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Wyzsza Szkota Spawania w Paryzu

Wyzsza Szkota Spawania w Paryzu jest je-
dynym zakladem naukowym, Kktory specjalnie
i wylgcznie ksztalci inzynieréw spawaczy i dla-
tego na studja w tej szkole zjezdzajg sie inzy-
nierowie z catego Swiata. Poniewaz w Polsce
juz daje sie odczu¢ zapotrzebowanie na inzynie-
row wyspecjalizowanych w dziedzinie spawania,
a nasze politechniki nie posiadaja jeszcze oso-
bnych katedr tego przedmiotu, bytoby nader
pozadane, aby rowniez i polscy inzynierowie
wyjezdzali na studja do Wyzszej Szkoty Spa-
wania w Paryzu.

Niejednokrotnie jesteSmy zapytywani o infor-
macje o tej Szkole; chcac utatwié osobom zain-
teresowanym zorjentowanie sie w zakresie stu-
djow, warunkach przyjecia i t. p., podajemy po-
nizej najwazniejsze dane z programu Szkoty*).

Wyzsza Szkota Spawania zostata zalozona
w r. 1931 przez Instytut Spawania w Paryzu
i jest uznana oficjalnie za Wyzszy Zakiad Nau-
kowy dekretem franc. Minist. Oswiaty z dn. 18.
X1 1931 r. i 4. XIlI 1932 r.

Szkota miesci sie w gmachu Instytutu Spa-
wania, Boulevard de la Chapelle Nr, 32 w Pa-
ryzu.

Celem Szkoty jest ksztalcenie wyzszych kadr
technicznych niezbednych do racjonalnego sto-
sowania w przemysle spawania acetylenowego,
spawania elektrycznego, ciecia tlenowego i in-
nych dziatow techniki z niemi zwigzanych.

Czas studjéow wynosi normalnie 8 miesiecy.
Rok akademicki rozpoczyna sie 1 listopada i konh-
czy sie 30 czerwca. Kazdy kurs ma od 15 do
25 stuchaczy. Kazdego roku administracja Szko-
ty ustala ilos¢ miejsc wolnych.

Do Szkoty sg przyjmowani kandydaci naro-
dowosci francuskiej, dyplomowani przez Wyz-
sze Zaklady Naukowe, wedtug listy zatwierdzo-
nej przez administracje Szkoty.

Pewna ilo$¢ miejsc jest corocznie rezerwo-
wana:

1) dla kandydatéw narodowosci francuskiej,
nieposiadajgcych dyplomoéw Wyzszych Zaktadow
Naukowych, lecz mogacych wykazac sie posia-
daniem wiadomos$ci technicznych w stopniu wy-
starczajgcym, aby z pozytkiem przejs¢ Kkurs
Wyzszej Szkoty Spawania;

2) dla inzynieréw cudzoziemcow, kierowa-
nych do Szkoly przez Instytucje publiczne lub
prywatne, a majagcych nastepnie pracowac jako
inzynierowie spawacze w swych krajach.

Granica wieku stuchaczy jest ustalona na 30
lat, z wyjatkiem specjalnych wypadkéw, podle-
gajacych kazdorazowemu rozpatrzeniu Admini-
stracji Szkoty.

Zgtoszenia kandydatow przyjmuje sie corocz-
nie, poczynajgc od 15 czerwca. Do podania we-

*) Program Wyzszej Szokty Spawania mozna otrzymac
w Stow. dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali, Warsza-
wa, Zgoda 10. m. 3.

dtug ustalonych form nalezy dotgczy¢ dane per-
sonalne i inne informacje, stosownie do zadania
Komitetu Dyrekcyjnego.

Podania rozpatrywane sg ostatecznie okoto
15 pazdziernika; Komitet Dyrekcyjny ustala wte-
dy liste kandydatéw przyjetych lub tez zarza-
dza dla wszystkich kandydatéw, albo tylko dla
niektérych, egzamin uzupetniajacy lub tez kon-
kursowy.

Oplata szkolna wynosi dla stuchaczy naro-
dowosci francuskiej 1500 fr. fr.,, a dla obcokra-
jowcow 3000 fr. fr. Wpis nalezy wptaca¢ zgory
w dwach ratach: przed 1 listopada i 1 marca.

Przy szkole istniejg stypendja, ufundowane
przez samg Szkote lub tez przez zapisy, dary
i t. p. 0s6b trzecich. Warunki udzielania stypen-
djum ustala Rada Administracyjna,

Materjatdbw potrzebnych przy nauce Szkota
udziela bezptatnie.

Program Wyzszej Szkoty Spawania obejmuje
wytgcznie materjat naukowy bezposrednio zwia-
zany lub majacy styczno$¢ z tgczeniem metali
zapomoca wszelkich sposobdw spawania, Kurs
Szkoty ma charakter naukowy, techniczny i prze-
mystowy, zachowujgc jednoczesnie kierunek wy-
bitnie praktyczny; celem Szkoty jest wyksztal-
cenie inzynier6w-spawaczy, majgcych stanowic
kadry wyzszego personelu przemystowego i po-
siadajgcych o tyle gruntowne przygotowanie
techniczne, azeby mogli sprosta¢ réznorodnym
zagadnieniom, zwigzanym z praktycznemi zasto-
sowaniami procesow technologicznych, wyktada-
nych w Szkole.

Po ukoniczeniu Rada Administracyjna przy-
znaje stuchaczom, na wniosek Komisji Egzami-
nacyjnej, dyplom Inzyniera Spawacza
Wyzszej Szkoty Spawania, zatwierdzo-
ny przez Ministra Oswiecenia Publicznego.

Uzyskanie dyplomu jest uzaleznione od na-
stepujacych warunkow:

a) przestuchanie catego kursu Szkoty ze Sre-
dnim wynikiem (minimum 14 punktow na 20)
egzaminéw ustnych, éwiczen praktycznych, prac
laboratoryjnych, projektéw i egzaminu dyplomo-
wego, przyczem zaden poszczegélny stopien nie
moze by¢ nizszy niz §;

b) posiadanie dyplomu inzyniera,
wydanego przez jeden z Wyzszych
Zaktadoéw Naukowych panstwowych
lub prywatnych, uznanych przez Ra-
de Administracyjna.

Stuchacze odpowiadajacy warun-
kom punktu ,a", lecz nie posiadajacy
dyplomu inzyniera, wymaganego
przez punkt ,b* otrzymujg Swiadec-
two technika-spawacza.

Teoretyczna cze$¢ kursu Szkoly obejmuje
nastepujgce przedmioty:

1. Fizyka w zastosowaniu do spawalnictwa.

2 » If 1] »

3. Metalografja, fizyko-chemja i metalurgja.

4. Wiasnosci i badania mechaniczne spoin,
spawalnos¢, kontrola spoin.
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5. Statyka konstrukcji spawanych.

6. Przygotowanie do biura studjow: zagad-
nienia konstrukcyjne, obliczenie naczyn pracu-
jacych pod cisnieniem, zbiornikéw spawanych,
rurociggébw; obliczenie naprezen wewnetrznych,
wptyw obcigzenn dynamicznych etc.

7. Spawanie acetylenowe.

8. Spawanie elektryczne.

9. Zgrzewanie elektryczne oporowe.

10. Lutospawanie.

11. Ciecie metali.

12. Naprezenia wewnetrzne i
przy spawaniu.

13. Teorja i praktyka spawania réznych me-
tali i stopow.

14. Przygotowanie i spawanie ustrojow prze-
mystowych.

15. Podziat zastosowan réznych metod spa-
wania.

16. Zastosowania spawania w przemysle.

17. Metalizowanie natryskowe.

18. Ustawodawstwo techniczne, higjena, bez-
pieczenstwo, psychotechnika i psychologja.

19. Terminologja, normalizacja, znakowanie.

20. Naukowa organizacja pracy w spawaniu,

21. Organizacja warsztatow spawalniczych,
kontrola spoin, nadzor techniczny, kalkulacja
kosztéw.

22. Sporzadzanie raportéw z wynikéw badan,
projektow. Sprawozdania, korespondencja. Spra-
wozdania ustne, dyskusje, odczyty.

23. Badania szczegélnych wypadkoéw zasto-
sowan spawania, wzietych z konkretnej prakty-
ki przemystowej.

Poza salami wyktadowemi i pomieszczeniami,
gdzie odbywajg sie zajecia praktyczne, stucha-
czy majg dostep réwniez do lokaléw biura stu-
djow i warsztatbw zainstalowanych w tymze
gmachu, gdzie moga poswieci¢ swodj czas do-

odksztatcenia
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Swiadczeniom, badaniom i zajeciom praktycz-
nym w kierunkach wskazanych przez personel
pedagogiczny.

Szkota jest czynna w godzinach: 9—I12 i 13—
17.30, z wyjatkiem sobotnich wieczorow.

Kurs Szkoty skilada sie z wykladow teore-
tycznych i zeje¢ praktycznych w warsztatach,
laboratorjach i biurze studjéw.

Stuchacze sg obowigzani do uczeszczania do
Szkoty w ustalonych godzinach i do zachowania
porzadku szkolnego, stosownie do wymagan
ustalonych przez Komitet Dyrekcyjny i zatwier-
dzonych przez Rade dyrekcyjng.

Komitet Dyrekcyjny ma prawo, jako Rada
Dyscyplinarna, zastosowaé wszelkie $rodki, ja-
kie uzna za niezbedne, celem zapewnienia na-
lezytego biegu zaje¢ w Szkole, wigcznie do usu-
niecia stuchaczy bez zwrotu wpisu.

Przy Szkole jest czynny caty szereg praco-
wni naukowych (fizyczna, chemiczna, mechanicz-
na, metalograficzna) i praktycznych (warsztaty
spawalnicze), w ktérych stuchacze sg zatrudnie-
ni vg godzinach popotudniowych, t.j. od 13 do
17.30.

Jak wida¢ z powyzszych pobieznych infor-
macyj, Wyzsza Szkota Spawania jest zakrojona
na szerokg skale i daje stuchaczom w ciggu
stosunkowo bardzo kroétkiego okresu czasu jed-
noczes$nie z gruntownem wyksztatceniem teore-
tycznem rdéwniez znajomo$¢ praktycznej strony
wszystkich zagadnieri spawalniczych.

Personel wyktadajacy Szkoty sklada sie
z dwudziestu Kkilku profesoréw, wsrdd ktorych
spotykamy szereg wybitnych osob, jak: A. Por-
tevin, prof. Ecole Centrale; M. Panthenier, prof.
Faculte des Sciences w Paryzu; M. Guichard,
prof. Sorbony; R. Granjon, A. Goelzer, J. Brillie
etc., znanych zaszczytnie ze swych prac w dzie-
dzinie spawania.

25-letni Jubileusz Szwajcarskiego Zwiqzku

Acetylenowego

23 kwietnia r. b. Szwajcarski Zwiazek Ace-
tylenowy Swiecit 25-tg rocznice swego zatozenia.
Uroczystos¢ miata miejsce w Bazylei, jedno-
cze$nie z dorocznem Walnem Zgromadzeniem
Zwigzku oraz posiedzeniem Statej Miedzynaro-
dowej Komisji Acetylenowej, dzigki czemu w ob-
chodzie tym, zakrojonym poczatkowo w ramach
dos¢ skromnych, wzieli udzial przedstawiciele
wiegkszosci krajow europejskich.

Walne Zgromadzenie Zwigzku odbyto sie
w godzinach rannych w Bilekitnej Sali gmachu
Targéw Bazylejskich. Po przemodwieniu powital-
nem p. prezesa Gandillon’a i krotkiem spra-
wozdaniu, wygtoszonem przez p. prof. Kee l'a,
cztonkowie Zwigzku wudali sie na zwiedzenie
Targow, zwilaszcza za$ tych stanowisk, gdzie
byly wystawione eksponaty, majace zwigzek
z przemystem acetylenowym i ze spawalnictwem.

Podczas Walnego Zgromadzenia p. prezes
Gandillon oznajmit, ze Komitet Zwigzku uchwa-

lit zamianowa¢ cztonkami honorowymi Zwigzku
Panéw:

A. Tzaut'a— dyr. Federalnej Kasy Ubezpie-
czen,

G. Tofani'ego m—Senatora, Prezesa Wioskiego
Biura Karbidowego,

Dr. Rimarski'ego — Prezes Niemieckiego Zw.
Acetylenowego.

P. B. Liversidge’a
Tlenowego.

R. Granjon'a i P. Rosemberg'a —Dyr. Cen-
tralnego Biura Acetylenu i Spawania we Francji.

Kazdy z wymienionych pandéw wyrazit Pre-
zesowi Zwigzku i Komitetowi podziekowanie za
zaszczyt, okazany przedstawicielom zagranicz-
nych zwigzkdéw.

W potudnie odbyt sie bankiet jubileuszowy.

Serje przeméwien rozpoczat prezes Gan-
dillon, przedstawiajgc historyczny zarys dzia-
falnosci Szwajcarskiego Zwigzku Acetylenowego,

Dyr. Brytyjskiego T-wa
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przyczem podkreslit prace i zastugi p. C. F.
Keela, ktoremu wreczyl w imieniu Zwigzku
wspaniaty zegar Scienny.

A. Gandillon,
Prezes Szwajcarskiego Zwigzku Acetylenowego

P. Radca Brechbul zlozyt w imieniu Za-
rzadu m. Bazylei wyrazy uznania Zwiazkowi,
jego Prezesowi i oddanemu swemu powotaniu
Dyrektorowi, podnoszac wszechstronne i dodat-
nie wyniki 25-letniej pracy.

P. Tzaut oméwit wspéblne prace Zwia-
zku i Federalnej Kasy Ubezpieczeh nad bezpie-
czenstwem w przemysle acetylenowym i w spa-

C. F. Keel.
Dyrektor Szwajcarskiego Zwigzku Acetylenowego

walnictwie, w wyniku ktérych wprowadzono ba-
dania i ogledziny instalacyj acetylenowych oraz
zaczeto wymagac przestrzegania doktadnie prze-
myslanych i dobrze opracowanych przepisow.

P. Frey-Furst, dyrektor Bernenskich Za-
ktadéw Elektro-chemicznych, ztozyt p. Gandil-
lon'owi, w imieniu szwajcarskich karbidowni,
uznanie jako jednemu z pierwszych karbidzia-
rzy, tworcy miedzynarodowych syndykatéw kar-
bidowych, ktoéry zawsze znajduje sie w pierw-
szych szeregach pioneréw we wszystkich dzie-
dzinach przemystu acetylenowego. W imieniu
szwajcarskich karbidowni p. Frey-Furst wreczyt
p. Gandillon'owi srebrny puhar z wyrytg na nim
dedykacja.
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Dr. Rimars ki, ktory na wstepie skiada
Szwajcarji i jej Rzadowi pozdrowienie od naro-
du niemieckiego, a nastepnie Szwajcarskiemu
Zwigzkowi Acetylenowemu zyczenia Niemiec-
kiego Zwigzku Acetylenowego, przypomina, ze
pomiedzy obu organizacjami juz oddawna ist-
niejg bardzo bliskie stosunki; kohczac swoje
przemoéwienie p. Rimarski dzigkuje za zaszczyt
obrania go honorowym cztonkiem Zwigzku i do-
recza p. prezesowi Gandillon'owi symbolicznego
orta, wykonanego z porcelany wediug modelu
prof. Hesse.

Z kolei zabiera gtos major Raikes zBrytyj-
skiego T-wa Tlenowego i dziekuje w imieniu
p. Liversidge'a, dyr. Brytyjskiego T-wa Tleno-
wego, i swoim, za zaszczytne obranie ich czton-
kami honorowymi Zwigzku. Nastepnie p. major
Raikes wyraza p. dyr. Keel'owi w imieniu an-
gielskich Stowarzyszeh Acetylenowych uznanie
za Jego liczne prace i dorecza Mu dyplom Ho-
norowego Czlonka Brytyjskiego Stowarzyszenia
Acetylenowego.

P, R. Granjon skiada Zwigzkowi zyczenia
w imieniu p. L. de Seynes, Prezesa Komitetu
Centralnego Biura Acetylenowego i Instytutu
Spawania oraz wszystkich organizacyj spawania.
W ciggu dalszym swego przemoOwienia p. R. Gran-
jon przypomina, ze Centralne Biuro Acetyleno-
we bylo utworzone przez Szwajcara Ernesta
Sautter’a, ktéry byt jego pierwszym prezesem.
Nastepnie p. Granjon dziekuje w imieniu obec-
nego na bankiecie p. P. Rozemberga i swoim
za zaszczytne obrania ich honorowymi cztonka-
mi Zwigzku Szwajcarskiego i w konhcu dorecza
p. Gandillon owi medal Instytutu Spawania, za-
znaczajac, iz jest to pierwszy wypadek przyzna-
nia tego odznaczenia poza granicami Francji.

P. V. Caris, dyr. Tow. ,L'Air Liquide*
w Belgji, zwracajagc sie specjalnie pod adresem
pp. Gandillon'a i Keel'a, skltada uznanie za ich
dziatalnos¢, z ktdrej korzysci odniosta nietylko
sama Szwajcarja.

W koncu przemawia p. prof. Dr. Sch lae p-
fer, przedstawiciel Zuryskiego Laboratorjum
badania wytrzymatosci materjatéw, 2z ktérem
Zwigzek jest w blizszej stycznosci, i sktada p. Gan-
dillon'owi uznanie w wyrazach peinych uczucia.

Na zakonhczenie uroczystosci p. C. F. Keel
demonstrowat film, przedstawiajgcy Bazyleje i jej
osobliwosci, a pozatem wiasne zdjecia filmowe
z Kongresu Rzymskiego.

W uroczystosci jubileuszowej Zwigzku wzieli
udziat liczni przedstawiciele szwajcarskich i za-
granicznych Stowarzyszen i Zwigzkow, miedzy
innemi: Stata Miedzynarodowa Komisja Acety-
lenowa, Niemiecki Zwigzek Acetylenowy, Nie-
mieckie Stowarzyszenie Spawania i Ciecia Me-
tali, 1zba Synd. Acetylenu i Spawania, Central-
ne Biuro i Instytut Spawania, Wtloski Zwiazek
Karbidowy, Austrjacki Zwigzek Acetylenowy
i inne.

Nasze Stowarzyszenie, nie mogac niestety
delegowa¢ swych przedstawicieli na te uroczy-
sto$¢, wystato telegram z serdecznemi gratulac-
jami i zyczeniami jaknajlepszego rozwoju w przy-
sztosci.
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Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.

Na drogach

W step.

Nadzwyczajny rozwéj prac badawczych
w spawalnictwie i zgromadzenie juz dos$¢ obfi-
tego materjatu doswiadczalnego, pozwala stop-
niowo ustala¢ pewne reguly, ktérych brak tak
dobitnie odczuwa kazdy konstruktor lub warsz-
tatowiec, majacy do czynienia z ustrojami spa-
wanemi. Te reguly znajdujg swoj wyraz w prze-
pisach i normach spawania. Inzynierowie, ktorzy
chca gruntownie zapozna¢ sie ze spawaniem,
powinni, po przestuchaniu oczywiscie kursu spa-
wania, rozpoczg¢ studjowanie literatury wiasnie
od tych licznych juz dzisiaj norm spawania
i przepisow, gdyz te odrazu zorjentujg ich
w mozliwosciach spawania i w wymaganiach,
jakie mozna stawia¢ ustrojom spawanym.

W Polsce wydano dotychczas przepisy
dotyczace urzadzen acetylenowych, oraz prze-
pisy spawania w konstrukcjach budowla-

nych; w innych krajach przemystowych istniejg
juz ponadto przepisy spawania kottéw, zbiorni-
kéw wysokopreznych, rurociagéw, okretow, jak
réwniez normy drutéw i elektrod do spawania,
przepisy odbioru spawalnic elektrycznych xt. p.
Nie podajac blizszych szczeg6téw tych prac,
uwazatem jednak za konieczne zwrdci¢ uwage
czytelnika na ich istnienie, gdyz zawierajg one
zasadnicze wiadomosci i podstawowe wskazOw-
ki, najniezbedniejsze dla praktyki.

(@] wielkiem natezeniu prac badawczych w spa

waniu $wiadczg najlepiej dwa Kongresy Spa-
wania, ktore odbyly sie ostatnio w rocznym
zaledwie odstepie: XI Kongres Acetylenu i Spa-
wania w Rzymie w r. 1934 (100 referatow po-
Swieconych przewaznie spawaniu acetylenowe-
mu) i 1 Kongres Spawania Zelaza i Stali w Lon-
dynie wr. 1935 (150 ref. dotyczacych przewaznie
spawania lukowegol). Nader cenne prace tych
Kongresdw odzwierciadlajg w petlni nadzwyczaj-
ny postep w dziedzinie spawania.

Zagadnienie ptomienia i metod spawania.

Poniewaz spawanie jest dos$¢ miode, wszel-
kie zagadnienia w spawaniu sa jeszcze wdziecz-
nym tematem do badann. Sam plomien acetyle-
nowo-tlenowy i ptomien tuku elektrycznego nie
sg jeszcze dostatecznie zbadane. Jedng z ostat-
nich zdobyczy jest np. ustalenie przez uczonych
francuskich Portevin'a i Seferiana temperatury
ptomienia acetylenowego i skladu chemicznego
w poszczegOlnych jego strefach. Dotychczas
temperature te oceniano na 3500° obecnie ta
cyfra zostata obnizona do 3100°. Roéwniez ta-
jemnica przechodzenia metalu przez tuk elek-
tryczny z topigcej sie elektrody na przedmiot
nie jest dokladnie wyswietlona. Juz kilka lat
temu, dzieki zastosowaniu zdjeé¢ kinematograficz-
nych, przy szybkosci od 1600 do 2400 obrazéw
na sekunde, udato sie wustali¢, ze metal prze-

*) Symposium on the Welding of Iron and Steel, Lon-
don 1935. Nazwiska autoréw cytowanych tu z tej publi-
kacji sa zaopatrzone w gwiazdki.
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621.791 + 620.17

rozwoju spawania

chodzi kroplami, przytem przy spawaniu gotym
drutem tworzy sie na koncu drutu kropla
w ksztatcie grzybka, ktory chwieje sie na wszyst-
kie strony i wreszcie spada do kgpieli metalu
na przedmiocie. Przy spawaniu elektrodami po-
wlekanemi obserwuje sie spokojniejsze sptywa-
nie kropel w sposéb ciagty (rys. 1)

Rys. 1. Schemat przechodzenia metalu z elektrody na
przedmiot; w fazie 3 nastepuje kroétkie spiecie.

Ostatnio zastosowano do tych zdje¢ kinema-
tograficznych promienie Roentgena (J. Sack*,
Holandja). Dzieki temu otrzymuje sie doktad-
niejsze obrazy, gdyz zuzel otaczajgcy metal wy-
chodzi jako jasna powtoka otaczajgca ciemniej-
sze jadro metalu.

Badania te wustality, ze niektore elektrody
topia sie jeszcze inaczej, a mianowicie: wyrzu-
cajg kropelki, zaostrzone na korncu. Ten ksztatt,
przeciwny naturalnemu ksztattowi tworzacej sie
kropli, przypisuje sie dziataniu elektrodynamicz-
nemu pradu. Najlepszym dowodem tego, ze takie
dziatanie istnieje i to dos¢ silne, jest fakt, iz pod-
czas spawania nad gtowg, metal, przechodzac
z pateczki na przedmiot, musi pokonywac site
ciezkosci.

Z dotychczasowych badan wynika, ze przy
grubopowlekanych elektrodach przechodzi 5 —
10 kropel, a przy gotym druci 20 — 40 kropel
na sek. Duza ilo$¢ kropel przy gotym drucie
jest szczegOlnie niekorzystna, gdyz tem fatwiej
nastepuje zanieczyszczenie spoiny azotem itlenem.

Czesto podnoszona jest kwestja, czy lepiej
jest spawa¢ pradem statym, czy pradem zmien-
nym. Badania poréwnawcze, przeprowadzone
przez Legrand’a* (Francja), wykazaty, ze prad
zmienny dogodniejszy jest do spawania, dlatego,
ze daje mniejsze wahania diugosci tuku, czas
topienia spoiwa jest krotszy i oddzielanie sie
zuzla jest tatwiejsze. Pozatem nieobojetne jest
okolicznos$é, ze koszt transformatora jest prze-
cietnie ok. 3 — 4 razy mniejszy niz przetwor-
nicy obrotowej do spawania pradem statym.

Bardzo ciekawe doswiadczenie wykonano
w Anglji nad wptywem sposobu uktadania spoi-
wa na wytrzymatosé dynamiczng. Jak wiadomo,
mozna uktada¢ paski szerokie (grubsza elektro-
da, ruchy poprzeczne) albo waskie ,,gasienice”
(el. ciensza, tylko ruch posuwisty). Okazato sie,
ze ruchy poprzeczne obnizaja wytrzymato$é na
uderzenie (Bibber*). Mozna to wyttdémaczy¢ wiek-
szem ogrzewaniem metalu przy szerokich spoi-
nach, oraz szybszem jego stygnieciem, co po
garsza strukture. Lepiej jest wigec uzywac
elektrod mniejszej Srednicy.
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Takze za cienkiemi elektrodami przemawia
znane wszystkim zjawisko, bardzo korzystne
przy spawaniu tukowem, ze przy wielowarstwo-
wej spoinie ciepto goérnych warstw odzarza
dolne warstwy, dzieki czemu wnetrze spoiny
uzyskuje strukture drobnoziarnistg, a tylko gor-
na warstwa pozostaje w stanie surowego odle-
wu. Dlatego wielowarstwowe spoiny, wykonane
cienkiemi elektrodami, wykazujg lepsze wydtu-
zenie i wytrzymato$¢ na uderzenie, niz jedno-
warstwowe wykonane grubg elektrodg, jak to
zostato przedstawione na rys. 2 (Guerra*).

Rys. 2. Wptyw iloSci warstw na strukture i wytrzyma-

to$¢ na uderzenie spoin tukowych (Guerra).

To zjawisko nie zachodzi catkowicie w 100",
jak wykazaty badania Townsenda* (rys. 3). Prze-
waznie otrzymuje sie spoine o strukturze hete-
rogenicznej, niekorzystnej, szczegélniej przy ob-
cigzeniach dynamicznych. Sprawa ta wymaga
wiec jeszcze dodatkowych studjow i Scistego
okreslenia takiego stosunku natezenia pradu do
grubosci elektrod i do grubosci warstwy topio-
nego metalu, aby wydzielane ciepto wystarczyto
do catkowitego wyzarzenia dolnych warstw przez
gorne.

Rys. 3. Miejsca wyzarzone (strzatki z lewej strony) i nie-
wyzarzone (strzatki z prawej strony) w spoinie tukowej
wielowarstwowej (Townsend),

Jedng z bolgczek spawania, tak acetyleno-
wego, jak tukowego, jest trudnos$¢ dobrego ,,prze-
topienia” i wypetnienia dolnej czesci rowka
miedzy blachami. Na tle dgzenia do usuniecia
tej trudnosci powstata metoda spawania acety-
lenowego ,,wgore nawskros$" (Meslier). Przy tej
metodzie otrzymuje sie spoine prawie jednako-
wej szerokosci z obu stron (rys. 4).
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Metodg ta wykonano juz we Francji przeszio
miljon butli na gazy ziemne, butan i propan,
ktore uzywane sg w okregach wiejskich tego
kraju do tych samych celéw, co gaz miejski
w miastach. Moze interesujgce bedzie tu wspom-
nie¢, ze do napedu motoréw na Zeppelinie
w czasie pierwszej jego wielkiej podrozy do
Ameryki byt stosowany propan i wiasnie butle
spawane byly uzyte do magazynowania tego
gazu. Do masowego wykonywania metoda
»Wgore nawskros" zastosowano we Francji spe-
cjalne maszyny, o zupetnie zautomatyzowanym
posuwie (rys. 5).

Spawanie acetylenowe maszynowe nie jest
nowoscig, gdyz stosowane jest oddawna przy
masowym wyrobie cienkosciennych (do 2,5 mm)
bebnéw i rur (rys. 6). W tym wypadku nie do-
daje sie materjatu do spoiny, a stosujgc palniki
wieloptomienne (rys. 7) mozna osiggng¢ nader
wielkie szybkos$ci spawania, np. 500 m na go-
dzine (t. j 1 metr w 7 sek!).

Rys. 4. Spawanie acetylenowe metoda ,,wgoére" (Meslier),

Przy spawaniu masowem wielkie ustugi od-
daje mechaniczne spawanie elektryczne. Przy
cienkich blachach stosuje sie elektrode weglo-
wg, bez dodawania materjatu, jednak maszyny
do automatycznego spawania tukowego elektro-
da metalowa sg bardziej rozpowszechnione. Na
rys. 8 widzimy nowoczesng tego rodzaju maszyne.

Coraz czesciej rOwniez stosuje sie spawanie
atomowe (syst. Langmuira). Ta metoda daje
spoiny najwyzszej jakoSci, niestety, jest ona
dosy¢ droga, gdyz elektrody wolframowe, mie-
dzy ktéremi jarzy sie tuk w atmosferze wodoru,
spalajg sie z szybkoscig 25 do 75 mm na godz.,
zaleznie od natezenia pradu (Carpenter i Guest*).
Koszt ich ogranicza zastosowanie tej metody
do wysokowartosciowych stali. Ostatnio stwo-
rzono nowe palniki do spawania atomowego
o 3-ch elektrodach do spawania pradem zmien-
nym tréjfazowym (rys. 9). Wysokie wiasnosci
mechaniczne spoin, otrzymywanych tg metoda,
zawdziecza sie atmosferze ochronnej wodoru,



Nr. 7 — 1936

Rys. 5.

7110

Maszyna francuska SAFRAP do automatyczne-

go spawania ,,wgoére" palnikiem acetylenowym.

Rys, 6.

Maszyna do fabrykacji rur zapomocg spawania
acetylenowego typu ,,Air Reduction Co".
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Rys. 7, Palnik wieloptomienny do fabrykacji rur, chto-
dzony wodg (St. Zj.).

Rys. 8. Maszyna do automatycznego spawania tukowego
typu ,Elin” (Austrja). S

m .

Rys. 9, Uchwyt o trzech elektrodachifna prad tréjfazowy
do spawania atomowego (Metropolitan-Vjckers),
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ktory jako czynnik redukujgcy nie ma réwnego
sobie.

Naprezenia wewnetrzne i odksztatcenia.

Jedng z najwigkszych trudnosci na drodze
rozwoju spawania jest obawa przed naprezenia-
mi wewnetrznemi i konieczno$¢ walki z odksztat-
ceniami. Nic dziwnego wiec, ze badania naukowe
w tej dziedzinie sg nader liczne. W dyskus;ji
nad tem zagadnieniem trzeba przedewszystkiem
zdawacé sobie sprawe, ze odksztalcenia sg Swia-
dectwem wyzwolonych naprezen, wiec w od-
ksztatlconem potaczeniu naprezenia sg mniejsze,
niz w potaczeniu, w ktérem te odksztatcenia
zostaty w jakikolwiek spos6b zahamowane.

Odksztatcenia sg tylko przykre, gdy wy-
magajg prostowania lub dodatkowej obrébki
mechanicznej, natomiast naprezenia moga by¢
niebezpieczne dla catoSci ustroju pracuja-
cego. Zaleznie od funkcji i przedmiotu spawa-
nego, bedziemy sie starali unika¢ albo odksztat-
cen, albo naprezen. Np. przy, wykonywaniu
szablonéw, od ktérych nie wymaga sie pracy,
tylko odksztatcenia sg wazne, a kwestje napre-
zen mozna poming¢. Natomiast, przy spawaniu
zbiornikbw na ci$nienie chodzi o wyeliminowa-
nie naprezen, a drobne réznice w wymiarach
nie graja roli.

Przy spawaniu cze$ci maszyn, gdy chodzi
0 doktadnos¢ i o wytrzymatos¢, szczegOlnie dy-
namiczna, spawanie w sztywnych przyrzadach
1 nastepne wyzarzenie przedmiotu bedzie wska-
zane.

Trzeba réwniez rozroznia¢ naprezenia w sa-
mym metalu i naprezenia w elementach 1gczo-
nych. Jezeli w precie spawanym wskutek skur-
Czu powstang naprezenia, wystarczy czasem wy-
diluzy¢ go o setne czy dziesigte czesci milime-
tra, lekko stukngwszy w sSrodku miotkiem, aby
naprezenia w nim spadly do zera. Takze wy-
stepujgce podczas pracy minimalne odksztatce-
nia trwate, przechodzace granice elastycznosci
materjatu, powodujg juz zanulowanie naprezen
wewnetrznych.

Tem sie wyjasnia zjawisko, ze naprezenia
wewnetrzne w ustroju znikaja po pewnym czasie.

Dlatego wiasnie miljony konstrukcyj spawa-
nych pracujg bez zarzutu, pomimo, ze naprezenh
wewnetrznych w nich nie usuwano; mozna tu
choéby zacytowaé spawane kadiuby samolotéw.

Wysoko$¢ naprezehn skurczowych konstruk-
cyj mozna zmniejszy¢ przez odpowiednie zabie-
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gi, jak ,,poddawanie” materjatu ku spoinie, wy-
wolywanie naprezen wstepnych, przeciwnych
skurczowi, dobdr odpowiedniej kolejnosci spa-
wania i t. d. Do tych zabiegéw nie nalezy je-
dnak zalicza¢ sczepiania (tgczenia punktami),
ktore przeciwdziatajagc swobodnemu odksztat-

5kurcz
w"orunkach pranie sztywnego zomocotvanic

kierunku spoiny odbytta j/e

Rys. 11. Schemat kurczenia sie¢ metalu w kierunku spoiny

ceniu sie przedmiotu podczas spawania daje
w wyniku zwiekszenie naprezen, przy réwno-
mierniejszym — jednoczes$nie — ich rozkiadzie
w potgczeniu spawanem.

Z trzech zasadniczych kierunkéw skurczu
(rys. 10) w spoinie, tylko skurcz na grubosci jest
swobodny, skurcz podiuzny jest zupetnie zaha-
mowany przez zimny materjat, otaczajacy spoi-
ne, a poprzeczny—w znacznej mierze. Jasnem
jest, ze najwieksze naprezenia sg w kierunku
podtuznym (rys. 11), natomiast mniejsze znacz-
nie od nich naprezenia poprzeczne sg o tyle
niebezpieczne, ze ostabiajg przekréj podtuz-
ny spoiny (Buchholz, Spaw. i Ciecie Met. 10,
1935).

A teraz 3 pytania: 1) do jakich wielkosci
dochodza te naprezenia, 2) czy sg wigksze przy
spawaniu tukowem, czy acetylenowem i 3)
jak je usunac ?

o] wielkoSci
pewne wyobrazenie, przypomniawszy sobie, ze
ogrzanie stali miekkiej o ca 4 stopnie powodu-
je wydtuzenie takie, jakie daje obcigzenie
1 kg/mm2

Przy stygnieciu wiec preta sztywno zamoco-
wanego spadek temperatury o 100" moze wy-
wota¢ w skrajnym wypadku absolutnie sztyw-
nego zamocowania naprezenie do 25 kg/mml
Jasnem wiec jest, ze przy spadku temperatury
o kilkaset stopni naprezenia skurczowe musza
wywotaé juz odksztatcenia plastyczne. Zdawato-
by sie, ze naprezenia te nie mogg by¢ wieksze
niz granica sprezystosci, jednak znane badania
Bollenratha, przeprowadzone w Niem. Inst. Ae-

tych naprezen mozemy miec
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rodynamicznym w Aachen, wykazaty, ze moga
one nawet przekraczaé granice wytrzymatosci
materjalu bez wywolania peknieé, a to dzieki
temu, ze przy zahamowanych odksztatceniach
nastepowaé¢ moze znaczne podwyzszenie grani-
nicy sprezystosci. Tak np. dla zwyklej stali
Bollenrath otrzymat naprezenia w kierunku po-
dtuznym dochodzgce do 90 kg/mm2 Badania te
byty przeprowadzone metodg Mathara przez na-
wiercanie otworkow i mierzenie ich odksztatcen.
Aczkolwiek wyniki cyfrowe tych badan sg z r6z-
nych stron kwestjonowane, tem niemniej te ba-
dania wniosty wiele Swiatta w to trudne zaga-
dnienie.

Na drugie pytanie nalezy odpowiedzie¢, ze
naprezenia przy obu metodach spawania sg po-
dobne, jednak tak Bollenrath i caly szereg nie-
mieckich badaczy, jak i angielscy badacze Shaw*
i Percival* otrzymali cyfry wyzsze dla spawa-
nia tukowego niz dla acetylenowego. Nie ilos¢
bowiem ciepta doprowadzonego do przedmiotu
decyduje o wysokosci tych naprezen, tylko
stromo$¢ spadku temperatury od spoiny do zim-
nego metalu przedmiotu.

Im wieksza strefa nagrzania, tem naprezenia
sg mniejsze, a przy zagrzaniu catkowitem przed-
miotu i powolnem stygnieciu po spawaniu na-
prezenia wogoéle nie powstaja.

A teraz trzecie pytanie: jak usuwaé¢ powsta-
te naprezenia skurczowe? Czesto mozna sie spot-
ka¢ z pogladem, ze mozna to uczyni¢ przez
przekuwanie spoiny na gorgco. Jest to jednak
mato prawdopodobne, gdyz w metalu plastycz-
nym nie moga powstaé naprezenia; powstajg
one dopiero poczgwszy od temp. ok. 600°. Prze-
kuwanie na goraco moze tylko strukture ulep-
szy¢. Poniewaz jednak przy spawaniu tukowem
metal stygnie natychmiast, przekuwanie przy tej
metodzie nie moze dac i tego efektu, natomiast
moze wywota¢ pekanie, jezeli podczas przeku-
wania materjat przechodzi przez strefe kruchos-
ci. Tylko przekuwanie dostatecznie zastygiej
spoiny moze usungé naprezenia, ale z powodu
znanych ztych skutkéw kucia na zimno, tego
zabiegu poleca¢ nie mozna, cho¢ w praktyce
dos$¢ czesto jest stosowany.

Przy spawaniu acetylenowem, gdzie doptyw
ciepta nie jest ograniczony, mozna stosowac
przekuwanie, ale nie moze to mie¢ powazniej-
szego wplywu na wielko$¢ naprezen.

Tak samo wyzarzanie miejscowe moze tylko
niewiele zmniejszy¢ naprezenia, a przy nieumie-
jetnem postepowaniu efekt moze by¢ nawet
wprost przeciwny. Tylko przez catkowite za-
grzanie przedmiotu do temp. 600 — 650° i po-
wolne studzenie mozna prawie usung¢ napreze-
nia wewnetrzne, przytem trzeba dba¢ o réwno-
mierny spadek temperatury we wszystkich
czesciach przedmiotu, w przeciwnym razie pod-
czas stygniecia znowu powstang naprezenia.

Do jakiego stopnia mozna obnizy¢ napreze-
nia przez wyzarzenie wykazuje wykres (rys. 12)
sporzadzony przez ang. badaczy Bensona i Al-
lisona*. Wynika z tego wykresu, ze 90% na-
prezen moze by¢ usuniete.

Oczywiscie, wyzarzanie wplywa takze na
polepszenie i ujednostajnienie struktury metalu
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w spoinie i polepsza witasnosci mechaniczne po-
taczenia. Nie dotyczy to jednak spoin wykona-
nych tukiem przy uzyciu goltych drutéw. Duze
zawartosci w nich zanieczyszczen w postaci

Rys. 12. Krzywe ilustrujace spadek naprezen wewnetrz-
nych przy wyzarzaniu od 300 — 600° (Benson i Allison).

azotu, tlenu i tlenkéw zelaza sg przyczyna, ze
wyzarzenie pogarsza tylko strukture i wiasnos-
ci mechaniczne (Rofle*).

Ogo6lnie mozna przyja¢, ze naprezenia we-
wnetrzne w przedmiotach wykonanych z metali
ciggliwych, jak stal miekka, nie majg wptywu
na wytrzymato$¢ statyczng potgczen, o czem ta-
two sie przekona¢, badajgc probki spawane,
wykonane w zupelnie sztywnem zamocowaniu,
a wiec z maksymalnemi naprezeniami wewnetrz-
nemi. W chwili bowiem, gdy materjat poczyna
ptyna¢, naprezenia wewnetrzne redukujg sie
i nie moga mie¢ wielkiego wpltywu na wynik
ostateczny.

Zupetnie inaczej przedstawia sige sprawa, je-
zeli idzie o wytrzymato$¢ na zmeczenie. Tu
naprezenia wewnetrzne majg duzy wplyw ujem-
ny, i dlatego mozna jako regute przyjaé, ze wy-
zarzanie po spawaniu jest godne polecenia tylko
w tych wypadkach, gdy przedmiot pracuje na
obcigzenie zmienne; przy obcigzeniach za$ sta-
tycznych jest to zbyteczne.

Ta reguta nie dotyczy, oczywiscie, spawania
metali mato ciggliwych, jak zZeliwo. Naprezenia
wewnetrzne mogag w tym wypadku juz przy
spawaniu wywota¢ pekniecia, dlatego w prak-
tyce zeliwo spawa sie na gorgco, z powolnem
studzeniem. Niezawsze catkowite ogrzewanie
zeliwa jest konieczne, jezeli uzywamy do spa-
wania zeliwa spoiw bardzo ciagliwych, jak me-
tal monel przy spawaniu elektrycznem, a spec-
jalnych stopoéw mosieznych przy t. zw. lutospa-
waniu zeliwa (rys. 13), wowczas niewielkie
podgrzanie wystarcza. W tych wypadkach skurcz
zeliwa wyrownuje sie wysokg ciggliwosciag me-
talu dodatkowego i unika sie powstawania na-
prezen w kruchym metalu rodzimym.

Reasumujac, nalezy stwierdzié, ze kwestji
naprezeh wewnetrznych nie mozna traktowac
ogo6lnie, zaleznie bowiem od ciggliwosci metalu
spawanego i warunkéw pracy ustroju, zapobie-
ganie naprezeniom wewnetrznym i eliminowanie
ich musi by¢ traktowane w rézny sposab.

Skoro mowa o naprezeniach i odksztalce-
niach, nie mozna pomingé pewnego zagadnienia
scisle z tem zwigzanego, ktére spedza sen z po-
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wiek niejednego inzyniera spawacza, a miano-
wicie — spawania blach cienkich o grub. 1 mm
lub mniej. Jezeli idzie o spawanie elektryczne,
to trudnosci wyjasni nam odrazu schemat rys. 14.

Rys. 13. Koto zebate pekniete w 7 miejscach, naprawione
zapomocg lutospawania.

Przedstawiono tu giebokos$¢ wtopienia na bla-
chach od 35 do 0,5 mm, przy zastosowaniu
elektrod od 3 mm $rednicy do 1 mm S$rednicy.
Giebokos$¢ wtopienia jest prawie proporcjonal-

Rys. 14. Schemat przedstawiajgcy stosunek grubosci bla-
chy do grubosci elektrod i gtebokosci wtopienia — dla
blach cienkich od 3/2 do 1 mm.

na do $rednicy drutu, stad wielka fatwos¢ prze-
palania blachy przy malych grubosciach.

Przy spawaniu acetylenowem za$ wielkie
odksztatcenia wymagajg bardzo kosztownych za-

CAST IRON CLAMP HOLDING
TOP PICCC IN PLACE

EXCESS CASES
AT HCENTERS

directly behind butt
joint

CA STEEL
IRON CLAMP HOLDINC
IN PLACE

Rys. 15. Spawanie cienkich blach palnikiem acetylcno-
wym w masywnych uchwytach z zeliwa (Btaha),
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biegébw prostowania, ktére niezawsze mogg by¢
wykonane. W tym wypadku godnem polecenia
jest stosowanie bardzo silnych przyrzadéw, kt6-
re utrzymujg blachy w Scistem potozeniu i row-
noczesnie odprowadzajg bardzo energicznie
ciepto, nie dopuszczajgc do nagrzania sie poza
miejscem spawania blach fgczonych.

Przyktad takiego przyrzadu, wykonanego
z grubych ptyt zeliwnychl) widzimy na rys. 15.
W tym samym celu w jednej z firm kanadyj-

Uchwyt do spawania karesorji samochodowych

Rys. 15a.
z obiegowem chtodzeniem woda.

skich zastosowano chtodzenie wodg blach karo-

serji samochodowych, spawanych acetylenem
(rys. 15a).
Spoiwa.
W kwestji doboru spoiwa, ktdre jest naj-

wazniejszym elementem przy spawaniu, nalezy
zaznaczy¢, ze z drutami do spawania acetyle-
nowego niema wiele kiopotu, gdyz dzieki at-
mosferze redukujacej w ptomieniu acetylenowym
otrzymuje sie bez specjalnych zabiegébw spoiwo
o0 wysokiej czystosci. W tym dziale bardzo waz-
ng prace ogtosili ostatnio Niemcy Streb i Kem-
per*. Ustalili oni granice zawartosci elementéw
wchodzgcych w skiad drutéw, nadajgcych sie
do spawania; do$¢ szerokie granice wpltywajg
na tatwos$¢ doboru drutu o wiasciwym skiadzie.

Trafiajgca sie porowato$¢ w spoinach ace-
tylenowych oraz pryskanie przypisujg ci bada-
cze dziataniu wodoru na tlenek Zzelaza i two-
rzeniu sie pary wodnej, dlatego druty powinny
by¢ wolne od zanieczyszczenia przez FeO i O.
Dla stali wyzszej wytrzymatosci druty o zawar-
tosci 3,50 niklu oraz druty ze stali mangano-
wych sa najodpowiedniejsze, przy zawartosci
wegla ograniczonej do 0,20 — 0,251A4.

Duzo kilopotu przedstawia wcigz spawanie
stali twardych. Doswiadczenia wykazaty, ze gra-
nicg spawalnosci tych metali jest 0,30°/0 wegla,
a przy stalach stopowych ta granica lezy jesz-

) Btaha, The American Welding Society Journal, Nr.
11, 1935,
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cze nizej. Wogole dla stali stopowych trzeba
raczej dobiera¢ spoiwa indywidualnie, na pod-
stawie odpowiednich prob. Ostatnie, nader licz-
ne badania, nad wptywem ré6znego rodzaju po-
wiok elektrodowych na wytrzymato$é spoin,
w poréwnaniu do spawania gotym drutem, po-
twierdzity w catej rozciggtosci znany zreszta
fakt o nieprzydatnosci do spawania gotych dru-
tow, szczegdlniej, jezeli chodzi o ciggliwosc,
wytrzymato$é na uderzenie i zmeczenie.

Z badan Lincolna* wynika, ze przecietnie
wytrzymato$¢ na zmeczenie spoin wykonanych
gotym drutem wynosi 7 kg/mm2, a elektrodami
grubo powlekanemi 21 kg/mm2 Cyfry te dotycza
spawania stali miekkiej.

Co do powiok panuje zgodnos$¢, ze najwaz-
niejszem ich zadaniem jest niedopuszczenie do
spoiny tlenu i azotu z powietrza, oraz reduko-
wanie tlenkdéw zelaza (poza znanemi innemi ich
zadaniami). Zawarto$¢ tych szkodliwych domie-
szek decyduje w wiekszym stopniu o jakosci
potagczenia spawanego, niz zawarto$¢ skladni-
kéw dodatnich (C, Mn).

Bardzo interesujgce sg doswiadczenia z ele-
ktrodami powlekanemi zwigzkami organicznemi,
ktore spalajg sie prawie catkowicie, nie dajac
zuzla, a tylko zapewniajg topigcemu sie metalo-
wi atmosfere redukujgcg, sktadajgca sie gtownie
z CO i H. Elektrody te nie ustepuja w wyni-
kach najlepszym elektrodom grubopowlekanym,
o powitokach mineralnych, dajgcym obfity zuzel.
Jedyna niedogodnoscig jest tworzenie sie obfi-
tych gazoéw, co wymaga dobrej wentylacji. Tego
rodzaju elektrody polskie wiasnie wchodzg na
nasz rynek.

Ciekawe jest, ze dodawanie specjalnych
sktadnikéw do spoiny za posrednictwem powitok
jest naogo6t krytykowane, choé niewatpliwie pe-
wne straty mogg by¢ na tej drodze kompenso-
wane, np. straty na Mn, ktéry tak korzystnie
wpiywa na ciggliwos¢ i wytrzymatos¢ spoin.

Spawanie stali specjalnych, jak wyzej wspo-
mniano, przedstawia nieraz duze trudnosci. Z tych
stali na pierwszem miejsca nalezy postawi¢ sta-
le nierdzewiejgce ze wzgledu na ich wielkie za-
stosowanie w przemysle chemicznym, do rézne-
go rodzaju urzadzen, przy ktorych spawanie jest
absolutnie niezbedne.

Najpospolitsze stale nierdzewiejgce typu 18/8
o zawartosci ok. 0,1 C przedstawiaty przez diuz-
szy czas duze trudnosci w spawaniu, a to z tego
powodu, ze w strefie stygniecia od 900° do
500° nastepuje wydzielanie sie weglikéw, ktore
powodujg korozje miedzykrystaliczng. Ciekawy
przykiad tego rodzaju zjawiska z praktyki an-
gielskiej (Inglis i Andrews*) przedstawia boja
morska, zilustrowana na rys. 16.

Oczywiscie zjawisko to wystepuje niezaleznie
od metody spawania, gdyz rOwniez przy spa-
waniu tukowem metal rodzimy przechodzi przez
te sama niebezpieczng strefe temperatur. Sama
za$ spoina na rys. 16 jest nietknieta przez ko-
rozje, gdyz przy spawaniu ptomieniem acetyle-
nowym normalnie uregulowanym nie wystepuje
naweglanie, ktére mogtoby zmniejszy¢ odpornosc
na korozje samego metalu spoiny. =
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Tego rodzaju stale muszg byé po spawaniu
hartowane, aby wprowadzi¢ wegliki z powrotem
w roztwor staty. Poniewaz obrébka termiczna
po spawaniu przewaznie jest niemozliwa, stale

Boja morska wykonana ze stali nierdzewiejacej
zniszczona naskutek korozji
(spoina nie-

Rys. 16.

18/8 spawana acetylenem,

miedzykrystalicznej w metalu spawanym
tknieta).

te trudno nazwaé¢ spawalnemi, jednak trudnosci
te zostaty przezwyciezone. Przy zmniejszeniu
zawartosci wegla juz do 0,07% wzglednie przez
domieszki niewielkiej ilosci tytanu, stale typu
18/8 pomimo spawania nie tracg swej odporno-
§ci na rdzewienie. Ostatnio amerykanie stosu-
ja zamiast tytanu domieszki columbium w ilosci
ok. 1% Jako spoiw uzywa sie materjatéw o tym
samym skiladzie.

Stale nierdzewiejgce, ktérych spawalnos¢
osiaga sie przez obnizenie zawartosci wegla do
0,07 i nizej, nadajg sie raczej do spawania ele-
ktrycznego, gdyz nieznaczne nawet naweglenie
spoiny przez ptomien acetylenowy jest w tym
wypadku nader niepozadane, a przy matej za-
wartoéci wegla i koniecznosci zabezpieczenia
sie¢ przed utlenianiem sie chromu w ptomieniu
palnika, niewielkie naweglenie jest zawsze mo-
zliwe.

Wytrzymatosé.

Przechodzac teraz do kwestji wytrzymatosci
potaczeh spawanych i sposobdéw badan tej wy-
trzymatosSci musimy sobie uprzytomni¢, ze pota-
czenie spawane jest pod kazdym wzgledem nie-
jednorodne.

Mamy zasadniczo 4 strefy metalu:

materjat rodzimy niezmieniony,

materjat rodzimy o zmiennej strukturze,

materjat na polgczeniu metalu rodzimego
z metalem dodanym i wreszcie—

czysty metal dodawany.

Wzdtuz tych stref zmieniajg sie witasnosci
mechaniczne i chcac mie¢ wtasciwy obraz cato-
Sci trzeba byloby bada¢ potaczenie punkt za
punktem. Taka metoda stata sie istotnie mozli-
wa przy zastosowaniu mikromaszyny Chevenar-
da do rozrywania mikroprobek, o Srednicy 1 mm
pobranych w szeregu punktach (Spawanie i Cie-
cie Metali Nr- 2, 1936).
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Stosowanie spawania do ustrojow czesci ma-
szyn narazonych na obcigzenia dynamiczne jest
powodem, ze coraz wiecej spotyka sie w lite-
raturze prac nad zmeczeniem spoin. Z badan
tych okazuje sie, ze drobne zanieczyszczenia:
Fe0,N,0 oraz niedoktadnosci w wykonaniu w po-
staci pecherzykéw, wtrgcen zuzla ect., majg
ogromny wpltyw na wyniki (Reeve*). Sam ksztatt
potaczen odgrywa tu tez powazng role, nie tak
wielkg jednak, jak jako$¢ wykonania.

Ksztalt potgczenia powinien by¢ tak zapro-
jektowany, aby nie bylo gwaltownych zmian
w przekrojach, karbéw etc. llustruje to rys. 17
(Bobek, Elektroschweissung 1935).

Kehlnahte

Rys. 17. Z réznego ksztaltu spoin pachwinowych, ksztatt f

jest najwytrzymalszy na zmeczenie; przy spoinach sty-

kowych duzy wptyw na te wytrzymatos¢ ma dobre prze-
topienie (szkic e) wierzchotka spoiny (bobek).

Spoiny pachwinowe wkleste (rys. 17c) sg
wytrzymalsze na zmeczenie, niz wypukie (a)

(karb), a najlepsze sg te, ktdre sg wykonane,
e f g
Rys. 18. RoOzne fazy rozwoju spawanych belek blasza-

nych dwuteowych (Bondy).

Dobre przetopienie w dol-
role z tych samych

jak spoiny stykowe.
nej czesci (c) gra ogromng
wzgledow.

Spoina stykowa odnosi w tych badaniach
tryumf na catej linji, co odbiera spawaniu
tukowemu jego bardzo powazny atut w sto-
sunku do spawania acetylenowego, a mia-
nowicie tatwos¢ wykonywania spoin krawedzio-
wych i pachwinowych, nie wymagajacych ob-
robki czesci tgczonych. Na rys. 18 (Bondy?)
widzimy ciekawg ewolucje, jakg przeszty belki
blaszane spawane w ciggu tych kilku lat, odkad
sg stosowane w konstrukcjach mostowych. Od
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dwoch  katéwek (nasladownictwo  nitowania)
i zwyktych spoin pachwinowych (szkic b) prze-
szto sie do spoin stykowych przy stosowaniu
tedwki (c), a potem — znacznie dogodniejszej
dwutedwki przecietej na poét (d), ostatnim wy-
nalazkiem w tej dziedzinie sg profile specjalne,
a wiec profile ,nosowe" (e) i ptaskie zelazo
»wygarbione"” (f i g). Ostatni z tych profili
zostat zastosowany do jednego z mostéw w Niem-
czech.

Jakie znaczenie ma fagodny przebieg linji
sit na wytrzymato$¢ na zmeczenie, wskazuje
rys. 19 (Thun*): rysunek ten wskazuje réwniez
na ten wazny fakt, ze przez odpowiednig kon-
strukcje mozna znacznie podnie$s¢ wytrzymatosé,
najlepiej jednak i najprosciej jest oming¢ wszel-
kie trudnosci tego rodzaju, tak dobierajgc pro-

a Amnn —

i

ungunsHge form
ad' fd * 15kg/mm*

C . — i sl

TRy —

<r=

Od- 181 2.8 kg/mm*

ad- B**Ag/mm* aa - f8* *7Amm*

Rys. 19. Sposoby polepszenia wytrzymatos$ci na zmecze-
nie potaczen z naktadkami przez odpowiednie uksztatto-
wanie naktadek (Thun).

file, aby moc stosowac spoiny wylgcznie styko-
we. Polgczenie na styk majg jeszcze i te zale-
te, ze nadajg przedmiotowi charakter ,,monoli-
tyczny" i zapewniajg mu maximum estetyczne-
go wygladu.

Na tem konczymy ten bardzo niekompletny
»rzut oka" na kierunki rozwoju nauki o spawa-
niu, uwzgledniajacy gt6wnie prace badawcze
zebrane na Symposion'ie londynskim. Bardzo
ciekawe prace z tego Kongresu, omawiajgce
ré6zne praktyczne zastosowania spawania, mu-
siaty by¢ tu z powodu braku miejsca zupeinie
pominiete.

Sur les voies du progres de la soudure.

En s'appuyant sur la documentation du Symposium
de la Soudure du fer et de l'acier. a Londres (1935),
ainsi que sur d'autres travaux parus dernierement dans
la literature technique, l'auteur fait un court résum¢ de
quelques-uns des problemes les plus importants concei-
nant les theories modernes de la soudure.

Auf den Wegen der Fortschritte der Schweissung.

Auf Grund der Arbeiten die im
dem zu London (1935) gehaltenen
der Arbeiten die letztens in der
sind, gibt der Verfasser eine Kurze
wichtigeren die modernen Theorieen
betreffenden Fragen.

Zusammenhang mit
»Symposium" sowie
Literatur erschienen
Uebersicht einiger

der Schweissung
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KRONIKA
36 kurs spawania w Warszawie.
W dniach 11 i 13 lipca b. r. odbyly sie w Warsza-

wie egzaminy stuchaczéw 36 kursu spawania w Warsza-
wie. ktory trwat od 15 czerwca do 10 lipca b. r. przy
udziale 23 uczestnikéw.

Uczestnicy 36-go Kursu Spawania w Warszawie.

Egzamin przed Komisja Egzaminacyjng, w sktad kto-
rej wchodzili: P. Zdzistaw Rudzki — Dyrektor Instytutu
Przemystowo Rzemies$lniczego, p. inz. Henryk Jastrzebo-
wski — z f. ,,Perun”, oraz p. inz. B. Szupp — Kierownik
kursu, ztozyto z wynikiem dodatnim 20 absolwentéw.

I-szy Zjazd Ogrzewnikéw Polskich

odbedzie sie w Warszawie w dniach 5—8 wrzes$nia
r, b. w lokalu Stowarzyszenia Technikéw Polskich w War-
szawie przy ulicy Czackiego 3/5.

Zgtoszenia przyjmuje i informacji udziela Sekretarjat
Zjazdu w Warszawie, Krucza 44 m. 15, tet. 9-79-53.

I Kongres
Miedzynarodowego Zwigzku Mostéow
Inzynierskich

Tegoroczny Il Miedzynarodowy Kongres Mostéw
i Konstrukcyj Inzynierskich obradowa¢ bedzie w dniach
1—11 pazdziernika b. r. w Berlinie i Monachjum.

Uroczyste otwarcie Kongresu odbedzie w dniu 1.X
1936 w sali Reichstagu, Posiedzenia fachowe, pos$wieco-
ne poszczegblnym tematom, odbywac sie bedg w salach
Politechniki Berlinskiej. Zamkniecie obrad, na Kktérem
uchwalone zostang rezolucje i wnioski, przewidziano na
dzien 8.X.1936. Czas wolny przeznaczono na zwiedzanie
ciekawszych objektéw i wycieczki. Wieczory zarezer-
wowane sg dla catego szeregu przyje¢ oficjalnych. Po
zakonczeniu obrad nastgpi wyjazd samochodami lub ko-
leja przez Drezno do Monachjum, gdzie dnia 11.X.1936.
odbedzie sie wuroczyste zamkniecie Kongresu w salach
Deutsche Museum.

Jezykami oficjalnemi Kongresu sa. francuski, angiel-
ski i niemiecki. Specjalne urzadzenia telefoniczne umo-
zliwig uczestnikom Kongresu jednoczesne $ledzenie obrad
we wszystkich trzech jezykach, przyczem dyskusje beda
natychmiast ttomaczone do mikrofonow.

Poszczeg6lne fachowe tematy beda opracowane przez
referentébw roznych krajow. Referaty te zostang rozesta-
ne wecze$niej uczestnikom Kongresu w petnym teks$cie
i trzech jezykach oficjalnych. Obrady w czasie posiedzen
naukowych zagaja¢ bedzie odnos$ny referent generalny
a dyskusja—czeciowo przygotowana, czesciowo wolna
toczy¢ sie bedzie pod przewodnictwem specjalnej komisji.

i Konstrukcyj
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Zgtoszenia do dyskusji, w ktorej zarezerwowany jest
udziat dla cztonkéw Miedzynarodowego Zwigzku przyj-
muje Stata Delegacja Miedzynarodowego Zwigzku Mostéw
i Konstrukcyj Inzynierskich przy Polskim Zwigzku Inzy-
nieré6w Budowlanych, Warszawa, Czackiego 1 m. 1,

Sktad oficjalnej delegacji polskiej na Kongres nie jest
jeszcze ustalony.

Sposrod spisu tematéw zgtoszonych
z zakresu konstrukcyj stalowych, cy-
tujemy zagadnienia dotyczace zastoso-
wan spawania:

Zagadnienia praktyczne
w stalowych konstrukcjach
spawanych.

a) Wptyw szybkozmiennych ob-
cigzen dynamicznych na konstrukcje
stalowe spawane.

b) Projektowanie i wykonywanie
konstukcyj spawanych, ze specjalnem
uwzglednieniem naprezen termicznych
(jednym z referentéw jest p. prof.
Bryta).

c¢) Badanie i kontrola spoin.

d) Doswiadczenia zebrane na
podstawie wykonanych juz konstrukcyj
spawanych (jednym z referentéw tego
zagadnienia jest p. prof. Bryta).

Zagadnienia teoretycz-
ne i badania doSwiadczalne
w konstrukcjach stalowych
spawanych i nitowanych.

a) Zastosowanie stali w budo-
whnictwie og6lnem.
b) Zastosowanie stali w budo-

whnictwie wodnem.

Termin zgtoszen na Kongres uptywa z dniem 1 sierp-
nia b. r. Optata za uczestnictwo wynosi: dla cztonkéw
A. I. P. C. Fr. szw, 40.—. dla pozostatych Fr. szw. 60,—,
do czego jeszcze dochodzi optata za sprawozdanie, ogto-
szone drukiem w trzech jezykach do wyboru, w wysoko-
§ci fr. szw. 15—, Panie towarzyszace uczestnikom ptacag
Fr. szw. 20,—. Optaty powyzsze obejmujg uczestnictwo
w zwiedzaniach, przyjeciach i wycieczkach, za wyjatkiem
wycieczki przez Drezno do Monachjum, koszt ktorej obli-
czony jest na RM 50,—. oraz uprawniajg do bezptatnego
otrzymania Ksiegi wstepnej oraz innych drukéw Kongre-
sowych. Karta uczestnictwa uprawnia réwnocze$nie do
znizki kolejowej na terenie Niemiec. W razie dostatecz-
nej ilosSci zgtoszen, projektuje sie zorganizowanie po Kon-
gresie wspolnej, kilkodniowej wycieczki po Niemczech,
ktorej koszt skalkulowany bedzie mozliwie tanio.

Przeglqd prasy polskiej

Spawane dachy peronowe na stacji Krak6w—Oso-
bowa. Dla stacji Krakéow — Osobowa, bedacej obecnie
w stanie gruntownej przebudowy, zaprojektowano urza-
dzenie catego szeregu nowych wyspowych peronéw 0so-
bowych. W miejscu dawnej hali i nad nowemi perona-
mi, przewidziata Dyrekcja Kolejowa w Krakowie dachy
peronowe konstrukcji sfalowej. pokryte blachg falistg
ocynkowuna.

Do peronéw wyspowych zastosowano dwa typy wie-
zarow: jednostupowy i dwustupowy. Typem zasadniczym
jest wiezar jednostupowy. Skiada sie z dwuch oddziel-
nych elementéw konstrukcyjnych, wykonanych catkowicie
w warsztatach. Pierwszym elementem to stup umieszczo-
ny w S$rodku peronu, skonstruowany z dwuch teownikéw
N 14 zestawionych obok siebie w odstepie 420 mm, Dru-
gim—to dwa wsporniki wznoszace sie po obu stronach
stupa lekko ku go6rze, a skonstruowane z dwuch teowni-
kéw N 14. Teowniki stupa i wspornikéw potgczono ze
soba co pewien odstep wspawanemi tacznikami i zeber-
kami z blachy 15 mm grubej, Na montazu pozostaje zto-
zy¢ wsporniki ze stupem i wykona¢ kilka krdétkich spoin
montazowych.

Wiezar dwustupowy zastosowano tam, gdzie nie mo-
zna byto ustawi¢ w $rodku peronu jednego stupa. Kon-
strukcyjnie sklada sie¢ z trzech oddzielnych elementéw:
dwuch stupéw z dwuteownikéw N 22, wyksztatconych

dalszy ciqg na str. 128.
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Z PRAKTYKI SPAWACZA

Gtowica silnika samochodowego z wypchnietg
écianka wskutek zamarzniecia wody, zostata na-
prawiona zapomocg spawania acetylenowego, Do
naprawy zuzyto: tlenu — 0.25 m\ karbidu — 1 kg,
pateczek zeliwnych — 0,2 kg, proszku do zeliwa —
0,05 kg. wegla drzewnego — 10 Kkg.

Czas pracy: 2'/2 godziny (1 spawacz z pomoc-
nikiem).

(Zz praktyki Warsztatow Sp. Akc. Perun
w Warszawie).

Gtowica silnika Diesla o mocy 60 K.M., wagi ok. pateczek zeliwnych — 3 kg, proszku do zeliwa — 0,15 kg,
600 kg. Srednicy ok, 900 mm, peknieta na gniezdzie wegla drzewnego — 50 kg.
wentyla, naprawiona zapomocg spawania acetyleno- Czas pracy: 8 godzin (1 spawacz z pomocnikiem),
wego. (Z praktyki Warsztatow Sp. Akc. Perun w Warsza-
Do naprawy zuzyto: tlenu — 3 m3 karbidu — 12 kg.  wie).
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Blok samochodowy peknie-
ty w wielu miejscach na gniaz-
dach wentylowych i na tule-
jach, naprawiony zapomocg spa-
wania acetylenowego.

Do naprawy zuzyto: tlenu —
0,5 m3 karbidu — 2 kg, pate-
czek zeliwnych — 0.2 kg. prosz-
ku do zeliwa 0,05 kg, wegla
drzewnego — 20 kg.

Czas pracy: 5 godzin (1 spa-
wacz z pomocnikiem):

(Z praktyki Warsztatéw Sp.
Akc. Perun w Warszawie).

mocy
20 mm,

Pokrywa boczna motoru elektrycznego o
100 K.M.. érednicy ok, 1 m, grub, S$cianki —
peknieta przy wsporniku tozyska, naprawiona zapomocg
spawania acetylenowego.

Do naprawy zuzyto: tlenu — 1 m3 karbidu — 4 kg,
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pateczek zeliwnych— 1 kg, proszku do zeliwa — 0.05 kg,
wegla drzewnego — 20 kg.
Czas pracy: 31/2 godz (1 spawacz z pomocnikiem).
(Z praktyki Warsztatow Sp. Akc. Perun w Warsza-
wie).
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u dotu w odpowiednie podstawy, i dwuch wspornikéw
przechodzacych w taczacg je rozpore wykonang, z teo-
wnikéw N 10 odpowiednio wygietych i potaczonych przy
pomocy #acznikéw i zeberek z blachy 11 mm.

Wiec i przy tym typie montaz ogranicza sie do usta-
wienia stupéw, zatozenia na nie wspornikbw z rozporg
i wykonania niewielkiej itosci spoin montazowych.

Ptatwie taczace ze sobg wiezary sg z dwuteownikéw
N 16, 18 i 20. Do dwuch $rodkowych ptatwi przymoco-
wane sg haki na rynny z blachy cynkowanej. Pokrycie
wykonane jest z blachy falistej ocynkowanej 100X40X1.

Przy statycznych obliczeniach dla obu typéw wieza-
row uwzgledniono dziatanie wiatlu, obcigzenie $niegiem
i ciezar wlasny. Ze wzgledéw estetycznych wykonano
spoiny warsztatowe, jakotez montazowe odpowiednio sil-
niejsze. a nastepnie je strugano i wygtadzano. (Inz
Kol. Nr. 3, 1936).

Naprawa nawierzchni kolejowej zapomocag spawania.
Dobra nawierzchnia kolejowa odgrywa dla polepszenia
warunkéw ruchu i zmniejszenia kosztéw przewozu bar-
dzo wazng role. Na szczegblng uwage zastugujg styki, od
ktérych zaczyna sie najczes$ciej niszczenie szyn. Nalezy
zatem zmniejszy¢ ich ilo$¢é. Uskutecznia sie to przez spa-
wanie stykOdw, co mozna przeprowadzi¢ termitem, acety-
lenem lub elektrycznie. Rozwazania dotyczg spawania
termitem, stosowanego w Dyrekcji P, K, P. w Poznaniu,
gdzie w okresie od 1931 r. do 1935 r. wykonano 6634
stykbw spawanych termitowo, Zaletg ich jest zmniejsze-
nie sie iloSci stykéw wolnych, co pocigga za sobg zmniej-
szenie sie kosztéw utrzymania, korzystne oddziatywanie
na tabor, a jazde czyni mniej przykra, wskutek braku
wstrzasow.

Na torze miedzy stacjami Milostaw i Zerkéw zespa-
wano po 5 szyn typu 8b, diugosci 12 m, tworzac 60-cio
metrowe jednolite odcinki, Szyny uregulowano przy tem-
peraturze 0° C. Badania nad zachowaniem sie szyn spa-
wanych, w czasie zmian temperatury wykazaty, iz wew-
natrz szyn powstajg naprezenia, ktére nalezy zréwnowa-
zy¢, przez doktadne tgczenie szy z podktadkami. Zaob-
serwowano roéwniez wplyw dziatania promieni stonecz-
nych, powodujgcego r6znice temperatur szyn i otoczenia.

Opro6cz temperatury, na wielko$¢ luzéw w szynach
spawanych ma wpltyw jako$¢ podsypki, ktéra winna za-
pewnié¢ mniejszg przesuwalno$¢ toréw. RoOwniez sposob
przytwierdzenia szyn spawanych do podktadéw odgrywa
bardzo wazng role.

Na badanym torze szyny przymocowano wkretami,
a dla zahamowania wydtuzenia sie szyn, wskutek zmian
temperatury, zalozono oporki Rembachera. Z dokona-
nych obserwacyj nasuwa sie wniosek, ze uzywanie opo-
rek przeciw wydtuzaniu sie szyn nie odpowiada celowi.
Oporki moga stuzyé tylko do powstrzymania wedréwki
szyn. Stwierdzono, ze wydtuzenie si¢ szyn przy niedo-
sy¢ uregulowanych luzach i nieopanowanej wedréwce mo-
ze powodowaé¢ wyginanie sie $rub tubkowych.

Po odpowiedniem przygotowaniu stykOéw nastepuje
spawanie termitem. ktére mozna wykona¢ w dwojaki
spos6b, bez wkiadki w styku lub z wktadka z miekkiego
zelaza o grubosci 6—8 mm, wyrobiong w ksztatcie gtow-
ki. Spos6b drugi wymaga frezowania czolowych pta-
szczyzn gtéwek szyn. Sposob ten stosowany jest przez
Panstwowa Wytwoérnie Prochu w Pionkach, Po dokfad-
nem wykonaniu wstepnych robét przygotowawczych, za-
ktada sie aparat zaciskowy i przeprowadza si¢ gruntow-
ne oczyszczanie styk6w przy pomocy osobnej gryzarki,
Skolei po zaci$nieciu szyn tak, by wkiadka nie wypadia,
zaktada sie formy. Przy pomocy grzejnika benzynowego
rozgrzany do czerwono$ci styk spawa sie przygotowanym
w tyglu termitem. Po powolnem ostygnieciu, oczyszcza
sie styk.

Wydajnos¢ dzienna pracy wynosita, przy uzyciu je-
dnego aparatu, 6 stykéw, a catkowite koszty jednego sty-
ku okoto 44— zi

Przy przeprowadzeniu spawania stykéw nalezy stoso-
wacé sie do odpowiednich wskazah praktycznych. Dodat-
nio ng wydajnos$¢ pracy przy spawaniu wptyneto premjo-
wanie robotnikéw i naturalnie — zatrudnianie stale tych
samych robotnikéw. (Inz. Kol,, Nr, 4, 1936).
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Przeglgd prasy zagranicznej

Spawanie reczne cienkich blach zapomocg elektrody
weglowej. Zaznacza sie, ze metode te mozna stosowac
przy blachach o grubosci do 3 mm tylko wtedy, gdy pra-
cuje sie bez spoiwa i stapia sie tylko krawedzie (lgcze-
nie krawedzi wygietych, w zakladke, w kacie zewnetrz-
nym). Podano najwazniejsze dane, dotyczace wykonania
tego rodzaju spoin. Die Elektroschweissung,
styczen 1936.

Spawanie w kolejnictwie. Specjalny numer, zawiera-
jacy miedzy innemi opis wagonu, o spawanem podwoziu,
dla przewozenia szyn, dostarczony w il. 6 sztuk jednemu
z angielskich towarzystw kolejowych. Wspomina sig row-
niez spawane podwozia i po6twozaki wagonéw pociggu
»Silver Jubilee". W artykule, poswieconym spawaniu ta-
boru kolejowego, podaje sie, ze 2 spawane cylindry paro-
wozowe po rocznej pracy znajdujg sie w doskonatym sta-
nie. Blisko 100 tenderéw wykonywa sie w wiekszej cze-
§ci zapomocg spawania. The Welder, grudzien 1935.

Gazometry ze spiralnemi prowadnicami, spawane tu-
kiem elektrycznym. Po zaznaczeniu, ze dwa gazometry
tego rodzaju juz sg w uzytku, opisuje sie szczeg6towo
trzeci, ktérego pojemnos$¢ obecnie wynosi 4.250 m3 Bla-
chy, ktére tworzg klosz zbiornika, jak réwniez prowadni-
ce szynowe, kierujgce ruchy klosza przy jego wznoszeniu
sie i opuszczaniu, sg ustav lone pod katem 45°. Szkielet,
powtoka i prowadnice szynowe sa catkowicie spawane.
Autor podkresla szybkos$¢ i dokiadno$¢ montazu oraz
zmniejszenie naprezen wewnetrznych wskutek zastgpienia
nitowania przez spawanie, The Welding Industry,
luty 1936.

Trwatos$¢ spojen acetylenowych. Podaje sie wyniki
obserwacyj dokonanych na Kkilku spawanych palnikiem
rurociggach, pracujacych w ciggu dtuzszego czasu: mini-
malne koszty utrzymania, odporno$¢ na korozje i t.d. R6z-
nego rodzaju wypadki, jak kra lodowa i trzesienie ziemi,
udowodnity doskonatg wytrzymato$¢ mechaniczng ruro-
ciggéw spawanych palnikiem, The Welding Indu-
stry, luty 1936.

Spawany styk szynowy. Styk wykonano w postaci
litery X, przyczem przypawano czworokatng nakladke
z obu stron stopki. Autor wyjasnia spos6b przeprowadza-
nia spawania i przytacza wyniki obserwacyj nad 18 sty-
kami tego typu przy réznego rodzaju szynach, jak row-
niez i rezultaty licznych préb wytrzymatosciowych. A u-
togene Metallbearbeitung, 15 styczeh 1936.

Nowe niemieckie przepisy, dotyczace gazéw sprezo-
nych, cieklych i rozpuszczonych. Przytoczone rozporza-
dzenie ministerjalne, z datg 2 grudnia 1935, podaje tylko
tryb wprowadzenia w zycie nowych przepiséw, dotycza-
cych fabrykacji, transportu, uzycia i przechowywania
przenosnych zbiornikbw gazowych. Co do strony tech-
nicznej—jest powotanie sie na ,,Ministerialblatt fiir Wirt-
schaft und Arbeit", Nr. 19-1935. Autogene Metall-
bearbeitung, 15 styczen 1936.

Specjalne metody spawania Kruppa. Metoda ta zo-
stata zatwierdzona oficjalnie, ze wspotczynnikiem obli-
czeniowym 0,9, do spawania zbiornikéw i kottéw wyso-
kopreznych. Jako spoiwa stosuje sie elektrody powlekane
z austenitycznej stali chromo-niklowej. Artykut podaje
bardzo liczne proby, majace na celu okreSlenie wytrzy-
matosci réznych sfer spoin na rozerwanie, na korozje, na
zmienne obcigzenia it. d Technische Mitlei-
lungen Krupp. Nr. 4-1935.

Wartoséci wytrzymatosciowe a struktura spoin ace-
tylenowych. Autor artykutu dazy do tego. azeby udo-
wodnié, ze wiasnosci fizyczne spoin sg uzaleznione od
ich struktury metalograficznej w znacznie wigkszym sto-
pniu, niz od czynnikéw innych. Wptyw struktury wyste-
puje najwyrazniej przy prébach na udarno$é, ktore lepiej
uwypuklajg skutki nagrzewania i skurczu spoin, niz pré-
by na rozerwanie, Autogene Metallbear-
beitung, 1 luty 1936,
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