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Wyjatek ze Statutu

Celem Stowarzyszenia jesl wszechstronny rozw6j wszelkich metod spa-

wania i ciecia metali

w Polsce. Stowarzyszenie dqzy do osiqgniecia lego celu
$rodkami naslepujgcymi:

a) przez udzielanie porad fachowych swoim cztonkom,

b) przez przeprowadzanie prac badawczych w swoim zakresie, oraz przez
inicjonowanie i popieranie prac badawczych

c) przez gromadzenie wszelkiego rodzaju materiatu informacyjnego z dzie-
dziny spawania, tak charakteru naukowego, jak i praktycznego, w celu udziela-

nia informacyj i orzeczen.

d) przez zakladanie i popieranie fachowych szko6l i kurséw spawania,
oraz przyczynianie sie do wprowadzenia nauki spawania do wszelkich szkél

technicznych,

e) przez wydawanie fachowego czasopisma i prac naukowo-technicznych
z dziedziny spawania, przez propagowanie tej dziedziny techniki w prasie, urza-
dzanie odczytéw, wyktadéw i przez wspoétudziat w fachowych zjazdach i wy-

stawach,

przez wspoétprace z wiasciwymi czynnikami przy opracowywaniu wszel-
kiego rodzaju przepiséw i norm, odnoszacych sie do spawania i urzqdzen spa-

walniczych.
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ERNEST KREISSIG, Uerdingen n. Renem.

Puste profile spawane w zastosowaniu do lekkich

konstrukcyj.1

Nie kazda konstrukcja wykonana za pomocg
spawania posiada charakter konstrukcji spawa-
wanej. Z pojeciem konstrukcji spawanej taczy
sie takie uksztattowanie, ktére nie tylko u-
wzglednia techniczne odrebnos$ci spawania, lecz
réwniez z catkowitg wyrazisto$cig uzewnetrznia
zalety tej nowej metody tgczenia metali. Kon-
strukcja nitowana opiera sie na ksztattownikach
otwartych. Ksztattownik otwarty jest wytrzy-
maly na rozcigganie, $ciskanie i zginanie, ponie-
kad tez na wyboczenie, lecz nigdy nie jest wy-
trzymaty na skrecanie. Odporno$¢ na skrecanie
profili zwyktych jest tak nieznaczna, ze kon-
struktor w miare moznosci unika skrecania,
chociaz skrecanie jest tym rodzajem obcigze-
nia, przy ktéorym najlepiej wykorzystuje sie
wilasnosci wytrzymatosciowe materiatu.

Jezeli poréwnaé¢ np. cienkoscienny profil
pusty z jednym z najlepszych ksztattownikéw
pod wzgledem wytrzymatosci na zginanie, jakim
jest dwuteownik o szerokich poétkach, to okaze
sie, ze profil pusty posiada wytrzymato$¢ ok.
23°/o wiekszg, niz dwuteownik, przy czym sto-
sunek naprezen przyjeto t;a= 058. W rze-
czywistosci jednak przewaga ksztattownika pu-
stego jest jeszcze znacznie wieksza, poniewaz
profil pusty w przewazajacej ilosci wypadkow
w daleko wiekszym stopniu zbliza sie do dzwi-
gara rownowytrzymatosciowego niz ksztattownik
otwarty. W celu poréwnania podajemy dalej
przykitad pewnej nieskomplikowanej konstrukcji.

Na rys. 1 (u gory) przedstawiono ksztattownik
pusty z zamocowanymi koncami, ktdry jest obcig-
zony w $rodku ciezarem 8900 kg, dziatajgcym na
przymocowany wspornik o dtugosci 140 cm. Ksztat-
townik jest narazony na skrecanie i giecie; przy

Przekréj dwuteowy jest w danych warunkach

Rys. 1
obciazenia o 23% gorszy niz przekroj pusty.

ciezarze wiasnym konstrukcji 490 kg powstaja
w nim naprezenia ok. 1500 kg/cm2 Ksztattow-
nik ten przenosi 13000 kg cm, wiec na kilogram

¥ Odczyt wygtoszony d. 27.4.1937 r. podczas ,Pol-
sko-Niemieckiego Dnia Spawania" w Warszawie,

1937

1503 sléw~{-5 rys.

ciezaru konstrukcji wypada 26,6 kg cm. Jezeli
poréwna¢ z nim konstrukcje wykonang z dwu-
teownika o szerokich poétkach, w ktorym przy

samym obcigzeniu powstawalyby réwniez
te same naprezenia, to okaze sie, ze przy cieza-

K
- foc H
Rys, 2. Konstrukcja dolna z pretéw pustych jest znacz

nie bardziej wytrzymata niz konstrukcja gérna.

rze wilasnym 260 kg przenosi on wszystkiego
4250 kg cm, wiec na 1 kg konstrukcji wypada
tylko 16,3 kg cm. Ksztattownik na rys. 1 (u dotu)
jest wiec, przy zatozonym obcigzeniu, o0 23% gor-
szy niz ksztattownik oméwiony poprzednio, co sie
daje wyttumaczyé tym, ze profil pusty jest —
o ile w gre wchodzi skrecanie — ide-
alnym profilem o réwnej wytrzymatosci, podczas
gdy w obu wypadkach zginanie w poszczegol-
nych przekrojach ro$nie od 0 do maksimum,
tak ze zdolno$¢ do przenoszenia zginania jest
wykorzystana tylko w wysokosci 1/3 catkowi-
tej wytrzymatosci.

Na rys. 2 przedstawiono praktyczny przy-
ktad zastosowania profitow pustych; rys. 2 (u gory)
obrazuje przekroéj podwozia nitowanego wagonu
towarowego z widokiem na rame drzwi. Skiada
sie ona zzeber a, ktére za pomocg wspornikow b
sg przymocowane do podiuznie. W miejscu 43-
czenia wspornikéw z podituznicami te ostatnie
sg powigzane ze sobg za pomocg sztywnych po-
przecznie ¢. O ile na jedno z zeber a bedzie
skierowane uderzenie w kierunku poziomym, co
czestokro¢é ma miejsce przy roztadowywaniu
wagonéw za pomocg urzadzenn mechanicznych,
to naprezenie powstajace w uderzonej czesci jest
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uzaleznione od jej zdolnosci do przenoszenia
obcigzen: im jest ona wigksza, tym mniejsze
powstaja naprezenia. W wypadku zobrazowa-
nym na rys. 2, obcigzenia sg przejmowane przede
wszystkim przez zebra a i wsporniki b, poprzecz-
nice odgrywaja mniejsza role, poniewaz sg
one zamocowane w spos6b wzglednie mato ko-
rzystny. Wytrzymatos¢ catej konstrukcji jest
wskutek tego réwniez stosunkowo nieznaczna.

Na rys. 2 (u dotu) przedstawiono konstrukcje
wykonang z profili pustych, w ktérej podtuznice
skonstruowano jako dzwigary puste. W tym
wypadku konstrukcje tworza te same elementy
ramy, t j. zebra a i wsporniki b, z tg réznica, ze
sg one wykonane z 1 sztuki (prasowane). Po-
miedzy podluznicami rdéwniez istnieje potacze-
nie, lecz w tym wypadku cze$¢ ta nie powinna
by¢ sztywng, lecz posiadaé¢ tylko wystarczajaca
wytrzymato$¢ na rozciaganie i Sciskanie, azeby
momenty powstajagce w zebrze a skrecaly dzwi-
gar podituzny. Wskutek tego przy wystarczajg-
co dtugim ramieniu skrecania podituznie, co pod
wzgledem konstrukcyjnym jest zawsze mozliwe,
osigga sie stosunkowo wielka wytrzymatos¢,
znacznie wiekszg niz w wypadku poprzednim;
w ten spos6b naprezenia ulegaja w znacz-
nym stopniu redukcji. Okazuje sie, ze przy
stosowaniu profili pustych nasze przyzwycza-
jenia konstrukcyjne musza ulec pewnym zmia-
nom. Przyktadem tego jest konstrukcja przed-
stawiona na rys. 3. Przy diugich wozach, zwta-
szcza w wagonach osobowych, ktdére nie posia-
daja zadnych S$cian poprzecznych albo innych
elementéw usztywniajgcych, nalezy—w celu pod-
niesienia sztywnosci pudia na skrecanie, t j.
do przenoszenia sit bocznych, jak parcie wiatru,
sita odsrodkowa, sita bezwladnosci na skreca-
nie it. p. — zaopatrzy¢ konstrukcje w t zw.
tezniki.

Na lewej stronie rys. 3 przedstawiono do-
tychczas uzywane tezniki wagonowe. Teznik
taki sktada sie z 2 stupéw pionowych, zebra
dachowego i poprzecznicy, ktére wszystkie lezg
w jednej ptaszczyznie i sg powigzane za pomo-
cg blach weztowych w sztywng rame, potgczona
znéw z dzwigarami podwozia i podtuznymi dzwi-
garami dachowymi w jeden ukiad. Jes$li na ten
uktad dziala sita w kierunku bocznym, tow po-
szczegdlnych elementach teznika powstajg mo-
menty gnace, ktére réwnowaza sie w tezniku, lub
tez wywotujg odpowiednie obcigzenia w dzwi-
garach podtuznych. Niestety nie mozna wykonaé
w konstrukcji wagonowej zbyt duzo tego rodzaju
teznikéw, poniewaz zebra dachowe ustawia si¢
w innych odlegtosciach niz stupy, astupy znowu w
innych niz poprzecznice. Wskutek takiego ré6znego
rozstawienia tych elementéw mozna zastosowacd
tylko kilka teznikéw, t.j. mozna tylko stosunkowo
nieznaczng czes$¢ istniejgcych stupkdéw, zeber
i poprzecznie wykorzysta¢ do stezenia wagonu.

Zupetnie inaczej przedstawia sie sprawa, jesli
dzwigary podtuzne wykonane sg z profili pustych.
W tym wypadku istnieja mozliwosci utworzenia
systemu przestrzennego, jak to jest przedstawio-
ne z prawej strony na rys, 3. Zastosowano tu
te same elementy co iw tezniku ptaskim, moz-
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na je jednak umiesci¢ teraz w dowolnym przekroju
poprzecznym wozu, pod jednym warunkiem,
azeby byty sztywno potlgczone z dzwigarem pu-
stym. Jesli na ten ukiad dziata sita boczna, to
w poszczegbélnych elementach teznika wystepuja
momenty gnace tej samej wielkosci co iw tez-

Rys. 3. Tezniki wagonowe.

niku ptaskim. Momenty te zostajg przez kaz-
dy z elementéw przeniesione na odpowiedni
dzwigar pusty, ktéry przekazuje ten moment
w postaci momentu skrecajgcego na najblizszy
element teznikowy, tak ze czesci dzwigaréw pus-
tych potozone pomiedzy pojedynczymi elementami
teznika dziatajg jak elastyczne blachy weztowe.
Zasadniczo mamy wiec do czynienia z tym sa-
mym dziataniem stezajagcym ukifadu, z ta jednak
réznica, ze teznik przestrzenny jest wiecej elas-
tyczny i sprezysty, a wiec moze przenies¢ wiek-
sze obcigzenia, anizeli teznik ptaski. Daleko
wazniejszag jednak jest ta okolicznos$é¢, ze przy
tezniku przestrzennym znacznie wiecej materiatu
uczestniczy w akcji usztywniajacej, niz przy tez-
niku ptaskim, poniewaz wszystkie stupki, zebra
i poprzecznice biorg wiekszy lub mniejszy udziat
w usztywnianiu. Stosujagc wiec przestrzenny
teznik mozna osiagna¢ przy jednakowej iloSci
materiatu lepsze dziatanie usztywniajgce, albo—
modwigc inaczej—to samo usztywnienie, jak przy
tezniku ptaskim, mozna uskuteczni¢ przy uzyciu
mniejszej ilosci materiatu.

Dalszg zaletg profilu pustego jest jego jedna-
kowa wytrzymato$¢ na zginanie we wszystkich
kierunkach. Jest to korzystne, gdy w gre wcho-
dzi wyboczenie, zwilaszcza w tym wypadku, gdy
momenty gnace dzialajg na konstrukcje w roz-
nych ptaszczyznach. Taki wypadek bedzie roz-
patrzony na jednym z dalszych przykiadéw
z praktyki. Na razie nalezy wspomnie¢ jeszcze
o jednej okolicznosci, ktéra ma ogoélne znacze-
nie nie tylko dla spawanych profili pustych, lecz
réwniez dla lekkich cienkosciennych konstrukcyj.
Jest sprawg powszechnie znang, ze charaktery-
styka wytrzymatosciowa, stata dla danego ga-
tunku metalu, nie moze by¢ brana za podstawe
przy obliczaniu konstrukcji bez uwzglednienia
pewnego wspoétczynnika, t. zw. wspotczynnika
wytrzymatosci postaciowej (Gestaltfestigkcit),
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ktéry okresla sie na podstawie wspomnianych
danych wytrzymatosciowych. W tym wzgledzie
nalezy podkresli¢ znaczenie prac prof. dr. A.
Thuma z Darmstadtu.

Mniej moze jest znane zjawisko, ze grubos¢
materiatbw ma wpltyw na wielko$¢ naprezen

500t

Rys. 4. Wykres wytrzymatos$ci bardzo cienkich nici kwar-

cowych w zaleznosci od S$rednicy.

Nalezy na tym miejscu
dokonywanych
uni-

w nich powstajacych.
wspomnie¢ o doswiadczeniach,
przez O. Reinkober'a w zakiladach FizyKki
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Wykres wytrzymatosci pretéw stalowych w za-
leznosci od S$rednicy.

Rys. 5.

wersytetu w Greifswald, nad bardzo cienkimi
ni¢mi kwarcowymi; wyniki tych badan przedsta-
wiono na rys. 4. Na osi odcietych odtozono $red-
nice w mikronach, na osi za$ rzednych wytrzy-
matosci osiggniete dla poszczeg6lnych S$rednic.
Linia petna przedstawia linie ograniczajacg wszyst-
kie otrzymywane najwieksze wartosci. W ten

interesujacy
Srednicy

spos6b uwypuklono nadzwyczaj
fakt, ze w miare zmniejszania sie
wytrzymato$¢ wzrasta w stopniu bardzo zna-
cznym i przy $rednicy nici np. 1/500 mm jest
16 razy wigksza, niz przy Srednicy 1/10 mm.
Chociaz te badania nie majg dla nas na razie
technicznego znaczenia, wskazujg one nam jednak
na znaczenie wymiaru grubosci. Opierajac sie
na tych wynikach W. Klougt wykonat préby
rozrywania pretdw roznych $rednic, z materiatu
pochodzacego z tego samego wytopu, ktore byty
poddane jednakowej obrébce i zostaty wyzarzo-
ne w ciggu 36 godz. Wyniki tych préb na ro-
zerwanie przedstawiono na rys. 5, gdzie na osi
odcietych podano $rednice w milimetrach, na osi
za$ rzednych wytrzymato$¢ w kg/mm*“, poczy-
najac od punktu wyjsciowego z rzedng 40. Linia
Srednia przedstawia S$rednie z otrzymanych war-
tosci. W tym wypadku réwniez zostaje wyka-
zane calkiem wyrazne zwiekszenie wytrzyma-
tosci, ktére przy pretach o $rednicy 1 mm wy-
nosi 11% w poroéwnaniu z pretami o Srednicy
11 mm.

Chociaz tego rodzaju badania sg prowadzone
na razie po omacku, to jednak wskazujg one zu-
petnie zgodnie na dodatni wptyw mniejszych
grubosci materiatdow na ich wytrzymatos¢; by-
toby wysoce pozadane, aby w tym kierunku pro-
wadzono dalsze badania, w celu doktadnego
ustalenia wptywu stosunku pomiedzy objetoscig
a powierzchniag, jak rowniez stosunku uksztat-
towania przekrojow poprzecznych.

Nie mozna nie wspomnie¢ réwniez o zarzu-
cie, jaki stawiano cienkosciennym dzwigarom,
ze wykazujg procentowo mniejsza odpornos¢ na
korozje, niz dzwigary gruboscienne. Jest rzeczg
samo przez sie zrozumialg, ze w obecnosci jed-
nakowych czynnikéw korodujacych cienkoscien-
ny dzwigar wykaze procentowo wieksze straty
wskutek korozji, niz dzwigar gruboscienny, ar-
gument ten jednak nigdy nie bedzie przemawiat
przeciwko konstrukcjom lekkim. W parze z roz-
wojem konstrukcyj lekkich, wzglednie spawania,
musiata iS¢ oczywiscie i ochrona przed korozja;
stosowane przez nas dzi$ sposoby walki z ko-
rozjg stojg na takim stopniu rozwoju, iz nie jes-
teSmy zmuszeni zabezpieczac sie przed nig przez
marnotrawstwo materiatu. Co za$ dotyczy spa-
wanego dzwigara pustego, to jest on w znacznie
wiekszym stopniu odporny na dziatanie korozji
niz konstrukcje z profilow otwartych, poniewaz
profil pusty moze rdzewie¢ tylko z jednej stro-
ny, a mianowicie od zewnatrz. Od wewnatrz
nie moze rdzewi¢, gdyz jest catkowicie zamkniety,
takie zamkniecie bowiem jest bezwzglednie wy-
magane przy spawanym profilu pustym. Z tego
tez powodu profile puste przewaznie tylko dzie-
ki spawaniu mogty wejs¢ w uzycie. Trafiajgca sie
porowatos$¢ spoin nie gra w danym wypadku roli,
poniewaz—jak wykazato doswiadczenie—w cza-
sie bardzo krotkim pory zostajg zatkane przez
rdze i w ten spos6b ustaje dostep wilgoci i po-
wietrza do wnetrza profilu pustego. Fabryka
Wagonéw w Uerdingen nad Renem wykonata
setki wagonéw, stosujac profile puste, i bada-
ta je podczas diuzszego ruchu, przy czym prze-
cinano profile puste i sprawdzano ich stan pod
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wzgledem rdzewienia. We wszystkich wypadkach,
nawet przy najdokitadniejszych badaniach labo-
ratoryjnych, okazato sie, ze rdzewienie profilu
pustego nigdy nie odbywato sie w s$rodku, cho-
ciaz oczywiscie przy fabrykacji profilu nie moz-
na byto uniknaé tworzenia sie nieszczelnosci.

Od czasu do czasu styszy sie réwniez zarzut,
ze profil pusty moze by¢ przewiercony przez
nieuwage, jezeli w czasie po6zniejszym do kon-
strukcji przymocowuje sie inne cze$ci. Argument
ten nie wytrzymuje krytyki. Nikomu bowiem
nie przyjdzie do gtowy poobcina¢ poétki dzwi-
garow walcowanych, gdyby one staly na prze-
szkodzie innym celom, poniewaz kazdemu we-
szto w krew, ze potka jest jednym z najwaz-
niejszych elementéw dzwigara, narazonego na
zginanie. Nikomu tez nie przyjdzie do glowy
wierci¢ dziury w zbiornikach lub przewodach
pracujacych pod cisnieniem i nie pozamyka¢
tych otworéw. Stosujac profil pusty w budow-
nictwie stalowym nalezy réwniez zapewnié¢ mu
odpowiednie traktowanie i warunki bytu. W kaz-
dym razie tego rodzaju zarzuty nie moga by¢
przeszkoda na drodze postepu.

Inz. TADEUSZ NOWAK, Radom.
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W ciegu dalszym zostang podane przyktady

zastosowania profili pustych.
(dalszy cigg w Nr. 9)

Application des profils creux dans les constructions
metalliques legeres.

L influence de la soudure sur les methodes modernes
de construction touche meme aux principes fondamentaux
de construction, car elle permet de creer des profils nou-
veaux, mieux adaptes aux charges, qui ne pourraient pas
etre realises par rivure.

En particulier, les profils creux soudes trouvent des
applications de plus en plus vastes, car ils presentent par
unite de poids une resistance et une rigidite superieures
a celles des autres profils, et sont, en outre, moins expo-
ses a la corrosion (a suivre),

Der geschweisste Hohltrager als Leichtbauelement.

Durch die Schweissung wurde die moderne Konstruk-
tiontechnik grundlegend beeinflusst, weil sie die Schaf-
fung neuer, leistungsfahigerer Querschnittsformen ermég-
lichte, die durch Nietung nicht herzustellen sind. Insbe-
sondere ist mit Hilfe der Schweissung eine weitgehende
Anwendung des Hohltragers moglich, der in Bezug auf
Arbeitsfahigkeit und Versteifungsmoglichkeit alle andern
Tragerarten iiberbietet und ausserdem konstruktiv eine
wesentliche Erhéhung des Korrosionsschutzes bedeutet
(Fortsetzung folgt).

Spawalnictwo w stuzbie drogowej P. K. P.

Spawanie jako nowa metoda technologiczna
w obrébce i naprawie stali i zelaza w stuzbie
drogowej P. K. P. ma za soba zaledwie 7 lat
praktyki, jednak wielki jej rozw6j oraz doswiad-
czenie i wyniki osiggniete w Polsce powinny
zacheci¢ do rozpowszechnienie tej metody i po-
budzenia két zainteresowanych do wszechstron-
nego jej stosowania tam, gdzie konserwatyzm
lub obojetnos$¢ i bierno$é¢ jeszcze stawiajg ida-
cemu naprzéd postepowi technicznemu prze-
szkody.

Praca niniejsza ma charakter sprawozdaw-
czy i obejmuje 3 rozdziaty, w ktérych omoéwiono
kolejno: 1) napawanie, 2) spawanie i 3) inne ro-
dzaje spawalniczych robo6t drogowych.

Napawanie.

a) Napawan e krzyzownic.

Poczatkowe proby napawania zaczeto stoso-
waé przy naprawie krzyzownic w latach 1928
i 1929. Do jednych z ciezszych zagadnien bo-
wiem, jakie sg do pokonania w stuzbie drogowej,
nalezy przedwczesne zuzywanie sie dziobow
i szyn kolankowych w krzyzownicach, powodo-
wane wielkim obcigzaniem dynamicznym torow.
Wspétczynnik dynamiczny, ktéry wyraza ilosé

pociggow przebiegajgcych przez 1 kim toru
w ciagu jednej doby, w roku 1930/31 wy-
nosit srednio dla Dyrekcji Katowickiej 38, dla

toréw gtdwnych nawet 53, podczas gdy $rednio
dla catej sieci P.K.P. wynosit 7,4, dla D. O. K, P.
Warszawa 8,6, dla D. O. K. P. Krakéw— 12,8,
dla pozostatych Dyrekcyj podobne cyfry. W na-

stepstwie takiego obcigzenia dynamicznego wy-
mieniono w jednym z Odddziatbw Drogowych
Dyrekcji Kolei Katowickiej w Ilatach od 1929
do 1933 —243 krzyzownic nowych, czyli $rednio
50 sztuk rocznie, uzywanych Kkrzyzownic—544,
czyli srednio 109 sztuk rocznie. W roku 1934,
po zastosowaniu juz naprawy Kkrzyzownic przy
pomocy napawania, wymieniono w tymze Od-
dziale nowych krzyzownic juz tylko 31 szt,
a uzywanych 51 szt., w roku za$ 1935—tylko 10 szt.
nowych i 33 szt. uzywanych, z ktérych zresztg
znaczng ilos¢ wbudowano po naprawie przy
pomocy napawania.

Jezeli wymiana jednej nowej krzyzownicy ko-
sztuje okoto 800 ziotych, a naprawa palnikiem—
okoto 60 zitotych, to oszczednos$¢ na jednej krzy-
zownicy wynosi okoto 740 zik, a oszczednosci
w jednym Oddziale wyrazg sie w dziesigtkach
tysiecy ziotych rocznie.

Pierwsze krzyzownice rozpoczeto naprawiaé
na P.K.P. w latach 1928/29 elektrycznie. Jednak
skargi zawiadowcéw drogowych na szybkie wy-
kruszanie sie dziobow i szyn kolankowych, na
op6znianie w wykonywaniu zaméwien oraz nie-
doktadnosci w rozsytaniu krzyzownic naprawio-
nych z warsztatéow do odcinkéw drogowych
i wynikte stad kiopoty administracyjne i gospo-
darcze, skierowaly uwage na celowo$é napawa-
nia krzyzownic na miejscu w torze bez potrzeby
wybudowaniu ich z rozjazdu, przy pomocy pal-
nika acetylenowego. W jednym z Oddziatéw
z 80 szt. krzyzownic napawanych elektrycznie
i wbudowanych w latach od 1929— 1935 wyjeto
z rozjazdéw do 1935 roku z powodu ztego stanu
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43 szt., pozostato jeszcze w rozjazdach 10 szt.
w stanie dobrym, a 27 szt. w stanie naog6t ziym.
Natomiast z 756 szt. krzyzownic, napawanych
acetylenem w tymze Oddziale w latach od 1930
1935, wybudowano (z powodu wymiany rozjaz-
déw) 4 szt., w stanie ztym byto w roku 1934
12 szt. lecz je w 1935 naprawiono, a wszystkie
pozostate pracujg bez zarzutu.

Z powyzszego wynika, ze krzyzownice napa-
wane acetylenem zachowywaty sie w torze zna-
cznie korzystniej od naprawianych elektrycznie.

Napawanie elektryczne wykonywaty warsztaty
mechaniczne, a tyto kilka sztuk prébnie wyko-
nata firma ,Elektrospaw", bez lepszych jed-
nakze od warsztatdw wynikéw. Napawanie ace-
tylenowe w latach 1930 —1932 wykonywaty war-
sztaty, a od roku 1933 firmy ,Perun" i ,Gas-
acumulatorll, oraz spawacze oddziatdw drogo-
wych, wzglednie kolejowe drogowe druzyny spa-
walnicze, przewozone w specjalnie wyposazo-
nych wagonach od stacji do stacji. Koszt napawa-
nia jednej krzyzownicy przez firme wynosi 50—
60 ztotych. Napawa sie przewaznie krzyzownice
szynowe. W jednym z Oddziatdw Dyrekcji Ra-
domskiej przeprowadzono z dobrym wynikiem
préby napawania réwniez krzyzownic stalowych
lanych, przy zastosowaniu ostroznosci, zapobie-
gajacych pekaniu odlewow*). Podkresli¢ na-
lezy, ze napawanie krzyzownic ze staty lanej na-
potyka dotad na duze trudnosci, z powodu bo-
wiem naprezen termicznych sztuki lane pekaja juz
w czasie napawania, wzglednie wkroétce po wbu-
dowaniu krzyzownicy do rozjazdu.

W roku 1935 podczas podr6zy zagranicznej
stwierdzitem, ze w Niemczech, Holandii, Szwaj-
carii i Francji napawanie krzyzownic przy po-
mocy acetylenu nie miato zastosowania. Obecnie
zagranica interesuje sie ta metoda, a spawacze
polscy wykonali wiosng 1935 r. na zyczenie
Zarzadu Kolei Niemieckich napawanie krzyzow-
nic w Berlinie, Hamburgu, Frankfurcie nad Odra,
Gliwicach oraz na Wegrzech w ilosci kilkudzie-
sieciu sztuk razem, co jest sukcesem przemys'u
polskiego, a takze kolei polskich, ktore przeciez
ten sposéb naprawy krzyzownic pierwsze u siebie
wprowadzity, a inzynierowie polscy w literatu-
rze fachowej polskiej i zagranicznej go opisali.
Wspomniane wyzej préby zagraniczne wykonali
ci sami spawacze polscy, ktorzy dnia 11 lipca
1932 r. naprawiali palnikiem pierwszg w Polsce
krzyzownice w torze na stacji kolejowej Ligota
Dyrekcji Katowickiej. Przeprowadzitem korespon-
dencje informacyjng z Zarzgdem Zwigzkowych
Kolei Austryjackich, ktére w roku 1936 zainte-
resowaty sie napawaniem krzyzownic przy po-
mocy acetylenu w torze i prosity o blizsze
wskazowki. Rowniez koleje totewskie zaintere-
sowaty sie naszymi wynikami, a spawacze to-
tewscy przystani zostali w roku 1936 na spec-
jalne kursy do Polski. W Anglii napawanie krzy-
zownic przy pomocy acetylenu rozpoczeto do-
piero w roku 1936, tak ze w czasie kongresu
spawalniczego w czerwcu roku zesziego miatem
mozno$¢ widzie¢ pierwsza napawang krzyzow-
nice w Anglii. Jak widaé¢, Polska w dziedzinie

*) Spaw. i Ciecie Metali Nr. 1/36.

naprawy Kkrzyzownic przy pomocy nhapawania
wysuneta sie najwczesniej na czoto postepu
technicznego.

Jezeli naprawianie krzyzownicy przy pomocy
acetylenu zdobywa sobie w $wiecie techniczno-
kolejowym tak mocng pozycje, to musza by¢
tego uzasadnione przyczyny, ktore po krotce
przedstawiam:

a. Minimalne koszta inwestycyjne, gdyz w
przeciwienstwie do kosztownego i sprowadzanego
przewaznie z zagranicy agregatu elektrycznego
potrzebny tu jest jedynie komplet armatur i na-
rzedzi w cenie okoto 800 ztotych, przy czym
wszystko wyrabiane w Kraju.

b. Koszt naprawy acetylenem jest nizszy od
elektrycznego, gdyz mniej zuzywa sie materiatu
dodawanego i odpada szlifowanie.

c. Czas stuzby krzyzownicy naprawianej ace-
tylenem jest diuzszy od naprawionej tukiem, jak
to wykazata kilkuletnia dotychczasowa praca.

d. Wieksza swoboda ruchu na stacji oraz
pomiedzy torami przy uzyciu zespotu acetyle-
nowego niz agregatu elektrycznego, przewozo-
nego na woézku lub w wagonie.

Punkt ¢ wymaga blizszych wyjasnien. W me-
todzie ‘tukowej natapia sie metal w ksztatcie
gasienic, utozonych jedna przy drugiej. Z powodu
szybkiego studzenia napawanej gasienicy przez

Rys. 1. Wyszczerbiona krzyzownica, ktéra byta napra

wiana elektrycznie.

mase zimnej szyny, powstajg warunki do two-
rzenia sie martenzytu, a wiec zahartowanych
pasem metalu. Poza tym w strefie przejSciowej —
na granicy z zimnym tworzywem szyny—pow-
stajg napiecia termiczne i mikroskopijne ryski.
0 przekuwaniu napoiny celem uzyskania struk-
tury zblizonej do wiokien niema mowy. Te
przyczyny powodujg mozliwo$s¢ wytwarzania sie
gruzetkowatych wykruszen w elektrycznej na-
poinie. Na rys. 1 wida¢ wyszczerbiona krzy-
zownice, ktoéra byta naprawiana elektrycznie.
W metodzie natomiast acetylenowej mamy
do czynienia z pitomieniem rozprowadzajgcym,
a stopien doptywu i odptywu ciepta jest powolny
1 celowo regulowany. Nastepuje gtebokie wy-
mieszanie materialu dodatkowego z materiatem
szyny i regulowanie szybkosci zastygania napoiny.
Przez odpowiedni dobér drutu zblizy¢é sie mo-
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zemy do struktury metalograficznej szyny, spro-
wadzajagc do minimum rdznice w strukturze na
przejsciu od materiatu szyny do napoiny.

Materiat napoiny daje sie w ciggu pracy
przekuwaé, przez co nabiera struktury witokni-
sto-warstwowej zblizonej do walcowanej. Dlatego
u krzyzownic nakiadanych acetylenem nie spo-
tykamy sie z wykruszeniem raptownym, jak
przy napoinie elektrycznej, lecz raczej z roz-
gniataniem i blaszkowaniem, ktére powstaje stop-
niowo. Przy zastosowaniu drutdw ze stali spec-
jalnych mozna unikng¢ niebezpieczenstwa wy-
palania wegla w materiale napawanym. Stoso-
wane na P. K. P. druty ,Tor“ firmy ,Perun®
wykazaty wysokie zalety.

Na skutek dodatnich wynikéw napawania
krzyzownic przy pomocy acetylenu, Zarzad P.K.P.
definitywnie sposéb ten aprobowat i wprowadzit
jako obowigzkowy w stuzbie drogowej. Szcze-
goty dotyczace sposobdw napawania krzyzownic
zostaly wyczerpujgco opisane w szeregu arty-
kutdw miesiecznika ,Spawanie i Ciecie Metalil,
w ,Inzynierze Kolejowym1 oraz w fachowych
pismach zagranicznych.

b) Napawanie koncéw szyn.

Napawanie koncéw szyn acetylenem (rys. 2) —
tuku bowiem wogéle do tego celu nie stoso-
wano — rozpoczeto w roku 1933. Jakkolwiek
gtéwki szyn nadlewano, to jednak efektu istotnego
w catosci nie otrzymano, gdyz tubki—zuzyte na kra-
wedziach i w miejscu szczeliny dylatacyjnej szy-
ny — oraz komory #tubkowe, wygniecione pod
pachwing gtéwki szyny, powodujag ,klawiszowa-
niell koncéow szyn, co w skutkach przys$piesza
wybicie koncéw nadpawanych gtéwek. Przy zbi-
tych koncach szyn raczej bytoby wskazane zrobi¢
w tym miejscu styk spawany nadlewajac gtéwke
do profilu, a po przecieciu szyny np. w $rodku jej
dtugosci wykonaé¢ nowy styk tubkowy. Przepro-
wadzona w ten spos6b wymiana wtdérna szyn na
linii Katowice-Hajduki w roku 1934 data zupet-
nie dobre wyniki pod wzgledem technicznym
i gospodarczym. Nakiad na koncach szyn powi-
nien by¢ jednorodny ze strukturg gtowki i mieé
twardo$¢ powierzchni réwna twardosci gtowki
szyny. Napawane w jednym z Oddziatéw konce
szyn nie daty spodziewanego wyniku, gdyz juz
po 2-ch latach wykazaty rozgniatanie sie i zu-
zycie, co wynikio z tego, ze +tubki i komory
pod gtéwka szyny byty zbyt wyrobione.

c) Inne roboty napawania.

Skutecznie i masowo przeprowadza sie na-
prawe rakoéw szyny (rys. na oktadce). Metoda ace-
tylenowa utatwia odkrycie miejsc rakowatych oraz
daje szybka i tanig w torze lub na warsztacie na-
prawe. Wykonano réwniez kilka préb nadlewania
wyszczerbionych i zuzytych iglic. Iglice nalezy od-
powiednio zapina¢ celemu unikniecia deformacji.
Okazalo sie jednak, ze naprawa iglic przy po-
mocy napawania jest za kosztowna, przeto spo-
s6b ten zarzucono. Naprawa popekanych i zu-
zytych w otworach podktadéw stalowych po kilku
probkach okazata sie réwniez za kosztowna i nie
odgrywa wiekszej roli na P.K.P. wobec zanika-
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nia podktadéw stalowych. Dobre wyniki daty
roboty spawalnicze, w ktorych na zuzytych pod-
ktadach stalowych przypawano podkiadki szy-

nowe, wzmacniajagc w ten sposob zuzyty pod-

Rys. 2. Napawanie koncéw szyn palnikiem acetyle-
nowym.

ktad stalowy. Sposéb ten jednak nie znalazt

szerszego zastosowania.
Spawanie.

W dziedzinie spawania nawierzchni na pierw-
sze miejsce wysuwa sie obecnie zagadnienie
spawania stykéw. Dla kazdego drogowca jest
rzeczg wiadoma, ze miejscem najstabszym w torze
jest styk. Tu przedewszystkiem nastepuje po-
czatek zniszczenia szyn na koncach, rozgniatanie
gtdéwki, trwate ugiecie koncow szyn, poza tym zgi-
naja sie sruby, pekaja tubki, tworzg sie dotki, wy-
tryski i rozpoczyna destrukcja toru. Na stykach
doznaje tabor silnych szkodliwych wstrzaséw, a
pasazer najprzykrzej odczuwa monotonny stuk kot
na stykach. Koszt biezgcego utrzymania nawierz-
chni spadtby conajmniej o 50%, gdybysmy w jak
najkrotszym czasie zredukowali w torach ilo$¢
stykdw stosujac w jak najwiekszym zakresie spa-
wanie szyn.

Istniejgce urzagdzenia w naszych walcowniach
nie pozwalaja wykonywac¢ szyn diuzszych, jak
okoto 20 m. Pozostaje za tym spawanie szyn.
Idealne bytoby zgrzewanie elektryczne (opo-
rowe), stykowe lub iskrowe, w peitnym przekroju
szyny, jednak ogromne koszta inwestycyjne od-
suwajg w naszych warunkach gospodarczych te
metode na dalszg przyszto$¢. System ten stosuje
Belgia, ktéra ma zmontowane na wagonach kole-
jowych maszyny do spawania oporowego, ztozone
z agregatow i transformatoréow. Roéwniez koleje
totewskie zapowiedziaty, ze w roku 1936 przy-
stgpig do zgrzewania stykowego szyn w warsz-
tatach, za pomocg maszyn automatycznych.

Kierujgc sie zasada, ze mimo braku odpo-
wiednich srodkow finansowych nalezy jednak
u nas przystgpi¢ do spawania szyn w naszych
skromnych warunkach finansowych, przeprowa-
dzono w kilku Oddziatach Drogowych szereg
prob spawania stykéw. Duza ilo$¢ i rozmaitos¢
systeméw spawanych stykow do kilkunastu
odmian—s3$wiadczy najwymowniej o tym, ze wsrod
fachowych zainteresowanych sfer istnieje silny
prad do rozwigzania tego niezmiernie waznego
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zagadnienia i to nietylko w Polsce, ale tez i za-
granica.
Spawanie stykow.
W kilku Oddziatach Drogowych wykonano

w ciggu ostatnich 3-ch lat szereg réznych ro-
dzajéow prob spawanych stykéw. Byly to styki

Pekniety styk wykonany za pomoca spawania
termitowego.

Rys. 3.

termitowe wykonane przez firme ,Keplinski"
w ilosci okoto 30 sztuk w torach przetokowych
w Katowicach w roku 1929, okoto 30 sztuk ter-
mitowych firmy ,Goldszmidt® w torze gtownym

Rys. 4. Styk termitowy naprawiony za pomocg palnika
acetylenowego.

Swietochtowice-Hajduki w roku 1930, oraz okoto
1000 sztuk termitowych wykonanych przez firme
SPionki" w latach 1934/35 w torze Hajduki-
Katowice i Katowice-Hajduki, oraz Hajduki-
Swietochtowice w roku 1936, ponadto w Dyrek-
cji Gdanskiej, Poznanskiej i innych. Czterdziesto-
letnia tradycja stykow termitowych zagranicg
powinna by by¢ dostateczng legitymacjg dla
wartosci tych stykow w torze. Jakkolwiek robota
Pionek w roku 1934 nie byta szczegélna, gdyz
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w stykach zdarzaty sie spietrzenia lub wybocze-
nia, to jednak w 1935 r. wykonanie tychze sty-
kéw w Dyrekcji Katowickiej znacznie sie po-
prawito. Natomiast daleko gorsze byly wyniki
tych prac w Dyrekcji Poznanskiej i Warszaw-
skiej, gdzie duzy procent stykéw popekat w roku
1936 i 1937 zapewne z powodu niewtasciwego
wykonania (rys. 3). Styki w Dyrekcji Katowickiej
pracowatby znacznie lepiej; te ktére pekly (za-
ledwie niecaty 1%) zostaly nastepnie naprawione
przy pomocy acetylenu (rys. 4).

Koszt jednego styku termitowego, ktory wy-
nosi okoto 30 zi, podnosi sie z tytulu pomocy
w robociznie, jaka firmie udziela Zarzad Kolejo-
wy, o blisko 10 ztotych. Poczgtkowo wykonywa-
no spawanie termitowych stykéw obok toru tgcz-
nie z wymiang wtoérna, ostatnio jednak Pionki spa-
waja rowniez styki w torze bez wyjmowania
szyn, co jest znacznym postepem technicznym
i gospodarczym, gdyz koszta wyjecia szyn z toru,
przewozu, ponownego ukladania i wbudowania
w tor podrazaty znacznie te metode.

Dla unikniecia tych kosztéw dodatkowych
jeden z Oddzialdw przedsiewzigt proby spawa-
nia stykéw w torze elektrycznie i acetylenem.
Juz w roku 1932 w jesieni wykonano prébnie
kilka stykow elektrycznych i acetylenowych
w torach na stacji Ligota. Préby byty prymitywne.
Acetylenowe styki miaty spawane gtéwki, szyjki
i stopki szyny, a od spodu ptytke przypawang
do krawedzi stopki szyny. Elektryczne styki
miaty spawane gtowki, szyjki i stopki szyny, oraz
przypawane dwa tubki do gtdwki i stopki szyny.
Préby te jednak nie wytrzymaly nawet Kkilku
miesiecy, popekalty w spoinach i stopkach tak,
ze trzeba byto je zastgpi¢ tubkami Srubowymi.
Pekanie rozpoczynato sie od konca spoiny wzdtuz
niej, szyna za$ pekata w peinym przekroju
obok spoiny. Przyczyng tego byly zapewnie
utajone naprezenia wewnetrzne, a zwitaszcza tak
zwane napiecia karbowe na poczatku spoiny,
oraz naprezenia poza plastyczne, powstajgce
wskutek wydtuzenia i kurczenia sie szyny z po-
wodu zmiany temperatury.

Niepomys$iny wynik doswiadczen na stykach
wykonanych w torze, bez poprzednich badan
i studiow przygotowawczych, skierowat dalszg
prace i doswiadczenia do laboratorium, t j.
do badan statycznych i wytrzymatoSciowych
w biurach i stacji doswiadczalnej. W czasie 3-ch
letniej pracy laboratoryjnej pojawialy sie ewo-
lucyjnie—w miare doswiadczen—rézne konstruk-
cje i metody wykonania stykoéw spawanych. Styki
badano poczgtkowo na obcigzenie statyczne i ude-
rzenie kafarem w stacji doswiadczalnej ,Huty
Pokoéj" i ,Krélewskiej", kierujgc sie sugestyw-
nie przepisami M. K. z roku 1932 o warunkach
technicznych dla odbioréw szyn i tubkéw.

Probom poddano okoto 10 typow stykow spa-
wanych. Zbyt obfity material, nagromadzony
z tych prac, przekroczytby ograniczone ramy tego
sprawozdania. Badano styki termitowe, elektry-
czne i acetylenowe. Badania te daty rewelacyjne
wyniki. Naprzyktad: préby kafarowe wykazaty,
ze styki termitowe nie sprostaty w tym stopniu
pracy udarnej co styki acetylenowe, a przeciez
wieloletnia praktyka zagraniczna wykazuje, ze
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styki termitowe pracujg w torze bez zarzutu.
Stad wniosek, ze warunki odbioru dla ztgcz sty-
kowych, ustalone Dziennikiem Urzedowym M. K.
z roku 1932, ktére zastosowano do badania sty-
kéw spawanych, nie sg jednak miarodajne i ze
nalezatoby ustali¢ inne warunki techniczne dla
odbioru stykéw spawanych. Dodatnie wyniki
niektérych doswiadczen upowaznity do zdecy-
dowania sie na prébne wbudowanie Kkilku typow
stykéw spawanych w torze.

W roku 1934 wybudowano proébnie w torze
Hajduki—Kleofas—Katowice 46 stykéw elektry-
cznych kilku typéw firmy ,Elektrospaw“i 68 sty-
kéw kleszczowych typu Tulacz, Tor ten—o na-
wierzchnia typu 8d na podkiadach drewnia-
nych—przeznaczony jest dla ruchu towarowego;
przebiega nim na dobe kilkanascie pociggéw
okoto 1000 tonowych w obie strony. W roku 1935
wykonano w tym samym torze okoto 60 stykow
przez firme ,Elektrospaw", okoto 60 sztuk kle-
szczowych typu Tutacz przez firme ,Gasacumu-
lator* i okoto 60 sztuk przez firme ,Perun®
typu francuskiego A. L. i kleszczowych syst.
Tutacz. Nadto zbudowano na mostach w roku
1935—34 stykéw kleszczowych syst. Tutacz i 66
stykéw A. L.; typ ostatni nie byt pod wzgledem
wytrzymatosci badany przez organa P. K. P. Poza
tym wykonano w 1934 r. w torze linii pospiesznej
Katowice Dziedzice, dla préby i obserwacji,
4 styki kleszczowe typu Tutacz. W Dyrekcji Po-
znanskiej, na linii Jarocin—Wrze$nia—Gniezno,
wykonano acetylenowe spawanie szyn na styku
podpartym, przy czym konce szyn spawanych
lezaty na podktadce i jednym podkitadzie. Spa-
wano gidwke, szyjke i stopke szyny bez zadnych
dodatkowych ptytek i tubkéw; wyniki zacho-
wania sie tego styku w torze maja by¢ zupeinie
dobre.

Styk ,Elektrospawu“ miat spawany peiny
przekroj szyny, wzmocniony kilkoma drutami sta-
lowymi z obu stron szyjki szyny i zalany spoing.
Styk kleszczowy syst. Tutacz, z roku 1934, o wiek-
szej wytrzymaltosci na zmeczenie, wykonywany
przez f. ,Gasacumulator”, przedstawia rys. 5, za$
styk A. L. ,Peruna“ rys. 6.

Z posrod wyzej wymienionych stykéw préb-
nych najniekorzystniej wypadty wyniki pracy
w torze stykow ,Elektrospaw"”, ktérych w roku
1935 pekto 74 oraz styki A. L., ktorych okoto 6%
pekio w tym samym roku; lepiej natomiast wytrzy-
maty prébe styki kleszczowe systemu Tutacz,
z ktorych w roku 1935 pekio zaledwie 0,6%. Styki
Tutacza przetrwaty ostrg zime 1934/35 r., kiedy
najwieksze wahania temperatury w ciggu doby od
plus do minus dochodzity do 16 stopni Celsjusza,
a wiec dziataly na nie duze sity rozrywajgce z po-
wodu kurczenia sie szyny réwnoczes$nie z obcig-
zeniem dynamicznym przejezdzajacych pociggéw.

Stabg strone stykéw z r6znego ksztattu przy-
pawanymi podktadkami, kleszczami i t.p. jest to, ze:

1) Obserwacja podkitadki od spodu jest utrud-
niona i powstajgce tamze rysy dopiero po pew-
nym czasie, wydituzajac sie poza stopke szyny,
ujawniajg sie z boku.

2) OS$ obojetna w takich stykach przesuwa sie
réwnolegle do osi obojetnej szyny ku dotowi, po-
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wodujac chaos naprezen (Hummel ,Spawanie
szyn“), mimosrodowe rozciggania lub Sciskania
podczas kurczenia sie lub wydtuzania szyn.

3) Koszt takiego styku jest znacznie wyzszy

z powodu duzych ilosci spoin i materiatu pod-

ktadki.

Rys. 5, Styk kleszczowy syst. Tutacz.

Niepowodzenia préb nie mogg zniechecaé¢ do
dalszych doswiadczen i badan, gdyz szyny oraz
tubki w stykach srubowanych tez pekajg i dla-
tego witasnie dazy sie do ich ulepszenia. Dos¢
obszerne badania i studia kilku fachowcéw, wkra-
czajgce w dziedzine sprezystosci i wytrzyma-

Rys. 6. Styk syst. A. L. f. ,Perun”.

tosci materiatu, oparte na analizie warunkoéw pra-
cy szyny w torze i wspomagane metalografig mi-
kroskopowa, statyka oraz teorig sprezystosci, na-
prowadzajg stopniowo na witasciwe zdaje sie po-
dejscie do zagadnienia stykéw spawanych, co
w wyniku powinnoby spowodowac opracowanie
specjalnych warunkdw technicznych. Dopiero
po ich wustaleniu mozna bedzie poréwnywacd
ré6zne rodzaje stykéw spawanych pod wzgle-
dem wytrzymatosci w stosunku wzajemnym do
siebie i do petnej szyny. Na miedzynarodo-
wym  kongresie szynowym w Budapeszcie
w roku 1935 sprawa spawania stykéw domi-
nowata w referatach i dyskusji kongreso-
wej i tam polecono znanemu badaczowi na-
wierzchni Dr, Nemcsek -Nemedsy opracowacé
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warunki techniczne dla stykéw spawanych na
nastepny kongres szynowy, ktéry ma sie odby¢
w Dusseldorfie w roku 1938. Sprawozdania i pro-
tokuty Zarzadu Kolei Wegierskich oraz kongresu
szynowego z 1935 r. stwierdzajg, ze kazdy z ty-
péw spawanych stykéw mozna udoskonali¢ i ze
styki termitowe ,Termooksyd", elektryczne
.Katona” i acetylenowe ,Tulacz" stojg pod
wzgledem wytrzymatosSci statycznej na zginanie,
oraz po czesci na uderzenie, na jednej wysokosci.

Warunki techniczne dla stykéw spawanych
powinny by odpowiada¢ rzeczywistym warun-
kom pracy stykéw w torze, a wytrzymatos¢ ich
powinna by¢ poréwnana z wytrzymatoscig pet-
nej szyny. Badania w tym kierunku prowadzone
zagranicg (profesor Sailer, Thoma, Dr. Nemcsek-
Nemesdy) dajg pewien wglad w to zagadnienie.

Warunki techniczne dla stykéw spawanych
powinnyby uwzgledni¢ nastepujace proby:

1) Zgiecie statyczne, granica sprezystosci
i wytrzymatosci.

2) Proba na rozerwanie, granica sprezystosci
i wytrzymatosci.

3) Wytrzymato$s¢ na zmeczenie okre$lona na-
tezeniem dopuszczalnym na zmeczenie i iloscig
zmiennych obcigzen 6X106 zmian (krzywa Woeh-
lera, pulsator).

4) Préba kafarowa, odpowiadajgca rzeczy-
wistym warunkom dynamicznym w torze.

5) Twardos$¢ i Scieralno$¢ powierzchni
jonej gtéowki szyny (Spindel).

Warunki te maja mie¢ charakter jedynie po-
rownawczy w stosunku do petnej szyny. Warunki
jednak podstawowe wymaga¢ beda bez watpie-
nia skonstruowanie takiego styku spawanego,
ktéoryby pod kazdym wzgledem zastgpit wytrzy-
matos¢ petnej szyny—jednak jest to ideat dotad
nieosiggniety.

Polska w dziedzinie badania stykéw spawa-
nych poszta daleko naprzéd, o czym Swiadczg
referaty wygtoszone na kongresie szynowym
w Budapeszcie w roku 1935, oraz probne spa-
wania stykéw na kolejach wegierskich wykona-
ne demonstracyjnie wobec uczestnikéw kongresu,
gdzie system polski ,Tutacz'lzostat zakwalifiko-
wany jako jeden z najlepszych. Dr. Nemcsek-
Nemesdy, ktéry na czoto warunkéw technicznych,
jakie ustali¢ sie ma dla stykéw spawanych, wy-
suwa prébe na rozerwanie, préobe kafarowag dla
celow informacyjnych, oraz prébe zgiecia staty-
cznego, przypisuje najwiekszg wage probie na
zmeczenie, jako najbardziej odpowiadajacej
rzeczywistej pracy szyny w torze. Prace polskie w
tej dziedzinie zostalty wyr6znione srebrnym meda-
lem na miedzynarodowym kongresie spawalni-
czym w Londynie w roku 1936. Spawalnictwo
polskie nie ustaje w drodze do rozwoju i roz-
wigzania zagadnienia stykow spawanych. W roku
1936 wykonano spawanie kilkuset stykéw kle-
szczowych na nowej linii Rybnik - Zory dla no-
wych szyn typu ,S". Spawane tymze systemem
styki w 1935 r. na Kolejach Austryjackich, po
3-miesiecznej stuzbie w torze, wyjeto i poddano
prébom na zmeczenie. Zigcza wytrzymaly przy
obciazeniu 15 kg/mm2— 5X10° zmian. Ciekawe
wyniki osiggnat rowniez $.p. Chrzgstowski, kto-
rego styki spawane elektrycznie wytrzymaty

spo-

Nr. 8 — 1937

préby wymagane przepisami M. K. od ztgcz styko-
wych. Takie same wymagania co do stykéw spa-
wanych stawiatl kilka lat temu inz. Golde, ktéry
uwazat, ze styk spawany winien odpowiadac pod
wzgledem wytrzymatos$ci warunkom technicznym
M. K. stawianym ztgczkom.

Istny wprost wysScig w dziedzinie konstruo-
wania coraz to nowych typéw stykéw spawa-
nych, oraz rozmaito$s¢ warunkéw, jakie sie tym
stykom stawia, $wiadczg dobitnie o potrzebie
rozwigzania tego zagadnienia i wprowadzenia
w panujacy chaos pewnych ustalonych w skali
miedzynarodowej warunkoéw technicznych dla
stykéw spawanych.

Prace nad badaniem i ustaleniem warunkéw
technicznych dla stykéw spawanych sg zagadnie-
niem z punktu widzenia gospodarczego i tech-
nicznego bardzo powaznym i aktualnym, chocby
ze wzgledu na najblizszy kongres szynowy, na
ktorym ten temat bedzie wyczerpujaco omawiany.
Badania nad warunkami technicznymi stykow
spawanych powinnyby byé w Polsce w dalszym
ciagu kontynuowane, aby dorobek w tej dziedzi-
nie zdobyty nie zostat przez nas samych zmarno-
wany ze szkoda dla gospodarstwa i postepu
technicznego P. K. P.

Inne rodzaje spawalniczych robét drogowych.

Zaopatrzenie Oddziatéw Drogowych dwa lata
temu w przyrzady do spawania i ciecia byto

bardzo trafne, gdyz umozliwito szerokie za-
stosowanie spawania i ciecia metali w rozmai-
tych robotach w stuzbie drogowej. Wymienie

kilka rodzajow robot, w ktérych palnik speinia
swe zadanie korzystnie. Podczas wymiany wtoér-
nej, przy dopasowaniu szyn wyréwnawczych sto-
suje sie ciecie tlenowe. Przyspawa sie szyny do
podktadek, a podktadki do podktadow stalowych
tam, gdzie hamowanie parowozéw wywotuje zja-
wisko wedréwki szyn, a dostep do podkiadéw
i wymiana jest utrudniona np. miedzy peronami.
Sruby, ktérych w zaden sposéb nie da sie od-
kreci¢, przecina sie palnikiem zamiast recznym
przecinakiem. Otwory na $ruby stykowe wycina
sie palnikiem po poprzednim wyzarzeniu miejsca
w szyjce szyny. Przy spawaniu stykow tworzy
sie w potowie szyny nowy styk tubkowy S$rubo-
wany przecinajac szyne palnikiem. Odpala sie
niedajace sie odkreci¢ $ruby opérek przeciw-

petznych. Naprawia sie na miejscu pracy i w
warsztatach ztamane widly, klucze i inne na-
rzedzia, Naprawia sie pekniete +tubki, haki

zwrotnicowe i t. p.

W robotach budowlanych, przy budowie ogro™
dzeh ze stupéw szynowych, przecina sie stare
szyny na zadang diugos$¢ palnikiem. Tak samo
postepuje sie z setkami stupkdéw szynowych
i wskaznikowych w zwigzku z przekilometro-
waniem i przetyczeniem linii kolejowych. Po-
recze na mostach i przejazdach #taczy sie pal-
nikiem. Ogrodzenie z rur plomiennych i t p.
przypawa sie do stupkéw. Podczas budowy przy-
czb6tka mostowego wysoksci 10 m, ktéry pekt wsku-
tek podkopéw gdérniczych, zabetonowano w catym
przekroju poziomym ruszt ze starych ostojnic
wagonowych, celem jednostajnego rozktadu cis-
nien, a caty ruszt potagczono w krate przy pomocy
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palnika acetylenowego. Rowy wykopane w Kku-
rzawce, mimo wytozenia podkiadami drewnia-
nymi, stale sie zasypywaly, a podktady w ciggu
kilku lat gnity. Zaopatrzono je wiec w stojgce
ramy z odpowienio przycietych i spawanych
starych podkiadéw zelaznych, za ktére zatozono

Sciany rowu ze spawanych starych podkladéw
zelaznych.

Rys. 7.

i przypojono pokitady zelazne ze ziomu. Usu-
wisko w przekopie podparto w rowie $ciang ze
starych zelaznych podktadéw, rozpierajac je ra-
mami spawanymi roéwniez ze starych podkia-
déw. W miejscu, gdzie ze wzgledu na szczup-

Rys. 8, Sciana oporowa wykonana ze starych podktadéw
zelaznych.

tos¢ wywilaszczenia nie mozna byto wykopac

rowu o normalnych skarpach, a o wykupie
gruntu z powodu istnienia kopalni w tym
miejscu i ciasnoty nie byto mowy, wykonano

$ciany oporowe z podkitadéw zelaznych ze ztomu
i przypawano do ram spawanych takze z pod-
ktadéw zelaznych (rys. 7). Napierajgca na row
hatde gérniczg (rys. 8) powstrzymano silng Sciang
oporowag ze spawanych na ramach podkiaddéw
zelaznych ze ztomu, wykonujgc zarazem row,
ktéory tam dla odwodnienia toru by} niezbedny.
Wykonano kraweznik zamykajacy chodnik peronu
oraz bruk tadowni z szyn i starych podrozjezdnic
i podktadéw zelaznych przy pomocy palnika.

Wszystkie te drobne na pozér roboty wyko-
nano palnikiem, jednak tej metody nie stosuje
sie jeszcze w takim zakresie, na jaki zastuguje
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z punktu widzenia gospodarczego i technicznego.

Zamierzenia utworzenia centralnych sktadow
(baz) materiatow nawierzchni, w ktérych sklada-
noby zbedne materialy starouzyteczne i prze-
prowadzano fabrykacje krzyzownic, rozjazdéw
i regenerowanie szyn, bedg wtedy zrealizowane
catkowicie, jezeli bazy te zostang nalezycie za-
opatrzone w narzedzia do spawania i ciecia.

Sprawnos$¢ stuzby drogowej na wypadek
dziatah wojennych jest nie do pomys$lenia bez
uprzedniego wyszkolenia i wyposazenia jej w na-
rzedzia spawalnicze. Na dziedzine spawalnictwa,
zwigzek jego z pogotowiem technicznym i obrong
Kraju zwrécita uwage ,Polska Zbrojna*1 Nr. 144
z 27-go maja b. r. Autor—omawiajgc znaczenie
spawalnictwa i ciecia w zwigzku z zagadnieniami
obrony Kraju—pisze, ze zagadnienie naprawy
przy pomocy spawania i szkolenia ludzi w tym
kierunku nie jest rzeczg blahg. Trzeba szkoli¢
w jak najkrétszym czasie, bo w czasie potrzeby
wojennej moze by¢ za pézno. Trzeba przy po-
mocy naprawy metodg spawania oszczedzaé
skromne zapasy surowcowe Polski. Ograniczam
sie do~tej~krotkiej wzmianki, gdyz szczego6towe
rozwijanie zagadnien, zwigzanych ze spawalnic-
twem i pogotowiem stuzby drogowej na wypadek
dziatann wojennych, nie moze by¢ oczywiscie na
tym miejscu szeroko omawiane.

Zwiekszajgcy sie stopniowo w stuzbie drogo-
wej zakres robét spawalniczych wymaga wzrostu
zainteresowania sie tym zagadnieniem u inzy-
nieréow i technikéw drogowych, powiekszenia
i wydoskonalenia spawaczy, oraz lepszego zao-
patrzenia stuzby drogowej w przyrzady spa-
walnicze—a w tej dziedzinie jest jeszcze wiele
do zrobienia.

service de la voie des Chemins de Fer
de 1'Etat Polonais.

La soudure au

L'auteur decrit lemploi de la soudure et du decou-
page dans la construction et la conservation des voies
ferrees polonaises au cours de ces dernieres annees, On
traite en particulier la question du rechargement, de la
soudure et de ses diverses applications. En ce qui con-
cerne le rechargement, on fait une description detaillee
sur le developpement de cette methode appliquee a la
reparation des croisements, des bouts de rails et des rails
cancereux. Dans la suite de I'article, on passe en revue
les differentes methodes de la soudure des rails et on
parle de leur application sur voies. Apres avoir traite
la question des normes techniques relatives aux essais
des soudures de rails, on termine Particle par des indi-
cations sur les differents autres travaux qu'on efectue a
%aide_ du chalumeau oxy-acetylenique dans le service de
a voie.

Schweissen im Streckendienst der polnischen

Staats-Eisenbahnen.

Der Verfasser bespricht die Anwendung des Schweis-
sens und Schneidens beim Bau und bei der Instandhaltung
der Strecken der polnischen Staatsbahnen im Laufe der
letzten Jahre, wobei ausfuhrlicher das Auftragschweissen.
das eigentliche Schweissen und seine verschiedene An-
wendungen betrachtet werden, Aus dem Gebiete des Auf-
tragschweissens werden die Fortschritte dieser Methode
beim Instandsetzen von Kreuzungen, Schienenenden und
mangelhaften Schienen beschrieben. Weiter gibt der Ver-
faser einen kurzen Ueberblick iiber verchiedene Schie-
nenstossverbindungen und deren Anwendung auf den pol-
nischen Eisenbahnen, Nach der Besprechung der tech-
nischen Normen von Schienenstosspriifungen werden zum
Schluss noch andere Anwendungen des Schweiss-und
Schneidbrenners bei verschiedenen Bauarbeiten angefiihrt.
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STEFAN BRYLA.

Spawana ktadka

Wybudowana jesienig 1935 r. ktadka w Ka-
letach (wojew. Slaskie) stuzy dla ruchu pieszych
z gminy do stacji Kalety.

Przekracza ona dwoma przestami 7 toréw sta-
cyjnych (rys. 1). Dtugos$¢ catkowita ktadki wynosi
44 m, liczac bez schodéw, ktére z obu stron do
niej dochodzg pod katem. Schody sg prostobiego-
we i majg po 15 m diugosci. Szerokos$¢ w Swietle
ktadki i schodéw wynosi 2 m.

Dzwigary gtdwne sg belkami ciggtymi dwu-
przestowymi z Srodkowg podporg wahadtowg. Za-
projektowano je tak na zyczenie gminy — aczkol-
wiek ustréj tukowy bytby dat rozwigzanie znacz-
nie lzejsze i tansze.

Dzwigary gtéwne sg kratownicami trapezowy-
mi o kracie prostokatnej. Wysoko$¢ dzwigarow
wynosi 3 m, rozpieto$¢ przesta 22 m. Géra i dotem
zastosowano wiatrownice poziome o kracie prze-
katniowej podwdjnej. Na koncach mostu i nad
podporg S$rodkowg wykonano wiatrownice po-
przeczne w ksztatcie portali ramowych.

Poktad mostowy jest umieszczony na dolnym
pasie. Pokitad sklada sie z pomostu z desek
2 cm, podituznie i poprzecznie. Od spodu pomost
jest zabezpieczony ostong z desek, nasyconych
szktem wodnym, podwieszong do dzwigaréw
i poprzecznie.

Podpora srodkowa mostu jest ruchoma, dzieki
wahadtowemu ustrojowi filara $rodkowego,
a z podpoér skrajnych — jedna jest przegubowa,
stata, a druga—przesuwna.

Schody opieraja sie na dole bezposrednio
o fundament, na gorze—o skrajne filary kiadki,
a w $srodku—w miejscu spocznika posredniego—
sg podparte niskimi filarami schodowymi.

Konstrukcja ktadki i schodéw jest catkowicie—
w warsztacie i ha montazu—spawana. Na zgdanie
Min. Kom. w obliczeniu przyjeto naprezenia dopu-
szczalne takie, jak dla mostéw, a wiec w pokta-
dzie — 850 kg/cm2 w dzwigarach gtdwnych
900-(-3X22=966 kg/cm2 (Zaznaczam, ze sa to

w Kaletach.
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621.791-1-624.2.021
1000 stéw-j-5 rys.

naprezenia najzupetniej zbytecznie wysokie, moz-
naby przyja¢ je Smiato jak w budownictwie Ig-
dowym).

Odpowiednio naprezenia dopuszczalne w spoi-
nach w mys$l przepiséw o spawaniu—wyniosty:
dla spoin stykowych: 800 kg/cm2
dla spoin bocznych przy grubosci:

5, 6, 8, 10, 12, 14 mm
268, 306, 384, 460, 527, 575—kg/cm2

Prety dzwigarow kratowych zostaly wykonane
przewaznie z tedwek, a mianowicie: pasy S$ci-
skane z teowek NP 12/12 i 14/14, pasy rozciggane
z tedwek NP 9/9, przekatnie z teéwek NP 10/10 i
14/14, za$ stupy kraty—z dwuteéwek ustawionych
srodnikiem prostopadle do ptaszczyzny kraty.

Najbardziej obcigzone przekatnie przy pod-
porze Srodkowej wykonano — wobec braku od-
powiedniego profilu teowego—z dwuch katéwek
120X80X12 mm, ztaczonych dtuzszymi ramio-
nami za pomocg spawanych przektadek.

Stupy nad podporami i przekatnie skrajne, sta-
nowigce stupy ram portalowych, wykonano
z dwoch ceéwek, potgczonych ze sobg stopkami
w ten sposob, ze tworzg przekrdj skrzynkowy.

Potgczenia pretow wykonano prawie wszyst-
kie bez blach weztowych. Przekatnie lgczg sie
z pasami w ten sposdb, ze w stopce jest wy-
cieta szczelina, ktéra umozliwia nasuniecie te-
owki na profil pasa. Srodniki teéwek tacza sie
ze sobg spoing stykowa, a wycieta stopka spoi-
nami bocznymi ze $rodnikiem pasa.

Podobnie dwutedwki stupéw kraty majg
w Srodniku wycieta szczeline, w ktorg wchodzi
srodnik pasa. Oba S$rodniki sg ze sobg potaczone
spoinami bocznymi, a na koncach stopek dwute-
owki, ktére dochodzg do stopek pasa, wyko-
nano spoiny czotowe.

Skrzynkowe profile portali wiatrowych 1taczg
sie z pasami za posrednictwem blach weztowych,
ktére rowniez wchodzg w szczeliny wyciete w pro-
filach i sg z nimi potgczone na spoiny boczne.
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Ceowki tworzagce profil skrzynkowy sg miedzy
sobg potgczone spoinami ciggtymi. Pod wzgledem
wytrzymatosciowym—wystarczatyby spoiny prze-
rywane. Tu jednak chodzito o uzyskanie szczel-
nosci, aby nie dopusci¢ do skrzynki wilgoci, kto-
raby mogla spowodowaé¢ rdzewienie profilu.

Podtuznice sg wykonane zdwuteéwek | NP 14,
jako belki ciggte, lezgce na poprzecznicach. Po-
przecznice, réwniez z dwutedéwek, dochodzag na
dotyk do stupéw kraty i sg z nimi polgczone
spoinami pachwinowymi na catym obwodzie.
Poprzecznice wchodzace w skitad teznikéw pio-
nowych wykonano z odpowiednio wyzszych pro-
fili. Gdérne stopki wszystkich poprzecznie lezg na
jednym poziomie, aby umozliwi¢ bezposrednie
podparcie podituznie.

Wiatrownice dolne i gérne sg wykonane z te-
owek NP 6/6. Teowki sg natozone stopkami
(rys. 2) na gtadkg strone paséw i potaczone
z nimi na spoiny boczne. Na skrzyzowaniu jedna

Rys. 2. Wezet gérny narozny.

z przekatni jest rozcieta i na styku zespawana
z drugg nieprzerywang.

Ostona przeciwpozarowa jest podwieszona do
poprzecznie na paskach z ptaskownikow. Paski
tacza sie spoinami warsztatowymi z kagtéwkami
poziomymi, na ktérych lezg deski ochronne, a Sru-
bami montazowymi z krotkimi katéweczkami
dospojonymi od spodu do poprzecznie. W ten
spos6éb uniknieto spoin  sufitowych nawet
w tak podrzednej konstrukcji, oraz zredu-
kowano do minimum prace montazowe przy
podwieszeniu.

tozyska kladki sg wykonane czesciowo jako
spawane z blach, a czesciowo jako odlewy sta-
lowe. Tak np. tozyska stupa wahadtowego skia-
dajg sie z samych ptyt stalowych, potgczonych
miedzy sobg spoinami ciggtymi, a ptyty tozyska
statego na jednym z krancowych filaréw sa od-
lewane. tozysko ruchome na drugim krancowym
filarze sktada sie z dwuch piyt grub. 55 mm,
z wyheblowanymi wyztobieniami, w ktérych po-
rusza sie jedyny watek stalowy o srednicy 120 mm.
Goérne idolne plyty tozysk sg ze sobg potgczo-
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ne S$rubami, po 2 Sruby na tozysko, ktére nie
hamuja swobodnego obrotu wzglednie przesuwu
podpory. Kadtuby tozysk statych sa wyokraglo-
ne promieniem 1 m.

Rys. 3. Filar $rodkowy.

Jako podpory kiadki zastosowano stalowe
filary kratowe. Filary skrajne majg po 4 nogi
i stuza jednoczesnie do oparcia konstrukgcji
schodéw i spocznikéw gérnych. Nogi (krawez-

Rys. 4.

niki) i poétprzekatniowe zakratowanie S$cian fi-
larow jest wykonane z katéwek.

Filar srodkowy, wahadtowy (rys. 3) jest jedno-
Scienny. Nogi majg przekroj skrzynkowy ztozo-
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Widok poprzeczny kiadki.
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ny z dwuch cebowek, a zakratowanie (réwniez
poiprzekatniowe) z tedwek.

Montaz konstrukcji na miejscu odbywat sie
w bardzo trudnych warunkach. Stacja Kalety
ma duzy ruch pociggéw w ciagu catej doby i z tego
powodu przerzucenie ktadki musiato by¢ dokona-
ne w ciggu 1¥2godzinnej zaledwie przerwy ruchu.

Montaz elementéw transportowych zostat do-
konany na dole, na peronie $rodkowym. W mo-
mencie nastania umoéwionej przerwy—cata kon-
strukcja o dtugosci 44 m, juz potaczona, lezata na
peronie w ten sposo6b, ze Srodek jej trafial na
0$ przysziego filara Srodkowego. Filary skrajne
i schody byty juz catlkowicie zmontowane i usta-
wione na miejscu. Przy pomocy draga (stupa)
montazowego, ustawionego pionowo i zawieszo-
nych na nim wielokrgzkéw, obstugiwanych dwoma
windami — podniesiono konstrukcje do wyso-
kosci 1 m, nastepnie obrécono o 90°, podnie-
siono na petng wysokos¢ iutozono na tozyskach
filaréw skrajnych, po czym podparto prowizo-
rycznym filarem drewnianym posrodku. Usta-
wienie filara stalowego i usuniecie podpory
prowizorycznej odbyto sie dnia nastepnego.
Po6zniej juz bez trudnosci wykonano prace wy-
konczeniowe, jak: utozenie pomostu drewnianego,
podwieszenie ostony przeciwogniowej, wymosz-
czenie schodow i t p.

Do transportu konstrukcja wierzchnia byta
podzielona na 3 réwne czesci o dtugosci 14,65 m
kazda; filary skrajne dzielono po osi na potowe;
filar srodkowy, ptaski, transportowano w catosci.

Catkowita waga konstrukcji stalowej wynosi
okoto 23 t, w czym 95 t przesta mostowe,
a reszte filary, schody i porecze.

Ktadke wykonata Piotrowicka Fabryka Maszyn.

Projekt kiadki opracowat autor artykutu przy
wspoétudziale inz. Pawila
Jakowlewa.

Projekt kiladki nasu-
nat nastepujgce uwagi:
przepisy Ministerstwa Ko-
munikacji — w odniesieniu
do kiadek — sg niepotrzeb-
nie ostrozne i niekorzy-
stne. Obcigzenie uzytkowe
przyjmuje sie bardzo wy-
sokie (400 kg/m2, jakiego
w rzeczywistosci nigdy nie
bedzie, a z drugiej strony
naprezenia dopuszcza sie
niskie, w granicach takich,
jak dla mostéw kolejowych
i ciezkich drogowych.

Bytoby zupetnie stuszne
podwyzszenie w tych wa-
runkach dla ktadek, pra-
cujacych przeciez pod ob-
cigzeniem spokojnym, na-
prezenia dopuszczalnego co
najmniej do 1200 kg/cm2

zwtaszcza jeSli obliczenie jest przeprowadzane
metodg Scista.

@) ile chodzi o sam projekt konstrukcji spawa-

nej, to sposréd walcowanych obecnie profili, naj-
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bardziej odpowiednim i wygodnym profilem dla
lekkiej spawanej konstrukcji, jak wyzej opisana,
jest profil teowy.

Odczuwa sie przy projektowaniu brak teéwek
0 jednakowym momencie bezwitadnosci w obu
kierunkach. Dla kratownic spawanych byitby to
idealny profil. Wobec coraz wiekszego rozwoju
konstrukcyj spawanych, bytoby wskazane roz-
poczecie walcowania takich profili.

Nowe racjonalne tedéwki datyby konstrukto-
rom i konsumentom oszczedno$ci w materiale
1sprzyjaty rozwojowi konstrukcyj stalowych. Jest
bowiem rzeczg naturalna, ze nowe metody kon-
strukcyjne wymagajg nowych form materiatu.

Z PRAKTYKI
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Une passerelle soudee pres de Kalety.

L'auteur decrit une passerelle soudee a Kalety (Sile-
sie Polonaise). La construction est composee de poutres
continues en treillis, paralleles, reposantes sur des pylons
en acier. L'auteur vient a la conclusion que les prescrip-
tions polonaises concernant la construction des passe-
relles sont trop severes.

Geschweisste Fussgangerbriicke bei Kalety.

Der Verfasser beschreibt eine geschweisste Fussgan-
gerbrucke bei Kalety (Polonisch Oberschlesien). Die Kon-
struktion besteht aus parallelen durchlaufenden Gittertra-
geren, die auf Stahlpfeilern ruhen. Der Verfasser kommt
zum Schluss, dass die polnischen Vorschriften betr, Fuss-
gangerbriicken zu streng sind.

SPAWACZA

Naprawa obsady przednich widetek motocykla ,,Charley”.

Widoczna na zdjeciu obsada przednich widetek prze-
nosi znaczng cze$¢ obcigzenia ramy na przednie koto.
Trudne warunki pracy, spotegowane nagtymi wstrzasami
(nasze drogi), spowodowaty rozsadzenie wylotu obsady
przez miske tozyska kulkowego.

Przed spawaniem zdjeto kierownice, odtgczono widetki
od ramy i na czesci peknietej nadlano pierscien wzmac-
niajagcy ze stopiwa. Spawano tukiem, azeby mozliwie
mato nagrzewaé¢ materiat i unikng¢ odksztatcen. Po osty-
gnieciu wygtadzono spoine reczng szlifierka, uzyskujac
gtadka, ISnigcg powierzchnie.

Naprawa trwata niecatg godzine i wykonat jg 1 spa-
wacz bez niczyjej pomocy.

Do naprawy zuzyto ok. 10 szt. elektrod $red. 3.3 mm
Forflex 251 HC, energii elektrycznej zuzyto ok 1 KWh.

Oproécz widocznej na zdjeciu spoiny rama motocykla
i przyczepki wielokrotnie juz pekata i za kazdem razem

naprawe wykonywano za pomocg spawania.

Zaznaczy¢ przy tym wypada, ze miejsca spawane nie
wykazaty zadnych defektéw, a nawet, zdaniem wtasciciela
rama naprawiona i wzmocnhiona za pomoca spawania da-
leko lepiej i pewniej pracuje, niz gdyby sie jg zastgpito

nowa, ktora jak wiadomo kosztuje kilkadziesiat razy drozej
od wszystkich napraw razem wzietych.

tatwo zrozumie¢, choéby na tym prostym przyktadzie,
jak wazna role odgrywa spawanie w rozwoju motoryzacji
w naszym kraju wobec okropnego stanu naszych drég.

Drobne zaktady S$lusarskie i kowalskie—rozsiane przy
drogach po catym kraju, ktére w tej wiasnie dziedzinie
maja nieograniczone pola do dziatania—powinny posiada¢
urzadzenia spawalnicze i wykwalifikowanych spawaczy
aby w kazdym wypadku i o kazdej porze mogty przyjsc¢
z pomoca nieszcze$liwemu kierowcy samochodu i moto-
cykla. (Z praktyki Warsztatéw S. A. Perun, Warszawa).
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Na rys. nizej widzimy w dos$¢ oryginalny sposéb na-
prawiong stanine miynka do mielenia kamieni. Jak wi-
da¢ na fotografii z lewej strony, w zeliwnej staninie byto

wybitych kilka otworéw na ob-
wodzie. Zapawanie tych otwo-
réw bytoby dos¢ ucigzliwe i ko-
sztowne; wobec tego wiasciciel
miynka wpadt na pomyst, aby
z wewnatrz i z zewnatrz S$cia-
ki zeliwnej da¢ taty z zelaza

zlewnego,

dopasowane do powierzchni Staniny.
Na zdjeciu 2 widzimy te taty przed zatozeniem,
Srednica Staniny — 1000 mm, szeroko$¢ — 330 mm,

ciezar ok, 150 kg. Grubo$¢ fat 5 mm; taty te zostaly
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Naprawa miynka.

odpowiednio

przymocowane 14 $rubami '/2'. Sciéle dopasowane faty

zostaty przypawane na obwodzie elektrycznie, poza tym

tak tby $rub jak i nakretki od strony wewnetrznej zosta-
ty réwniez opawane.

Przygotowanie — pomija-

jac przygotowanie blach, ktére

zostaty dostarczone przez wia-

Sciciela i przywiezione juz goto-

we do warsztatu naprawczego—

polegato na wywierceniu otwo-

réow w fatach i w staninie oraz

skreceniu tat na $ruby, co zajeto

8 godz. (1 cztowiek). Spawanie

zajeto 12 godz. (1 spawacz).

przy tym zuzyto 6 kg elektrod Peruna Nr 5 Ldo zeliwa),
Sredn. 4 mm.

Na fotografii 3 i 4 widzimy stanine po wykonanej
naprawie. (Z praktyki Warsztatow Sp. Akc. Perun, War-
szawa).

Naprawa skrzynki biegow.

Skrzynka biegéw o wymiarach 0,5X0.5 m i wagi ok,
25 kg zostata wskutek pekniecia watu silnie uszkodzona,
jak to wida¢ na fotografii. Pekniecia wynosity ogétem 40 cm
dtug., przy grubosci $cianki 8 mm. Peknigcie zukosowano

reczng szlifierka i po Jdopasowaniu spojono je acetylenem.
Wobec tego, ze cze$¢ spawana miata zupetnie swobodny
skurcz, podgrzewanie byto tu zbyteczne.

Zuzyto tlenu—0,5 m3 karbidu—2 kg, pat, Zelko—0.5 kg,

(Z praktyki Warsztatow Sp. Akc. Perun, Warszawa).
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Naprawa bagnetu maszyny parowej.

Bagnet przedstawiony nizej, o dtugosci okoto 1,5 m
i ciezarze okoto 250 kg, pekt przez podstawe tozyska, kté-
ra w Kkilku miejscach doznata silnych uszkodzen,

Naprzéd spawano uszkodzenia na brzegu tozyska
a nastepnie pekniecie A przez Srodek (patrz szkic). W ce-

Po $cieciu brzegéw taczonych na X,

lu zaoszczedzenia zuzycia gazéw, bagnet podgrzano na
ognisku z wegla drzewnego.

Spawany przekr6j miat—jak wida¢ ze zdje¢—ksztatt
dwuteowy, przy tym grubo$¢ Scianki wynosita w dolnej
czesci 25 mm, a w gérnej — 40 mm.

spawanie wykonywano

jednoczes$nie dwoma palnikami.

Przygotowanie

zajeto 2 godziny pracy dwéch pomocnikéw,

samo za$ spawanie—4 godz. dwdéch spawaczy.

Zuzyto przy tej

naprawie wegla drzewnego 10 kg, pateczek

Zelko — 4 kg, proszku do zeliwa — 10 dkg, tlenu — 3,5 m3 i kar-

bidu — 14 kg.

Spawanie kartera aluminiowego.

Zataczone
chodu cigezarowego po naprawie wykonanej

lenowym.

Karter ten byt catkowicie popekany,
zdjeciu, gdzie miejsca spawane naznaczone biatg kreda.

Przy naprawie,
i pomocnik. Zuzyto 16 kg wegla drzewnego,
miniowego, 15 m3 tlenu, 6 kg. karbidu i
Harakiri.

Naprawe wykonano na gorgco, aby uniknaé
wskutek silnego skurczu aluminium po spawaniu.
todzkiej Spawalni Elektryczno - Acetylenowej,

w todzi).

(Z praktyki Sp. Akc. Peruri).

zdjecie przedstawia karter aluminiowy samo-
palnikiem acety-

jak to wida¢ na

ktéra trwata 4 godz., pracowatl spawacz
1 kg drutu alu-
15 dkg proszku

peknieé
(Z praktyki
Henryk Janiec
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Naprawa watu korbowego.

Widoczny na fotografii wat korbowy silnika ,Diesel” Wat ten, o $rednicy 125 mm i dtugosci 3 m, zrobiony
duze’ mocy. sprezony z walem gtownym, stuzy do na- jest z wysokowartosciowej stali i wazy ok. 1000 kg.
pedu Sruby statku rzecznego ,Katowice”. Uszkodzenie znajdujgce si¢ na samym korncu tkwig-

cym w sprzegle polegato na wytarciu
sie wierzchniej warstwy watu na gte-
bokoé¢ $rednig ok. 2 mm, na diugosci
30 cm, co przy S$rednicy ok. 13 cm
stanowi powierzchnig 30X40=1200 cm2,

Przyczyna uszkodzenia byty poosio-
we ruchy (posuniecia) sprzegta wsku-
tek obluzowania sie klina.

Naprawe wykonano za pomocg spa-
wania #tukowego, uzupetniajgc brak
przez nadiozenie warstwy stopiwa
o $redniej grubosci ok. 3,5 mm, z cze-
go 15 mm stanowi zapas na obrébke
tokarska.

Samo wykonanie naprawy nie na-
streczato wigkszych trudnosci, ponie-
waz miejsce uszkodzone znajdowato
sig poza czeScig wykorbiona, przy tym
wat byt dos$¢ gruby, aby mozna byto
nie obawia¢ sie skrzywienia. Dzieki
tym okoliczno$ciom nie trzeba byto
zbytnio sie troszczy¢é o mogace po-
wsta¢ przesuniecia sie wzajemne osi
czopow skutkiem skurczu.

Jedynym przygotowaniem do wiasciwej naprawy byto oczysz-
czenie miejsca wytartego z brudu i resztek smaru. Wypada je-
dnak zaznaczy¢, ie do wykonania naprawy tak duzego obiektu
(dt. 3 m i wagi 3000 kg) warsztat musi byc wyposazony w odpo-
wiednie przyrzady i urzadzenia dzwigowo-suwnicowe. Dzigki
tym urzgadzeniom wszystkie przygotowania tacznie ze spawa-
niem wykonato dwéch ludzi: spawacz i pomocnik w ciggu
6 godzin.

Do nadlania zuzyto 4.5 kg elektrod Forflex 251 HC
o $redn. 4 mm. Zastosowano ten rodzaj elektrod, poniewaz
otrzymane z nich stopiwo, poza wysokimi zaletami og6lnymi
(wytrzym. na uderz. = 8 — 11 kg/cm2 wytrzym. na rozerw.
= 48 — 53 kg/cm2 ciggliwos¢ = 24 — 30°/0 przy L = 5d),
najbardziej odpowiadato macierzystemu materiatlowi watu.
(Z praktyki Warsztatow Sp. Akc. Perun w Warszawie).

Naprawa gtowicy.

Gtlowica silnika Diesla o $rednicy przeszto 0,5 m i cie-

zarze ok, 100 kg pekta w 2 miejscach, jak to zaznaczone na
zdjeciu obok. Grubo$¢ peknietych $Scian wynosi 20 mm, diugosc

peknie¢ — 60 i 20 mm.

Po zukosowauiu S$cinakiem na V obu rys, podgrzano gto-
wice na ognisku z wegla drzewnego i spojono miejsca peknie-
te palnikiem acetylenowym.

Przygotowanie zajeto 3 godz. (2 ludzi), spawanie — row-
niez 3 godz, (spawacz i pomocnik).

Zuzycie materiatu byto nastepujgce: pateczek Zelko $redn.
8 mm — 2,5 kg, proszku Fontol — 100 g, tlenu — 1 ma kar-
bidu — 6 kg i wegla drzewnego — 40 kg. (Z praktyki War-
sztatébw Sp. Akc. Perun, Warszawa).
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K RONIKA

Naprawa beczek po spirytusie,
benzynie i t. p.

Cala prase krajowag obiegta w ostatnich dniach no-
tatka reporterska o wybuchn ,urzadzenia spawalniczego”
we Lwowie. Poniewaz w ciggu stosunkowo kroétkiego
czasu jest to juz 3-ci wypadek, o ktdrym donoszg dzien-
niki — poprzednio notowano wypadki w Warszawie
i w todzi — jest sprawag konieczng wyjasni¢ przyczyny,
ktére je powoduja.

Szczego6lnie charakterystyczny jest ostatni w czasie wy-

padek we Lwowie, ktory pociagnat za sobg $mieré pra-
cownika, zatrudnionego przy acetylenowym urzadzeniu
do spawania. Zasadniczym winowajca, jak to mozna
stwierdzi¢ na podstawie wiadomos$ci otrzymanych ze Lwo-
wa. jest w danym wypadku lekkomys$inos¢ ludzka, ktéra
przejawia sie tym fatwiej im czeSciej cztowiek ma do
czynienia z okolicznoSciami lub urzadzeniami, przedsta-
wiajacymi w pewnych warunkach niebezpieczenstwo.

Jest rzecza znang, ze zbiorniki, ktére stuzyty do ma-
gazynowania lub przewozu materiatéw palnych i tatwo
parujacych, zawsze zawierajg po wypréznieniu pewne po-
zostatosci tych materiatow.

Jest to zupetnie nieuniknione, zwtaszcza w tych wy-
padkach, gdy sie ma do czynienia ze zbiornikami Ilub
beczkami, ktére juz od diuzszego czasu sg w uzyciu. Naj-
czesSciej zbiorniki takie ;3 wewnatrz zardzewiate i wiasnie
ta rdza przesigka ptynem, ktéry zbiornik zawierat.

Gdy taki zbiornik jest naprawiany za pomocag lutowa-
nia lub spawania, ptyn przyczepiony do rdzy Scianek oraz
normalne pozostatoSci plynu zaczynajg przy nagrzaniu
parowac itworzy¢ z powietrzem mieszaning wybuchowag.
Jesli do tej mieszaniny dostanie si¢ ptomien lub iskra, to
mieszanina zapala sie i—powstaje wybuch, ktéry czesto-
kro¢ pocigga za sobg nieszczes$liwe wypadki.

Dlatego tez zawsze nalezy—pized naprawg zbiornikow,
ktére zawieralty materialy palne — stosowa¢ specjalne
Srodki, azeby uniemozliwi¢ tworzenie sie mieszaniny wy-
buchowej, Do takich $rodkdéw ostroznosci, w sposéb wy-
czerpujacy opisanych w czasopismie ,Spawanie i Ciecie
Metali" — 2/1935, nalezg: Wypetnianie zbiornika woda
zimng lub goraca, staranne przeptokiwanie parg i t d

W omawianym wypadku we Lwowie, pracownik otrzy-
mat polecenie naprawi¢ za pomoca spawania metalowa
beczke po spirytusie. Zadnych $rodkéw celem usunigcia
z naprawianej beczki pozostatosci spirytusu widocznie nie
stosowano. Wskutek nagrzania beczki przy spawaniu we-
wnatrz wytworzyta sie wybuchowa mieszanina gazéw,
ktéra w pewnej chwili eksplodowata i to z takg sitg, ze spa-
wacz zatrudniony przy tej pracy poniost $mier¢ na miejscu-
O sile wybuchu moze $wiadczy¢ to, ze czes$ci metalowe
beczki zostaty wyrzucone w powietrze ponad 3 pietrowy
sgsiedni budynek.
uwage spawaczy nha to. ze
lub paru-

Nalezy wiec zwrécié
w kazdym zbiorniku po materiatach palnych
jacych czai sie Smier¢, ktéra tylko czyha na odpowiednia
chwile, aby porwac nieostrozng ofiare, nie zdajaca sobie
sprawy ze stopnia niebezpieczehstwa pracy z palnikiem
przy niewinnej na pozér beczce.

Prasa codzienna, donoszac o tego rodzaju wypadkach
z witasciwg sobie—w sprawach tecznicznych—niedoktad-
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noscia, podaje najczesciej, ze wybuchta instalacja do spa-
wania (tak napisano o wypadku w Warszawie), lub kociot
(tak informowano o wypadku we Lwowie), Wielka szkoda,
ze reporterzy pism codziennych nie zadadzg sobie trudu
zasiegniecia informacji u zrédet kompetentnych, prawdzi-
we bowiem opisy tych wypadkéw, z podaniem wiasciwych
przyczyn, rozgtaszane szeroko przez prase codzienna,
mogtyby dotrze¢ do wszystkich warsztatéw, w najdalszych
zakatkach Kkraju i zapobiec tym sposobem dalszym wy-
padkom, ktére bardzo czesto konhcza sie Smiercia.

KOMUNIKAT

Pierwszego Polskiego

Organizacyjnego
Inzynierow.

Komitetu
Kongresu

W dniach 12 — 14 wrzes$nia 1937 r. odbedzie sie we
Lwowie Pierwszy Polski Kongres Inzynieréw.

Komitet Organizacyjny Kongresu informuje inzy-
nieréw, pragnacych wzigé udzial w Kongresie, ze zgto-
szenie wudziatlu na Kongres dokonywa¢ nalezy w Biurze
Komitetu Organizacyjnego, Warszawa, ul. Krucza 14 m. 4,
tel. 8.68-52, godz. urzedowania 8—15 i 17—19, za$ od dnia
6 wrze$nia do 12 wrzesnia r. b. we Lwowie ul. Zimoro-
wicza 9 (Polskie Towarzystwo Politechniczne) godz. 9— 14
i 17— 19 z wyjatkiem niedziel i Swiat.

Uczestnicy moga przyby¢é na Kongres z 2 osobami
z rodziny. Uczestnicy zgtaszaja uczestnictwo na odpowied-
nich formularzach, wnoszac réwnocze$nie na konto PKO
3380 (Naczelna Organizacja Inzynieréw R. P.) optate 10 zt.
i 5 zt. za kazda osobe towarzyszacy.

Uczestnikom przystuguje prawo czynnego udziatu
w obradach Kongresu, udziatu we wszystkich organizo-
wanych imprezach (Wieczerza Kolezenska, wycieczki i t.p.),
korzystanie ze znizek przejazdowych na Kongres (do Lwo-
wa optata normalna, z powrotem—bezptatnie), bezptatnych
przejazdéw tramwajowych we Lwowie, ulgowych biletéw
do teatréow i kin, 3 znizkowych biletéw na zwiedzenie
Targéw Wschodnich.

Uczestnicy po uiszczeniu wpisowego, otrzymujg bez-
ptatnie ksiege skrotéw referatéow kongresowych, ksiege
jubileuszowa Polskiego Towarzystwa Politechnicznego,
Przewodnik Kongresowy, Wydawnictwo ,Wiadomosci Kon-
gresowe", teczke z materiatem reklamowym firm, za$ po
Kongresie Ksiege Kongresowa

Osobom towarzyszacym przystugujg wyzej wymienio-
ne prawa précz czynnego udziatu w obradach.

Uczestnicy zgtaszajacy sie do 1 wrzesSnia, moga za
posSrednictwem Biura uzyskaé¢ we Lwowie kwatery.

Do dnia 1 wrze$nia nalezy zgtasza¢ uczestnictwo na
wieczerze kolezenska.

Do dnia 25 sierpnia na wycieczke do Rumunii.

Do dnia 4 wrze$nia na wycieczke do Zagiebia naf-
towego i doliny Prutu.

Bezposrednio po Kongresie odbedg sie wycieczki:
wycieczka reprezentacyjna polskich Inzynieré6w do Rumunii
od 14 do 20 wrze$zia. Catkowity koszt wycieczki 128 zi.
od osoby.

Wycieczka jednodniowa do Zagtebia naftowego i Trus-
kawca w dniu 15 wrze$nia.

Wycieczka jednodniowa do doliny Prutu (Worochta
i Jaremcze) w dniu 15 wrze$nia. Koszt 17 zt. od osoby.

Doktadne informacje wraz z odpowiednimi formula-
rzami zawiera ,Przewodnik Kongresowy” wysytany przez
Biuro Komitetu Organizacyjnego po zgtoszeniu uczestnictwa.

Walne Zgromadzenie Niemieckiego Stowarzysze-
nia Acetylenowego oraz

Obroébki

Zwigqgzku Autogenicznej

Metali.

Niemieckie Stowarzyszenie Acetylenowe oraz Zwig-
zek Autogenicznej Obrébki Metali urzadzity w dn. 1 —4
lipca 1937 r. w Frankfurcie n. Menem swoje tegoroczne
Walne Zgromadzenie w ramach Zjazdu Niemieckich Che-
mikéw. przy udziale 16 zwigzkéw naukowych, przytem
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jednocze$nie odbywata sie wystawa Achema VIII, urzadzo-

na przez Niemieckie Towarzystwo Aparatury Chemicznej
(Dechema).
2 lipca obydwa zwigzki przystapity — w duzej

Muzeum Przyrodniczego Senckenberg — do swych wspo6l-
nych zebrah odczytowych w obecnosci przedstawicieli:
witadz panstwowych, partii, wtadz wojskowych, wyzszych
i specjalnych uczelni, zwigzkéw naukowych oraz zaprzy-
jaznionych fachowych zwigzkéw zagranicznych. Zebranie
otworzyt Prezes Niemieckiego Stowarzyszenia Acetyleno-
wego dr. R imars ki, Dyrektor Panstw. Chem.-Technicz-
nego Instytutu w Berlinie, a obrady prowadzit Prezes Niem,
Zwigzku Autogenicznej Obrébki Metali, prof. dr. Kes-
sner z Politechniki w Karlsruhe.

Referaty, nastawione celowo na potrzeby 4-letnie"
go planu, zainaugurowat dyr. inz. Czternasty te-
matem ,Spawanie acetylenowe stopowych
materiatéw kottowyc h”. Wcigz wzrastajace za-
stosowanie przy budowie kottéw parowych i naczyn pra-
cujacych pod cisnieniem spawania tukowego spowodowato
rozpoczecie badan nad tym, w jakim stopniu spawanie
acetylenowe mogtoby znalezé zastosowanie przy tego ro-
dzaju produkcji. Zwitaszcza znaczne zainteresowanie wzbu-
dzat problem przydatnosci spawania acetylenowego do ta-
czenia takich materiatéow, ktére sg uzywane przy wyko-
nywaniu kottéw na wysokie cisnienie.

Prelegent ztozyt sprawozdanie co do wynikéw szere-
gu préb, przeprowadzonych nad blachami i rurami ze
stali mangano-krzemowymi, molibdenowymi i chromo-
molibdenowymi, pzzeznaczonymi dla budowy kottéw. Spa-
wanie blach byto wykonywane poczatkowo przy uzyciu
spoiw, pochodzgcych z tego samego wytopu. Poniewaz
wyniki préb, dobre same po sobie, nie czynity jednak za-
do$¢ najwyzszym wymaganiom, podjeto dalsze badania ze
spoiwami innego skiadu, ktére doprowadzity do rezulta-
téw zadowalajacych. Spawanie acetylenowe rur przegrze-
waczy ze stali chromo-molibdenowej badano, stosujgc roz-
maite sposoby obrébki termicznej, w celu ustalenia naj-
ekonomiczniejszej metody produkcji. Préby nad spawa-
nymi rurami nie ograniczono badaniami przy temperatu-
rach pokojowych, lecz przeprowadzono je tez jako préby
na zmeczenie (Dauerstandversuche) przy 500°. Wszystkie
proby udowodnity, ze spawanie gazowe catkowicie odpo-
wiada bardzo wysokim wymaganiom stawianym dotych-
czas przy budowie kottéw.

Dr. fil. inz. Diimpelmann (Griesheim) oméwit w swo
im referacie p. t ,Metalurgia acetylenowego
spawania szyn" wielkie korzysci napawania i spa-
wania przy utrzymaniu i taczeniu szyn, zwrotnic oraz
krzyzownic i wyjasnit, w jaki spos6b mozna — dzieki
technice spawalniczej — unikng¢ duzych strat materiato-
wych, powstajgcych wskutek zuzycia sie szyn przez Scie-
ranie. Zwtaszcza korzystne jest. ze wszystkie prace spa-
walnicze mozna wykonywaé bez rozbiérki materiatu szy-
nowego. Specjalne wilasnosci ptomienia acetylenowego
czynig spawanie bardzo przydatnym przy tych gatunkach
stali, ktére znajdujg zastosowanie jako materiat dla wy-
robu szyn. Na dobér materiatéw dodatkowych, t j. spo-
iwa, nalezy jednak zwréci¢ wielkg uwage, poniewaz od
spoiw jest wymagana odporno$¢ na S$cieranie z jednej stro-
ny, z drugiej za$ — ciagliwo$¢. Wykonanie spawanych
stykéw szyn, t j. taczenie ich bez tubkéw, jest réwniez
uzaleznione od badania i rozwoju nalezytych spoiw. Pre-
legent omdéwit nastepnie sprawy spawalnosci i zilustrowat
spawalnos¢ stali szynowych na zdjeciach przedstawiajacych
strukture réznych stali.

Wielkie zainteresowanie wzbudzit referat prof. Grafa
(Stuttgart) p. tyt. W ytrzymatos$é¢ na wielokrot-
ne zginanie spawanych potaczen szyno-
wych" (Dauerbiegefestigkeit von Schienenschweissverbin-
gen). oparty na doswiadczeniach przeprowadzanych w za-
ktadzie badan materiatowych Politechniki w Stuttgart.
Po og6lnych wyjasnieniach co do wymagan, ktére nalezy
stawia¢ potgczeniom szynowym, prelegent sktada sprawo-
zdanie z wynikéw préb nad wytrzymatoscia na wielo-
krotne zginanie, przeprowadzonych nad szynami peinymi,
szynami potgczonymi za pomocg tubkéw i szynami spa-
wanymi. Préby, ktére zostaty dokonane nad szynami
ré6znego pochodzenia i nad szynami spawanymi przy sto-
sowaniu réznych metod, wykazaly, ze styki acetylenowe
posiadajg ponad 2 razy wieksza wytrzymato$é¢ na wielo-
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krotne zginanie niz styki tubkowe i Zze one catkowicie
odpowiadajg wszystkim wymaganiom stawianym wysoko-
wartosciowym potgczeniom szynowym. Préby udowod-
safiity poza tym, ze dodatkowe wzmocnienie potgczenia
przez przypawanie naktadek nie wywotuje znaczniejszego
podniesienia sie¢ wytrzymatosci. Jesli dazy sie do dalsze-
go zwiekszenia wytrzymatosci spawanego styku szynowe-
go, mozna zmniejszy¢ rozstaw podkiadéw stykowych lub
tez wykonaé¢ styk w linii ukos$nej. W takich wypadkach
osiggano praktycznie wytrzymatosci petnej szyny.

Referat inz. H. Frankenbusch’'a (Frankfurt n.
Menem) p. tyt. ,Acetylenowe spawanie szyn
w praktyce" daje przeglad zebranych w ciggu ostat-
nich lat doswiadczenn praktycznych z obu gtéwnych kie-
runkéw, t j, z napawania i ze spawania stykéw szyno-
wych. Za pomocag napawania naprawiono na kolejach
Rzeszy, kolejach prywatych i kolejach waskotorowych
niezliczong ilo$¢ zuzytych krzyzownic i iglic, wybitych
szyn, zbitych koricéw szynowych i t d. Prace przeprowa-
dzano stosujac palnik reczny na samym torowisku, bez
wybudowania cze$ci szyn. Pézniejsza obrébka przez heb-
lowanie lub szlifowanie nie byla potrzebna. Styki szyn
spawano, po odpowiednim przygotowaniu, po prostu spo-
ing czotowa, przy czym nie stosowano dodatkowego
wzmacniania przez przysrubowane lub dopawane tubki,
podktadki dolne i t. d. Naprawy peknie¢ iglic lub szyn,
ktére podpadajg pod spawanie stykéw szynowych, wyko-
nywa sie ptomieniem acetylenowo-tlenowym w sposéb
oszczedny i absolutnie pewny. Krzyzownice, dotychczas
wykonywane przy stosowaniu tubkéw, Srub i nitéw, bu-
duje sie teraz jako spawane i to nie w warsztatach, lecz
bezposrednio na torowisku z normalnych szyn, ktére po
odpowiednim przygotowaniu za pomocg palnika do ciecia
dopasowuje sie i spawa na miejscu. Prostowanie wygie-
tych czesci szynowych, np. szyn zwrotniczych i iglic,
tez mozna wykonaé¢ bez trudnosci. Dalej prelegent wy-
kazuje na licznych przyktadach, ze zakres wykonywanych
prac bynajmniej nie jest ograniczony wytgcznie normalny-
mi stalami szynowymi o wytrzymatosci 60—90 kg/mm2
Do spawania nadajg sie z powodzeniem réwniez stale
o mniejszej lub wiekszej wytrzymatosci, jak réwniez szy-
ny przejsSciowe, tgczgce szyny o ré6znym sktadzie (Verbund-
stahlschienen).

o} .Zagadnieniu materiatowym w
mach 4-letniegoplanu” méwit dr inz. Frick
(Berlin) i nakreslit wyrazny obraz tego, jak mozna bedzie
osiggna¢ uniezaleznienie sie od zagranicy przez wykorzy-
stanie krajowych bogactw naturalnych, polepszenie jako-
$ci wytworéw niemieckiej produkcji oraz przez planowg
gospodarke i wymiane surowcéw niewymagajacych walut
zagranicznych lub krajowych wyrobéw na surowce im-
portowe. Prelegent umiejetnie podkreslit wszystkie naj-
istotniejsze momenty, ktére prowadzg ku wytknietym ce-
lom, zwtaszcza wielka role techniki spawalniczej i walki
z korozja.

Cykl referatéw zakoriczyt dr. inz. Hunsicker
(Knapsack ok. Kolonii) wysoce pouczajgcym inadzwyczaj
bogatym we wnioski odczytem p. tyt. ,Badania ko-
rozji w potgczeniach spawanyc h"

Prelegent ztozyt sprawozdanie z badah nad korozja
stali St 37, przy spawaniu ktérej stosowano ptomien ace-
tylenowo-tlenowy: neutralny, utleniajacy i naweglajacy.
Badania wykazaly, ze wszystkie spawane proébki posiada-
ja odporno$¢ wyzsza niz materiat rodzimy, wskutek wy-
tworzenia si¢ warstwy zendry (Verzunderungj, ktéra chro-
ni gtebiej potozone warstwy przed zaatakowaniem. Pomia-
ry przeprowadzone w réznych odlegtosciach od spoiny
nie wykazatly znaczniejszych r6znic w potencjale. To sa-
mo stwierdzono przy miedzi i aluminium. Przy prébkach,
w ktérych warstwa wierzchnia zostata zdjeta za pomoca
palnika, wskazniki potencjatu i korozji byty nieco wyzsze,
co do zaleznosci za$ od odlegtosci od spoiny — posiada-
ty wielkosci te same. Miarodajng dla postepu korozji jest
wielko$¢ krysztatbw metalu. Pomiary przeprowadzone
nad miedzig grubo - i drobnokrystaliczng wykazaty wyz-
szy potenajat w pierwszej niz u drugiej, Przy prébkach
aluminiowych i otowianych, spawanych acetylenem i wo-
dorem, wskazniki potencjonatu i korozji wypadty nieco
korzystniejsze dla acetylenu niz dla wodoru, Wynik ten
pokrywa sie tez z dotychczasowymi danymi literatury
technicznej.

ra-
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Miedzydyrekcyjny kolejowy kurs spawania
w Bydgoszczy.
W czasie od 9 czerwca do 17 lipca br. odbyt sie

w Bydgoszczy Miedzydyrekcyjny Kurs Spawania i Cigcia
Metali dla uczestni-

kéw z D. O. K. P.
Krakéw, Radom i
Wilno, zorganizo-

wany przez n. Sto-
warzyszenie  przy
Bazie Materiatow
Zelaznych Nawierz-
chni P.K.P.

W sktad Komisji
Egzamin acyjnej
wchodzili: p. inz.
Krynicki —zastepca
Naczelnika Wydzia-
tu Drogowego D.O.
K. P. w Toruniu; p.
Rossa — Zawiadow-
ca Bazy Materiatéw
Zelaznych Nawierz-
chni P. K. P. w
Bydgoszczy, p. Giy-
da—zastepca Czton-
ka Zarzadu Stowa-
rzyszenia dla Rozw.
Spaw. i Ciegcia Me-
tali w Polsce, oraz
p. Andrzejewski —
wyktadowca i star-
szy instruktor kursu,

Podczas zaje¢,
ktére odbywaly sie
co dzien od godz.
6 do 15, uczestnicy
przeszli  normalny
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kurs spawania dla poczatkujgcych, rozszerzony w zakre-
sie specjalnych potrzeb kolejnictwa, jak to napawanie
szyn, spawanie stykéw i krzyzownic i t. d.

Poszczeg6lne Dyrekcje K. P. P. wydelegowaty na kurs
40 uczestnikéw, z ktérych 38 zdato egzamin przed Ko-
misja Egzaminacyjng z wynikiem zadawalajacym.

Uczestnicy Miedzydyrekcyjnego kolejowego kursu spawania w Bydgoszczy.

47 kurs spawania

w Katowicach.

W dniach od 1 do 26 czerw-
ca 1937 r. Oddziat Katowicki
Stowarzyszenia prowadzit, wspél-
nie z Slaskim Instytutem Rzem.-
Przem., 47-my kurs spawania
i ciecia metali w Katowicach,
na ktéry uczeszczato 149 ucz-
niéw. Cwiczenia i wykiady od-
bywaty sie w czterech grupach.
Egzamin koncowy odbyt sie w
dn. 28 — 30.VI. Kurs powyzszy
z wynikiem dodatnim ukonczyto
135 absolwentéow.

Uczestnicy 47 kursu spawania w Katowicach.

Przeglqd prasy polskiej

W obronie zeliwa. W Nr. 14-15 Przegl, Techn.
znajdujemy w Przegladzie Odlewniczym streszczenie arty-
kutu franc, inz. Thomasa p. t, ,W obronie zeliwa". Autor
przyznaje, ze spawanie przedstawia duze zalety w stosun-
ku do odlewania, wykazuje jednak, ze posiada ono tez
i swoje wady. Czytamy w tym artykule co nastepuje:

,Przy konstrukcjach spawanych sprawa przedstawia
sie znacznie korzystniej. Pomijajac fakt, zeani model ani
modelarz nie biorg tu Zzadnego udzialu, znajdujemy sie

wobec nowej gatezi przemystu, ktérej technika rozpo-
wszechnita si¢ bardzo szybko. Konstruktor przyswoit
sobie tatwo sposoby racjonalnego uzycia czes$ci, ksztattek

i blach. £aczenie razem profili walcowanych z czeSciami
odlanymi ze staliwa, w niektérych za$§ wypadkach na-
wet z fragmentami, uprzednio juz obrobionymi, daje moz-
no$¢ otrzymania konstrukcji o bardzo skomplikowanych
ksztattach i pozadanych wtasciwosciach.

Takie umiejetne operowanie roztozeniem materiatu
0 lepszych wiasnosciach wytrzymato$ciowych stwarza
najwiekszg przewage konstrukcyj spawanych nad odle-
wem zeliwnym — redukowanie cigzaru przedmiotu.

Spawalnictwo oprécz wielkich zalet wykazuje jednak
1 nie mniejsze wady, a mianowicie:

a) nie wszystkie przedmioty ze wzgledu na swo6j cha-
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rakter i przeznaczenie nadajg sie do wykonania
za pomoca spawania;

b) obrébka palnikiem, mimo wielkiej precyzji, nie
moze da¢ nam zgrubien w dowolnych miejscach,
zaokraglen miedzy dowolnie pomys$lanymi $ciana-
mi oraz powierzchni krzywych, tak pochopnie sto-
sowanych w konstrukcjach;

¢) uzaleznienie sie od wprawy, doktadnosci i solid-
noéci spawacza, gdyz pewno$¢ takiej konstrukcji
zalezy przedewszystkiem od stopnia doktadnosci
wykonania. Stad pochodzi konieczno$¢ statego
kontrolowania i egzaminowania personelu z jed-
nej strony, z drugiej natomiast staje sie uspra-
wiedliwione wprowadzenie promieni Roentgena do
sprawdzania odpowiedzialniejszych zespotéw spa-
wanych.

Mimo istniejgcych stabych stron konstrukcyj spawa-
nych, wielkie sumy, wydawane na propagande przez ro6z-
ne towarzystwa, produkujace tlen, acetylen itp. torujg spa-
walnictwu coraz nowe drogi, wprowadzajac konstrukcje
spawang nawet tam, gdzie nie znajduje ona zadnego uza-
sadnienia ani gospodarczego ani technicznego”.

Jak widzimy z powyzszego, zarzuty przeciwko spa-
waniu nie sg zbyt powazne. Zarzut wymieniony w punk-
cie a) nie jest wiasciwie zarzutem, gdyz jasne jest, ze
spawanie, jak i kazdy inny sposéb fabrykacji, nie moze
rosci¢ prawa do uniwersalnosci; jesteSmy wiec w tym
wzgledzie zgodni z p, Thomasem, Co za$ do punktu b),
sprawa nie przedstawia sie tak tragicznie; zaokraglenia
nie zawsze sa potrzebne, a tam, gdzie sg konieczne, za-
wsze je mozna wykonaé za pomocg spawania — szcze-
g6lnie, ze zagiecie blach nie przedstawia zadnych trud
nosci, gdy sie ma palnik w reku. Punkt c) tez nie sta-
nowi zarzutu, tym bardziej, jeSli sie zwazy, ze aparaty
Roentgena zostaty wprowadzone do przemystu wiasnie
dla kontroli odlewéw, W spawanych konstrukcjach spraw-
dza¢ trzeba tylko spoiny, w odlewach za$ — cate ciato
przedmiotu; kontrola wiec konstrukcji spawanych jest
znacznie prostsza.

W dalszym ciggu tego artykutu znajdujemy poréwny-
wanie odlewéw zeliwnych i staliwnych, przy tym stusz-
nie sie podkres$la, ze — je$li idzie o zmeczenie — odle-
wy staliwne dajg prawie takie same wyniki, jak zeliwne.
Analogicznie — konstrukcje spawane w stosunku do od-
lewéw zeliwnych nie wykazujg przewagi. Trzeba jednak
podkresli¢, ze pomimo wysokiej wytrzymato$ci na zme-
czenie odlewy czesto pekajg, bowiem cze$ci maszyn nie
tyle sa niszczone przez zmeczenie, ile przez wypadkowe
uszkodzenia, naprezenia termiczne itp., na ktére z powo-
dy swej kruchosci zeliwo jest bardzo wrazliwe, podczas
gdy konstrukcje spawane ze stali zlewnej przenosza je
z tatwoscia.

Przegiqd prasy zagranicznej

W Nr, 34 czasopisma belgijskiego La Technique
de la Soudure etdu Decoupage znajdujemy
bardzo ciekawy opis szkieletu matego samochodu osobo-
wego, wykonanego catkowicie za pomoca spawania z ru-

rek o przekroju kwadratowym. Szkielet ten wazyt za-
ledwie 80 kg; caty woéz po ukonhczeniu bedzie wazyt
900 kg, a wiec 0300 kg mniej niz podobne wozy normal-
nej konstrukcji.

Dtugos¢ wozu 4 m, szeroko$¢ — 1,6 m, rozstaw kot
1.350 m; cztery osoby znajduja w nim wygodne pomie-
szczenie,

Nr. 8 — 1937

Dzigki lekkos$ci wystarczyto zaopatrzy¢ ten woéz

w silnik o pojemnosci 750 cm3

Rozwéj zastosowania spawania acetylenowego. Autor
opisuje postepy spawania acetylenowego w ciggu ostatnich
kilku lat. Nowe metody spawania acetylenowego, zwta-
szcza spawanie ,w goérel, znalazty liczne zastosowanie
przy budowie zbiornikéw pracujgcych pod cisnieniem.
The Engineer, 2 kwiecien 1937 r.

Budowa kadtubéw maszyn z migekkiej stali za pomo-
ca spawania. Artykut zawiera ogdélne dane o podstawach
obliczeniowych, ciezarze, sztywnos$ci, odksztatceniach,
o wykonywaniu powierzchni tracych, oraz dane o kosztach
wiasnych. Dalej podaje sie kilka przyktadéw, miedzy in-
nymi kadtuby silnikéw Diesla. The Modern Engi-
neer, styczen 1937 r.

Metalurgia i spawanie. Autor bada 3 zasadnicze
okresy w tworzeniu sie spoiny: otrzymanie kapieli z ptyn-
nego metalu, krzepniecie i stygniecie. Badania te prze-
prowadzono z punktu widzenia zmian chemicznych i fi-
zyko-chemicznych, zachodzacych podczas spawania. Der

Autogen Schweisser, luty 1937 r.

Wybo6r metod spawania. Przy spawaniu acetyleno-
wym mozna stosowa¢ 3 metody spawania: spawanie
w lewo", spawanie ,w prawo" i spawanie ,w gore".

W artykule podano szczeg6ty tych metod pracy i zakresy
ich stosowania. Der Autogen Schweisser, luty
1937 r,

Metody badania i kontrola spoin. Dalszy cigg pracy,
w ktoérej autor rozpatruje badania spoin bez niszczenia
przedmiotu spawanego nastepujgcymi metodami: badania
wygladu zewnetrznego, badania za pomocg wycinania ot-
woréw stozkowych (metoda Schmuklera), badania elek-
tryczne, magnetyczne, akustyczne i za pomoca promieni X.
La Technique de la Soudure et du Decou-
page, styczen—Iluty 1937 r.

Kilka typow konstrukcji doméw metalowych. W$lad
za ,American Architect" podaje si¢ opis 27 typéw meta-
lowych doméw, $ciany ktérych sktadajg sie z cienkich
blach o grubosci 1—2 mm i szkieletéow z blach zginanych
i spawanych. L' Ossature Metallique, luty 1937r.

Spawanie w konstrukcjach budowlanych. Po omoéwie-
niu zasadniczego sposobu obliczania potgczen spawanych,
autor przechodzi do przegladu wigzan belki ze stupami, ktére
znalazty zastosowanie w Ameryce przy roznych konstruk-
cjach stalowych. Przykiad belki wykonanej za pomoca
spawania daje—w poréwnaniu z takimi samymi belkami,
wykonanymi jako nitowane — oszczedno$ci na ciezarze
ok. 40°/0' J. A. W. S, luty 1937 r.

Spawanie i ciecie tlenem w konstrukcjach morskich.
Historia rozwoju spawania i og6lne wiadomosci o oszczed-
nosciach, ktére spawanie moze da¢ w konstrukcjach mor-
skich, poréwnanie kosztéw wiasnych potgczen spawanych
1 nitowanych. Autor stara sie udowodni¢ liczbowo, ze po-
taczenie w nakladka jest oszczedniejsze, niz potgaczenie
czotowe, wskutek wiekszej szybkosci wykonania. Dalej
opisuje sie kilka sposob6éw zapobiegania wypaczaniu sie
blach cienkich o grub, ponizej 6 mm, J. A, W. S, luty 1937 r.

Spawanie acetylenowe w eksploatacji i utrzymaniu
rurociggébw. Autor opisuje stosowanie spawania acetyle-
nowego i ciecia tlenem przy wszystkich 4 elementach,
ktére sktadajg sie na cato$¢ sieci rozprowadzajacych gazy
ziemne: sie¢ zbiorcza, stacja kompresoréw, przewody gtow-
ne i sie¢ rozdzielcza, The Welding Engineer,
luty 1937 r.

Spawanie seryjne rurek matych $rednic. Opisuje sie
seryjng budowe aparatéw chiodniczych w Zaktadach Elec-
trolux, Autor zatrzymuje sie nieco dtuzej na sprawach szko-
lenia, nadzoru i kontroli spawaczy; dalej omawia konie-
pracy urzadzeniami na tlen i acetylen o stalym

czno$¢

ci$nieniu. Doskonato$¢ organizacji pozwala na zreduko-
wanie ilosci spoin wadliwych do 1 na 15000. The
Welding Engineer,

W ielkie zbiorniki aluminowe, Artykut opisuje budowe
2 duzych cylindrycznych zbiornikéw aluminiowych obje-
tosci po 510 ml o wymiarach nastepujacych: $rednica—
8,5 m; wysoko$¢—I1,5m; grubosci Sciany ptaszczowej od
6 do 17 mm. Dtugo$¢ spoin wykonanych na tych 2 zbior-
nikach wynosita ok. 400 m, Journal de la Sou-
dure, marzec 1937 r.
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I ] JL m— - ~Album spawanych konsirukcyj Gmachu P. K O.
g IM I wC w Warszawie" — lo nie zwykla publikacja pa-
migtkowa — to podrecznik zawierajacy szereg

ciekawych rozwigzan
najréoznorodniejszych konstrukcyj budowlanych

spawanych
oraz prace prof. Bryly, bogato ilustrowang o
projektowaniu i obliczaniu konstrukcyj

Aby uprzystepni¢ ksztatcacej sie mtodziezy nabywanie lego
podrecznika, obnizyliSmy cene ze z 750 na z. 3—

Cena 3 zi. Slow. dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali,
Warszawa, Zgoda 10, lei. 5.60-47.

Z NIZ KI N A Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
PODRECZNlKU nowego. Tom |. Materialty i Urzqdzenia 334 str.
152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt. 25 gr.

SPAWANIA
Dr. Alfred Sznerr iinz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
I CIECIA METALI recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom Il

Technika Spawania. 273 str. 163 rys.
Cena 2 zt. 25 gr.

4 Tom Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
) tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
5 50 175 rys. Cena 2 zt. 25 gr.

Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Czes$¢ |I. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt.—

STALE POPOLUDNIOWE A NS .
Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq
K U R S Y S PAWA N IA tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
I C I E C I A M E T A L I twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt.

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwonoéw kosSciel-
nych zapomocq spawania (Spaw. i C. M.
Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowaé p. a. Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie operowe.
Cena 75 gr.

Warszawa, Grochow- . . L .
ka 301 Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- Inz. Leon Dreher. Wiadomos$ci podstawowe z dzie-
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10 dziny metalografii zelaza i stali.

(fabryka Perun) Cena 1 z}.

Katowice, Zamko- dl Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
St R ju S ia i Cie-

wa 20 ow, dla Rozwoju spawania 1L 1e i odpowiedziach. Wydanie Il. 48 str. Cena 1 zt.
cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

(Huta Marta) Lutospawanie — najnowsza metoda tiqczenia metali

zapomocq plomienia acetylenowego (Spawanie
i Cigcie Metali Nr. 1 i 2, 1936).
Cena 1 zt. 50 gr.

Kierownictwo kurséw spawania

Lwdw, Bourlarda 5 i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”

(Instytut Przemystowy) Lwow, Pelczyniska 32

Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety-

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania lenowego, wraz z objasnieniami (Spaw.i C. M.
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun” Nr. 9 i 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34 Cena 2 zt. 50 gr.
, Prolekt norm oznaczania spoin na rysunkach
Poznan, Bergera 5 i i
. Poznanskie Towarzystwo Kurséw technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).
Wyzsza Szkota Budowy ]
Technicznych, Poznan, Bergera 5 Cena 1 zt. 25 gr.
Hasen WYDAWNICTWA
L6dz,Zeromskiego 115 i . i
Panstwowa Szkola L‘dek'e TO"Ya"Zy.StWO K‘”.S"W Tech- STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
Wibkiennicza w todzi  MeZnyeh. todz, zeromskiego 115 SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE



C E NT R A L A SP. AKC. BIURA SPRZEDAZY

WARSZAWA, SKARZYSKO-KAMIENNA,

WARSZAWA, JASNA 1 tO6DZ, POZNAN, BYDGOSZCZ,
DABROWKA MALA (GORNY SLASK),
TEL. 5.60-47 KRAKOW. LWOW, BORYSLAW

SZKEA OCHRONNE DO SPAWANIA tUKOWEGO

Athermal S lll —Hasne  przepuszczajac w do-

statecznej ilosci pro-
®m  mienie widzialne, za-

Aihermal SIV —Srednie : tzymujq prawie cat-

kowicie szkodliwe pro-
mienie pozafjotkowe

Aihermal SV -ciemne i pozaczerwone.

3 gatunki szkiet o r6znych stopniach przejrzystosci umozliwiajg
dobranie szkiet odpowiednio do wrazliwosci oka spawacza

f i

Pozafjotkowe Promienie widzialne Pozaczerwone
u
i
Wyniki badan opty- 2
cznych szkiet Alher- % sIT
-inctl ®pod wzgledem % 01
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réznych rodzajow g 09
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Roéwniez rekomendujemy ostatnia nasza
nowos¢ w dziedzinie ochrony wzroku:

OKULARY DLA NADZORU O SZKLACH PODWOJNYCH

Szklg dolne (jasne) slale zastaniajg oczy od szkodliwych od-
blaskow luku elektrycznego, a szkta gdrne (ciemne) opuszczane sa
na dolne szkia, gdy kontroluje sie zbliska proces topienia metalu.

Niezaleznie od tego prowadzimy stale znane ze swej dobroci i trwatosci

OKULARY DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO

zaopatrzone w szkta wybo'ro/we

INFRA-REX Hh zwykte ZI

jasne ,, 14" i ciemne ,24' SZ K‘I'_A ciemno-zielone WC



