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STEFAN BRYLA.

Spawanie na Il Kongresie Mostow

w Berlinie.

W dniach od 1 do 10 pazdziernika b. r.
odbyt sie w Berlinie 1l Miedzynarodowy Kon-
gres Mostéw i Konstrukcyj Inzynierskich
pod patronatem rzadu Rzeszy. W Kkongresie
wzieto udziat okoto 1000 uczestnikow z 26 paristw
europejskich i pozaeuropejskich. W skiad dele-
gacji oficjalnej Polski wchodzili: prof. Burzynski,
prof. Huber, inz. Kuszewski, inz. Nechay, prof.
Paszkowski, prof. Pszenicki, dr. Szelagowski,
dyr. Torun i podpisany. Pozatem przybyto oko-
to 40 Polakdéw, przedstawicieli $wiata nauki,
wiadz i praktyki konstrukcyjnej.

Referaty z pomiedzy Polakéw zgtosili: dr.
Freudenthal na temat plastycznosci stali, oraz
podpisany na temat naprezen termicznych w kon-
strukcjach spawanych i na temat doswiadczen
praktyki konstrukcy] spawanych w ostatnich
latach w Polsce.

Précz referatéw byty tez t. zw. gtosy dy-
skusyjne, ktore tez czesto byly poprostu refe-
ratami. Tu udziat Polakéw byt wiekszy: miano-
wicie opracowano nast. tematy: stale specjalne
w konstrukcjach zelbetowych (prof. Huber i pod-
pisany, oraz dr. Chmielowiec), przerwy dyleta-
cyjne (prof. Paszkowski), doswiadczenia z kon-
strukcjami spawanymi (dr. Chmielowiec i podpi-
sany), ciezar hangaréw stalowych (dr. Kluz),
stalowe konstrukcje w Polsce w ostatnich la-
tach (podpisany), obliczenie rur zelazobetono-
wych (dr. Olszak).

Na kongresie oméwiono szereg najaktual-
niejszych spraw z budownictwa inzynierskiego
na podstawie ogromnej ilosci doswiadczen, oraz
dociekan teoretycznych. *)

Podobnie, jak na Kongresie I-ym odbytym w r.
1932 w Paryzu — obrady dotyczylty przewaznie
dwdch wielkich dziatéw dzisiejszej techniki kon-
strukcyjnej, a mianowicie; konstrukcyj stalowych
i konstrukcyj zelazo-betonowych. W dziale tych
pierwszych spawanie bylo poruszone na jeszcze
wiekszg skale, anizeli na Kongresie Paryskim.
Zreszta nic dziwnego, gdyz rozwdj spawania
postepowat i postepuje tak szybkim tempem,
ze sprawa spawania jest dzisiaj moze najwaz-
niejszg sprawg w obrebie konstrukcyj stalowych.

Spawanie omawiane byto na trzech komisjach
ze sprecyzowanymi tematami oraz na dwdch po-
siedzeniach, ktérych tematem obrad byty t. zw.
komunikaty wolne.

Tematy obrad na sekcjach byty nastepujace:

Sekcji 1NI: ,Praktyka konstrukcyj stalowych
spawanych (wptyw obcigzen dynamicznych, na-
prezenia z powodu zmian temperatury, badania
spoin, doswiadczenia wykonanych konstrukcyj)".

*)  Roéwnocze$nie z kongresem ukazaty fie prace
(memoires) Stowarzyszenia Mostéw i Konstrukcyj Inzy-
nierskich. w ktérym to wydawnictwie znajdujg sie refera-
ty nast. Polakéw: inz. Freudenthala, inz. Kuestera, prof.
Pszenickiego i dr. Szelaggowskiego, oraz prof. Wierzbic-
kiego.
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(6249 + 621.791) (063)/43 Berlin
17C0 stow + 1 rys.

I Konstrukcyj Inzynierskich

.Badanie teoretyczne i dos$wiad-
stalowych nito-

Sekcja V:
czalne szczegotéw konstrukcyj
wanych i spawanych".

Sekcji VII: ,,Stat w budowie mostéw, w bu-
downictwie lagdowym i wodnym".

Do sekcji trzeciej zgtoszono referaty nieomal
ze wszystkich panstw europejskich, przytem
oméwiono w niej tak doswiadczenia wykonywane
z konstrukcjami stalowymi, jakotez skutki oraz
sposoby zmniejszenia naprezen skurczowych
w konstrukcjach spawanych, nastepnie omoéwio-
no sposoby badania spoin w warsztacie i na
budowie, a wreszcie podano sprawozdania ze
wszystkich wazniejszych panstw co do rozwoju
konstrukcyj spawanych i najwybitniejszych bu-
dowli spawanych w danym kraju.

W sekcji pigtej przedstawiono bardzo wiele
zresztg nieskoordynowanych z sobg referatéw,
ktére dotyczyty najrozmaitszych badan tak kon-
strukcyj spawanych jakotez nitowanych. Nawet
po krotkim przegladzie tych referatbw mozna
zauwazy¢ ciekawy objaw: mianowicie przeciw-

nicy spawania wysuwali zawsze zarzut, ze ze
spawanymi potgczeniami niema jeszcze takich
doswiadczen, ktéreby mogty stwierdzi¢ mozli-

woé¢ stosowania spawania we wszystkich kon-
strukcjach. Nie wspominali za$ przeciwnicy spa-
wania zupeinie o tem, ze analogicznych doswiad-
czen z konstrukcjami nitowanymi jest bardzo
mato, albo niema ich wecale. Zresztg tak by¢
musiato, gdyz w okresie, w ktéorym zaczeto sto-
sowac nitowanie, laboratorjéw dos$wiadczalnych
tak urzadzonych, jak obecnie, jeszcze nie byto.
| dopiero teraz, gdy z potaczeniami spawanymi
zrobiono mnéstwo doswiadczen, okazato sie, ze
konstrukcje nitowane sg bez poréwnania mniej
znane co do swego istotnego dziatania, niz kon-
strukcje spawane. Np. sprawa badania potgczen
nitowanych na zmeczenie, sprawa blachownie
nitowanych i t. d. znalazty sie nagle w trak-
cie badan czynionych nawet juz pézniej, niz
analogiczne badania elementéw spawanych.
Okazato sie zarazem, ze te dosSwiadczenia wta-
snie, o Kktérych konserwatys$ci konstrukcyjni
moéwili tylko jednostronnie, wyszly raczej na
korzy$¢ nowych metod, anizeli na korzys¢ nito-
wania. A juz zupeinie bezspornie okazata sig
wyzszos$¢ potaczen spawanych w budownictwie

wodnym, w ktorym konieczna jest rowniez
szczelnosé, a nie tylko wytrzymatos¢. Tutaj
w tym dziale nawet ci inzynierowie, ktdrzy

ciggle jeszcze usituja kruszy¢ kopie w obronie
nitowania, uznali bezsporng wyzszo$¢ spawania.

Wszystkie te tematy omoéwione zostaty
w tgcznosci z doswiadczeniami poczynionymi
na catej kuli ziemskiej tak w laboratorjach, ja-
kotez na wykonanych objektach inzynierskich.
Okazato sie, ze postep spawania w praktyce
idzie krokiem bardzo silnym nietylko tam, gdzie
0 tem wiedzieliSmy, ale takze i tam, gdzie
przypuszczano, ze jest ono dopiero w zaczgtkach.
1 tu nasuwa si¢ pordéwnanie z Polskg. W dzie-
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dzinie budownictwa lgdowego Polska stoi pod
wzgledem spawania i wogdle nowych metod
konstrukcji wysoko, — nawet w rzedzie naj-
pierwszych panstw Europy. Natomiast w dzie-
dzinie mostow tkwimy w dziwnej i niepojetej
inercji. A mamy przeciez dokota nas tyle przy-
ktadéw: na kongresie omawiano mosty kolejowe
kilkudziesieciometrowe, wykonane jako spawa-
ne*), mosty drogowe o0 jeszcze znaczniejszych
rozpietosciach *); — a u nas jest wcigz tenze
sam most na Studwi, zbudowany w r. 1928!,
a potem nic i nic.

Jest to tembardziej wazne, ze przebudowa
warsztatow konstrukcyjnych w Niemczech z ni-

Otwarcie Il Kongresu Mostéw i Konstrukcji

towanych na spawane postepuje bardzo widocz-
nie i stosunkowo szybko nie tylko pod katem
gospodarczym, ale i katem ewentualnej przy-
sztej wojny.

Niemcy dobrze zdaja sobie sprawe z wa-
lorébw spawania witasnie pod tym katem. Dla
odbudowy mostéw, dla przebudowy rozmaitych
konstrukcyj, odpowiednio wycwiczony i przy-
sposobiony podczas pokoju park spawalniczy
daje ogromne ustugi, co jest premig dla spawa-

nia, nieuwzgledniong w normalnych kalkula-
cjach. Niemniej Niemcy moment ten uwzgled-
niaja — i to w wybitny sposaéb.

*) O najnowszych mostach spawanych pomoéwie

w oddzielnym artykule.
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Ostatecznie po obradach komisyjnych Kon-
gres uchwalit caly szereg rezolucyj, ktore dla
dalszego rozwoju konstrukcyj spawanych maja
ogromne znaczenie. Sg one nastepujace:

Rezolucje Kongresu.

a) Temat III.
Praktyka stalowych Kkonstrukcyj
spawanych.
1) Spawanie elektryczne zrobito od chwili

Kongresu Paryskiego w wielu panhstwach bardzo
znaczne postepy; powstato wiele mostéw

Inzynierskich w Berlinie dn. 1.X. 1936 r.

kolejowych i drogowych spawa-
nych*). W rozmaitych panstwach wydano ofi-
cjalne przepisy o spawaniu.

2) Doswiadczenia dotychczasowe wykazaty,
ze stal miekka (zelazo handlowe) nadaje sie zu-
petnie do spawania, przy stalach wysokowarto-
sciowych niema rowniez wedtug dotychczaso-
wych doswiadczenn zadnych obaw pod tym
wzgledem, pod warunkiem, ze stal ta pod wzgle-
dem spawania nie wykazuje kruchos$ci ani rys.

3) Formy budowli, uzyskane przy
pomocy potagczen spawanych, maja
charakter monolitycznos$ci i elegan-
cji, ktéra sprawia, ze wyglad ich jest

*) Niestety wszedzie, ale nie w Polsce!
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znacznie korzystniejszy pod wzgle-
dem estetycznym.

4) Konstrukcje spawane dajg wogole
oszczednos$¢ 15 do 20% na wadze w sto-
sunku do réwnowartych konstrukcyj nitowanych.
Cate elementy budowy, jak np. wyso-
ko obcigzone stupy, ramy it. d moga
byé wykonane przy pomocy spawa-
nia znacznie lepiej.

5) Wogdéle mozna powiedzie¢, ze spawanie
wymaga wielkiej sumiennosci przy wykonaniu
w warsztacie i statego dozoru na budowie. Do-
bro¢ roboty spawalniczej zalezy od kwalifikacyj
spawacza, wymaga ona wiec statego szkolenia i do-
zoru personelu wykonawczego. Trzeba duzego
doswiadczenia, azeby ograniczy¢ do minimum
naprezenia skurczowe; specjalnie jest to wazne
dla stykéw montazowych.

6) Doswiadczenia wykazaly, ze spoiny sty-
kowe sag znacznie wytrzymalsze na zmeczenie
od spoin pachwinowych. Praktyka pokazata, ze
wytrzymatos¢ na zmeczenie spoin
stykowych przy odpowiedniem wy-
konaniu jest conajmniej rowna wy-
trzymatos$ci na zmeczenie potaczen
nitowanych. Roéwnie wielkg wytrzy-
matos¢é na zmeczenie spawanych
dzwigarow dwuteowych mozna uzyskac
przy pomocy rozmaitych spoin, fgczacych $cian-
ke z naktadkami.

7) Wytrzymato$¢ na zmeczenie spoin styko-
wych podnosi sie znacznie po wyzarzeniu i po
powtérnem spawaniu od wierzchotka spoiny,
zwilaszcza jezeli uzyska sie powolne przej-
$cie od spoiny do materjatlu macierzystego.
W pachwinowych spoinach czotowych ina kon-
cach spoin bocznych jest wytrzymato$¢ na
zmeczenie znacznie mniejsza. Dlatego tez w ta-
kich miejscach nalezy obnizy¢ réwniez napre-
zenie dopuszczalne w materjale macierzystym.
Przy budowlach obcigzonych dynamicznie nale-
zy unika¢ spoin przerywanych i szczelinowych.

Nalezyte przetopienie spoiny jest specjalnie
wazne, dlatego tez zaleca sie stosowanie dla
pierwszej warstwy elektrod 0=3 —4 mm.
Przez utworzenie powolnego przejscia na po-
wierzchni od materjatu macierzystego do spoiny
mozna znacznie podnies¢ wytrzymatos¢ na
zmeczenie.

8) Naprezenia skurczowe powstajgce przy
spawaniu na skutek wpltywow termicznych sg
znaczne. Jednakowoz przy obciazeniu statycznym
sg one najprawdopodobniej wogéle bez znacze-
nia na skutek plastycznosci materjatu. Liczne
doswiadczenia na zmeczenie wykonane z belka-
mi spawanymi wykazaly, ze wysokie naprezenia
skurczowe nie sg niebezpieczne takze w spoi-
nach podiuznych. Jako s$rodki do unikniecia
wzglednie zmniejszenia naprezenn skurczowych
mozna zaleci¢ szczegOlnie: stosowanie spoin
o matych rozmiarach poprzecznych, ruchome
umieszczenie czesci taczonych, tak, aby czesci
taczone mogly przesuwaé¢ sie odpowiednio do
skurczu, i unikanie metalu dodatkowego wyma-
gajacego wielkiej intensywnosci pradu. Oczywi-
§cie mozna zmniejszy¢ naprezenia skurczowe
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przez nadanie odpowiedniego ksztattu konstruk-
cji, a szczegllnie przez racjonalny porzadek
w wykonaniu potgczen spawanych.

9) W blachownicach korzystniejsze sg dla
paséw grube profile od Kkilku warstw profili
cienkich.

10) Zaleca sie badaé¢ bardzo wazne spoiny
stykowe przy pomocy przeswietlania. Spoiny
podiuzne bada sie w poszczeg6lnych miejscach.
Wskazane jest badanie grubszych spoin juz po
wykonaniu pierwszych warstw spoiny, gdyz rysy
skurczowe wystepujg juz w pierwszych warst-
wach. Réwniez przeSwietlenie to nadaje sie do-
brze do badania rys w poblizu powierzchni
w spoinach podtuznych. Mechaniczne sposoby
badania stosuje sie do badania spoin stykowych
coraz rzadziej.

Temat V.

Badanie teoretyczne i dosSwiadczal-
ne szczegdétéw konstrukcji.

Od czasu Kongresu Paryskiego wykonano
liczne badania teoretyczne i doswiadczalne
szczeg6tow konstrukcyj stalowych nitowanych
i spawanych. Opublikowano cenne rozwigzania
rozmaitych probleméw wytrzymatosci i statycz-
nosci. Jako przyktad wymienié¢ nalezy sprawe
poziomego usztywnienia $cianek blachownie,
sprawe zginania, skrecania i wyboczenia pretow
cienkosciennych, sprawy sztywnych weztéw w
konstrukcjach ramowych, naprezen w dzwiga-
rach o zalamanej osi i t. d. Wykonano interesu-
jace doswiadczenia, dotyczgce zastosowania ko-

put cienkosciennych w budownictwie stalo-
wym, naprezeh drugorzednych, wytrzymato-
§ci na zmeczenie potgczen nitowanych. Te

wszystkie doswiadczenia pozwalajg na wejrze-
nie w stopiehh doktadnosci zazwyczaj stosowa-
nych metod obliczeniowych. Pozwalajg one
rowniez na wykazanie stusznosci teorji, jezeli
wykonane budowle podlegty doktadnym
pomiarom.  Znaczny postep wykazujag me-
tody badania na skutek pomiaréw na mode-
lach lub na budowlach. Chodzi tu zazwyczaj
0 wazne budowle, albo o elementy budowli,
ktore w swym zasadniczym Kksztalcie czesto
powtarzajg sie w praktyce. Metody pomiarow
1 aparaty pomiarowe zostalty bardzo udoskona-
lone, tak ze ich praktyczne zastosowanie czesto
jest mozliwe. Nalezy prowadzi¢ nadal i rozwijac
te eksperymentalne metody, azeby potozy¢ moc-
ne podstawy pod praktyczne metody oblicze-
niowe i azeby przez to ksztattowa¢ budowle
ekonomicznie i pewnie.

Temat VI.

stali w mostownic-
budownictwie.

Zastosowanie
twie i

(Przytaczamy tu tylko niektére ustepy majace szczegdlny
zwigzek ze spawaniem).

1) Budownictwo stalowe osiggneto w ostat-

nich latach nadzwyczajny rozwoj dzie-
ki bardzo szybko wzrastajgcemu
stosowaniu spawania, ktére przed-
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stawia bardzo znaczne Kkorzysci
tak pod wzgledem tanios$ci, jako-
tez estetycznego wygladu. Stalowe
konstrukcje spawane pozwalajg wogoéle na dos-
konate dostosowanie sie do wy-
mogow estetyki i dajg czesto bu-
dowli wyglad konstrukcji jedno-
litej. Rozwéj spawania bedzie w dalszym
ciggu wzmagat stosowanie stali w budownictwie,
jezeli rozwigzany zostanie szereg problemow,
ktére dzisiaj badane sg w laboratorjach.

2) Interesujagcym nowym problemem
zastosowanie stali w dzwigarach plaszczyzno-
wych. DZwigary takie dajg sie zastosowac z ko-
rzyscig do przykrycia hal. Mozna je zastosowac
rowniez jako lekka konstrukcje pomostu dla
mostéw drogowych do czego specjalnie przy-
czynito sie spawanie. Zastosowanie spa-
wania pozwala na konkurencje mo-
stow stalowych o mniejszych rozpietosciach
z tekkim pomostem z mostami zetazobetonowymi.

Przy ocenie ekonomji i nowych
form budowlanych nie mozna za-
pomniec¢, ze stosowanie metody
spawania ma wyjatkowo decydujg-

ce znaczenie.

Temat VII.
(Podaje sig réowniez tylko ustep dotyczacy spawania).
Spawanie posiada ogromne za-
lety w budownictwie wodnym przy

Inz. J. ZUBKO, Warszawa.

Elektryczne spawanie oporowe

Wsfep.

Pod spawaniem rozumiemy trwale zig-
czenie metalowych przedmiotéw, z tego samego
lub podobnego materjatu, pod wptywem dopro-
wadzonego do nich ciepta, przyczym miejsce
ztgczenia tworzy wraz z sasiednimi czesciami
prawie jednorodng catos¢.

Rozrézniamy dwa zasadnicze rodzaje spawa-
nia: w stanie plastycznym iw stanie ptyn-
nym. Ten drugi rodzaj, to spawanie ptomie-
niem gazowym (acetylenem), tukiem elek-
trycznym, termitem, lub zalewanie roztopionym

metalem. Spawanie w stanie plastycznym czyli
zgrzewanie, dzieli sie znébw na: zgrzewanie
kuzienne i elektryczne oporowe. Zgrzewanie

oporowe charakteryzuje sie tgczeniem przed-
miotéw spawanych przez zastosowanie nacisku
w punkcie ich styku, w momencie, gdy z po-
wodu silnego nagrzania pradem elektrycznym,
stajg sie one plastyczne.

Jest wiele rodzajow zgrzewania elektrycznego
oporowego; najbardziej typowe, najczesciej sto-
sowane w technice, to:

1) zgrzewanie stykowe,

2) N punktowe i

3) . linjowe.

Zgrzewanie stykowe.

Urzadzenie do zgrzewania stykowego przed-
stawione jest w sposdb schematyczny na rys. 1.
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wykonaniu elementéw ptytowych i narazonych
na skrecanie. Wodoszczelnoé$é da sie
uzyskac¢ tatwo przy pomocy spawa-
nia. Rowniez z powodu tatwiejszego
utrzymania stalowych budowli wo-
dnych jest spawanie czesto korzyst-
niejsze od nitowania.

Zestawienie tych rezolucyj nie wyczerpuje
wszystkich kwestyj i wszystkich odczytéw, jakie
wygtoszono na temat spawania. Niemniej wska-
zuje ono dobitnie, ze ci inzynierowie, ktorzy
uznali odrazu ogromne znaczenie spawania i prze-
powiedzieli, ze ono stanie sie w krotkim czasie
najwazniejszg a moze i jedyng metoda wykony-
wania konstrukcyj stalowych, przewidywali stu-
sznie. Juz dzisiaj, gdy nas dzieli wszystkiego
cztery lata od Kongresu Paryskiego, a okoto
osiem lat od chwili wykonania pierwszych wigk-
szych budowli spawanych, widzimy niezmierng
przemiane, jaka sie dokonata w najbardziej au-
torytatywnym miedzynarodowym ciele inzynier-
skim w stosunku do konstrukcyj stalowych.
Trzeba, azeby i na naszym terenie uchwaty Kon-
gresu nie pozostalty grochem rzuconym o S$ciane,
ale azeby znalazty bezposrednie zastosowanie
dla dobra Panstwa tak podczas wojny jak i pod-
czas pokoju i dla honoru polskiej techniki.

621.791.76
1050 stéw -f- 7 rys. -j- 1 fabl.

Obydwa przedmioty — w danym wypadku dwa
prety ujete w uchwyty, doprowadzajgce prad,
sg przyci$niete do siebie. Poniewaz miejsce
styku stanowi duzy opdér w stosunku do catego
obwodu elektrycznego, wystepuje w nim inten-
sywne wydzielanie sie ciepta, przetwarzanego
z energji elektrycznej, stosownie do prawa Jou-
lea. Konhce tgczonych przedmiotéw nagrzewaja
sie do temperatury jasnego zaru, nastepuje roz-
miekczenie materjatu i przytozony nacisk wy-
wotuje trwate zigczenie. Zakres stosowania opi-
sanej metody jest bardzo szeroki i obejmuje
taczenie sworzni, osi, watdéw, zderzakdéw, obre-
czy samochodowych i rowerowych, narzedzi
rolniczych, beczek i ram metalowych, ogniw tan-
cuchowych, rur i przewodow zelaznych, miedzia-
nych i aluminjowych i t. p.

Zgrzewanie punktowe.

Na rys. 2 pokazana jest zasada zgrzewania
punktowego dwoch lub wiecej blach, drutéw,
tub t. p. przedmiotéw. Przedmioty {gczone
umieszczone sg odpowiednio miedzy dwiema
SciSnietymi elektrodami, t.j. sztywnymi pretami,
doprowadzajacymi prad elektryczny. Przez to
wiacza sie przedmioty w obwo6d zmiennego
pradu elektrycznego, ktéry przy bardzo znacz-
nym natezeniu i niewielkim napieciu rozgrzewa
miejsce styku do stanu plastycznego, za$ przy-
tozony do elektrod nacisk mechaniczny wywo-
tuje tgczenie sie wewnetrznych powierzchni me-
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talu, tworzgc zupetnie jednolite potaczenie. Szcze-
gétem istotnym przy elektrycznym zgrzewaniu
punktowym jest to, ze najwieksze nagrzanie po-
wstaje w miejscu styku obu tgczonych przed-
miotéw, to jest w miejscu najwiekszego oporu
elektrycznego. Dzieki temu powierzchnie we-
whnetrzne osiggajg wiasciwie wysoka temperatu-
re duzo wecze$niej od zewnetrznych i zgrzewa-
nie odbywa sie przy nieznacznie odksztatconej
powierzchni.

FANAVARS W
n/A\VWWWY, pM/WW/Wi
Rys. 1— 3. Schematy urzadzen do zgrzewania oporowego

(1 — zgrz. stykowe, 2 — punktowe, 3 — liniowe).

Zgrzewanie punktowe jest mozliwe prawie
dla wszystkich metali. Tablica na rys. 4 podaje
mozliwosci zgrzewania ze sobag najczesciej spo-
tykanych w przemys$le metali i stopéw. Zaczer-
nione kotka wykazuja na moznos¢ uzyskania
dobrego i pewnego ztaczenia. Zgrzewanie przed-
miotéw, wykonanych z zelaza migkkiego, nie wy-
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Rys. 4.

maga prawie zadnego przygotowania; zgrzewa-
nie innych metali i stopéw potaczone jest z pe-
wnymi trudnos$ciami, daje sie jednak przepro-
wadzi¢ przy zastosowaniu dodatkowych regula-
torow.

Zgrzewanie punktowe jest jedynym swojego
rodzaju procesem rozgrzewajgcym w technice.

Nr. 10 — 1936

W kilka sekund, a nawet w matym utamku se-
kundy, mozna tgczy¢ ze sobg dwie lub wiecej
blach, drutéw, Ilub t. p.,, a wynik, czyli punkt
spojenia, tworzy nowg cze$¢ maszynowa. Dzieki
swym mechanicznym i gospodarczym zaletom,
zgrzewanie oporowe usuwa w bardzo licznych
wypadkach inne znane sposoby tgczenia, jak lu-
towanie, czy nitowanie. Kilka przyktadéw zasto-
sowania zgrzewania punktowego pokazanych jest
na rys. 5.

Najwazniejszym czynnikiem przy zgrzewa-
niu punktowym jest opor elektryczny taczo-
nych przedmiotéw i od wielkosci jego zalezy
przebieg i wynik zabiegu. Warto$¢ oporu zale-
zna jest znowu od innych czynnikéw, jak: ro-
dzaj blach, zawartos¢ wegla lub innych dodat-
kow w stali, stan powierzchni (gtadka, szorstka,

SPAWANI6 PUNKTOWE
PINCETKI

SPAWANIE PUNKTOWE
BLACHY na ZAKLADKE

SPAWANIE PUNKTOWE
DRUTOW SKRZYZOWANYCH

SPAWANIE PUNKTOWE

BLACHY ZESZTABKA SPAWANIE PUNKTOWE ,

PRASOWANEJ STAL!

SPAWANIE PUNKTOWE

BLACHY Z BLACHA SPAWANIE PUNKTOWE

SPAWANIE PUNKTOWE
DRUTUZ BLACHA

Rys. 5. Przykiad zastosowania zgrzewania punktowego.

czysta lub utleniona), czas rozgrzewania, $red-
nica punktu, ci$nienie (nacisk jednostkowy) elek-
trod na przedmiot, temperatura elektrod, prze-
wodnictwo cieplne i elektryczne i t. p. Wytrzy-
mato$¢ potaczenia zalezy w duzej mierze row-
niez od powyzszych czynnikoéw.

Zgrzewanie linjowe.

Ten rodzaj zgrzewania jest wilasciwie rozwi-
nieciem zgrzewania punktowego. Elektrody wy-
konane sg w tym wypadku w postaci krgzkow,
ktore —obracajac sie — przesuwajg przez tarcie,
wywotane dociskiem elektrod, przedmioty {3-
czone, jak pokazano schematycznie na rys. 3.
Prad, doprowadzony do elektrod, wywotuje roz-
grzewanie warstwy metalu, znajdujgcego sie tuz
miedzy elektrodami, i w dalszym skutku zgrze-
wanie wzdtuz linji, przypominajacej ksztattem
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szew. Zastosowanie znajduje przy wyrobie na-
czyh i zbiornikéw do ptyndéw, rur i t. p., przy-
czyni spoiny mozna wykona¢ wzdtuznie i obwo-
dowo. Czynniki, majgce wplyw na zgrzewanie
linjowe zelaza i innych rozmaitych metali, sg
prawie identyczne, jak dla zgrzewania punkto-
wego.

Energja elektryczna.

Jak juz wspomniano wyzej, ciepto wydziela
sie w miejscu zgrzewania wedtug prawa Joule'a.
llosciowo ilos¢ ciepta proporcjonalna jest do
kwadratu wartosci pradu przeptywajgcego i do
wartosci oporu elektrycznego. Opor jest czyn-
nikiem, zwigzanym $ci$le z materjatlem zgrzewa-
nym i nie daje sie zwieksza¢ w duzych grani-
cach. Dla uzyskania zatem intensywnego wydzie-

Rys. 6. Zgrzewarka punktowa 10 kVA wyrobu krajowego.

lania ciepta, nalezy wytworzy¢ prad o mozliwie
duzym natezeniu. To duze natezenie pradu, sie-
gajace tysiecy amperow, uzyskuje sie w zgrze-
warkach oporowych przez transformowanie ener-
gji elektrycznej, doprowadzonej z normalnej
sieci elektrycznej, przez znizanie napiecia.
Kazda zgrzewarka skiada sie zasadniczo
z dwoédch czesci: mechanicznej dla wilasciwego
uchwycenia, Scisniecia lub przesuniecia przed-
miotu zgrzewanego, oraz elektrycznej, ktorg jest
transformator i aparatura. Uzwojenie pierwotne
transformatora, znizajacego napiecie i podwyz-
szajgcego prad, wiaczone jest do sieci elektrycz-
nej o napieciu do 500 woltéw i zaopatrzone jest
w szereg zaczep6w dla uzyskania rozmaitych
napie¢, zatem i natezen pradu po stronie wtor-
nej. Napiecie wtorne nie przekracza 25 woltow
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zadnego niebezpieczenstwa dla
obstugujgcego. Transformator jest jednofazowy,
budowy rdzeniowej lub ptaszczowej i przysto-
sowany do pracy na zwieranie obwodu wtér-
nego.

i nie stanowi

Eiekiryczna zgrzewarka punktowa.

Jako przyktad zgrzewarki punktowej opisze-
my ponizej szczegdtowo zgrzewarke Sredniej

Zgrzewarka punktowa umieszczona bezposrednio
na stole,

Rys. 7.

mocy, wyrobu krajowego *). Do grupy tej nalezg
aparaty o mocy najwyzszej 5, 10 i 20 kVA, co
pozwala na zgrzewanie zelaznych przedmiotéw
o facznej grubosci od 1 do 10 mm.

Na rys. 6 pokazana jest zgrzewarka 10 kVA,
ktora szczegOlnie nadaje sie do wytwoérni bla-

Schemat elektrycznego potaczenia zgrzewarki

Rys. 8.
punktowej z napedem noznym.

charskich, samochodowych, rowerowych, fabryk
zamkow, okué¢, naczyn kuchennych, siatek, na-
rzedzi i t. p.

Transformator jest catkowicie zamkniety w
dzielonym Kkorpusie lanym i spoczywa na ma-

*) f-ma J. Zubko w Brwinowie pod Warszawa.
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sywnym wysokim piedestale, przymocowanym
Srubami do fundamentu. W niektérych wypad-
kach—dla wygody—zgrzewarki tego typu moga
by¢ umieszczone bezposrednio na stole, jak to
wskazuje rys. 7.

Uzwojenie pierwotne transformatora jest umo-
cowane bardzo sztywnie na rdzeniu, przy nale-
zytym oizolowaniu pod wzgledem elektrycznym
i zabezpieczeniu od uszkodzerh mechanicznych
i wilgoci. Posiada 6 zaczepow dla uzyskania roz-
maitych stopni intensywnosci zgrzewania, w zalez-
nosci od jakosci i grubosci fgczonych przedmiotéw.
Schemat elektrycznych potaczen zgrzewarki z na-
pedem noznym—przez pedat—pokazany jest na
rys. 8

Zaczepy do pierwotnego uzwojenia transfor-
matora doprowadzone sg do wspoélnego prze-
tacznika, zaopatrzonego w 6 par gniazd kontak-
towych, w ktorych umieszcza sie $cisSle dopaso-
wang dwubiegunowa zwierajaca wtyczke.

Gniazda oznaczone sg numerami od 1 do 6,
przy czym potozenie 1 oznacza najstabsze, za$ 6
najsilniejsze grzanie.

Napiecie sieciowe doprowadzone jest do
transformatora poprzez dwubiegunowy wytgcz-
nik kontaktowy, umieszczony w tylnej czesci
zgrzewarki i uruchamiany pedatem.

Inz. B. SZUPP.
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Pedat znajduje sie w dolnej czeSci maszyny
i zwigzany jest sztywno z dzwignia, ktérg mozna
dowolnie przesuwaé¢ w plaszczyznie pionowe;.
Skok pedatu wynosi od 10 do 25 cm., skok
elektrod od 25 do 40 mm. Dzwignia pedatu
potaczona jest przegubem z giéwnym pionowym
watem rozrzadczym, na ktérym umieszczone sg
sprezyny, regulujace nacisk, szybkos$¢ zgrzewa-
nia i ruchome czesci wytgcznika pragdowego.

Wielkos$¢ sity, $ciskajacej przedmioty spa-
wane, ustalana jest przez sprezyne, umieszczo-
ng u wierzchotka dzwigni sterujacej, lub przez
zmiane diugosci ramienia elektrodowego.

Szybkos$é spawania regulowana jest przez
odpowiednie naprezenie sprezyny, umieszczonej
w dolnej czesci watu sterujgcego i przez regu-
lacje ruchu elektrody. Do regulacji ruchu elek-
trody gornej ruchomej stuzg dwa zderzaki,
umieszczone z obu stron dzwigni pedatowej.

Nalezy sie stara¢, aby odlegtos¢ miedzy kon-
cami obu elektrod, w momencie ich rozwarcia,
byta jak najmniejsza, tym samym szybkos$¢ ope-
racji moze by¢ wieksza i praca nogi, naciska-
jacej pedat, tatwiejsza. Czas zgrzewania nalezy
okre$la¢ kazdorazowo doswiadczalnie, gdyz za-
lezny jest on od wielu pobocznych czynnikéw.

(dok. nast.).

621.791.5 : 620.16
900 stow -f 9 rys. -f- 1 tabl.

Kilka uwag o spawaniu ,w prawo".

Metoda spawania ,w prawo" lub ,wstecz"
jest znana juz od dos$¢ dawna, szczegétowy opis
postepowania przy spawaniu tym sposobem byt
podany w naszem czasopiSmie jeszcze w roku
1930 (Nr. 9), zalety za$ tej metody wyjasnia obszer-
nie artykut p.t. ,,Zalety spawania metoda ,,w pra-
wo*, zamieszczony w N-rze 5, 1934 r. Nie be-
dziemy wiec zatrzymywacé sie na rzeczach juz
znanych i wystarczajagco omdéwionych w prasie.
Celem niniejszej notatki jest zwrdci¢é uwage
os6b interesujgcych sie technikg spawania na
niektdre szczegoty wykonania prac tg metoda,
ktore, zdaje sie, nie sg jeszcze znane w stopniu
odpowiadajagcym ich znaczeniu.

Francuski Instytut Spawania (Institut de Sou-
dure Autogene) wydat w roku 1936 zestawienie
metod spawania acetylenowegol) pod tyt. ,,Nou-
veau bareme de la soudure autogene oxy-ace-
tylenique®, gdzie w czes$ci dotyczacej spawania
»W prawo" lub ,wstecz" mamy podane (rys. 1)
potozenie palnika i drutu wzgledem powierzchni
spawanych blach, oraz przekrdéj poprzeczny row-
ka pomiedzy zukosowanemi krawedziami. Rysu-
nek wyjasnia zasadnicze ruchy palnika i drutu,
ktére wykonujemy, spawajac ,w prawo": palni-
kiem nie czynimy zadnych ruchéw poprzecznych,
lecz tylko posuwamy sie powoli ku przodowi,
t.j.od strony lewej ku prawej, drutem natomiast,
trzymanym w stopionym metalu, opisujemy ru-
chy zygzakowate, w Kkierunku poprzecznym do
spoiny.

) Revue de la Soudure Autogéne. Nr. 264, 1936 r,

Wszystkie podstawowe dane, niezbedne dla
nalezytego wykonania spoiny, t. j. wydajnos¢
palnika, S$rednicy drutu, ktéry nalezy stosowaé
odpowiednio do grubosci spawanych blach,
czas wykonania 1 m b. spoiny, szybko$¢ spa-
wania (dlugo$¢ spoiny, ktérg mozna wykonaé
w ciggu 1 godziny), oraz ilo$¢ zuzytych mater-
jatdbw— co jest wazne dla kalkulacji kosztéw —
sg podane w ponizszej tabeli (p. str. nast.).

\ O 7/

Rys. 1. Potozenie palnika i drutu przy spawaniu w prawo.

Nie znajdujemy tu natomiast zadnej wzmian-
ki o tem, ze przetapiajagc dolne krawedzie blach
w gtebi rowka, nalezy dazy¢ do utworzenia
i ciggtego utrzymania otworka o $rednicy nieco
wiekszej niz poczatkowe rozstawienie blach. Na
szczegot ten zwraca specjalng uwage Inz. H. Mel-
hardt, Dyrektor Austrjackiego Zwiazku Acetyle-
nowego, w tabelach [(rys. 2), wydanych przez
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Charakterystyka spawania ,,w prawo*.

Grubos¢ Wydajnos¢ Srednica Czas wyko-
blach palnika drutu nania
spoiny

mm Itr ac/godz. mm min.

5 500 3 20

6 600 3 24

8 750 4 32

10 1000 5 40
12 1200 6 48
15 1500 6 60

Zwigzek 2. Otworek ten w naturze widzimy na
rys. 3 i 4

Ciagte utrzymywanie otworka ma bardzo
wielkie znaczenie dia nalezytego wykonania
spoiny, z jednej bowiem strony zapewnia to
catkowite przetopienie dolnych krawedzi spa-
wanych blach, z dru-
giej za$ umozliwia
utworzenie od dol-
nej strony spawanych
blach ciggtego tancu-
szka, oczywiscie zna-
cznie mniejszej szero-
kosci niz tancuszek
od strony gornej, lecz
gwarantujacego odpo-
wiednie  potaczenie
sie blach na catej gru-
bosci materiatu. Wy-

Rys. 2. Utrzymywanie otwor-
ka przy spawaniu w prawo
(z tabel Inz. Melhardta).

glad jednej i drugigj
strony spoiny, wykonanej przy zachowaniu
tej zasady, ilustrujg zdjecia, przedstawione na
rys. 5i 6

Wazng rzecza przy spawaniu ,w prawoll —
pomijajac oczywiscie nalezytg regulacje ptomie-

n
mxr

m2

Rys. 3 i 4. Widok otworka z obu stron blachy,

mywanego przy spawaniu W prawo.

utrzy-

nia, niezbedna przy wszystkich sposobach spa-
wania — jest prawidiowe prowadzenie ptomienia
palnika, a mianowicie takie jego potozenie w cza-
sie spawania, aby mniej wiecej *4 czeé¢ jader-

2 H. Melhardt: Brenner u. Drahtfithrung
Recht - Schweissung ilber 4 mm. Materialstarcke.
O. A. V. 4203 — 1931.

berl

Z uzy c e

Szybkos¢
spawania
w ciagu lg. Acetylenu Tlenu Spoiwa
m Itr Itr gr
3,00 165 200 200
2,50 240 290 290
1,85 485 580 580
1,50 665 800 800
1,25 960 1150 1150
1,00 1500 1800 1800

ka znajdowata sie w giebi rowka (rys. 7), poni-
zej gornego poziomu spawanych blach. Woéw-
czas osiggamy: 1) prawie catkowite wykorzysta-
nie ciepta ptomienia, ktére dziata w 3-ch kie-
runkach, t. j. ogrzewa i stapia jednoczes$nie bo-
czne Sciany rowka i dolne jego krawedzie;

5 i 6. Widok spoiny wykonanaj

z wierzchu i od spodu.

Rys. metoda w prawo

2) gazy ptomienia podtrzymujg stopione spoiwo,
ktére nie sptywa przez otworek i rozstep po-
miedzy blachami; 3) kita plomienia jakby roz-
szczepia sie: podczas gdy gorna czes¢ Kity ogrze-
wa dopiero co wykonang czesé spoiny i wyzarza
ja z gory, dolna cze$¢ tejze kity, przechodzac
poprzez szpare pomiedzy blachami, otacza spo-
dnig czes$¢ spoiny, chro-
nigc ja od bezposred-
niego zetkniecia sie z
gazami powietrza, t. j. od

utleniania i raptownego
stygniecia.

Nalezy rowniez zwr6
ci¢ uwage i na to, iz

dolny koniec drutu po-
winien’znajdowac sie nie
na powierzchni blach
spawanych, lecz w rowku
pomiedzy stapiajgcemi
sie krawedziami (rys. 7),
na wysokosci mniej wiecej */ grubosci blach
spawanych. Przy takim potozeniu drutu stapia
sie spoiwo w iloSci wystarczajgcej do zapetnie-
nia rowka.

Spoina,
opisany sposob,

Rys. 7. Prawidtowe pro-

wadzenie ptomienia pal-

nika i drutu przy spawa-
niu w prawo.

ktéra zostata wykonana w wyzej
jest pod wzgledem wiasnosci

mechanicznych i metalurgicznych najlepsza

ze wszystkich spoin dajacych sie wy-
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kona¢ przy poziomem potozeniu wedziach (ostrzach) pretow, przyczem same te
blach. ostrza najczesciej nie sa przetopione.
Najwazniejszymi zaletami tego rodzaju spo- Spawanie ,,w prawo" mozna specjalnie pole-
in sa: ci¢ do spawania stali nierdzewnych i kwasood-

1) zupetne przetopienie krawedzi;

2) pewno$¢ unikniecia przyklejenia;

3) wyzarzenie spoiny wskutek ciggltego pod-
grzewajgcego dziatania plomienia na jej
cze$¢ uprzednio wykonang;

4) ochrona spodniej cze$ci spoiny, w ciagu
dluzszego czasu, przed zetknieciem sie
Z powietrzem;

5) powolne stygniecie spoiny, wskutek cze-
go gazy pochitoniete przez metal przy tem-
peraturze wyzszej majg moznos¢ wydzie-
lania sie ze spoiny.

Jest rzeczg wskazang stosowac¢ metode spa-

wania ,,wprawo" we wszystkich mozliwych wy-

Rys. 8 i 9.; Widok spoiny z wierzchu i od spodu na bla-
sze grubosci 15 mm., wykonanej metodg w prawo bez
ukosowania.

padkach, gdy tylko grubo$¢ materiatu przekra-
cza 3—4 mm,i to nie tylko przy spawaniu stali,
lecz i przy innych metalach. Nawet w takich
wypadkach, jak spawanie pretéw okragtych (zu-
kosowanych oczywiscie na x, a nie na stozek),
otrzymamy pewniejsze potgczenie, jesli bedzie-
my spawaé pierwszg warstwe ,w prawo" z ,,ot-
workiem". Unikamy wtedy tej wady, ktérg zwy-
kle posiadajg potgczenia stykowe pretow, a mia-
nowicie przyklejania przy zukosowanych kra-

InzZ. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.

pornych. Przy spawaniu tych stali istnieje nie-
bezpieczenstwo utleniania sie chromu, co wply-
wa na znaczne pogorszenie sie wilasnosci che-
micznych i mechanicznych spoiny. Trzeba wiec
chroni¢ miejsca nagrzane przed dostepem po-
wietrza. Jak widzimy, przy spawaniu ,,w prawo"
sam piomien acetylenowy tego rodzaju ochrone
uskutecznia bardzo dobrze.

Metode te nalezy stosowaé zwilaszcza przy
spawaniu kottéw lub takich zbiornikéw, w ktoé-
rych wiadnie strona wewnetrzna jest narazona
na rdzewienie i dzialanie kwasOw.

Na zakonczenie niniejszej notatki nalezy je-
szcze zwrOci¢ uwage na pewien techniczny ,,zart"
spawalniczy.

Wiadomag jest rzeczag, ze blachy, poczynajgc
od grubosci 4 mm., nalezy przed spawaniem
ukosowa¢, jednak, stosujac spawanie ,,w prawo",
mozna dowies¢, ze az do 15 mm. grubosci uko-
sowanie nie jest konieczne. Spoine na blasze
15 mm., wykonang bez zukosowania, przedsta-
wiajg zdjecia na rys. 8 i 9, gdzie widzimy spo-
ine z jednej i drugiej strony. Blachy muszg oczy-
wiscie by¢ odpowiednio rozstawione, na odle-
gtos¢ 3-—4 —5 mm, w zaleznosci od grubosci.
Po przetopieniu blach w poczatkowym punkcie
spawania, ptomien palnika, wprowadzony nale-
zycie w glgb rowka, w ciggu dalszym pracy
sam jakby wykonywa prace ukosowania i umo-
zliwia spawanie tak, jakgdyby$my mieli do czy-
nienia z blachami do spawania przygotowanymi.
Widzimy wiec, ze o ile brak czasu lub jakie-
kolwiek inne okolicznosci nie pozwalaja na po-
przednie zukosowanie grubszych blach stalo-
wych, do grubosci 15 mm. wigcznie, to mozna
je zupetnie dobrze pospawac i bez ukosowania.

Oczywiscie, poleci¢ tego rodzaju postepowa-
nie, jako statego sposobu wykonywania spawa-
nia grubszych blach, nie mozna, mogg sobie na
to pozwoli¢ tylko bardzo wprawni spawacze
i to tylko w okolicznosciach wyjatkowych.

621.791.5 + 662.98
750 stow 8 rys.

Rozwdj spawania w ogrzewnictwie.

W dziedzinie ogrzewnictwa wprowadzenie
spawania spowodowato peilny przewrdédt dotych-
czasowych metod pracy. Dawniej stosowane po-
taczenia na nity, $ruby i na kotnierze przy uzy-
ciu specjalnych ksztaltek byto zawsze dos¢ ko-
sztowne i wymagato duzo czasu na przygotowa-
nie odpowiedniego materjatu. Te sposoby nie
majg racji bytu, gdy zapomocg spawania mozna
bez zadnych specjalnych przygotowan, w kazdej
chwili, wykonywa¢ wszelkiego rodzaju potgcze-
nia, ktére pod wzgledem szczelnosci i to szczel-
nosci trwatej, nie przedstawiajg nic do zyczenia.

'y Referat sprawozdawczy, wygloszony na Zjezdzie
Ogrzewnikéw Polskich we wrze$niu 1936 r.

Spawanie jest pod wzgledem technicznym
najbardziej naturalnym sposobem budowy ruro-
ciggow, gdyz pozwala osiggna¢ rozwigzania kon-
strukcyjne bardzo bliskie pojeciu rurociggu ,,ide-
alnego"”, w postaci rury idacej nieprzerwanie na
dowolnie wielkiej diugosci, gtadkiej z zewnatrz
i z wewnatrz, bez zadnych kotnierzy utrudnia-
jacych izolacje, odpowiednio wytrzymaltej na sity
zewnetrzne i wewnetrzne i o trwalej szczel-
nosci.

Wszelkie tuki i odgatezienia, nawet najbar-
dziej skomplikowane, wykonywa sie bez trudu
na miejscu montazu, przytem nietylko same po-
taczenia sa tatwiej wykonalne, ale ich ilos¢
znacznie sie zmniejsza w poréwnaniu do tgcze-
nia na ksztattki. llustruje to przyktad tazienki,
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gdzie zamiast 26 potaczen na gwinty (rys. 1)),
jest 13 potaczen spawanych (rys. 2), lub pionu
dla zlewéw kuchennych, gdzie zamiast 16 ksztal-
tek (rys. 3), mamy 11 potaczen spawanych (rys.
4), Polaczenia spawane zajmujg mniej miejsca,

Rys. 1 Rys, 2.
Rys. 3. Rys, 4.
Rys. 1, 2, 3 i 4, Przyktady ilustrujgce zmniejszenie sie

iloSci potaczen rurowych przy zastosowaniu spawania,

co jest wielkg zaletg wobec tego, ze przy urza-
dzeniach ogrzewniczo-kanalizacyjnych trzeba sie
zawsze bardzo liczy¢ z miejscem (rys. 5 i 6).

Rys, 5 i 6. Przyktady ilustrujgce tatwos$¢ wykonania po-
taczen spawanych”w najciasniejszych katach.

**)  llustracje do tego artykutu sg czeSciowo zaczer-
pniete z publikacji: S, Plumley: ,,Oxy-acetylene welding
and Cutting"; H. Holler: ..Fortschritte und Wirtschaftlich-

keit im Heizungs- und Luftungsbau durch die Autogen-
technik"; Sznerr i Dobrowolski: ,.Podrecznik Spawania
i Ciecia Metali", tom Ill, zeszyt | — Spawanie w kotlar-

stwie, ogrzewnictwie i kanalizacji; Sammelwerk der Au-
togenschweissung, Band I, Rohrleitungsbau.
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Rowniez wazng zaleta spawanych rur stalo-
wych w stosunku do zeliwnych jest moznos¢
wyginania ich w dowolnych ptaszczyznach i two-
rzenia bardzo fagodnych tukéw o minimalnym
oporze w ograniczonej przestrzeni (rys. 7).

Wzgledy estetyczne, ktore grajg czasem role,
tez przemawiajg za rurociggami spawanymi. Np.
w sali prysznicowej, przedstawionej na rys. 8,
gladkie jednostajne rury dajg obraz przyjem-
niejszy dla oka, niz przy innych sposobach #3-
czenia.

Niewielkie koszty zakladowe i stosunkowo
nietrudna nauka spawania utatwity przedsiebior-
com wprowadzenie nowych sposobéw, tak ze
obecnie palnik acetylenowy stal sie jednym

Rys. 6.

z najbardziej niezbednych narzedzi w robotach
ogrzewniczych i kanalizacyjnych.

Inne metody spawania, jak np. spawanie
elektryczno-tukowe, nie znalazty zastosowania
w tym dziale, gdyz operowanie urzgdzeniami do
spawania tukowego nie jest tak dogodne, jak

Rys. 7. tatwo$¢ wprowadzenia rur stalowych w dowol-
nym Kkierunku w ograniczonych przestrzeniach,

urzadzeniami do spawania acetylenowego, szcze-
golniej na montazach. Urzadzenie do spawania
tukowego uzaleznione jest od zrodia energji
elektrycznej, a co najwazniejsze, zakres jego
stosowalnosci nie jest tak szeroki, jak w insta-
lacjach acetylenowych, gdyz cienkie bardzo
Scianki trudno jest spawac tukiem, a specjalne
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do tego celu aparaty nie moga by¢ wykorzy-
stane do spawania wiekszych grubosci. Poza
tym przygotowanie krawedzi taczonych przy
spawaniu tukowym musi by¢ bardziej dokiadne
niz przy spawaniu acetylenowym, co przy rurach
jest szczegOlnie niedogodne. Palnik acetylenowy
moze by¢ ponadto uzywany do ciecia rur, wyci-
nania na nich otworéw do odgatezien, podgrze-
wania rur przy gieciu, nawet do wykuwania

Rys. 8. Rurocigg w sali prysznicowej

moca spawania.

wykonany zapo-

réznych drobnych przedmiotow, czego tukiem
elektrycznym wykona¢ nie mozna. Réwniez tyl-
ko palnikiem acetylenowym mozna spawaé me-
tale niezelazne, jak miedz, mosiadz, aluminjum,
rury cynkowe etc.

Te wszystkie przyczyny zlozyly sie na to,
ze spawanie elektryczne przy robotach ogrzew-
niczych nie znajduje tak wszechstronnego zasto-
sowania, w dalszym wiec ciggu bedzie omawia-
ne wytacznie spawanie acetylenowe.

Urzqgdzenia do spawania.

Ze wzgledu na to, ze roboty ogrzewniczo-in-
stalacyjne nie wymagajg palnikbw o duzej mo-
cy, oraz ze wzgledu na konieczno$¢ posiadania
instalacji mozliwie tatwo przenosnej, wystarczajg
wytwornice o wydajnosci 1300, wzgl. 2200 li-
trow acetylenu na godzine. Pozwala to wyko-
nywacé¢ roboty do 15, wzgl. 25 mm grubosci.

Znacznie dogodniejsze jest stosowanie goto-
wego acetylenu, ktoéry w stanie rozpuszczonym
w acetonie jest dostarczany w butlach pod cis-
nieniem 15 atm.

Zwykle podczas spawania jedna butla ace-
tylenu normalnej wielkosci, o zawartosci ok. 5,5
kg acetylenu, zuzywa sie w tym samym czasie,
co normalna butla tlenu o zawartosci 6 nrl wy-
miana wiec butli odbywa sie jednoczesnie. Prze-
wozenie butli z miejsca na miejsce przy robo-
tach montazowych nie przedstawia trudnosci,
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dlatego najbardziej godne polecenia jest uzywa-
nie acetylenu rozpuszczonego.

Najodpowiedniejszymi palnikami do tych ro-
bét sa palniki uniwersalne o zmiennych koncow -
kach, zaopatrzone w dodatkowg koricéwke do
ciecia. Jezeli stosuje sie acetylen z wytwornicy,
t. j. acetylen o niskim ciénieniu, nalezy stoso-
wac palniki na niskie ci$nienie (inzektorowe),
a gdy pracuje sie wytgcznie acetylenem z butli,
mozna stosowaé¢ specjalne palniki na wysokie
cis$nienie acetylenu (bezinzektorowe).

W poréwnaniu do palnikéw na niskie cisnie-
nie, palniki na wysokie cisnienie posiadajg na-
stepujgce zalety:

1) Pracujg przy jednakowym cisnieniu tlenu
i acetylenu, co upraszcza i ulatwia regulacje
ptomienia;

2) cisnienie gazéw u wylotu palnika jest niz-
sze, dzieki czemu otrzymuje sie miekki ptomien,
dogodniejszy przy spawaniu;

3) cisnienie tlenu jest nizsze, co zmniejsza
mozliwo$¢ nieszczelnosci instalacji i strat na
ucieczce gazu,;

4) zuzycie gazow jest bardziej ekonomiczne

Dla odpowiedniego obnizenia cisnienia ga-
z6w wychodzgcych z butli i utrzymania cisnie-
nia na statym poziomie stuza reduktory, ktore
naktada sie¢ na butle z tlenem i acetylenem.
Normalnie wiec instalacja do spawania urzadzen
ogrzewniczych bedzie sie skitada¢ z 2 butli, 2
reduktoréw, 2 wezy i palnika.

Przy robotach montazowych nieumiejetna
i niestaranna obstuga moze tatwo uszkodzi¢ tak
palniki, jak i reduktory i weze; instalacja wow-
czas staje sie nieszczelna, spawanie jest znacz-
nie utrudnione i spozycie gazéw zwigksza sie.
Dlatego niezbedny jest Scisty nadzé6r nad sta-
nem instalacji, z czego nie kazdy przedsiebior-
ca zdaje sobie dostatecznie sprawe, a poOzniej
narzeka na wielkie koszty i zte wyniki spa-
wania.

Meiody spawania i ciecia.

Nie jest tu miejsce, aby wylicza¢ rézne me-
tody spawania i ich zakres stosowalnosci; w kaz-
dym razie Kkierownik robdt powinien by¢ dosta-
tecznie obznajmiony ze spawaniem, aby wie-
dzie¢, na czem polegajg réznice miedzy metoda
spawania ,w lewo", ,w prawo'l i ,w gore", jak
nalezy przygotowaé¢ krawedzie spawane, zalez-
nie od ich grubosci i metody stosowanej, jakiej
szybkosci spawania, nalezy wymaga¢ od spawa-
czy i jakie powinno by¢ zuzycie gazéw. Sa to
rzeczy juz znane, wielokrotnie sprawdzone, ist-
nieja w literaturze specjalne tabele i noinogra-
my, ulatwiajgce kalkulacje kosztow i kontrole
wydajnosci spawaczy.

To samo dotyczy ciecia, ktére musi by¢ wy-
konane odpowiedniej wielkosci dysza, wiasci-
wem cis$nieniem tlenu i z odpowiednig wprawa.

(dok. nast.)
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Z PRAKTYKI SPAWACZA

Ptaszcz wodny cylindra silnika spalinowego rozsa-
dzony z powodu zamarzniecia wody chtodzacej,
naprawiony zapomoca spawania acetylenowego.
Cigzar *= 180 kg, grubo$¢ S$cianki 10 mm.
Do naprawy zuzyto:

10 kg wegla drzewnego

0,5 kg pateczek zeliwnych

0,5 m3 tlenu

2 kg karbidu
Czas naprawy 2 godz, — Spawacz z pomochikiem

(Z praktyki Warsztatéw Sp. Akc. Perun)

Rama zeliwna prasy, wagi
300 kg, peknieta obustron-
nie w goérnej czesci, napra-
wiona zapomocg spawania
acetylenowego.

Do naprawy zuzyto:

15 kg wegla drzewnego
5 kg pateczek zel.

0,1 kg proszku do zeliwa
3 m3tlenu

12 kg karbidu

Czas naprawy: 4 godz, —

spawacz z pomochikiem.

(Z praktyki Warsztatéw Sp.
Akc. Perun)

Wydtuzka miedziana 0 4", o grubosci Scianki 4 mm.
peknieta na diugosci $cianki 65 cm, naprawiona zapo-
moca lutospawania palnikiem acetylenowym.

Do naprawy zuzyto:

0,3 kg drutu Bronzyt 0 4 mm
0,010 kg proszku do mosigdzu
0,2 m3 tlenu

0,8 karbidu

Czas naprawy: 1 spawacz — 1 godz.

(Z praktyki Warsztatéw Sp. Akc. Perun)
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KRONIKA

Dzien Spawania.

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spaw. i Ciecia Metali,
Zwigzek Inzynieréw Budowlanych, oraz Sekcja Spawal-
nicza Stow. Inz, Mech. Pol, organizujg ,,Dzien Spa-

wani a”, ktory odbedzie sie dn. 25 listopada b, r, w
Warszawie w Gmachu Politechniki.

Tematem obrad ,Dnia Spawania" jest znormalizowa-
nie badan wytrzymatosciowych potaczen spawanych ze
szczeg6lnym uwzglednieniem przepiséw dotyczacych kon-
strukcyj inzynierskich i budowy kottéw.

W obradach tych wezmg réwniez udziat inzynierowie
niemieccy z Sekcji Spawalniczej Stowarzyszenia Niemiec-
kich Inzynieréw V. D. |. przy czym nalezy zaznaczy¢, ze
w analogicznym ,,Dniu Spawania”, urzgdzonym w r. ub.
we Wroctawiu, brali udziat delegaci z Polski.

Jako referenci poszczegélnych zagadnien ze strony
niemieckiej wystapia: dr. inz. Adrian i prof. inz. Fick,
prof. Czternasty, oraz kilku innych wybitnych badaczy
w dziedzinie spawania, ze strony polskiej — prof. Bryia,
inz, Dobrowolski, inz. Elandt, inz. Popiel, inz, Szupp
1 inni. Ogétem z Niemiec przybedzie 10 oséb.

Obrady odbeda sie w Audytorjum X Politechniki
wgodz. 9V2— 12 i 16— 18. Pozatem wygtoszone zostang
2 odczyty: 1) prof. Adriana p. t ,Technika spawania
jako $Srodek do zabezpieczenia od rdzy stalowych kon-
strukcji w budownictwie i mostownictwie”, oraz 2) prof.
Czternasty'ego p. t ,Postepy w spawaniu kottow
parowych i naczyn podci$nieniem", Data, godzina i miej-
sce tych odczytéw zostang podane w zaproszeniach po
ostatecznym ich ustaleniu.

Wobec prowadzonych przez P. K, N. prac nad sze-
regiem norm w dziedzinie spawalnictwa, temat ,,Dnia
Spawania" jest nadzwyczaj aktualny, dlatego organizato-
rzy licza na niezawodny udziat w tem zebraniu przede
wszystkim p. p. Cztonkéw Komisji Normalizacyjnej
Spawania i delegatéw Stow. Dozoru Kottdw, jak réwniez
przedstawicieli nauki, wtadz i przemystéw zaintereso-
wanych,

W celu blizszego zapoznania sie z niemieckimi gos¢mi
proponuje sie urzadzenie wieczorem dn, 25.XI wspoélnej
kolacji. Ze wzgledu na konieczno$¢ weczeéniejszego usta-

lenia liczby osob, ktére wezma udziat w kolacji upra-
sza sie 0 nadsylanie zgtoszen do dnia 20 listopada r, b.
pod adresem Stow, dla Rozwoju Spaw. i Ciecia Metali,

Zgoda 10 w Warszawie. Koszt, zalezny od ilosci zgtoszen,
wyniesie max. 12 zt.

Zarzad Stow, zaprasza swych Czionkéw do jak naj-
liczniejszego wziecia udziatlu w tej konferencji.

Spawanie na X Zjezdzie Inz. Mechanikow.

Referaty z dziedziny spawania zostaly wygtoszone na
oddzielnym Posiedzeniu Sekcji Spawalniczej, ktére odby-
to sie w drugim dniu Zjazdu, w poniedziatek dnia 24.8
po pot.

Pierwszy odczyt p. t ,Naprawy samolotu
przy pomocy spawania" wygtosit p. inz, kpt. pil.
Jozef Koziarski z Bydgoszczy. Odczyt ten po nadejsciu
zezwolenia M, S. Wojsk bedzie wydrukowany w Spawaniu
i Cieciu Metali; zawiera on bardzo duzo ciekawego ma-
terjatu, ktéry ma wielkie znaczenie dla praktyki, gdyz tak
w naszej jak i zagranicznej literaturze dotychczas zadnych
prac na ten temat nie ogtoszono.

Prelegent wykazat na licznych przyktadach zalety
konstrukcyj stalowych spawanych w poréwnaniu do du-
raluminiowych, gtéwnie z punktu widzenia tatwosci ich
naprawy. Praca p. inz. Koziarskiego, omawiajgca nader
wazne zagadnienia przy wyborze metod konstrukcyjnych
w dalszym rozwoju naszego lotnictwa, powinna zywo za-
interesowac¢ nasze kierownicze sfery lotnicze.
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Nastepnie p. inz. P. Tutacz z Katowic oméwit ,,Sp a-
wanie ztgcz szynowych palnikiem ace-
tylenowo-tlenowy m", podajgc zasady konstruk-
cyjne ztgcza swego pomystu. Odczyt p. Tutacza byt
streszczeniem referatu wygtoszonego przez niego na Xll
Miedzynarodowym Kongresie Acetylenu i Spawania w Lon-
dynie w roku biezacym, (patrz Nr. 12 — 35 r. ,Spawanie
i Ciecie Metali"). Nalezy zaznaczyé¢, ze zlacze pomystu
p. inz. Tutacza z posréd najrozmaitszych pomystéw zig-
cza spawanego acetylenem lub tukiem elektrycznym —
okazato sie najlepsze i narazie, tytutem préby, jest stoso-
wane w Polsce i na Wegrzech.

P. inz. W, Czyrski z Katowic, w odczycie p, t. ,,Pro-
ba na zginanie jako wskaznik dobroci
potaczen spawanyc h", przedstawit wyniki nader
licznych pomiaréw wydtuzenia na probkach zginanych
w sposéb klasyczny. Préby te dowiodly raz jeszcze nie-
zaleznosci wydtuzenia spoiny od kata zgiecia i niewat-
pliwie stanowig one cenny materjat do opracowania
naukowego tej proéby,

Dalsze dwa odczyty, jako dotyczace réwniez zagad-
nien konstrukcyjnych zostaty wygtoszone na Posiedzeniu
wspélnym z Sekcjag Energetyczno-Konstrukcyjng.

W pierwszym odczycie p. inz. A. Szumowskiego
z Chrzanowa p. t ,Lekkie szybkobiezne wa-
gony P. K. P.” zostata opisana konstrukcja i wyko-
nanie tych wagonéw o szkielecie catkowicie spawanym,
ztozonym z profili prasowanych i rur. Przy tgczeniu wez-
téw rurowych stosowano spawania acetylenowe, a do
spawania profili — spawanie tukowe. Liczne przezrocza
ilustrowaty nader bogatg tres¢ tego komunikatu. Niekto6-
re zagadnienia, (jak np, kwestja wplywu spawania w
absolutnie sztywnym zamocowaniu na wysoko$¢ naprezen
wewnetrznych), wywotaty zywa dyskusje, z ktérej nieste-
ty musiano szybko zrezygnowa¢ z powodu braku czasu,
sam odczyt bowiem zajat przeszto godzine.

Nastepny odczyt p. J. Dietricha zapoznat zebranych
ze ,Spawaniem w wurzagdzeniach transpor-
tow y c h”, ktére referent przedstawit na szeregu przez-
roczy, ilustrujgcych praktyke Zaktadéw Ostrowieckich
w dziedzinie spawania tukowego.

Poza tym w programie tego Posiedzenia byt przewi-
dziany odczyt p, t, inz. Z. Dobrowolskiego z Warszawy
p. t ,Ciecie ptomieniem w obrébce me-
tali”. Zamiast tego odczytu zostal wygtoszony wyzej
wymieniony referat p. inz. Koziarskiego, ktéry z powo-
déw niezaleznych od referenta nie mogt by¢ zawczasu
umieszczony w programie. Natomiast referat p. inz, Do-
browolskiego zostat wygtoszony w Sekcji Warsztatowej.
W referacie tym omoéwione zostaty tak zagadnienia teo-
retyczne jak i praktyczne, zwigzane z zastosowaniem
maszynowego ciecia tlenem do obrébki czesSci maszyn.
W szeregu jaskrawych przyktadéw prelegent wykazat
ogromne oszczednosci, jakie mozna uzyska¢ przy stosowa-
niu maszynowego ciecia tlenem.

Obradom Sekcji Spawalniczej przewodniczyt p. dr
Alfred Sznerr. zastgpcg przewodniczacego i sekretarzem
byt p, inz. Z. Dobrowolski.

S. A. zloty medal na W. M. ElL

.Peron" otrzymuje

Sp. Akc. ,,Perun” przedstawita swoéj dorobek w dziedzi-
nie produkcji mechanicznej i elektrotecznicznej w 3 miej-
scach Wystawy:

1) we wiasnym osobnym pawilonie,

2) w pawilonie Grupy Producentéw Narzedzi i

3) w pawilonie Bezpieczenistwa Pracy.

Ponadto eksponaty Sp. Akc. Perun znajdowaty sie
w pawilonie Dziatu Naukowego.

Wiasny pawilon, potozony obok pawilonu Hutnictwa,
f. Perun przeznaczyta na demonstracje ciecia maszynowe-
go i spawania tukowego na maszynach swego wyrobu,
gtéwne jednak stoisko Peruna, ilustrujace produkcje tych
Zaktadow, znajdowato si¢ w Pawilonie Grupy Producen-
tow Narzedzi.

Demonstrowanie ciecia tlenem w Pawilonie Peruna
odbywato sie na maszynie ,,Oxytom" — pierwszej seryj-
nej maszynie do ciecia tlenem zbudowanej w kraju. Ma-
szyna ta, o automatycznym prowadzeniu magnetycznym,
wycina najzawilsze ksztatty zupetnie samoczynnie, wedtug
szablonéw, z blach do 600 mm grub. Spawanie tukowe
demonstrowano przy uzyciu spawalnic i elektrod réwniez
wiasnego wyrobu.
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Nalezy zaznaczy¢, ze firma Perun pierwsza w Polsce
zorganizowata produkcje elektrod powlekanych, a ostat-
nio wyrabia tez wilasnego typu spawalnice do spawania
pradem zmiennym: transformatory ..Pertrans", ..Pertrans
3 F" i przetwornice obrotowe ,Peral".

Ponadto wystawiono w tym pawilonie pistolet i dru-
ty do metalizowania natryskowego, oraz probki metalizo-
wania stali ré6znymi metalami.

W Pawilonie Grupy Producentéw Narzedzi, Sp, Akc.
.Perun" wystawita wyroby swych warsztatbw mechanicz-
nych. Zgromadzono tu r6zny sprzet do spawania acetyleno-
wego: wytwornice do acetylenu, palniki do ciecia i spa-
wania metali, reduktory, druty do spawania, proszki etc.,
oraz transformatory i elektrody do spawania tukowego-
Ponadto wystawiono tu pochodnie acetylenowe, butle
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mechanicznych i chemicznych spoiw, druga za$ cze$¢ —
o wilasnosci spoin — przedstawi na nastepnem zebraniu
Grupy.

W ciggu dalszym zebrania kol. Haber wygtosit refe-
rat ,O szybkod$ci stapiania sie elektrod
w zalezno$ci od natezenia pradu, oraz
o kalkulacji spoin pachwinowych wy -
konanych =elektrodag gota i powlekang.
Referat ten, ktory jest wynikiem badan i doswiadczen
kol. Habera, wywotat zywe zainteresowanie zebranych.

Przeglgd prasy zagranicznej

Nowe typy palnikéw. Autor artykutu podaje opis
szeregu palnikéw, wykonanych w jednej z rosyjskich wy-

Stanowiska f, Perun w Grupie Producentéw Narzedzi na W. M. EIl.

do gaz6éw sprezonych i r6zng aparature do aparatéw tle-
nowych ratowniczych i leczniczych. Specjalng uwage
$ciggata tablica z kilkudziesiecioma wzorami czesSci pra-
sowanych, nieraz bardzo skomplikowanych. Prasownia Sp,
Akc. ,,Perun" pierwsza w Kkraju rozpoczeta produkcje
czesci prasowanych z metali kolorowych, naprzéd pracu-
jac na swoje witasne potrzeby, a nastepnie pokrywajac
stale rosnace zapotrzebowanie naszego rynku, wobec po-
wszechnego wypierania czes$ci lanych przez prasowane.

Trzecie stoisko firmy ,,Perun" na W. M. El. miescito
sie. w Pawilonie Bezpieczenstwa Pracy. Wystawiono tu-
taj okulary i maski dla spawaczy ze szktami specjalnymi
(badanymi naukowo) ,Infra Rex" i ,,Athermal" oraz apa-
raty ratownicze tlenowe kilku typéw, (miedzy innemi ty-
pu P. C. K. i Dep. Zdrowia M. S. Wojsk.),

Poza tym w Dziale Naukowym f. Perun przedstawita
rozw6j techniki spawalniczej w Polsce, wystawiajac pro-
by wytrzymatoéci potaczen spawanych wykonanych na
prébkach z réznych metali oraz ilustrujac najwazniejsze
zagadnienia spawalnictwa na licznych tablicach.

Za swe wyroby Sp, Akc. Perun zostata nagrodzona
Ztotym Medalem WMEL,

Grupa Referentéw.

Sprawozdanie z Zebrania Gritpv Referentéw w dniu 23
wrze$nia 1936 r,

Obecni: Kol. Kol. Nawrot, Kraskiewicz, Haber, Hol-
torp, Lisowski i Szupp,

Stosownie do ustalonego na poprzednim zebraniu po-
rzadku dziennego, kol. Lisowski wygtosit referat p. t.
~Mefarulgia i wtasnos$ci spoin stalowych".
Ze wzgledu na obszerny temat i bogaty zebrany mate-
riat, kol. Lisowski omoéwit na zebraniu tylko 1-szg czes$é
referatu dotyczacg technologii spawania oraz witasnosci

tworni: palniki, gtéwne czeséci ktoérych sg zrobione z alu-
minjum lub jego stopdéw; palniki dwuptomienne, dysze
ktérych sa ustawione réwnolegle do spoiny; palniki do
nagrzewania niewielkich powierzchni—z dyszami ksztattu
cylindrycznego; palniki z dyszami o ksztalcie podtuznym—
dla utwardzania wielkich ko6t zebatych i t. d Awto-
giennoje Dieto, Nr. 11, 1935.

Nowe maszyny do elektrycznego zgrzewania iskro-
wego. Podaje sie opis maszyn nieautomatycznych o mo-
cy 100 KW. ktére zostaly skonstruowane tak. zeby skré-
ci¢ do minimum czas spawania. Nastepnie podaje sie re-
zultaty badan spoin na pretach o $rednicach 20—50 mm,
wykonanych zapomocg tych maszyn, ktére wykazuja, iz
spoiny - bez uprzedniego podgrzewania—nie sg zadowala-
jace. Awtogiennoje Dieto, Nr. 11, 1935.

Napawanie szyn. Tabela przedstawia analize 4-ch
gatunkoéw spoiw, zalecanych do napawania szyn w 3-ch
krajach. Doktadniej rozpatruje sie dwa rodzaje spoiwa,
szwajcarski i angielski, nastepnie sposéb postepowania,
zuzycie, wyniki préb wytrzymatosSciowych i badania me-
talograficzne. Journal de la Soudure, styczen
1936.

Naprawa kolejowych mostéw zapomocg spawania.
Opisuje sie liczne prace réznego rodzaju, ktére miaty na
celu naprawe lub wzmocnienie kolejowych mostéw w An-
glji. Praca te obejmowaty mosty najrozmaitszych typoéw
i rozpietoscii The Welder, styczen 1936,

Projekt warunkéw technicznych dla elektrod do sta-
li wysokowytrzymatoSciowych. Poza zwyktymi prébami
na rozcigganie, udarno$¢ i zginanie proponuje ie zasto-
sowa¢ wzgledem tych elektrod jeszcze specjalny rodzaj
prob, ktory datby mozno$¢ wykry¢ obecno$é¢ ryséw po-
wstatych wskutek naprezen skurczowych, Arcos Nr. 70,
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Wagony kolejowe wykonane ze stali nierdzewiejace).
Amerykanskie T-wo Budd Co otrzymato niedawno zamoé-
wienie na 4 skiady pociggéw kolejowych, z nich 2—o 10
wozach i 2 —o0 6-ciu. Pudta ostatnich wykonano cat-
kowicie z wyginanych blach potaczonych punktowo, wsku-
tek czego waga ich wynosi J4 wagi pudet wagonowych
wykonanych wediug dawnych sposobéw fabrykacji. The
Welding Engineer, luty 1936.

Spawanie pit. Wszystkie wieksze amerykanskie tar-
taki stosujg naprawe pit taSmowych i tarczowych zapo-
moca spawania. Artykut podaje doktadny sposéb wyko-
nania odnos$nej pracy, oraz zdjecia specjalnego kowadta
przytem stosowanego, Oxy -Acetylene Tips, luty
1936,

Spawanie w Ameryce Potudniowej. Dotychczas w Ar-
gentynie i Urugwaju ponad 60 kolejowych mostéw zostato
wzmocnione zapomocg spawania; na jednym z nich o0go6l-
na ditugo$¢ spoin wynosi ponad 18 km. Podaje sie réwniez,
ze spawanie zostato zastosowane przy fabrykacji palenisk
parowozowych, cystern, gazometréw, pogtebiarek i t. p.
Electric Welding, Iluty 1936.

Niestato$¢ tuku elektrycznego. Po ogélnym omowie-
niu samej istoty zjawiska, artykut podaje wyniki badan,
przeprowadzonych celem ustalenia wplywu, ktéry wywie-
raja na stato$¢ tuku sposob fabrykacji elektrod i zmiany
w sktadzie ich powtoki. Jako pierwiastki najszkodliwsze
pod wzgledem statosci tuku wymienia sie aluminjum,
krzem oraz ich tlenki The American Wel-
ding Society Journal, Iluty 1936.

Wytrzymato$¢ na rozcigganie i zginanie prébek o po-
wierzchniach cietych zapomoca tlenu. Najwazniejszym
wynikiem badan na zmeczenie, opisanych w artykule,
jest stwierdzenie, ze niekorzystny wpltyw na wytrzymatos$é
wywierajg nietyle zmiany strukturalne, powstate wskutek
nagrzewania w powierzchniach cietych tlenem, jak nie-
rownosci powierzchniowe. Obrébka, ktéra jest niezbedna
w wypadku przewidywanej pracy materjalu na zmecze-
nie. powinna i8¢ raczej w kierunku wygtadzania powierzch-
ni cietej, niz catkowitego zdejmowania warstwy metalu
nagrzanego podczas ciecia. Polepszenie witasnosci wytrzy-
matosciowych po takiego rodzaju obrébce jest wydatniej-
sze niz po wyzarzeniu, Autogene Metallbear-
beitung, 15 luty 1936.

Rurociggi na wysokie ci$nienie. W jednym z ame-
rykanskich zakladéw uzywano pary pod ci$nienie 44 kg
przy temperaturze 400° do napedu turbin termo-elektrycz-
nych. Zuzyta pare, majacg po wyjsciu z turbin ci$nienie
11 kg, kierowano do warsztatow i zaktadéw pomocniczych
w celach ogrzewniczych. Cala sie¢ rurociggéw na wyso-
kie i $rednie ci$nienie, o ogdinej ditugosci ponad 2500 m,
wykonano zapomocg spawania acetylenowego, przyczem
ilos¢ spoin wynosi ponad 500 sztuk. Autor opisuje sposob
wykonania spoin i wyzarzania ich w okraggtym ruchomym
piecu, podaje pozatem sposéb przeprowadzania préb po-
taczen spawanych, proby ktérym poddawano spawaczy i t. d.
The American Welding Society’s Journal,
marzec 1936.

Spawanie w lotnictwie. Autor krétkiego artykutu
wytuszcza powody, dla ktérych w lotnictwie spawanie
acetylenowe stali chromo-molibdenowych jest wiecej roz-
powszechnione, niz zgrzewanie oporowe, chociaz ostatnie
uczynito znaczne postepy w faczeniu stali nierdzewiejg-
cych. Palnik acetylenowy, dzieki tatwiejszej i dogodniej-
szej manipulacji, posiada w tej dziedzinie znaczng prze-
wage, w zwigzku z czem wzbudzajg silne zainteresowanie
ostatnie postepy walki z korozjg miedzykrystaliczng, ktéra
wystepuje w strefach przylegtych do spoin. The Ame-
rican Welding Society's Journal, marzec 1936.

Spawanie w warsztatach kolejowych. Artykut poda-
je bardzo ciekawie opisane postgpowanie stosowane
w warsztatach jednego z amerykanskich towarzystw ko-
lejowych przy naprawie zapomocg spawania czes$ci taboru
kolejowego i parowozéw: cylindréw, kulis, podwozia, pa-
lenisk i szeregu innych. The American Welding
Society's Journal, marzec 1936.
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Spawanie w rurociggach i zbiornikach pod ci$nie-
niem. Podczas zebran poswieconych tej sprawie wysunieto
konieczno$¢ zmiany przepiséw, ktére dopuszczajg stoso-
wanie spawania tylko w rurociggach pod ci$nieniem nie
przekraczajgcem 7 kg. Spawane kotty i zbiorniki pod
cisnieniem sa juz od roku dopuszczone do uzytku w ma-
rynarce: dwa statki na ktérych tego rodzaju zbiorniki sag
wbudowane, pracujg zupetnie zadowalajgco. The A me-
ricanWelding Society's Journal, marzec 1936.

Spawany most kolejowy o rozpietosci 45 m. Autor
artykutu opisuje warunki techniczne oraz szczegély kon-
strukcji i wykonania 4-go najwiekszego w Z. S. S. R. kra-
towego mostu kolejowego wybudowanego na linji kolejo-
wej Ufa-lIszimbajewo. Poza tym zaznacza sie, ze zakilady,
ktore wykonywaty ten most, otrzymaly szereg zaméwien
na spawane mosty o dzwigarach z blachy petnej i krato-
wych. L'Ossature Metallique. luty 1936.

Stalowy szkielet domu dochodowego w Budapeszcie.
Dzigki spawaniu, wykonanemu w warsztatach, catkowita
waga stalowego szkieletu 6-cio pietrowego budynku o wy-
sokosci 25 m i og6lnej kubaturze okoto 8000 m3 wynosi
tylko 64 t, t, j. 8 kg na 1 m3 kubatury. L'Ossature
Metallique, Iluty 1936.

Naprawa statkbw zapomoca spawania. Zastosowa-
nie spawania w danym wypadku jest bardzo celowe ze
wzgledu na to, ze skraca czas unieruchomienia uszko-
dzonych statkéw, W artykule podano szereg przykiadéw
napraw rozlicznych czesci statkbw oraz sposobéw spa-
wania przy tym zastosowanych. Le Soudeur-Cou-
peur, luty 1936.

Spawane statki dla transportu ropy. Statek tego ro-
dzaju o diugosci 137 m, szerokos$ci posrodku 19 m i gte-
bokosci 3,73 m zostat wykonany zapomoca spawania
w Z. S. S. R.. przy czym poczatkowo spawano osobne sek-
cje, ktére nastepnie taczono ze sobg idac od czesci $rod-
kowej ku koricowym. Awtogennoje Dieto, Nr. 1
1936.

Podwozie samochodéw osobowych. Jedna z angiel-
skich wytworni wykonata zapomoca zgrzewania punkto-
wego 30.000 podwozi 6-osobowych samochodéw. Autor
opisuje szczegoty konstrukcji oraz zastosowane przyrzady.
The Welding Industry, marzec 1936,

Centrale do spawania tukowego na stoczniach. Autor
podaje opisanie typu centrali spawalniczych zainstalowa-
nych w kilku angielskich stoczniach, przy czym omawia
pewne szczeg6ty urzadzenia samej centrali i sieci rozdziel-
czej. The Welding Industry, marzec 1936.

Spawana podstawa motoru Diesel'a. Ostatnie poste-
py w budowie kottéw parowych daty konstruktorom im-
puls do zastosowania spawania réwniez przy wielkich
motorach Diesel’a przeznaczonych do pracy na okretach
morskich. Artykut podaje opis spawanej podstawy dla
motoru Diesel’a Doxford. 5-cylindrowego, o mocy 3000 KM
przy 130 obrotach na minute. The Welder, ma-
rzec 1936,

Drezyna Dunlop-Fouga moze przewie$¢ 60 o0s6b
i 1000 kg, bagazu. Szkielet karoserji jest wykonany cat-
kowicie ze spawanych ksztattownikéw. Le Genie
Civil, Nr. 10. 1936.

Duzy zaktad konstrukcyjny i maszynowy
na Gornym Slasku poszukuje

mistrza spawalniczego

z duzym doswiadczeniem w spawaniu

elektrycznym i acetylenowym. Zgtoszenia

do Redakcji czasopisma pod ,,Mistrz spa-
walniczy".
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