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Wyiwornica przenos$na Progaz

sp. akc. P ER UN

Warszawa, Mazowiecka 7

Tel. 5-60-47 Centrala

WYJASNIAMY, ze WLASCICIELE
WYTWORNIC ACETYLENOWYCH

NASZEGDO WYROBU

DOPUSZCZONYCH DO UZYTKU
PROGAZ przez MIN. P. i H. za Nr. W - 8

(dawniej PR O T O S)
DOPUSZCZONYCH DO UZYTKU

REKORD przez MIN. P. i H za Nr. W - 8

NIE SA OBOWIAZANI DO STARANIA SIE
O ICH PONOWNE DOPUSZCZENIE DO UZYTKU

NATOMIAST

POSIADANE PRZEZ NASZYCH STALYCH ODBIORCOW
WYTWORNICE NIEOSTEMPLOWANE
ROZNEGO POCHODZENIA
KTORE MUSZA BYC ZGLOSZONE DO ZBADANIA
podejmujemy sie dostosowac¢ do
wymagan nowych przepiséw
wzglednie
ZAMIENIC NA NASZE WYTWORNICE PROGAZ

NA DOGODNYCH WARUNKACH

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKELADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica

..Acetor" z butlg na woézku

tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU ~ACETOR" przenos$ne na
n6zkach lub przewozne na wézkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i ciecia metali ptomieniem acetyleno-
wo-tlenowym.

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu iinnych gazéw.
WEZ.E gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 991/270 czystosci
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

PALECZKI, DRUTY i PROSZKI do spawania ptomieniem
acetylenowo-tlenowym.

POCHODNIE ACETYLENOWE ..BLASK" do oS$wietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane i oferty na igdanie .
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STEFAN BRYLA.

Spawane
w Warszawie

Kwaterunku Wojskowego Kkiero-
wany przez gen. Mecnarowskiego i putk. inz.
Torunia zajat w ostatnich latach przodujace
miejsce w ruchu budowlanym. Ogromna czes$é
nowowzniesionych budowli w Polsce zostata
wybudowana przez Fundusz lub pod jego Kkie-
rownictwem. WsSréd tych budowli nieposlednie
miejsce zaréwno ze wzgledu na rozmiar, cha-
rakter reprezentacyjny i zastosowang konstruk-
cje zajmuje dom na rogu ul. Krélewskiej i Krak.
Przedmiescia w Warszawie, bedacy obecnie
w koncowem stadjum budowy.
Projekt domu opracowat prof. Cz. Przybyl-
. ski, a projekt kon-
| Sae/u 1o/ skotseyo strukcji autor arty-
T? kutu
Budynek ma trzy
skrzydta (rys. 1) od
ul. Kroélewskiej, od
Krakowskiego Przed-
miescia i od dojazdu
do placu Marszatka
Pitsudskiego.
Budynek 5-pietro-
wy, caty podpiwni-
czony(rys. 2), ma nadto
od strony podworza
poddasze uzytkowe.
Catkowita wysokosé
budynku do gzymsu
wynosi od frontu 25 m,
od podwoérza 26 m,
a do grzbietu dachu
27 m.
Wysokos¢' kondy-
gnacyj wynosi 3,30 m

Fundusz

-ri =10

<//A \\l

Rys. 1

tacznie z gruboscig stropu, z wyjatkiem przy-
zierata, ktore ma 590 — 6,90 m (zaleznie od

konstrukcje stalowe gmachu

Nr. 2-1935

621.7914-624 9
1850 stoéw -f- 13 rys.

F K W,

poziomu chodnika) i | pietra — o wysokosci
3,80 m.

sa.es

Rys. 2. Przekro6j pionowy.

Budynek jest przeznaczony na biura Fun-
duszu (I pietro) i mieszkania dla oficerow (wyz-

1 Ko/ner?cly Aflasfar

Plan budynku.

sze pietra), a przyziemie z antresolg bedzie wy-
najete na sklepy.
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Z posréd roznych mozliwych rozwigzan
konstrukcyjnych wybrano konstrukcje mieszana,
ze Sciany frontowa i podwoOrzowg z cegly, oraz
szkieletem stalowym spawanym w S$rodku bu-
dynku zamiast Sciany kominowej. Konstrukcje
szkieletowg wybrano w celu uzyskania jaknaj-
wiecej miejsca w budynku. Jednak wobec nie-
znacznej stosunkowo wysokosci budynku kon-
strukcja mieszana okazala sie ekonomiczniejszg
od czystoszkieletowej.

Sciany zewnetrzne i $ciana szkieletowa
wewnetrzna sg do siebie réwnolegte. Budynek
jest zasadniczo dwutraktowy, tylko w Srodko-
wej czesci skrzydta od Krak. Przedmiescia roz-
szerza sie w dolnych kondygnacjach, tworzac
na parterze i antresoli 4 trakty, a na I-em pie-
trze 3 trakty.

1) OPIS SZKIELETU.

Szkielet konstrukcji stalowej sklada sie
z jednego rzedu stupéw potgczonych podcigga-
mi w poziomie stropéw. Stupy sa rozstawione
co 4,40 m; tylko w naroznikach z koniecznosci
zastosowano inne odstepy.

Szeroko$¢ budynku w czeSci dwutrakto-
wej wynosi 9,90 m w Swietle muréw na wszyst-
kich kondygnacjach.

Belki stropowe sa ufozone prostopadle do
scian frontowych. Przy stupach zastosowano
belki podwojne dla przepuszczenia Srodkiem
kanatéw wentylacyjnych. Niektdre z tych pod-
wojnych belek sg obcigzone $cianami ogniowe-
mi 0 grubosci 1X2 cegly. Rozkiad belek jest
uzgodniony z podziatem stupowym (4,40 m), wy-
nosi wiec normalnie 1,37 m, a tylko wyjgtkowo
w poblizu naroznikéw, gdzie rzut poziomy jest
nieregularny, waha sie od 1,00 m do 1,70 m.

W Dbezszkieletowem skrzydle od strony
Hotelu Europejskiego oraz przy klatce schodo-
wej I, gdzie niema stupdéw, zastosowano pod-
ciggi poprzeczne w odstepach co 4,40 m, o roz-
pietosci ponad 7 m, a pomiedzy niemi, réwno-
legte do scian zewnetrznych, belki w odstepach
| V>_metrowych,

Rys.T3a. Uktad belek w narozniku.

Stupy naroznikowe tgczono miedzy sobg
podciggiem uko$nym, a z murami — podcigga-
mi poprzecznemi prostopaditemi do muréw.
W utworzonem w ten sposob polu trapezowem
0 podstawie tukowej belki uktadano prostopa-
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dle do
(rys. 3a i h).

Rys. 3b.

podciggu ukosnego

taczacego

Uktad belek w narozniku.

23

stupy

Obcigzenia uzytkowe przyjeto nastepujace:

w parterze 500 kg/m2 na antresoli,

pietrze — 300 kg/m2,
na IV i V spietrze —
200 kg/m2 'na podda-
szu za$ 125 kg/m2
Podciggi podtuzne,
przechodzgace przez
stupy nawskros, obli-
czono jako belki cia-
gie, podciggi taczone
ze stupami na dotyk —
jako belki czesciowo
utwierdzone. Belki
stropowe, opierajace
sie jednym Kkoricem
na podciggu lub stu-
pie, a drugim na mu-
rze, obliczano jako
belki ciggte jednym
koncem czesciowo
utwierdzone.

Budynek otrzymat
skotwienie podtuzne
i poprzeczne. Sko-
twienie podtuzne sta-
nowig tawy betonowe
uzbrojone na parterze
i 11l pietrze, obiegaja-
ce caty budynek doo-
kota.

Poprzecznie budy-
nek jest zwigzany
belkami stropowemi
z kotwami. Kotwy sg
wykonane z katowni-
kéw nieréwnoramien-
nych, 0 dtugosci
500 mm potgczonych
z belkami (rys. A4).
Zakotwienia wykona-
no w odstepach 4,40 m
na filarach miedzy-
okiennych we wszy-
stkich kondygnacjach.

Nad parterem i nad

tawy betonowe,

Rys' 4 zakonczenie belki
W milT*70

D .
ys
1

: Up azurowy

pietrem, gdzie sa
zakotwienie wuzyskano w ten

spos6b, ze w koricach belek wchodzgacych w be-
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ton wypalono otwory, przez ktére nastepnie
przeciggnieto prety uzbrojenia tawy. Po zabe-
tonowaniu tawy powstato bardzo mocne zakot-
wienie belek.

2) SLUPY.

Stupy majg przekrdj ztozony z dwu zwré-
conych ku sobie stopkami ceownikow o profi-
luod L NP 16 do C NP 28,
potaczonych przyktadka-
mi z ptaskownikéw w
odstepach co 450 —

600 mm. Przyktadki
maja diugos¢ mniejsza
od szerokosci stupa i sg
przyspojone z trzech
stron do cedéwek stupa
na catej dtugosci ob-
wodu zetkniecia (rys. 5).
Gdy przekréj 2L NP 28
byt niewystarczajacy,
stosowano przekroj
skrzynkowy, zamkniety
naktadkami ciggtemi z
blach o szeroko$ci nieco
wiekszej lub mniejszej
od szerokosci stupa, tak
aby byto miejsce na spo-
iny (rys. 6). Wszystkie
stupy pieciopietrowe t. j.
stupy l-ego rzedu gtow-
nego majag w dolnych
kondygnacjach (podzie-
mie i przyziemie) taki
wihasnie przekr6j skrzyn-
kowy. Na I ill p. nie-
ktére wiecej obcigzone
stupy majq jeszcze prze-
kréj skrzynkowy, a inne
sq azurowe (rys. 7).
Scianki ceownikdw stu-
powych sa réwnolegte
do frontu skrzydia.

Odstep ceownikéw jest na wszystkich kon
kondygnacjach ten sam, tak, ze w kierunku po-
przecznym budynku stupy maja na catej wyso-
kosci jednakowg szeroko$¢ (310 mm).

Rys. 6. Stup skrzynkowy

Rys. 7. Stupy |1l pietra.
Styki stupdéw dawano co 2 kondygnacje
taczac parami podziemie i przyziemie, | i |l
pietro, Il i IV pietro oraz V pietro i strych.

Zastosowano typ stykow podiuzny z dodaniem
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przepon z grubej blachy w gtowicy stupa dol-
nego i podstawie stupa goérnego. Przepony te
sg na gtadko zestrugane.

Ptaszczyzna zetkniecia przepon znajduje sie
w poziomie 300 mm nad podioga. Do przy-
krycia styku stuzg dwie przykladki przymoco-
wane do $cianek ceownikow. Ditugosé przy-

Rys. 8 Styk stupa
skrzynkowego.

Rys, 9. Styk stupa
azurowego.

ktadek wynosi 500 — 600 mm, przyczem po-
towa pod stykiem, a potowa nad stykiem. Sze-
rokos$¢ jest o 20 — 40 mm mniejsza od profilu
ceownikéw dolnych i tak dobrana, aby zardéwno
przy taczeniu ze stupem dolnym, jak i goérnym,
byto miejsce na wykonanie spoin. Przykiadki
stykowe byty spawane ze stupem dolnym w war-
sztacie, a ze stupem goérnym na budowie spoi-
nami ciggtemi z trzech stron.

W stupach skrzynkowych takze naktadki
stupa dolnego sag przeciggniete okoto 300 mm
w goére ponad styk. Tworzy sie zatem rura
czworokatna (rys. 8) ze szczelinami w narozach
dla umieszczenia spoin, w ktérg wchodzi stup
goérny.

W stupach azurowych potaczenie stykowe
przykryte jest tylko przyktadkami na Sciankach
ceownikéw. Do ustalenia potozenia stupa gor-
nego w drugim kierunku stuza klocki stalo-
we spojone z przepong stykowa stupa dolnego
(rys. 9).

Podstawy stupéw wykonano z grubych
ptyt walcowanych. Plyty sg potgczone z funda-
mentami zapomocg 4 Srub < 3.".

W poziomie strop6éw sg przymocowane do
stupéw krétkie konsolki z katownikéw monta-
zowych; utozywszy na nich dzwigary stropowe
mozna juz bylo bez zadnych rusztowan podpie-
rajacych przystgpi¢ do wykonania spoin 1acza-
cych dzwigary ze stupami. Katowniki sg pota-
czone ze stupem spoinami ciagtemi z 4 stron.
Kohce dzwigaréw musiano od spodu ukoso-
wac, aby przy dosuwaniu dzwigaréw do stu-
péw, gorna spoina konsolki nie przeszka-
dzata.

W stupach azurowych zastosowano w po-
ziomie stropéw duze blachy weztowe o diugo-
éci 500 — 600 mm i szerokosci 290 mm, ktére
dotem siegaja ponizej konsolek katownikowych,
a gorg wystajg ponad poziom podtogi. Blachy
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te sg przytwierdzone do ceownikdéw stupa spoi-
nami ciggtemi. Do blach weztowych przymoco-
wane sg konsolki i korice podciggéw przery-
wanych.

Przy podciggach ciagtych odpadty blachy
weztowe, a zamiast nich dano normalne tgczni-
ki stupowe bezposrednio pod i nad podciagiem
w niewielkim (5 10 mm) odstepie od dolnej
i 'gérnej krawedzi dzwigara. Sam podcigg spo-
czywa na siodetku z dwuteownika umieszczo-
nego w osi stupa i polaczonego spoinami cig-
gtemi \z ceownikami stupa (rys. 5).

W stupach skrzynkowych wycieto w na-
ktadkach prostokgtne otwory dla przepuszczenia
podciggow ciagtych (rys. 10). Siodetek tu nie
stosowano, gdyz oddziatywanie podciggu prze-

Rys. 10. Otwér w stupie dla podciagu ciggtego.

nosi sie bezposrednio na blachy nakiadkowe.
Natomiast celem rozszerzenia podstawy pod-
parcia dodano tu katowniki, takie same jak
w konsolkach dzwigaréw dotykajacych do stu-
pow. Woyciecie w nakladkach siega nieco po-
nizej wierzchu katownikéw i w tem wglebieniu
jest umieszczona spoina przytwierdzajaca ka-
townik do stupa.

Stup Nr. 1 (rys. 11) skilada sie rowniez
z 2 ceownikéw wzmocnionych w dolnych kon-
dygnacjach nakladkami. Jest to stup skrajny
przy gmachu Sadu Wojskowego, obcigzony ek-
scentrycznie od strony sgsiada podciagami pod-
trzymujgcemi $ciane szczytowa. Aby zmniej-
szy¢ do minimum moment zginajacy w stupie,
przepuszczono przez niego podciggi podiuzne
na drugg strone do Sciany sgsiada i na wystajgcym
koncu oparto zewnetrzne belki podciggéw pod-
trzymujacych sciane szczytowg. Belki wew-
netrzne, ktore trafiajg w Scianke cedéwki stupa
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w niewielkiej (80 mm) odlegtosci od osi, pota-
czono ze stupem bezposrednio. Podciagi po-

dtuzne spoczywajg na siodetkach z dwutedwek
umocowanych w osi stupa. Dzieki takiemu urza-
dzeniu uzyskano prawie osiowe przeniesienie
obcigzenia na stup. Maly moment zginajacy

powstaje skutkiem ekscentrycznego przytwier-
dzenia wewnetrznych belek podciggéw $cien-
nych. Poniewaz na niektdrych kondygnacjach
podciagi podiuzne sg podwdjne i majg znaczng
szerokos$¢, przeto celem ich przepuszczenia przez
stup trzeba bylo rozstawienie ceownikéw stupa
powiekszy¢ do 480 mm.

Naktadki majg szerokos¢ 440 mm. Przy
tak znacznej szerokosci blach naktadkowych
same spoiny zewnetrzne na krawedziach nakta-

dek byly niewystarczajgce. Dlatego wykonano
tu takze spoiny wewnatrz stupa po jednej dla
kazdej naktadki w przeciwlegtych naroznikach
stupa.

W pozostatych dwu narozach wewnetrz-
nych wykonano spoiny czesciowe na takiej diu-
gosci, do jakiej mozna byto siegng¢ elektroda
przez otwory na koricach stupéw i otwory dla
podciggéw. Ze wzgledu na moment zginajacy
w podstawie stupa zastosowano S$ruby o dtu-
gosci wiekszej niz w innych stupach i o $red-
nicy 1'7
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W stupach 29 i 30 na ktdérych sie_opie-
raja podciagi tréjdzielne o przekroju IlIL, zio-
zonym z dwéch ceownikéw obejmujgcych stup
od zewnatrz i dwuteownika przechodzacego
przez Srodek stupa, zastosowano siodetka z dwu-
teownikoéw, wyciete jak na rys. 12. Wystajace
konce dwuteéwek wychodzg na zewnatrz przez
otwory ksztaltu T wyciete w S$ciankach ceowni-
koéw stupa.

(dok. nast.)

JERZY GOLDE, Inz. Drég i Mostow.
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Les constructions soudees d'un immeuble a Varsovie.

L'auteur decrit la construction d'un grand immeuble
a Varsovie, destine aux logis des officiers, construit
en carcasse metallique entierement soude.

Geschweisste Konstruktion eines grossen Wohnhauses
in Warschau.

Der Verfasser beschreibt die Konstruktion eines grossen

Gebaudes in Warschau das als Wohnhaus fiir Offiziere

dienen soli, und das in der uberall geschweissten Stahl-

skelettbauweise erbaut wurde.

621.791,5 + 625.143
1850 stéw + 5 rys.

Zastosowanie spawania i nadpawania w kolejnictwie
do nawierzchni zelaznej*1

4, SPAWANIE1LUBKOW 1 INNYCH CZESCI
NAWIERZCHNI.

Jezeli nawierzchnia typéw np. 38, Xa, CIV, 6d
i 41 pracuje w torze, po ktérym Kkursujg pa-
rowozy Tr 20, Tr 23 i Ptu o nacisku na o0$
17500 kg i o wadze powyzej 75000 Kg,
to mozna z gory przyjaé, ze po pieciu latach
pracy nie mniej niz 50°/0 tubkéw bedzie peknie-
tych i nadpeknietych. Sposéb pekania tubkow
wskazano na rys. 24.

Q © O )
L2°°) 9

—1

Rys. 24. Przykiad pekniecia tubka.

Poniewaz tubki typu:
Xa wazg ok. 11 kg i kosztujg ok. 5,39 zi

38 " . 14 " . 686 ,
clv 17 8.33 ,
41 17 8.33 ,
8a 19 931 ,
8b 21 10,29 ,,

przeto wymiana nadpeknietych tubkéw bytaby
bardzo kosztowna i zazwyczaj, jezeli pekniegcie
nie jest catkowite, #tubkéw z toru sie nie
usuwa.

Poniewaz sg to przewaznie tubki szeScio-
dziurowe i pekniecie idzie w kierunku skraj-
nych otwordw, przeto bez wielkiego ryzyka
mozna takie tubki zostawia¢ w torze.

Dopiero pekniecie bardziej zaawansowane
zmusza do usuniecia tubka z toru. Chcac unik-
ngé¢ strat, wywotanych koniecznos$cig zmiany tub-
kéw peknietych na nowe, mozna tubki, Kktére
zaczynajg peka¢ — spawacé i przez to zahamo
waé dalsze pekanie oraz przediuzy¢ w ten spo-
s6b prace tubka w torze.

Naprawa tubkéw przy pomocy spawania
stosuje sie od niedawna w niektérych Dyrek-
cjach P. K. P. Do naprawy nadaje sie #tubek
pekniety, jezeli po wusunieciu pekniecia przy
pomocy spawania, tubek bedzie sie nadawat do
pracy w torze, t zn. jezeli tubek nie jest zbyt
rozbity na swych powierzchniach stykowych.

*) Dok. art. z Nr. 6. 10 i 12 r. 1934

Naprawia sie tubki pekniete w ten sposo6b
ze naprzéd wycina sie plomieniem tlenowym
pekniecie przy jednoczesnem ukosowaniu kra-
wedzi pekniecia, a potem obie krawedzie spa-
wa sie. Jezeli szesciootworowe tubki sg tapane
tylko 4 Srubami i jezeli pekniecie idzie przez
otwér krancowy, jak to sie najczesciej zdarza,
to mozemy dla wzmocnienia #tubka otwor
zalac.

Koszt takiej naprawy wynosi ok. 2 zi.

Ten koszt okresla granice optacalnosci na-
prawy tubkéw, gdy +tubkdéw plaskich, ktérych
cena jest niewielka (np. 4,9 zt. dla typu S) pra-
wie nie optaca sie spawa¢, natomiast naprawa
tubkéw fartuchowych (dwukatowych), ktérych
cena dochodzi do 10 zt — jest catkowicie wska-
zana, gdyz oszczednos¢ wtedy wynosi 60—80S.
Zresztg tubki ptaskie rzadko pekaja.

Jezeli tubek jest wytarty i wygnieciony
na niewielkiej diugosci swej ptaszczyzny stycz-
nej, mozna to zuzycie usung¢ przy pomocy nad-
pawania. Naprawa rozbitej powierzchni na
przestrzeni okoto 15 cm kosztuje okoto 2 zi,
jednak naprawa catych powierzchni stykowych
kosztuje juz okoto 6 zt i nie optaca sie.

Jak wiadomo wytartym ‘{ubkom fartucho-
wym przywraca sie normalne wymiary przez
t. zw. regeneracje, ktéra polega na przepraso-
waniu tubkéw na gorgco. Do tej regeneracji
nie nadajg sie tubki nadpekniete. Poniewaz pek-
niecia sg czasem bardzo nieznaczne i trudne do
ujawnienia, zdarza sie wiec, ze dopiero w hucie
okazuje sie, iz 50" nadestanych tubek nie na-
daje sie do naprawy. *tubki te sg sprzedawa-
ne jako ztom, chociaz kosztem niewielkiej na-
prawy przy pomocy spawania, mogityby by¢
doprowadzone do stanu nadajgcego sie do re-
generacji.

Peknietych i rozbitych podktadek uzy-
wanych przez P. K. P.,, nie oplaca sie napra-
wiaé przy pomocy spawania, ale tylko z powo-
du ich niskiej ceny. Natomiast naprawa nad-
peknietych i posiadajgcych rozbite otwory piyt
podiglicowych i t p. czesci kosztowniejszych
optaca sie doskonale.

Jak z powyzszego wynika, spawanie moze
znale$¢ obszerne zastosowanie przy regeneracji
czesci nawierzchni, a szczegoélnie tubkéw, i daje
mozno$¢ poczynienia znacznych oszczedno&ci.
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5. SPAWANIE SZYN Z PODKLADKAMI
| PODKLADAMI.

W nauce o0 pracy szyn w torze rozpatruje
sie oddzielnie prace podktaddéw, oddzielnie za$
prace szyny, jako belki wolnopodpartej, a na
zasadzie otrzymanych wynikdw wyciaga sie wnio-
ski co do wytrzymatosci toru na obcigzenie, wy-
boczenie i t. d.

Gdyby potaczenia szyn z  podkitadkami
byly bardziej sztywne, ogniwo szynowe mozna-
by rozpatrywaé¢ jako konstrukcje ramowa.

Przy pomocy spawania szyny z podkiad-
ka i odpowiedniego przymocowania tej ostat-
niej do podkiadu, a jeszcze lepiej przy pomocy
spawania szyny z podkitadem zelaz-
nym stwarzamy wiasnie takie ogniwo szy-
nowe, ktére stanowi rame i otwieramy nowy
rozdzial w obliczaniu pracy szyn i podkiadow
w torze. y

Sprawy te, omawiane przez inzyniera

loss a i innych, wychodzg poza ramy niniejszej
pracy.

Tutaj chciatbym tylko zwr6ci¢ uwage, ze
ogniwo spawane moze by¢ pokryte tluczniem
az do wysokosci gtowki szyny, gdyz nie zacho-
dzi potrzeba ciggtego kontrolowania i dokreca-
nia wkretéw lub dobijania hakéw. Jak wiado-
mo, pod wptywem promieni stonecznych, wiatru
i t d. temperatura szyny moze bardzo sie roz-
ni¢ od temperatury otoczenia (kondensacja
temperatury). W obliczeniach przyjmujemy, ze
temperatura w Polsce zmienia sie mniej wiecej
w granicach od — 30° do -f- 40°, temperatura
szyny za$ od 45n do -f- 60° i dla obliczen
zmiany dtugosci szyny pod wptywem temperatur,
a takze przy obliczaniu naprezen panujacych
wtedy w szynie zmiane temperatury przyjmu-
jemy w wyzej podanych granicach.

W szynie zakrytej szabrem do wysokosci
gtéwki, zmiany temperatury, a szczegoélniej kon-
densacja temperatury, beda mniejsze, jak réw-
niez i naprezenia wywotane zmiang temperatu-
ry. Te naprezenia, chcac wydtuzyé lub skrocic¢
szyne, beda musiaty pokona¢ zwiekszony opo6r
podktadu, gdy bedzie on ze wszystkich stron za-
kryty szabrem.

Praktycznie nalezy przyjaé, ze przy zasto-
sowaniu podkiadéw przypawanych do szyn
i ogniw zakrytych szabrem do gtéwki szyny,
zwiekszony opor podkiadéw wystarczy na po-
konanie zmniejszonego (jak to byta mowa wy-
zej) naprezenia w szynie wywotanego tempera-
turg. W tym wypadku luzy bedg zbedne i dtu-
go$¢ odcinkéw spawanych dowolna. Diugosé

ta bedzie tylko ograniczona wzgledami prak-
tycznemi — np. mozliwosciami wymiany, tran-
sportem i t d.

Jak widzimy, spawanie podktadéw
z szyng daje moznoé$¢ prawie ideal-
nego rozwigzania szyny dtugiej, po-

zwalajgc (teoretycznie) na stosowa-
nie szyn ciggtych.

Spawanie szyny z podkiadka lub podkia-
dem zelaznym mozna wykonad:

1) przypawajac- pionowa $cianke
szyny do podkiadki, czy podkiadu, spoing kra-

stopkhiewyzyskanej
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wedziowg boczng — na czesci, lub na calej
dtugosci styku (rys. 20, Nr. 10 oraz rys. 25),
2) spawajac goérng powierzchnie
z hakiem podkitadki — na czesci, lub na calej
je~o dlugosci. Jak wiadomo, szyna pod ko-
tami przegina sie na podkiadzie, a wiec przy
spawaniu na catej dtugosci styku szyny z pod-
ktadkami lub podkitadem czesci spoiny lezacej
przy krawedziach moga by¢ narazone na nad-
mierne naprezenia i moga pekac.

Rys. 25. Schemat spawania szyny do podkitadki.

Dlatego z teoretycznego punktu widzenia
nalezy spawanie wykona¢ nie na catej dtugosci
stykania, a tylko na czesci Srodkowej. Zazna-
czytem, ze z teoretycznego punktu widzenia, bo
praktycznie moze sie okazaé, ze ugiecia pod-
ktadu nie wywotuja pekania spoiny (patrz rys.
20, Nr. 10).

Co sie tyczy spawania na bocznej, czy
gérnej powierzchni szyny, to wiadomem jest, ze
przy spawaniu metal szyny nagrzewa sie, o0
wywotuje zmiane jego struktury. Poniewaz
w stopce, gdy ona pracuje na rozcigganie, naj-
bardziej naprezone sg jej dolne wiékna, przeto
korzystniej bytoby wykona¢ spawanie na gor-
nej powierzchni stopki, gdyz wtedy zmiana
struktury nastgpi we wibknach mniej naprezo-
nych (badania prof. Timoszenki).

Dlatego tez nalezy przypusci¢, ze stosowa-
nie spawania pokazanego na rys. 20 i 25 jest mniej
racjonalne, niz spawanie z hakiem, ale ten ostat =
ni sposéb jest drozszy, bo potrzebne sg haki
i t d i przy prébach praktycznych nalezy wy-
kona¢ doswiadczenia takze dla spawan na bocz-
nej ptaszczyznie stopki. Na rys. 20 (w Nr. 10)
pokazano ztgcza z przypawang na catej ditugo-
Sci podktadka. Pomimo kilkuletniej pracy tych
ztgcz w torach spoina miedzy szyng i podkiad-
ka nie puscita.

6. STOSOWANIE PALNIKA DO CIECIA.

Poza zastosowaniem palnika acetylenowo-
tlenowego do ciecia szyn, o czem byta mowa
w poprzednich rozdziatach, chce wspomniec¢ o
dotychczas mozliwosci zastoso-
wania ciecia tlenem do wiercenia otworéw. Przy-

stopki



28 SPAWANIE | CIECIE METALI

rzad do ciecia szyn, wagi zaledwie 8 kg., przed-
stawia rys. 26. Przyrzad do wiercenia otworéw,

Przyrzad do cigcia szyn zapomocag ptomienia
acetylenowo-tlenowego.

Rys. 26.

stosowany szeroko na kolejach angielskich, nad-
zwyczaj poreczny, jest wyobrazony na rys. 27.

Koszt obciecia szyny i wywiercenia otwo-
row zapomocg tlenu bedzie napewno mniejszy,

Rys. 27. Przyrzad do wycinania otworéw.

a unikamy w ten
transportu
ich obrdbki.

niz w obcinalniach P. K. P,
spos6b kosztownych warsztatéw i
szyn do tych warsztatow w celu

7. UTWARDZANIE SZYN PLOMIENIEM
ACETYLENOWYM.

Utwardzenia szyn na powierzchniach tocz-
nych mozna osiagng¢ przez podgrzanie gtowki
szyny i nastepne raptowne jej ochtodzenie,
wskutek czego nastepuje zmiana struktury me-
talu.

Obecnie sa stosowane dwie metody Sand-
berga, majace na celu utwardzanie powierzchni
szyn, lub tylko ich powierzchni tocznych. Pierw-
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sza metoda zwana sorbityzacjg szyn, stosuje
sie do szyn nowych. Przy stosowaniu tej metody
wyzyskuje sie temperature, jaka szyna posiada
po walcowaniu, ograniczajgc czas ostygania szyny.

Na powietrzu obnizenie temperatury szyny
z 800n do 600° trwa okoto 6'/2 minut. W pro-
cesie sorbityzacyjnym Sandberga czas ten jest
ograniczony do I!/2minuty. Odbywa sie to w ten
spos6b, ze calg szyne lub jej gldwke otacza sie
pewnego rodzaju rurg, przez ktorg przepuszcza
sie powietrze z parg wodna. Sposéb ten poz-
wala na zwiekszenie twardosci powierzchni tocz-
nej o okoto 85°/0

Druga metoda Sandberga stosuje sie do
szyn lezacych w torze i rdézni sie zasadniczo od
pierwszej tak metodg pracy, jak i wynikami.

Przy tej metodzie, obrobce podlega tylko
powierzchnia toczna szyny. Odbywa to sie w ten
spos6b, ze powierzchnie toczng nagrzewa sie
palnikiem acetylenowym, a nastepnie ochtadza
gwattownie przy pomocy strumienia zimnej wody.
Gwaltowne oziebienie wywotuje na powierzchni
tocznej gtowki zmiane struktury perlitycznej na
martenzytyczng i sorbityczng na giebokosci 4 do
5 mm. Po tej obrdébce twardos¢ powierzchni tocz-
nej zwieksza sie z 200° na 500° Brinella.

Jak wynika ze Zrddet francuskich, szyny
tramwajowe w Paryzu, utwardzone tg metoda,
wykazaty w ciggu roku zuzycie 0,2 mm, podczas
gdy szyny sasiednie, nie utwardzone, wykazaty
zuzycie 0,6 mm.

Utwardzanie odbywa sie przy pomocy wa-
gonika, na ktérym umieszczone sg: wytwornica
acetelynowa, ktoérg mozna zastgpi¢ butlg z ace-
tylenem rozpuszczonym, zbiornik z wodg i bu-
tla z tlenem. Plomien acetelynowo-tlenowy jest
w ten sposdb uregulowany, ze nagrzewa po-
wierzchnie ditugosci 35 mm i szerokos$ci 55 do
65 mm (szerokos$¢ powierzchni tocznej), szybkosé
powinna by¢ tak uregulowana, zeby powierzch-
nia toczna szyny po nagrzaniu miata tempera-
ture ok. 850°. Szybkos$¢ ta wynosi zwykle 7 do
8 metrow na godzine. Polewanie wodg odbywa
sie przy pomocy sita i strumiern wody posuwa
sie w odlegtosci 20 mm za palnikiem. Utwar-
dzanie jednoczesne obu szyn nie daje dobrych
wynikdéw.

Koriczac prace niniejszg, ktéra miata na celu
ustalenie pewnych wytycznych dla stosowania
spawania acetylenowego i tukowego do regene-
racji nawierzchni zelaznej kolejowej, chciatbym
jeszcze zwroéci¢ uwage na kwestje dodatkowe:

1) dzisiejszy ksztatt stopki szyny jest wy-
wotany w pewnej mierze takze koniecznoscig
przymocowania szyny do podkitadu zapomocg
hakéw, wkretéw i Srub. W razie zastosowania
spawania szyn z podkfadami, obecny ksztatt
czesci dolnej, ktory bywa dostosowany do spo-
sobu taczenia z podkiadem, moze by¢ zmienio-
ny w Kierunku lepszego wykorzystania materjatu
szyny pod wzgledem wytrzymatoSciowym.

2) Spawanie daje moznos¢ nowego rozwia-
zania konstrukcji podkiadu zelaznego. Przy po-
mocy spawania mozemy otrzymac¢ podkiad ze-
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lazny o przekroju, jak na rys. 28, ktory w sto-
sunku do podktadu walcowanego posiada lepsze
roztozenie materjatlu wzgledem swej osi bez-
wihadnosci, a co zatem idzie bedzie przy tej sa-
mej wytrzymatosci lzejszy i tariszy. Odpowiednig
jego wage mozna otrzymac¢ wypetniajac go pias-
kiem, szabrem i t. p.

Rys. 28. Przyktady rozwigzan podkiadow

w wykonaniu spawanem.

stalowych

Jezeli do podkiadoéw zastosujemy spawanie
maszynowe, mozemy koszt spawania zredukowa¢
do minimum.

Poniewaz podkiad taki moze mie¢ wymia-
ry dowolne, a przez zmniejszenie wysokosci pod-
ktadéw mozna ich ilos¢ na m. b. zwiekszy¢ to
mozemy przy pomocy tych podktaddéw otrzymad
takg wspotprace podkiadu i szyny, ktéraby po-
zwalata na maksymalne wykorzystanie materjatu

szyny i podkiadu, a w ten sposob otrzymac
wielkie oszczednosci na ilosci catkowitego ma-
terjatu.

3) Dziedzina utwardzania szyn przy pomo

cy palnika narazie lezy odiogiem. Uwazam, ze
w interesie kolejnictwa bytoby pozadane prze-
prowadzenie prdb utwardzania szyn, a przede-
wszystkiem Kkrzyzownic szynowych.

Jak widzimy, zastosowanie spawania i nad-
pawania do nawierzchni zelaznej:

a) pozwala na poczynienie ulepszen i

oszczednosci przy obecnie stosowanej regene-
racji nawierzchni szczeg6lniej przy wymianie
szyn;

b) pozwala regenerowac¢ takie czesci na-
wierzchni, ktére uprzednio do regeneracji sie
nie nadawaly;

c) moze sie przyczyni¢ do catkowitego
przekonstruowania nawierzchni zelaznej w Kkie-
runku uzyskania jednolitej konstrukcji bez zad-
nych zlgczek, przy jak najdalej posunietej racjo-

Srodki
po benzynie, nafcie i t.

Zbiorniki do magazynowania benzyny, nafty, benzolu,
oliwy, smaréw i t. p. materjatdw palnych, tatwo paruja-
cych, zawieraja po oproéznieniu resztki tych materjatow,
ktére — parujac — tworza z powietrzem mieszanine pal-
na lub mieszanine wybuchowa.

Mieszanka wybuchowa
okoto 60 do
Czyli,

tworzy sie przy ilosciach
120 gramoéw benzyny na 1 m3 powietrza.

ze w zbiorniku 200 litrowym pozostato$¢ od 10
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nalizacji ksztatltow, tak szyn jak i rusztu stalo-
wego, na ktérym te szyny bylyby oparte, two-
rzac z nim jedng catos¢ konstrukcyjna.

Application de la soudure et du rechargement dans les

voies des Chemins de Fer.
(Suite et fin).

Dans la derniere partie de son etude detaillee (voir
Nos 6, 10 et 12 de 1934) ou 1'auteur passe en revue di-
verses applications de la soudure a lentretien et la con-
struction des voies ferres, il s’occupe de la reparation
des eclisses, de la soudure des rails aux traverses et de
1'application du chalumeau-decoupeur et du chalumeau
oxy-acetylenique a la trempe superficielle des rails.

D'apres 1'auteur, la reparation des eclisses les plus
couteuses peut donner une economie atteignant jusqu a
60 ou 80% par rapport au prix des eclisses neuves. Ce
procede est particulierement recommandable pour les
eclisses fissurees avant leur regeneration par matrieage,
car autrement ces eclisses doivent etre rebutees.

L'auteur attache une grande importance a la question
de soudure des rails aux traverses metaliques, qui ouvri-
rait de nouvelles perspectives pour le calcul et letablis-
sement des voies ferrees.

L'auteur souligne en passant les avantages du cou-
page des rails et de decoupage des trous pour les eclisses
au moyen du chalumeau, et de meme il decrit une me-
thode de durcissement des tables de roulement grace au
chalumeau.

Anwedung der Schweissung und Auitragschweissung zur
Instandhaltung des Eisenbahnoberbaues.

(Schluss).

In der Fortsetzung seines Artikels, dessen letzter Teil
in Nr. 12 unserer Zeitschrift veroffentlicht wurde, be-
schreibt der Verfasser weitere Anwendungsgebiete der
Schweissung bei der Instandhaltung und Neuanlegung des
Eisenbahnoberbaues, u. zw. zur Instandsetzung von be-
schadigten Laschen und anderen Teilen und zum Verbin-
den der Schienen mit den Unterlagen, resp. mit Stahl-
schwellen, Weiterhin wird die Anwendung des Schneid-
brenners und des Acetylenbrenners und zwar die des
Letzteren vorzugsweise zum Harten von Schienen be-
schrieben.

Die Instandsetzung von Schienenlaschen ist der Mei-
nung des Verfassers nach nur bei teureren Stiicken ren-
tabl. wo die Erspainisse ca 60 — 80°/o des Preiseseiner
neunen Lasche betragen. Ein grosser Teil von abgenutz-
ten Laschen, der beim erneuten Pressen wegen vorher
nicht bemerkten Spriingen als Ausschuss qualifieziert
wird, konnte durch das Schweissen gerettet werden.

Das Verbinden der Schienen mit den Unterlagen,
wiirde bahnbrechend auf die Berechnungsweise und die
weitere Gestaltgebung des Eisenbahnoberbaues einwirken.

Der Schneidbrenner wird bereits weitgehend zum
Schneiden der Schienen und Ausbrennen der Lécher fiir
die Laschenschrauben angewendet.

Die Abnutzung der Schienen kann durch deren
Hartung mittels des Acetylenbrenners auf ein drittel des
normalen Betrages herabgesetzt werden.

621.791+614.893
850 stéw -j- 1 rys.

bezpieczenstwa przy naprawie zbiornikéw
p.

do 25 graméw benzyny tworzy mieszanke wybuchowa.
Przy iloéci 17 — 20 gramoéw benzyny na 200 litréw po-
wietrza wybuchowo$¢ mieszanki jest maksymalna.

Obecnos$¢ resztek piynu palnego ttomaczy sie naj-
czedciej tem, ze zbiorniki wewnatrz sg zardzewiate i rdza
przesigka tym pitynem.

Mieszanka wybuchowa tworzy sie wiec w czasie na-
grzewania, gdy pityn przyczepiony do rdzy (Scianek) za-
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czyna parowaé. Im nagrzewanie jest intensywniejsze, tem
parowanie jest obfitsze i je$li zrédto ciepta jest ptomie-
niem, iskra i t. p., to mieszanka tatwo zapala si¢ i po-
wstaje wybuch, pociggajgcy czesto za sobg nieszczesliwe
wypadki.

Jako $érodki ochronne stosuje sie najczes$ciej wypet-
nianie zbornika woda zimng lub goraca, przepldkiwanie
para i t p.,
sg umiejetnie,

przeprowadzane
ptynéw byty

lecz
w ten sposéb,

niezawsze te zabiegi
zeby resztki
catkowicie usuniete.

Proby przeprowadzone przez Pruskg
cy (w roku 1925) w celu ustalenia wptywu pidkania wo-

Inspekcje Pra-

da i para zbiornikéw po benzolu na usuwanie ptynu
z rdzy, ktéra pokryte sa zbiorniki od wewnatrz, wyka-
zaty, ze rdza ze zbiornikéw opréznionych z zawartosci

i wietrzonych przez 24 godziny zawierata od 6 do 7,5°/0
benzolu. Rdza taka zapala sie w temp. 22°, Rdza ze
zbiornikow, ktore przez 24 godziny staly wypeinione wo-
da, zawierata jeszcze okoto 3°/0 benzolu. Temperatura
zaptonu wynosita od 30 = 40°.
Natomiast rdza ze zbiornikow,
kaniu para w ciggu 5 godzin od chwili
wierata tylko $lady benzolu i nie zapalata sie.
Najprostszym sposobem zabezpieczenia sie przed wy-
buchem w naprawy zbiornika po materjatach
palnych zapomoca spawania jest wypeinienie go catko-
wicie woda, przy pozostawieniu jedynie nieznacznej prze-
strzeni pustej na poziomie miejsca spawania. Zbiornik
nalezy wiec tak ustawié¢, aby miejsce spawania byto na
najwyzszym poziomie. W ten sposéb tworzenie sie mie-
szanki wybuchowej jest ograniczone i praktycznie mozli-

poddanych przepté-
opréznienia, za-

czasie

wos$¢ wybuchu nie istnieje.

Urzadzenie do

Na rys.
zbiornikéw tego rodzaju.
zapomocg pompy do poziomu,

widzimy urzadzenie do masowej naprawy
Zbiorniki wypetniane sa woda
odlegtego na 3 do 4 cm

od pekniecia, jak to przedstawia szkic u gory na lewo.
Po spojeniu wylewa sie wode do basenu, skad te
samg wode uzywa sie do wypetniania nastepnych
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naprawy [zbiornikéw po benzynie zapomoca spawania.
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skroplona para stale $Sciekata przez otwdr zbiornika, gdyz
w przeciwnym skroplona para piynu (benzolu,
nafty i t. p.) pozostataby w zbiorniku, Poleca sie w cza-
sie ptokania parg obstukiwa¢ miotkiem drewnianym
Scianki zbiornika, aby wieksze skupienia rdzy mogtly sie
oddzieli¢ i aby para mogta dosta¢ sie do szczelin, Takie

razie

ptékanie para winno trwa¢ przez diuzszy czas.

Trzecim sposobem jest wypetnienie zbiornika gazem

obojetnym np, kwasem weglowym lub azotem, co unie-
mozliwia powstawanie mieszanki wybuchowej,

W szczegélnosci korzystne jest stosowanie kwasu
weglowego w postaci $niegu, ktéry szybko paruje i wy-

petnia zbiornik.

Nalezy podkresli¢ niebezpiecze$stwo usuwania kurka
zapomocg $cinaka, gdy nie mozna go odkreci¢ zapomocg
klucza, Obcinanie $cinakiem moze wywota¢ iskre. Aby
tego unikngé, nalezy obok kurka wywierci¢ otwor i przez
ten otwér wypeini¢ zbiornik woda. Po wypetnieniu woda
mozna kurek odcigé Scinakiem lub innym sposobem.

Poza niebezpieczenstwem wybuchu istnieje niebez-
pieczenstwo zatrucia parami wypetniajacemi zbiornik,
gdy w celu kontroli oczyszczenia lub naprawy robotnik
wejs¢ do $rodka. Chodzi tu naturalnie o bardzo
duze zbiorniki posiadajgce niekiedy podgrzewacze, ktérych

musi

tgczna powierzchnia parowania jest b, duza.

W tych wypadkach nalezy przewidzie¢ nastepujace
$rodki ostroznos$ci: po opréznieniu zbiornika z zawartosci,
trzeba pozostawi¢ go otwartym przez 3 lub 4 dni, w celu
przewietrzenia. Nastepnie nalezy usuna resztki ptynéw
i mieszanke wybuchowg zapomocg wody i pary.

Dopiero po takich zabiegach moze wej$¢ robotnik
do $rodka. Dla zwiekszenia bezpieczernstwa poleca sie

zaopatrzy¢ robotnika w maske za-
bezpieczajgcg przed zatruciem ga-
ktére mogtoby nastapi¢ w
oczyszcze-

zami,
razie niedostatecznego
nia zbiornika.

Mozna réwniez zatozyé wentyla-
tor, ktéryby ssat powietrze przez dol-
ny otwo6r zbiornika lub wdmuchiwat
je przez gérny otwodr zbiornika.

W koncu — nie nalezy wyma-
gaé, aby robotnicy przez dituzszy
czas pozostawali wewnatrz zbior-
nika. Przerwy w pracy w celu
zaczerpniecia $wiezego powietrza
sg bardzo pozadane, Pozatem na-
lezy postawi¢ obok zbiornika war-
townika, ktéryby stale komuniko-
wat sie z robotnikami pracujacemi
wewnatrz, gdyz niebezpieczennstwo

zatrucia stale istnieje.
Wracajac do zagadnienia naprawy zbiornikéw zapo-

moca spawania, nalezy podkres$li¢, ze przedsiebiorstwo,

ktére takie naprawy dokonuje — po zdecydowaniu sie
na jeden z powyzszych sposobéw — powinno poinformo-
wacé personel o sposobie naprawy i wywiesi¢ szczegéto-

we instrukcje. Dla przyktadu podajemy ponizej instrukcje

zbiornikow. opracowane przez National Safety Council w Chicago,
(0] ile powyzej opisanego sposobu nie mozna zasto-

sowa¢ (np. przy naprawie cystern wagonowych o duzej Usuwanie par wybuchowych ze zbior-

pojemnoséci) nalezy zbiornik przeptékaé¢ ciepta woda, nikow.

ciepta woda z mydtem, lub goracym tugiem, w celu roz-
puszczenia pozostatosci ptynu palnego. Nastepnie przez
dtuzszy czas przeptoékiwaé nalezy zbiornik parg. Nagrze-
wany parg ptyn paruje i ulatnia sie razem z parg lub
tez sptywa z para skroplona. Nalezy zwréci¢ uwage, aby

Przed uzyciem pltomienia do naprawy zbiornikéw,
ktore moga zawiera¢ pary palne nalezy oczys$ci¢ zbornik
w sposob nastepujacy:

1, Usuna¢ korek i oprézni¢ zbiornik z ptynu i osadu,
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2. W celu usuniecia korka nie wolno uzywa¢ $cina-
ka. mitotka lub innego
powstawanie iskier.

3. Wypetni¢ zbiornik gorgcym roztworem weglanu
sodu lub tugiem; nastepnie wstrzasa¢ zbiornikiem

narzedzia powodujgcego

lub obraca¢ go w ciagu pieciu minut, potem
oproéznic.
4. Pitéka¢ para, przyczem usuwa¢ skroplony ptyn.

5. Pioéka¢ goracg wodag w ciggu pieciu minut.
Oproézni¢ i wysuszy¢ starannie.

Z PRAKTYKI

Czy nasze pismo jest za drogie?

Od P- Stefana Wio6rka z Kepna WIkp., witasciciela fa-
bryki maszyn i warsztatéw naprawczych p. f. ,St. Widrek
i S-ka", otrzymujemy pismo nastepujace:

,<Zachecony artykutami umieszczonemi w Nr. 11 z li-
stopada ub. r. pragne i ja podzieli¢ sie z Szan. Redakcja
pewnemi spostrzezeniami.

Nasamprzéd w spopularyzowaniu tak pozytecznego
pisma, a tem samem i dobrego spawania acetylenowego,
stoi na przeszkodzie do$¢ wysoka cena prenumeraty, na
ktorg szeroki og6t zainteresowanych
czerpanych diugotrwatym Kkryzysem,
moze. Bytoby wskazane,
zata kontakt z cechami

rzemie$lnikow, wy-
pozwoli¢ sobie nie
azeby Szan. Redakcja nawia-
zainteresowanych rzemiost, jak
kowalstwo, kotlarstwo, instalatorstwo i tem
podobne, a takowe zaabonowatyby na wspoélny koszt cen-

Slusarstwo,

ne Ich pismo i droga okrezng — przez wypozyczanie —
rozpowszechniaty pomiedzy cztonkami,

W mys$l nowych rozporzadzeh o Izbach Rzemie$lni-
czych maja cechy wspoétdziataé w stworzeniu i utrzyma-
niu Swietlic dla swych uczni, gdzie czasopismo ,Spawa-
nie i Ciecie Metali" bytoby bardzo wskazang i pozytecz-
na lekturag dla uczni. Poniewaz gtéwnym celem organu
jest rozw6j spawania, mogtaby sie mojem zdaniem popu-
larno$¢ Ich pisma przyczyni¢ walnie do rozpowszechnie-
nia, a w kazdym razie do udoskonalenia spawania, ktére
badzcobadz w matych warsztatach stoi jeszcze na bardzo
niskim poziomie; np. w naszym powiecie na istniejgcych
przeszto dwadzie$cia aparatéow do spawania acetylenowo-
tlenowego, najwyzej 20°/0 warsztatdw wykonuje roboty
cze$ci podrywa zaufa-
nie klijenteli do spawania, zwtaszcza jezeli chodzi o wiek-
sze i odpowiedzialne naprawy.

dos$¢ dobrze, reszta w przewaznej

(Tu p. Wib6rek podaje opis b. ciekawej roboty, zamie-
szczony osobno na str. nastepnej p. t. ,Naprawa motoru
na gaz ssany").

Spawanie zostalo wykonane przez spawacza prze-
zemnie przyuczonego, ktéry spawa w moim warsztacie
od 5 lat i nadal doskonali sie w swym zawodzie, czyta-
jac czasopismo i Ciecie Metali”. Ja sam spa-
watem pierwszy raz w 1916 roku i moje wiadomosci uzu-
peiniatem stale przez
organ.

~Spawanie

podreczniki i ceniony powyzszy
Z powazaniem
(—) Stefan Widrek

Odpowiedz,

Powyzej zamieszczony list p, Stefana Wiérka poru-
sza sprawy b, wazne dla rzemiosta, dlatego podalismy
een list w catosci. Rzeczywiscie poziom wielu drobnych
warsztatow pozostawia duzo do zyczenia i zamiast pro-

pagandy spawania podrywajg one zaufanie klijenteli do
spawania.
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7. Zbada¢ wnetrze zbiornika i w razie zauwazenia
pozostatosci ptynéw powtdrzy¢é =zabiegi 3, 4 i 5,

8, Jedli brak aparatu do wykrywania gazu,
wykona¢ prébny zapton na wolnem powietrzu,
przy zbiornika otworem do (géry.
W tym celu nalezy — trzymajac sie zdaleka (mo-
zliwoé¢ wybuchu istnieje) — wsunaé¢ ptomien pal-
nika przez otwdr do zbiornika,

Nie nalezy tej préby robi¢ przed myciem zbiornika.

(Le Soudueur Coupeur, listopad 193 4)

nalezy

ustawieniu

SPAWACZA

Z tym najwiekszym wrogiem spawania (bo nieumie-
jetnos$¢ jest wrogiem kazdego rzemiosta), Stowarzyszenie
dla Rozwoju Spawania i Cigcia Metali walczy od chwili

powstania. Urzadza kursy, organizuje odczyty, wydaje
podreczniki i niniejsze czasopismo. A wiec wszystkiemi
mozliwemi $rodkami stara sie dotrze¢ do najszerszych

warstw przemystu i rzemiosta ze swoja akcja oswiatowa.
W ciagu 7-letniej dziatalnosci
cito na kursach okoto

Stowarzyszenie wyksztat-
4000 spawaczy. Jest to duzo, jak
na skromne fundusze Stowarzyszenia, ale jeszcze zbyt
mato, jak na potrzeby polskiego przemystu.

Rozwojowi dziatalnosci Stowarzyszenia stoi jednak
na przeszkodzie brak funduszéw. Jak najchetniej obni-
zylibySmy prenumeratg za czasopismo, jak réwniez opta-
ty za nauke na kursach, lecz narazie jest to niemozliwe,
bowiem Wia-
iz wszystkie czasopisma techniczne w Polsce sg
deficytowe, a tembardziej nasze, ktére zajmuje sig¢ tylko
jedng waska specjalnoscia techniki. Nie mozemy wiec
obnizy¢ prenumeraty, aby nie straci¢ podstawy. — acz-
kolwiek skromnej, ale narazie pewnej — do dalszej eg-
zystencji.

istnienie pisma wogo6le bytoby zachwiane.
domo,

Zastanéwmy sie jednak, czy niema zadnej mozliwo-
éci, aby pismo nasze dostawato sie do rgk spawaczy?

Pan S, Widrek podaje b. szcze$liwa mys$l. aby pismo
prenumerowano w wiekszych zespotach, Niech np. czte-
rech spawaczy zaprenumeruje wspdlnie pismo, Wtedy na
kazdego wypadnie zaptaci¢ 5 zi
40 groszy miesiecznie.

rocznie, a wiec ok.
Czasu do przeczytania wszystkim
wystarczy az nadto. Je$li pismo nasze uczy (co kazdy
przyzna), to przeciez warto za nauke co$ zaptaci¢. W war-
sztacie p. Widorka wszyscy spawacze czytaja pismo, no
i rezultat jest, jak to wynika z opisu naprawy silnika,
nizej zamieszczonego. Kto nic nie wktada, ten nie moze
réwniez czerpaé¢ zyskéw. Umiejetnos¢ wykonania roboty
jest takim samym Kkapitatem,
lub narzedzia.

jak nowoczesne maszyny

Warsztat, ktéry stale podnosi swoéj poziom, utrzymuje
kontakt z postepem, nigdy nie
dzie sie cieszy¢

zbankrutuje, bowiem be-
zaufaniem klijenteli i na brak
roboty narzeka¢ nie bedzie.

A wiec wydatek na nauke (w tym wypadku na cza-
sopismo) sowicie sige optaci.

zawsze

Nasz rzemieslnik, niestety, nie

resu, chciatby dobrze zarabiaé¢, ale

rozumie swego inte-
roboty nie zna i na

nauke, ktora jest stosunkowo najtansza, pieniedzy zatuje.
Kto z zawodu zyje. interesie o to
zrédto dochodu dbac.

Nie nalezy zbyt wiele

musi we wilasnym
wymagacé¢ od instytucji, ktora
aczkolwiek powstata i pracuje dla idei, ale tez musi mieé
fundusze. Kt6z wiec

ma popiera¢ taka instytucje, jak

nie ci, ktérzy z jej pracy korzystaja?
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Bardzo nas cieszy, ze Ilzby Rzemie$lnicze sprawa ta
sie zajety i ze cechy beda organizowatly Swietlice dla
swych uczni. Cechy jako organizacje powazne i skupia-
jace wieksza ilos¢ cztonkéw, beda mogty wiele przy do-
brych checiach zdziata¢ dla podniesienia poziomu nasze-
go rzemiosta. Ze swej strony jesteSmy gotowi pomoc
mtodziezy rzemieS$lniczej i zastosowac¢ dla tego rodzaju
abonentéw specjalne ulgi. Niech wigc pisza do nas, a my
postaramy sie o jak najdalej posunigete udogodnienia
W prenumeracie.

Narazie bardzo dziekujemy p. Widrkowi za porusze-
nie tak waznej sprawy, co doprowadzito do pewnego wy-
jasnienia pogladéw. Mamy nadzieje, ze nawiazany kon-
takt nie zerwie sie i jeszcze bedziemy mogli nieraz na
tamach naszego pisma omawia¢ sprawy zwigzane z roz-
wojem techniki spawalniczej.

Niemniej dziekujemy p. Widrkowi za nadestany nam
opis naprawy silnika (patrz nizej), ktéra wykonano pod
Jego kierunkiem z prawdziwg znajomos$cig rzeczy,
a szczeg6lnie za stowa uznania dla naszego pisma, co do-
wodzi nam, ze to, co piszemy, nie idzie na marne, a przy-
nosi pozytek.

Inz. J6zef Biernacki

Kierownik Oddz. Warszawskiego
Stéow. dla Rozw Spaw. i C. M.

Naprawa motoru na gaz ssany.
(llustracja na oktadce zeszytu).

Ponizej przytaczam opis spawania motoru na gaz ssany
25 KM wyrobu f. Warchalowski. Wieden. Zaznaczam,
ze praca zostata wykonana w maltym warsztacie rzemiesl-
niczym, gdzie o doskonatych urzadzeniach mowy niema.
Kadtub silnika zostat rozerwany z powodu peknigcia
watu korbowego i przedstawial sie na pierwsze wejrzenie
dos¢ beznadziejnie, jak to wida¢ na zatgczonej fotografji
(zamieszczonej na oktadce niniejszego numeru. Przypisek
Red). Grubos¢
75 mm.

Po odpowiedniem zukosowaniu $cinakiem i szlifierka,
przystgpiono do spawania drobniejszych kawatkéw, ktoére
dla zaoszczedzenia gazéw zostaly podgrzewane na ogni-
sku kowalskiem. Otwory gwintowane zostaly catkowite

poszczegbélnych $cian wynosita od 20 do

zalane, po6zniej na nowo odwiercane i gwintowane,
W powyzszy sposéb stworzono 2 giéwne czesci kadtuba,
ktore zostaly sczepione w odpowiednio wybranych miej-
scach, aby podczas spawania punkty sczepne nie pekaty
z powodu kurczenia sie odlewu. Sczepiony juz kadtub
podgrzano, po ustawieniu na koziotkach zelaznych, na
ogniu z drzewa na wolnem powietrzu i spojono. Pomie-
dzy wykonaniem poszczegdlnych spoin kadtub byt dobrze
podgrzewany i nakryty wraz z ogniem przypadkowo be-
dacym do dyspozycji duzym zbiornikiem do wody. pod
ktérym catos¢ wolno ostygata.

Inne mniejsze popekane czes$ci nie przedstawiaty zad-
nych trudnosci do spawania, oproécz korbowego.
Pekniete miejsce byto dos¢ mocno pokaleczone i istniata
obawa niedoktadnego zestawienia ztamanego watu. Do-
robiono zatem Kkrotsza cze$¢ walu bez kolana, dajac ja
grubszg od wymaganych wymiaréw; ramie korby, jak
i nowa cze$¢, zukosowano zapomocag palnika do ciecia,
poczem przystapiono do spawania ramienia, podgrzewa-
jac wat na ognisku. Naktadek na ramie korby—na zycze-
nie kljenta—nie dano, ze wzgledu na wyglad watu; zresz-
ta silnik z powodu przecigzenia miat by¢ wkrétce zamie-
starano

watu

niony na wiekszy, sie wiec ograniczy¢ — o ile
mozna — koszt naprawy, od ktérej nie wymagano wielkiej
trwatoéci. Po spawaniu wat zostat wycentrowany na to-
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karni i koniec dorobiony obtoczony do wymaganych wy-
miaréw. Przy zmontowaniu nie stwierdzono jakiejkolwiek
deformacji kadtuba. Silnik pracowat beznagannie 11 déb,
poczem zarysowanie walu korbowego na
miejscu spawanem. Nie chcac narazac¢ siebie i wtasci-

ciela na eksperymenty, dorobiliSmy ze starego watu inny

stwierdzono

wat i silnik pracuje teraz bez przerwy 11 miesiecy.

Zastanawiajgc sie nad przyczyna peknigcia, przypusz-
czam, ze powody peknigcia byly nastepujace; uzywanie
do spawania zwyktego drutu zelaznego zamiast specjal-
nych, brak naktadek wzmacniajgcych na ramieniu spa-
wanej korby i brak drugiego palnika dla lepszego spawa-
nia bloku 60 — 140 mm grubego, ktéry zostat spawany
palnikiem do 30 mm grubosci, poniewaz wigkszego nie
byto do dyspozycji.

Byt to, zresztg, pierwszy wat korbowy, ktérego spa-
nie udalo sie zupelnie, a spawano w mym war-
sztacie juz kilkanascie, ale stosujac do wszystkich watéw

wanie

motorowych naktadki; do watéw do lokomobil i innych
maszyn naktadek nie stosowatem.
Do pracy zuzyto;
koksu . ok. 50,0 kg
drzewa . N 0.5 m3
tlenu ; 12,0
karbidu . 35,0 kg
proszku N 0,25 ,
Czas spawania z podgrzewaniem—24 godzin. Pomoc

do obracania kadtuba, obrébka i montaz silnika— 245 go-

dzin. Koszt naprawy 480 godzin.
S. Wibrek.

Odpowiedz.

W sprawie nieudanej naprawy korbowodu—oddajemy
gtos czytelnikom-praktykom. Moze kto$ robit juz taka na-
prawe, prosimy wiec niech napisze dla wszystkich swoje
spostrzezenia. Moze bytoby zbyt trudno podaé¢ przyczyne
pekniecia, nie widzac tego walu (p. Widrek zreszta po-
daje swoje uwagi co do przyczyny pekniecia wedtug nas
zupetnie stuszne), wiec tez wiecej nas interesuje, jak na-
lezy naprawe wykonaé¢, aby w pracy nie byto obawy pe-
kniecia.

Ze swej strony w miedzyczasie zbierzemy jak najob-
fitsze materjaty z praktyki w kraju i zagranica, aby
wszechstronnie os$wietli¢ naszym czytelnikom to bardzo
powazne zagadnienie.

Oczekujemy wiegc na materjaty od naszych Sz, Czy-

telnikéow!
J. R.

Wézek spawany.
Jakie oszczednosci

osiggnaé¢ przez stosowanie spawania, szczeg6lnie przy fa-

brykacji pojedynczej, pokazuje przytoczony przykitad;

w materjalach surowych mozna

Na rysunku tu podanym widzimy skrzynie wywrotowa

wozka, uzywanego przy réznych robotach, szczegbélnie
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przy pracach ziemnych. Woézki tego typu byty dotychczas
konstrukcji nitowanej.

Rysunek obok u géry pokazuje nam sposéb wykrojenia
$cian bocznych z arkusza blachy, w wypadku konstrukecji
nitowanej. Widzimy, ze tylko 75°/0 blachy byto wykorzy-
stane. a 25°/0 jako odpadki podrazato koszt produkcji.

Rysunek dolny przedstawia sposéb wycinania $cian
bocznych do tego samego wozka, lecz juz konstrukcji
spawanej. Widzimy, ze przez spawanie S$cian bocznych
wykorzystanie blachy podnosi sie do 95%, t. zn. tylko
5°/0 catego arkusza odpada. Oszczedno$ci w materjale su-
rowym wynoszg zatem w porédwnaniu z poprzednim—20%.

Dalsze oszczedno$ci na materjale wynikaja z tego,
ze przy konstrukcji spawanej odpadaja nity, katowniki,
zaktadki i t p.

Caty zbiornik, przy konstrukcji spawanej, wypada za-
pomimo ze objeto$¢ jego pozostata ta sama.
o korzysciach

sg gtadkie.

tem lzejszy,
szczeg6t, Kktory mowi
$§ciany wewnetrzne

Jeszcze jeden
spawania jest to, ze

k r o n 1 k a

Karl von Linde.

(Wspomnienie po$miertne).

Stawny uczony, Prof. dr. Karl von Linde zmart dn.
16 listopada 1934 r. w Prinz Ludwigshéhe obok Mona-
chjum w wieku lat 92, L”rodzony w r. 1842 w Berndorf,
ksztatcit sie w Politechnice w Ziirichu i w r. 1868 zo-
stat mianowany profesorem w Wyzszej Szkole Technicz-
nej w Monachjum. W r. 1872 ogtosit pierwsze prace

nad otrzymywaniem niskich temperatur. W r. 1872 zbu-
owat pierwsza swa maszyne chtodniczag. W dalszym
ciagu tych prac w tej dziedzinie Karl von Linde zreali-
zowat w r. 1895 pomystowy sposéb otrzymywania skro-
jaonego powietrza. Pierwsza instalacja Linde'go produ-
owata 3 litry cieklego powietrza na godzine.
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Przy zbiornikach tego typu, ktdére stuzg przewaznie do
transportu ciat sypkich, jest to bardzo wazne. (RTA Nach-
richten, Nr, 37, 1934).

U géry — wyciecie blach dajace 25% odpadkéw, u dotu—

tylko 5% odpadkow.

W r. 1902 wielki Wynalazca osiggnat pozytywne
wyniki w oddzielaniu tlenu od azotu droga rektyfi-
kacji.

System Linde'go produkcji tlenu jest dzi$ znany na

catym $Swiecie, obok pé6zniej
systemu Claude a.

powstatego udoskonalonego

Nazwisko Linde'go jest nierozwigzalnie potaczone

z historja nauki o niskich temperaturach.

Pionierskie prace naszych wielkich uczonych Wré-
blewskiego i Olszewskiego, ktérzy pierwsi na Swiecie
otrzymali laboratoryjnie ptynne powietrze i dowiedli mo-

zliwosci jego skraplania, uzupetnione pracami innych
uczonych zagranicznych (Cailletet), Karl von Linde
umiat rozwingé¢ dalej, wprowadzajac pierwszy w zycie

produkcje ptynnego powietrza, a nastepnie tlenu w skali
przemystowei, stajac sig¢ tem samem pionierem przemystu
spawalniczego.

Cze$¢ Jego Pamieci!

Walne Doroczne Zgromadzenie
Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce.

W tym roku, Walne Doroczne Zebranie odbedzie sie
dnia 12 kwietnia 1935 roku w lokalu Stowarzyszenia
Technikéw przy ul. Czackiego 3/5 w Warszawie.

Porzadek dzienny zebrania jest nastepujacy:

Czesc¢ |1

10-ej przed pot, w lokalu Stow. Technikdw,
w sali Nr. 3.

0 godz.

1. Sprawozdanie Zarzadu z dziatalno$ci Stowarzy-

szenia za rok 1934.
2. Sprawozdanie kasowe:

a) przedstawienie bilansu rocznego,
b) sprawozdanie Komisji Rewizyjnej.

3. Udzielenie absolutorjum Zarzadowi.

4. Program dziatalnosci i uchwalenie budzetu.

5. Zmiany statutu i ilo$ci cztonkéw Zarzadu.

6. Wyboér nowego Zarzadu i Komisji Rewizyjnej.

7. Komunikaty.

8) Wolne wnioski.

W razie braku quorum odbedzie si¢ Walne Dorocz-
ne Zgromadzenie w drugim terminie, t. j. dn. 12 kwiet-

nia 1935 r. o godz. 12-ej w potudnie, w tym samym lo-

kalu.

Wedtug Statutu na te cze$¢ posiedzenia majag wstep
cztonkowie wspierajacy i czynni z gtosem decydujacym,
za$ cztonkowie korespondenci z gtosem doradczym, o ile
wylegitymujg sie z zaptacenia sktadek za ostatni kwar-
tat 1934 r. Kwit stuzy za legitymacje.
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Czes$¢ Il (nieoficjalna),
0o godz. 20-ej w Wielkiej Sali Stowarzyszenia Technikéw
w potaczeniu ze zwykiem Posiedzeniem Pigtkowem
Stow, Technikdéw.

W cz. li-ej zostang wygtoszone nastepujgce o d-
czyty:
1) Inz. Piotr Tutacz: ,Z dziatalnoséci Stowarzysze-

nia dla przemystu i kolejnictwa" (z pokazem filmowym).

2) Inz. Gustaw Kittel: ,Hartowanie powierzchniowe
ptomieniem acetylenowotlenowym"” (z pokazem filmo-
wym).

Nauka spawalnictwa na naszych politechnikach.

W zeszycie styczniowym umiesciliSmy artykut p. Pre-
zesa naszego Stow., dr. A. Sznerra, p. t. ,Na progu 8 roku”,
w ktérym poruszona zostata nader aktualna sprawa wpro-
wadzania osobnych wyktadéw o spawaniu w naszych
wyzszych zaktadach technicznych. W tej sprawie Redak-
cja nasza otrzymata od p. prof. Lukasiewicza ze Lwowa
pismo nastepujace:

Wielce Szanowny Panie Redaktorze!

W artykule ,Na progu 8 roku” znajduje wzmianke:
,wW innych zakladach wyzszych nauka spawalnictwa nie
jest objeta programem®.

Uprzejmie prosze przyja¢ do wiadomosci
kowa¢ wielce szanownemu Autorowi artykutu, ze na Wy-
dziale Mechanicznym Politechniki Lwowskiej od roku
zesztego wprowadzono na méj wniosek wyktad nieobo-
wigzkowy w objetosci 1 godziny tygodniowo w poétroczu
wiosennem, wygtaszany przezemnie p. t, ,Ustroje spawane

i zakomuni-

w maszynach dzZzwigowych i urzadzeniach transporto-
wych".
Program tego wyktadu jest nastepujacy: ,Ustroje

spawane cze$ci maszynowych i ustroje spawane mostéw,
bram i wysiegnikéw. Pordwnanie 2z ustrojami lanemi
i nitowanemi. Statystyka, zmienno$¢ obcigzen jako cecha
zasadnicza. Dobor profili z uwagi na wy-
materjatu. Rozktad naprezen
konstrukcja potgaczen

na zmienno$¢é

zyskanie
w potaczeniach,
i ich obliczanie z uwagi
obcigzen".
Od kilku juz lat pozatem stosowane f
sa w projektach z maszyn dzwigowych
b-1

I 1
ustroje spawane, oczywiscie tam, gdzie

sg racjonalne i ze zwréceniem uwagi na to,
ze ustroje dzwigowe nie sg ustrojami pra-

cujacemi pod obcigzeniem prawie statem, = *
lecz zmiennem. To za$ szczeg6lnie musi
by¢ uwzglednione w potaczeniach spawa-
nych.

Strona technologiczna spawania —
aczkolwiek w zakresie szczuptym — po-
dawana jest w wyktadach ogdélnych
technologji metali. Zaznajomieniu szczeg6étowemu stuza
kursy, ktére tradycyjnie juz po raz czwarty, czy piaty,
prowadzi dyrektor Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania
p. inz. Tutacz.

Pragnatbym i dazy¢ bede do tego, aby na Politech-

nice. naszej powstata placéwka nauczajgca i badawcza
w dziedzinie spawalnictwa.

Prosze przyjaé etc...
(—) S. Lukasiewicz

Odpowiedz.

List Pana Prof. Lukasiewicza sprawit mi prawdziwa
przyjemnos$¢, poniewaz upewnit mnie w tem. ze wysitki n.
Stowarzyszenia na polu szkolnictwa zawodowego znajduja
oddzwiek wérdéd sfer naukowo-technicznych, ktére w roz-
woju kazdego dziatu techniki posiadaja decydujaca role.
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Z radoscig przyznaje sie do popetnionych omytek,
szczegOllniej, jeSli sprostowania wskazujg nam, ze sprawy
sie lepiej przedstawiaja, anizeli to sobie wyobrazatem.

Bytoby bardzo pozadane, gdyby do Redakcji naszej
wptynety dalsze sprostowania, ktéreby dowiodty, ze i na
innych wyzszych zaktadach naukowych czynione sg wy-
sitki dla rozwoju spawalnictwa.

Witam tez z rado$cig zapowiedZ stworzenia przy Po-
litechnice placéwki nauczajgcej i badawczej w dziedzinie

spawalnictwa.
(—) Dr. Alfred Sznerr

Normy budowlane P. K. N.

Polski Komitet Normalizacyjny podaje do wiadomo-
Sci wszystkich zainteresowanych, iz ukazaty sie z druku,
uchwalone przez plenarne posiedzenie Komitetu w dniu
3 grudnia 1932 r. nastepujace normy z dziedziny budow-
nictwa.

B-101 Zelbetnictwo. Rysunki konstrukcyj zelbeto-
wych.
B-197 Zelbetnictwo. Znakowanie.
B-306 Cegta cementowa, Warunki techniczne od-
bioru.
Normy powyzsze sg do nabycia w Biurze Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego (Warszawa. Elektoralna 2)

w cenie 50 groszy za arkusz.

Kurs Spawania Kolejowego Przysposobienia Wojskowe-
go przy Warsztatach Gtéwnych w Poznaniu.

Z inicjatywy Ogniska K. P, W, przy Gt Warszt. I
kl. w Poznaniu zorganizowano w porozumieniu ze Sto-
warzyszeniem dla rozwoju Spawania i Cigcia Metali
w Polsce, pierwszy na terenie D. O. K. P. Pozran kurs
spawania i ciecia metali, ktory trwat od 12 listopada
do 17 grudnia 1934 i zgromadzit 43 uczestnikéw, Zawdzie-
czajac staraniom Ogniska, bezinteresownosci PP. Wykta-
dowcédw oraz ofiarnosci Tow. Akc. ,Perun" Oddz. w Po-
znaniu, ktére pokrywato koszty znacznej czeS$ci zapotrze-
bowanych materjatéw, warunki kursu przedstawiaty sie
wyjatkowo korzystnie dla uczestnikéw. Wyktady oraz
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Uczestnicy Kursu Spawania Kol. Przysp. Wojsk,

¢wiczenia spawania acetylenem odbywaty sie w Panstwo-
wej Wyzszej Szkole Budowy Maszyn, ¢wiczenia spawa-
nia elektrycznego natomiast w miejscowych warsztatach
P. K. P., przyczem wyktady prowadzity sity fachowe
Kolejowego Przysposobienia Wojskowego oraz przedsta-
wiciel Poznanhskiego Tow. Kurséw Technicznych p. Inz.
Sasiadek. W czasie trwania kursu zwiedzono miejsco-
wa fabryke tlenu oraz wys$wietlono dwa filmy z dziedzi-
ny spawania.

Na zakonczenie odbyt sie dnia 4/1.1935 r. egzamin
przed Komisjg Egzaminacyjna w sktadzie PP.: Inz. Bier-
nackiego i Szaufera, przedstawicieli Stow, dla rozwoju
spawania i ciecia metali w Polsce, p, Inz. Kassali, Kkie-
rownika Sekcji Os$wiatowej K. P, W., oraz pp. Inz. Preis-
sa, Inz. Zenona Stryjskiego. Inz. Lasockiego i p. Andrze-
jewskiego. Egzamin zdali wszyscy uczestnicy w licz-
bie 43.

Dnia 5 stycznia br. wygtosit p, Inz, Biernacki w Swie-
tlicy K. P, W. przy Warsztatach Gtéwnych 1 kl. wyktad
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na temat: ,Postep w spawalnictwie", poczem odbyto sig
uroczyste wreczenie $wiadectw, ktérego dokonat Wice-
prezes K. P. W. p. Inz. Lisowski, podkres$lajagc w tresci-
wych stowach znaczenie rozwoju nowoczesnych metod
pracy w kolejnictwie,

29 kurs spawania w Warszawie.

W dn. 30 stycznia b. r. ukohczono egzaminem 29
kurs spawania i ciecia metali w Warszawie,

W skiad Komisji egzaminacyjnej wchodzili: pp. Z.
Kudzki, Dyrektor Instytutu Przemystowo-RzemieS$lniczego
przy Muzeum Przemystu i Rolnictwa, inz, F. Jastrze-
bowski z f. Perun i inz. J. Biernacki, kierownik kursu.

Egzamin zdato 27 uczniéw; 6 ucznidw pozostawiono
na kurs nastepny.

Uczestnicy 29 kursu spawania w Warszawie.

Zdjecie obok przedstawia uczestnikéw kursu z p.
inz, J. Biernackim na czele.

V Kurs spawania w Krakowie.

W dniach od 15.X1.34 r. — do dnia 18.1.1935 r. pro-
wadzony byt V Kurs Spawania i Ciecia Metali w Krako-
wie, zorganizowany przez n.

Stowarzyszenie przy wspot-
pracy Wojewoédzkiego Insty-

tutu Rzemieslniczo-Przemy-

stowego w Krakowie.
Cwiczenia i wyktady

prowadzone byty wedtug

programu ustalonego dla niz-
szych kurséw spawania.

Kierownictwo kursu spo-
czywato w reku wyktadow-
cy, p. inz. Piotra Tutacza.
Cwiczenia praktyczne pro-
wadzit instruktor Stowarzy-
szenia p. Kunik oraz p.
Mytnik.

Dnia 23 b. m. o godz.
17-ej odbyt sie egzamin kon-
cowy uczestnikow Kursu.
W skiad Komisji Egzamina-
cyjnej wchodzili pp. Dyr.
Woj. Inst. Rzem.-Przem. Inz.
Tor oraz Inz. P. Tutacz,
Dyr. Stowarzyszenia. Kurs
powyzszy z wynikiem dodat-
nim zakonhczyto 28 absolwen-
tow.

Kurs spawania dla inzynie-
row w Krakowie.

W dniu 25 b. m. zakoh-
czony zostat l-szy Kurs Spa-
wania i Ciecia Metali dla
Inzynieréw i Technikéw w
Krakowie, zorganizowany,
przez Oddziat Katowicki
stowarzyszenia, przy wspot-
pracy Wojewddzkiego Insty-

Stosowanie tlenu do
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tutu Rzemies$lniczo-Przemystowego w Krakowie. Kurs

trwal od 19 listopada ub. r.

Kierownictwo Kursu spoczywato w rekach wykta-
dowcy, p. Inz. Tutacza. Cwiczenia praktyczne prowa-
dzit p. Kunik.

Kurs powyzszy ukonczyto 14 inzynieréw.

Releraty Xl Miedzynarodowego Kongresu Acetylenu
i Spawania.

Referaty wygtoszone na XI Miedzynarodowym Kon-
gresie Acetylenu i Spawania, ktéry odbyt sie w czerwcu
1934 r. w Rzymie zostaty wydrukowane ix extenso w 3
tomach. Cena kompletu wynosi okoto 60 ztotych (120 li-
réow wioskich) z przesytka.

Zamoéwienia mozna uskuteczniaé¢ przez Stowarzysze-
szenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce,
lub bezposrednio pod adresem Xl Congresso Interna-
zionale dellAcetilene e della Saldatura Autogena, Roma,
Via San Claudio 87,

Aparaty tlenowe kosmetyczne.

Aparaty tlenowe kosmetyczne, znane pod nazwa
,Oxylatorow” sga uzywane do masazu i zabiegéw antysep-
tycznych. W aparatach tych rozpyla sie zapomocag tlenu
$rodki kosmetyczne i antyseptyczne.

Szczeg6lnie w zaktadach fryzjerskich i gabinetach ko-
smetycznych stosowanie tlenu sprezonego, jako $rodka
rozpylajacego ptyny do skraplania twarzy i wtoséw jest
ze wszechmiar pozadane. Sam tlen ma dziatanie anty-
septyczne, jest gazem orzeZwiajacym, pozatem strumien
tlenu pod ci$nieniem wywiera dodatni wptyw na skoére
przez masaz, jaki automatycznie si¢ otrzymuje dzieki
naciskowi tlenu na skore.

Aparat taki widzimy na rys. Flakon z ptynem zaopa-
trzony jest w specjalny rozpylacz inzektorowy. Tlen,
przechodzac przez inzektor, ssie ptyn. przyczem naste-
puje rozpylanie ptynu na bardzo delikatng mgte.

Zraszanie twarzy po goleniu woda kolonska zapo-
mocag strumienia czystego tlenu jest zabiegiem nietylko
nadzwyczaj przyjemnym, ale i wysoce higienicznym, gdyz
tlen zabija wszelkie drobnoustroje i dziata gojaco na

celéw kosmetycznych. Aparat tlenowy ,Oxylator" w jednym
z salonéw pieknosci w Tokio (Japonja).
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miejscowe podraznienia i uszkodzenia skéry powsta-
jace wskutek golenia.

Aparaty do oxylacji sa zaistalowane juz w Warsza-
wie i w innych miastach Polski we wszystkich pier-
wszorzednych razurach i salonach kosmetycznych.

Poczatkowo najwieksze uznanie zyskaly te aparaty
w Wiedniu, a stad bardzo szybko rozpowszechnity sie
w innych stolicach europejskich i dzi§ juz tysiace tych
aparatéw pracuje we wszystkich zakatkach Europy.
Ostatnio przeszty one do krajéw egzotycznych, jak to ilu-
struje zdjecie, przystane nam przez naszych japonskich
przyjaciét. Widzimy na niem urocze japonki w jednym
z salonéw pieknosci w Tokio, w trakcie wykonywania
oxylacji na jednej z pacjentek. Uwage nasza zwraca
nadzwyczaj luksusowe wykonanie samego aparatu natry-
skowego w ksztalcie estetycznej skrzynki, wewngtrz Kkté-
rej jest butla. Na goérze kétko zaworu butlowego, na przed-
niej Sciance widzimy tarcze manometréw, Srube reguluja-
ca ci$nienie reduktora oraz butelki z réznemi pltynami
do natryskiwania.

Doswiadczenia nad Smiertelnemi porazeniami pradem.

W Instytucie Patologji uniwersytetu w Lipsku dr. S.
Képpen przeprowadzit serje ciekawych doswiadczeh na
zwierzetach nad zagadnieniem $miertelnych porazen pra-
dem. Dos$wiadczenia te posiadaja duze znaczenie dla ra-
townictwa w wypadkach porazen elektrycznych u ludzi.

Istnieja porazenia dwojakiego rodzaju: pradem niskie-
go i wysokiego napiecia. W obu wypadkach moze wy-
stapi¢ $Smier¢ zwierzecia. W wypadku jednak porazenia
pradem niskiego napiecia zmiany, ktére powstajga w or-
ganizmie, nie sg spowodowane wyzwalajgcem sie cieptem,
lecz polegaja na swoistem oddziatywaniu energji elek-
trycznej na osrodki nerwowe. Przeciwnie natomiast przy
dziataniu pradu wysokiego napigcia, powstajag przede-
wszystkiem oparzenia.

Przy chronicznem draznieniu prgdem powstajg u zwie-
rzat zmiany we krwi, objawiajgce sie skrdéceniem czasu
krzepniecia krwi; w naczyniach tworza sie zakrzepy, kt6-
re utrudniaja krazenie i prowadza do pekania naczyn
krwionos$nych i krwawieh. Ustanie czynnos$ci mézgu przy
porazeniach elektrycznych spowodowane jest nie bezpo-
drednio przez dziatanie pradu, lecz wskutek porazenia
naczyn i wytaczenia krazenia krwi.

U zwierzat, ktére padty w czasie draznienia pradem
elektrycznym, stwierdzono nagte zatrzymanie sie krazenia
krwi, zakrzepy w naczyniach i obrzek tkanek. Wedtug
autora nalezy uzna¢ za przyczyne $Smierci w porazeniach
elektrycznos$cig paraliz naczyn krwiono$nych. Stosownie
tez do tego, nalezy nieco inaczej niz to byto przyjete do-
tychczas ratowac ludzi, ktérzy ulegli porazeniu elektrycz-
nemu. Dotychczas mianowicie ograniczano sie do stoso-
wania sztucznego oddechu, wychodzgc z zatozenia, ze
porazeniu ulega tytko oérodek oddechowy. Oproécz sztucz-
nego oddychania powinno si¢ wiec stosowaé energiczne
Srodki, pobudzajace krazenie krwi, poniewaz porazenie
naczyn krwiono$nych jest gtébwnym powodem S$mierci.

PRZEGLAD PRASY

Spawanie i ciecie w budowie urzadzen fabrycznych
i przewodéw gazowych. Podano opis rozgatezienia ruro-
wego ze stali miekkiej o grubosci 6.5 mm., $rednicy ok.
400 m. z zaworami, koinierzami redukcyjnemi i t. p. wy-
konanych zapomoca spawania. Spawania dokonano na
miejscu zapomocg palnika; czesci byty przygotowane na
warsztacie. Pozatem podano opis wykonania przewodu
o S$rednicy 200 mm. Journal de la Soudure.
pazdziernik 1934.

Spawanie w konserwacji toréw kolejowych i nakta-
danie szyn palnikiem. Ponizej podane czasopismo za-
miesdcito kilka artykutéw na ten temat, a mianowicie
dwa odczyty z Kogresu w Rzymie oraz artykut o tacz-
nikach szyn przy trakcji elektrycznej. Le Soudeur
Coupeur, pazdziernik 1934.
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Wyréb ram motocyklowych zapomoca spawania.
Pewna fabryka belgijska rozwiagzata ten problem po li-
cznych prébach. Podano zalety spawania w stosunku do
lutospawania i opisano specjalny przyrzad sktadajgcy
sie z szablonu, stolu obrotowego i podstawy ruchomej,
zapomocg ktérego mozna wykona¢ spawanie w czasie
korzystnym. Poza rama roéwniez i liczne drobne czes$ci
motocykla sg wykonane zapomocg spawania. A rcos,
Nr, 62, 1934 r.

Mieszanina gazu S$wietlnego i acetylenu do spawa-
nia blach. Na zasadzie préb opisanych w powyzszym
artykule mozna wnioskowa¢é¢, ze tworzenie mieszanki
acetylenu z innymi gazami nie daje zadnych KkorzySci
ekonomicznych. Autogene Metallbearbeitung,
15 wrzesien 1934.

Zjawisko ssania magnetycznego w tuku elektrycz-
nym. W artykule tym podano gtdwnie sposoby kontroli
i neutralizowania tego zjawiska, ktére szczegdlnie utrud-
nia spawanie automatyczne. Die Elektro-
schweissung, pazdziernik 1934.

powierzchni zapomoca naktadania.
Jest to odczyt, wygtoszony na XI Kongresie Acetylenu
i spawania w Rzymie. Autor analizuje zuzywanie sie
metalu w czasie pracy, dzielgc je na zuzycie przez tarcie
toczenia sie, tarcie posuwu i uderzenie. Naktada¢ mozna
tym samym metalem, metalem twardszym tego samego
gatunku lub tez metalem specjalnym, jak np. stellitem.
Autor podaje wyniki swych badan przy uzyciu drutu z za-
wartoscia chromu (alchrom) i stellitu. Liczne fotografje
czedci naprawionych i badah mikroskopowych. Revue
de la Soudure Autogene, grudzien 1934.

Utwardzanie

Przeglad Mechaniczny.

Z poczatkiem r. b. zaczeto sie ukazywaé czasopismo
naukowo-techniczne p. n. ,Przeglad Mechaniczny" — or-
gan Stowarzyszenia Inzynierébw Mechanikéw Polskich,
powstaty drogag przeksztatcenia dotychczasowego wydaw-
nictwa tegoz Stowarzyszenia p. t ,Mechanik". Pismo
obejmuje wszystkie dziedziny pracy inzyniera mechanika,
a przedewszystkiem technologjemetali, metalo-
znawstwo orazenergetyke ibudowe maszyn,
wkraczajgc czesSciowo w sprawy lotnictwa, automobiliz-
mu, kolejnictwa, spawalnictwa, odlewnictwa i t p.;
ponadto omawia sprawy wojskowo-techniczne (w specjal-
nym dodatku, wydawanym przez Tow. Wojskowo-Tech-
niczne), zagadnienia energetyczne (w dziale p. n. ,Spra-
wozdania i Prace Polskiego Komitetu Energetycznego")

oraz sprawy spoteczno-techniczne—w dziale p. n. ,Wia-
domosci SIMP" (biuletyn miesieczny Stow. Inzynieréw
Mechanikéw Polskich).

Pismu nadano wysoki poziom fachowy, a zarazem

charakter wydawnictwa przynoszacego materjat aktualny,
uzyteczny dla praktykéw, podany w estetycznej szacie
zewnetrznej. Do Komitetu Redakcyjnego pozyskano sze-
rokie grono wybitnych fachowcéw oraz przedstawicieli
urzedéw o charakterze technicznym, Pozatem utworzono
Scislejszy Komitet Redakcyjny fachowy, w ktéorym zasia-
da rowniez redaktor naszego czasopisma, inz. Z. Dobro-
wolski.
,Przeglad Mechaniczny” ukazuje sie 2 razy na mie-
Przedptata wynosi 10 zt, kwartalnie.

Powstanie nowego czasopisma mechanikéw jest w hi-
storji naszego pismiennictwa technicznego wydarzeniem
pierwszorzednej wagi.

Nie watpimy, ze nowe wydawnictwo stanie sie po-
zytecznym czynnikiem pracy og6tu inzynierdw-mechani-

sigc.

kéw i odegra dodatnig role w naszem zyciu techniczno-
przemystowem.
Osoba redaktora Cz. Mikulskiego, ktéry wziat na

siebie trud redagowania ,Przegladu Mechanicznego”, jest
gwarancja, ze pod wzgledem poziomu naukowego pismo
to nie bedzie ustepowato najlepszym wydawnictwom za-
granicznym tego rodzaju, co zresztg potwierdzaja 4
pierwsze zeszyty, ktdére juz opuscity prase.

Redaktor: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca: STOW, dla ROZWOJU SPAW.iCIECIA MET.w POLSCE

Druk.
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REDUKTORY PERUNA

DO WSZELKICH GAZOW PRZEMYSLtEtOWYCH

TO PRZYRZADY PRECYZYJNE, ODPOWIADAJACE WSZELKIM
WARUNKOM DOBREGO DZIALANIA | BEZPIECZENSTWA

CZY ZNASZ
TE WARUNKI?

J E S T I C H

. 8.

1- State cisnienie robocze niezalezne od ciSnienia gazu w butli,
co potwierdza wykres rozprezania gazu (patrz obok).

2. Niazamarzanie reduktora, przy najwiekszym przyptywie gazu
(do 100 m* godz.), co réwniez potwierdza wykres (zamarzanie

wywotuje przerwy w wylocie gazu i wahania cidnienia). Wykres pracy reduktora wyrobu Sp. Akcyjna
PP . . . . PERUN. Model 1935. Przeplyw tenu przy spa-
Doktadne wypréznianie butli, tez widoczne z wykresu. waniu — 4 mdgodz., a przy cieciu — 25 msgOez

Konstrukcja bezdZwigniowa, niezawodna w dziataniu.

Nierdzewiejgce sprezyny i $ruba naciskowa, nie ulegajgce zniszczeniu.

Skierowanie $ruby naciskowej ku dotowi, co zwigeksza bezpieczeAstwo.

Centryczne osadzenie wskaz6éwek na manometrach w celu doktadniejszego pomiaru ciénienia.

Wszystkie czes$ci z mosiqgdzu ttloczonego, a nie lanego, co zapewnia im wysokq wytrzymatos$¢ szczel-
nos¢, przy matej wadze. (Posiadamy wtasng prasownie metali).

o No o b~ w

Il NA ZADANIE DODAJEMY DO KAZDEGO REDUKTORA JEGO
METRYKE Z WYKRESEM KONTROLNYM KRZYWEJ ROZPREZANIA ”

WYDAWNICTWA fa'ylniz’"'d

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tleno-
wego. Tom |. Materjaly i Urzqdzenia. 334 str. 152 rys., 2 tabl.
Cena 4 zt. 50 gr.
Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski:
Podrecznik Spawania i Ciecia Metali. Tom Il. Technika Spawania. 473 str. 163 rys.
Cena 4 zt. 50 gr.

Tom Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w kotlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji.
241 stron, 175 rys. Cena 4 zt. 50 gr.
5. Bryta: Objasnienia do ,Przepis6w projektowania i wykonania stal. konstrukcyj spa-

wanych w budownictwie" (fagcznie z tekstem Przepiséw) 53 stron, 29 rys.
Cena 2 zt. 50 gr.

Inz. Piotr Tutacz: Atlas konstrukcyj spawanych. Cze$¢ I. Spawanie Autogeniczne. 51 stron, 111 tablic.

Inz. Zygmunt Dobrowolski:

Ciecie metali zapomocq tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 2 zt. 50 gr.

Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.
Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali zapomocq ptomienia acetylenowego. 73 stron. 70 rys.
Cena 2 zt. 50 gr.

Tablice p. t. Bezpieczenstwo i Higjena Spawacza. Cena 1 zt.
Roczniki Czasopisma SPAWANIE | CIECIE METALI. I — 1928, Il — 1929, I - 1930, IV - 1931, V — 1932.

VI — 1933, VIl — 1934 w oprawie cena 20 zit., w zeszytach 15 zt.
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W arszawa,

Lodz,

rowka Mata

Lwow,

U R A

Poznan,

SPRZEDAZY

Skarzysko-Kamienna,
Dqgb-
Krakow,

Bydgoszcz,
(G. Slgsk),

Borystaw. bm hmm

PRZED ZAKUPEM URZADZENIA

DO SPAWANIA tUKOWEGO

PROSIMY ZADAC W NAJBLIZSZEM BIURZE SPRZEDAZY

BEZPLATNEJ PROBY

.+ ERTRA NZS"

do spawania ‘tukowego prgdem zmiennym
elektrodami 1,5 — 6 mm
PRAD SPAWANIA 25 - 250 Amp.
18 STOPNI REGULACIJI
Pertrans mozna zatgczaé¢ do sieci o napieciu:

120 - 220 - 380 - 500 Volt.

NASZEJ

ELEKTRODY PERUNA

Nr. 1. Do spawania ze-
laza kujnego
blach

ze stali miekkiej.

i odlewow

Do spawania
stali
Szczegoblnie
daje sig do na-
po-
wy-

potwardej.
na-

pawania

wierzchni

tartych.
Nr. 3. Stal weglista. Do

napawania szyn, prowadnic,
walcy i t. p.

Stal
wania
jgcych
krzyzownice, oraz

Do nadle-
podlega-
np.
do spawa-
14% -ej.

Do spawania zeliwa na zimno.

manganowa.

powierzchni

silnemu tarciu,
nia stali manganowej

Nr. 5,

Nr. 6, Do spawania zeliwa na go-
rgco.

Nr. 7* Do cigcia metali, szczeg6lnie

do ciecia zeliwa.

Forflex Nr. 17.

strukciji

Do spawania kon-
zelaznych, kottéw
zbiornikow ci$énieniem

it op.

pod

W'Y R O B Y

Forflex Nr.

SPAWARKI

Forflex Nr. 18. Jak
Nr. 17 .Spoina po
przekuciu na go-
rqco wykazuje
wytrzymato$¢ na
rozcigganie
45 —48 kg/mm2

Forflex Nr. 19. Do spa-
wania blach i t.p.
robot, kiedy wy-

magany jest tad-
ny wyglqd
ny. Zalecane specjalnie do

Spoi-

spawania jednowarstwowego.
21.
na zimno.

Do spawania zeliwa
Spoina jest miekka
i obrabialna.

Forflex Nr. 251 HC. Do spawania

Forflex Nr.

K RAJOWE

przedmiotéw ze stali migkkiej
i pottwardej, kiedy wymagana
jest duza wytrzymatos¢ i ciqg-
liwoé¢ spoiny na zimno i na
gorqco; do spawania pozio-
mego, pionowego i nad gtowq.
251. Jak 251 HC, do
spawania kiedy

wytrzymatosdci jest wy-

poziomego,
précz

magany tadny wyglgd spoiny.



