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Stosowanie spawania w budowie kotidw w Swietle polskich

przepisébw urzedowych.

W ciggu ostatnich lat spawanie poczynito tak
wielkie postepy pod wzgledem zaréwno teore-
tycznym jak i praktycznym, ze dzi§ rozszerza
sie juz na tereny dotychczas dla tej nowej ga-
tezi techniki zupetnie (w Polsce) niedostepne.
Do terendéw takich mozna zaliczy¢ miedzy inny-
mi réwniez i budowe kottéw parowych oraz
zbiornikéw pracujacych na wysokie ci$nienia.

Pewna nieufno$é¢, z jaka czynniki oficjalne,
w tej liczbie i Stowarzyszenia Dozoréw Kottow,
odnosity sie i odnosza jeszcze dotychczas do
stosowania spawania przy budowie kottow, ta-
two wyttémaczy¢ niebezpieczenistwem zwigza-
nem z pracg tych urzadzen, niebezpieczefnstwem
grozagcym  zniszczeniem kosztownych maszyn
i budynkéw oraz, co jest jeszcze wazniejsze,
zycia ludzkiego.

W miare jednak postepdw techniki spawal-
niczej — z jednej strony, a z drugiej — nara-
stania doswiadczen praktycznych w przodujg-
cych technicznie krajach Zachodu i Stanach
Zjednoczonych, spawaniu przyznaje sie coraz
wiekszy udziat w budowie kottéw parowych.

W Polsce, jak zresztag i w innych Kkrajach,
przepisy urzedowe nie od razu otwieraly spa-
waniu drzwi na rozciez: spawalnictwo musiato
w ciggu diuzszego czasu zwalcza¢ konserwa-
tyzm techniczny i przebijaé sie przez mury
uprzedzen.

Przenikanie spawania do przepiséw urzedo-
wych podzieli€ mozna na dwie fazy.

W pierwszej fazie spawaniu zwykle nie
udziela sie miejsca samodzielnego; w przepisach
przyjmujacych za normalne konstrukcje nitowane
jest ono uznawane tylko jako pewien dodatek
i dopuszcza sie prawie wylgcznie przy wyko-
nywaniu czesci o znaczeniu drugorzednym.

Faza druga rozpoczyna sie po przejsciu fazy
pierwszej, dopiero wtedy, gdy postep techniki
tacznie z konieczno$ciami zyciowymi zmuszg
ustawodawstwo techniczne do stworzenia nowych
przepisbw, opracowanych juz w zastosowaniu
do konstrukcyj charakteru wytacznie spawanego.
Przepisy te otwierajg przed spawaniem znacznie
szersze perspektywy i juz catkiem wyraznie
okreS$lajg samodzielne stanowisko spawania, ja-
ko nowej metody fabrykacji. Przejscie od pierw-
szej fazy do drugiej wymaga, rzecz jasnha, po
pierwsze pewnego okresu czasu, a po drugie—
szeregu doswiadczen i prob, wiasnych lub tez
opartych na wzorach krajéw innych.

Polskie przepisy kottowe narazie znajdujg
sie dopiero w stadium pierwszym. Ostatni pro-
jekt przepiséw ,,O materiatach kottowych oraz
o budowie kottdw parowych'l, przyjety przez
Komisje Kottowg P. K. N. po szeregu zebran
odbytych w kwietniu i maju b. r., wychodzi
jeszcze z tego zalozenia, ze zasadniczo kon-
strukcja kottdw powinna by¢ nitowana. Spawa-
niu udziela sie przy budowie kottéw stosunko-
wo mato miejsca, jak to jest widoczne z § 32
Projektu Przepiséw, gdzie czytamy:

1 Spawanie elektryczne i acetylenowe moze by¢
stosowane w budowie kottéw lub przy wykonaniu czesci
zamiennych kottéw (z uwzglednieniem postanowien za-
wartych w p. 2) w celu uszczelnienia potaczen, ktérych
wytrzymato$é jest dostatecznie pewna.

2. W budowie kottéw dopuszcza sie spawanie elek-
tryczne i acetylenowe w nastepujacych konstrukcjach ko-
ttowych:

I. Spawanie elektryczne i acetylenowe.

A. Za uprzednig zgodg organéw Dozoru Kottow:

a) Kottow matych, dla ktérych iloczyn z cisnienia
roboczego w atn. i powierzchni ogrzewalnej w m2
nie przekracza 2;

b) W szwach podiuznych i poprzecznych ptomienie
kottéw stojacych o S$rednicy wewnetrznej do
1000 mm wigcznie;

c) W szwach podtuznych poprzecznych rur wodnych
(rur Galloway'a) i ich potaczeniach z ptomienica,

d) Na potgczenia poprzeczne rur wodnych i paro-
wych o $rednicy zewnetrznej powyzej 51 mm oraz

prostych rur czworokatnych, o ile poprzeczne
potaczenia spawane nie bedag stykaly sie ze
spalinami.

B. Bez uprzedniej zgody Organu Dozoru Kottéw:

Na potaczenia poprzeczne rur wodnych i parowych

0 S$rednicy zewnetrznej ponizej 51 mm.

I, Spawanie elektryczne bez uprzedniej
zgody Organéw Dozoru Kottow,

a) Na potaczenia kro6écow ze Scianami kotta, jed-
nak o S$rednicy wykroju w $cianie kotta nie
wigkszej niz ICO mm;

b) Na przypawanie nasad i pierscieni wzmacnia-
jacych wykroje, o ile najwiekszy wymiar wy-
kroju nie przekracza 125 mm; nasada badz pier-
$cien wzmacniajacy powinny by¢ przypawane na
obu obwodach.

3. W szwie spawanym nie powinno by¢ zadnych
otworéw. Najmniejsza odlegto$¢ krawedzi otworu od osi
szwu spawanego powinna wynosi¢ 2,5 grub, blachy, nie
mniej jednak niz 60 mm; powyzsze ograniczenia nie do-
tyczy otwordw nitowych szwéw poprzecznych, jak réw-
niez pojedynczych otworéw na krééce o $rednicy do
60 mm,

4. W naprawach kottéw spawanie elektryczne i ace-
tylenowe jest dopuszczalne, jednak za uprzednim po-
zwoleniem organéw Dozoru Kottdw.

5. Organom Dozoru Kottéw przystuguje prawo egza-
minowania spawaczy, jak i sprawdzania jakosci spawu.

6. Stosowanie spawania elektrycznego i acetyleno-
wego w wypadkach nie objetych tym paragrafem jest
dopuszczalne za uprzednig zgoda Ministra Przemyshu
1 Handlu,

Nastepny paragraf 33 dotyczy sprawy spa-
wania na koksie lub weglu drzewnym i zawiera
m. in. nastepujace punkty:

1) Spawac¢ na koksie lub weglu drzewnym mozna
tylko blachy rodzaju B-36 (t. j. o wytrzymatosci
Rr od 35 do 44 kg/mm2).

2) Spawanie walczakéw i ptomiennie na koksie lub
weglu drzewnym jest dopuszczalne tylko na za-
ktadke.

3) Grubos$¢ blach spawanych nie powinna by¢ mniej-
sza niz 7 mm.

4) Spawanie na koksie
dopuszczalne:

dla walczakéw o $rednicy wewnetrznej do
350 mm wigcznie;
dla ptomiennie o S$rednicy wewnetrznej do
450 mm wigcznie.

lub  weglu drzewnym jest
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o] spawaniu na gazie wodnym czytamy w b) rozgrzewanie blach za pomocg palnikéw
§ 34, ze: acetylenowych jest niedozwolone, mozna

1) spawanie czeéci kottbw na gazie wodnym powinno
by¢ wykonywane w zaktadach, ktére ze wzgledu
na swoje techniczne urzadzenia zostaly przez
Ministra Przemystu i Handlu upowaznione do
wykonania tego rodzaju robét.

2) Spawaé¢ na gazie wodnym wolno tylko blachy
kottowe B-36 i B-41.

4) Walczaki i ptomienice mozna spawa¢ na gazie
wodnym tylko na zaktadke, przy czym walczaki
nie powinny posiada¢ wiecej niz dwa podtuzne
szwy spawane.

5) O$ szwu spawanego powinna by¢
w spos6b widoczny.

Przytoczone powyzej w catosci tub czescio-
wo paragrafy projektu przepisow ustalaja za-
kres stosowania spawania przy budowie kottéw.
Rozpatrzymy teraz inne postanowienia omawia-
nego projektu, dotyczace dopuszczonych spot-
czynnikéw wytrzymatosci spoin oraz niektorych
szczegbdtow wykonywania prac spawalniczych.

Stopien bezpieczenstwa .V dla szwéw spa-
wanych (8 14, p. 4) wynosi 4,25, podczas gdy
dla walczakbw bez szwu oraz miejsc ostabio-
nych przez otwory w peinej blasze x=4.

Punkt 5 tegoz § 14 omawia spotczynniki
wzglednej wytrzymatosci szwéw spawanych ,,z*.

a) z = 0,7 dla szwéw spawanych na zakltadke na
gazie wodnym. Wyzsze wartosci spo6tczynnika z
do 0,9 wiacznie moga by¢ dopuszczone, jesli wy-
twoérca dla kazdego poszczeg6lnego wypadku
udowodni przed upowaznionym rzeczoznawcg, ze
rzeczywista wytrzymato$¢ szwu nie jest mniejsza
od przyjetej w obliczeniach. W tym wypadku
(8 36, p. 6) walczak nalezy wykona¢ diuzszy
o 50 mm z kazdego konhca, celem odciecia dwuch
pierscieni, z ktérych pobiera sie probki, zawie-
rajace szew spawany, podlegajacy termicznej ob-
rébce wspdlnie z walczakiem. Na podstawie wy-
nikbw badan tych prébek ustala sie obliczenio-
wo wysoko$¢ wspéiczynnika z w odniesieniu do
Sredniej rzeczywistej wytrzymatosci blachy.

b) z = 0,6 dla szwéw spawanych na zaktadke na
koksie lub weglu drzewnym.

c) z = 05 dla szwéw spawanych elektrycznie lub
acetylenem.

oznaczona

Wyzsze wartosci spoéiczynnika 2 moga by¢
dopuszczone przy zachowaniu warunkéw usta-
lonych przez Ministra Przemystu i Handlu, zgo-
dnie z 8§ 32, p. 6. Cytowany przez nas poprze-
dnio punkt 6 § 32 brzmi, jak nastepuje:

Stosowanie spawania elektrycznego i acetylenowego

w wypadkach nie objetych tym paragrafem jest dopusz-
czalne za uprzednig zgodg Ministra Przemystu i Handlu.

Z zestawienia tekstu pozycji a) i ¢) mozna
wnioskowaé, ze dla spoin na zakladke na gazie
wodnym spotczynnik z moze by¢ podwyzszo-
ny na podstawie wynikéw odpowiednio prze-
prowadzonych préb do wysokosci 0,9, podczas
gdy dla spoin tukowych lub acetylenowych wyz-
szych wartosci dla z wuzyska¢ praktycznie nie
mozna (mozna uzyska¢ wylacznie za uprzednia
zgodg Ministra Przemystu i Handlu).

Co do szczeg6tow wykonania prac spawal-
niczych, projekt przepis6w wskazuje, ze

a) blachy rodzaju B-46 (wytrzymatos¢ rze-

czywista Rr w granicach od 45 do 55
kg/mm2 wolno stosowac tylko na czesci
nie podlegajgce spawaniu (8 13, p. 3);

je natomiast tym sposobem cig¢ pod wa-
runkiem jednak, ze brzegi beda nastepnie
Sciete tak daleko, aby usuna¢ wptyw prze-
palenia (§ 12, p. 13);

¢) w ptaskich skrzyniach wodnych potacze-
nie $cian czotowych ze $cianami boczny-
mi moze by¢ wykonane badZ przez nito-
wanie, badZ przez spawanie na gazie wo-
dnym lub na koksie, jednakze szwy spa-
wane sa niedopuszczalne w dolnej czesci
skrzyni po stronie zwrd6conej do ognia.
O ile potgczenia spawane wykonane zo-
staty na gazie wodnym lub na koksie,
skrzynie powinny by¢ wyzarzone (§ 18).

Jak zaznaczono poprzednio, omawiany pro-
jekt przepiséw uwaza za zasadniczy sposéb bu-
dowy kottdbw—nitowanie; dlatego tez o prébach
zwigzanych z wykonaniem konstrukcji spawa-
nych moéwi sie tylko bardzo pobieznie w § 32,
p. 5 ,Organom Dozoru Kottébw przystuguje
prawo egzaminowania spawaczy, jak i sprawdza-
nia jakosci spawu" przy czym zadne szczegOty
tak przygotowania prébek jak i wykonania sa-
mych badan nie sg podane.

Pewne wskazéwki co do préb i odbioru wal-
czakOéw spawanych sg zawarte w § 36 projek-
tu przepiséw, ktéry omawia ,,wyzarzenie, probe
wodng i urzedowy odbiér walczakow spawanych
na gazie wodnym".

Czytamy miedzy innymi:
1) Walczaki po spawaniu powinny byé wyzarzone.
2) Walczaki podlegajg urzedowemu odbiorowi, ktéry

obejmuje: ogledziny zewnetrzne i wewnetrzne,
sprawdzanie wymiaréw oraz probe ci$nienia
wodnego. Ogledziny zewnetrzne i wewnetrzne

powinny by¢ przeprowadzone po probie wodnej:
réwniez sprawdzanie wymiaréw S$rednic i gru-
bosci blachy oraz pomiar odchyleh od tworzacej
nalezy przeprowadzi¢ po prébie wodnej. Celem
stwierdzenia, czy wskutek préby wodnej nie na-
stapity trwate odksztatcenia, nalezy przed, w cza-
sie i po prébie mierzy¢ obwody walczakow
w odstepach okoto 1000 mm,

3) Probe wodng walczakéw nalezy przeprowadzi¢,
przed wnitowaniem den tub wycieciem w ptasz-
czu walczakéw jakichkolwiek otworéw, pod cis-
nieniem, wywotujagc w materjale niespawanym
naprezenie na rozcigganie réwne 10,5 kg/mm2
Wysokos$¢ cisnienia probnego okresla sie wzorem

p — ci$nienie prébne w atn,
S — grubo$¢ blachy walczaka w mm.
D — S$rednica wewnetrzna walczaka w mm.

4) Jezeli proébe walczakéw spawanych na gazie
wodnym wykonuje sie pod ci$nieniem, wywotu-
jacym w materjale naprezenia wigksze niz
10.5 kg/mm2, to powtérne wyzarzenie walczaka
po probie wodnej jest bezwzglednie konieczne.

Azeby uwypukli¢ réznice pomiedzy przepi-
sami 1-ej fazy—tylko niechetnie tolerujagcymi spa-
wanie, a przepisami fazy 2-ej—w ktérym spawa-
nie zajmuje juz stanowisko uznane i niezalezne,
pozwolimy sobie przytoczy¢ Kkilka charaktery-
stycznych danych z projektu ,,Przepiséw o spa-
waniu zbiornikéw stalowych, zawierajgcych pare
wodng pod cisnieniem".
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Na samym poczatku (8§ 1, p. 1) czytamy, ze

»Przepisy niniejsze przeznaczone sg do zastosowania
przy budowie i naprawach zbiornikéw, zawierajacych pa-
re wodng pod ci$nieniem wyzszym, niz 3 atn, ktérych po-
taczenie blach zbiornika ze sobg (szwy) oraz przytacze-
nie _czes’ci pomocniczych wykonuje sie zapomoca spa-
wania".

Po oméwieniu materjatu do budowy zbior-
nikéw oraz spoiw, t. j. drutéw i elektrod, pro-
jekt przepisow w dalszych ustepach podaje, ze:

SpoOtczynnik bezpieczenstwa dla spoin sty-
kowych we wszystkich wypadkach nalezy przyj-
mowac 45 (8 6, p_ 1) i ze spolczynnik wytrzy-
matoséci wzglednej 2 spoin stykowych dla blach
ze stali zlewnej gatunku kottowego ,,B-36“ na-
lezy przyjmowaé¢ z = 0,5 (jezeli zadnych préb
spawania sie nie wykonuje). Sp6tczynnik wytrzy-
matosci wzglednej Z= 0,7 moze by¢ dopuszczo-
ny przez rzeczoznawce dla zakladéw, ktore sie
wykazg posiadaniem odpowiednich urzadzen
technicznych, doswiadczonym personelem nad-
zorczym i odpowiednio wyszkolonym persone-
lem wykonawczym.

Wyzszy spoéiczynnik wytrzymatosci wzgle-
dnej az do 0,9 moze by¢ dopuszczony przez
Ministra Przemystu i Handlu na podstawie opinji
rzeczoznawcow.

Paragraf 7 projektu przepiséw omawia egza-
miny spawaczy, w paragrafach dalszych podane
sg wykonywanie prébnego spawania, ktore sg
wymagane dla zbadania umiejetno$ci spawacza,
dobroci spoiny oraz wytrzymatosci i ciggliwosci
potgczenia spawanego.

W koricowym paragrafie rozpatruje sie kon-
trole, badanie i odbior potaczen spawanych.

Jak wida¢ z krétkiego przytoczonego prze-
gladu tredci projektu przepisébw o spawaniu
zbiornikéw stalowych, zawierajgcych pare wo-
dng pod cisSnieniem, majg one zupetnie inny

Inz. J. ZUBKO, Brwindéw.
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charakter z punktu widzenia spawalniczego, niz
projekt przepisow kottowych. Nalezy podkre-
§li¢, ze projekt przepisow kottowych zostat opra-
cowany przez Komisje Kottowg P. K. N., pod-
czas gdy projekt drugi jest wynikiem prac od-
powiedniej Podkomisji Komisji Spawania P. K. N.
Prace Podkomisji Kottowej Komisji Spawania
P. K. N sa juz na ukonczeniu.

Zywimy nieztomna nadzieje, ze prace tej Pod-
komisji, poparte koniecznosciami zycia technicz
nego, w krétkim czasie doprowadzg do odpo-
wiedniego zaktualizowania roéwniez przepisow
kottowych i ze w tych znowelizowanych prze-
pisach spawanie zajmie miejsce odpowiadajgce
jego znaczeniu w technice wspoéiczesnej. Prze-
ciez z punktu widzenia bezpieczenstwa, nie ma
réznicy pomiedzy zbiornikami na pare wodng
a kottami i razace rdznice w ujmowaniu zaga-
dnienia spawania w tych ustrojach nie majg racji
bytu. Twierdzenie, ze spawanie jest mniej bez-
pieczne od nitowania, j3st dzi$ anachronizmem:;
przeciwnie—w Stanach Zjednoczonych w budo-
wie kottdbw o bardzo grubych Scianach, wiasnie
nitowanie jest zabronione, a spawanie obowigzuje,
jako dajace wieksze gwarancje bezpieczenhstwa.

W o0g0lnej technice spawalniczej nie ustepu-
jemy innym krajom; wprawdzie nie posiadamy
ich praktyki w budowie kottéw parowych, ale
skad te praktyke mamy naby¢, skoro spawa-
nie jest zabronione? Nie przez zakazy
prowadzi droga do postepu technicznego — prze-
pisy muszg ten postep umozliwia¢. Jest oczy-
wiste, ze przepisy powinny zabezpieczy¢ kon-
strukcje kottowe przed mozliwoscig ztego spa-
wania, ale upraszczanie sobie zadania przez
»zabezpieczeniell kottow wogole przed spawa-
niem - nie moze by¢ chyba uwazane za wia-
$ciwe rozwigzanie sprawy.

621.791.76
1450 stow -|- 4 rys.

Elektryczne zgrzewanie oporowe.

Elektrody zamocowane sg w grubych okra-
gtych ramionach elektrodowych, osadzonych w la-
nych bronzowych koncéwkach uzwojenia wtér-
nego. Zwyczajowo dolna elektroda jest nieru-
choma, gorna za$ ruchoma. Zaréwno elektrody,
jak i ramiona wykonane sg z miedzi elektroli-
tycznej i posiadajg bardzo dokiadne pasowania
dla unikniecia lokalnego szkodliwego grzania
przy przejsciu pradu.

Elektrody wykonane sg z rury grubosciennej,
do ktorej z jednej strony wkrecona jest dwu-
wylotowa gtéwka dla doprowadzania i odpro-
wadzania wody chtodzacej; z drugiej zas strony
wbita jest na stozek lub wkrecona na gwint
koricdwka zgrzewajgca. Wewnatrz elektrody znaj-
duje sie cienka rurka, sterujgca strumien wody
i gwarantujgca intensywnos$¢ chitodzenia. Wode
doprowadza sie grubosciennymi rurami, gumo-
wo-tkaninowymi, przy czym woda, po przejsciu
jednej elektrody, normalnie przeptywa przez
druga. Doptyw wody reguluje sie tak, aby tem-

*) Dokonczenie do Nr. 10z r. b.

peratura na wylocie nie przekraczata 30 35°C,
a pozatym koncowki, nawet bezposrednio po
zgrzewaniu, nie wykazywaly znaczniejszego na-
grzania. Ksztatt i wielkos¢ koncowek elektrodo-
wych dostosowane sga do warunkoéw zgrzewania.
Na rys. 9 podane sg znormalizowane wymienne
koncoéwki w zestawieniu ze zgrzewanymi przed-
miotami.

Ustawienie i ksztalt elektrod sg na ogot do-
wolne i dajg sie one fatwo przystosowaé do
najrozmaitszych warunkéw pracy, jak to poka-
zane jest dla kilku wypadkéw na rys. 10. Przy
pracy z pionowymi elektrodami, nalezy uwazag,
aby w momentach Sciskania blach, elektroda
gorna zajmowata potozenie Scisle pionowe. Daje
to maksymum nacisku i dobry punkt spawania.
Przy spawaniu z elektrodami uko$nymi i od-
ksztatlconymi maksymalna grubo$¢ spawanych
przedmiotéw dla okreslonej mocy spawarki
zmniejsza sie wydatnie.

Diugo$¢ ramion elektrodowych moze by¢
tatwo zmieniana, ale trzeba uwzglednié, ze gru-
bo$¢ przedmiotdéw, ktoére na danej zgrzewarce
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bedzie mozna potaczy¢, zmniejsza sie wraz z po-
wiekszeniem dtugosci ramion. Umieszczenie gru-
bych i diugich przedmiotéw zelaznych miedzy
elektrodami réwniez zmniejsza maksymalng gru-
bos¢ sumaryczna, ktora moze by¢ zgrzewana na
danej zgrzewarce.

Rys. 9. Wymienne koncéwki elektrodowe.

Zgrzewarka punktowa jest aparatem stosun-
kowo tanim, ekonomicznym w zuzyciu energji,
bardzo wydajnym i niewymagajacym specjalnej
kosztownej obstugi.

Sl

ELEKTRODY

ELEKTRODY NACHYLONE
PRZEGIETE PODKATEM30"
7)) G
nteregulowan*
DOLNE RAMIE.
'CHLODZONE WODA DOLNE RAMIE.
«77-/69 CHLODZONE WODA

Rys. 10. Przykiady specjalnego uksztattowania elektrod.

Zastosowanie zgrzewarki punktowej jest tak
rozlegte i wszechstronne, ze staje sie ona dla
kazdego najmniejszego warsztatu mechanicznego,
czy najwiekszego zaktadu przemystowego, orga-
nem zasadniczym. Staje sie takim podstawowym
elementem, jak tokarnia, warsztat Slusarski, piec

it p.
Regulacja zgrzewania punktowego.

Przy zgrzewaniu masowym, szczegodlnie cien-
kich blach zelaznych i blach z materjatéw o nie-
znacznym oporze elektrycznym, nalezy unieza-
lezni¢ przebieg zgrzewania od mechanicznego
rozrzagdu, obstugujgcego zgrzewarke. Skrécenie
lub przedtuzenie optymalnego czasu nagrzewa-
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nia wystepuje nieodzownie nawet przy najbar-
dziej czutej regulacji. Subjektywna obserwacja
jest naogét mato doktadna, a pozatym bezwtad-
nos$¢ obstugujacego i catego mechanizmu utru-
dnia zakonhczenie zgrzwania we witasciwym mo-
mencie. Jedynie przez zastosowanie samoczyn-
nych regulator6bw mozna nalezycie rozwigzac to
zagadnienie.

Sa dwie metody regulacji zgrzewania: przez
regulacje czasu i przez regulacje pragdu maksy-
malnego.

Regulacja czasu zgrzewania uskutecznia
sie przez wiaczenie automatéw zegarowych w ob-
wod pradowy—zasilajacy, badz bezposrednio,
lub za posrednictwem przekaznikéw. Regulacja
czasu waha sie od utamka do kilku sekund. Ten
sposéb regulacji jest zupelnie wystarczajacy
w wypadku zgrzewania identycznego materjatu
o jednakowej powierzchni; poniewaz jednak
w rzeczywistosci te warunki moga by¢ rzadko

spetnione, wiec w praktyce ten sposob wyka-
zuje duze braki. Dodatkowe opory przejscia,
w postaci zanieczyszczonej powierzchni, nieco

zmienionej grubosci lub jakosci materjatu, moga
spowodowa¢, ze duza ilos¢ punktéw moze by¢
niedostatecznie potaczona.

Regulacja pradu opiera sie na znanym
zjawisku, ze wielko$¢ pradu, przeptywajgcego
przez zgrzewany przedmiot, jest zmienna i osigga
maksymum w momencie najsilniejszego rozgrzania.
Przez ustawienie przekaznika elektromagnetycz-
nego w obwodzie pradu zgrzewajacego, mozna
ten moment uchwyci¢ i przekaza¢ impuls do
wytacznika, sterujgcego zasilaniem zgrzewarki.
Przekaznik sktada sie z pierscienia z miekkie-

go zelaza, opasujacego gorne ramie elektrodo-
we, i regulowanej kotwiczki, sprzezonej z wy-
tagcznikiem elektrycznym. Prad, przeptywajacy
przez ramie elektrody, indukuje w zelaznym

pierscieniu strumien magnetyczny, ktoérego wiel-

ELEKTRYCZNY
WYLACZNIK

PRZEKAZN/K REGULATOR  g10wny

EL EKTROMAGNETYCZNY J

twvO"O

J-W -2
ZASILANIE

WYLACZNIK
PEDALOWY

Jz -171

11. Uktad ideowy zgrzewarki z samoczynnym
regulatorem.

Rys.

kos¢ jest rowniez zmienna w czasie przebiegu
zgrzewania. W momencie osiggniecia najwyzszej
wartosci pradu, nastapi przyciagnigcie kotwiczki
i uruchomienie kontaktu elektrycznego. Ponie-
waz wielko$¢ pradu maksymalnego zalezna jest
od rodzaju i grubosci blach, przekaznik elektro-
magnetyczny posiada szeroka regulacje kotwicz-
ki: przez zmiane jej przeciwwagi i potozenia
wzgledem piersScienia.
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Regulator tego typu pozwala na uskutecznie-
nie najzupetniej pewnego zgrzewania na maszy-
nie punktowej, obstugiwanej przez pedat lub
dzwignie. Schemat potaczen elektrycznych regu-
latora ze zgrzewarka pokazany jest na rys. 11.

Regulacja czasu mechaniczna znaj-
duje zastosowanie przy zgrzewarkach zupetnie
zautomatyzowanych. Polega na sprzezeniu wy-
tacznika pragdowego z gtdbwnym watem rozrzad-
czym, napedzanym przez silnik elektryczny z do-
budowanga przektadnig redukcyjng. Ten sposob
regulacji daje dobre wyniki tylko przy zacho-
waniu zupetnej jednorodnosci zgrzewanych ma-
terjatow.

Regulacja czasu ultraczuta daje sie
przeprowadzi¢ przez zastosowanie regulatorow
lampowych katodowych, ktdre pozwalajg ogra-
niczy¢ czas spawania do 0,03 sekundy, co jest
szczegOlnie wazne przy spawaniu blach cien-
kich z materjatow, trudno zgrzewajacych sie.

Wptyw powierzchni konca elektrody.

W celu przeprowadzenia pelnego procesu
zgrzewania dwoéch przedmiotéw o danej tacznej
grubosci, nalezy zastosowa¢ okreslone minimum
gestosci pradu w miejscu zgrzewania, czyli pe-
wng minimalng powierzchnie styku elektrody.
Przez powiekszenie tej powierzchni, zwieksza
sie czas zgrzewania i zuzycie energji; czasem
nawet zgrzewanie nie bedzie mozliwe z powo-
du zbyt stabego nagrzania. Przez zmniejszenie
powierzchni styku zmniejsza sie wydatnie czas
nagrzewania i zuzycie energji na spawanie, po-
prawia sie jakos$¢ zlgczenia. Zmniejszanie tej
powierzchni ograniczone jest jednak obawag
zbyt intensywnego nagrzania, a zatem i przepa-
lenia materjatu.

Dane wytyczne dla koncowek elektrodowych,
wykonanych z miedzi uszlachetnionej, w zalez-
nosci od sumarycznej grubosci spawanych blach,
podane sg ponizej w tabeli. Przy pracy, w mia-
re zuzywania sie koncowek elektrodowych, na-
lezy je starannie poprawiac i stale kontrolowac
Srednice powierzchni styku.

Sumaryczna Srednica po-
grubos¢ bla- wierzchni
chy spawanej kontaktowej
koncowki
mm mm
0,6 3
1 4
2 5
3 6
4 7
5— 6 8
7— 8 9
9— 10 10
11— 13 12

Wpiyw cisnienia.

Na jako$¢ zgrzewania ma tez duzy wplyw
cisnienia (nacisk jednostkowy), przytozone do ele-
ktrod w czasie rozgrzewania metalu — i ci$nie-
nie koncowe, zgrzewajgce. Poczatkowo naciska
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sie elektrody niezbyt silnie, tylko tyle, aby
utrzymac zgrzewane przedmioty sztywno miedzy
elektrodami i wywotaé zamknigcie obwodu pra-
dowego. W miare, jak materjat staje sie coraz
bardziej plastyczny, zwieksza sie ciSnienie przy-
tozone, mozliwie przy wytgczonym pradzie. Zbyt
duze ci$nienie poczatkowe wywotuje gwattowne
zmniejszenie oporu przejscia i ostabienie inten-
sywnosci nagrzewania, zatem powieksza czas
zgrzewania i zuzycie energji. Zbyt mate cisnie-
nie prowadzi do zbyt silnego przegrzania, co sie
ujawnia przez powstawanie silnych iskier i roz-
pryskiwanie metalu.

Wptyw czystosci powierzchni
wanych przedmiotow.

zgrze-

W zatozeniu zgrzewania oporowego nie prze-
widuje sie zadnych, izolujacych elektrycznie
warstw na drodze pradu elektrycznego. W prak-
tyce jednak, szczegélnie przy zgrzewaniu zela-
za i jego stopOw, wystepuje czesto zanieczysz-
czenie powierzchni metalu warstwami izoluja-
cemi, jak: rdza, zendra, tluszcz lub t. p. War-
stwa tlenkdéw, bodaj najciensza, przeszkadza
w zgrzewaniu, zanieczyszcza koncéwki elektro-
dy i wywotuje iskrzenie. Nalezy za tym przed
zgrzewaniem, szczegOlnie przy masowej produk-

cji, nalezycie oczysci¢ powierzchnie przedmio-
tow, czy na drodze chemicznej, czy mecha-
nicznej.

Wptyw mocy doprowadzonej.

Moc doprowadzona do elektrod wplywa na
czas nagrzewania metalu i czas nagrzewania jest
odwrotnie proporcjonalny do mocy przytozonej.
Przy pracy malg moca, nagrzewanie przedmio-
tow bedzie bardziej réwnomierne. Przy pracy
duza mocg, poniewaz naog6t opor przejscia mie-
dzy f#aczonymi przedmiotami jest wystarczajaco
duzy, tatwo wywotaé lokalne przegrzanie punktu
styku i charakterystyczny wyprysk metalu. Przy
zgrzewaniu materjatéw o matym oporze elektrycz-
nym i czystej powierzchni, nalezy stosowac
znacznie podwyzszong moc, niz dla tej samej
grubosci blach zelaznych.

Wpityw czasu.

Czas zgrzewania, zaleznie od warunkéw pra-
cy i rodzajow przedmiotdw, zmienia sie w bar-
dzo szerokich granicach. W niektorych wypad-
kach czas zgrzewania wyraza sie setnymi cze-
sciami sekundy, w innych — kilkoma lub kilku-
nastoma sekundami.

W celu powiekszenia wydajnosci zgrzewarki
dazy sie do zmniejszania czasu zgrzewania.
Zmniejszenie czasu zmniejsza zuzycie mocy, lecz
wymaga roéwnocze$nie znacznie mocniejszej ma-
szyny. W niektérych jednak wypadkach nie
mozna zbytnio zmniejsza¢ czasu zgrzewania.
Dotyczy to niektorych gatunkéw stali weglistej
i stopowej, ktdre przy zbyt intensywnym grza-
niu i raptownym studzeniu hartujg sie, i miejsce
styku staje sie kruche. Czasem zndéw, jak to ma
miejsce przy zgrezwaniu np. stali nierdzewnej,
czas nalezy ograniczy¢ do minimum: nalezy tyl-
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ko doprowadzi¢ do podgrzania wewnetrznych
powierzchni zgrzewanych blach, aby na zewne-
trznej powierzchni w punkcie styku nie zmie-
ni¢ struktury metalu. Od czasu zgrzewania za-
lezy réwniez wielko$¢ otrzymanego punktu,
szczegOlnie dla blach grubszych: wraz z wzro-
stem czasu wzrasta wielkos¢ punktu i to tym
wiecej, im wiekszg mocg pracujemy.

Wptyw rodzaju materjatu na zgrzewanie.

Miekkie gatunki zelaza, zgrzewane ze soba,
wykazujg wiekszg wytrzymatos$é, niz przy nito-
waniu, gdyz niema ostabienia przekroju przez
otwory na nity. Dla tych materjatdw normalnym
jest zjawiskiem, ze przy zbyt wielkich napreze-
niach wystepuje raczej wyr-
wanie lub naderwanie zu-
petnie zdrowego materjatu,
niz zerwanie samego pun-
ktu spojenia, jak to widocz-
ne jest na rys. 12. Gatunki
stali twardych dajg rownie
dobre wyniki, ale wyma-
gaja doktadniejszego i sta-
ranniejszego doboru czasu,
pradu oraz ci$nienia zgrze-
wania.

Bardzo duzo trudnosci wystepuje przy zgrze-
waniu t. zw. metali kolorowych, jak: aluminjum,
mosigdz, cyna, cynk i t. p. Poniewaz wspomnia-
ne materjaty przy podgrzaniu do temperatury
zgrzewania, tracg prawie zupetnie swg wytrzy-
matos¢, wymagana jest doktadna regulacja czasu
nagrzania i cisnienia. Przy tej samej grubosci
dla zgrzewania metali kolorowych trzeba od 5
do 10 razy wiekszej mocy, niz dla zelaza.

Przy zgrzewaniu miedzi, wobec jej duzej
przewodnosci cieplnej, powstaje silne rozpro-
szenie ciepta. Poza tym wobec duzej przewod-
nosci elektrycznej, trudno skierowac¢ wydziela-
nie sie ciepta w okreslone miejsce obwodu.

Rys. 12. Préba, zrywa-
nia puntu zgrzanego,

Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.
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Aby osiggna¢ zatem szybkie nagrzanie, umiesz-
cza sie w miejscu styku dodatkowe opory elek-
tryczne w postaci nasadek na koncowki elektro-
dowe. Nasadki te moga by¢ wykonane ze sto-
pu zelaza z chromem, wolframu lub stopu mie-
dziowego. Najbardziej wygodne sg nasadki ze
stopow, gdyz moga by¢ wykonane o rozmaitym
sktadzie, dostosowanym do rodzaju materjatu
zgrzewanego: dla metali tatwo przewodzacych
daje sie stopy wysokooporowe, dla gorzej prze-
wodzacych — $redniooporowe. Przy zgrzewaniu
nawet zwyklych blach zelaznych stosuje sie za-
miast czystej miedzi koncoéwki z miedzi stopo-
wej, ktore sg odporne bardziej na zuzycie, nie
znieksztatcajg sie pod wplywem ciepta i nacis-
ku i dajg czysty punkt spojenia.

Obstuga zgrzewarek punktowych.

punktowe specjalnego nadzoru
nie wymagaja, ale dla utrzymania ich w stanie
gotowym do niezawodnej pracy, nalezy je re-
gularnie przeglagda¢. Nalezy od czasu do czasu
czysci¢ kontakty przejsciowe gérnego i dolnego
ramienia elektrodowego i elektrod, gdyz czesto
utleniajg sie one pod wptywem wilgoci i ciepta.
Przy masowej produkcji, nalezy stale sprawdzaé
odlegto$¢ miedy elektrodami po naci$nieciu pe-
datu. Odlegtos¢ ta zmniejsza sie na skutek sta-
tego uderzenia elektrody. Nie moze ona by¢
zaduza, gdyz wywotluje iskrzenie w punkcie
styku i niszczenie materjatu. Od czasu do cza-
su nalezy sprawdza¢ system wodnego chitodze-
nia i kontakt, wigczajacy prad elektryczny po
stronie pierwotnej. Wtyczke, regulujacg moc do-
prowadzong do zgrzewarki, nalezy przemiesz-
cza¢ tylko przy otwartym obwodzie pradowym.

Zgrzewarki elektryczne punktowe mocy od
0,5 kVA do 150 kVA, automatyczne, pétautoma-
tyczne i zwykle wyrabiane sg juz obecnie
w kraju i z krajowego materjatu.

Zgrzewarki

621.791.5 + 662.98
1300 stéw + 49 rys.

Rozwdj spawania w ogrzewnictwie?

taczenie rur.

Przy taczeniu do czota rur do 4 mm grubosci
scianki rury spawa sie bez ukosowania,

zej tej grubosci ukosuje sie krawedzie na V
tg :
li
Rys. 9, taczenie rur do czota.
(rys. 9). Spawacz powinien by¢ na tyle spraw-

ny, aby po drugiej stronie spoiny nie wycho-
dzity zacieki i krople, ktére zmniejszajg prze-
kréj rurociggu i stwarzaja dodatkowe opory,
dlatego krawedzie powinny sie styka¢, jednak

") Ciag dalszy do Nr. 10.

powy-

grubosci, aby przetopienie zu-
nie przedsta-

tylko na takiej
petne stykajgcych sie krawedzi
wiato trudnosci.

Przy rurach grubosciennych krawedzie nie
mogg sie stykaé, jak na rys. 9, lecz muszg by¢

Rys, 10. Zigcze kielichowe spawane.

odpowiednio rozsuniete, gdyz woéwczas z powo-
du duzego przewodnictwa metalu zetkniete krawe-
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dzie mogtyby wogole nie stopi¢ sie i nastgpitoby
tylko przyklejenie.

Oprocz potaczenia czotowego, stosuje sie tak-
ze potaczenia kielichowe (rys. 10), nie jest to
jednak racjonalne, bo spoina pachwinowa o gru-
bosci ok. 0,7 grub, Scianki nie moze posiadac
rownie wielkiej wytrzymatosci, jak spoina czo-

Rys. 11 i 12. ktaczenie rur o réznych S$rednicach.
fowa, zwykle grubsza od Scianki. Centrowanie
rur jest tylko tatwiejsze, co nie ma wielkiego
znaczenia, gdyz przy zastosowaniu bardzo pro-
stych uchwytéw, o ktérych jest mowa w dal-
szym ciagu, centrowanie rur taczonych na styk
jest réwniez tatwe.

r— —

Rys. 13. Rys. 14.
Spos6b wykonywania potaczeh z rys. 11 i 12.

Przy {aczeniu rur roéznej Srednicy mozemy
postepowa¢ w trojaki sposob: albo odpowied-
nim trzpieniem rozszerzy¢ na gorgco rure
0 mniejszej $rednicy (rys. 11), lub sklepaé¢ na
goraco rure o wiekszej Srednicy w ksztah szyj-
ki butelki (rys. 12), albo wreszcie doprowadzic¢
obie rury do posredniej $rednicy (dolny szkic
na rys. 14). Narzedzia stosowane przy tych
operacjach widzimy na rys. 13 i 14. Drugi spo-

s6b jest bardziej wskazany, gdyz rozszerzenie
cienkiej rury powoduje niepozadane zmniejsza-
nie grubosci Scianki. Przy duzej réznicy $rednic
wskazany jest sposOb trzeci, t. j. wiekszg rure
nieco sklepaé, a mniejsza rozszerzyé, aby
otrzymac¢ tagodne przejscie bez wielkich defor-
macyj obu rur.
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Zamiast sklepywac¢ wiekszg rurg, mozna wy-
cigé na niej kliny i po wygieciu na gorgco spoic
krawedzie przeciete, otrzymujgc tym sposobem
przejécie stozkowe do rury o duzo mniejszej
Srednicy (rys. 15).

Kolanka.

Kolanka najczesciej wykonywa sie w ten
sposéb, ze oddzielny odcinek rury, wygiety tu-
kowo, taczy sie do dwuch koncow rur, jak przed-
stawia rys. 16. W ten spos6b mozna zachowaé
doktadny niezmieniony przekr6j rurociggu i daé
tukowi odpowiedni promien, aby opory byty mi-
nimalne. Jezeli ten wzglad nie gra wielkiej roli,

Rys. 16 i 17,

mozna wykonac¢ potgczenie, jak na rys. 17, przy-
gotowujgc odpowiednio konce rur przez zagrza-
nie palnikiem i wyklepanie koncéw. To pota-
czenie jest tansze, gdyz wykonujemy jedng spo-
ing zamiast dwuch.

Przy rurociggach wiekszej $rednicy mozna
unikng¢ klopotliwego giecia, wycinajgc na rurze
szereg ,klinbw" (rys. 18), poczem przez zagrze-

Y Z |IA

wanie rury fatwo jest uzyska¢ wygiecie; krawe-
dzie wycietych klinébw spawa sie z sobg. +tuk
w ten sposOb wykonany nie ma robwnomiernego
przekroju, przedstawia wiec dodatkowe opory.
Lepszym rozwigzaniem jest polaczy¢ szereg wy-
cinkébw rury, jak przedstawia rys. 19; powazng
wadg jest tu zgeszczenie spoin na stronie we-
wnetrznej tuku—niewprawny spawacz tatwo mo-
ze tu przepali¢ Scianke, poza tym wielokrotne
grzanie powoduje tez grubokrystaliczng, kruchg
strukture metalu i ten ostabiony materiat posia-
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da w dodatku dos$¢ duze naprezenia, ktore sie
tu koncentrujg na malej przestrzeni. Aby uni-

kna¢ naprezen skurczowych, nalezy spoiny wy-
konywa¢ w kierunku wskazanym strzatkami.

Rys. 19. Spos6b wykonania tuku o matym promieniu

przy duzej Srednicy rury.

Mozna unikng¢ tych trudnosci, sktadajgc kolano
z odcinkéw czworobocznych (rys. 20), odpowie-
dnio uksztattowanych, wowczas unika sie zage-

Rys. 20, tuk spawany z odcinkéw kulistych.

szczenig spoin po stronie wklestej kolana, przy-
gotowanie jednak tych elementéw jest kosz-
towne i w praktyce tego rodzaju rozwigzanie
mato jest stosowane.

Rys. 21. Widok #tuku wykonanego przez karbowanie.

Rurocigg ogrzewniczy duzej $rednicy przed-
stawia rys. 21. Zgiecie tukowe osiagnieto tu, for-
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mujac szereg fald po stronie wewnetrznej.
Wprawdzie powierzchnia wewnetrzna rury jest
tu pofaldowana, ale zato grubo$¢ S$cianki po
stronie zewnetrznej nie zostata zmniejszona, jak
to ma miejsce przy zaginaniu rury przez wy-
cigganie S$cianki po zewnetrznej stronie tuku.

Odgatezienia.

Specjalnej starannos$ci wymagajg odgatezie-
nia, gdyz odpowiednie dopasowanie rur tgczo-
nych pod katem ma wptyw decydujacy na ja-
kos¢ wykonania.

W duzej ilosci wypadkéw wystarczy rozwig-
zanie, jak na rys. 22, gdzie dwie rury sg po-
prostu przytozone do siebie pod katem prostym.
Trzeba w tym wypadku uwazaé, aby otwoér byt
doktadnie okragty i nie byto szczelin miedzy
krawedziami, przez ktére pltynny metal mogiby

sie dostawa¢ do srodka. Analogiczne potgczenie
przy kacie 45° przedstawia rys. 23. Przy ruro-
ciagach, ktére sa na granicy swej wydajnosci,
tego rodzaju potaczenie, jako dajgce duzg kon-
trakcje, nie jest pozadane, dlatego w tym wypad-
ku bardziej jest godne polecenia jedno z roz-

Rys. 24. Rys. 25, Rys. 26.

Rys. 24 — 26, Rézne sposoby wykonania odgatezien
0 zmniejszonym oporze przeptywu.

wigzan przedstawionych na rys. 24—26. Przez
odpowiednie wywiniecie wykroju na gtdéwnej
rurze otrzymuje sie tagodne przejscie do odga-
tezienia (rys. 24). Mozna unikng¢ wywijania kra-
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wedzi rury gtdwnej, wstawiajgc miedzy obie rury
element posredni, odpowiednio uksztaltowany
(rys. 25). Jednak w tym wypadku zamiast jed-
nej spoiny, jak narys. 24 — mamy dwie spoiny.

Rys. 27. Rys 28.

Poniewaz dokiadne wyciecie i dopasowanie
rury jest do$¢ trudne, mozna tego unikngé, na-
ktadajac element posredni na rure i wykonujac
potaczenie zapomocg spoiny pachwinowej (rys.
26). Spoiny pachwinowe jednak nie sg tak
szczelne i wytrzymalte, jak spoiny czotowe i tru-
dniejsze do wykonania.

Rys. 29.

Bardziej racjonalne rozwigzanie ze wzgledu
na opory wyobraza rys. 27. Przygotowanie po-
taczenia zapomocg palnika do ciecia jest nader
proste, natomiast w gornej czesci znajduje sie

Rys. 30.

Rys. 31 — 34, Przyktad wykonania odgatezienia.

kat mniejszy od 90°, ktérego spojenie moze
przedstawia¢ pewne trudnos$ci. Unikngé¢ ich mo-
zna przez wyciecie w tuku mniejszego otworu
i nastepnie wywiniecie krawedzi. Woéwczas otrzy-
mujemy zwykte potaczenie czotowe (rys. 28).
Inny sposéb rozwigzania tych trudnosci przed-
sta rys. 29, gdzie — w celu udostepnienia doj-
scia do spoiny w kacie miedzy rurami — roz-
szerzono rure pionowa. To rozszerzenie wyko-
nywa sie przez przeciecie rury palnikiem i roz-
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giecie jej na gorgco, a nastepnie wstawienie od-
powiednich klinébw. Analogiczng konstrukcje
wezta teowego przy uzyciu przejsciowego ele-
mentu stozkowego w celu zmniejszenia oporéw,
przedstawia rys. 30. Spos6b przygotowania te-
go rodzaju elementu stozkowego jest wyraznie
widoczny na rys. 31 — 34.

Rys. 35 — 38.

Wezty krzyzowe wykonywa sie oczywiscie
w sposOb podobny, jak teowe (rys. 35 i 36).
Przy rownych S$rednicach rur linje spoin krzy-
zujg sie, jak to wida¢ na rys. 37 i 38. Dobre
wykonanie miejsca, gdzie szereg spoin schodzi
sie w jednym punkcie, wymaga starannosci
i uwagi spawacza.

Wezty krzyzowe.

Kotnierze-

Przy rurociagach spawanych obywamy sie
normalnie bez polgczenia na kotnierze, w tych
miejscach jednak, gdzie przychodzg zawory,
przyrzady pomiarowe etc.,, t. j. wszedzie tam,
gdzie zachodzi w przysztosci koniecznos$¢ de-
montazu, potrzebne sg kotnierze. Szereg rozwig-
zan, stosowanych zaleznie od S$rednicy rur, Kie-

VA -

Rys. 39. Rd&zne sposoby #aczenia koinierzy do rur.

runku sit, dzialajacych na kotnierze i t. p. oko-
licznosci, przedstawia rys. 39. Przy zwyklych
rurociggach ogrzewniczych moga byc¢ stosowane
konstrukcje (i, e i / lecz najracjonalniejsze
potaczenie jest potgczenie czotowe przy mozli-
wie jednakowej grubosci krawedzi tgczonych,
a wiec rozwiazanie tn.
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Wydtuzki.

Elementem rurociggéw ogrzewniczych, przy
wykonaniu ktoérego spawanie oddaje nader cen-
ne ustugi, sg wydtuzki, ktoére stosuje sie w celu

Rys. 40. Wydtuzka spawana w ksztatcie litery omega

umozliwienia rurociggowi swobodnego skracania
sie i wydtuzania. Przy rurociggach, ktore czesto
zmieniajg kierunek, rdéznice diugosci wyréwnujg

Rys. 41. Wydtuzka spawana o ksztatcie harmonijki.

sie na ‘tukach, natomiast przy diugich prostoli-
nijnych przewodach, trzeba przewidzie¢ odpo-
wiednie wydtuzki, ktére zapomoca spawania
wykonywa sie w bardzo prosty sposob.

Rys. 42. Wydtuzki spawane w instalacji

dzielnicowego w Paryzu.

ogrzewania
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Najbardziej uzywane sa wydtuzki w ksztat-
cie litery omega, ktére widzimy na rys. 40; majg
one te wade, ze wymagaja wiele miejsca, kto-
rym niezawsze rozporzadzamy. Mniej miejsca
zajmujg wydtuzki w ksztatcie ,,harmonijki”; tego
rodzaju rozwiazanie w ksztatcie harmonijki przed-
stawia rys. 41. Wydtuzki tego typu, jak stwierdza
praktyka, doskonale spetniajg swe zadanie i pra-
cuja bez zarzutu. Jako przykiad mozna tu wy-
mieni¢ wydtuzki harmonijkowe w instalacji
ogrzewania dzielnicowego w Paryzu (rys. 42).

Rozdzielacze.

WspomnieliSmy uprzednio o tej waznej za-
lecie potgczehn spawanych, ze zajmuja znacznie
mniej miejsca, niz pofaczenia na koinierze. Ta
zaleta jest szczegllnie cenna przy rozdziela-

Rys. 43 i 44. Rozdzielacz spawany.

czach, wzglednie zbieraczach pary i wody, gdzie
szereg rur trzeba dotaczyé tuz koto siebie, dla-
tego tez rozdzielacze ostatnio wykonywane sg
z reguty jako spawane.

Rys. 45.

Potaczenie rur ze zbiornikiem rozdzielacza
wykonuje sie analogicznie do opisanych wyzej
odgatezien, jak to przedstawia rys. 43. Wyko-
nanie a jest najbardziej godne polecenia, tak
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ze wzgledu na mozno$¢ dobrego dopasowania
rur, jak i na mate opory. Na rys. 44 widzimy
zdjecie rozdzielacza w ten sposéb wykonanego;

Rys. 46.

rys. 45 przedstawia zbieracz wody w instalacji
ogrzewniczej wielkiego gmachu, a rys. 46 —
malej willi podmiejskiej.

Umocowanie rurociggow.

Rurociggi z reguty prowadzone sg w kana-
fach, w ktoérych nalezy je odpowiednio umoco-
waé. Te umocowania bardzo tatwo wykonywa
sie zapomocg spawania. tapki zakotwione przed-
stawia rys. 47. tapke bezposrednio spawang
do rury przedstawia rys. 48. Wprawdzie rura
w tym wypadku nie moze by¢ demontowana,

Rys. 47 — 50. Ro6zne sposoby umocowania rurociggow.

nie ma to jednak waznego znaczenia, gdyz w ra-
zie potrzeby tatwo jest tapke przecig¢ palnikiem.
Jezeli w celu usztywnienia wskazane jest dwa
rurociggi potaczyé ze sobg, mozna to wykona¢,
przypawajac do wiekszej rury tapke odpowied-
nio wygietag i chwytajgc cienszg rure w rodzaj
obejmy (rys. 49).

Prostszem wykonaniem jest poprostu tapke
przypawa¢ do obu rur (rys. 50). To ostatnie
rozwigzanie jest tylko wtedy mozliwie, jezeli
oba rurociagi nie sg poddane wahaniom tempe-
ratury, przy ktérych mogtyby sie wydtuzaé nie-
rOwnomiernie.
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Przy ukfadaniu rur na wspornikach umoco-
wanych do $ciany, bardzo tatwo je wykonac
zapomocag spawania; rozne konstrukcje w tym

wzgledzie wykonane z ptaskownikow, tedwek lub
katéwek przedstawiaja rys. 51—54.

Przyrzqdy.

Przy spawaniu rurociggéw stosuje sie rézne
przyrzady, ktére sg wielkim utatwieniem pra-
cy. Przede wszystkim przy tgczeniu rur do
czota, gdzie centryczne ustawienie po osi obu
odcinkow jest absolut-
nie niezbedne, aby
potgczenie mogto byc¢
wykonane wiasciwie,
zastosowanie  odpo-
wiednich przyrzadéw
jest nieodzowne.

Najprostszym przy-
rzgdem centrujgcym
sg 2 krazki umocowane do belki drewnianej (rys.
55); szereg takich podstawek réwnej wysokosci
umozliwia utozenie rur na tym samym poziomie
W warsztacie, czy na montazu, przytem krgzki
utatwiajg  obracanie
rurociggu w czasie
spawania. Analogicz-
ny przyrzad z zelaza,
w wykonaniu spawa-
nym, przedstawiony
jest na rys. 56; to roz-
wigzanie jest solid-
niejsze. Wogole tego
rodzaju przyrzady,
ktore ciggle sa prze-

Podstawka do cen-
trowania rur.

Rys 55.

Podstawka do cen-
w  wykonaniu

Rys. 56.
trowania rur

L spawanym.
rzucane z miejsca na
miejsce i s narazone
na szybkie zniszczenie, muszag by¢ znacznie

mocniejsze i ciezsze, niz wydaje sie to kon-
struktorowi, ktéry czesto nie liczy sie z bezce-
remonialnym obchodzeniem sie z nimi obstugi.

(dok. nast.).
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Z PRAKTYKI SPAWACZA

Rys. 1

Naprawa pomp.

(do rys. 1, 2, 3 i 4)

Na zatgczonych zdjeciach ilustrowane
sg naprawy czesci pomp o bardzo powaz-
nych uszkodzeniach. Na gérnym rysunku
denko byto rozbite na 4 kawatki, ktére na-
przéd trzeba byto potaczyé, a nastepnie wpa-
sowaé do otworu i spoi¢. Grubo$¢ Scianki
wynosita 30 mm; przed spawaniem peknie-
cia byly odpowiednio zukosowane. Diugosé
spoiny wynosita ogétem 650 mm. Spawacz
i pomocnik zuzyli na te prace ok. 6 godzin
(kazdy). Odlew byt naprzéd podgrzany na
ognisku, zuzyto na to 40 kg wegla dzewne-
go. Na spawanie zuzyto 2 m3 tlenu, 8 kg
karbidu, 4 kg pateczek i 10 deka proszku.

Dolne zdjecie wyobraza powietrznik
pompy, grub S$cianki 10 mm, pekniety na
dwoje. Zdawato sie. ze to juz jest szmelc,
tym bardziej, ze cze$¢ wybita pekta na 3 ka-
watki. Tym niemniej niewielkim kosztem
udato sie go naprawi¢ zapomoca palnika, Zu-
zyto czasu 5 godz. (spawacz i pomocnik),
pateczek 1,5 kg, tlenu 1 m3 karbidu 4 kg
i proszku 5 deka. Po naprawie zbiornik zo-
stat wyprobowany ci$nieniem 20 atn.

Naprawa gtowic silnikow
samochodowych.

(do rys. na oktadce)

Na oktadce przedstawiony jest rzad gto-
wic silnikéw Saurera. ktére wykazujg pe-
knigcia na mostkach miedzy gniazdami za-
worowymi, otworami na obieg wody i otwo-
rami na S$ruby. Pekniecia te spawa sig
z powodzeniem palnikiem acetylenowym,

Przecietnie na naprawe jednego bloku
zuzywa sig: 20 kg wegla drzewnego, 0,25 kg
pateczek ,,Zelko" i 10 deka proszku. Zuzy-
cie gazbw — minimalne. Podgrzewanie, wy-
cinanie peknie¢ i préoby wodne po spawaniu
zajmujg do$¢ duzo czasu (2-ch ludzi po 6
godz.), natomiast sama spawania czynno$¢
trwa okoto 1 godz.

(Z praktyki warsztatbw Sp. Akc. Perun.
Warszawa).

Rys. 2.
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Rys. 3 i 4.

Na rys. 3 i 4 przedstawiony jest korpus pompy do
sokéw buraczanych, pekniety od strony dna na
dtugosci = 1 m. przy grubosci $cianek = 25 mm.
i naprawiony zapomocg palnika acetylenowego
Wymiary’korpusu 1 m X 1m X 0,3 m, ciezar 400 kg.

Do naprawy zuzyto:

45 kg wegla drzewnego
4 kg pateczek zel.
0,08 kg proszku

3 m3tlenu

12 kg karbidu

Czas naprawy 8 godz. (Spawacz z pomocnikiem).

(Z praktyki Warsztatow Sp. Akc. Perun)

Spawanie bronzu aluminjowego.

Spawanie bronzu aluminjowego jest do$¢ trud-
ne, szczeg6lniej przy spawaniu matych grubosci.
Przejécie ze stanu statego do stanu topliwosci od-
bywa sie bardzo szybko i powierzchnia pokrywa
sig natychmiast tlenkiem, ktéry nie pozwala na
kontrolowanie topienia i na dobre #tgczenie sig
metalu rodzimego z metalem dodawanym. W tych
warunkach trudno o otrzymanie spoiny szczelnej
i o tadnym wygladzie.

Jednak dobre spawanie bronzu aluminjowe-
go jest zupeinie mozliwe. Trzeba przede wszyst-
kim wiedzie¢ z jakim rodzajem bronzu ma sie do
czynienia i stosowa¢ do$¢ obficie specjalne proszki.
W handlu spotyka si¢ dwa rodzaje bronzu alumin-
jowego: metal o zawartos$ci 10°/0 aluminium i bronz
lekki o zawartosci 95°/0 aluminium i 5°/0 miedzi.
Bronz aluminiowy 10-procentowy jest dobrze spa-
walny. trzeba jednak stosowaé¢ proszek, ktéry ma
sktad podobny do proszku stosowanego do spa-
wania aluminium, jednak dziatenie jego redukujace
musi by¢ znacznie silniejsze, Proszek ten nosi naz-
we ,,Harakiri do bronzu”.

Przy spawaniu lekkiego bronzu postepuje sie
podobnie jak przy spawaniu aluminium i stosuje
sie¢ proszek ,,Harakiri" do aluminium.

Jako metalu dodatkowego, trzeba w obu wy-
padkach stosowa¢ metal o tym samym sktadzie, co
metal spawany.

Spawanie antilcorodalu.

Ponizej przedstawiona pokrywa z lanego stopu
aluminjowego, t. zw. antikorodalu. miata na uchach
petno por, Dzigki palnikowi acetylenowemu mozna
byto ta sztuke uratowaé. Zdziecie przedstawia po-
krywe po napawaniu, w stanie surowym, jeszcze
nie obrobiona. Drut stosowano réwno z antikoro-
dalu, zuzyto go przy tej robocie 20 deka, tlenu —
100 Itr, acetylenu rozpuszczonego — 100 Itr. i prosz-
ku Harakiri — 1 deka. Robota trwata 1 godzine,
2-ch ludzi.

(Z praktyki Warsztatéw Sp. Akc. Perun, Warszawa)
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KRONIKA

Odwotanie ,Dnia Spawania".

Projektowany ,Dzien Spawania”, o ktéorym donosilis$-
my w zesztym zeszycie, zostat odwotany na zyczenie De-
legacji Niemieckiej, ktorej kilku cztonkéw, na skutek cho-
roby i innych przyczyn, nie mogto w oznaczonym terminie
przyby¢ do Polski. Dzien Spawania zostat odtozony na
styczen—Iluty roku przysztego. Date dokiadng i szczeg6-
towy program podamy w odpowiednim czasie.

37 kurs spawania w Warszawie.

W dniu 14 pazdziernika r. b. zostat zakonczony 37-y
kurs spawania w Warszawie.

W skiad Komisji Egzaminacyjnej wchodzili pp.:
Z. Rudzki — Dyrektor Instytutu Przemystowo-Rzemies$ini-
czego, inz. H.lJastrzebowski — z f, Perun i inz. B. Szupp—
kierownik kursu.

Z ogolnej liczby 18 uczestnikéw kursu do egzaminu
staneto 14 os6b, z ktérych 12 zdalo egzamin z wynikiem
dodatnim.

43 kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 1 pazdziernika do 4 listopada 1936 r.,
prowadzit Oddziat Katowicki Stowarzzszenia. wspodlnie
ze Slaskim Instytutem Rzemieélniczo - Przemystowym,
43 kurs spawania w Katowicach, na ktéry uczeszczato
86 uczniéw. Zaznaczy¢ warto, ze tak licznego kursu Sto-
warzyszenie nasze dotychczas jeszcze nie prowadzito. Wy-
ktady teoretyczne odbywaty sie w dwuch, a ¢éwiczenia

43-ci Kurs w Katowicach.

praktyczne w trzech grupach. Do nalezytego zorganizowa-
nia powyzszego kursu przyczynit sie w znacznej mierze
nowy, powiekszony lokal Stowarzyszenia.

Poczatkowo kierownictwo kursu spoczywato w rekach
p. dyr. Tutacza. Po 2-ch tygodniach, z powodu choroby
p. dyr. Tutacza, kierownictwo objgt p. inz. Bolestaw
Szupp.

Egzamin koncowy odbyt sie w dniach 5 i 6 listopa-
da r. b. W skiad Komisji egzaminacyjnej wchodzili pp.:
Dyrektor Slaskiego Instytutu Rzem. Przemystowego p.
Inz. Zygmunt tabecki, Kierownik Kursu, p. Inz. Bolestaw
Szupp oraz p. Inz. Adam Krzyzanowski.

Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukorczyto 80
absolwentéw.

Instytut Naukowo-Rzemieilniczy.

W lipcu b. r. powstat Instytut Naukowy Rzemie$ini-
czy Imienia Pierwszego Marszatka Polski J6zefa Pitsud-
skiego. z siedzibg w Warszawie — przyjmujac dorobek
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ideowy i materialny zlikwidowanego Muzeum Rzemiost
i Sztuki Stosowanej.

Cele Instytutu, stosownie do § 7 Statutu Instytutu,
polegajg na prowadzeniu badan nad rozwojem rzemiosta
w Polsce, wspotpracy z Samorzadem rzemie$lniczym nad
podniesieniem rzemiosta pod wzgledem technicznym,
gospodarczym, organizacyjnym i kulturalnym.

Sktad wiadz Instytutu jest nastepujacy:

Kuratorium:
Poset na Sejm R. P.
vPrezes Zarzadu

Prezes: p. Antoni Snopczynski,

Sekretarz: p. Jozef Sierakowski,
Zwigzku lzb Rzem. R. P,

Cztonkowie: pp, Feliks topieriski, Wactaw Bolajer, Teo-
fil Chojnacki, Stanistaw Lipczynski, Edward Balcer, J6zef

Budzanowski. Poset Dr, Robert Jahoda-Z6ttowski, Stani-
staw Kopczynski, Wtiadystaw Lejman, Piotr ktyszczak,
Antoni Mencel, Witadystaw Szumanski, Wtadystaw Za-
krzewski.

Zast. czt. pp.. Grzegorz Axentowicz, Jan tazarewicz,
Kazimierz Mtynarczyk, Zygmunt Raabe, Bronistaw Szmi-
gielski, J6zef Zalewski.

Zarzad: Prezes: p. Bolestaw Sikorski, Dyrektor
Zwiagzku lIzb Rzem, R. P,, vPrezes: p, Keliks topienski,
i p. Antoni Szmalenberg. skarbnik: p.‘ Stanistaw Feliks
Cretti, Sekretarz: p. Mieczystawa Glinojecka-Chrominska.

Dyrektorem Instytutu jest p. inz. Wiadystaw

Gordziatkowski.

Program walcowania hut polskich.
Syndykat Polskich Hut Zelaznych nadestat nam bro-
szure p. t. ,,Wytwory walcowane przez polskie huty”. Kato-

wice, 1936, wyd. Il, stron 80.
cena zt. 3.00 w opr. ptéc.

Broszura ta zawiera zesta-
wienie poétwyrobdéw, zelaza
pretowego, taSmowego, faso-
nowego, uniwersalnego, wal-
céwki, zelaza krysztatowego
i blach, podlegajagcych wy-
tacznej sprzedazy przez Syn-
dykat Polskich Hut Zelaznych

Wydawnictwo to zastgpito
opublikowane w r. 1927 ,Ze-
stawienie gatunkéw i profi-
I6w, walcowanych przez huty
polskie”. Obejmuje ono sze-
reg nowych profiléw, pomija-
jac te, ktore staty sie nie-
aktualne skutkiem przepro-
wadzonych prac normalizacyj
nych oraz zmienionego za-
potrzebowania.

Ponadto zawiera wydawni-
ctwo szczeg6towe adresy hut,
ktérych wytwory objete sg
sprzedazg Syndykatu P. H.Z.

oraz pozyteczng mowacje stowniczek wyrobow
hutniczych, obejmujacy okoto 200 najczesciej uzy-
wanych wyrazéw polskich wraz z ich odpowiednikami
w jezykach: francuskim, angielskim i niemieckim.

Broszura, nader pozyteczna, zostata witaczona do Bi-
blioteki naszego Stowarzyszenia.

Dawne hutnictwo polskie.

Sekcja Ochrony Zabytkéw Sztuki Inzynierskiej w Pol-
skiem Zagtebiu Weglowem przy Muzeum Techniki i Prze-
mystu opublikowata ostatnio prace inz. S. Ptuszczewskiego
p.t. ,Literatura polskiego hutnictwa do potowy XIX wie-
ku , Katowice 1936. Broszura omawia ksigzki i artykuty
dotyczace dawnego hutnictwa polskiego i zawiera wiele
ciekawych, szerszemu ogétowi nieznanych szczeg6tow,

Z tre$ci broszury wynika, ze — przy duzej ilosci
drobnych pozycyj — w literaturze naszej brak szerszych
nowoczesnych opracowan przedmiotu.
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Z prasy zagranicznej.

Filmy ilustrujagce spawanie ‘tukiem elektrycznym.
Artykut zawiera objasnienia udzielone podczas pokazéw fil-
moéw dotyczacych spawania tukowego przy pradzie statym
i zmiennym. Na podstawie tych filméw mozna byto stwier-
dzi¢ dodatni wplyw zwigkszenia czestotliwoséci pradu
zmiennego na stabilizacje tuku. Pozatem zostaty dokona-
ne réwniez interesujgce obserwacje co do odchylenia tu-
ku wskutek magnetyzmu i czynnikéw, ktére na to zja-
wisko wptywajg. The Welding Industry, kwie-
cien 1936.

Badania nad korozja spoin stalowych pod wptywem
cieptego i wilgotnego powietrza. Podaje si¢ sprawozda-
nie z pewnej ilosci doswiadczen nad 4 gatunkami stali,
spawanej zapomocg palnika acetylenowego i tuku elek-
trycznego, co do korozji wskutek dziatania pradu powie-
trza nasyconego parg o temperaturze 50 do 70°. Wyniki
badan sg oparte wytacznie na réznicy ogdélnej wagi, bez
uwzglednienia mniejszego lub wigkszego stopnia uszko-
dzenia spoiny. Autogene Metallbearbeitung.
15 kwietnia 1936 r.

Spawane kotty stalowe do ogrzewania centralnego.
Obszerny artykut, zawierajagcy bogatg dokumentacje, wska-
zuje przede wszystkim na zclety kottéw stalowych w po-
rownaniu z kottami zeliwnymi. Podaje sie opis licznych
typéw spawanych kottéw wodnych réznej pojemnosc:
»Gulfstrom”, ,Innovation”, i ,,Pulsa" z wyja$nieniem za-
sad ich dziatania. Figuruje tu réwniez kilka typéw spa-
wanych kottéw kuchennych, a pozatem — kotty parowe
na niskie cisnienie. Le Soudeur - Coupeur, Kkwie-
cienn 1936.

Spawane radjatory. Coraz szersze stosowanie przy
budowie radjatoréw stali, jako materjalu  konstruk-
cyjnego ma te same podstawy co i przy kottach. Stalowe
radjatory sktadajg sie przewaznie z elementéw utworzo-
nych przez 2 spawane ze sobg blachy prasowane. Opisu-
je sie kilka typow radjatoréw wykonanych w réznych
krajach. Le Soudeur-Coupeur, kwiecien 1936.

Spawanie przy budowie statk6w. Krotka notatka,
podaje dane co do stosowania na szeroka skale spawania
przy budowie jachtu motorowego ,,Lexa” o dtugosci 30 m
i przy najwiekszym z dotychczas wybudowanych catko-
wicie spawanych statkbw — ,Franquelin”, o dtugosci
76 m, szeroko$ci 13 m i gtebokosSci 6,7 m, przeznaczonym
do nawigacji na jeziorach kanadyjskich. The W el-
ding Journal, kwiecien 1936.

Spawanie elektryczne przy budowie krgzownika.
Artykut podaje caly szereg zastosowan spawania przy
budowie jednego z krazownikéw angielskich, ktérego naz-
wa i inne cechy charakterystyczne ze wzgledéw zrozu-
miatych nie sg przytoczone. Przy pomocy spawania wy-
konano: $cianki poprzeczne, dno, przegrody, podkiadnice
i t. d. Wyniki stosowania spawania wypadty o tyle za-
dowalajgco, iz mozna si¢ liczy¢é z poszerzeniem zakresu
jego stosowania. Podaje sie pozatem wskazéwki co do spo-
sobu wykonania spoin. The Welding Journal,
kwiecien 1936.

Zjawiska termiczne. Zachodzace podczas spawania
tukiem elektrycznym zjawiska termiczne bytly przedmio-
tem badan autora, ktéry miat na celu okres$li¢ cze$¢ cie-
pta tuku zuzywang na nagrzanie elektrody, gotej lub tez
powlekanej. Oprécz sprawozdania z wynikéw tych badan,
artykut zawiera réwniez dane co do doswiadczen po-
przednich. dotyczacych tej czes$ci ciepta tuku, ktéra prze-
chodzi do spawanego materjalu. Laschtechnik. ma-
rzec, maj, czerwiec. 1936.

Okreslenie wydtuzenia podczas préb na rozerwanie.
Autor rozpatruje warunki zawarte w przepisach urzedo-
wych réznych krajéw co do badan na rozerwanie prébek
spawanych, w szczeg6lnoséci za§ — diugosci tej czesci
probki, na ktorej mierzy sie wydtuzenie, Pokrétce podaje
sie metody, ktére nalezy stosowaé, azeby poréwnaé wiel-
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kosci wydtuzenia mierzone na prébkach réznej Srednicy

i diugosci. Laschtechnik, kwiecien — czerwiec,
1936 r.

Nowe normy dla spawania tukowego. Z posréd po-
wodéw, ktére wywotaty konieczno$¢ rewizji dawnych
norm amerykanskich dotyczacych maszyn do spawania

tukowego, wymienia si¢ rozwdj elektrod o grubej powto-
ce i elektrod do pragdu zmiennego Przytacza sie wazniej-

sze punkty nowych norm i niektére definicje. The
Welding Engineer, maj 1936.
Spawalno$¢ réznego rodzaju szyn stalowych. Arty-

kut zawiera wyniki badan metalograficznych i mechanicz-
nych, ktérym poddano 19 stykéw szyn réznego rodzaju;
z badan tych wynika, ze szyny mozna spawa¢ tukiem
elektrycznym niezaleznie od skladu ich materiatu przy
stosowaniu odpowiednich elektrod i sposobu postepowa-
nia. Elektroschweissung, kwiecien — maj, 1936.

Cele do ktérych nalezy dazy¢ przy budowie wy-
twornic acetylenowych. Autor artykutu uwaza, ze ozy-
wiona propaganda stosowania wytwornic wysokiego ci$-
nienia, ktérg prowadzono w Niemczech w ciggu ostatnich
lat, nie jest niczym usprawiedliwiona. Z fiirprak-
tische Metallbearbeitung, kwiecien 1936.

Spawanie w kopalniach wegla. Pomiedzy licznymi
zastosowaniami spawania wymienia tie stelitowanie nozy
wrebiarek, uktadka toréw kolejek dojazdowych, naprawa
taboru kolejek, spawanie rurociggéw odwadniajacych itp.
Oxy-Acetylen Tips, czerwiec 1936.

Gmach o szkielecie spawanym w Mediolanie. Szkie-
let 9-pietrowego budynku wysokosci 40 m, catkowicie
spawany, wazy ok. 330 t. L'Ossature Metallique,
maj 1936.

Spawane mosty Dudzee. Mosty te sg przerzucone
przez dwa réwnolegte kanaty i maja rozpietos¢ po 34,24 m.
Przez jezdnie 0 szerokosci 6 m biegnie kolejka dojazdo-

wa. Dzwigary wagi 92 t sa spawane, Autor przytacza
niektére szczeg6ty potaczeii. L'Ossature Metalli-
que, maj 1936,

Drogowe mosty spawane w Tasmanii (Australia).

Podaje sie charakterystyczne dane serii spawanych mo-
stow drogowych: jeden z nich, diugosci 66 m, trojprzesto-
wy; drugi — 45-metrowy. przy czym jedno przesto 30 m;
most wiszacy, jednoprzestowy o rozpietosci 62 m i t. d.
The Welder, kwiecien 1936.

Spawany wagon kolejowy wykonany przez jedng wy-
twérnie amerykanska, wagi 70 t i diugosci 15 m, posiada
podwozie spawane, dzigki czemu mozna byto obnizy¢ je-
go wysoko$¢ po nad poziomem szyn do 1,04 m i zmniegj-
szy¢ wage o 15°/0-

W artykule sg wyszczeg6lnione zasadnicze zmiany
konstrukcji; po za tym podaje sie liczne przyktady wago-
néw innych typéw o podwoziach réwniez spawanych.
The AmericanWelding Journal, czerwiec 1936,

Stale specjalne dla wysokopreznych rurociggéw pa-
rowych pracujacych przy wysokiej temperaturze pary.
Autor-metalurg wymienia cata serie stali odpowiednich
do pracy w podanych warunkach. Podkres$la sie. ze byto-
by wskazane stosowa¢ w tej dziedzinie spawanie palni-
kiem acetylenowym na szerszg skale, zwiaszcza przy spa-
waniu stali o wysokiej zawarto$ci chromu, The Ameri-
can Welding Journal, czerwiec 1936.

Zbiorniki na wysokie ci$nienie spawane lukiem
elektrycznym. Przeprowadzono doswiadczenia celem za-
stosowania spawania elektrycznego przy produkcji zbior-
nikéw pracujacych na ci$nienie ponad 60 atm. Najlepsze
wyniki, stwierdzone na podstawie préb mechanicznych,
daty po pewnej obrébce spoiny wykonane” zapomocg ele-
ktrod stalowych, w sktad ktérych wchodzg jako dodatkowe
sktadniki miedz, nikiel i molibden. Elektroschweis-

sung, maj 1936.
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