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612.791 —f622.15
600 s#ow -j- 8 rys.

Budowa wodociqgu spawanego w tucku

Program robot inwestycyjnych m. tucka
przewiduje na pierwszym planie budowe wodo-
ciggow i kanalizacji. Budowa ta obejmuje w I-m
okresie nastepujgce roboty:

1) budowe ujecia wody z rzeki Styr,

Rys. 1
Rury dostarczono z huty juz pokryte izolacja, z wyjat-
kiem koncoéw przygotowanych do spawania na zaktadke
(potaczenia kielichowe). Na jednej z rur widaé¢ przypa-
wane odgatezienia, wykonane juz na hucie.

2) budowe stacji pomp rze-
cznych,

3) budowe stacji filtrow,

4) budowe stacji pomp gor-
nych dla tloczenia wody filtro-
wanej dla miasta,

5) budowe s’eci rurociggéw
ulicznych o tgcznej db. 10 km.

6) przytaczenia domowe.

Zarzad Miejski w tucku za-
decydowat zastosowa¢ do budo-
wy sieci wodoc ggowej rury ze
stali ciggnionej i wykonaé ruro-
ciagg jako spawany. Na wybor

konstrukcji spawanej dla tego
rurociggu ztozyty sie nastepujg-
ce wzgledy:

a) rury stalowe w stosunku do
rur zeliwnych okazujag sie ok.
15% tansze,

b) koszty przewozu przy rurach
stalowych sg znaczn e mniej-
sze, bo rury stalowe sg lzej-
sze, niz rury zeliwne, o lym
samym przekroju,

cj koszty wutozenia rur stalo-
wych w poréwnaniu z zeli-
wnemi sa mniejsze z powodu matej ilosci
ztgcz (dtugos¢ rury zeliwnej max. 4.00 m.—
stalowej 15.00 m),

d) szybkos¢ uktadania rur jest wieksza, co po-
zwala skroci¢ znacznie termin wykonania

rurociggu.

J. Nowak,

Poza temi wzgledami ekonomicznemi na wy-
bér ruroc.ggu stalowego spawanego wptynety
niewatpliwe zalety techniczne, jakie tego rodza-
ju rurociagi wykazujg w poréwnaniu do rurocia-
géw zeliwnych.

Rury stalowe sg elastyczne i bardziej odpo-
wiadajag warunkom uktadania w gruntach sita-
bych, wzglednie nasypowych, jakich jest duzo na
terenie tucka.

Mozno$¢ wykonania rurociggu nad wykopem,
systemem spawania, ogromnie ufatwia dobre
wykonanie rurociggu i nalezyte jego zaizolowa-
nie, oraz nie wymaga rozszerzania wykopéw dla
wykonywania potgczen w dole.

Spawanie daje zupeinie trwalg gwarancje
szczelnosci rurociggu, co stwierdzono przy wy-
konywanych r>rébach. Rurocigg wytrzymat prob-
ne cisnienie 10 atm, przytem odbyto sie jego o-
puszczenie do wykopdéw pod tem samem cisnie-
niem. iNalézy ao”ae, iz opuszczano odcinki o
dtugosc: 300 — 400 mb, przyczem stopniowo ob-
nizano kolejno zapomoca podnos$nikow wielo-
kragzkowych czes¢ odcinka — tak, ze gdy jego
poczatek lezat ;uz w wykopie, to koniec znajdo-
wat sie nad wykopem. Przy naprezeniach, po-
wstajacych w czasie opuszczania odcinka, nie
stwierdzono zadnego wypadku pekniecia ruro-
ciggu, ani tez spadku ci$nienia, co dowodzi wy-
trzymatosci i szczelnosci ztgcz spawanych.

Rys. 2

Rurociag utozony na belkach nad wykopem. Stoja (od lewej) pp.: inz.
inz. W. Sobo'ewsk’,
Szczesny i inz. Stachurki z Katéw. Sp. Akc

M. Wezyk, prezydent m. tucka, dyr.

Jako typ ztacza spawanego zastosowano w
danym wypadku ztgcze Kkielichowe. Kielichowe
potaczenie rur okazato s'e bardzo praktyczne,
gdyz centrowanie rur nie napotyka na trudnosci.
W miare postepu montowania rurociggu, robot-
nicy uktadali rury nad wykopem na drewnia-
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nych podkiadach i po nich dosuwal'i bez trudno-
Sci poszczegoélne rury, co przedstawiajg zamiesz-
czone obok zdjecia. Na rys. 4 widzimy wykony-
wanie polgczen zapomoca spawania.

Rys. 3.
Autor artykutu, w towarzystwie kierownikéw
technicznych budowy.

Do spawania stosowano acetylen i tlen w bu-
tlach ze wzgledu na ‘tatwy transport butli
wzdtuz rurociggu. Nalezy zaznaczy¢, ze acety-
len otrzymany z wytwornic acetylenowych —

Rys. 4.
Spawanie zigcza.

spowodu dodatkowych kosztéw na transport
wytwornic, karbidu i wody, oraz na obstuge wy-
twornic — wypada drozej, niz acetylen roz-

puszczony.
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Czas samego spawania jednego zigcza ruro-
ciggu o S$rednicy 250 mm wynosi 1 godz:ne; do-
liczajac 30 minut na przenoszenie butli i inne
straty, czas wykonania jednego ztagcza wynosit

Rys. 5.
Opuszczanie rurociaggu do wykopu przy pomocy
wielokrazkéw.

praktycznie ok. V2 godziny. W ciggu 8 godzin-
nego dnia pracy mozna liczy¢ na jednego spa-
wacza 5 — 6 potaczen rur o $rednicy 250 mm.
przy mn ejszej Srednicy wydajnos¢ odpowiednio
wzrasta. Zuzycie materjatow na 1 zlgcze Sred-
nicy 250 mm wynosi: tlenu ok. 6DO0 Itr., acetyle-
nu ok. 460 Itr. i drutu ok. 300 gr.

Odcinki sorwano, jak wyzej wspomniano, o
dtugosci ok. 300 mb, t. j. od zasuwy do zasuwy.

Rys. 6.
Kierownictwo budowy rurociggu i druzyna spawaczy.

Ostatnie potaczenie przed zasuwag dokonywano
juz w wykopie.
W roku biezacym przewiduje sie utozv¢ ok.
10 kim rurociggéw. W przysztym ok. 15 kim.
Rury dostarczyta firma ..Katowcka Sp. Akc.
dla Gérnictwa i Hutnictwa". Acetylen i tlen za-
kupiono w firmie ,,Perun”,
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Dotychczasowe niebezpieczehnstwo narusze-
nia ‘izolacji rur stalowych przy potgczeniach do-
mowych zostato usuniete przez wykonanie odga-
tezien w hucie wraz z izolacja.

Jednoczes$nie wiec, dz'eki zastosowaniu kon-
strukcji spawanej, koszty rurociggu zostaly do-
datkowo znacznie obnizone, pon:ewaz zastoso-
wane odgatezienia zastepujg catkowicie kosztow-
ne i ciezkie ksztattki.

Construction k tuck de canalisations d‘eau potable
soudees au chalumeau.

Le Maire de la ville tuck décrit la construction des
dix premiers k’lométres de conduites exécut$es en tubes
d'acier de 250 mm. de diamétre et de 15 m. longueur,
emmanchces et soudées au cha'umeau. Les tuvaux ont
¢t$ soudss au-dessus de tranchée par sections de 400 m.
de longueur et ¢prouvés hydraul'quement & 10 atmos-
pheres. puis déposes, sous cette pression dans la tran-
chée. Le flechissement des conduites au cours de cette
opérat:on n'a provoqué¢ aucune dc¢terioration des sou-
dures. La jonction des sections consscutiv,es a ¢té exe-

JERZY GOLDE, Inz. Drég i Mostéw
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cutée dans la tranchée, ¢galement a 1l'aide de la soudu-
re; aucun joint de dilatation nétait prévu, les conduites
se trouvant enterrées k une profondeur ou les variations
de température sont pratiguement nulles.

Les tubes ont ¢t¢ livrés par l'ac’erie, tout isolés, et
munis de piquages souds$s pour 1'utilisation.

Eine autogen geschweisste Wasserleitung in ktuck.

Der Biirgermeister der Stadt tuck beschreibt die
Verlegung der ersten zehn Kilometer einer autogen ge-
schweissten aus 15 m. langen Rohren von einen Durch-
messer von 250 mm bestehenden Rohrleitung. Die enzel-
nen Rohre wurden zu 400 m langen Abschnitten ausser-
halb des Grabens verschweisst auf einen Druck von
10 atii gepriift und unter diesem Drucke in den Graben
gesenkt. Bei der dabei stattfindenden Durchbiegung der
Leitung ze gten sich an den Schweisnahten Kkeinerlei
Schaden Die Verbindung der einzelnen Abschnitte wur-
de im Graben ebenfalls geschweisst durchgefiihrt ; In
Anbetracht dsssen, dass die Rohrleitung in einer Tiefe,
in we'cher die Temperaturanderungen praktisch null
sind, verlegt wurde, wurden keinerlei Ausgleichsmuffen
vorgesehen.

Die Rohre wurden bereils vom Stahlwerk aus iso-
liert und mit eingeschweissten Abzweigmuffen verse-
hen geliefert.

621.791 + 625.14
3050 stow -F~7 rys

Zastosowanie spawania i nadpawania w kolejnictwie

do nawierzchni zelaznep

ROZWAZANIA OGOLNE

Konstrukgja Ziacz spanenych

Spawanie szyn mozna wykonaé trzema za-
sadniczemi sposobami: 1) spawajgce szyne tylko
na jej czotowej powierzchni, 2) spawajac czesc
lub cata czotowag powierzchnie i przypawajac
tubki, 3} spawajac czes¢ tub catlg czotowg po-
wierzchnie i dodajgc podktadke, alba podktadke
i boczne przyktadki.

Kazdy z tych sposobéw posiada rozmaite
warianty. Ponizej oméwimy zalety i wady roz-
nych sposobéw spawania.

Z%agzespa/\meram%‘séxnbezdochﬂww

Tego typu zigcze, chociaz — jak to wykaza-
ty proby — jest wytrzymate na zmeczenie (pro-
ba Nr. 21) *), jednak nie wytrzymuje proby na
obcigzenie statyczne i proby kafarowej (préby
Nr. 7 i 11) ‘), gdyz miejsca spawane s mato
wytrzymate na rozcigganie, a — przy ustawieniu
ciezaru miedzy podkiadami i przy ugieciu szyn—
stopka, a szczego6lnie dolna jej cze$é, pracuja
wiasnie na rozcigganie. Jezeli w dalszym ciagu
rozwoju spawania dojdziemy do tego, ze spoina
bedzie mogta wytrzymac¢ takie naprezenia roz-
ciggajace, jakie wytrzymuje szyna, to ten sposéb
spawania bedzie najracjonalniejszy. W ostatnich
czasach prof. Keel wykonat w Bazylei proby ta-
kiego spawania3, przyczem spawana byla gtow-
ka, szyjka i stopka, lub tez tylko gtowka i stopka.

Dla bezpieczehAstwa ruchu byty zakladane

*) Ciag dalszy do artykutu w Nr. 10 r. b.
") patrz Nr. 10 Sp. i C. M.
J) Schweisstechaik Nr. 10, 1933 r.

tubki, niespawane, tylko Scisniete zwykiemi $ru-
bami. Aby osiggna¢ wieksza wytrzymatos¢ spoi-
ny na rozcigganie, ztgcze byto poddawane spe-
cjalnej obrdbce termicznej. Spawano po 2 szyny
12-metrowe, otrzymujac szyny 24-metrowe. Przy
spawaniu gtowki szyjki i stopki zuzywano: 2,7 in'
tlenu, 3 kg acetylenu, 1,2 kg drutu, przytem
spawanie trwato 1 godz. Za$ przy spawaniu
gtowki i stopki zuzywano: 2,5 m3tlenu, 2,8 kg.
acetylenu, 1 kg drutu, w ciggu 3/4 godz. pracy
spawacza.

Spawanie tylko gtéwki i stopki bytoby wtedy
celowe, gdyby zatozyé¢, ze wytrzymatos¢ na roz-
cigganie styku spawanego stopki bedzie réwna
wytrzymatosci na rozcigganie zwyktego przekro-
ju szyny. Jezeli zwazymy, ze w szynie takze
szyjka pracuje (cho¢ nieznacznie) na rozcigganie,
to stusznos$¢ takiego zatozenia jest mato prawdo-
podobna. A gdy dolny przekréj zle bedzie pra-
cowat na rozciagganie, wtedy pod wptywem obcia-
zen peknie, a catlg prace ztgcza przejma tubki.

Przypusémy, ze beda to tubki nowe, a wiec
jeszcze nie zbite, t. j. majace powierzchnie gtad-
kie. Nie beda one sie rozbijaty, jak tubki zwykte
w ztaczu wiszacem'l), gdyz gtéwka szyny jest spa-
wana. Ugiecie szyny w styku spawanym bedzie
mniejsze od ug ecia szyny w styku ‘tubkowym,
—-de bedzie wieksze, niz w zwykltym przekroju
szyny i tubek powoli bedzie sie wygniatat na swej
gornej plaszczyznie stycznej (rys. 24). Ugiecie
to bedzie coraz wieksze i po dojsciu do pewnej
granicy bedzie tak duze, ze nastgpi rozerwanie
miedzy materjalem spoiny a gtdwka. Praktycz-
nie rzecz biorac, jezeli zatozenie, ze dolny przc-

() patrz rys. 14, Nr. 10.
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kréj styku spawanego nie wytrzyma naprezen
rozciggajacych, okaze sie stuszne, lepiej bedzie
spawac tylko gtdwke. Niewatpliwie, jezeli szyny
spawane w powyzej omdwiony sposob lezg w to-

(0] (6] o o

Rys. 24.
Ugiecie zlagcza o spawanej gtéwce,
w tubki nieprzypawane.

zaopatrzonego

rach stacyjnych, gdzie naprezenia wywotane si-
lami statycznemi i dynamicznemi sg niewielkie,
mozna im wrozy¢ diugi zywot, ale wynik tej pro-
by dla linji gtéwnych nie bedzie miarodajny.

Styk szyn calkowicie lub czesciowo spawany,
z przypawanemi tubkami.

Ten sposoéb, polegajacy na przypawaniu tub-
kéw, ktore sg polagczone Srubami lub nie, daje
narazie najwieksze bezpieczenstwo, gdyz w wy-
padku pekniecia spoiny tubki przyjmujg na sie-
bie catg prace zlgcza i bezpieczenstwo ruchu nie
bedzie zagrozone.

Do spawania uzywa sie starych tubkéw ptas-
kich lub fartuchowych, ktére ptomieniem acety-
lenowym odpowiednio sie przycina. Spawa sie,
jak na rys. 25 (patrz takze tab. I, p. 3a') t. j. szy-
ny sg spawane w catym przekroju, tubki na obu
krawedziach styku z szyng; ptaszczyzny czo-
towe szyn nalezy przed spawaniem odpowied-
nio zukosowa¢ pod katem 60 — 90°. Szyny zbite
i z komorami tubkowemi rozbitemi spawa sie w
analogiczny sposéb, tylko w tym wypadku nalezy
wykona¢ odpowiednie nadpawanie szyn na ptasz-
czyznie tocznej, sposobem uprzednio omoéwio-
nym.

Jezeli konce szyn sa zgiete ku dotowi, nalezy
przed spawaniem je wyprostowac, do czego stu-
73 specjalne narzedzia. Koszt spawania wynie-
sie — przy spawaniu palnikiem:

2 tubki ze szmelcu wagi ok. 8 kg. a 6 gr/lkg—ok. 1z

spawanie na szlaku wraz z ukosowaniem
gtowki i tubek ptomieniem acetyleno-
wo-tlenowym . e

Razem .

20 zl.
21 zt.

Praktycznie biorac koszt spawania da sie
jeszcze obnizy¢, gdyz spawanie szyjki i stopki
jest naogét zbyteczne.

Spawanie tukiem bedzie jeszcze drozsze, bo
albo dojdzie koszt przewozu szyny na baze, gdyz
na linji pradu zwykle niema, albo trzeba bedzie
uzywac pradu z przetwornic (silnik benzyno-
wy — pradnica), ktérych koszt jest bardzo zna-
czny. Przyjmujac nawet, ze koszt spawania tu-
kiem na bazie bedzie réwny kosztowi spawania
palnikiem, i liczac, ze ukosowanie bedzie wyko-
nane palnikiem, bo ukosowanie reczne jest droz-
sze, widzimy, ze spawanie szyn lukiem moze sie
optaca¢ — jak to byta mowa powyzej — tylko
tagcznie z wymiang szyn, gdyz wtedy mozna spa-
wanie wykona¢ bez dodatkowych kosztéw po-
dwojnej przewodzki. Czy spawanie szyn na bazie
bedzie sie lepiej optacato wykonywaé tukiem,
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czy acetylenem — rozwigze kalkulacja i bedzie
to zalezato gtéwnie od ceny pradu.

Nalezy wzig¢ jednak pod uwage, ze w wypad-
ku, gdy spoina pusci, naprawa palnikiem nie
przedstawi wielkich trudnosci, bo dostawe na
miejsce butli z gazami i narzedzi moze dokonacé
2 tudzi przy pomocy wozka torowego, a gdy na-
prawi¢ trzeba bedzie spoine wykonang tukiem,
trzeba dostarczy¢ na miejsce przetwornice z me-
chanikiem, spawaczami i t. d., co nastreczy
znacznie wieksze trudnosci. Nalezy sie liczyé
takze z tem, ze instalacje do spawania palnikiem,
ktora kosztuje ok. 600 zt. moze posiada¢ kazdy
Oddziat Drogowy, a obdzielenie wszystkich od-
dziatow agregatami, ktore kosztujg ok. 15.000 zit.
bedz e b. kosztowne. Pozatem nalezy jeszcze pa-
mietac¢, ze konce szyn trzeba bedzie prawdopo-
dobnie nadpawa¢, a przy dzisiejszych warunkach
nadpawanie tukiem nie daje tak dobrych wyni-
kéw, jak nadpawanie palnikiem, o czem byta mo-
wa uprzednio.

Jak wyzej zaznaczono — w Polsce wykonano
ztgcza spawane tukiem dla szyn typu Goljat.
Ztacza te, z przypawanemi tubkami i spawanemi
gtowkami szyjkami i stopkami, wykonane przy
pomocy tuku elektrycznego (rys. 25) pracuja

Rys. 25.
Ztacze spawane, szyny typu Goljat. Szyna spawana na
catym przekroju, tubki przypawane.

w torze gtéwnym linji pierwszorzednej Koluszki-
Rozwadow, nie wykazujgc zadnych brakéw. Spa-
wano szyny obciete, przezco uniknieto nadpawa-
nia. Koszt ztgcza takiego, wykonanego na bazie
z szyn, uprzednio obcietych, wynosi:

obciecie na bazie
SPAWANIE iiiiiiiiiiieeee e
tubki 4 otw. z obcieciem ...cccccennee 2—

Razem zt. 25.50

Pozatem w torach gtdwnych na mostach pod
Deblinem utozono 6 szyn t. 38, kazda z nich ma
ztgcze spawane tegoz typu, co wyzej omawiane
ztacza dla szyn t. Goljat, spawano co 2 szyny
12-metrowe. Szyny te lezg obecnie juz rok.

Reasumujgc powyzsze, nalezy stwierdzi¢, ze

1) styk spawany z przypawanemi tubkami,
z zatlozonemi dla pewnosci Srubami nie nasuwa
zadnych zastrzezen pod wzgledem bezpieczen-
stwa ruchu;

2) w styku takim spawa¢ mozna: a) tylko
gtowke, b) gtowke i stopke, c) caty przekréj; we
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ewszystkich tych trzech wypadkach — caltg, albo
prawie calg prace ztgcza przejmuja tubki, a spa-
wanie, wykonane jak w p. b i c daje wiekszg sta
tecznos¢ styku, spawanie za$ jak w p. a daje
ciggtos¢ powierzchni tocznej i spokojng jazde.
Poprzesta¢ na samym przypawaniu tubek nie
warto, gdyz zazwyczaj trzeba bedzie nadpawac
konce szyn i spawanie przy tej okazji gtowki n'ie
pocigga za sobg wiekszych kosztow;
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wicie mozliwe. Do tego czasu musimy przyjac
jednak (jak wykazaty przykiady), ze spoina sty-
kowa na stali typu szynowego jest mato odpor-
na na rozrywanie. Przy tem zalozeniu spawanie
stopki jest naog6t zbedne.

3) koszt takiego styku bedzie sie réwnat

kosztowi spawania i ukosowania i ewentualnie
dojdzie koszt wyjecia z toru szyny i nowego uto-
zenia plus koszt 2 starych tubek i 4 starych Srub.
Na naszych kolejach w obecnych warunkach be-
dzie wynosi¢ ten koszt od 16 do 22 zt. bez obcie-
cia szyn, a 20 do 27 zt. z obcieciem szyn, jezeli be-
dziemy spawa¢ na bazie; na linji zas w zalez-
nosci, czy bedziemy spawac tukiem, czy palni-
kiem — odpowiednio drozej.

Poniewaz styki tego rodzaju spawane tukiem
lezg od 1928 roku i pracujg bez zarzutu, przeto
mozna powiedzie¢, ze zdaly one egzamin i
z punktu widzenia bezpieczefAstwa ruchu moga
by¢ stosowane. Jak wyzej zaznaczytem, o zasto-
sowaniu do tego typu zigcz tuku, czy tez palnika
zadecyduje kalkulacja.

Styk szyn spawany, z podktadka przypawanag.

Trzeci sposéb spawania polega na dodaniu w
dolnym przekroju szyny podktadki, ktéra moze
mie¢ ksztalt rozmaity (rys. 26 i 27), lub tez dla

Rys. 26,
Ksztatty podkiadek, stosowanych przy zigczach
spawanych.

réwnomiernego roztozenia materjatu na goérnej
i dolnej powierzchni szyny daje sie podkiadke
i dwie przykiadki. Przy tym sposobie mozna spa-
wacé: a) gitdéwke, b) gtéowke i stopke, c) caty prze-
kroj szyny.

Przypawana podktadka ma przyja¢ sity roz-
ciggajace panujace w dolnym przekroju szyny,
Wychodzac z tego zalozenia, nalezy uznac¢ spa-
wan e stopki za zbedne. Tutaj zaznaczam po-
nownie, ze aczkolwiek w dzis.:ejszych warunkach
wystarczajgco mocne spawanie stopki na styk
wymagatoby kosztownej konstrukcji ztacza, jed-
nak coraz wiekszy postep w spawaniu stali
twardszych pozwala mie¢ nadzieje, ze przez u-
miejetny dobo6r metalu dodatkowego, a moze tak-
ze przez zastosowanie dodatkowej obrobki ter-
micznej, zrealizowanie catkowicie spawanego
styku szyn, dostatecznie wytrzymatego bez zad-
nych dodatkowych wzmocnien bedzie catko-

Rys. 27.
Ksztatt podktadki ztgcza pomystu p. ini. Tutacza.

Spawanie szyjki jest takze zbedne, bo jej ma-
terjat lezy blisko osi bezwiadosci. Poniewaz jed-
nak doswiadczenia wykazatly, ze zlgcza z pod-
ktadkami, gdy szyny sa spawane na catej ptasz-
czyznie styku, pracuja na zmeczenie lepiej, prze-
to narazie — do otrzymania miarodajnych wy-
nikéw praktycznych — nalezatoby w zlgczu spa-
wac calg ptaszczyzne czotowg szyn.

Grubos¢ podkiadki oblicza sie z najwiek-
szych naprezen rozciggajacych, jakie moga pa-
nowaé¢ w szynie, gdvz podkladka powinna prze-
ja¢ te naprezenia catkowicie; ze wzgledu na spoi-
ny boczne, podktadka powinna by¢ o 2 cm. szer-
sza od stopki szyny. Jezeli podkitadka bytaby
wezsza od stopki szyny, to do spawania naleza-
toby szyne wyjmowac z toru, co jak wiemy pod-
raza spawanie (tab. I, préba 21).

Diugos¢ podktadki okresla sie z potrzebnej
dtugosci spoin, ktére winne przen’e$¢ naprezenia
rozciggajace z szyny na podktadke. Diugosé ta
jest ogran:czona rozslaw»m podktadéw i nalezy
panretaé, ze m’edzy podktadka przypawang, a
podkitadka (siodetkiem) szyny, powinna by¢ za-
chowana pewna odlegto/¢ (nrnimum 5 cm.), kté-
ra pozwoli unikng¢ nalatywania podktadki przy-
pawanej na podktadce S7vnv. gdy szyny petzaja;
w tym wypadku podktadka bedzie pracowata ja-
ko ooorka przeciwpetzna i bedg w niej powsta-
wac¢ dodatkowe niepozadane naprezenia.

W obliczeniach grubos$¢ podkiadki zaktada-
my zgOry i nastepn'e sprawdzamy, czy wskaznik
wytrzymato*c'owy przekroju styku bedzie rowny
wskaznikowi wytrzymatoscowemu szyny wzgle-
dem krawedzi goérnej i dolnej.

Przyjmujac ze spawana jest tvlko gtowka,
zakltadamy grubofé podktadki i obliczamy jej
dtugos¢, jak nastepuje.
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Oznaczamy:

ptaszczyzne przekroju gtéwki — F
ptaszczyzne przekroju podktadki — Fi
moment bezwtadnosci gtéwki wzgledem osi bez-
wiasnosci gtowki — J
to samo dla podktadki — Ji
Wtedy mozemy obliczy¢ odlegtosci osi bez-
wiadnosci catego przekroju weditug nastepujace-
go wzoru (rys. 28):

, F .ht Fi.h2
o F + Fi
Stad
Jo=J + F.hl + Ji + Fi.hl
Wskaznik  wytrzymatosciowy  wzgledem
skrajnego wtdékna dolnego — Wd — T
gornego — Wg— ~ """

Otrzymane W dtnusi by¢ wieksze niz odnoéne
W szyny. Wg moze by¢ troche mniejsze, bo be-
dziemy mieli do czynienia z szyng startg o okoto
6 mm.

Oznaczamy przez hi odlegto$¢ osi bezwtad-
nosci gtowki od osi bezwiadnosci przekroju, a
moment gnacy szyny przez M. Moment ten be-
dzie réwnowazony przez 2 sity i?, ktérych mo-
ment — R x H, gdzie H = A\+ hi.

Poniewaz te momenty musza by¢ sobie réw-
ne, przeto ma”.c M mozemy obliczy¢ R. Prosty
rachunek, ktéry tu pomijamy, daje nam

Sita tnaca w spoinie (mamy 2 spoiny po obu
krawedziach stopki).
a.1.3= R:2
gdzie | jest dlugoscia szwu, a — gruboscig, a —
wytrzymatoscig na Scinanie spoiny, stad
j— *
/= %o
Ponizej podaje obliczenie dla szyny t. 38,
startej o 6 mm.

J = 92cm*
F — 15,6 cm2

Ji = 7,25 cm4
Fi — 27 cm2
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Jezeli grubos¢ podkiladki przyjmiemy =
18 mm, to:
A= 128— 6 3 18 = 140 mm
h? = 9 mm
hi — 127 mm
hs ~ 52 mm
ht = hi — ht = 75 mm
hs — /j3—ehi — 43 mm
Jo = 1393,2 cm’
Ud— 268 cm3
Wg = 158 cm3

Poniewaz dla nowej szyny Wd = 1559 cm’,
a Wg — 146.9 cm3 to widz.my, ze wybralismy
podktadke za gruba.

Dla podktadki grubosci 12 mm .otrzymujemy
Jo = 1152,4 cm4 Wd = 2352 cms i Ws = 126,6
cm3

W d jest wieksze niz w szynie nowej, a W
nieznacznie mniejsze. Mozemy ten przekréj u-
zna¢ za wystarczajgco silny, bo W g szyny star-
tej o 6 mm bedzie odpowiedn.o mniejszy.

Moment M panujacy posrodku belki, t. j. w
punkcie przyczepienia ciezaru, dla belki wielo-
przestowej obcigzonej kilkoma ciezarami poto-
zonemi we wzajemnej odlegtosci réwnej potréj-
nej odlegtosci miedzy podporami lub w.ekszej,
czyli w wypadku obciazenia, jakiemu podlega
szynad

8T +- 7 . Ga-
4+ H 10 4

gdzie G jest ciezarem kota,
czynnikiem, ktéry dla szyny t.
6 mm = 2,38.

Przyjmujagc maksymalne obcigzenie na o$ dla
szyn t. 38 — 17 000 kg, czyli na koto — 8.500 kg,
otrzymamy

M =

Y jest wspot-
38 startej o

M — 202 130 kg. cm R — 18955 kg

Krawedz stopki szyny t. 38 ma wysokos¢ 8
mm. Naprezenie dopuszczalne mozna przyjac
réwne od 0.395 do 0.573 naprezenia dopuszczal-
nego w szynie, ktére przyjmujemy dla wyzej po-
danego sposobu obliczania roéwne 1440 kg/cm5
wediug Ministerstwa Komunikacji).

Poniewaz M obliczono z odpowiednim zapa-

sem, to mozemy przyja¢ wspotczynnik rowny
0,573 i wtedy
| - 14,36 cm
Dla utatwienia obliczen podaje t dla roz-
?ych typdw szyn, spotykanych w Polsce, przy
= a:
dla t 31 — 176
, bt 38 — 238
., 6d — 267
, Xa — 226
. 8 — 3,03
, S - 341

Reasumujac powyzsze, mozna teraz ustali¢
pewne wytyczne, ktorych stosowanie pozwoli na
osiggniecie pomysinych wynikéw w regeneraciji
naw.erzchni przy pomocy spawania szyn.

8 Wasiutynski. Drogi zelazne, str. 305.



220 SPAWANIE

WYTYCZNE DLA KONSTRUKCJI ZtACZ SPAWANYCH

Zakres spawania.

a) Spawanie nalezy zastosowaé¢ do wszyst-
kich zlacz, a przez rozcinanie szyny formowac
nowe luzy i nowe miejsca na ztgcza (nowe ko-
mory tubkowe),

b) dla szyn spawanych przymocowanych do
podkitadéw hakami, narazie nalezy przyjaé mak-
symalng dtugos¢ 24 — 30 m, gdyz nalezy pa-
mieta¢, ze bedziemy regenerowac¢ nawierzchnie
starg, pracujacg juz wiele lat w torze. Po otrzy-
maniu pomys$inych wynikéw diugos¢ odcinkow
bedzie mozna zwiekszy¢.

Spos6b spawania.

a) Tory na szlaku i tory stacyjne gtéwne na-
razie nalezy spawac przy pomocy przypawania
tubkéw. Jednoczes$nie nalezy wykonac¢ proébne
oddinki toru gtébwnego ze zigczami spawanemi
na podkladce, z zatozonemi dla bezpieczenstwa
krétkiemi tubkami 2-dziurowemi.

b) Tory stacyjne nalezy spawaé przy pomo-
cy podkiadek. Jezeli wyniki préb ze zlgczami
spawanemi na podktadkach dadzg pomysine re-
zultaty, to przejdziemy z tym sposobem spawa-
nia jako tanszym na linje gidwne.

Taka kolejnos¢ w okresie wprowadzania
ztgcz spawanych jest podyktowana ostroznosciag
i jest konieczna, bo nalezy pamietac, ze inzynier
koiejowy w dziedzinie bezpieczenstwa nie moze
nic ryzykowaé, i ze niepomysiny wynik pierw-
szych préb moze wywota¢ uprzedzenie, a w re-
zultacie zahamowac postep w dziedzinie spawa-
nia na dziesiatki lat.

Konstrukcja ztacza.

a) Konstruowac zitgcze nalezy w ten sposob,
aby szyna przy spawaniu byta jak najmniej na-
grzewana. Ma to na celu unikniecie zmiany struk-
tury metalu w szynie. W kazdym razie w miare
moznosci nalezy unika¢ nagrzewania tych cze-
Sci, ktére najwiecej pracujg na rozcigganie, t. j.
dolnych warstw stopki.

Jezeli podkladke bedziemy przypawaé¢ do
szyny, précz spoin bocznych takze spoinami po-
przecznemi, na koncach podktadki, to nalezy
liczy¢ sie zawsze 1z peknieciem poprzecznym
szyny za podkitadka.

b) Zigcze spawane z ‘tubkami, ktoére pod
wzgledem bezpieczenstwa jest catkowicie roz-
wigzane, powinno by¢ tak skonstruowane, zeby
byto jak najtansze.

Do czasu wyprobowania tanszej i prostszej
konstrukcji ztgcza spawanego, z reguty zigcze z
tubkami przypawanemi powinno by¢ stosowane
przy wymianie wtérnej szyn, t. j. wtedy, gdy
szyny przychodzg na miejsce utozenia z innych
linji; spawanie powinno by¢ wykonane na bazie,
a ostatecznie na linji przed ufozeniem szyn do
toru.

c) Ztagcze spawane z podkiadka i ewentualnie
z jedng lub Wiecej przypawanemi przyktadkami,
jako najcelowsze, najprostsze i najtansze, ma
najwiekszg przysztos¢ przed sobg. O jego sto-
sowaniu na linjach pierwszorzednych zadecydu-
ja wyn.ki praktyczne prob. Powinny one by¢
stosowane przedewszystkiem w wypadkach,
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gdy przeprowadza sie regeneracje szyn lezg-
cych w torach, gdyz wtedy unikamy kosztowne-
go wyjmowania szyn z toru i ponownego ukta-
dania.

Konstrukcja takiego zlgcza, ktéraby zapew-
niata dostatecznie bezpieczenstwo, powinna by¢
tania, bo — jak to wyzej zaznaczylem — be-
dziemy mieli do regeneracji szyny stare, 0 nie-
wielkiej wartosci i jezeli koszt takiej regenera-
cji bedzie duzy, to nie bedzie sie ona optacata.

d) Ztacze spawane
czotowej, bez podkiadki i przykiadek, nalezy
narazie do przysztosci i obecnie do stosowania w
toraclj sie nie nadaje. Chyba w potgczeniu ze
zwyktemi tubkami, zesrubowanemi, o czem by-
ta mowa wyzej.

Metoda spawania.

a) O stosowaniu tuku czy palnika do spawa-
nia zadecyduje w pierwszym rzedzie wptyw
iodzaju spawania na zmiane struk-
tury metal uw szynie. Jezeli zigcze szy-
nowe spawane wytrzyma odpowiednie proby, tj.
w wypadku, gdy ostab.enie wytrzymatosci szy-
ny, spowodowane zmiang struktury metalu, nie
przekroczy pewnej granicy, to o zastosowaniu
tuku, czy palnika, zadecyduje koszt spawania.

W kazdym razie palnikiem winny by¢ wyko-
nane wszystkie nadpawania powierzchni tocz-
nej, gdyz ten sposob daje obecnie lepsze wyniki
od nadpawania tukiem.

b) W zatozeniu, ze ztgcza spawane tukiem i
palnikiem dadzg dodatnie wyniki, a priori moz-
na powiedzie¢, ze spawanie na linji, gdzie niema
pradu, nalezy wykonywac¢ palnikiem, na bazie
za$ tym ze sposoboéw, ktéry bedzie tanszy.

Przy decyzji co do wyboru metody spawania
nalezy takze mie¢ na wzgledzie naprawe ziacz
spawanych na linji, o czem byla mowa uprzed-
nio.

Uwazatbym takze za wskazane przeprowa-
dzenie szczeg6towych badan metalograficznych
w celu dokladnego wyjasnienia zagadnienia
wplywu nagrzewania szyny przy réznych meto-
dach na jej strukture; nastepnie nalezatoby wy-
kona¢ odpowiednie badania wytrzymatosciowe
na prébkach wycietych z miejsc o strukturze
zmienionej pod wptywem spawania. Dopiero po
przeprowadzeniu tych badan uzyskaliby$my jas-
ny poglad na to zagadnienie.

Proby zitgcz spawanych.

Jak omowitem uprzednio (patrz nr. 10, str.
186), zlacze spawane o wytrzymatosci réwnej
wytrzymatosci zlgcza tubkowego ma tyle prze-
wagi nad tem ostatniem, ze optacalno$¢ stoso-
wania zlgcza spawanego nie moze by¢ kwestjo-
nowana.

Jezeli préba ztgcza spawanego nie da takich
wynikow, jakie daje szyna ciggta, dajac jednak
wyniki lepsze, niz préba ztgcza tubkowego, to
takie wyniki nalezy uzna¢ za wy-
starczajgce.

Zgodnie z tem co powiedziano
ztgcze spawane winno by¢é poddane
cym prébom:

a) na zmeczenie przy statycznej (pulsu-

uprzednio,
nastepuja-

tylko na plaszczyznie
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jaoej) zmianie obcigzenia, w granicach od jednej
tonny do 185% dopuszczalnego obcigzenia dla
danego typu szyny, przyczem powinno wytrzy-
mac¢ 1000 000 zmian, jak to juz uprzednio omé-
wiono. Préba ta wskaze nam: 1) czy spo.na
pracuje dobrze na zmeczenie i 2) czy konstruk-
cja ztgcza pracuje dobrze na zmeczenie.
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ztgcza na sity poziome powinna by¢ rowna 30%
dopuszczalnego obcigzenia na koto dla danego
typu szyny.

d) préba twardosSci.
powinna da¢ twardo$¢ nieznacznie mniejszg od
twardosci metalu szyn spawanych. Uwazatbym
jednak za wskazane przeprowadzenie préb po

b) na wytrzymatosé¢é pod uderze-

niem babg. Probe te nalezaloby przeprowa-
dzi¢ jak nastepuje: bierzemy jedng z szyn, kté-
re mamy spawaé, wycinamy dwa odcinki 1,5 m,
ktore nastepnie przecinamy posrodku i nawier-
camy otwory dla $rub tubkowych. Zakladamy
nowe tubki i zeSrubowujemy je. Tak skonstruo-
wane ztgcze poddajemy uderzeniom baby, sta-
wiajgc je na podporach oddalonych o 1 m. Ude-
rzamy najprzod z wysokosci 1 m, potem 2, 3 itd.

Autor (w $rodku) w czas:e badania szyn spawanych,
lezacych w torze.

Powiedzmy, ze przy wysokosci 4 m. zlacze
pekto od pierwszego uderzenia. Wtedy bierzemy
drugie ztacze i uderzamy babg z wysokosci 3 m.
Jezeli peknie np. po drug.em uderzeniu, wtedy
mamy wskazowke, ze zlgcze spawane powinno
nie pekng¢ po drugiem uderzeniu z 3 m. Mozna
przyjac¢, ze zlagcze spawane pow.nno wytrzymacé
bez peknige¢ o 2 uderzenia wiecej, niz wytrzyma-
to bez peknie¢ zlacze tubkowe. Ciezar baby nie
gra roli, ale uwazam, ze dla predszego otrzyma-
nia wynikow nie powinno sie uzywaé¢ lzejszych
bab, jak 500 Ki.

Na rys. 29 i 30 sg pokazane fotografje ztgcz
po prébach.

c) na wy trzymatos¢
poziomym. Omawiane powyzej préby doko-
nywujg sie z szynami slojgcemi w takiej pozy-
cji, w jakiej znajduja sie one w torze i wskazuja
wytrzymato$é na obciazenie pionowe. Uwazam
za wilasciwe przeprowadzenie takze préb na wy-
trzymatos¢ ztgcza spawanego pod dziataniem
sit poziomych.

Jak wiemy (patrz nr. 10), sity poz:ome wy-
noszg 25 do 30% sit pionowych; przyjmujac
wyzszg granice otrzymamy, ze wytrzymatosé

Rys. 29.
Zlagcze spawane szyn t. 38, bez podkiadki z krétkiemi
tubkami przypawanemi, pekniete po 1 uderzeniu babg
450 kg. z wys. 4 m.

pewnym czasie pracy zigcza w torze, a to ze
wzgledu na uwatcowywanie spoiny. W tym o-
statnim wypadku twardos$¢ spoiny powinna sie
réwna¢ mniej wiecej twardosci szyn.

Rys. 3D.

/Aacze spawane szyn t. %8, z podkiadka przypawana,
wytrzymato prawie bez ugiecia 2 uderzenia 450 kg.
Z Wys. 4 m.

Stosujac do konstrukcji ztgcz spawanych i do
uktadania w tory szyn spawanych omdéwione
wyzej wytyczne, usuwamy obawe o bezpieczen-
stwo ruchu i otrzymujemy w spos6b tani szyny,
ktoére na ztaczach pracuja jak nowe, a ze wzgle-
du na swojg wiekszg dtugos¢ oraz mniejszg ilos¢
ztgcz, lepiej nadajg sie do pracy w torze i dajg
spokojniejszg jazde niz szyny, ktére spawano

w  kierunkuytedy, gdy byly one jeszcze nowe,

(dok. natt)

Application de la soudure et du rechargement dans les
voies des Chemins de Fer.

Dans la suite de son art:cle, dont la premiére partie
a C¢t¢ publice dans les Nos 6 et 10, I'auteur analyse les
avantages et les dOlauts des diverges solutions de joints
de rails soud¢s et notamment:

1 rails soudés bout-a-bout sans renlorcement:
soudés sur toute la section, b) tetes et patins seuls sou-
dés, c) tetes seule* soudCes, lei joints ¢tant munis d‘¢-
clisses boulonnces;

Préba twardosci

a)
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2 rails soudes sur toute la section ou en partie, renQuerschnitt geschweisst, b) Schienenkopf und Fuss nur

forces part a) cc.isses soudees, bj semelle soudee (I'au-
teur donne les formules pour calculer ses dimensions).

Vu les d fficultes de la soudure des aciers mi-durs
sans provoquer une certaine dénaturation du mstal et
sa fragiiite, la solution 1-a, quo que la meilleure théo-
riquemtnt, ne presente pas assez de sOcurite [au moins
dans l'etat actuel de l'art de la soudure). Les solutions
1-b et 1-c sont ¢galement a ecarter. Par contre, Tauteur
constate que des rails soudes sur toute la section, avec
des Cclisses soudees munies de 2 boulons de sZcurite
(so.ution 2-a), qui sont en service depuis 1928 sur les
voies polonaises, ont demontré suffisamment leur secu-
rit§; quant aux joints avec semelle soudee (solution 2-b),
plus avantageux au point de vue ¢conomique et qui,
sous d.verses formes, sont actuellement essay¢s sur les
Chem ns de Fer po.onais, on ne peut pas encore se pro-
nonuer sur leur va.eur.

A la fin de son ¢tude intéressante, lauteur expose
en detail les essais auxquels on devrait, k son avis, sou-
mjttre les joints soudés et notamment:

1) essails k lendurance, la charge statique variant
de 1t. a 18v%i de la charge normaie provenant des con-
vois, le nombre de var.ations minimum que doit suppor-
ter le joint ¢tant estime par l'auteur k 10"0 000;

2) ejsais au choc; le joint soudvi devrait supporter 2
coups de plus que le joint boulonne. Le procéd¢ en usage
est ie suivant: on fait tombtr le mouton ip. ex. 500 kgs.)
sur un jont bou.onne de hauteurs croissantes: 1 m,
2 m, etc. Si, par exemple, le joint casse sous le choc
de m., on prend un autre jo nt boulonne et on le sou-
met au choc de 3 m., jusqu'a rupture. Si le joint czde au
troisiéme coup, le joint soud¢ doit en supporter 4 sans
se fendre;

3, essais a la resistance dans le sens horizontal:

joint dot resister a une force egale k SJ% de la charge

vert:ca e normale;

4) essa s de durete; la surface de roulement du joinginen Laschenstoss fallen:

doit presenter une duret6 egaie a celle de la surface du

rail.
id suivre)

Verwendung der Schweissung und der Auftragschweis-
sung zur Instandhaltung des Eisenbahnoberbaues.

Der Verfasser analysiert in der Fortsetzung seines
Artikels, dessen erster leil in Nr. 6 und 10 veroffent-
licht wurde, die Vor- und Nachteile der diversen ge-
schwe ssten Schienenverbindungen und zwar:

1) atoisverb.ndung ohne Vcrstarkung: a) im ganzen

Nowe polskie przepisy

uzywaniu

Catos¢ przepiséw, regulujagcych stosowanie
acetylenu cha celéw przemystowych, sktada s.e
z 2-ch czesci. | czes¢ traktujagca o budowie i sta-
nie techn.cznym wytwornic, zostala opublikowa-
na jako rozporzadzenie Min. Prrem. i Handlu
z dn. 29 sierpnia; catkowity tekst tego rozporza-
dzen a wraz z objasnieniami zostat wydrukowa-
ny w zeszycie 9 r. b. naszego czasopisma.

Obecnie ukazata sie Il czes¢ ustawy acetyle-
nowej jako rozporzadzenie Ministra Przem. i
i-iandiu z dn. 20 wrze$nia 1934 r. o ustawianiu,
uzywan u i obstudze wytworn c. To rozporza-
dzenie okres$la, jakie warunki bezpieczenstwa
muszg by¢ zachowywane przy instalowaniu i u-
zywrniu wylwom.c acetylenowych.

Jak wida¢ z nizej podanego peilnego tekstu
tych przepiséw, od spawalni acetylenowych wy-

geschweisst, ¢) der Sch enenkopf nur geschweisst, der
Stoss wird mit geschraubten Laschen versehen.

2) Die Schienen werden im ganzen Querschnitt
nur teilweise geschweisst, verstarkt durch a) geschweiss-
te Laschen, b) geschweisste Unterlagen (der Verfasser
gibt die Formeln zu deren Berechnung an).

In Anbetracht der Schwierigke ten, die beim
Schwe:ssen von hSrteren Stahlen zu erwarten sind, wie
Strukturveranderung und Sprodigkeit, ist die Lésung la,
obwohl theoretisch die beste, als nicht genugend sicher
aniusehen (se.bstverstand:ich beim heutigen Stande der
Schweisstechnik). Die Lésungen Ib und Ic sind ebenfalls
zu verwerfen. Dagegen stellt der Verfasser fest, dass im
ganzen Querschnitte geschweisste undmitangeschweissten
Laschen und zwei Sicherhe tsschauben versehene Schie-
nenstossverbindungen iLosung 2a), die seit dem Jahre 1928
im po!n schen Eisenbahnoberbauin Anwendungsind.bereits
g miigend ihre Sicherheit bewiesen; was die mit ange-
schwe.sster Unterlage (Losung 2b) versehenen, vom oéko-
nomischen Standpunkte aus vorteilhafteren Schienen-
stosse anbetrifft, so werden diese zur Zeit von den pol.
nischjn Staatsbahnen untersucht, folgedessen kann man
noch n chts iiber deren Eigenschaften sagen.

Zum Sch'usse seiner interessanten Abhandlung,
becchreibt der Verfasser ausfiihrhch die Probearten,
den™n man, seiner Meinung nach, geschweisste Schie-
nenstésse unterziehen soilte und zwar:

1) Ermudungsprobe, die statische Belastung wird
zwischen It, und 185% der durch den Raddruck verur-
sachten, normalen Belastung variiert, die kleinste An-
zahl der Belastungsanderungen, die ein Schienenstoss
aushalten soil, wird vom Varfasser auf 1000 000 geschatzt.

2) “chlagfest gkeit: die geschweisste Verb ndung
I8oil 2 Sch.iige mehr aushalten als ein Laschenstoss. Man
gcht praktisch auf folgende Weise vor: man lasst einen
Dar (z. & U)J kg.) von einer immer grésseren Hohe auf

Im, 2m u. s. w. Wenn z. B.
die Verbindung bei ener Fallhéhe von 4m zu Bruch
geht, so nimmt man einen anderen Laschenstoss und

setzt ihn Sch.agen von einer Fallhbhe von 3m bis zum
Bruche aus. Bricht der Stoss beim dritten Schlage, so
muss e n geschweisster Stoss vier Schlage ohne jedwel-
che Risse aushalten.

3) Horizontale Festigkeitsprobe; der Stoss soil eine
Zugkraft die 3,%0 der normalen vertikalen Belastung
g.eich ist, aushalten.

4) harteprobe: die Harte der Verbindungsoberfla-
che soilte der Schienenoberflache gleich sein.

(Schluss folgi)

351.824 + 621.791
3000 s+o6w

urzedowe o0 ustawianiu,

| obstudze wytwornic acetylenowych

maga sie speinienia tylko tych elementarnych
warunkéw bezpieezenstwa, o ktérych wielokrot-
nie juz pisaasmy. Przepisy nie zawierajg wiec
nic nowego ponad to, co juz w dobrze gospoda-
rowanych spawain.ach jest stosowane.

Warunki bezpiecznego funkcjonowania insta-
lacji do spawania acetylenowego sg jednoczes-
nie warunkami jej ekonomicznego dziatania. Za-
niedbany stan wytwornicy, n.ewlasciwa obstuga,
nieszczelne przewody etc. sa Zrédiem strat, z
ktorych czesto witasciciele nie zdajg sobie nawet
sprawy i narzekaja na wysoki koszt spawania.
Pozatem nieporzadki w spawalni odb.jaja sie
niekorzystnie na technicznem wykonaniu robot.
Dla spawalni wiec, ktore cierpig na brak nadzo-
ru, nowe przepisy bedg pozadanym bodzcem do
zaprowadzenia porzadku w swych instalacjach,
co tez napewno sowici* sie optaci.

oder
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ROZPORZADZENIE
MINISTRA PRZEMYStU | HANDLU
z dnia 20 wrzes$nia 1534 r.
wydane w porozumieniu z Ministrami: Opieki Spotecznej
i Spraw Wewnetrznycn o ustawianiu, uzywaniu i obstudze
wytwornic acetylenowych.

Na podstawie art. 2 ust. 1 ustawy z dnia 24 marca
1933 r. o nadzorze nad zbiornikami pod cisnieniem iDz.
U. R. P. Nr. 28, poz. 234) zarzadzam co nastepuje:

I, Przepisy ogolne.

8 1. Przepisom niniejszym podlegajg wszystkie urza-
dzenia acetylenowe, stuzagce do wytwarzania i uzywania
acetylenu, z wyjatkiem:

aj urzadzen acetylenowych w panstwowych i pry-
watnych instytucjach naukowych, laboratorjach fabryk
oraz w doswiadczalniach zakladéw fabrykujacych wy-
twornice, o ile nad konstrukcjami tych urzadzen acety-
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§ 7. W przewodach, rozprowadzajgcych acetylen
wewnatrz budynkéw, cisnienie acetylenu nie moze prze-
kracza¢ 400 mm stupa wody. W poszczegélnych przy-
padkach dopuszczalne jest wyzsze cisnienie do |1/* atn,
przy zastosowaniu sprezarek acetylenu, jezeli na to uzy-
skano pozwolenie wiasciwej wiadzy przemystowe;.

§ 8. 1 Urzadzenia do oswietlania zamknietych po-
mieszczen oraz wszelkie urzadzenia ze statemi wytworni-
cami powinny posiada¢ oczyszczacze, umieszczone za
wytwornica lub za zbiornikiem gazu, aby acetylen byt
dostatecznie oczyszczony z fosforowodoru, siarkowodo-
ru, amonjaku, pyitu wapiennego i t p, 4 w urzadzeniach
przenosnych do celéw technicznych acetylen powinien
by¢ oczyszczony przynajmniej z domieszek mechanicz-
nych.

2. Masy oczyszczajagce powinny odpowiada¢ wyma-
ganiom, zawartym w rozporzadzeniu Ministra Przemystu
i Handlu z dnia 29 sierpnia 1934 r. o budowie i stanie
technicznym  wytwornic acetylenowych, Dz. U. R. P.

lenowych przeprowadza sie badania dla celéw nauko- Nr. 79, poz. 741 (§ 12).
wych i doswiadczalnych; m ' ' § 9. Co do przechowywania karbidu w pomieszcze-
b) wytwornic acetylenowych, stuzacych do oswietlanjach wytwornic stosuje sie przepisy o przechowywaniu

nia (lampy i latarniej, goiowan«a i ogrzewan.a, bez ru-
chomego klosza zbiornika gazu oraz bez zastosowania
sprezonego powietrza lub tienu, o ile tadunek karbidu
wyiworn cy nie przekracza 2 kg, cisnienie acetylenu U,15
atn latmosier nadci$n.ema) oraz temperatura w prze-
strzeni gazowej wytwornicy 100° C.

§ 2. Wo.iio uzywac¢ wyltgcznie wytwornic acetyle-
nowych, ktérych konstrukcje zostaty dopuszczone do
uzytku przez Ministra Przemystu i tlandiu i ktére zo-
staly ostemplowane na podstawie rozporzadzenia Mini-
stra Przemystu i handlu z dnia 29 sierpnia 1934 r. o bu-
déw.® i stanie technicznym wytwornic acetylenowych
(Dz. U. R. P. Nr. 79, poz. 741).

§ 3. 1 Na, uzywanie wytwornicy acetylenowej statej
(8 3 rozporzadzenia Ministra Przemystu i handlu z dnia
29 sierpnia 1924 r. o budowie i stanie technicznym wy-
twornic acetylenowych, Dz. U. R. P. Nr. 79, poz. 741) na-
lezy uzyska¢ pozwolenie wiadzy przemystowej 1l instan-
cji.

karbidu przez zakitady przemystowe.

§ 10, 1 Urzadzenia do wytwarzania acetylenu na-
iezy tak zainstalowaé, aby mozna bylo mieszanine gazu
z powietrzem odprowadzi¢ na wolne powietrze.

2. Urzadzenie acetylenowe powinno by¢ tatwo
stepne dla obstugi,

§ 11, Wytwornice acetylenowe przenoshe mozna
ustawia¢ w warsztatach, jezeli warsztaty te posiadajg na-
stepujace objetosci powietrza,

do 4 kg. tadunku karbidu wytwornic — co najmniej
50 m3i powyzej 4 kg,

do 10 kg tadunku karbidu wytwornic — co najmniej
100 m3

§ 122 W pomieszczeniach, w ktérych sa ustawione
wytwornice, nalezy przy kazdej wytwornicy w miejscu
wldocznem umiesci¢ drukowane lub czytelnie napisane
przepisy obstugi, wskazéwki, dotyczace ruchu i rysunek
przekroju danej wytwornicy.

§ 13. 1 Kazde miejsce odbioru acetylenu przy za-

2. Nie wymaga pozwolenia uzywanie wytwornic przestosowaniu sprezonego powietrza lub tlenu powinno by¢

nosnych 18 3 rozporzadzenia Ministra Przemystu i Han-
dlu z dnia 29 sierpnia 1934 r, o budowie i stanie technicz-
nym wytwornic acetylenowych, Dz. U. R. P. Nr. 79, poz.
741), jak roéwniez uzywanie acetylenu rozpuszczonego (a-
cetyléne dissous), o ile acetylen rozpuszczony jest prze-
chowywany w naczyniach, odpowiadajgcych przepisom o
zbiom.kach do przewozu gazéw sprezonych, skroplonych
i rozpuszczonych pod cisnieniem.

§ 4, Wytwornice acetylenowe state powinny by¢
ustawiane w pomieszczeniach, odpowiadajagcych wyma-
ganiom § 17 rozporzadzenia niniejszego, i tam powinny
by¢ przytaczone do rurociagéw statych.

§ 5. Urzadzenia acetylenowe powinny by¢ zabez-
pieczone przed mrozem, jezeli nie chroni ich specjalne
potozenie lub tez budowa. Uzywanie wytwornicy acety-
lenowej statej albo przenosnej na wolnem powietrzu
jest dozwolone przy zachowaniu wymagan § 6 rozporza-
dzenia niniejszego oraz w przypadkach, gdy wytwornica
jest zabezpieczona od zamarzniecia. Srodki ochraniajace
przed mrozem nie powinny dziata¢ szkodliwie na $ciany
wytwornicy.

§ 6. Kazda wytwornica powinna by¢ oddalona od
otwartego ognia (palniki do spawania i ciecia, ogniska
kowalskie i t. p.) co najmniej o 4 m, a odlegto$¢ miedzy
wytwornicami przeno$nemi powinna wynosi¢ co najmniej
6 m.

zaopatrzone w bezpiecznik wodny lub réwnowazne urza-
dzenie zabezpieczajgce.

2. Wytwornice acetylenowe, zasilajgce dwa lub wie-
cej miejsc pobierania gazu, przy zastosowaniu sprezo-
nego powietrza lub tlenu powinny posiada¢ procz bez-
piecznika wodnego przy kazdem miejscu pobierania gazu
jeszcze gtdwne urzadzenia zabezpieczajace, umieszczone
na gtéwnym przewodzie gazu, przed pierwszem odgate-
zieniem do miejsc odbioru.

3. Polaczenie bezpiecznika gtéwnego z bezpieczni-
kami przy poszczegdlnych miejscach pobierania gazu nie
moze by¢ przeprowadzone zapomocg przewodéw gumo-
wych, lecz powinno by¢ wykonane jako rurocigg staty
ze stali.

4. Do bezpiecznika (z wyjatkiem gtéwnego) powi-
nien by¢ przytaczony bezposrednio, bez zadnych dodat-
kowych rur i przewodéw metalowych waz gumowy, do-
prowadzajacy gaz do narzedzia pracy.

5. Przylaczanie kilku wezéw do jednego bezpieczni-
ka jest niedozwolone.

§ 14. Rurociaggom statym nalezy da¢ odpowiedni
spad, aby zapobiec zbieraniu sie wody; we wszystkich
najnizszych punktach powinny sie znajdowaé¢ odwadnia-
cze, rurociaggi za$ powinny posiada¢ kurki do odtgczenia
wezy badz bezpiecznikow.

§ 15 W urzadzeniach do o$wietlania bud widowi-
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skowych, karuzeli i t. p. weze gumowe sg dopuszczalne
tylko do przytagczenia wytwornicy do statlego przewodu
gazowego. Weze takie powinny by¢ opancerzone. Dla
zabezpieczenia koncéw wezy przed zesunieciem nalezy
je zabezpieczy¢ na koncach rur odpowiedniemi zaciska-
mi.

2. Weze gumowe nieopancerzone do celéw technicz-
nych (palniki do spawania i ciecia i t. p.) powinny by¢
odpowiednio wytrzymate, a w szczeg6lnosci powinny za-
wiera¢ przektadke ptdcienna; przed zesunigeciem sie we-
za z rury powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone (za-
ciski, nawiniety drut i t. pj.

3. Na pochodniach acetylenowych nie wolno zakta-
da¢ przytaczy, ktére moglyby stuzyé do celéw innych, niz
oswietlanie.

§ 16. Jezeli na wytwornicach lub statych przewo-
dach umieszczone sg przyrzady do mierzenia ci$nienia,
wypetnione ptynem, woéwczas powinny by¢ one co naj-
mniej dwa razy wyzsze, niz tego wymaga cisnienie gazu,
lub posiada¢ odpowiednie rozszerzenie, oraz powinny
by¢ wylaczalne.

Il.  Pomieszczenia wytwornic statych.

§ 17. 1 Pomieszczenia wytwornic nie moga byc¢
uzywane do zadnych innych celéw i powinny by¢ urza-
dzone jedynie w przyziemi, jednakze nie ponizej poziomu
otaczajgcego terenu; jezeli pod pomieszczeniem wytwor-
nic znajduja sie piwnice, sutereny i t. p., woéwczas powin-
ny one posiada¢ masywne stropy. Pomieszczenia wytwor-
nic powinny by¢ suche oraz posiada¢ otwory wentyla-
cyjne,

2. Pomieszczenie powinno by¢ tak obszerne, aby po-
zwalato na pozostawienie ze wszystkich stron wytworni-
cy wolnej przestrzeni o szerokosci nie mniejszej, niz 85
cm, a nadto umozliwiato przechowywanie zapasu karbi-
du w puszkach.

3. Pomieszczenia wytwornic powinny posiadaé twar-
dg podtoge (beton gruzowy, ptytki terrakotowe i t. p.) i
ogniotrwate $ciany. Za S$ciany ogniotrwate uwaza sie ro-
wniez $ciany z desek obustronnie tynkowanych z az-
bestu z tupkiem, z gipsu, ze sztucznego kamienia i t. p.

4. Pomieszczenia wytwornic, wbudowane w zabezpie-
czonych przed mrozem warsztatach, moga by¢ oddzielone
Scianami z blachy.

5. Pomieszczenia wytwornic powinny by¢ pokryte
iekkim dachem. Utozenie wolnolezacego lekkiego sufitu
jest dozwolone, jezeli sufit ten wykonany jest z materja-
tu, bedacego ztym przewodnikiem ciepta.

6. Uzywanie przestrzeni ponad sufitem do jakich-
kolwiek celéw jest niedozwolone.

7. Drzwi i te okna pomieszczen wytwornic, ktére da-
ja sie otwiera¢, lub otwory, niezabepieczone grubem
szktem, powinny prowadzi¢ na wolne powietrze. Odle-
gtos¢ ich od okien i drzwi sasiednich pomieszczen, w
ktérych znajduje sie otwarte Swiatto, tatwozapalne przed-
mioty i t. d., jak réwniez od przejs¢ przy budynkach
mieszkalnych (galerje, otwarte schody i t. p.) oraz in-
nych zabudowan powinna wynosi¢ co najmniej 5 m. Odle-
gtos¢ te nalezy mierzy¢ dlugoscia drogi gazu.

8. Jezeli odlegtos¢ jest mniejsza lub jezeli pomieszcze-
nie wytwornic przylega do granicy nieruchomosci albo
drég publicznych, pomieszczenia wytwornic powinny by¢
z tej strony zamkniete zapomocg masywnego muru bez
otworow.

9. Drzwi pomieszczenia powinny sie otwiera¢ nazew-
natrz i w przerwach pracy powinny by¢ zamykane na
Hluez.
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10. Jezeli do oswietlania pomieszczenia wytwornicy
ma by¢ uzyte oswietlenie sztuczne, woéwczas do tego o-
iwietlenia powinny by¢ uzyte zaréwki elektryczne, zao-
patrzone w armature gazoszczelna, przyczem instalacja
elektryczna powinna odpowiada¢ warunkom wymienio-
nym w ust. 11 paragrafu niniejszego. Uzycie otwartego
ptomienia dozwolone jest tylko przy oswietleniu z zew-
natrz, jezeli otwarty ptomien oddalony jest od drzwi i
otwieralnych okien pomieszczenia wytwornicy co najmniej
0 3 m i umieszczony za szybami z grubego szkia, nieo-
twieralnemi i zatozoncmi gazoszczelnie.

11. Instalacje elektryczne (silniki, bezpieczniki, wia-
czniki i t. p.) powinny znajdowaé sie nazewnatrz pomie-
szczenia wytwornic i by¢ od nich gazoszczelnie oddzie-
lone lub powinny odpowiada¢ normom Stowarzyszenia
Elektrykéw Polskich PNE 10, PNE 17 i PNE 30, doty-
czacym pomieszczen, w ktérych znajdujg sie gazy wybu-
chowe lub pyt weglowy.

12. Pomieszczenia wytwornic moga by¢ ogrzewane
jedynie z zewnatrz i powinny odpowiadaé¢ wszelkich wa-
runkom bezpieczeAstwa pod wzgledem ogniowym. Przy
ogrzewaniu elektrycznem nalezy sie stosowa¢ do wyma-
gan, okreslonych w ust. 11. Nie wolno uzywa¢ otwartych
opornikéw jako grzejnikow.

13. Pomieszczenia wytwornic statych moga sie znaj-
dowaé¢ w warsztatach, jezeli spe nlone bedag nastepujace
warunki:

a) warsztaty te sg zabezpieczone przed mrozem;

b) przestrzen nad pomieszczeniem wytwornicy be-
dzie zamknieta lekkim dachem oraz bedzie wolna od
wszelkich urzadzen, belek i t. p., o ile nie stanowig one
czesci sktadowych wytwornicy;

C) bedzie zapewnione skuteczne przewietrzanie po-
mieszczenia;

d) dostep z warsztatu do pomieszczenia wytwornicy
odbywaé sie bedzie przez obszerny, dobrze przewietrza-
ny przedsionek, ktérego drzwi tak sa rozmieszczone i u-
rzadzone, iz nie dozwalajg na przejScie z jednego po-
mieszczenia do drugiego, zanim poprzednie drzwi nie zo-
staty zamkniete.

14. Otwory kanatéw wentylacyjnych pomieszczenia
wytwornic powinny by¢ umieszczone w najwyzszym pun-
kcie pomieszczenia. Wyloty kanatéw wentylacyjnych po-
winny by¢é wyprowadzone co najmniej 75 cm powyzej ka-
lenicy najwyzszego przylegtego budynku. Przekréj kana-
tu wentylacyjnego powinien wynosi¢ co najmniej 360 cm*
na kazde 50 m3 pojemnosci pomieszczenia. Nazewnatrz
otwory wentylacyjne powinny by¢ zabezpieczone przed
opadami atmosferycznemi.

15. Wyloty rur bezpieczenstwa oraz otworéw wen-
tylacyjnych powinny by¢ oddalone co najmniej o 5 m
od wylotéw kominéw; palenisk, ognisk na wolnem po-
wietrzu, drzwi i okien sasiednich pomieszczen, w kt6-
rych znajduja sie otwarte $w.atta, paleniska albo tatwo-
zapalne przedmioty oraz od prze.$¢ przy budynkach (ga*
lerje, otwarte schody i t. p.). Odlegto$¢ te nalezy mie-
rzy¢ dlugosciag drogi gazu. Postanowienie to nie doty-
czy nieotwieralnych i gazoszczelnych okien z grubego
szkia.

16. Postanowien ustepéw 5, 6, 7, 8 14 oraz 15 nie
stosuje sie do pomieszczen wytwornic na siatkach, dokaoh
1w wagonach. Jednakze we wszystkich tych przypad-
kach drzwi i okna, wychodzace z pomins c en:ia wy-,
twornicy, powinny by¢ tak umiesezzone, aby nie wycho-
dzity aa drzwi i okna pomieszczen sasiednich.
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Ill. Doty na mut wapienny

§ 18 1. Doty na mut wapienny powinny by¢ tak
potozone 1t urzadzone, azeby wydobywajacy sie z nick
acetylen nie byl szkodliwy i niebezpieczny dla otoczenia
oraz nie mogt sie przedosta¢ do przestrzeni, przykry-
tych dachem.

2, Usuwanie mutu powinno odbywa¢ sie w taki spo-
sbb, azeby nie wyrzadzato szkéd osobom trzecim. Nie
wolno wpuszcza¢é mutu wapiennego do odptywéw (dreny,
potoki i t. p.). Odprowadzanie do kanatéw jest dozwolo-
ne, jezeli mut zostat co najmniej stokrotnie rozcienczony
woda,

3, Otwarte doty na mut wapienny lub otwarte ich
czesci nalezy ogrodzi¢ w sposéb, zabezpieczajacy przed
wpadnieciem do dotéw. Jezeli dét przykryty jest szczel-
nie, nalezy go zaopatrzy¢ w urzadzenie, zapewniajace
przewietrzanie.

IV. Ochrona przed niebezpieczefnstwem ognia.

§ 19. 1 Palenie tytoniu oraz przebywanie z przed-
miotami zarzacemi si¢ lub plongcemi w pomieszczeniach
wytwornic, jak réwniez w poblizu tych pomieszczen, do-
6w na mut wapienny i zbiornikéw na gaz acetylenowy
jest niedozwolone.

2. W odpowiednich miejscach, jak réwniez na wszy-
stkich drzwiach pomieszczehn urzadzen acetylenowych
nalezy umiesci¢ tablice ostrzegawcze z napisem: nie -
upowaznionym wstep wzbroniony! Nie zbliza¢ sie i nie
wchodzi¢ z otwartym ogniem! Palenie tytoniu surowo
wzbronione!Z,

V. Przepisy o bezpieczenstwie ruchu.

§ 20. 1, Wprowadzanie jakichkolwiek zmian kon-
strukcyjnych w wytwornicach, urzadzeniach zabezpie-
czajacych lub zbiornikach gazu z pominieceim przepisu
§ 2 rozporzadzenia niniejszego—jest niedozwolone.

2. Przecigzanie wytwornicy, czy to przez przekro-
czenie najwyzszej statej wydajnosci, czy tez przez pod-
niesienie cisnienia acetylenu lub zaladowanie Kkarbidu
ponad ustalone i podane na tabliczce fabrycznej wielko-
éci —= jest niedozwolone.

3. Wytwornice acetylenowe nalezy starannie chronié
przed zamarznieciem. Gdyby zaszta potrzeba rozmraza-
nia wytwornicy, woéwczas nie wolno uzywa¢ do tego ce-
lu otwartego ptomienia lub przedmiotéw rozgrzanych, z
wyjatkiem wody goracej lub pary wodnej.

4. Przed kazdg naprawg i transportem wytwornicy
nalezy usunaé z niej resztki gazu przez catkowite wypet-
nienie przestrzeni gazowych woda.

5. Sprawdzanie szczelno$ci wszystkich czesci wy-
twornicy oraz przewodéw gazowych moze sie odbywac
jedynie zapomocag wody mydlanej.

6. Bebny z karbidem powinny by¢ w stanie nieusz-
kodzonym. W celu ochrony bebnéw przed wilgocig nalezy
je ustawia¢ na podwyzszeniu, szczelnie zamkniete.

7. Otwieranie bebnéw karbidowych o pokrywach lu-
towanych moze odbywaé sie tylko na zimno, z wylacze-
niem jakiegokolwiek ptomienia lub narzedzia rozgrzane-
go, czy tez wytwarzajgcego iskry.

8. Resztki pytu karbidowego powinny byé zawsze u-
suwanc z bebna mozliwie dokladnie. Resztki tego pytu
nalezy zniszczy¢ przynajmniej w 10-krotnej pod wzgledem
wagi ilosci wody na otwartem powietrzu, dopdki gaz nie
przestanie sie zupeinie wydobywac.

9. Nie wolno wrzuca¢ resztek karbidu do wody bie-
zacej, kanatow lub Sciekéw publicznych. Odprowadzanie
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do kanat >w jest dozwolone przy co najmniej stokrotnem
rozcienczeniu woda.

10. Srodki do gaszenia ognia (suchy piasek, gasnice

bezwodne i t. p.) nalezy utrzymywa¢ w pogotowiu w
stanie, zdatnym do natychmiastowego uzytku.

VI. Obstuga wytwornic.

§ 21. 1 Za przepisowe i fachowe obstugiwanie wy-
twornicy odpowiedzialny jest przedsiebiorca, ktéry po-
winien dba¢ o to, azeby personel, ktéremu powierzono
obstuge urzadzen acetylenowych, byt dostatecznie wy-
szkolony i obeznany z przepisami niniejszemi.

2. Nadz6r nad urzadzeniami acetylenowemi
wykonywa¢ jedynie osoby w wieku co najmniej 18 lat.

VIl. Wydawanie pozwolen na uzywanie wytwornic
statych.

§ 22. 1 Celem uzyskania pozwolenia na uzywanie
wytwornicy statej, nalezy wnie$¢ podanie do wiadzy
przemystowej Il instancji.

2. Do podania nalezy dotgczyé:
a) poswiadczenie ostemplowania wytwornicy;

b) dwa egzemplarze opisu wytwornicy, przepiséw
obstugi i rysunku wytwornicy w przekroju wraz z dodat-
kowemi urzadzeniami (zbiornik gazu, bezpiecznik wodny
i t. p.). Opis wytwornicy powinien umozliwi¢ poznanie
sposobu dziatania wytwornicy, okresu czasu odmulania
(odniesionego do ciezaru odgazowanego karbidu), jak
réwniez sposobu oczyszczania gazu; w urzadzeniach do
celéw technicznych, posiadajgcych gtéwne urzadzenie za-
bezpieczajace, nalezy poda¢ réwniez zasadnicze jego ce-
chy. Na zalacznikach tych nalezy podac¢ tres¢ tabliczki
fabrycznej wytwornicy i urzadzen zabezpieczajacych;

c) dwa egzemplarze projektu (planu) budowlanego,
zawierajacego rzuty poziome i przekroje wiasciwych kon-
dygnacyj, oraz rzut wiezby dachowej w skali 1 : 100 pla-
nu sytuacyjnego w skali 1 : 50J oraz planu orjenlacyjne-
go w skali 1. 10000. Na planie sytuacyjnym powinny ty¢
uwidocznione ponadto wszystkie budynki wraz z ich
drzwiami i oknami, znajdujgcymi sie w promieniu co
najmniej 10 m od urzadzenia acetylenowego.

3. Wiadza przemystowa po otrzymaniu pidania po-
winna dokona¢ urzedowego odbioru catego urzadzenia
acetylenowego, ktéry polsga na stwierdzeniu prawdzi-
wosci danych, zawartych w zalgcznikach, oraz stwier-
dzeniu, czy pomieszczenie wytwornicy i cate urzadzenie
odpowiada przepisom obowigzujacym. Jezeli urzadzenie
odpowiada przepisom, wiadza przemystowa wydaje skia-
dajacemu podanie pozwolenie na uzywanie danego urza-
dzenia acetylenowego (wedlug wzoru zalgcznika), zwra-
cajac przytem poswiadczenia ostemplowania oraz jeden
poswiadczony egzemplarz zalacznikéw.

4. Wiadza przemystowa prowadzi rejestr wydanych
pozwolen, zawierajacy: liczbe porzadkows, liczbe reje-
stru akt, date wydania pozwolenia, imie i nazwisko lub
firme przedsiebiorstwa i adres, rodzai przedsiebior-
stwa oraz tre$¢ tabliczki fabrycznej wytwornicy i uwagi.

5. W razie stwierdzenia podczas odbioru brakéw wia-
dza przemystowa moze wydi¢ pozwolenie warunkowe
oraz wyznaczy¢ termin do usuniecia tych brakéw. Jezeli
braki nie zostang w okreslonym terminie usuniete, urzg-
dzenie powinno by¢ unieruchomione.

6. W razie dokonania zmian w urzadzeniu aietyie-
nowem lub pomieszczeniu wytwornicy nalezy uzyskac
ponowne zezwolenie wiadcy przemystowej na uzywanie
wytwornicy. W zalagcznikach do takiego podania wystar-
czy uwidoczni¢ przeprowadzone zuiany.

moga
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7. Pozwolenie wraz z zalgcznikami i poswiadczeniem
ostemplowania powinien posiadacz urzadzenia acetyleno-
wego przechowywaé i okazywaé¢ Ud zadanie wiadz.

8. Koszty odbioru ponosi posiada¢? urzadzenia, kto-
ry ponadto obowigzany jest da¢ do dyspozycji potrzebne
do odbioru sity robocze i przyrzady.

V1L Wybuch acetylenu,

§ 23. 1 0 kazdym wypadku wybuchu acetylenu po-
winien posiadacz urzadzenia acetylenowego mtychmiast
zawiadomi¢ wiadze przemystowa Il instancji, ktéra bez-
zwtocznie poleci rzeczoznawcy (§8 15 p. 3 rozporzadzenia
Ministra Przemystu i Handlu z dnia 29 sierpnia 1934 r.
o0 budowie i stanie technicznym wytwornic acetyleno-
wych Dz. U. R. P. Nr. 79, poz 741) zbadanie przyczyn
wybuchu.

2. Protokét, sporzadzony przez rzeczoznawce, powi-
nien zawiera¢ szczeg6lowy opis catego urzadzenia, do-
mciemane przyczyny wybuclm i skutki wybuchu. Jedno-
czednie rzeczoznawca powinien w protokéle wskaza¢, czy
urzadzenie moze by¢ ponov/uie uruchomione, ewentual-
nie pod jakiemi warunkami.

3. Jeden egzemplarz protokétu przesyta rzeczoznaw-
ca Ministerstwu i'rzemysfu i llandlu, drugi — wiadzy
przemystowe;j.

4. Wtadza przemystowa, na podstawie protokétu rze-
czoznawcy i po przeprowadzeniu urzedowego odbioru,
jezeli uzna odbiér ten za konieczny, wydaje pozwolenie
na uzywanie urzadzenia acetylenowego, ktére upowaznia
do uruchomienia wytwornicy.

IX. Przepisy przejsciowe,

§ 24. 1 Wytwornice acetylenowe state, ktére nie o-
trzymaty pozwolenia na uzywanie przed wejsciem w zy-
cie przepis6w mniejszych, nalezy zgtosi¢ wiadzy przemy-
stowej Il instancji, w ciggu 3 miesiecy od dnia wejscia
W zyc.e rozporzadzenia niniejszego.

2. Wiadza przemystowa po otrzymaniu zgtoszenia
przeprowadza urzedowy odbiér i wydaje pozwolenie na
uzywanie wytwornicy.

3. Ze wzgledu na bezpieczenstwo obstugi lub oto-
czenia wiadza przemystowa moze zgda¢ dostosowania do
wymagan rozporzadzenia niniejszego urzadzen acetyle-
nowych, posiadajagcych pozwolenie, wydane przed wej-
Sciem w zycie rozporzadzenia niniejszego.

X. Odchylenia od zastosowania przepiséw niniejszych.

§ 25. Minister Przemystu i Handlu w porozumie-
niu z Ministrem Opieki Spotecznej moze w przypad-
kach wyjatkowych zezwoli¢ na odchylenia od wymagan
i warunkéw technicznych, zawartych w rozporzadzeniu
niniejszem.

XL Przepisy szczego6lnie dla gérnictwa.

§ 26. Co do zaktadéw, podlegajagcych wiladzom
gérniczym, stosuje sie postanowienia art. 149 prawa
gérniczego, ogloszonego rozporzadzeniem Prezydenta
Rzeczypospolitej z dnia 29 listopada 1930 r. (Dz. U. R.
P. Nr. 85, poz. 654).

Xn. Przepisy koncowe,
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mowanych rozporzadzeniem niniejszem. W szczegélno-
Sci tracg moc obowigzujaca:

a) w wojewddztwach zachodnich — rozporzadzenia
policyjne w sprawie wytwarzania, przechowywania i u-
zywania acetylenu oraz w sprawie magazynowania kar-
bidu (wydane na podstawie § 137 ustawy z dnia 30 lipca
1883 r. 0 ogélnym zarzadzie kraju, 8§88 6, 12 i 15 ustawy
z dnia 11 marca 1750 r. o zarzadzie policyjnym, ustawy
z dnia 8 lipca 1905 r., dotyczacej kosztéw badania urza-
dzen wymagajacych dozoru, oraz § 120 a i 120 e ustawy
przemystowej Rzeszy);

b) w wojewddztwach potudniowych i cieszynskiej
czesci wojewddztwa S$laskiego — rozporzadzenie Mini-
sterstw handlu, spraw wewnetrznych, robot publicznych
i kolei zelaznych z dnia 10 wrzesnia 1912, tyczace sie
wyrobu i uzywania acetylenu, tudziez obrotu karbidem
(Dz. u. p. Nr. 185);

¢) w wojewddztwach centralnych i wschodnich
przepisy o uzywaniu acetylenu a takze o przechowywa-
niu i sprzedazy Kkarbidu, zatwierdzone przez Ministra
Finanséw 30 kwietnia 1504 r., ogtoszone w zbiorze u-
staw i rozporzadzen rzadowych 1904 r. Nr. 79, str. 832

Minister Przemystu i Handlu; H, Floyar-Rajchman
Zatgcznik
do rozp. Min. Przem. i Handlu z dn- 20 wrzes$nia 1934 r.
(poz. 903).
Wz6r do § 22.
Urzagd ..,
Nr. dz....cooooiiiiiis
t , dn 19 .;: d

Powotanie na uzywanie wytwornicy acetylenowe!.
Nr. rejestru

Na podstawie § 22 rozporzadzenia Ministra Prze-
mystu i Handlu z dnia 20 wrze$nia 1934 r. wydanego
w porozumieniu z Ministrami; Opieki Spotecznej i Spraw
Wewnetrznych o ustawianiu, uzywaniu i obstudze wy-
twornic acetylenowych (Dz. U. R. P. Nr. 99, poz. 503)
pozwala sie¢ na uzywanie wytwornicy acetylenowej sta-
tej, ustawionej w przedsiebiorstwie........cccoccoiiiiiiiininens

(imie i nazwisko lub firma oraz rodzaj przedsiebior-
stwa)

(miejscowos$é, ulica, Nr. domu).

Wytwornica, na ktérej uzywanie wydaje sie pozwo-
lenie niniejsze, zaopatrzona jest w tabliczke fabryczna,
zawierajaca nastepujace dane;

nazwa albo firma oraz siedziba wytwoércy

rok budowy ; biezagcy Nr. fa-
bryczny
nazwa i wielko$¢ wytwornicy
tadunek karbidu
karbidu .
najwyzsze dopuszczalne
w mm stupa wody
najwyzsza stata wydajno$¢ acetylenu w 1 na godz.
Nr, dopuszczenia wraz z literg rozpoznawcza

............................ kg; zia.nstosé
mm;
ciSnienie robocze acetylenu

§ 27. 1 Rozporzadzeni© niniejsze wchodzi w zy-  UWaGi.
cie w sze$¢ miesiecy po dniu ogtoszenia. (podpis)
2. Jednoczesnie tracg noc obowigzujgca wszystkie (m. p.)

dotychczasowe przepisy, wydane w przedmiotach, unor-
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Z PRRKTYK I

KONKURS DLA SPAWACZY

Spawanie dzwigienki
(Odpowiedz na zagadnienie praktyki Alr. 25)

Dzwigienke o przekroju przedstawionym na rys. 1
niemozliwe byloby dobrze spoi¢, zachowujac jednocze-
Snie krawedzie A, B, C i D nienaruszone. Zasadniczo
wiec konstrukcja tej dzwigienki jest nieodpowiednia do
spawania; konstrukcje spawane tego ksztattu, wiasciwie
zaprojektowane, przedstawiajg rys. 2 i 3

Niestety  niezawsze
uwagi spawacza sg brane
pod uwage, a brak poro-
zumienia  miedzy kon-
struktorem i spawaczem
odbija sie ujemnie na ja-
kosci konstrukcji t na ko-
sztach wykonania.

Ttem niemniej kon-
strukcje przedstawiong na
rys. 1 mozna wykonaé¢ po-
prawnie, stosujac pewng
»Sztuczke", dzieki ktorej
omija sie te trudnosci, o
ktérych pisaliSmy w Nr.
9. Poniewaz wystajgce
krawedzie stapiane sg w
ptomieniu palnika, trzeba
je podtuzyé, aby ptomien
nie byt na nie skierowa-
ny (rys. 4).

Przy przedtuzonych
krawedziach spawacz mo-
ze wykonaé¢ spoine bez
btedu. Po spawaniu wy-
starczy obcig¢é przedtu-
zone konce, aby uzyska¢ pozadane wymiary.

W ten sam sposéb nalezy postepowaé w wypadku
spawania waskich pierscieni na rurze (rys. 5), blach we-
ztowych w weztach lotniczych (rys. 6) i t. p.

spouac

ts

spotua c
Rys. 1

Przyktad spawanej reklamy ruchomej.

Poniewaz we wszelkiego rodzaju pojazdach, jakie
przebiegaja po naszych drogach, a wiec: rowerach, mo-
tocyklach, samochodach —- spawanie znajduje szerokie
zastosowanie, nic wiec dziwnego, ze gdy jeden z war-
sztatébw paryskich miat wykona¢ ruchomy stup ogtosze-
niowy, ktéry dla celéw reklamowych miat krazyé po uli-
cach Paryza, spawanie i tu znalazto celowe zastosowa-
nie. Jedynie bowiem przy zastosowaniu spawania moz-
na byto osiggna¢ konstrukcje sztywna, o wielkiej wy-
trzymatosci, a jednoczesnie odpowiednio lekka, aby ja
mozna byto zmontowaé¢ na zwyklym rowerze. Na ry-
sunku widzimy rozwigzanie takiego stupa ogtoszeniowe-
go, ktéry w czasie jazdy po ulicy obraca sie wokoto. W
tym celu musiano odpowiednio przerobi¢ konstrukcje
zwyczajnego roweru, zamieniajac tylne koto przez 2-ko-
fowa o8, dos¢ szeroka, aby cylinder blaszany, dos$¢ po-
kaznych rozmiaréw, moégt sie na niej zmiesci¢. Jak widac
na rysunku, ruch két przenosi sie na o$ cylindra, nada-
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jac jej powolny ruch obrotowy. Rama tylna, podstawa i
wewnetrzny szkielet osi cylindra zostat wykonany z rur
fagczonych ze sobg zapomoca spawania. Sama powiloka
cylindra i gérna koputka z daszkiem zostaty wykonane
z blachy aluminjowej, réwniez spawanej acetylenem.

Obrét tego cylindra odbywa sie zapomoca liny od pra-
wego tylnego kota. Reklama ta miata duze powodzenie
na ulicach Paryza, a koszt wykonania catego urzadzenia
dzieki spawaniu byt minimalny. (Revue d. 1 S A).
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Kurs spawania w Starachowicach.

W czasie od 20 listopada do 7 grudnia b. r. odbyt
sie kurs spawania w Starachowickich Zakladach Hutni-
czych. Na kurs uczeszczato 42 uczni, rekrutujgcych sie
gtébwnie ze spawaczy i pomocy oraz technikéw i kon-
troleréw, ktérzy z pracami spawania mieli do czynie-
nia. Wyktady odbywaty si¢ od godz. 6.30 do godz. 8
rano. Cwiczenia poszczeg6lnych grup odbywaty sie od
8 rano do 6 pp. Organizacja kursu z ramienia Zaktadéw
zajat sie p. inz. Polkowski. Wyktady i ¢wiczenia pro-
wadzit p. inz. Biernacki, nstruktorem byt p. Zielinski.
Egzamin odtozono na czas pOzniejszy, aby dac¢ uczniom
mozno$¢ przygotowania sie do egzaminu.

Odczyt i wyswietlenie filmu w Starachowicach.

W dn. 2 grudnia b. r. w Starachowicach w kinie
»Strazak" p. inz. Biernacki wygtosit odczyt p. t. “Dzia-
talno$¢ Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce". Po odczycie wysSwietlono filmy p. t
»Zastosowanie spawania w Szwajcarji" i ,Bezpieczen-
stwo przy spawaniu”. Na sali byto okoto 330 osdb.

Przed kinem w Starachowicach. Stojg od lewej str. pn-:
Podbereski, kierownik kuzni, Biernacki, Polkowski
i Ziemkiewicz.

Postep w spawalnictwie.

Pod powyzszym hastem Instytut RzemieS$lniczo-
Przemystowy przy Muzeum Przemystu i Rolnictwa w
Warszawie, przy wspoétudziale naszego Stowarzyszenia
zorganizowat kurs dwutygodniowy w celu zapoznania
spawaczy praktykéw i tych spawaczy, ktérzy ukonczyli
kursy nasze Kkilka lat temu, z nowemi zdobyczami w
dziedzinie spawania. Program kursu obejmuje 9 wykia-
déw dwugodzinnych i 2 godziny pokazéw najnowsze-
go sprzetu do spawania, nowych metod spawania i t. p.

Zainteresowanie tym kursem okazato sie bardzo
duze, tak ze nie mozna byto przyja¢ wszystkich zgta-
szajacych sie z powodu braku miejsca.

Na pierwszy kurs, ktéry rozpoczat sie 10.XIl r. b.
przyjeto 29 stuchaczy i postanowiono w najblizszym
czar.ic zorganizowa¢ dalsze kursy, aby wszyscy
rzajagcy sie mogli sie¢ zapozna¢ z postepem w tej dzie-
dzinie.

Spawanie w konserwacji zelaznej nawierzchni kolejowej.

W dn. 28 listopada w Ognisku Kol. Przysp. Wojsk,
w Ministerstwie Komunikacji, zorganizowany zostat wie-
cz6r odczytowy, poswiecony zastosowaniu spawania w
konserwacji zelaznej nawierzchni kolejowej.
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Jak wiadomo Polskie Koleje Panstwowe pierwsze
Europie wprowadzity spawanie do naprawy toréw;
nadlewanie metalem zbitych krzyzownic i stykéw szyn,
naprawa iglic, mechanizméw zwrotnic, tubkéw, odbywa
sie juz u nas na szeroka skale.

Stowo wstepne wygtosit Inz. Hummel Nacz. Wydz.
Nawierzchni w Min. Kom. — za inicjatywa, ktérego spa-
wanie weszto na tory P. K. P. — przedstawiajgc hi-
storje rozwoju spawania w gospodarce drogowej na-
szych kolei i podkres$lajac wybitny sukces osiggniety na
tem polu, wyrazajacy sie w miljonach ztotych oszczed-
nosci, cho¢ jesteSmy dopiero w poczatkach rozwoju tej
metody.

Nastepnie p. inz. Zygmunt Dobrowolski wygtosit re-
ferat p. t. ,,Spawanie w budowie i konserwacji nawie-
rzchni, w ktérym omoéwit strone metalurgiczng tego
zagadnienia ilustrujagc referat licznemi przezroczami. Na
zakonczenie prelegent zdat sprawozdanie z prac polskich
z dziedziny napawania i spawania szyn, wygloszonych
na Xl. Miedzynarodowym Kongresie Spawania w Rzy-
mie, w ktérym brat udziat z ramienia Stow, dla Rozwo-
ju Spawania i Ciecia Metali w Polsce. Na Kongresie
tym byt réwniez wysSwietlony film, przedstawiajagcy na-
pawanie krzyzownic na P. K. P. Wspaniate wyniki
osiggniete w tej dziedzinie przez P. K. P. wzbudzity
nadzwyczajne zaintesowanie we wszystkich krajach i
obecnie Niemcy, Francja, Anglja i inne kraje europej-
skie, opierajac sie na naszych doswiadczeniach, zaczely
stosowa¢ te metode u siebie. Odbitki polskiego filmu ro-
zeszty sie po calej Europie, a nawet zawedrowaly do
Afryki (Egipt).

Poniewaz na Kongresie w Rzymie zapadia uchwata
o koniecznosci wprowadzenia spawania i nhapawania
szyn we wszystkich krajach, w celu zgromadzenia odpo-
wiednich materjatbw na przyszty Kongres Spawania,
ktéory sie odbedzie w Londynie w r. 1936, preleg.nt
zwr6cit sie z apelem do organizacji kolejowych, aby
wraz ze Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
zechcialy zajg¢ sie naukowem opracowaniem doswiad-
czen uzyskanych przez P. K. P., co umozliwitoby obje-
cie przez Polske ogodlnego referatu o spawaniu i nhapa-
waniu szyn na przysztym Kongresie i utrzymanie naszego
przodujgcego stanowiska w tym dziale techniki spawal-
niczej.

Na zakonczenie zostat wyswietlony film, przedsta-
wiajacy napawanie krzyzownic, ktéry — jak wyzej
wspomniano — byt zaprezentowany przez delegacje Pol-
ska na Kongresie w Rzymie.

Budowa wodociggu dla miasta tucka.

W biezagcym sezonie Magistrat m. tucka uklada wo-
docigg z rur tgczonych zapomocg spawania, o f#acznej
dtugosci 10 km-

W celu skontrolowania tych prac, Magistrat zapro-
sit naszego rzeczoznawce p. inz. J. Biernackiego, ktéry
V! czasie trzydniowego pobytu w tucku korygowat pra-
ce spawaczy i udzielat kierownictwu robét fachowych
porad.
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Jerzy Golde, inz. Drég i Mostéw. Szyny diu-
gie spawane na linjach kolejowych Warszawa, 1931. Wy-

dawnictwo Parnstwowej Wytworni Prochu, str. 59, rys.
17, tabl. 4. Cena 2 zh
Opierajac sie na wynikach badan i doswiadczen

przeprowadzonnych w Niemczech, Holandji na We-
grzech i t. d. inz. Golde przeprowadza analize wplywu
zmian temperatury na wzrost naprezen w szynach, oraz
omawia ewentualny wplyw tych naprezen na bezpie-
czenstwo ruchu pociggéw, gdy dzisiejsza dlugos¢ szyn —
przez zastosowanie zigcz spawanych wielokrotnie sie
zwiekszy.

Po przeprowadzeniu kalkulacji spawania szyn ter-
mitem (wytwarzanego przez Panstwowag Wytwoérnie Pro-
chu w Pionkach) i po uwypukleniu zalet stosowania szyn
dtugich ze wzgledu na spokojng jazde pociggow i ta-
twiejszg konserwacje toru, autor dochodzi do wniosku,
ze przy obecnie stosowanym w Polsce typie nawierzch-
ni mozna — bez niebezpieczenstwa dla ruchu — stoso-
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waé juz dzisiaj szyny spawane 60-ometr. i ze ta reno-
wacja bedzie sie bezwzglednie optacata.

Sprawa stosowania szyn diugich, tak wazna dla ko-
lejnictwa, do tej pory nie byla omawiana szczegétowo
w literaturze technicznej polskiej i dlatego prace p. inz.
Golde nalezy powitaé¢ z uznaniem. Szkoda tylko, ze au-
tor musiat w swej pracy opiera¢ sie na wynikach wy-
tagcznie obcych badan i ze ograniczyt sie wylgcznie do
jednej metody spawania termitowego, podczas gdy —
jak wiadomo — przeprowadzone sg juz liczne proé-
by na naszych kolejach réwniez ze zlgczami spawanemi
acetylenem i elektrycznie.

PRZEGLAD PRRSY

Konstrukcje spawane. Podano krétkie opisy najcie-
kawszych konstrukcji spawanych w zaktadach termo-
elektrycznych General Electric et Co. gdzie sa zainsta-
lowane dwa kotly wykonane zapomocag spawania, je-
den do rteci, a drugi do pary wodnej. Z pos$réd 1400
tonn konstrukcji spawanych najciekawsze sg nastepu-
jace: pomost, ktéry podtrzymuje 2 kotly i turbiny, 2
kominy o wysokosci 57 m kazdy, przenosniki wegla,
konstrukcja podtrzymujaca dzwigi, i t. d. Journal
of the American Welding Society,
czerwiec 1934

Spawanie stali niklowych w konstrukcjach. Podano
opis serji préb wykonanych na stali o zawartosci 3%
niklu i od 0,3 do 0,45% wegla. Stal ta uzywana jest
gtéwnie w arsenatach Wattertown. Z préb tych wy-
ciggnieto wnioski co do lepszego doboru drutu, odpo-
wiedniejszej obrébki termicznej it. p. Journal of
the American Welding Society, czer-
wiec. 1934,

Naprezenia w Spoinie. Wykonano analize foto-ela-
styczng rozktadu naprezen na réznych modelach o spoi-
nach stykowych i katowych. Na zasadzie otrzymanych
wynikéw autor podaje swoje spostrzezenia, jak nalezy
postagpi¢, aby uzyska¢ lepszy rozkiad naprezen i unik-
ng¢ ich koncentracji. Journal of the Ameri-
can Welding Society, czerwiec 1934

Mechanizm tgczenia przy Ilutospawaniu. Aulor na
zasadzie wykonanych préb stawia hypoteze, ze wytrzy-
mato$¢ potaczenia lutospawanego nalezy ttomaczyé
przenikaniem mosigdzu pomiedzy krysztaty metalu za-
sadniczego i tworzeniu sie posredniego zwigzku pomie-
dzy spoing i metalem zasadniczym. Hypoteza ta stoi
w sprzecznosci z dotychczasowemi pogladami na istote
lutospawania. Journal of the American
Welding Society, lipiec 1934

Przepisy australijskie dla konstrukcji spawanych.
Podane sg gtéwne paragrafy przepiséw opublikowanych
przez Standard Association of Australia. Przepisy te
dzielg elektrody na dwie klasy: zwykie i konstrukcyj-
ne. Dla tych ostatnich ustalono naprezenia dopuszczal-
ne,Pozatem przepisy te zawierajg bardzo $ciste instruk-
cje, dotyczace Srednicy elektrod, grubosci poszczegol-
nych warstw i t. d. Journal of the American
Welding Society, lipiec 1934.

Badania mostéw spawanych. Badania te byly prze-
prowadzone w Sowietach i dotyczylty wytrzymatosci na
drgania réznych typéw potaczen, poszczegdlnych wia-
zanh i mostu doswiadczalnego. Wyniki otrzymane byly
analogiczne do wynikéw uzyskanych w innych krajach.
Podano opis mostu spawanego kolejowego o rozpieto-
Sci 45 m, ktory bedzie oddany do uzytku w roku przy-
sztym. Pozatem przewiduje sie spawanie mostu o0 roz-
pietosci do 100 m. W koncu podano, ze préby wzmac-
niania potaczen nitowanych zapomocag spawania, wy-
kazaty, ze takie potaczenie jest korzystno. Journal
of the American Welding Society,
lipiec 1934.
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Wyznaczanie naprezen wewnetrznych. Podano wska-
z6wki dotyczace metody juz znanej, ktéra polega na
mierzeniu odksztatcen, ktére powstajg pod wplywem
naprezen wewnetrznych, gdy wierci sie otwér w meta-
lu. badanym. Okreslono naprezenia istniejace w profi-
lach walcowanych, w czesciach lanych i w blachach
spawanych. Stwierdzono, ze naprezenia w spoinach
wykonanych elektrycznie sg wigksze niz w spoinach
wykonanych palnikiem. Journal of the Ame-
rican Welding Society, Ilipiec 1934.

Spawanie w konstrukcji mostéw. Podano studjum
zagadnien z tej dziedziny pewnej grupy inzynieréw kon-
struktoréw niemieckich: a) projekt mostu spawanego
kolejowego o rozpietosci 37 metréw, szczeg6lnie pro-
jekt gornej belki nosnej z weztami; b) zmiany konstruk-
cyjne i sposéb naprawy peknietej rozporki mostu nito-
wanego. Die Elektroschweissung, czerwiec
1934.

Oznaczanie wartosci elektrod. Sprawozdanie z préb
nad elektrodami powlekanemi i gotemi, w czasie kt6-
rych okreslano ilo$¢ stopionego metalu w tuku elektrycz-
nym i ilos¢ metalu efektywnie natozonego w zaleznosci
od natezenia i napiecia pradu, sktadu metalu, biegunéw
tuku i t d. Podano wzory, ktére pozwalaja poréwnaé
elektrody z punktu widzenia ekonomicznego. Autor
zwraca uwage na wyzszg wytrzymatosé spoin wykona-
nych elektrodami powlekanemi. Die Elektro-
schweissung, maj 1934

Proby poréwnawcze mostéw spawanego i hitowa-
nego na zmeczenie. Dwa mosty o rozpietosci 12 m. byty
poddane probom. Préby byty wykonane w Kijowie pod
obcigzeniem dynamicznem 25 tonn. Proby te wykazaty
wyzszo$¢ mostu spawanego, ktéry, aczkolwiek zostat
zniszczony po mniejszej liczbie obcigzen, niz most ni-
towany, to jednak odksztatcat sie on znacznie wolniej,
niz most nitowany, ktéry w krotkim czasie stat sie bez-
uzyteczny z powodu zbyt wielkich odksztalcen. Pek-
kniecia powstaly poza potgczeniami spawanemi. Die
Elektroschweissung, czerwiec 1934

Materjaty dodatkowe dla spawania automatycznego
tukiem elektrycznym. Podano préby wykonane z elek-
troda ciagta w celu oznaczenia wpltywu szybkosci spa-
wania na rozprysk, przetop, czysto$¢ metalu i wytrzy-
matos$¢. Podano réwniez ogélnikowo wptyw pewnych
dodatkéw w powiloce na stato$¢ tuku elektrycznego i
temperatury topienia, W koncu podano wptyw dtugosci
tuku, rodzaju powtoki (zewnetrznej lub wewnetrznej) na
jakos¢ spoin. Die Elektroschweissung, li-
piec, 1934.

Wyniki badan na rozcigganie i twardo$¢ w zalezno-
Sci od ksztattu prébki. Wykonano duzg ilo$¢ préb z préb-
kami spawanemi i niespawanemi, z r6znemi metalami
i drutami do spawania, ktére praktykuje sie w pewnych
prébkach w celu wywotania zerwania w oznaczonym
przekroju. Préby te wykazaly, ze wptyw nakarbowania
na wytrzymato$¢ na rozerwanie zalezy od twardosci sta-
li i ze niemozliwe jest ustali¢ wspoétczynnika charakte-
ryzujacego ten wpltyw. W celu oznaczenia ciggliwosci
spoin poleca sie wykona¢ probke ze spoing podiuzng
Die Elektroschweissung, lipiec 1934 r.

Nowe przepisy szwajcarskie, dotyczace karbidu i
acetylenu. Przepisy te, opracowane przez Panstwowg
Kase Ubezpieczen od wypadkéw i Stowarzyszenie Ace-
tylenowe Szwajcarskie, weszty w zycie w kwietniu
b r. Obejmujg skiady karbidu, wytwornice agetylenu i
instalacje stosujgce acetylen rozpuszczony, przewidzia-
ne w prawodawstwie szwajcarskiem do ubezpieczenia od
wypadku. Przepisy obejmujg: magazynowanie i pakowa-
nie karbidu, instalowanie i przeprowadzanie zmian w a-
paratach i wytwornicach acetylenowych, kontrole okre-
sowa, przepisy obstugi aparatéw i postepowanie w ra-
zie wypadku Journal de la Soudure, lipiec
1534,

Redaktor: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKL Wydawca: STOW dla ROZWOJU SPAW, i CIECIA MET, w POLSCE

Drukarnia W. Merkel, A, Kowalewski i S-ka, Warszawa, Chtodna 37, tel. 669-46.
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TRESC ROCZNIKA VII
ROK 1934

ZA
I. OGOLNE
Nr.
Na przetomie 1-
Miedzynarodowy konkurs na prace nad roz-
wojem zastosowania karbidu i acetylenu 1-
X1 Migdzynarodowy Kongres Acetylenu i Spa-
wania w Rzymle 2— 18 7 —
25-leci« czasopisjna ,,Revue de la Soudure
Autogena” 4 —
Sprawozdanie z dz;alalnosci Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce za rok 1933 5—87, 6—
Sprawozdanie z Walnego Zgromadzenia Sto-
warzyszenia dja Rozwoju Spawania i Cie-
c:a Metali w Polsce 5— 83
VIl Zjazd Inzynieréw Mechanikéw w Pol-
sca 2—5 czerwca 1934 r. w Katowi-
cach 5— 91, 6—
Zastosowanie oswietlenia acetylenowego przy
robotach ochronnych w Warszawie w
czasie powodzi 8 —
25-lecie Stowarzyszenia ,Verband fur Auto-
gene Metallbearbeitung™ 9
Konkurs dla spawaczy 1
Il. PRZEPISY | PRAWODAWSTWO.
Objasn:enia do ,Przepiséw projektowania
i wykonywania stalowych konstrukcyj
spawanych w budownictwie 1—4; 2—18, 5 —
(Cigg dalszy do Nr. 11 i 12 z r. 1933).
Polskie przepisy urzedowe dotyczace budowy
i stanu technicznego wytwornic acety-
lenowych 9 —
Polskie przepisy urzedowe o ustawianiu, u-
zywaniu i obstludze wytwornic acetyle-
nowych 12 -
I1l. SZKOLNICTWO.
1. Ogoédlne.
Szkota a warsztat spawalniczy 6 —
Opis szkoty spawania i jej urzadzen 9 __

2. Kursy.

Kurs spawania w Bydgoszczy

Kurs Spawania w Krakowie

Kurs Spawania w Politechnice Lwowskiej

26 kurs spawania w Warszawie

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

Kurs spawania w Moscicach

XXX kurs spawania w Katowicach

27 kurs spawania w Warszawie

Kurs nakfadania krzyzownic w Bydgoszczy

XXXI Kurs spawania w Katowicach

Kurs spawania w Trzebini i w Krakowie

?8 Kurs spawan'a w Warszawie

XXXII kurs spawania w Katowicach

Kurs spawania w Trzebini

Wyktady w Akademji Goérniczej

Kurs spawania w Katowicach

Kurs spawania w Krakowie

Kurs spawania dla inzynieréw i technikéw

Kurs spawania w Starachowicach

Kurs p. t. ,Postep w spawalnictwie"

3. Odczyty i filmy.

WysSwietlenie filmu w Bydgoszczy

Odczyt w Stow. Technikébw w Bydgoszczy

Odczyty i pokazy spawania w Radomiu

Odczyty i pokazy spawania w Lubl'nie

Cykl odczytéw i pokazéw z dziedziny spa-
wania dlainzynieréw i technikéw Dyrek-
cji Krakowskie P. K. P.

KREEEBBEBBowwoco~wous nsvnve

Str.

118

114

114

114

171
209

132
174
174
174

Zebranie odczytowo-dyskusyjne w Sekcji In-
zynieréw spawaczy S. I. M. P.

Odczyt i wyswietlene filmu w Starachowicach

Spawanie w konserwacji nawierzchni kole-
jowej

V.
1. Ogoblne.

Nawierzchnie stalowe

Spawan'e tancuchéw palnikiem acetylenowym

Zastosowanie palnika do kucia

Nadpawanie czesci zuzytych palnikiem ace-
tylenowym
2. Budownictwo zelazne.

Objasnienie do ,,Przepiséw projektowania i
wykonywania stalowych konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie 1— 4; 2 — 18

Spawana konstrukcja dachowa

Ciecie pod wodg przy zastosowaniu tle-
nu 3 — 40,

Z praktyki warsztatu spawalniczego p. Hen-
ryka Kobinskiego w Kaliszu (Budowa ta-
my zel-betonowej w Kal:szu)

Sposoby spawania konstrukcji kratowych, a
w szczeg6lnosci kadtubéw samolotow

Podciag spawany o zmiennym przekroju

Jak unika¢ naprezen i odksztatcen przy spa-
waniu wigzaru dachowego

3. Kolejnictwo,
Naprawa cylindrow zapomoca lutospawania
Proby wytrzymatosci szyn spawanych
Naprawa tubkéw zapomocg spawania ptomie-
niem acetylenowo-tlenowym
Zastosowanie spawania i ciecia metali w bu-
dowie lokomotyw 5 — 74
Naprawa stykéw szyn ptomieniem acetyleno-
wo-tlenowym
Nadpawan:e czesci zuzytych palnikiem ace-
tylenowym
Spawan:e szyn 6 — %
Zastosowanie spawania nadpawania w kolej-
lejnictw:e do nawierzchni zelaznej
6 — 100; 10 — 180;
Naprawa krzyzownic zapomocg palnika acety-
lenowego w Polsce; prace dotychczasowe
i widoki rozwoju
Film o nakfadaniu krzyzownic
Napawanie szyn na torach przemystowych

4. Kotlarstwo i Zbiorniki.

Naprawa kotta do centralnego ogrzewania

Urzadzenie wentylacyjne ze starych bebnéw
po karb:dzie

Spawanie znakéw morskich
palnika acetylenowego

przy pomocy

5. Budowa i naprawa maszyn.

Naprawa cylindréw zapomoca lutospawania

Maszyna do zwijania blach, wykonana za-
pomocag spawania

Rama pity tasSmowej spawana acetylenem

Ciekawe naprawy

Zastosowanie spawania i ciecia w budowie lo-
komotyw 5 — 74,

Ciekawe naprawy wykonane w warsztatach
Sp. Akc. Perun

Nasze spawalnictwo w nhaprawach

Przygotowanie odlewéw aluminjowych do
spawania

6. Przemyst Naftowy i Gazowy.

Gazocigg wysokoprezny wykonany zapomoca
spawan:a acetylenowego
Budowa wodociggu spawanego w Lucku

1934

ZASTOSOWANIE SPAWANIA W PRZEMYSLE.

1 — 211
12 — 228
12 — 228
Nr. Str.
1— 15
3— 4
3— 46
5— 79

%2

8

58

114
7 1%
10 178
n 204

9

45
4— 57
6. 107

78

79

143
12 — 216
8- 136
9— 174
1 — 206
2 — 27
4_ 64
7 — 128
1— 9
1 n
2- 26
2_ 31
6 — 107
9 164
1 — 198
1 — 209
9 15
2- 214
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'7. Wyr6b mebli i drobne roboty S$lusarskie.

Nr. Str.
Wytwarzanie mebli metalowych zapomoca

e spawania 2 — 23
Ramy okienne spawane acetylenem 4 — 64
Przyktad spawanej reklamy ruchomej 12 — 227

8. Budowa statkéw, samochodéw i samolotéw.
Spawanie w budowie todzi 4 — 52
Ciecie pod woda przy zastosowaniu tlenu

3 — 40; 4 — 58
Szybka naprawa samochodu 4 — 63
Spawane todzie motorowe 5— 8
Sposoby spawania konstrukcji kratowych, a

w szczego6lnosci kadtub6éw samolotéow 7 — 125
Spawanie znakéw morskich przy pomocy

palnika acetylenowego 7 — 128
Zwiekszanie dlugosci okretéw transoceanicz-

nych zapomocag spawania 10 — 190
Klapa spawania na rurze wydmuchowej silni-

kéw autobusowych 11 — 210

V. TEORJA SPAWANIA | WYNIKI BADAN.
Lutowanie i lutospawanie stali z wiekszg za-

wartoscig chromu 1 14
Badanie wytrzymatos$ci potgczen spawanych

na obc gzenia zmienne 2 __ 28
O wykresach rozrywania prébek spawanych 3 — 34
Préby wytrzymatosSci szyn spawanych 3 - 45
Prace badawcze Huty Baildon nad elektro-

dami i drutami do spawan'a 4 _ 70
Nadpawanie czesci zuzytych palnikiem acety-

lenowym 5__ 79
Zalfety spawania metoda ,wprawo" 5 — 83
Spawanie nowego srebra 5— 85
Spawanie szyn 6 — 94, 8 143
Przegrzanie metalu 7 — 130
Zastosowan:e spawania i nadpawania w ko-

lejnictwie do nawierzchni zelaznej

6 — 100; 10 — 180; 12 — 216
Nadpawanie krzyzownic zapomocag palnika
acetylenowego w Polsce; prace dotych-

czasowe i widoki rozwoju 8 136
Spawanie pod katem 8 — 150
Nasze spawalnictwo w naprawach 11— 198

VI. Technika spawania.
Naprawa cylindrow zapomocg lutospawana 1 9
Piece i ogniska do spawania odlewéw 1 -13
Naprawa gtowicy silnika gazowego 1— 14
Lutospawanie i lutowanie stali z wigekszg za-

wartoscig chromu 1__ 14
Ciekawe naprawy 2— 3
Ulepszanie witasnosci mechanicznych spoiny 3 — 46
Szybka naprawa samochodu 4 __ 65
Zalety spawan a metodg ,,wprawo" 5— 83
Spawanie nowego srebra 5— 85 10 — 95
Naprawa peknietych ram motocykli lub ro-

W réw 8 150
Spawanie pod katem 8 — 150
Ciekawe naprawy wykonane w warsztatach

Sp, Akc, Perun 9 ___ 164
Nasze spawa'nictwo w naprawach 11 — 198
Jak unikaé¢ naprezen i odksztatcen przy spa-

wan'u wigzaru dachowego 11 204
Przygotowan:e odlewéw aluminjowych do

spawana 1 - 209
Klapa spawana na rurze wydmuchowej sil-

nikéw autobusowych 11 210
Spawanie dZwigienki 12 227

VII. URZADZENIA | PRZYRZADY.
Piece i ogniska do spawania odlewow 1— 13
Sprawdzanie pa'nika 2 — 30
Maszyny do spawania acetylenowo-tlenowe-

go 4 — 60; 5 — 64, 6 — 110

Ciecie pod wodg przy zastosowaniu tlenu

3 — 40; 4 — 58
Sprawdzanie zaworéw redukcyjnych 4 — 64
Opis szkoty spawan’a i jej urzadzen 9 — 156
Maszyna automatyczna SAFRAP do spawa-

na zbiornikbw metoda acetylenowo-tle-

9 — 161

nows

Vlil. Ciecie.
Ciecie pod woda przy zastosowaniu tlenu
3 — 40;
Zastosowanie spawania i ciecia metali w bu-

dowie lokomotyw

Ciecie kilku blach zitozonych razem

W jaki spos6b mozna samemu zrobi¢ maszyn-
ke do ciecia

Przykiady robét ciecia maszynowego

BEZPIECZENSTWO |

Sprawdzanie palnika

Wypadek z wytwornicg acetylenowa

Napéj dla robotnikéw pracujagcych w wyso-
kich temperaturach

Ochrona drég oddechowych przy spawaniu

IX.

X. KRONIKA.

Nawierzchnie stalowe

Miedzynarodowy Konkurs na prace nad roz-
wojem zastosowania karbidu i acetylenu

Kurs spawania w Bydgoszczy

Wys$w.etienie filmu w Bydgoszczy

Odczyt w Stow. Technikéw w Bydgoszczy

Zjazd Inzynieréw Bezpieczenstwa Pracy

Ksigzki nadestane

Walne Doroczne Zebranie Stowarzyszenia dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Kurs spawania w Krakowie

Kurs spawania na Politechnice Lwowskiej

Program Walnego Dorocznego Zgromadzenia
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i
Ciecia Metali w Polsce

S. I. S. Inauguracyjne Zebranie Sekcji Inzy-
nierow Spawaczy przy S, |, M. P.

Spawanie i Ciecie Metali jako Organ Urze-
dowy P. K. N. do spraw spawania

26 kurs spawania w Warszawie

Odczyty i pokazy z dziedziny spawania w
Radom u

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

Odczyty i pokazy z dziedziny spawania w Lu-
blinie

Spawanie na Zjezdzie Inz, Mechanikéw Pol-
skich

Sprawozdan’e z dziatalnosci Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w
Po'sce za rok 1933 5—87;

Sprawozdanie z Walnego Zgromadzenia Sto-
wrazyszen’a dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali w Polsce 5— 88;

Udz:at Czionkéw naszego Stowarzyszenia na

pokazie Narzedzi Krajowej Produkcji na

Targach Poznanskich

Miedzynarodowy Kongres

Spawania w Rzymie

Kurs spawan’a w Mo$¢ cach

Cykl odczytéw i pokazéw z dziedziny spa-

wani d'a inzynieréw i technikéw dy-

rekcji Krakowskiej P. K, P.
Zjazd Inzynierow Mechanikéw Pol-
skih 2—5 czerwca 1934 r. w Katowi-
cach 5—091;
Zjazd Elektrykéow w Krakowie
Przepisy projektowane i wykonywania stalo-
wych konstrukcyj spawanych w budow-
nictwie, (Sprostowania)

Ksigzki nadestane

XXX kurs spawania w Katowicach

Udziat Cztonkéw naszego Stowarzyszenia w
pokazie na VIII Zjezdzie I. M. P. w Ka-
towicach

27 kurs spawania w Warszawie

Prasa zagraniczna o0 rozwoju spawania w
Po'sce

Z zalobnej karty — $. p. Jézef Kurzyna

Sukces spawania w turnieju lotniczym Chal-
lenge 1934 r.

Film o nakfadaniu krzyzown;c

Rozporzadzenie Ministra Przemystu i Handlu
o budowie i stan;e techn-cznym wytwor-
nic acetylenowych z dn. 29 sierpnia 1934 r.

Xl, Acetylenu i

VIII.
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Nr. Str.
4 — 58

5— 74

5— 85

6 - 112

10 — 194:

HIGJENA SPAWACZA.

2— 30
8 — 150
10 — 192
11 — 206
1— 15
1— 15
1— 15
1— 15
1— 15
1— 15
1— 15
2— 3R
2w 32
2— 3R
3— 48
3 — 48
4 — 68
4— 68
4 — 68
4 — 68
4 — 68
4 — 68
6 — 114
6 — 114
5— 89
5— 90
5— 90
5— 90
6 — 114
5— a1
5— R
5— R
6 — 114
7— 13
7 — 132
fi — 151
9 — 173
9 — 174
9 — 174
9 — 174
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Nr.  Str.
XXXI kurs spawania w Katowicach 9 174  Kurs spawania dla inzynieréw itechnikéw
Kurs nakfadania krzyzownic w Bydgoszczy 9 174  Zebrania odczytowo-dyskusyjne w Sekcji In-
28 kurs spawania w Warszawie 9— 174, 10 194 zynieréw Spawaczy S. I. M. P.
Znac;er:(le Pspawama w gospodarce drogowej 10 192 Obliczenie i projektowanie konstrukcji be-
o T Lo . . tonowych i zelbetowych

Kurs spawania w Trzebini i Krakowie 9—174; 10 195 - ; .
XXXIl kurs spawania w Katowicach 10 105 Spawanie r_1a i Mledzynarodowym Kongreslle
Wyktady na Akademji Gorniczej w Krakowi® 10 195 Rozwoju Stali, . o 10— 192
Spawanie nowego srebra (sprostowanie) 10 195 Spawanie w konserwacji nawierzchni kole-
Kurs spawan:a w Katowicach u 211 jowej

Kurs spawania w Krakowie u 211  Kurs spawania w Starachowicach

Spis rzeczy wediug autorow

Biernacki Jézef Inz.
Sposoby spawania konstrukcji kratowych, a w szczeg6lnosci kadtubéw samolotéw ,
Zastosowanie oswietlenia acetylenowego przy robotach ochronnych w Warszawie podczas powodzi
Spawanie pod katem
SPAWANIE W @ N N Y ittt ee e
Ochrona drég oddechowych przy spawaniu
Bryta Stefan Dr. Prof. Inz.
Objasnienia do Przepiséw projektowania i wykonywania stalowych konstrukcji spawanych w bu-
downictwie (ciag dalszy do Nr. 11 i 12-1933 r.) e ———— 2 — 18
Dobrowolski Zygmunt Inz.
Spawanie W DUAOWIE 10 A Z B et e e e e e e aannaaees
Nadpawanie krzyzownic zapomocg palnika acetylenowego w Polsce; prace dotychczasowe i wi
AOKI FOZWOJU oottt e e e e e e e e aas seeeas
Podciag spawany 0 ZmMI€NNY PrZe K O JU oottt e e e et eeee e e e e e
Dziembowski Jerzy
Jak unika¢ naprezen i odksztatcen przy spawaniu wigzaru dochodowego
Nadpawanie czesci zuzytych palnikiem acetylenowym e
Feszczenko-Czopiwski J. Dr. Inz.
Prace badawcze Huty Baildon nad elektrodami i drutami do spawania................

Golde Jerzy Inz. Drég i Mostéw
Zastosowanie spawania i nadpawania w kolejnictwie do nawierzchni zelaznej 6—100; 10—+ISO

Jonscher G. Inz.

Naprawa kotta do centralnego ogrzewania e
Kobinski Henryk

Piece i ogniska do spawania 0 d 1€ W O W ...ttt

SPrawdzani® P A TN K 8 oo e e e e e e e e e e e e e e e e s e n e e eeeeaee e e aaas
Koziarski Jozef Inz.

Opis szkoty spawania i J&] UTrZadZ e M ...t .
Koztowski E.

Ciekawe NAPrAWY oot e e e e e s
Sledziewski Eu". Inz.

Spawana KONSrUKCja 0 @ CH O W @ ..ooiiiiiiiiiiie et e e e e e e e e e anneneees
Slryjski Z. Inz.

Naprawa tubkéw zapomoca spawania plomieniem acetylenowo-tlenowym..........cccociiieees

Naprawa stykéw szyn pilomieniem acetylenowo-tlenowym e
Szaufer S.

Naprawa glowicy silnika gazowego oo e e e
Sznerr Alfred Dr.

Nasze spawalnictwo W napraw ach ...
Szumowski A. Inz.

Zastosowanie spawania i ciecia metali w budowie lokomotyw ..........cccoooiiiininiinnnne 5—74

Truszkowski leofil

Gazocigg wysokoprezny wykonany zapomocg spawania acetylenowego.......ceeeeeenennnnee
Tutacz Piotr Inz i Golling Fryderyk

SPAWANIE  SZYM oottt ettt e e e e et e bt e et e e e e e e e e a— e be e et e ee e e e e e b bbreaeeeeeeeeeaaaannenbeeeaaaeeaeaaanres 6 — A

Tutacz Piotr Inz.

Na przetomie e eeeeeeeieeEeeereeeaae i i eereeeeiaeaea e i e e er e e e e e e s r e e ae e e e
Wezyk Mieczystaw

Budowa wodociggu spawanego w Lucku e e
Zukowski Stefan Inz.

O wykresach rozrywania prébek Spaw any Ch ...

1934

N Str.
- 211
_211

- 212

- 212
12 — 228
12 — 228
Nr. Str.
7 — 125
8 — 134
8 — 150
9 — 173
11 — 206
5— 92
4 — 52
8 — 136
ig — 178
u - 204
5— 179
5— 70
12 — 216
2 — 27
1— 13
2— 27
9 — 156
2— 31
1— 8
4 — 57
5— 78
1- 14
1 — 198
6 — 107
9 — 14
8 — 140
1— 2
12 — 224
3— 3#A



