ spowodowane wadliwem
wykonaniem wywotamem brakiem wprawy spa-
waczy. W kazdym razie wyniku tego spawania
nie mozna uzna¢ za dodatni.

3 Spawanie szyn na linji
jowej normalno -torowej Haag-
Leiden. Szyny t 46, pociagi ciezkie, szybkos¢

dochodzaca do 100 km/godz. Spawano w sposob

nabrzedstawiony na tabeli V, poz. 24. Spawane
szyny utozone byly na moscie i spawanie miato
na celu ostabienie wstrzasnien i uderzen przy
przejsciu przez most. taczono szyny 18 m diu-
gosci po 2 sztuki. taczono gtowki i stopki, po-
zatem stopki tagczono przy pomocy jednej pod-
ktadki i dwuch przyktadek. Wymiar podktadki:
400 x 150 x 6 mm, przyktadki zas — 200 x 35 x
10 mm. Podktadki nie sg przypawane na calej
dtugosci styku stopki z szyng, a tylko na pewnej
dtugosci. Styki te lezg w torze od roku i narazié
nie wykazujg zadnych brakoéw.

tram -

kole-
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Pozatem wykonano ztgcza spawane w analo-
giczny i zblizony spos6b w Nadrenji, o ktérych
brak mi danych.

4) W okregu Dyr. Kolejowej
Radomiu wykonano caty szereg ztagcz spawa-
nych przy pomocy tuku, jak nastepuje:

1) spawano gtowke, szyjke i stopke oraz przy-

pawano tubki do szyny na ich powierzchniach
stycznych (tabela I, poz. 3a). W niektérych wy-
padkach zaktadano $ruby, ktérych nakretki przy-
pawano do tubkéw, zabezpieczajgc w ten sposéb
przed rozkreceniem. W niektérych wypadkach
Srub nie zakladano. Szyny spawane byly typu
najciezszego, pozostawione w torze przez oku-
pantéw. Z powodu pekania tubkéw, ktérych w
kraju nie mozna byto dosta¢ i wielkiego zbicia
koncéw szyn, zdecydowano sie szyny te wyjac
z toru, obcigé i spawa¢, w wyniku czego otrzy-
mano pewien zapas ftubek calych na wymiane

Rys. 19.

Ztgcze spawane w Polsce. Szyny t. Goliat.

peknietych. Do spawania uzyto tubek niezda-
tnych do dalszej pracy w torze, ktére odpowied-
nio przycieto. Spawano przewaznie szyny 2 x 8,5
m i otrzymywano szyny dtugosci 17 m. Szyny te

Rys. 20.
Ztgcze spawatie ze zwyklg podkiadka szynowa
przyspawana.

pracujg od roku w torze gtéwnym linji pierwszo-
rzednej, na dlugosci ok. 1800 mb toru, i zigcza
ichnie ujawniaja jakichkolwiek brakéw (rys. 19).

2) Spawano gtowke, szyjke i stopke. Pod-
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ktadka przypawana na catej dilugosci (patrz
tabela I, poz. la). Podktadki stosowano albo dtu-
gosci 40 cm, albo tez brano zwyktag podkiadke

wszynowa i w tym wypadku zigcze wypada na

podktadzie. Szyny te pracujg w torach stacyj-
nych towarowych i ztagcza nie ujawniajg jakich-
kolwiek brakéw (rys. 20). Spawano przewaznie
po dwie szyny dtug 85 — 12 m, czyli otrzymy-
wano szyny diugosci 17 — 24 m. Dla zbadania
jak zachowujg sie w torze szyny diugie, tytu-
tem préby sa utozone takze 2 szyny spawane o
dtug. 100 m. i 10 szyn dt. 50 m, ktére lezagc w to-
rze posiadajg ztgcza i luzy normalne. Rys. 21

Rys. 21.
Ztgcze tubkowe szyny spawanej 100 m. t. 38 z szyng
spawang 50 m, t. 8

przedstawia koniec szyny 100 m. t. 38 fgczacej
sie z szyna t. 8, jak wida¢ — luz zachowany nor-
malny.

Szyny te nie ujawniaja jakichkolwiek wybo-
czen i luzy ich pracujg normalnie.

Rys. 22.
Ztgcze spawane na catym przekroju z podkiadka przy-
spawang na catej dlugosci. tubki nieprzyspawane zalo-
zone dla bezpieczenstwa.

Pozatem w Skarzysku wykonano 170 stykéw
spawanych tukiem tgczac po 2 szyny diugosci
8,5 m w jedng ditugosé 17 m.

Spawano obciete szyny na catej powierzchn:
czotowej, a podktadke 40 cm przypawano na
catej dlugosci. Dla bezpieczenstwa zatozono
krétkie tubki o 2 otworach zatapane tukiem w 4
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punktach (dla utatwienia przypawania podktad-
ki) ze S$rubami przypawanemi (rys. 22). Koszt
ztacza bez obcinania wynosit ok. 16 zi. Na rys.

Rys. 23.
Widok szyn spawanych, jak na rys. .22, przygotowanych
do wysyiki.

23 pokazano ogo6lny widok 170 szyn spawanych,
przygotowanych do wysyiki. (dokon. nast).

L’application de la soudure et du rechargement dans
les voies des Chemins de Fer.

Dans la suite de son article, dont la premiere partie
a paru dans le N. 6, 1'auteur presente une Stude detaallee
sur l'etat actuel du probleme des joints de rails soudes.
Il passe en revue toutes les methodes appliquees jusqu a
present sur les voies de chemins de fer polonais a titre
d'epreuve et notamment; la sodure alumino-thermique,
au chalumeau et a l'arc, en donnant les elements de cal-

Zwiekszenie dtugosci
zapomocg spawania

Rekonstrukcja czterech okretéw turbinowych kur-
sujacych na pétnocnym Atlantyku, ,Albert Ballin ,
,»Deutschland”, ,,Hamburg" oraz ,New York", zbudowa-
nych w latach 1923—26—27 w stoczni Blohm i
Voss w Hamburgu, objeta w pierwszym rzedzie za-
miane dawnych maszyn i kottbw o mocy 15000 KM na
nowe 0 mocy 28.000 KM. Nowe urzadzenia nie wymaga-
ty powiekszenia hal maszynowych. Po tej zmianie okrety
zwiekszyty szybko$¢ z 16 na 19Y, mil na godzine, przez
CcO zmniejszono czas przejazdu przez poéinocny Atlantyk
miedzy portami Cherbourg i New-York z 8 na 6‘/s dni.
Z drugiej strony postanowiono réwniez powiekszy¢ diu-
go$¢ okretéw i da¢ ostrzejszy dziob, gdyz wedlug obli-
czen umozliwialo to — nie zmniejszajagc szybkosci —
zmniejszy¢ konieczne zapotrzebowanie mocy do 20.000
KM i w odpowiednim stosunku zaoszczedzi¢ na paliwie.
Wydtuzenie miato wynosi¢ 12 m. Koszta przebudowy
miaty sie zamortyzowaé¢ w ciggu 3 lat. Przebudowe wy-
konano w zaktadach Blohm i Voss.

Aby moéc ograniczy¢ czas przebudowy na miesigce
zimowe, w czasie ktérych ruch jest mniejszy, trzeba by-
to nowe przednie czesci okretéw (rys. 1) przygotowac
w specjalnym doku, przed przybyciem okretéw do na-
prawy. Czas postoju miat wynosi¢ dla kazdego okretu
najwyzej 60 dni. Ciezar poszczeg6lnych nowych czesci
okretow przygotowanych w doku wynosit okoto 600 t,
za$ 200 t materjatlu zuzyto jeszcze dodatkowo w czasie
sktadania obu czesci,

W celu przebudowy musiano wycig¢ z okretu oko-
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cul du prix de revient de la transformation par ces me-
thodes des rails uses. Sur la fig. 15 nous voyons la fa-
eon dont on procede: a — joints existants a eclisses,
b — joints nouveaux a eclisses, ¢ — joints soudes.
L'auteur analyse les resultats des essais de resi-
stance effectues en Pologne et dans d'autres pays avec
les joints soudes et conclut que sesuls les essais a I’endu-
rance sont rationnels, les essais au choc ne repondant
en rien au travail reel du rail. Il propose que les
essais d'endurance soient faits avtec une charge sur-
passant de 85% la charge statique normale de convois.

Verwendung derSchweissung und der Auftragschweissung
zur Instandhaltung des Eisenbahnoberbaues.

In der Fortsetzung seines Artikels, dessen erster
Teil in Nr. 6 veroffentlicht wurde, gibt der Verfasser ein
Studium iiber den jetzigen Stand des Problems von ge-
schweisster Schienenstosse. Er gibt eine Uebersicht al-
ler an den polnischen Staatsbahnen probeweise verwen-
deten Systeme: der alumino-thermischen, der auto-
genen und der elektrischen Schweissung, wobei er
gleichzeitig d'e Grundlagen zur Berechnunng der Eigen-
kosten der Regeneration von abgenutzten Eisenbahnge-
leiftn mittels dieser Methoden angibt. Auf Abb. 15 sehen
wir, wie dies ausgefiihrt wird: a—die bestehenden La-
schenstésse, b—neue Laschenstdése, c—geschweisste
Stosse.

Der Verfasser analisiert die Ergebnisse der Eignungs-
proben, die in Polen und im Auslande ausgefiihrt wur-
den und kommt zu dem Schlusse, dass nur Ermiidungs-
versuche zum Untersuchen von Schienenstossen mass-
gebend sind und nicht die im allgemeinen angewendete
Schlagprobe die keinesfalls der tatsachlichen Arbeits-
weise der Schienen im Geleise entspricht. Der Verfasser
schlagt vor, dass die Ermiidungsversuche mit einer um
85% grosseren Belastung, als die, welche von den Rad-
driicken herriihrt, durchgefiihrt werden.

1 629.123
4 rys.

621.791
450 stow

transoceanicznych

to 500 t stali, tym sposobem ciezar okretu przediuzo-
nego zwiekszyt sie ogétem o 300 t.

W potowie paz3ziernika r. z rozpoczeto rekon-
strukcje okretu ,Hamburg". Najpierw odcieto czes¢
przednig okretu, znajdujagcego sie nad wodg, do odciecia
za$ czesSci dolnej umieszczono okret w odpowiednim
doku. Nastepnie przysunieto inny dok z przygotowanym
nowym okretem, poczem oba doki umocowano i poig-
czono. Na dnie doku umieszczono w miedzyczasie dwa
poziome smarowane tory spustowe i podparto przednig
cze$¢ okretu przy pomocy konstrukcji z rur stalowych
na saniach (rys. 2). Potem przyciggnieto nowa przednig
cze$¢ okretu do okretu ,Hamburg” przy pomocy dwoéch
mocnych blokéw. Wiasciwe przesuwanie zajeto zaled-
wie pare godzin. Wyr6éwnanie ciezarbw w czasie prze-
suwania dokonano zapomocg przepompowania wody
w pontonach dokéw oraz przez przesuwanie zérawi. No-
wa czes¢ przesunieto na odlegtosci 9 m od okretu, a po-
tem ustawiono doktadnie przy pomocy pras hydraulicz-
nych. Czes¢ srodkowsg ditugosci 9 metréw zbudowano nor-
malnie, wstawiajagc kregi, poszycie zewnetrzne i blachy
poktadu. Konstrukcje stalowg spawano przewaznie elek-
trycznie, a mianowicie; nadstepke $rodkowg ze stepka
ptaska poziomg i z blachg $rodkowg dna zewnetrznego;
wszystkie denniki z nastepka $rodkowa, ze stepka ptas-
ka i z blachami Srodkowemi dna zewnetrznego; dzwigary
toczne w miedzydnie z poszyciem zewnetrznem i bla-
chami $rodkowemi dna zewnetrznego i z dennikami;
wszystkie wspornice obta z blachami $rodkowemi dna
zewnetrznego; blachy $rodkowe dna zewnetrznego z po-
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Rys. 1

Nowy przéd okretu zbudowan
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w doku przed rozpocze-

ciem rekonstrukcji statku.

Rys. 3.

Piekny okaz konstrukcji

spawanej

lukiem (stewa).
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szyciem zewnetrznem; wzdtuzniki burtowe, wzdtuzniki
przeciwlodowe, wzdtuzniki poktadowe poktadéw dol-
nych poszycia zewnetrznego; filary podciaggéw; wszelkie
Sciany przedziatowe z podkiladami; wszystkie styki blach
poszycia zewnetrznego, stepki plaskiej poziomej, blach
Srodkowych dna zewnetrznego, podktadéw i t. p.; dzio-
bnice.

Rys 2
Nowy przod i statek odpowiednio przerobiony—gotowe
do pofaczenia.

Wszystkie styki z wyjatkiem stykéw poszycia ze-
wnetrznego spawano jednostronnie. Blachy poszycia ze-
vvnetrznego spawano na styk z dwoéch stron, gdyz cho-
dzito tutaj o blachy grubosci 13 do 25 mm. Tutaj wo-

Rys. 4.
Statek ,,Hamburg" po rekonstrukciji,
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gble poraz pierwszy spawano poszycie zewnegtrzne przy
okrecie tej wielkosSci. W dolnej czesci okretu spojono
wieksze czesci juz w warsztacie.

Przy wbudowaniu nowych 800 t stali wykonano
og6tem 10.000 m spoin. Uzywano elektrod powlekanych.

Specjalnie fadny okaz konstrukcji sp'wanej przed-
stawia stewa przednia (rys. 3).

Rekonstrukcja okretu Hamburg (rys. 4) zajeta dwa
miesigce czasu, a nastepnie przystapiono do kolejnej
przebudowy 3 innych statkéw, tak, ze od maja r. b.
wszystkie cztery okrety znajdujg sie juz w normalnym
ruchu (Die Elektroschweissung, zeszyt
1 rok 1934).

ZNACZENIE SPAWANIA W GOSPODARCE
DROGOWEJ P. K. P.

W zeszycie 9 Inzyniera Kolejowego p. inz Bogumit
Hummel zamiescit ciekawy artykut p. t. ,Dziesieciolecie
pracy i postepéw w gospodarce drogowej", w ktérym
wyszczegolnione sg najwazniejsze ulepszenia techniczne,
jakie zastosowano na P. K. P. w ostatnich latach w dzie-
dzinie utrzymania toréw.

Dla naszych czytelnikéw artykut ten jest tem bar-
dziej interesujacy, ze poraz pierwszy na tamach pisma
kolejowego stwierdzone zostalo znaczenie spawania,
jako czynnika przyczyniajagcego sie powaznie do zmniej-
szenia kosztéw utrzymania toréw. Ustep poswiecony spa-
waniu brzmi, jak nastepuje:

»Wspomnie¢ nastepnie trzeba o pewnych szczesli-
wie na nasz grunt przeszczepionych metodach naprawia-
nia nawierzchni, tak zelaznej jak i drewnianej. Mam tu
na mysli regeneracje ztaczek, spawanie szyn, napawanie
ich zbitych koncéw w stykach, nadlewanie wygniecio-
nych lub wytartych krzyzownic oraz szyn skrzydiowych,
wreszcie — dyblowanie podktadéw. Sa to rzeczy do-
ktadnie juz znane wszystkim drogowcom, niema wiec
potrzeby szczegétowo o nich méwié. Wystarczy stwier-
dzi¢, ze aczkolwiek z pewnemi trudnos$ciami i z pewng
z poczatku nieufnoscia — jak kazda zreszta nowo$¢ —
wszystkie te metody zostaly juz do naszej gospodarki
nawierzchniowej wprowadzone, znajduja swoj odpowied-
ni wyraz w dorocznych budzetach i stanowig powazny
czynnik w utrzymaniu toréw, przyczyniajac sie niemato
do zmniejszenia jego kosztéw'.

Ta dodatnia opinja 0 metodach propagowanych
przez nasze Stowarzyszenie, wydana przez osobe o tak
wielkim autorytecie w tych sprawach, jak p. inz. Hum-
mel, jest dowodem, ze akcja rozpoczeta przez Stowarzy-
szenie nasze 3 lata temu byta celowa i potrzebna. Je-
zeli jednak ta akcja zostata uwiefnczona powodzeniem,
zawdzieczamy to przedewszystkiem odpowiedniemu na-
stawieniu kierownikéw administracji technicznej P. K. P.,
tak w Ministerstwie, jak i w Dyrekcjach Kolejowych,
ktérzy nie zasklepiajg sie w rutynie, lecz $miato ida
na spotkanie postepéw, jakie niesie wiedza, chocby te
nowosci spotykaty sie jak to bylo przy spawaniu —
»Z pewnemi trudnosciami i z pewng z poczatkiem nieuf-
noscig".

Dzigki temu w dziale stosowania spawania do nha-
prawy szyn, jak i w pracach badawczych nad zagad-
nieniem zlgcz szynowych spawanych, nasze koleje sto-
ja dzi§ na czele catej Europy, wyprzedziwszy zarzady
kolei zachodnio-europejskich.

SPAWANIE NA 1l MIEDZYNARODOWYM
KONGRESIE ROZWOJU STALI

Na odbytym w czerwcu r. b. Kongresie Miedzyna-
rodowym Rozwoju Stali wygtoszone byty 2 odczyty pol-
skie z dziedziny zastosowania spawania w konstrukcjach
stalowych i w budowie wagonéw.

Streszczenia tych odczytéw znajdujg sie w zeszycie
10 czasopisma I'O ssature Metallique.
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W pierwszym z tych referatéw, wygtoszonym przez
p. prof. Bryte, pod tytulem ,Konstrukcje o

szkielecie metalowym spawanym w
podle-

Polsce i przepisy, ktéorym
fajg" zostat opisany szereg konstrukcji spawanych
wykonanych w Polsce jak: gmach Urzedu Skarbowego

w Katowicach, gmach P. K. O. w Warszawie, i gmach
Tow. Ubezpieczeh Przezorno$¢ w Warszawie, oraz zo-
staly zebrane charakterystyczne cechy konstrukcji spa-
wanych 10 gmachéw wykonanych w Polsce pomiedzy
rokiem 1929—1934.

Rozw6j konstrukcji spawanych w Polsce byt mozli-
wy dzieki ustaleniu przepiséw, ktére w r. 1933 zostaty
znowelizowane. W referacie charakteryzowano szczego6-
towo te przepisy, ktére jako oparte na Kilkoletniem do-
Swiadczeniu, uwzgledniaja moznos¢ dalszego rozwoju
konstrukcji spawanych przy zapewnieniu im peinego
bezpieczenstwa.

W drugim referacie polskim, przedstawionym przez
p. inz. Brandta z Zakladéw Ostrowieckich, p. t
.Spawanie w budowie taboru P. K. P.* znaj-
dujemy opis szeregu wybitnych konstrukcji wagonéw spa-
wanych, wykonanych ostatnio w Zakladach Ostrowiec-
kich, a wiec: platformy 20-t,, weglarki 22-t., wagonu do
usuwania $niegu, meblarki, wagonu 30-tonnowego o
skrzyni wywrotnej, oraz wagonu restauracyjnego dla
low .Wagonéw Sypialnych.

Konstrukcje spawane daty mozno$¢ zwiekszenia sto-
sunku ciezaru uzytecznego do ciezaru martwego o 20—
35%. Proby zastosowania spawania nie ograniczyly sie
tylko do konstrukcji samych ram skrzyn wagonowych,
robiono réwniez proby zastosowania spawania do budo-
wy zestawdéw kotowych, przyczem osiggnieto b. ko-
rzystne wyniki. Mozna tym sposobem obnizy¢ ciezar
kota o 203 kg.

Ciekawy ten odczyt zostal powtérzony przez p. inz.
Brandta pazdziernika r. b. z okazji wycieczki czt
Stow. Inz. Mechanikéw do Zaktadéw Ostrowieckich.

NAPOJ DLA ROBOTNIKOW PRACUJACYCH
W WYSOKICH TEMPERATURACH
(Z Komunikatu informacyjnego Nr. 50 Inst. Spraw Spot.).

Niema pracy ciezszej, bardziej wyczerpujacej fizycz-
nie, anizeli praca palaczy przy wielkich piecach przemy-
stowych. Wszystko jedno, czy to w hutach, czy na okre-
tach parowych pod pokiadem, czy wreszcie w jakichkol-
wiek innych oddziatach fabrycznych, w ktérych wytwa-
rza sie znaczne ilosci energji cieplnej — obstuga piecéw
odbywa sie w tropikalnej temperaturze, praca za$ jest
bardzo ciezka. Z powodu intensywnej utraty wilgoci
przez pocenie sig, organizm palaczy wymaga spozywa-
nia duzych ilosci ptynow.

Zazwyczaj podaje sie im wode, ktérg jednakze ro-
botnicy ci pochtaniajg w takiej ilosci, ze wywigzuja sie
u nich na tem tle powazne zaburzenia jelitowe. Aby
temu zapobiec, dodaje sie czesto do wody opium w celu
zapobiezenia dolegliwosciom zotagdkowym i aby lekko
znarkotyzowaé palaczy, usuna¢ niemite wrazenia su-
biektywne. Taka np, mieszanke podaje sie¢ w wielu hu-
tach u nas, na G. Slasku. Oczywiscie, opium, uzywane
stale przez palaczy, jest szkodliwe i niebezpieczne dla
zdrowia.

W zwigzku z tem przeprowadzono w Instytucie Ba-
dania Choréb Zawodowych w Moskwie, specjalne do-
Swiadczenia fizjologiczne, jakie plyny nalezy podawac
palaczom, aby gasity, a nie pobudzaty pragnienia i aby
nie byly szkodliwe dla zdrowia. Ustalono, ze najlepiej
nadaje sie do tego celu woda, nasycona kwasem weglo-
wym z domieszka 0,75% soli kuchennej i \% cukru.
Mieszanke taka nalezy podawaé calej obstudze piecéw
i kottéw przemystowych.

Wskazéwki te moga byé uzyteczne réwniez dla spa-
waczy, ktérzy naprawiajg wieksze odlewy, podgrzewane
na ognisku, wzglednie pracuja wewnatrz zbiornikéw,
gdzie wysoka temperatura powoduje siiny wzrost prag-
nienia.
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Z PRHKTYK I

KONKURS DLA SPAWACZY

Wycinanie krazka z blachy
(Odpowiedz na zagadnienie praktyki Nr. 23)

Chcac unikngé¢ odksztatcen mogacych powstac
wskuteik wysokiej temperatury ciecia, zawtsze
nalezy sie stara¢, aby wycinany przedmiot jak-
najdtuzej tworzyt cato$¢ z materjatem, z ktérego
jest wycinany.

Nizei podane wskazéwki, odnoszace sie do
wycinania krvz, stosuja sie réwniez do wycina-
nia innych przedmiotow,

Chcac otrzymac¢ dobre wyniki decia, nalezy
zwracac¢ uwage na:

1. nastawienie maszyny,
2. rozpoczynanie ciecia,
3. spos6b wykonania ciecia.

1 Chociaz umocowanie wycinanego przed-
miotu zapobiega jego obsunieciu sie przy koncu
ciec:a, jednak wskazane jest podeprze¢ go dodat-
kowo orzed rozpoczeciem pracy.

2. Bioragc pod uwace zjawiska rozszerzalnos-
ci, powstajgce w czasie pracy, koniecznie jest
rozpoczyna¢ ciecie w odpowiednim punkcie
obrysu i cig¢é w takim kierunku, aby zjawiska
rozszerzalnosci nie wptywaty na zmiane ksztal-
tu i wymiaroéw wycinanej tarczy lub kryzy.

Rys 2
Rys. 4.

Rys- 1
Rys. 3.

Potozenie punktu rozpoczecia ciecia zalezy
od wymiaréw wycinanego przedmiotu i blachy,
oraz od potozenia obrysu przedmiotéw na blasze.

W wypadku rys. 1 ciecie jest dobrze wykona-
ne. W ten sposob pod wplywem rozszerzalnosci,
cze$¢ A odsuwa sie podczas wycinania, czes¢ B
nie porusza sie.
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Przeciwnie, o ile ciecie odbywa sie tak, jak
to nokazano na rys. 2, czes¢ C, zawierajaca wy-
cinany przedmiot, zmienia potozenie pod wpty-
wem rozszerzania sie metalu.

Nawet, jesli wykanczanie ciecia wykonywa
sie nalezycie, mozliwe jest, ze wycinany przed-
miot docisnie sie do blachy, co spowoduje, ze
cze$¢ wykonana nic bedzie odpowiadata poczat-
kowemu obrysowi (rys. 3).

Celem unikniecia powyzszej niedogodnosci
wystarczy umiesci¢ klin na poczatku przecietej
szczeliny w momencie, gdy palnik doszedt do
punktu przeciwlegtego punktowi poczgtkowemu
(rys. 4). (Inz. Dobrowolski. Ciecie sapomoca tlenu

Zagadnienie z praktyki Nr. 25

W jednej z fabryk nalezato wykonaé¢ bardzo lekka,
a jednoczesnie sztywng dZwignie. Postanowiono wiec ja
wykonaé z cienkich blach, potgczonych zapomocg spa-
wania w skrzynke o przekroju prostokatnym, jak wska-
zuje rysunek. Zachodzi pytanie: w jaki sposéb nalezy wy-
kona¢ te diwigienke, aby krawedzie A, B, C i D nie zo-
staty stopione?

Zwracamy uwage, ze przy spawaniu wystajgca na 2
mm krawedz $cianki pionowej topi sie wczes$niej, niz
$cianka pozioma. Istnieje wiec niebezpieczenstwo sto
pienia tych krawedzi, co jest niedopuszczalne, gdyz wow-
czas przekrdj dzwigienki byiby zmniejszony; z drugiej
strony, chronigc te krawedzie przed stopieniem, trudno
jest nalezycie stopi¢ obie blachy, przezco powstaje
przyklejenie. Nalezy wskaza¢ wiasciwy sposéb wykona-
nia — tak, aby blachy byly dobrze spojone, a krawedzie
A, B, C i D — nienaruszone.

Za najlepsza odpowiedZ przeznaczamy nagrode w
postaci ksigzki o spawaniu.
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PRZYKLRDY ROBOT CIECIA MASZYNOWEGO

W czasop$mie ,,Soudeur-Coupeur'*) podano cieka- 5. OSEONA £OZYSKA
we przykfady zastosowania ciecia na maszynie Panto- (PRZED ZWINIECIEM | SPAWANIEM)
tom, ktére ponizej przytaczamy.

Zdjecia same moéwiag za siebie, przeto podano tylko diugo$é ciecia 2420 mm,
dane co do wymiaréw, dlugosci ciecia i czasu ciecia. czas ciecia 5 minut,

dysza 1 mm.

6. OSLONA SILNIKA ELEKTRYCZNEGO

(przed zwinigciem)

dtugos$¢ rozwiniecia 1380 mm,
szerokos¢ 165 mm,

grubo$¢ 8 mm,

4 Wy(:it—;A](-::i%a5 prostokatne o wymiarach

2 wyciecia okragte o $rednicy ICO mm,
catkowita dlugos¢ ciecia 4200 mm,

czas ciecia 8 minut,

dysza 1 mm.

7. WIESZAK DLA RZHZNI

1. KOLNIERZ ZE STALI MIEKKIEJ. iz
grubos$¢ 13 mm,
dtugoss ciecia 2160 mm,

drenica zewnetrzna 150 mm, C )
czas ciecia 6 min,,

wewnetrzna 80 mm,

dysza 1 mm.
grubos$¢ 15 mm,
ogoélna dlugos¢ ciecia 800 mm,
Czas clecla 2,5 min, 8. CZESC HAMULCA LOKOMOTYWY KOPALNIANEJ
Srednica otworu dyszy do ciecia 1,5 mm. (WYKONANO 64 SZTUKI)

»

2. KRZYZAK ZE STALI MIEKKIEJ grubos¢ 24 mm,
promien zaokraglenia 35 mm,

grubos¢ 10 mm, dtugos¢ ciecia 1850 mm,
dtugos¢ ciecia 600 mm, czas ciecia 5 min.
czas cigcia |1/* min., dysza 1 mm.

dysza 1 mm.

3. KLUCZ

grubos$¢ 10 mm,
dtugosé ciecia 400 mm,
czas ciecia 1 min.,
dysza 1 mm.

4. HAK TRANSFORMATORA DO PODNOSZENIA

grubos¢ 200 mm,
dtugos¢é ciecia 350 mm,
czas ciecia 1 min.,
dysza 1 mm.

*) marzec 1934.
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28 kurs spawania w Warszawie.

W czasie od dn. 10 wrzesnia do dn. 5 paZdziernika
b, r. odbyt sie w Warszawie 28 kurs spawania. Na kurs
uczeszczato 30 kandydatéw. Do egzaminu zostato do-
puszczonych 27 kandydatéw, gdyz trzej kandydaci opu-
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Wyktady na Akademji Goérniczej w Krakowie.

W biezagcym roku szkolnym rozpoczat P. Inz. Tufacz,
Dyrektor Stowarzyszenia, trzeci rok wyktadéw o spawa-
niu na Akademji Gorniczej w Krakowie. Cwiczenia w
spawaniu prowadzi instruktor p. Kunik.

Akademja Goérnicza w Krakowie jest jedynym wyz-
szym zaktadem naukowym w Polsce, w ktérym prowa-
dzone sa regularne wyktady spawania, jako osobnego
przedmiotu nauczania.

Stoisko Sp. Akc. Perun na Targach Wschodnich we Lwowie, w grupie Producentéw Narzedzi.

Scili wiecej, niz 25% zaje¢ i beda musieli kurs powto6-
rzy¢. Egzamin z wynikiem dodatnim zdato 26 uczni, kt6-
rym wydano Swiadectwa.

W skiad Komisji Egzaminacyjnej weszli pp.: dyr. Z
Rudzki, inz. Jastrzebowski i inz. Biernacki.

XXXIl-gi Kurs Spawania w Katowicach.

Dnia 15 pazdziernika b. r. rozpoczat sie w Katowi-
cach XXXIl-gi Kurs Spawania, na ktéry uczeszcza 34
stuchaczdw.

Wyktady i éwiczenia odbywaja sie w godzinach po-
potudniowych w Szkole Spawania, przy ul. Zamkowej 20.

Kurs Spawania w Trzebini.

W dniach od 17 wrzesnia do 19 paZdziernika r. b.
prowadzit Oddziat Katowicki Stowarzyszenia, przy wspot-
udziale Wojewo6dzkiego Instytutu Rzemiesiniczo-Przemy-
stowego w Krakowie, Kurs spawania i Ciecia Metali w
Trzebini.

Wyktady i ¢éwiczenia odbywaly sie w cechowni Hu-
ty Cynkowej ,,Giesche" S. A.

Kierownictwo Kursu spoczywato w rekach p. Inz.
Tutacza.

Egzamin koncowy z wynikiem dodatnim ziozyto 3
absolwentéw. W skiad Komisji Egzaminacyjnej wchodzi-
li pp.: Dyrektor Woj. Instvtutu Rzem. Przem. w Krako-
wie, Inz. Tor, Inz. Schneider, p. Kier. Mytnik ora..
Tutacz, Dyrektor Stowarzyszenia.

Spawanie nowego srebra.

Sprostowanie.

W zeszycie 5 z r. b. naszego pisma pod powyzszym
tytutem na str. 85 w zdaniu ,Nowe srebro spawa sie¢ z
lekkim nadmiarem acetylenu” przez pomyike wydruko-
wano ,acetylenu’l zamiast ,tlenu". Powinno wiec by¢:
»Nowe srebro spawa sie z lekkim nadmiarem tlenu", co
niniejszem prostujemy.

Spawanie elektryczne (Szkolenie spawaczy). Autor,
specjalista w dziedzinie spawania ilukowego podaje w
tym artykule program praktycznego szkolenia spawa-
czy tukiem elektrycznym. Kandydatéw na spawaczy na-
lezy dobiera¢ ostroznie, poddajac ich przed przystapie-
niem do nauki odpowiednim badaniom. Kandydaci na
spawaczy powinni by¢é sumienni i wstrzemiezliwi, posia-
da¢ dobry wzrok i spokojng niepodlegajaca drzeniom
reke. Autor podaje w jaki sposéb mozna w warunkach
warsztatowych kwalifikowa¢ kandydatéw. Nastepnie au-
tor przechodzi do opisu 23 $wiczen, utozonych systema-
tycznie w celu przyzwyczajenia uczni do sumiennej pra-
cy, pokonywania coraz to nowych trudnosci i wyrobie-
nia miesni.
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Pierwsze 10 ¢wiczen tycza sie spawania drutem go-
tym, nastepne 9 — spawania elektrodami powlekanemi
i ostatnie 6 — spawania w ptaszczyZnie pionowej: po-
ziomo, w goére lub w dét. Cwiczehn spawania nad glowa
autor nie wprowadza, uwazajac, iz sg one za trudne i ze
spawanie nad glowg nie jest dotychczas przez technike
dostatecznie opanowane. Cwiczenia objasniane sa zdje-
ciami ztych i dobrych wykonan, oraz szkicami, ilustrujg-
cemi spos6b trzymania elektrody i jej ruchy. Nauka po-
winna trwaé, zdaniem autora, kilka miesiecy. Mecha-
nik, maj. 1934.

Najdtuzszy rurocigg spawany w Europie.

Pod koniec roku ubiegtego przystagpiono w Niem-
czech do budowy rurociggu dlugosci 230 km., ktéry ma
stuzy¢ do zaopatrywania Bremy w $wieza wode do pi-
cia, z doliny Sése (na potudnie od Hannoweru), gdzie dla
ujecia wody wybudowano olbrzymig zapore. Z wodocig-
gu tego beda korzystaty réwniez mniejsze miasta oraz
osiedla, potozone nad Leing, wzdtuz ktérej bedzie prze-
chodzit rurocigg. Ogétem rurociagg dostarczaé moze na-
razie rocznie 175 miljonéw m. sz. wody. Poniewaz obec-
nie cata ilos¢ wody nie jest jeszcze wykorzystana, nale-
zy sadzi¢, ze dolaczy sie jeszcze caly szereg innych
miast —mtak, ze boczne odgatezienia rurociggu stanowi¢
beda réwniez pokazng dlugosc¢.

Waga ogoélna gtéwnego rurociggu wynosi 29.000 tonn
zelaza. W goérnej czesdci zastosowano rury o S$rednicy
SO0 mm., przyczem stopniowo zmniejsza sie ona do 450
mm. Rury o Srednicy 600 mm. i wyzej byly wykonywane
zapomocg spawania, ponizej za$ tej Srednicy zastosowa-
no rury bez szwu. Koszt budowy rurociggu wynosi 16
miljonéw marek. Do jego kompletnego wykonania po-
trzeba 2 miljonéw dniéwek robotniczych, z czego 2/3
przypada na produkcje samych rur stalowych. ,,G aze-
ta Handlowa"' Nr. 239, 1934

Zalety rozprowadzania acetylenu pod ci$nieniem i
Srodki bezpieczenstwa. Autor przeciwstawia niebezpie-
czenstwo uzywania wytwornic na wysokie cisnienie z
zupetnie bezpiecznym stosowaniem sprezarek acetylenu,
ktéry mozna zupetnie bezpiecznie wytwarza¢ w wy-
twornicach na niskie cisnienie. The Welding In-
dustry, czerwiec 1934

Spawanie acetylenowo-tlenowe w warsztatach kole-
jowych. Trzy artykuty w podanym ponizej czasopi$mie
sg poswiecone spawaniu w warsztatach kolejowych. W
W pierwszym artykule opisano naprawe cylindrow lo-
komotyw, w drugim opisano naprawe palenisk miedzia-
nych, podajagc préby wykonane przez koleje belgijskie,
w trzecim artykule opisano zastosowanie lutospawania
do naprawy cylindréw lokomotyw. LeSoudeurCou -
peur, czerwiec 1934

Spawanie stopéw aluminjowych. Sprawozdanie z
préb spawania tukiem elektrycznym i palnikiem stopu
aluminjowego ,Altmag”. Préby te doprowadzity do
wniosku, ze praktycznie do spawania tego stopu mozna
uzywaé spawanie tukowe, poditug metody Bernadosa dla
blach, i spawanie acetylenowe dla czesci o profilu skom-
plikowanym. Awtogennoje Dieto, maj. 1934

Ruchomy hangar lotniczy. Po wyszczegoélnieniu wa-
runkéw, jakim winny odpowiada¢ hangary, podano opis
modelu skonstruowanego z rur stalowych tgczonych za-
pomocg spawania. Dzieki spawaniu waga konstrukcji
ograniczona jest do minimum. Tubes et Tuyaux,
maj 1934.

Badania wytrzymatosci na zmeczenie polaczen spa-
wanych w zaleznosci od ich ksztaltu. Opisano liczne
préby wytrzymato$ci na zmeczenie, wyjkonanych na
maszynie zwanej ,,pulsator”; probki obcigzone na roz-
cigganie sg poddane dodatkowo naprezeniom dodatko-
wo. Préby te miaty na celu sprawdzi¢ doktadno$¢ apa-
ratbw mierniczych i okresli¢ btedy spowodowane defor-
macjg probki zapomoca luster. Wskazano szczeg6towo
sposéb wykonania prébek i poddano liczne wnioski.
Technische Mittellunge n-Kr up p, Nr. 2
1934.
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Szkielet spawany domku szklanego. Szkielet tego
domku, zbudowanego na wystawie ,Wiek Postepu” w
Chicago sktada sie ze stupéw i belek, utworzonych z ze-
laza ceowego i zelaza kwadratowego. Spawanie zasto-
sowano réwniez przy budowie podiogi, dachéw i scho-
déw. Podano wskazéwki, co do sposobu ogrzewania, nie-
zbednych urzadzen i t. p., oraz podano, ze taki domek
moze by¢é zmontowany w ciggu trzech tygodni. The
Welding Engineer, czerwiec 1934

Wypalanie ornamentéw na drzewie zapomocg pto-
mienia acetylenowego. Podano do$¢ ogdélnikowe wska-
z6wki na ten temat, wskazujgc metode, polegajacg na
dziataniu ptomienia utleniajgcego na drzewo; w celu
lepszego karbonizowania weztéw przytrzymuje sie pto-
mien dluzej; nadmiar wegla usuwa sie zapomoca spe-
cjalnej szczotki. Przedsiebiorstwo Luisiana stosuje te
metode na szerokg skale. The Welding Engi-
neer, czerwiec 1934

Spawanie na targach w Chicago. Na tych targach
Ford wystawit maszyny do spawania: kota o 32 szpry-
chach sg spawane na 8 maszynach, z ktérych kazda spa-
wa 8 szprych, badz na wiencu, badZ na piascie. W odle-
wni Forda — uruchomionej réwniez na tych targach —
n ektére formy przed odlewaniem byly umieszczane w
piecu gdzie palniki acetylenowe dzialajagc na forme na-
weglaly powierzchnie wewnetrzng, dajagc warstwe we-
gla o grubosci 0,8 mm.; wegiel ten dziala jako warstwa
dylatacyjna dla metalu lanego. The Welding En-
bineeer, czerwiec 1934

Naktadanie gniazd wentyli w silnikach samochodo-
wych. Podano zalety nakladania bronzem gniazd zawo-
row i podano kilka wskazéwek dotyczacych wykonania
naprawy: uzywac pateczek o Srednicy 3 mm. z metalu
odpornego na zuzycie, usunaé zawory i sprezyny; wska-
z6wki dotyczace obrébki, podgrzania i przekucia i t. d.;
podano réwniez w jaki sposéb naprawi¢ pekniecia idace
od gniazda do cylindra. O xy-Acetylene Tips,
1934.

Nowe metody spawania tukiem. Podano zalety spa-
wania tukiem elektrycznym w stosunku do nitowania.
Oszczedno$¢ w kosztach moze wynies¢ 40%, stosujac
prad o bardzo duzem natezeniu i wykonywajac spoine
jedng warstwg elektrodami o duzej $rednicy. Podano
sprawozdanie z wynikéw préb wykonanych w Australji,
ktére wykazaty, ze ukosowanie przy spawaniu na styk
nie jest koniecznem, az do grubosci 18 mm. The Mo-

dern Engineer, maj, 1934
Stosowanie spawania przy powiekszeniu budynku.
W czasie powigkszania tego budynku byto konieczne

wycigé stup naroznikowy obcigzony na 250 tonn, w celu
wstawienia belki peinej na gleboko$¢ 1 metra. Na miej-
sce usunietego stupa wstawiono rusztowanie metalowe,
utworzone z katownikéw spawanych. The Modern
Engineer, kwiecien 1934

Wyréb oczyszczaczy zapomocag spawania. Pewna fa-
bryka chemiczna do wyrobu pewnych produktéw che-
micznych postanowita wykona¢ 24 oczyszczacze o wy-
miarach 10,5X10,5X7 metréw. Jeden z tych oczyszcza-
czy wykonano zapomocg spawania na prébe. The Wel -
der, maj 1934

16 pietrowy gmach o konstrukcji czesciowo spawa-
nej, czesciowo nitowanej Tow. Prudential w Warszawie.
Szczegbtowy opis tego drapacza nieba, najwyzszego w
Europie o konstrukcji metalowej spawanej w warsztacie,
a nitowanej na montazu. Gmach posiada ksztalt czworo-
katny i liczy 6 pieter i wieze o wysokosci 66,5 metra od
ziemi. Podstawa wiezy wynosi 22X16,5 m. Niektére cie-
kawsze szczego6ly potaczen sa podane; dzieki spawaniu
zaoszczedzono na wadze 10%. Le Genie Civil, 7
czerwiec 1934

Posrednictwo pracy.
Slusarz-spawacz z ukoAczonym kursem spawa-
nia i ciecia metali z 5-letnig praktyka w zawodzie
spawacza poszukuje pracy. taskawe zgtoszenia
pod adresem: Helmut Brekiewicz, Ostréw Poznan-
ski, ul. Staszica 2
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