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STEFAN BRYLtA.

Stalowy szkielet spawany

Nr. 4—1936

621.791 : 624.9
2500 stéw -f 15 rys.

Gmachu Marynarki Wojennej w Warszawie

Gmach Marynarki Wojennej w Warszawie
przy ul. Wawelskiej, wybudowany w r. 1934
przez Fundusz Kwaterunku W'ojskowego, jest

budynkiem 4 pietrowym. Wznosi sie przy placu,
utworzonym u zbiegu ulic: Wawelskiej, Uniwer-
syteckiej, Raszynskiej i Autostrady. Projekt archi-
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Rys. 1, Rzut poziomy i rozstawienie stupéw

tektoniczny wykonat prof. Rudolf Swierczynski,
rozwigzujac go w bardzo piekny i oryginalny
spos6b. Mianowicie przyjat rzut poziomy bu-
dynku w formie krzyza. W S$rodku krzyza jest
umieszczona gtéwna klatka schodowa. Liczac
od punktu przeciecia obu osi krzyza, poszczegél-
ne skrzydia majg dtugos¢ nastepujgca: skrzydio
wschodnie 18,91 m, skrzydto pd6inocne i potud-
niowe po 21,16 m, skrzydio zachodnie
16,16 m (rys. 1).

Wejscie gtdbwne do gmachu znajduje sie
w $cianie wschodniej od strony autostra-
dy. Narozniki wkleste na potgczeniu skrzy-
det budynku sa wyokraglone tukiem o pro-
mieniu 1,50 m.

Budynek liczy 5 kondygnacyj nadziem-
nych, t. j. parter i cztery pietra, niski par-
ter (suterene) z podiogg w niewielkiej gte-
bokosci pod terenem, piwnice w skrzydle
zachodniem i potudniowem, oraz poddasze
uzytkowe w skrzydle wschodniem i zachod-
niem. W skrzydle pdétnocnem i potudnio-
wem niskie poddasze spetnia tylko role izo-
lacji. Wysoko$¢ kondygnacyj nadziemnych
wynosi 3,10 m, a tacznie z gruboscia stro-
pu 3,40 m, z wyjatkiem czwartego pietra,

--za;

w skrzydle wschodniem i zachodniem, ktére ma

wysokos¢ 4,30 m. Catkowita wysokos$¢ budyn-

ku od terenu do wierzchu $cian wynosi: w skrzy-

dle p6tnocnem i potudniowem 20,65 m, a w skrzy-
dle wschodniem i zachodniem 22,65 m.

Budynek jest przeznaczony na biura Mary-

narki Wojennej. W skrzy-

dle potudniowem sa urzg-

dzone dwa mieszkania dla

kierownictwa biur. W pod-

ziemiu miesci sie kottownia

centralnego ogrzewania,
sktad opatu i transforma-
tor, oraz w potudniowem
skrzydle — piwnice miesz-

kancow gmachu.

Do komunikacji piono-
wej w biurach stuzy gtéw-
na klatka schodowa w
Ssrodku budynku, taczaca
parter z czwartem pietrem,
i dwa dzwigi po obu jej
stronach. Z niskiego par-
teru na wysoki prowadzg
osobne schody w poéinoc-
nem skrzydle budynku.
W czeSci mieszkalnej sg
dwie Kklatki schodowe: jed-
na od potudnia z piwnicy
na Il pietro, a druga od
zachodu z piwnicy na |
pietro. Précz tego oddziel-
ne schody #gcza kottownie
z podwoérzem. Na podda-
sze wchodzi sie po drabinie,

Pod wzgledem konstrukcyjnym  wybrano
ustr6j mieszany ze $cianami zewnetrznemi.
murowanemi z cegty i szkieletem stalowym
wewnatrz budynku. Wszystkie $ciany dziatowe,
nie wyitgczajgc $cian klatek schodowych, sg
wykonane z cegly na ptask. Chodzito o uzyskanie
jak najwiecej miejsca w budynku. Wobec nie-
znacznej stosunkowo wysokosci budynku, kon-

lgr j ]t

Rys. 2. Uko$ne podciagi stropowe.
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strukcja mieszana okazata sie tanisza od czysto
szkieletowe;.

Rozktad pomieszczen jest symetryczny, trzy-
traktowy, S$rodkiem przechodzi korytarz, a po
obu jego stronach — trakty biurowe, wzglednie
mieszkalne.

Stupy sa ustawione w dwa rzedy po obu
stronach korytarzy. Odlegto$¢ osiowa pomie-
dzy rzedami stupéw wynosi 2,20 m. W Kkie-
runku podiuznym stupy sg rozstawione w od-
stepach co 2,60 cm, a w czes$ci Srodkowej co
3,30 m. Podziat ten, uwarunkowany wzgledami
architektonicznemi, okazat sie odpowiedni réw-
niez pod wzgledem ekonomicznym. Tylko na
niektérych kondygnacjach, gdzie chodzito o wy-
tworzenie duzych sal, zwiekszano odstep stu-
poéw do 5,20 m przez skasowanie co drugiego
stupa. Na nastepnej kondygnacji nad salami

Rys. 3 Montaz stupow.

stosowano znéw normalny odstep 2,60 m, przy-
czem stupy posrednie spoczywajg na podciggach.
Stupy sg potaczone w poziomie stropow pod-
ciggami podtuznemi. W $rodku budynku w obre-
bie oSmioboku o $rednicy zewnetrznej 8,90 m
niema stupow, tylko podciagi sa wysuniete kon-
solowo az do klatki schodowej. Stupy stojace
w wierzchotkach srodkowego osmioboku sg po-
wigzane miedzy sobg podciagami uko$nemi
(rys. 2). Belki stropowe sg ulozone prostopa-
dle do podciggéw w odstepach co 1,30 m —
tak, ze co druga belka trafia w o0$ stupa.
W przestach o rozpietosci 3,30 m zastosowano
rozstaw belek po 1,10 m. W miejscu, gdzie
stoi komin kuchenny czesci mieszkalnej, zastoso-
wano belki podwdjne.

W poziomie stropéw lezg na murach wienice
z dwuch ceéwek N 14 zespolonych #gcznikami
z tego samego profilu. Wience te stanowig po-
diuzne skotwienie muréw. Korice belek stro-
powych sg przytwierdzone do wiencéw spoina-
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mi, przez co uzyskuje sie bardzo mocne skot-
wienie poprzeczne budynku, a jednoczesnie
czesciowe utwierdzenie belek w Scianie. Dzieki
temu utwierdzeniu zmniejszyta sie waga dzwi-

Rys. 4. Styk stupa.

garéw stropowych o tyle, ze strop z wiencami
juz z uwzglednieniem ich ciezaru jest lzejszy od
stropu bez wiencéw. Wiehce zastepujg réwniez
belki nadokienne. Bezposrednio nad oknami sa
wykonane sklepienia kleinowskie, ktdre dzwi-
gaja tylko ciezar wiasny.

Obcigzenia uzytkowe przyjeto w obliczeniu
300 kg/m2 a naprezenie dopuszczalne dla stali
1200 kg/m2 Podciagi podituzne, przechodzace
przez stupy nawskros$, obliczano jako belki cig-
gle, podciagi za$ taczone ze stupami na dotyk—
jako belki czesciowo utwierdzone. Belki stro-
powe, opierajgce sie jednym koricem na podcig-
gu a drugim na murze, obliczano jako belki
jednym koncem czesciowo utwierdzone.

Fundamenty stupéw wykonane sa z betonu
jako oddzielne bloki betonowe uzbrojone ru-
sztem z okragtych pretéw stalowych. Tylko
niektére pary stupow bardziej obcigzonych ma-
ja fundamenty wspélne. Fundamenty Scian sg
wykonane z cegly na zaprawie cementowe;.

Wszystkie stupy sg wykonane z dwu ce6-
wek zwréconych stopkami do wewnatrz (rys. 3).

W dolnych kondygnacjach zastosowano cedwkKi
o profilach 18—22 cm, ku g6rze —coraz mniej-
sze, az do profilu 2N.10, przy rozstawie nie-
zmiennym na catej wysokosci stupa, wynoszacym
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dla poszczegdlnych stupéw od 220 do 260 mm.
taczniki stupowe wykonano z ptaskownikéw
rozmieszczonych w odstepach co 400 600 mm.
Stupy o znacznem obcigzeniu, ktore ze wzgle-
déw architektonicznych miaty by¢é omurowane

Rys. 7.

Widok z géry

a-b Widok z boku c-d

------ sporny warsztatowe FE* J
—— +— montazowe u 1
Rk 8

Rys. 6. Podcigg potrojny. Rys. 7. Blachownica podwadjna.
Rys, 8. Blachownica t6dkowa.

na okragte kolumny o smukilym ksztalcie, otrzy-

maty przekrdj skrzynkowy ztozony z dwu ceo6-

wek i dwu ciagtych blach naktadkowych.
Ustawienie stupow jest takie, ze Scianki ce-

owek sg rownolegte do osi skrzydia, dzieki

czemu podciggi podiuz-

ne moga jak belki ciagte

przechodzi¢  nawskro$

przez stupy nie przebija-

jac ceowek. Styki stu-

poéw dawano co 2 (wy-

jatkowo 3) kondygnacije,

taczac  parami  parter
niski z wysokim, 1 i Il p,
oraz Il i IV p. Sto-

sowano styki typu po-
diuznego. Przy zmianie
numeru ceéwek stupo-
wych postepowano jak
na rys. 4, albo stosowa-

no styki kombinowane
z pilyta przekiadkows.
Przy sposobie pierw-
szym robiono w glowicy stupa dolnego tréj-
katne wyciecia $cianek cedéwek, poczem

zginano ku sobie obie czesci rozcietego profilu

i na krawedZ zetkniecia fgczono je spoing sty-
kowa. Szeroko$¢ wycinka réwnata sie réznicy
wysokosci zetknietych profilow, a zatem w pta-
szczyznie styku obie czesci stupa miaty wymiar
jednakowy. Przykrycie styku stanowity wstawki
z blachy odpowiednio wyciete lub przyktadki.
Blachy stykowe tgczono w warsztacie ze stupa-
mi dolnemi, a z gérnemi na budowie. Ptaszczy-
zna styku lezy na poziomie 300 mm nad po-
dioga.

Podstawy stupow wykonano z grubych piyt
walcowanych (grub, od 25 do 40 mm) bez ze-
ber wzmacniajgcych. Po ustawieniu stupéw na
fundamentach podlewano pod ptyty podstawowe
warstwe zaprawy o grubosci 2 4 cm. Z fun-
damentem {gcza sie plyty zapomoca 4 Srub wy-
konanych z zelaza okragtego 34" zagietego u do-
tu hakowato.

W poziomie stropéw sg przymocowane do
stupéw konsolki montazowe z katownikow, stu-
zagce do oparcia belek stropowych. Podciagi
ciggte, przechodzgce przez stupy, opierano na
siodetkach z dwutebéwek, umocowanych osiowo
wewnatrz stupa. W stupach, na ktérych opie-
rajg sie podciagi obejmujgce stup, zastosowano
siodetka z dwutedwek wyciete jak na rys. 5.
Wystajgce korice dwutedwek wychodzg na zew-
natrz przez otwory wyciete w $ciankach ce6-
wek stupa.

Podciggi wykonane sg przewaznie z pojedyn-
czych dwutedéwek jako belki ciggte, przenikaja-
ce przez stupy. Przekrdj dobierano wediug mo-
mentéw podporowych. Styki urzgdzano w miej-
scach momentéw zerowych, 1gczac zetkniete
czesci spoing stykowa bez przyktadek. Ponie-
waz podciagi miaty sie miesSci¢ w grubosci stro-
pu, przeto wysoko$¢ ich byta ograniczona do
24 cm. Gdzie profil 1 N.24 nie wystarczat, sto-
sowano albo dZzwigary walcowane z nadkladka-
mi z ptaskownikéw, albo belki ztozone z dwu lub
trzech profiléw walcowanych (rys, 6), albo wreszcie
blachownice skrzynkowe (rys. 7). Blachownice
taczace stupy 30 i 31, oraz 29 i 32 ze wspor-
nikami, do ktorych sg podwieszone schody, majg
ksztatt t6dek (rys. 8). Chodzito o to, aby w miej-
scu najw. momentu wynoszgcego 12 tm otrzy-

maé przekréj o wystarczajgcej wytrzymatosci
przy nieznacznej dopuszczalnej wysokosci. Bla-
chownice wykonano w warsztacie w dwu cze-
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Sciach: jednej o przekroju }~ sktadajacej sie ze
scianki i potowy naktadki gornej, drugiej o prze-
kroju C ztozonej z naktadki dolnej, Scianki
i drugiej potowy naktadki gdrnej. Na budo-
wie taczono obie czesci spoing stykowa ciggta
na krawedz zetkniecia potdwek naktadki
gérnej i spoing boczng ciggta na zetknieciu
Scianki z nakladkg dolna. Przy stupie 31 (32)
naktadki sg z koniecznoSci przerwane.
W miejscach zetknigcia blach ze stupem wy-
konano mocne spoiny. Scianki sg potaczone
takze spoinami br6zdowemi. Ponadto od
gory dajemy 3 nakladki dla przeniesienia
rozciggania z waskich lecz grubych ptasko-
wnikéw: srodkowy, przechodzacy przez otwor
w stupie, kladziemy na ptask, a boczne na
kant.

Podciagi przeciwlegte przy stupach 33 i 36,
oraz 34 i 35, podtrzymujgce na swoich wsporni-

Rys. 10. Podciagi kratowe.

kach schody gtéwne z drugiej strony, skiadajg
sie z profilbw walcowanych mianowicie: z dwéch
ceowek N. 24, obejmujacych stupy, i dwutedwki
w Srodku o tej samej wysokosci.

Strop nad IV pietrem jest zatlozony w
dwu poziomach, roéznigcych sie od siebie
0 1,20 m. Mianowicie w skrzydle wscho-
dniem i zachodniem sale sg wyzsze, a
w potudniowem i poOtnocnem — nizsze.
Podciagi lezace na granicy czesci wyso-
kiej z niskg wykonano jako lekkie kra-
townice o wysokosci 1,20 m (rys. 9 i 10).

Dach zastosowano dwuspadkowy o po-
chyleniu 5°/A0. Konstrukcja dachu skitada
sie z plyty zelbetowej, utozonej na stalo-
wych belkach krokwiowych, oraz stalo-
wych ptatwi i stupéw. Stupy sa wykonane
z dwutedéwek N. 16, zakonczonych u dotu
1 u goéry plytami z blachy 15 mm. Spoczy-
wajg one na gtowicach stupéw IV pietra.
Belki krokwiowe sg rozstawione co 2,60 m
i normatnie opierajg sie¢ bezposrednio na
stupach, ptatwy stuzg zatem wylgcznie do
usztywnienia konstrukcji. Tylko w nie-
ktérych przestach, przy podwoéjnym roz-
stawie stupOw, obcigzenie przenosi sie na
piatwie.

Belki krokwiowe wykonano z dzwigaréw
walcowanych | N. 16. Belki sg zatozone w spad-
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ku 5-procentowym, zgodnie z pochyleniem da-
chu. W srodku krokwie sg zlaczone spoing
stykowa. Przy murach tremplowych belki sg

Rys. 11. Konstrukcja krokwi dachowych.

zatamane, celem umieszczenia rynny. Zatom

uzyskano przez odpowiednie przeciecia dzwi-

gara w dwu miejscach, odwrécenie srodkowego

odcinka a b i ponowne zlgczenie spoinami
wszystkich cze$ci (rys. 11). Przy takim
sposobie unika sie strat na materjale. Na
stupach, wzglednie pfatwiach, zastosowano
podkiadki klinowe o pochyleniu 5°/A, aby
belki krokwiowe doktadnie przylegaty do
podpory.

Klatka schodowa w srodku budynku
jest przekryta Swietlikiem. Swietlik jest
podwdjny, sklada sie z dachu i plafonu
oszklonego. Dach sSwietlikowy w ksztatcie
piramidy o$miobocznej o nierdwnych bo-
kach (naprzemian 4,60 i 3,04 m) wykonano
jako konstrukcje plaszczowg z tedwek
(krokwie) i ceéwek (pierscienie) (rys. 12
i 13). Dolny pierscien jest wykonany z
dwuteéwek | N. 16.

Konstrukcja nosna plafonu sktada sie
z dwu par krzyzujacych sie blachownie
dwuteowych o wysokosci 220 mm. Zasto-

sowano blachownice, a nie profile walcowane, po-
niewaz ze wzgledéw architektonicznych ograniczo-
na byta szeroko$¢ stopek. Przy $cianie obwodowej
wykonano w $ciankach blachownie otwory kwa-

Rys. 12. Krokwie dachowe i S$Swietlik.

dratowe dla przepuszczania przewodow rurowych,
a wobec ostabienia przekroju otworami zwiek-
szono wysoko$¢ blachownie do 300 mm. W miej-
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scach skrzyzowania jedna para blachownie jest
ciggta, a druga przecieta i potgczona spoinami
z ciggta (rys. 13).

Gtowna klatka schodowa ma w rzucie po-
ziomym ksztatt kwadratu zaokraglonego w na-

4200
Witk z gory ki $wiitlika

Rys. 13.

r6zach tukiem o promieniu 15 m (rys. 14).
Schody sg dwubiegowe, w $rodku klatki pozo-
stawiono wolng przestrzen o przekroju 2,20 X
X 2,20 m jako szyb oswietleniowy. Szerokos$é
uzyteczna schodéw wynosi 1,40 m, przekrgj
stopnia 14/30 cm. W wyokraglonych narozach
klatki zastosowano stopnie klinowe. Klatka
schodowa jest ze wszystkich stron otwarta, opa-
sana jedynie azurowa balustradag stalowa. Do-
okota biegnie na kazdem pietrze otwarta galerja,
taczaca korytarze poszczegélnych skrzydet mie-
dzy sobg i klatkg schodowsa. Przy projektowa-
niu konstrukcji schodéw obowigzywaty nastepu-
jace zatozenia architektoniczne:

1) Stupy w Kklatce schodowej
szczalne,

2) Wyglad schodéw ma by¢ jak najlzej-
szy i

3) Podniebienie schodéw gtadkie — bez ze-
ber.

Spetnienie tych warunkéw, do pewnego stop-
nia sprzecznych, stawiata konstruktora przed
trudnem zadaniem.

Brak podpédr przy tukowo wygietych policz-
kach zewnetrznych wymagat zastosowania moc-
nych belek policzkowych o znacznej wytrzyma-
tosci na skrecanie, tymczasem wzgledy este-
tyczne narzucaty przekrdj prostokatny o nie-
wielkiej szerokosci, nie przekraczajgcej 5 cm.

Policzki wewnetrzne, stanowigc przedtuzenie
podciggoéw stropowych, musiaty mie¢ przekrgj
zmienny: waski i stosunkowo wysoki na od-
cinku biegdw schodowych, a niski, mieszczgcy
sie 'w grubos$ci stropu, na odcinku spocznikow.
Szczegblng trudnos$¢ sprawiato miejsce przejscia
od jednego do drugiego przekroju, w ktérem

sg niedopu-
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Konstrukcja $wietlika
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wilasnie wystepuje najwiekszy moment zgina-
Jacy.

Dzwigary policzkowe wewnetrzne sg gtow-
nym elementem konstrukcji nosnej schoddéw.
Na dzwigary te przenosi sie, oprécz przypada-
jacej na nie czesci ob-
cigzenia schodow, tak-
ze obcigzenie spocz-
nikbw i posrednie
obcigzenie policzkéw
zewnetrznych. Opie-
rajg sie one z jednej
strony na ostatniej
parze stupéw skrzy-
dta wschodniego (stu-
py Nr 33 i 34), z dru-
giej strony przy
spoczniku poipietro-
wym sg podwie-
szone zapomoca pre-
tow z zelaza pta-
skiego do wystajgcych
koricow podciaggow
skrzydta zachodniego.
Rozpietos¢ dzwigara
od stupa do wieszaka
wynosi 7,15 m. Obli-
czajgc dzwigar w tacz-

Plan Swietlika

Plan plafonu

nosci z podciggiem
skrzydta wschodniego
jako skrajne przesto belki ciggtej z koncem
swobodnie opartym (zawieszony), otrzymano

maksymalny moment ok. 10 tm. Przy takim mo-
mencie przekréj nie miescit sie w dopuszczal-
nych wymiarach. Znaczne zmniejszenie momen-
tu uzyskano przez zastosowanie przegubdw,
oraz przez oparcie belek policzkowych ze-
wnetrznych na ukosnych podciggach galeriji.
Przy takiem bowiem rozwigzaniu zmniejszyto
sie jednoczes$nie i obcigzenie rozpietosSci dzwi-
garow.

Przeguby umieszczono na wystajgcych kon-
cach podciggéw skrzydta wschodniego w odleg-
tosci 1,85 m od stupow, t. j. na linji oddziela-
jacej spocznik wiasciwy od galerji okrgzajgcej
klatke schodowa.

Dzwigar policzkowy wewnetrzny dzieli sig
na 3 odcinki o nastepujgcych przekrojach:
1) w obrebie spocznika pietrowego—blachownica
dwuteowa o wysokosci 24 cm, 2) w obrebie biegu
schodowego— przekrdj prostokatny 300/24 mm,
ztozony z trzech blach o grubosci 7 -f- 10 + 7 mm,
taczonych spoinami br6zdowemi, oraz 3) w obre-
bie spocznika potpietrowego—dwie cedwki N. 24.
zwrécone stopkami na zewnagtrz i rozstawione
w odstepie rownym grubosci blachownicy bie-
gowej, ktéra wchodzi pomiedzy nie.

W miejscu od spocznika do biegu wznosza-
cego sie wzmocniono przekréj blachownicy bie-
gowej, zwiekszajgc jej grubosé¢ z 24 do 50 mm
przez zmiane grubosci blach zewnetrznych z 7
do 20 mm, a to w zwigzku ze zmniejszeniem
wysokosci blachownicy, gdy réwnoczesnie w tem
miejscu moment zginajacy o0sigga swoje maxi-
mum.

Belka policzkowa zewnetrzna (rys. 15), wy-
gieta w rzucie poziomym, ma przekroj 300X50 mm,
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ztozony rowniez z trzech warstw blach o gru-
bosci 16+18+16 mm, tgczonych spoinami bréz-
Wykonanie tej belki byto szczegdlnie

dowemi.

Rys. 14. Konstrukcja schodéw gtéwnych i szczegét

przegubu B.

trudne, gdyz ma ona ksztatt powierzchni Srubo-
wej, o dwukierunkowej krzywiznie. Poszcze-
golne czesci blach trzeba byto wycinaé¢ palni-
kiem z arkuszy we-
dtug szablondw o nie-
regularnych kontu-
rach geometrycznych,
przy czem oczywiscie
pozostawata duza
ilos¢ odpadkéw. Styki
blach, ktére z uwagi
na krzywizne wypa-
daly do$¢ gesto, roz-
mieszczono z mija-
niem: naprzemian sty-
ki blachy s$rodkowej

i styki blach ze-
whetrznych.
Stopnie i podsto-

pnie wykonano z pet-
nych blach grubosci
6 mm tgczonych mie-
dzy sobg iz policzkami zapomocg spoin przerywa-
nych. Konstrukcja tego rodzaju jest Izejsza niz pod-
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toze masywne z cegty tub betonu. Mozna byto
wprawdzie jeszcze bardziej zredukowaé ciezar
przez zastosowanie konstrukcji azurowej, ale

w danym wypadku chodzito réwniez o,,"mocne
zwigzanie skrecanego policzka zewnetrznego
z wewnetrznym. Celem lepszego usztywnienia
wykonano nawet niektére podstawki z blachy
grubej (30 mm). Od spoin schody sg ostoniete
tynkiem na siatce, umocowanej do dolnych kra-
wedzi podstawek stopniowych. Takze belki
policzkowe sg owiniete siatkg i otynkowane.
Przeguby dzwigaréw policzkowych wewnetrz-

nych wykonano w sposéb nastepujacy: na kon-
cu podciggu stropowego o przekroju C | H, zto-
zonym z profili N. 24, wykonano tozyska

z dwuch potgczonych cedéwek N. 12, wstawio-
nych pomiedzy cedéwki podciggu u dotu (rys. 6).
Srodkowy dzwigar dwuteowy jest wyciety schod-
kowo i dolnym dluzszym koricem opiera sie na ce-
owce tozyskowej. Koniec dzwigara policzkowego

jest wyciety odwrotnie i gornajczescig, o prze-
kroju teowym wzmocnionym przyktadkami, spo-
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czywa swobodnie na gérnych stopkach ceéwek
tozyskowych.

Policzek zewnetrzny opiera sie réwniez prze-
gubowo na wsporniku wysunietym z ukos$nej
belki stropowej (rys. 14 B). Aby unikna¢ skre-
cania belki stropowej, potgczono jg na przedtu-
zeniu wspornika z belkg sasiednig. W S$ciance
belki wycieto otwor, przez ktory przechodzi
naktadka tgczgca wspornik z beleczkg usztyw-
niajaca.

W linji gczacej przeguby urzadzono szcze-
line dylatacyjna, dajac podwaodjne belki réwno-
legte z cedwek w odstepie 20 mm, z ktorych
jedna jest przytwierdzona do podciggow
stropowych, druga do dzwigaréw schodowych.
Podtoge i sufit jednak wykonano bez szczeliny
liczac na to, ze zaréwno podiloga drewniana, jak
i tynk na siatce zakrywajgcej szczeline, beda
dostatecznie elastyczne, aby przenies¢ nieznacz-
ne ruchy przegub6éw. Przewidywania okazaty
sie stuszne, gdyz w kilka miesiecy po oddaniu
budynku do uzytku zadne pekniecia ani rysy
nie dajg sie zauwazyc.

Wieszaki, podtrzymujgce schody po stronie
spocznika potpietrowego, sg wykonane z ptaskow-
nikbw o przekroju 120X25 mm. Plaskowniki
te wchodzg u goéry pomiedzy $cianki podciggu
t6dkowego, a u dotu—pomiedzy cedwki dzwiga-
row policzkowych i sg z niemi potgczone zapo-
mocg spoin szczelinowych.

Belki spocznikowe wykonano z dzwigarow
I N. 24, wzglednie cedwek N. 24, chociaz z obli-
czen wypadaty mniejsze profile. Wzmocnienie
to okazatlo sie jednak potrzebne w trakcie wy-
konywania klatki schodowej w warsztacie, ce-
lem usztywnienia catej konstrukcji.

Schody frontowe w czesci mieszkaniowej sg
zwyktemi schodami dwubiegowemi. Wobec bra-
ku jednak s$cian nosnych i stupéw, calg kon-
strukcje wypadto oprze¢ na policzkach ze-
wnetrznych, ktére otrzymaty ksztalt tamany,
spawany z 3 czesci: dwu poziomych w obrebie

Napawanie

Azeby da¢ lemieszom plugowym nalezyta
wytrzymatos¢, konieczng przy ich ciezkiej pra-
cy, podczas ktorej sg one narazone na znaczne
Scieranie, wydawatoby sie logiczne wykonac je
ze stali bardzo twardej. Twardosci tej jednak
zawsze towarzyszy kruchos$¢, a poniewaz w zie-
mi ornej znajdujg sie nieraz duze kamienie,
twarde pnie i t. p.,, kruchos¢ mogtaby powodo-
wacé czeste tamanie lemieszy, wykonanych ze
stali twardej. Otrzymaé narzedzie, ktore posia-
daloby jednocze$nie potrzebng w danym wy-
padku elastycznos$¢, przy wielkiej odpornosci na
Scieranie, mozna tylko w ten sposéb, ze sam
korpus lemiesza plugowego wykonywa sie ze
stali miekkiej lub pot-miekkiej, nie hartowanej,
czedci za$ pracujace i narazone na bezposred-
nie Scieranie pokrywa sie zapomoca palnika
acetylenowego warstwg metalu bardzo twarde-
go, Stellitu lub Alchromu.
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spocznikéw i pochytej pod biegiem schodowym.
W punktach zatlomu zastosowano spoiny styko-
we bez nakladek i przyktadek. Dzwigary te
leza jednym koncem na stupach, a drugim na
filarach Sciany szczytowej. Na dzwigarach po-
liczkowych opierajg sie belki spocznikowe, a na
tych ostatnich policzki wewnetrzne, przyczem
wszystkie elementy konstrukcji licujg sie od
spodu. Scianki zamykajace klatke sa ustawione
na podciggach stropowych, przylegajacych do
klatki.

Klatka kuchenna ma konstrukcje podobna.
Poniewaz jednak z braku miejsca trzeba byto
zastosowaé¢ schody wachlarzowe, przeto ksztatt
belek policzkowych jest wiecej skomplikowany.

Geschweisste Stahlkonstruktion des Gebaudes
der Kriegsmarine in Warschau.

Der Verfasser beschreibt die geschweisste Stahlkon-
struktion des Kriegsmarinebaudes in Warschau. Das Ge-
baude hat einen kreuzartigen Grundriss und besitzt 4
Stockwerke, die auf inneren Stahlsaulen und ausseren
Ziegelmauern ruhen. Sehr interessantist das Treppenhaus,
da die Treppen einerseits an 2 Flacheisen aufgehangt
sind. Die Wangentrager mussten sehr niedrig ausgebildet
werden und deswegen haben sie in einem Teile einen
Rechteckquerschnitt, in dem anderen aber den I-Quer-
schnitt.

Ossature metallique soudee de 1'immeuble de la
Marine de Guerre a Varsovie.

L'auteur decrit la charpente metallique soudee du
batiment de la Marine de Guerre, a Varsovie. Le bati-
ment a quatre etages. La construction est supportee
par des colonnes a l'interieur et par des murailles en
briques a [I'exterieur. Le plan du batiment a la forme
d'une croix, Le detail le plus interessant de la construc-
tion est la cage de l'escalier, suspendue sur deux fers
plats d’'un co6te et sur des poutres laminees de l'autre.
La hauteur admissible des poutres etant tres petite, les
poutres de l'escalier ont une construction tres interessan-
te (rectangulaire dans une partie et en forme d'l dans
1'autre).

lemieszy ptugowych

Korzysci tego postepowania oceni kazdy rol-
nik, zwiaszcza za$ ten, ktoéry czesciej lub rza-
dziej, w zaleznosci od jakos$ci ptugéw i rodzaju
ziemi, jest zmuszony stwierdzi¢, ze znoéw ostrza
lemieszy zdarty sie, ze trzeba je skierowa do
kuzni do przekucia i ostrzenia, i to wiasnie
wtedy, gdy szkoda kazdego dnia, kazdej godziny.

Wszystkich tych niedogodnosci mozna unik
na¢ przy odpowiedniem stosowaniu Stellitu lub
Alchromu. Stellitu nalezy uzywac¢ wtedy, gdy
sie ma do czynienia z glebg wyjatkowo ciezka
pod wzgledem Scierania; przy ziemi lzejszej
mozna zastosowac tariszy metal, Alchrom, ktéry
rowniez zapewnia doskonate wyniki.

Doswiadczenie nabyte w ciggu ostatnich lat
pozwala ustali¢ sposdb postepowania przy wy-
konaniu tego rodzaju napawania.

Szpic lemiesza powinien by¢ pokryty twar-
dym metalem, co za$ sie tyczy krawedzi tngcej
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(ostrza),—zostato ustalone, ze nalezy dokonywac
napawania tylko jednej strony, ktérg w wiek-
szosci wypadkow bedzie strona dolna. Tylko
wyjatkowo, gdy gleba jest bardzo trudna, np.
w terenie piaszczystym i zwirowatym, napawa
sie strone gérng krawedzi tnacej lemiesza. Przy
napawaniu metalem twardym tytko jednej stro-
ny ostrza, strona nienapawana $ciera sie w cza-
sie stosunkowo krotkim wzdluz krawedzi, tak
ze przy rozdzielaniu ziemi i przecinaniu korzeni
pracuje tylko metal twardy na stronie przeciw-
nej, tworzac wiasciwe ostrze. W ten sposéb od-
bywa sie jakby automatyczne ostrzenie krawe-
dzi tnacej.

Na rys. 1 przedstawiono lemiesz napawany
Stellitem obustronnie na szpicu i z gornej stro-
ny na krawedzi tngcej, poniewaz ptug miat pra-
cowa¢ w gruncie bardzo ciezkim. Szerokos¢
warstw Stetlitu na obu stronach szpicu wyno-
sita 5 cm, grubos¢—3 mm; na ostrzu naktadano
warstwe o szerokosci 15 mm i grubosci 1 —
1,5 mm.

Zdjecie na rys. 2 ilustruje wptyw napawania
metalem twardym na wytrzymato$¢ na Scieranie
i przedstawia lemiesz, naktadany Stellitem tyl-

Rys. 1. Lemiesz ptugowy naktadany stellitem. Ostrze jest
naktadane na stronie goérnej z powodu pracy ptuga w os-
trym gruncie.

ko w niektérych punktach, ktorym przeorano
6 ha terenu piaszczystego. Jak wida¢, niena-
ktadane czesci ostrza ulegty silnemu zuzyciu,
podczas gdy punkty stellitowane wykazaty znacz-
nie wieksza odpornos¢.

Opiszemy teraz sposOb postepowania przy
stellitowaniu lemiesza. Przedewszystkiem nale-
zy czesci, ktore bedziemy napawa¢, doktadnie
oczysci¢ z farby lub zendy, powstatej przy prze-
kuwaniu, zapomocg osetki lub innego przyrzadu
do ostrzenia. Nastepnie, stosujgc palnik acety-
lenowy, nakladamy Stellit na tej stronie ostrza,
ktora ma byc¢ stellitowana, rozpoczynajgc od
szpica i idagc dalej wzdtuz ostrza. Potem obra-
ca sie lemiesz i naktada sie drugg strone szpi-
ca. Na zakonczenie — $cina sie na toczydle
wystepujace ponad linje krawedzi czgsteczki
Stelitu i ostrzy sie catg krawedz tnacg. Wy-
miary warstw Stetlitu sg nastepujgce: na szpi-
cu szerokos¢ 50 mm, grubo$¢ — 3 mm; na
ostrzu — szeroko$¢ 15 mm, grubos$¢ — 1 mm.

Zamiast Stellitu mozna stosowa¢ Alchrom,
°0 daje podwdjng korzys$¢: z jednej strony Al-
chrom jest tanszy, z drugiej zaS — przy uzyciu
Alchromu mozna unikngé ostrzenia, poniewaz
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metal ten posiada te wiasnos$é, iz w pewnych

granicach temperatury jest kujny.

Opiszemy teraz gtdwne wytyczne, ktéremi
nalezy kierowac sie przy naktadaniu Alchromem.

Ptomien palnika powinien by¢ uregulowany
normalnie przy nakladaniu pierwszej warstwy
i zlekka nawegtajagcy (z nadmiarem acetylenu)
przy warstwach nastepnych; pierwsza warstwa
pokrywa metal rodzimy cienka btonka, nie jest
wiec potrzebne, azeby wskutek stosowania pto-
mienia z nadmiarem acetylenu zachodzita zmia-
na sktadu metalu przez jego naweglanie — dla-
tego stosuje sie ptomien normalny.

Rys. 2. Lemiesz naktadany stellitem w poszczegélnych
punktach, po przeoraniu 6 ha gruntu piaszczystego.

Przy nakladaniu tej pierwszej warstwy od-
bywa sie czesciowe utlenianie chromu zawar-
tego w spoiwie, skutkiem czego powstaje cien-
ka warstewka tlenku chromu. Azeby tlenki te
nie zostaly uwiezione pomiedzy metalem rodzi-
mym i Alchromem nakiadanym w warstwach
nastepnych, co mogtoby spowodowac przykle-
janie spoiwa zamiast stapiania, nalezy mieszac
w kapieli drutem, wskutek czego utworzona
btonka tlenkéw wyptynie nawierzch. Mozna
tez usuwac tlenki przy pomocy proszku odtle-
niajgcego, stosowanego zwykle przy spawaniu
stali nierdzewiejacych, nalezy go jednak uzywac
w ilosciach umiarkowanych.

Rys. 3. Ochrona nowego lemiesza przeciwko zuzyciu.
Naktadanie twardym metalem na stronie gérnej—do pra-
cy W gruncie ze znaczng zawarto$cig piasku i zwiru,

Przy naktadaniu warstw nastepnych, o gru-
bosci okoto 3 mm, gdy sie stapia znaczne ilosci
Alchromu, ptomienn dobrze uregulowany maégtby
wytworzy¢ zbyt wielkg ilos¢ tlenkéw, dlatego
tez reguluje sie przy tej operacji plomien tak,
azeby byt nawegtlajacy (jadro ptomienia powin-
no mie¢ ditugos¢ w przyblizeniu dwa razy wiek-
szg niz normalnie); w ten sposOb zapobiega sie
tworzeniu tlenkéw chromu.
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Natychmiast po ukoriczeniu napawania nale-
zy warstwy Alchromu przekué, azeby nadaé
warstwie napawanej potrzebny ksztalt, zmniej-
sza sie przy tem grubos$¢ krawedzi tak, azeby
miata konieczng ostro$é. Przekuwania nalezy
dokonywaé przy temperaturze powyzej 600°,
nigdy za$ nie ponizej.

Nalezy rowniez podkresli¢, ze przekuwac
nalezy tylko wtedy, gdy zostala natozona ostat-
nia warstwa Alchromu. Przekuwanie poszcze-
g6lnych warstw jest szkodliwe, gdyz mozna

Rys. 4.-kOchrona nowego lemiesza przeciwko zuzyciu.
Naktadanie twardym metalem na dolnej stronie—do pracy
w gruncie zwyktym.

przytem potgczy¢ z ostatnio natlozong warstwag
Alchromu btonke tlenkéw chromu, ktdére nastep-
nie datoby sie usung¢ tylko przez catkowite
przetopienie. Powstatloby wiec niebezpieczen-
stwo uwiezienia warstwy tlenkéw pomiedzy
dwoma warstwami Alchromu, czyli przyklejanie
spoiwa.

Zdjecie na rys. 7 i 8 przedstawiajg lemie-
sze, naktadane Alchromem podczas pokazu prze-
prowadzonego w obecnosci 20 wiascicieli wiel-
kich posiadtosci ziemskich we Francji. Na rys. 7
widzimy (jak zaznaczono kredg), ze na 2 lemie-

Rys. 5. Naktadanie lemiesza zuzytego. Stan lemiesza bez-
posrednio po naktadaniu przed przekuwaniem.

szach tylko szpice zostaly napawane Alchro-
mem, na trzecim za$ 2/43 ostrza byly pokryte
warstwg tego metalu. Podczas wykonania pra-
cy, ktora trwala 1 godz., zuzyto 200 Itr. tlenu
i 100 gr. Alchromu.

Rys. 8 obrazuje lemiesz, napawany Alchro-
mem na catej dhugosci ostrza, w stanie wykonh-
czonym, naostrzony i gotowy do pracy. Rys. 9
przedstawia zeliwng nasade ptuga, ktorg pokry-
to warstwg Alchromu w ciggu |14 godziny przy
zuzyciu 180 Itr. tlenu i 100 gr. Alchromu.
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W Ameryce, gdzie najwczes$niej zwrdcono
uwage na korzysci, ktdére mozna osiggng¢ sto-
sujagc napawanie lemieszy ptugowych twardemi
metalami, badano te sprawe na stacjach do-
Swiadczalnych. Zostatlo stwierdzone, ze koszt
pracy takiemi plugami powaznie zmniejszat sie,
a to z dwuch powodoéw: po pierwsze zmniej-
szyt sie czas potrzebny do ostrzenia lemieszy,
po drugie za$ — lemiesze, bedgc w ciggu
diuzszego czasu w stanie naostrzonym, wyma-
gaty przy pracy mniejszej sity pociagowe;j.

Innego rodzaju doswiadczenie zostato prze-
prowadzone na jednej stacji doswiadczalnej,
bedacej jednoczesnie z tem i szkoig rolnicza;
mianowicie pokryto Stellitem tylko jeden z le-
mieszy phluga traktorowego, podczas gdy inne
pozostawiono w stanie zwyklym. Przy orce
w terenie gliniastym, na giebokos$¢ 17— 20 cm,
ptug pracowat w ciagu 8 dni, orzac dziennie
4 ha. Lemiesze nienapawane trzeba byto ostrzy¢
4 razy, zanim stepit sie lemiesz napawany; po-
zatem lemiesze zwykie zuzyly sie o 13 mm
wiecej niz lemiesz stellitowany.

Rys, 6. Naktadanie lemiesza zuzytego. Lemiesz po prze-
kuciu i naostrzeniu krawedzi tnacej tylko od strony nie-

naktadanej.
Trzy lemiesze innego pluga zostaty nakla-
dane i przeoraly 24 ha w ciggu 80 godzin; po

tym okresie trzeba bylo znéw pokry¢ je meta-
lem twardym, bez zadnego jednak przekuwania.
Przy terenie z wielkg ilosciag kamieni granito-
wych, przeoranym podczas tego doswiadczenia,
dotychczas uwazano 20 godzin za granice pracy
lemiesza zwykiego.

Na innej stacji doswiadczalnej przeprowa-
dzono obszerne badania odmiennego rodzaju.
Odrysowywano kontury ostrza lemieszy przed i po
zuzyciu; oprocz tego wazono kazdy lemiesz ce-
lem okres$lenia zmniejszenia wagi. Badaniami
byty objete 3 plugi traktorowe: pierwszy, 5-cio
skibowy, miatl wszystkie lemiesze napawane;
dwa pozostate, 4-0 skibowe, miaty po 2 lemie-
sze napawane i po 2 zwykle. Wszystkie le-
miesze miaty dokladnie te same wymiary i pra-
cowaly w jednakowej glebie.

Jeden z ptugdéw 4-skibowych pracowat w cig-
gu 24 godzin, po uptywie ktorych 2 lemiesze
nienapawane trzeba byto zmieni¢; po przeora-
niti$20 ha zmniejszenie ciezaru lemieszy wyno-
sito 240 i 270 gr. podczas, gdy lemiesze napa-
wane stracity mniej niz po 15 gr. wagi. Przy
drugim z plugéw 4-skibowych lemiesze nie na-
pawane zostaty zdjete, celem naostrzenia, po
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19 godzinach pracy, w ciggu ktérych przeorano
11 ha. Lemiesze napawane, pracujac ciaggle, zo-
staty zbadane po przeorani 32 ha; stwierdzono
przytem, ze krawedzie tngce bytly jeszcze do-
brze naostrzone.

Ptug 5-skibowy, ze wszystkiemi lemieszami
napawanemi, przeorat 40 ha. Po ukoniczeniu
pracy ostrza wszystkich lemieszy byly jeszcze
w doskonatym stanie i moglyby by¢ uzyte przy
pracy na obszarze réwnym temu, ktéry juz zo-
stal przez nie przeorany.

Rolnicy, ktérzy stosowali u siebie tego ro-
dzaju ptugi, stali sie entuzjastami ochrony lemie-
szy przed zuzyciem i wydali jednogto$ng chwa-
lebng opinje, co do osigganych korzysci. Ustalono
przytem potréjng oszczedno$é: na ostrzeniu le-
mieszy, na czasie potrzebnym do rozbiérki
i montazu ich, oraz na kosztach przewozu do
najblizszej miejscowosci, gdzie odbywato sie

Lemiesze ptugowe naktadane atchromem na koncu
ostrza.

Rys. 7.

ostrzenie. Zwrocono pozatem uwage jeszcze
i na te okoliczno$¢, ze zachodzi oszczednosé
rowniez i na paliwie do napedu traktora, wsku-
tek tego, ze lemiesze, pozostajgc diuzszy czas
w stanie ostrym, tatwiej przenikajg w glebe
i stawiaja mniejszy op6r sile pociagowej.

Na zakohczenie tego przegladu doswiadczen
nad nakfadaniem lemieszy podamy jeszcze wy-
niki badan, ktoére zostaty przeprowadzone na
szersza skale przez towarzystwo rolnicze Col-
lins (St. Z. A. P.). Na jednej z ferm nalezgcych
do towarzystwa przeorano 112 ha ptugiem z le-
mieszami nienapawanemi. Lemiesze zmieniano
przecietnie co 6 godzin, 12 za$ trzeba byto za-
stgpi¢ nowemi. Ogolny wydatek wynosit 194
dolary, czyli 1,73 doi. na 1 ha. Na terenie po-
tozonym obok, posiadajgcym te same warunki
pod wzgledem gleby, przeorano 64 ha lemie-
szami stellitowanemi. Lemiesze te pracowaly
45 - 60 godzin bez zadnego ostrzenia i mogty
by¢ po zakonczeniu danej pracy, uzywane do
dalszych robét. Catkowity koszt orki wyniost
51 doi. czyi, 0,63 doi. na hektar.
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Dane statystyczne wykazujg, ze powierzch-
nia, ktdrg mozna przeora¢ przy pomocy lemie-
szy napawanych, jest 8-krotnie wieksza niz przy
stosowaniu lemieszy zwyktych. Opierajac sie

Rys. 8. Lemiesz ptugowy naktadany
atchromem na catej diugosci ostrza.

na dodatnich wynikach tych doswiadczen, T-wo
Collins zastosowato u siebie stellitowanie wszyst-

kich lemieszy. W roku 1931 przeprowadzono
naktadanie 1200 lemieszy, ktoremi przeorano
5600 ha.

Rekord zostat pobity przez jeden plug, kto-
rym przeorano 114 ha bez zmiany lemieszy,
skutkiem czego koszt pracy odniesiony na jed-
nostke powierzchni terenu wyniést tylko 0,11
dolara.

Bytoby nader wskazane, aby organizacje rol-
nicze w Polsce, przy wspoétpracy naszego Sto-

Rys. 9. Naktadanie atchromem nasady ptuga.

warzyszenia, zechciaty rowniez przeprowadzic¢
odpowiednie badania, ktére umozliwityby prze-
prowadzenie Kkalkulacji kosztéw i okreSlenie
rentownosci tej metody w naszych warunkach.
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Z PRAKTYKI

Zty palnik — zta robota, dobry palnik —
dobra robota

Dobry sprzet spawalniczy w rekach pawacza—to rze-
czywiscie wielkie udogodnienie, wielka oszczedno$¢ czasu,
no i oczywiscie — nerwow. Jakze czesto przypisuje sie
zte wykonanie spawaczowi, nie biorgc pod uwage tak
waznej rzeczy, jak palnik, ktéry przeciez niczem innem nie
jest,]jak obrabiarka, Im palnik bedzie lepszy i im bedzie
lepiej przystosowy do danej pracy, tem robota poéjdzie gta-
dziej. Zty palnik — zta robota, dobry palnik — dobra robota.

Chce tu opisa¢ palniki do spawania rob6t lekkich,
czyli do blach cienkich. Palnik do robét lekkich powi-
nien by¢ z natury rzeczy mniejszy, a tem samem i znacz-
nie lzejszy, Uzywanie tego samego palnika do robét ciez-
kich i lekkich, jest nieekonomiczne i daje gorsze wyniki.
Palnikéw zasadniczo mamy 3 typy: 1) palnik inzektorowy
o zmiennych wylotach, 2) palnik inzektorowy o zmiennej
koncoéwece i 3) palnik bezinzektorowy na wysokie ci$nienie.

Palnik o zmiennym wylocie posiada inzektor staly,
o otworze regulowanym iglica; iglica zmniejsza lub zwiek-
sza otworek w inzektorze odpowiednio do zalozonego
wylotu. Granice regulacji sa tu szerokie, gdyz normalnie
trzeba mie¢ mozno$¢ regulowania ssania palnika od 25
litrbw acetylenu na godz. Zdawatoby sie, ze tak nieskom-
plikowany przyrzad, jak iglica i inzektor, nie powinny
budzi¢ obaw co do ztego funkcjonowania palnika, tym-
czasem zdarza sie, ze palnik ,bez przyczyny" zaczyna
zle funkcjonowaé. Wéwczas oczywiscie spawacz spuszcza
gromy na wytwornie palnika, a przyczyna tkwi w tem,
ze nie fabryka winna, a spawacz, a oprd6cz niego i ten,
ktéry nadzoruje prace spawacza, a nieraz nawet jej nie
zna i nie potrafi poinformowac¢ spawacza, ze iglice nalezy
dokreca¢ leciutko, najlepiej tarciem wyprostowanego palca,
Zamiast czutego dokrecania, spawacz najczes$ciej dokreca
iglice z catej sity, bo to ,.lepiej trzyma”; tolerowanie takie-
go dokrecania iglicy jest niedopuszczalne. Co zasadniczo
dzieje sig, gdy silnie naci$nie sie iglice w inzektor? Ot6z
na koncu inzektora tworzy sie ,,grad" i otwér zamiast by¢
cylindryczny robi sie lejkowaty i woéwczas w zaden spo-
s6b palnika sie nie ureguluje.

Nie potrzeba wiec puszczaé¢é groméw na fabryke, lecz
gdy sie napsocito,” trzeba teraz palnik naprawi¢. Oto6z
z reguty palnika spawacz naprawic¢ nie potrafi, oczywiscie
nie moéwie tu o wyjatkach, lepiej wiec juz odesta¢ palnik
do wytwérni, do wyregulowania. W razie jednak, gdy
trzeba sobie samemu w jaki$§ spos6b poradzi¢, nalezy
rozkreci¢ palnik, wydostaé¢ inzektor, stukng¢ gtadkim miot-
kiem po rozszerzonym otworze - moze to przywrécié
inzektorowi wtasciwy wymiar. Trzeba wyprébowaé na
wylocie 25 litrow, czy jest nadmiar acetylenu; jezeli nie-
ma. to znaczy zeSmy za mato sztachneli inzektor, trzeba
jednak uwaza¢, zeby go zaduzo nie zasztachowac. Co za$
do iglicy, to najczesciej, przy zbyt silnem dokreceniu,
uszkadza sie ona do tego stopnia, ze az rozsadza inzek-
tor, Wtedy juz trudno jg naprawic.
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SPAWACZA

Natomiast skutki naturalnego zuzycia sie iglicy przez
wytarcie moga by¢ usuniete, Nalezy w tem celu nieco
jg zeszlifowa¢, wystarczy do tego celu zwykty pilnik. O ile
za$ zostata zatarta i utamana, co sie tez zdarza, wtedy
reparacja jest juz niemozliwa.

Dobrze zmontowany palnik powinien wytrzymaé pro-

be nastepujaca: na kurek do acetylenu zaklada sie waz
tlenowy, daje sie ci$nienie okoto 2 atm, wylot zatyka sie

palcem i wkiada sie palnik do wody — palnik nie po-
winien przy zamknietej leciutko iglicy dawac¢ pecherzy-
kéw nigdzie. Potem trzeba wykonaé druga probe: zatozyé
normalnie waz tlenowy, zamkng¢ iglice i palnik znowu
witozy¢ do wody. ale tym razem juz sprawdza sie tylko
uszczelnienie iglicy. Przy prébie pierwszej uszczelke moz-
na wyijac.

Nastepna cze$¢ palnika — to rurka wraz z gwintem
na koncu do nakrecania wylotow,

Ostatnia czg$¢ — to zamienne wyloty, ktérych opi-
sywac nie bede, a tylko zaznaczy¢ musze, ze fabryki do-
starczajg ich na zadang wydajno$¢ i ze krajowe (Peruna)
sg stanowczo lepiej i solidniej wykonane, niz zagraniczne,
ktore zawsze sprawialy mi wiele kiopotu.

Zostata sie jeszcze jedna bardzo wazna sprawa do
omdéwienia, t. j. ptomien palnika,

Palnik przyszedt z fabryki, palit pieknie, a po pew-
nym czasie zaczyna ni z tego ni z owego sycze¢, a pto-
mien staje sie krotki. Zmiany wylotébw na nowe nic w
tym wypadku nie pomagajg, bo zto siedzi nie w wylo-
cie, a w gwincie, na Kktory nakreca sie wylot. Przez
ciggta zmiane wylotéw, gwint si¢ zesztachowuje, otwo-
rek robi sie mniejszy i potrzeba jest rozwierci¢ otworek,
a wowczas palnik bedzie znowu pali¢ pieknie.

Nie mniejszem utrapieniem spawacza, a nawet nad-
zoru, jest urywanie sie ognia przy spawaniu w Kkatach.
Dobry palnik w dobrych rekach nie powinien w najcias-
niejszej nawet dziurce urywaé¢ ptomienia, od wylotu. Dla-
czego szukamy winy w palniku, a nie w spawaczu, tego
nie wiem, a tak juz jest, ze zawsze szukamy przyczyny
w palniku, bo przeciez spawacz na palniku ,zeby zjadt".
A jednak zto tkwi w spawaczu, ktory bardzo czesto ma
takie pojecie, ze jednym i tym samym wylotem mozna ro-
bi¢ i ciezkie roboty i lekkie, wystarczy tylko ..ogien roz-
hukac¢“, jak sie patrzy i gotowe! A tak nie jest, jezeli bo-
wiem bedziemy przy duzym wylocie ditawié¢ ogien, to
palnik bedzie strzela¢, jezeli za$ bedziemy ssanie acetyle-
nu wywotywaé nie regulowaniem iglicy, a zwiekszaniem
cisnienia tlenu, ptomien urywac sie¢ bedzie. | raz na zawsze
pamieta¢ trzeba, ze wylotem przeznaczonym do pewnej
grubosci materjatu nie mozna spawaé¢ rzeczy grubszych,
bez trudnosci wyzej omdéwionych.

Na zakonczenie zaznaczy¢ musze, iz krajowe palniki
nie ustepujg zagranicznym w niczem, a sg tansze i czesci
do nich dosta¢ mozna za niewielki grosz,

Stanistaw Czechowski
z Grabowca Lubelskiego

Ksigzka pod wyzej podanym tytutem, po wyczerpaniu
poprzedniego wydania, wypuszczonego na rynek w ilosci
40.000 egz., zostata opracowana na nowo i uzupeiniona
najnowszemi wiadomos$ciami z praktyki spawalniczej. Pra-
ca nosi charakter elementarny jest dostepna nawet dla
poczatkujgcych i podaje caly szereg wskazoéwek prak-
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tycznych, ktére znajdujg zastosowanie przy rozwigzaniu
ré6znych zagadnien, powstajgcych przy wykonywaniu prac
biezacych. Osobny rozdziat zawiera zestawienie szybkosci
spawania i zuzycia gazéw przy stosowaniu réznych me-
tod spawania acetylenowego, ktére moga by¢ pozyteczne
przy kalkulacji kosztéw rob6t spawalniczych.

Pozatem ksigzka zawiera jako zalgcznik 50 zadan
z praktyki spawalniczej z rozwigzaniami i 100 pytan bez
odpowiedzi, ktére naprowadzajg czytelnika na szereg za-
gadnien zwigzanych ze spawaniem i zmuszajg do zdania
Isobie,s_prawy z réznych czynnosci praktycznych i ich ce-
owosci.

K RONIKA

Program Kongresu w Londynie

W zeszycie 5-tym naszego czasopisma za rok 1935
zostal zamieszczony Regulamin XII Kongresu Acetyleno-
wego w Londynie, w zeszycie za$ 3-im
b. r.— sktad Komitetu Honorowego, oraz
wiadomosci o odznaczeniu za najlepsze
referaty zgtoszone na Kongres.

Ponizej podajemy prowizoryczny pro-
gram Kongresu, zakomunikowany nam
przez Generalny Sekretarjat,

8 czerwca — poniedziatek
godz. 11 Uroczyste otwarcie Kongre-
su w Guildhall, London E. C. 2.

godz. 14.30— 17,30 Posiedzenie Kon-
gresu w Caxton Hall, London
S. W. L
9 czerwca — wtorek
godz. 10. — 12.30 Posiedzenie Kon-
gresu.
godz. 14.30 —
gresu.
godz, 19. Bankiet w Grosvenor House
HotelPark Lane W. J.
10 czerwca — $roda
godz. 10. 12.30 Posiedzenie Kon-
gresu.

godz. 1430 — 18.30 Wycieczka do
Zaktadéw British Oxygen Co w
Cricklewood, N. W. 2, lub do
innych Zaktadéw Przemystowych.
11 czerwca — czwartek
godz. 10. — 12.30 Posiedzenie
gresu.
godz. 14.30— 16,30 Posiedzenie Kongresu,
godz. 19. —24. Wycieczka po Tamizie. Autokary
odejdg do Caxton Hall o godz. 19,
Obiad na statku,

Kon-

12 czerwca — pigtek
godz. 10. —12.30 Posiedzenie Kongresu,
godz. 14.30—16.30 Posiedzenie Kongresu,
godz. 18, Wycieczka do Aldershot (capstrzyk)
na zaproszenie British Oxygen Co,
Odjazd autokarami od Caxton Hall
0 godz. )18 obiad i kolacja (po cap-
strzyku)—w Aldershot. Powrét do
Londynu 13 czerwca okoto godz. 2.
13 czerwca — sobota

godz. 10. Posiedzenie Statej Miedzynarodo-
wej Komisji Acetylenowej— w Cax-
ton Hall.

godz. 11. Zamkniecia Kongresu — w Caxton
Hall.

VI Kurs Spawania w Krakowie.

W dniach od 15 stycznia do 4 marca r. b. Oddziat
Katowicki Stowarzyszenia prowadzit, wspdlnie z Woje-
wodzkim Instytutem Rzem. Przemystowym w Krakowie,
VI-ty kurs spawania i ciecia metali w Krakowie.

Dnia 10 marca odbyt sie egzamin koncowy przy
udziale przedstawicieli Stowarzyszenia oraz tamt. In-
stytutu.

Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 40
absolwentow.
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V Kurs Spawania na Politechnice Lwowskiej.

V-ty z rzedu kurs spawania na Politechnice Lwow-
skiej odbyt sie w r, b. w dniach od 3 do 17 lutego.

Wyktady na kursie prowadzit Dyrektor Stowarzysze-
nia, inz. Piotr Tutacz. Cwiczenia w spawaniu acetyleno-
wem odbywaty sie w lokalu kursowym Stowarzyszenia
i Instytutu Przemystowego dla Matopolski Wschodniej,
a ¢wiczenia w spawaniu elektrycznem — na Politechnice.

Na kurs powyzszy uczeszczato 22 studentéw Politech-

niki i inzynierow,
35 kurs spawanie w Warszawie
W czasie od 25 marca do 1 maja b. r. odbyt sie

w Warszawie 35 kurs spawania prowadzony przez p. inz,
B. Szuppa, przy udziale 34 stuchaczow.

W dniach 2 i 4 maja b. r. odbyt sie egzamin przed
Komisjag ztozong z pp.: Dyrektora Instytutu Przemystowo-
Rzemiedlniczego Z. Rudzkiego inz. H. Jastrzebowskiego
i inz. B. Szuppa. Z 32 uczestnikéw, ktdérzy stawili sie do
egzaminu, 29 uzyskato wyniki dodatnie.

Odczyt i pokazy spawania na Kursie

Doksztatcajgcym dla Inzynieré6w Mechanikéw

Dnia 18 kwietnia r. b, w ramach kursu doksztatca-
jgcego dla Inzynierébw Mechanik6éw, zorganizowanego przez
SIMP, p. inz. Z. Dobrowolski wygtosit wyktad p. t. ,,Po-
stepy w spawaniu”, w ktérym zilustrowal najnowsze zdo-
bycze wiedzy spawalniczej w ciggu 2-ch ostatnich lat.

Po omoéwieniu najnowszych badan nad ptomieniem
acetylenowym i tukiem elektrycznym, prelegent podat
ostatnie poglady na zagadnienie samowyzarzania spoin
tukowych, oraz szczeg6towo omoéwit zagadnienie naprezen
skurczowych i odkszatcen podczas spawania.

W naprezeniach tych nalezy rozréznia¢ naprezenia
w samej spoinie (spoinowe) i naprezenia w elementach
taczonych (konstrukcyjne); przy spawaniu metali ciggli-
wych, naprezenia konstrukcyjne nie sg niebezpieczne
i moga by¢ tatwo wyeliminowane przez odpowiednie za-
biegi podczas spawania, a takze anulujg sie automatycznie
podczas pracy, natomiast naprezenia spoinowe moga 0sia-
ga¢ wysokie wartosci, szczegdlnie w kierunku ditugosci
spoin; wyzwalajgce sie naprezenia podiuzne sg wtasnie
gtéwng przyczyna wichrzenia sie elementéw taczonych.
Naprezenia poprzeczne, aczkolwiek mniejsze, sg niebez-
pieczniejsze, gdyz dziatajg w podtuznym przekroju spoiny
i mogg powodowaé pekniecia. Naprezen spoinowych nie
mozna usunagé przez przekuwanie na goraco, ktére wptly-
waé moze tylko na ulepszenie struktury. Radykalnym
sposobem usuniecia naprezen spoin jest wyzarzanie, ktére
pozwala na usunigecie 90°/0 naprezen.
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Spawanie metali kruchych (zeliwo) powinno by¢
w zasadzie wykonywane na goraco; mozna tego uniknaé
stosujgc spoiwa o wysokiej ciggliwosci (lutospawanie ace-
tylenowe stopami miedzi, spawanie ‘tukowe monelem).

Nastepnie zostaly omdéwione najnowsze badania nad
spoiwami (drutami, elektrodami).

Zawarto$¢ szkodliwych domieszek N, O, FeO ma waz-
niejszy wptyw niz ilosci C, Mn, Si na wiasnosci mecha-
niczne, w szczeg6lnosci na wytrzymato$¢ na zmeczenie;
dlatego spawanie gotemi elektrodami nie moze da¢ do-
brych wynikéw.

Poréwnania miedzy powtokami mineralnemi i orga-
nicznemi (catkowicie gazujacemi) wykazujg ich réwno-
wartos$é, najwiasciwsze bylyby raczej elektrody o powto-
kach mieszanych, ktérych sktadniki mineralne dawatby
zuzel chronigcy metal topiony, a organiczne — atmosfere
redukujaca, zabezpieczajgca metal od zanieczyszczenia
przez gazy powietrza.

Omawiano dalej trudnosci spawania stali specjalnych,
szczegO6lnie stali nierdzewnych typu 18/8, wskutek wy-
dzielania si¢ w sferze nagrzania od 900° — 500° weglikow
chromu, ktére powodujg korozje miedzykrystaliczng. Za-
gadnienie spawania tych stali lezy wiec w materjale,
a nie w metodach spawania; wytwarzanie stali kwasood-
pornych z domieszkag tytanu lub columbium ktadzie kres
tym trudnosciom.

Wielki wptyw ksztattow potaczen spawanych na ich
wytrzymato$¢ i rozwo6j tych ksztattéw zostat zilustrowany
na przyktadach, wskazujgcych na og6lne dazenie do sto-
sowania spoiny stykowej, jako rozwigzania idealnego.

Z posrod zagadnien techniki spawalniczej, zostato
omoéwione spawanie blach cienkich, oraz rozwdj spawa-
nia maszynowego w tym dziale, tak metoda acetylenowsg,
jak i tukowg, spawanie automatyczne, zgrzewanie punk-
towe w najnowszej formie jego rozwoju (zgrzewanie ,,strza-
towe”), oraz zalety i wady poszczegélnych metod.

Na zakonczenie prelegent oméwit niewyzyskane do-
tychczas u nas mozliwosci spawania w produkcji odlewni,
opisujagc urzadzenia angielskich odlewni do masowej na-
prawy odlew6éw zbrakowanych,

Kilkoma przyktami wiekszych robét, wykonanych
w budowie obrabiarek (Anglja i St, Zjedn.), oraz okretéw
(przy budowie ,,Normandie” 140 spawaczy zuzyto 72 tonny
elektrod. Amer. Marynarka Wojenna posiada juz 600 kottow
spawanych etc), prelegent podkreslit na zakonczenie wspa-
nialy rozwd¢j spawania w swiecie,

Pokazy, w ktérych wzieto udziat 60 uczestnikéw, od
byty sie w godz. 10 — 14 pp dn. 20 kwietnia w fabryce
Sp. Akc. ,Perun”. Po powitaniu przez p. dr. Sznerra, Dyr,
Sp, Akc. Perun i Prezesa Stow, dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce, uczestnicy zwiedzili wytwaérnie
tlenu, wytwornie acetylenu oraz warsztaty mechaniczne,
poczem odbyly sie demonstracje nowych metod spawania
acetylenowego i lutospawania, cigcia maszynowego tle-
nem, napawania twardemi metalami, spawania tukowego
oraz metalizowania natryskowego. Fachowych wyjasnien
udzielali pp. Ksigzkiewicz, kierownik fabryki, inz. Jastrze-
bowski, inz. Szupp, inz, Pohl i inz. Haber. Kierownictwem
ogélnem pokazéw zajat sie inz. Dobrowolski, ktéry za-
demonstrowat ponadto zebranym ciekawa konstrukcje sa-
mochodu cigezarowego, wykonanego przez f. Perun, o pod-
woziu catkowicie spawanem z rur.

Na specjalnie urzadzonej wystawie wyrobéw Peruna
uczestnicy mogli sie zapozna¢ z nowemi urzgdzeniami
i materjatami do spawania acetylenowego, tukowego, cie-
cia tlenem i tlenoterapji. Kazdy z uczestnikéw otrzymat
od f, Perun tegoroczny Kalendarz spawalniczy Nr. 6, bro-
szurke ,,Metalizowanie natryskowe", wydawnictwa f. Perun
oraz Nr. 1 i 2 czasop, ,Spawanie i Ciecie Metali". Stow,
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali urzadzito réwniez
wystawe swych wydawnictw, z niewielkim jednak sukce-
sem, gdyz sprzedano ksigzek zaledwie za 1 zi, chociaz
cena zostata specjalnie obnizona dla uczestnikow o 40°/0,

i pokazy spawania na kursie dla Techni-
kéw Cukrowniczych w Warszawie

Odczyty

W ramach kursu dla technikéw cukrowniczych, zor-
ganizowanego przez Instytut Przemystu Cukrowniczego
w Polsce, odbyly sie dnia 22 kwietnia r. b. 2 odczyty
i pokazy w wytwoérni Sp. Akc, ..Perun”, w ktérych wzieto
udziat 70 uczestnikow.
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W dwugodzinnym odczycie, wygtoszonym przez p, inz.
Z. Dobrowolskiego p. t. ..Nowosci z dziedziny spawania
acetylenowego i tlenowego” zostaty oméwione najnowsze
urzadzenia do spawania acetylenowego (wytwornice, re-
duktory, palniki), nowe metody spawania; metoda wpra-
wo, spawanie ,,wgoére nawskros", spawanie ,trzech blach"
oraz lutospawanie, jak rowniez napawanie czes$ci maszyn
twardemi metalami.

Cze$¢ teoretyczng wyktadu uzupetniono przyktadami
potaczen spawanych oraz rozlicznych zastosowan spawa-
nia w budowie zbiornikéw, rurociggéw, konstrukcji bu-
dowlanych i czes$ci maszyn. Specjalng uwage poswiecono
spawaniu i lutospawaniu odlewéw zeliwnych i najnow-
szej metodzie napawania odlewdéw wytartych lub skoro-
dowanych specjalnemi stopami miedzi. Omoéwiono tez
szczegbtowo zasady ciecia stali i zeliwa, oraz zostaly po-
dane przyktady zastosowania tego niezbednego juz dzisiaj
sposobu obrébki.

Na zakonczenie podane zostaty zasady metalizacji
natryskowej, opis urzadzen do metalizowania natrysko-
wego i przyktady zastosowania.

Wyktad ten zostat zilustrowany 70 przezroczami.

W nastegpnym wyktadzie ,Spawalnice elektryczne
w nowoczesnem spawalnictwie elektryczno - tukowem™
p. inz. H. Jastrzebowski oméwit zastosowanie poszczegdl-
nych typéw spawalnic, demonstrujgc je jednocze$nie ze-
branym, oraz przedstawit szczegétowo zalety elektrod
powlekanych, pokazujgc sposoby ich uzycia przy wyko-
nywaniu rozmaitego typu spoin i potgczeh spawanych.

Oproécz pokazéw z dziatu spawania elektrycznego,
odbyty sie pokazy spawania acetylenowego, przeprowa-
dzone przez p. inz. B. Szuppa, oraz pokaz ciecia tlenem
na maszynach wyrobu Sp. Akc. ..Perun”, napawania twar-
demi metalami i metalizowania natryskowego, ktére de-
monstrowat zebranym p. inz. J. Haber.

Urzadzona przez firme ,Perun"” wystawa wyrobéw
~Peruna" zapoznala uczestnikbw z najnowszemi urzadze-
niami wyrobu krajowego do spawania acetylenowego
i elektrycznego i ciecia tlenem oraz urzadzeniami do te-
rapji tlenowe;j.

Kazdy z uczestnikéw pokazéw otrzymat od firmy
»Perun” Kalendarz Spawalniczy N. 6. broszure ,Metali-
zowanie natryskowe", egzemplarze czasopisma ,,Spawanie
i Ciecie Metali" (N, 1 i N, 2) oraz szereg ulotek z dzie-
dziny zastosowania spawania.

Urzadzona jednocze$nie wystawa wydawnictw ,,Stow.
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali" zapoznata zebra-
nych z najnowszg literaturg w dziedzinie spawalnictwa.

Sprawozdanie Grupy Referentéw
Sekcji Spawalniczej.

Zgodnie z programem wygtoszonym na Walnem Zgro-
madzeniu SIMP, Sekcja spawalnicza zorganizowata Grupe
Referentéw, do ktérej przystagpito 9 cztonkéw: 2-ch z ra-
mienia Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce, oraz 7-iu z ramienia SIMP,

Na posiedzeniu z dn, 3 kwietnia uchwalono regula-
min tymczasowy, ktéry okresla jednocze$nie stosunek
wzajemny Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciegcia
Metali w Polsce i SIMP na terenie Grupy,

Z uwagi na to, ze regulamin ten nie naklada na
SIMP zadnych zobowigzan i ze formy dziatalnosci Grupy
Z natury rzeczy sa jeszcze ptynne i potrzebny jest pewien
okres probny dla ich ustalenia. Zarzad SIMP na wniosek
Sekcji Spawalniczej uznat rok biezagcy za okres organi-
zacyjny, po uptywie ktérego nastgpi dopiero formalne
ukonstytuowanie sie Grupy i zatwierdzenie ostatecznego
regulaminu.

Na | zebraniu dyskusyjnem Grupy Referentéw, ktoére
odbyto sie dnia 6 maja w lokalu Czytelni Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali, wygtoszono na-
stepujace referaty:

Inz. St. Nawrot (Zakt. Ostr.): ,,Odksztatcenia i napre-
Zzenia przy spawaniu".

Inz. R. Kraskiewicz (Zakt. Ostr.): ,Napawanie obreczy
k6t parowozowych”,

Inz. Zb. Lisowski (I. B, T. L,): ,,Zagadnienia spawania
niektérych stali stopowych".

Inz. B. Szupp (Stow. dla R. S. i C. M.): ,Spawanie
mosiagdzu".
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Inz. J. Haber
przekrojow".

Inz. Z. Dobrowolski (Perun): ,,Przyktady zastosowania
ciecia tlenem w obrébce cze$ci maszyn",

Zywa dyskusja, jaka nastepowata po kazdym refera-
cie, prowadzona w matem gronie (8 osdéb) fachowcow,
stata z natury rzeczy na bardzo wysokim poziomie, dajac
cztonkom Grupy Referentéw petne zadowolenie i pod-
niete do dalszej pracy, Opr6cz wymienionych o0séb do
Grupy Referentow nalezy Inz. J. Holtorp (P. Z. Inz), inz.
A. Jahns (Huta Zgoda), oraz inz. M. Rzecki (Czas. Bezp,
i Hyg. Pracy).

Kazdy z cztonkéw Grupy Referentow podjat sie re-
ferowania wybranych przez siebie dziatéw techniki spa-
walniczej na podstawie literatury i witasnej praktyki.

Na zakonczenie nalezy zaznaczyé¢, ze Czytelnia-Bi-
bljoteka Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
(ul, Zgoda 10 m. 3) jest otwarta dla wszystkich cztonkéw
SIMP w $rody od godz. 18-ej do 21-ej,

Zebrania Grupy Referentéw odbywacé sie beda z re-
guty w pierwszg $rode kazdego miesigca, przytem nie
bedzie zwyczajowej przerwy wakacyjnej,

(Perun): ,Spawanie tukowe grubych

PRZEGLAD PRASY

Spawanie rurociggéw na sprezone powietrze. Angiel-
skie czasopismo ,Industrial Gases" podaje w Nr. 3 za rok
1935 opis sieci rurociggdw na sprezone powietrze o 0gol-
nej diugosci 4,5 km, ktéra obstuguje szereg kopalh wegla,
nalezacych do jednego przedsiebiorstwa weglowego w Walji.

Centralny kompresor podaje 180 m! powietrza pod
ci$nieniem 5,6 kg/cm2 Dzieki tgczeniu rur zapomoca
spawania, ci$nienie w poszczegélnych punktach odbioru
wynosi 5— 5,3 kg/Z/cm2, podczas gdy poprzednio najwyzsze
ci$nienie nie przekraczato wskutek znacznych nieszczel-
nosci 4,2 kg. dochodzac czasem nawet do 2— 2,5 kg-
Poniewaz jeden spawany odcinek sieci w ciggu kilku lat
pracowat bez zarzutu, zdecydowano zastosowa¢ spawanie
do potaczenja poszczeg6lnych rur catej sieci.

Przy spawaniu rur stosowano palniki wysokiego ci-

$nienia i spoiwo ze stali miekkiej. Grubo$¢ rur o $redni-
cach 23 40 cm byta jednakowa i wynosita 6 mm. Za-
pomoca spawania tgczono nietylko rury na styk, lecz
réwniez kolana i koitnierze w miejscach ustawienia za-
woréw i odgatezien; spawane sg takze urzadzenia dylata-
cyjne.
. Rurociagi uktadano ponad poziomem terenu na stu-
pach betonowych lub metalowych, sktadowe czesci kto-
rych w wypadku ostatnim przygotowywano zapomoca
ciecia tlenem. Przy wykonaniu catego rurociggu osiggnie-
to znaczne oszczedno$ci, poniewaz dzieki spawaniu mozna
byto nie stosowaé drogich kryz, a takze przeprowadzic¢
budowe rurociggu w spos6b znacznie uproszczony. In-
dustrial Gases. Nr. 3, 1935 r.

Stalowe rury przy budowie samolotéw i ich taczenie
zapomocg spawania. W artykule sg zestawione dane co
do sktadu i wiasnosci mechanicznych, zwilaszcza wytrzy-
matosciowych, rur najwiecej stosowanych w lotnictwie,
jako tez ich potgczen spawanych. Pozatem autor podaje
og6lne wskazéwki co do naprezen wewnetrznych, powsta-
tych wskutek spawania, i tych zjawisk charakteru meta-
lurgicznego, ktére sprzyjaja tworzeniu sie uktadu drobno-
krystalicznego. V. D. I. 21 wrzesien 1935.

Postep w fabrykacji stali chromo-niklowych 18/8.
Postep ten polega na dodaniu pewnej ilo$ci colombium do
spoiw ze stali 18/8 celem unikniecia miedzykrystalicznej
korozji. Stosowanie tych spoiw poleca si¢ nietylko przy
stosowaniu blach ze stali 18/8, zawierajacych domieszki
tytanu i colombium, lecz przy spawaniu wszelkiego ro-
dzaju stali 18/8. Utrudnia sie w ten sposéb miedzykry-
staliczng korozje, wystepujaca najwyrazniej w punktach
skrzyzowania spoin, jak réwniez i tam, gdzie spoiny wsku-
tek okolicznosci wypadkowych zostaly naweglone pod-
czas spawania. Oxy-Acetylene Tips, pazdziernik
1935.

Spawanie elektryczne przy budowie gazociagéw.
Zapomocyg doswiadczern poréwnawczych ustalono koszty
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wykonania r6znego rodzaju potgczen przy stosowaniu
spawania tukowego i palnika acetylenowego. Chociaz
w niektérych wypadkach spawanie tukowe wypadio ko-
rzystniej, jednak technika wykonania prac jest znacznie
trudniejsza i wymaga urzadzen cigezkich i skomplikowa-
nych, ktére przy robotach montazowych nadajg sie mniej
niz palnik, ktoéry pozatem moze odda¢ szereg cennych
ustug przy réznego rodzaju robotach, wymagajacych na-
grzewania. Die Elektroschweissung, pazdzier-
nik 1935.

Spawanie szyn kolei podziemnej w Londynie. Artykut
podaje, ze szyny ,metro" w Londynie na odcinku o du-
gosci 2 km zostaly pospawane na przesta 27 metrowe.
Stwierdzono znacznie fagodniejsze toczenie sie pociggéw
na tym odcinku. Narazie oczekuje sie na doktadniejsze
dane co do zuzycia szyn. kosztéw utrzymania nawierzch-
ni i t. d,, zanim szyny na catej diugosci kolei przerobi
si¢ na spawane. The Welding Journal, pazdzier-
nik 1935.

Spawanie elektryczno-oporowe w zastosowaniu do
stopéw miedzi. Poza wskazéwkami dotyczgcemi techni-
cznej strony wykonania potgczen, autor bada spawalno$é
tych stopéw ze specjalnem uwzglednieniem wpltywu ka-
zdego rodzaju domieszki. W osobnej tabeli sklasyfiko-
wano wszystkie stopy pod wzgledem ich spawalnosci
i poddano wtasnosci fizyczne, ktére odgrywajg role przy
spawaniu oporowem, Journal of the American
Welding Society, pazdziernik 1935,

Opancerzone schrony przeciwlotnicze. Schrony tego
typu sktadajg sie z ciata cylindrycznego, wykonanego ze
spawanych blach stalowych, wysokiej wytrzymatosci, kto-
re sa zakopywane w ziemi, lub. co jest wiecej polecane,
otaczane powtoka betonowa. Normalny typ wykonywa
sie¢ o dtugosci 6,7 m. i $rednicy 2m. Le Genie Ci-
vil, 9 listopad 1935,

Obecny stan i dalsze mozliwosci utwardzania po-
wierzchniowego zapomocg palnika. Autor opisuje obecnie
stosowane sposoby utwardzania zapomoca palnika i wy-
niki doswiadczen, podczas ktérych okre$lono otrzymang
twardos$¢ i ilos¢ gazéw zuzytych przy utwardzaniu rézne-
go rodzaju metali, jak to: stale lane, zeliwo. Podano opi-
sy réznego typu palnikéw i specjalnych maszyn do utwar-
dzania. pozatem przedstawiono liczne zastosowania tego
postepowania. Autogene Metallbearbeitung,
15 pazdziernik — 1 listopad 1935,

Normy badah potgczen spawanych. Prowizoryczne
normy niemieckie ,A 120“ i ,, A 121*“ ustalajg sposoby
przeprowadzania préby na rozerwanie i zginanie, Normy

te przewidujg dwa rodzaje prébek na rozerwanie, przy-
czem jedna z nich ma przekréj zmniejszony w miejscu
spawania. Autogene Metallbearbeitung, 1 Ili-

stopad 1935.

Motoréwka wys$cigowa z aluminum. £6dZz o diugosci
3,35 m i szeroko$ci 1,28 m wazy bez motoru 45 kg i mo-
ze rozwingé szybko$¢ do 50 km na godz. Korpus todzi
jest wykonany z blach ,peraluman" odpowiednio pocie-
tych, wygietych i pospawanych palnikiem acetylenowym.
Od strony wewnetrznej t6dZz jest wzmocniona zapomocg
szkieletu z antikorodolu. Journal de la Soudure,
pazdziernik 1935.

Prace spawalnicze wykonane w o$srodku metalurgicz-
nym Azowstal. Artykut podaje krétki opis licznych ro-
b6t spawalniczych, wykonanych przez Azowstal od roku
1931. Miedzy innemi opisano: sktad koksu, kolejke po-
wietrzng dla przewozu wegla, wieze ciSnien o $rednicy
5 m i wysoko$ci 41 m, spawanie 3 duzych cystern i t. d.
Awtogiennoje Dieto, Nr. 9, 1935.

Spawanie cienkich blach zapomocg palnika acetyle-
nowego. Jedna z amerykanskich wytwdérni lodéwek po-
daje opis sposobéw zastosowanych przy spawaniu cienkich
blach o grubosci 7/10 mm, pokrywajacych lodéwki od
wewnatrz, ktére nalezato pospawac specjalnie doktadnie,
azeby umozliwi¢ po6zniejsze pokrycie ich emaljg. Przy
pomocy odpowiedniego przyrzadu z masywnemi uchwy-
tami z zeliwa mozna wykona¢ spawanie, unikajac przy-
tem wszelkiego wypaczania sie blach. Journal of the
American Welding Society, listopad 1935.

(@) sztywnosci konstrukcji spawanych.
z projektowang budowg spawanego mostu podnoszonego
w mieScie Utrecht, autor podaje wyniki doswiadczen,

W  zwigzku
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ktérym zostaly poddane 3 belki o identycznych wymia-
rach, z ktérych jedna byta walcowana, druga — nitowana,
trzecia za$ spawana. Stwierdzono, ze belki spawane
i walcowane posiadajg bardzo zblizone sztywnosci, znacz-
nie przewyzszajace sztywnos$¢ belki nitowanej, Lasch-
techniek, listopad, 1935.

Nowe metody budowy wagonéw osobowych w Niem-
czech. Metody te polegaja przewaznie na coraz wiekszem
stosowaniu spawania, na réznych typach wagonéw, w la-
tach 1931 i 1933. Artykut podaje niektére szczegéty kon-
strukcyjne. W roku 1934 zoslato wydane zamdwienie na
wykonanie 300 wagon6éw dla linji drugorzednych. V. D. I.
Nr. 41. 1925.

Nowe normy angielskie. Artykutl podaje krotka ana-
lize 3 nowych norm angielskich, normy Nr. 638 — doty-
czgce stemplowania maszyn i urzadzen do spawania tu-
kowego, oraz Nr. 639 i 640 — o elektrodach powlekanych
i gotych do spawania tukowego miegkkiej stali. The
Welding Industry, grudzien 1935.

Dzwigary dachowe spawane z kottowych rur. Dzwi-
gary w liczbie 7-miu, podtrzymujgce dach sali parafial-
nej, majg rozpietos¢ 21 m i sa3 wykonane z uzywanych
rur kottowych. Oxy-Acetylene Tips, listopad 1935.

Naktadanie obreczy kot stalg o wysokiej wytrzyma-
tosci. Autor artykutu rozpatruje wypadek pekniecia pe-
whnej ilosci obreczy nakitadanych stalg o wytrzymatosci
do 90 kg/mm2 i wyzej i wskazuje, jako na mozliwy po-
wod. na te okoliczno$¢, iz stopiony metal byt nakiadany
na obrecze zimne. Zaleca sie wykonywa¢ naktadanie do-
piero po uprzedniem nagrzaniu obreczy do temperatury
okoto 500°, do czego moze stuzyé specjalne urzadzenie,
pracujace mieszaning gazu $wietlnego i sprezonego po-
wietrza. Elektroschweisung, listopad 1935.

Starzenie sie metalu spoin. Sprawozdanie z doSwiad-
czen wykonanych celem zbadania starzenia sie spoin tu-
kowych stali o matej zawartosci wegla, Starzenie sie by-
to badane badz na probkach w temperaturze normalnej,
badz tez na probkach poddanych réznego rodzaju obrébce
termicznej i mechanicznej. Autor przychodzi do wniosku,
ze wyniki préb na uderzenia, ze niektére spoiny starzeja
sie w spos6b naturalny, bez wptywu obrébki; ze skton-
no$¢ do starzenia posiadajg spoiny, zawierajgce pewne
ilosci amoniaku i tlenu przekraczajgce ich rozpuszczal-
no$¢ tych gazéw w temperaturze normelnej i t. d Awto-
giennoje Dieto, Nr. 10, 1935.

Spawanie w naprawach w kolejnictwie w ciggu osta-
tnich 10 lat. Autor rozpoczyna od historji stosowania
spawania w tej dziedzinie techniki i wskazuje, jak nalezy
wykonywaé¢ naprawy w poszczegélnych wypadkach. Nieco
doktadniej opisuje sie naktadanie obreczy zapomocg tuku
elektrycznego, lutospawania pierscieni ttokowych z sza-
rego zeliwa, naktadanie zuzytych panewek i tozysk, do-
bér odpowiedniego spoiwa i t. d. Artykut jest ilustrowany
licznemi zdjeciami. Journal de la Soudure.
Wrzesienh — Pazdziernik 1935,

Nowe przepisy dotyczace spawanych mostéw kole-
jowych. Przytacza sie najwazniejsze wnioski komisji,
ktora rozpatrywata projekt przepisobw o spawanych mo-
stach kolejowych (dzwigary o $ciankach petnych). Miedzy
innemi sa omdwione: spoiwa, dopuszczalne naprezenia,
wspotczynniki y i a- wyznaczanie przekrojéw poprzecz-
nych, styki blach pasowych, przymocowywanie do dzwiga-
row zeber usztywniajgcych i wykonywanie dzwigaréw.
Stahilbau, zeszyt 20, 1935 r.

Stale o wysokiej wytrzymatosci i matej zawartosci
wegla. Prawie wszystkie wieksze stalownie w St. Zjedn.
produkuja teraz jeden lub dwa gatunki tego rodzaju stali,
przeznaczonej specjalnie do konstrukcji spawanych. Arty-
kut podaje sktad tej stali i analizuje wplyw najczesciej
stosowanych sktadnikéw, jak nikiel, chrom, molibden
i t. d, na witasnosci fizyczne i mechaniczne metalu. Na-
stepnie sg podane zastosowania tej stali; motory Diesel'a,
wozy tramwajowe, turbiny, zbiorniki i inne. Journal
of the American Welding Society, wrzesien
1935,
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Projekt przepisow wykonywania spawanych mostéw
kolejowych o dzwigarach z blachy petnej. Gtéwne za-,
rysy projektu sg juz ustalone. Jak wida¢ ze sprawodania.
wielka uwage zwracano na to, azeby zapewni¢ potacze _
niom spawanym nalezng wytrzymato$¢ na zmeczenie
W niektérych wypadkach sg wymagane: wykonanie prob
na wytrzymato$¢ na prébkach spawanych podtuznie i po-
przecznie, obrébka kohncéw spoin oraz badania przy po-
mocy promieni X. Die Elektroschweissung,
wrzesien 1935 r.

Spawanie w kolejnictwie. Artykut poswiecony wiel-
kim zaktadom w lIllinois podaje opis kilku duzych ma-
szyn do ciecia tlenem. Pozatem przytacza sie wykaz
rob6t przy biezacych budowach i naprawach, wykonywa-
nych przy pomocy spawania elektrycznego i tukowego,
oraz instrukcje ustalone dla wykonywania robét typo-
wych. Miedzy innemi zaznacza sig, ze z 250 wagonow
towarowych dostarczonych jednemu z amerykanskich to-
warzystw kolejowych, 135 woz6éw posiada podwozia spa-
wane. The Welding Engine er, wrzesien 1935.

Naprawa brakéw w odlewach stalowych. Jedna z fa-
bryk produkujacych armaty dla amerykanskiej marynarki
opisuje spos6b postepowania przy naprawie zapomocg
spawania tukowego brakéw czesto spotykanych w odle-
wach stalowych o ksztattach skomplikomanych, jak np.
w odlewach {6z armatnich 125 mm. Artykut podaje row-
niez ogdlne wskazéwki co do warunkéw spawalnosci i spo-
s6b podgrzewania, spawania i obrdébki termicznej i me-
chanicznej stali lanej. The Welding Engineer
wrzesien 1935,

Spawanie ‘tukowe pradem zmiennym. Autor wyka-
zuje przewage pradu zmiennego nad pradem statym w za-
stosowaniu do spawania i opisuje gtéwne typy transfor-
matoréw jednej z firm angielskich. Pozatem podano kilka
przyktadéw konstrukcji spawanych wykonanych przy za-
stosowaniu prgdu zmiennego, The Welding Indu-
stry, pazdziernik 1935 r.

Spawanie acetylenowe w budownictwie. Numer pra-
w,e catkowicie poswiecony tej sprawie, zawiera Kkrotki
artykut o zasadach stosowania spawania w tej dziedzinie
i nastepnie caly szereg przykiadéw spawanych konstruk-
cji zelaznych w budynkach i mostach, miedzy innemi
duzej chtodni w Strassburgu i gmachu mieszkalnego w Is-
sy-Les-Moulineaux. Przytoczono réwniez przykiady na-
prawy i wzmacniania mostow przy pomocy spawania. L e
Soudeur-Coupcur, pazdziernik 1935.

Zgrzewanie punktowe. Artykut podaje wyniki 30 prac
amerykanskich badaczy, ktére niedawno zostaly ogtoszo-
ne. Dotycza one przewaznie zgrzewania punktowego sto-
péw aluminjowych i zuzycia elektrod przy blachach sta-
lowych 18/8; pozatem rozpatrujg réwniez mozliwosci sto-
sowania tego sposobu tgczenia w budownictwie. The
AmericanWelding SocietylJournal, grudzien
1935.

Spawanie stali miedzio-niklowo-molibdenowej. Jedna
ze stalowni podaje warunki dobrej spawalnosci tego ro-
dzaju stali, ktéra znajduje zastosowanie przy wykonywa-
niu zapomocg spawania zbiornikéw i skrzyn samochodéw
ciezarowych, wskutek tego, Ze jest lzejsza, niz zwykite ga-
tunki stalii The American Welding Society
Journal, grudzien 1935.

Spawanie i ciecie stali o wysokiej zawartosci chro-
mu. Autor artykutu bada wptyw domieszek tytanu i co-
lombium do spoiwa lub tez do metalu rodzimego na spa-
walno$¢ i na ciecie stali 4/7 lub inaczej o zawartosci
chromu w wysokos$ci od 12 — 30%, jak réwniez stali au-
stenitycznych chromo-niklowych typu 18/8. Oxy-Ace -
tylene mT ips, grudzien 1935.

Spawanie cienkich blach. Azeby unikngé nadmier-
nego nagrzewania i wichrowania blach, poleca sie spawac
je na zeliwnej ptycie znacznych wymiaréw, przyciskajac
ptytami ze stali lub miedzi. Der Autoge n-Schweis-
ser, grudzien 1935.
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