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a przedewszystkiem metalurgji. Nie moina wiec
zadaé, aby robotnik rozwigzywal tego rodzaju
zagadnienia, gdyz jest to obowigzek inzyniera.

Ueber die Auftragschweissung der Maschinenteile.

Den Verfasser interessiert das Problem ob man
bei der Auftragschweissung yon Gegenstiinden aus
Stahl, Gusseisen, Alwminium und Kupfer den Acetylen-
brenner oder das Lichtbogenschweissen anwenden
soll. Nach einer eingehenden Diskussion kommt Er
zu nachstehenden Schliisseun:

Die Teile aus Stahl, die dynamische Anstrengun-
gen ertragen miissen, sollen mit dem Acetylenbrenner
aufgeschweisst werden.
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Ebenfalls mit dem Acetylenbrenner miissen Teile
anfgeschweisst werden, die aus Gusseisen sind und
eiver spiiteren mechanischen Bearbeitung unterliegen.
-— Duasselbe gilt fiir andere Metalle fiir welche die
Lichtbogenschweissung nicht geniigend bearbeitet
ist.

Sur le rechargement des elements des machines.

L’auteur discute d’une facon méthodique la que-
stion du rechargement de piéces en acier, fonte,
aluminium et cuivre, au chalumeau et a ’are électrique.
11 demontre que les piéces en acier sowmises aux
efforts dynamiques doivent étre rechargées au moyen
du chalumeau. 1l en est de méme des piéces en fonte
qui doivent étre usinées et des métaux non ferreux
dont la soudure au moyen de P'arc électrique n’est pas,
jusqu’a présent, mise au point.

LE 35 : 621,791,
1700 sléw 4- 1 tabl.

Nowe polsKie przepisy
dotyczace spawanych KonstruKcji stalowych®.

Napisat Stefan

Polska byla tem panstwem, ktére pierwsze,
jeszcze w 1928 r., wydalo przepisy dotyczace
konstrukcyj spawanych. Stwierdzajg to nawet
cudzoziemcy (por. Rosenberg w Zeitschrift des
Vereines Deutscher Ingenieure 1930, Nr. 38,
oraz Journal of the American Welding Society
1933 — zeszyt 1).

W 1930 r. z okazji budowy domu spawa-
nego w Katowicach opracowalem dla woj. slas-
kiego przepisy nowe, do$¢ szczegdlowe, ktére
zostaly zatwierdzone w woj. §laskiem. Wreszcie
w 1931 r. we wspdlpracy z pp. dr. Sznerrem
i inz. Dobrowolskim opracowalem projekt prze-
piséw, ktéry narazie sluzyl za podstawe wy
konywania budowli spawanych w Polsce.

Na podstawie tego projektu opracowalo
Ministerstwo Robét Publicznych, a pézniej Mi-
nisterstwo Spraw Wewnetrznych nowy projekt,
ktéry zostal przyjety ostatecznie przez komisj¢
powolana przez Ministerstwo, do ktérej nalezal
prof. Huber, dr. Sznerr, inz. Dobrowolski. inz.
Kruszewski i podpisany. Projekt ten w najbliz-
szym czasie wejdzie w Zycie.

Projekt ten réznisi¢ od przepiséw z 1928
r., jak réwniez od przepiséw niemieckich, dos¢
znacznie. Mozna powiedzieé¢ $mialo, Ze pordw-
nanie z temi ostatniemi wypada na korzysé na-
szych.

Przepisy nasze sg ostrzejsze od przepiséw
dotychczasowych i od przepiséw niemieckich,
co do wymogéw stawianych wykonawcom, ale
zarazem liberalniejsze od nich, o ile chodzi
o konstruktoré6w. Tem samem za$ pozwalajg na
znacznie wieksze mozliwosci dla konstrukcyj
spawanych przyréwnoczesnej gwarancji, Ze bu-
dowla bedzie naleiycie mocna i pewna. Widzi-
my tu wiec np. wyZsze naprezZenie dopuszczal-
ne dla spoin, tak na rozerwanie, sciskanie i zgi-
nanie, a takze nascinanie, dla spoin mniejszych
od 1212 mm., t.j. tych, ktére najczesciej

*) Referat wygloszony na Walnem Zgromadzeniu
Stow. dla R. S. i C. M. w Stow. Technik6éw w Warsza-
wie, dnia 27 lwietnia 1933 r.

Bryta. :

spotyka sie w budownictwie. Nalezy tu zaliczyé
tez rozsegregowanie naprezien dopuszczalnych
na $cinanie w zaleino$ci od grubosci spoiny,
przyczem dla malych grubosci naprezenia do-
puszczalne sg znacznie wyzsze nietylko od nie-
mieckich, ale tez od amerykanskich i belgijskich.
Powoduje to pewne niewielkie zresztg ulatwie-
nie w obliczaniu, daje natomiast wtasnie moz-
noéé nalezytego wyzyskania spoin i utrzymania
tej samej pewnosci w poszczegélnych spoinach.

Przepisy nasze sg nastepnie o wiele elas-
tyczniejsze od niemieckich i innych, pozwalajq
bowiem na stosowanie elektrod i zatrudnienie
spawaczy, jezeli osiggnie si¢ wytrzymaloséi niz-
sze (do 15%) od przyjetych za podstawe —
oczywiscie wtedy naprezenie dopuszczalne re-
dukuje si¢ w tym samym stopniu. Wazniejsza
jeszcze jest elastycznos¢ ich w gére; bowiem
w razie uzyskiwania wytrzymalosci wyzszych,
mozna i§é réwniez wyZej z naprezeniami dopu-
szczalnemi. Jest to oczywista premja dla dob-
rych spawaczy i dobrych elektrod. W przeci-
wienistwie do tego przepisy niemieckie sg szty-
wne, co wielokrotnie juz krytykowano, jako ich
ujemng strong. Aby jednak zapewni¢ odpowied-
nia kontrole robdt, wprowadzajg przepisy Dzien-
nik Spawania, w ktérym majg byé zapisane
wszystkie potrzebne daty, dotyczace wykonywa-
nia poszczegdlnych spoin tak w warsztacie, jak
i na placu budowy — a takie stala, okresowa
kontrola spawacza. Aby te kontrole ulatwic,
proby, jakie maja wykonywacC spawacze. maja
przy tej samej zasadzie uproszczong forme.
Mianowicie wykonywa sie w tym wypadku tylko
probki o szwach $cinanych czolowych zamiast
bocznych, co obniza prawie dwukrotnie sily
zrywajace. O ile wreszcie chodzi o wybér me-
tody spawania, to w przeciwienstwie do przepi-
s6w dotychczasowych dozwolone majg byé wo-
géle wszystkie metody, przyczem wybraé nale-
iy te, ktéra bedzie najkorzystniejsza ze wzgle-
du na naprezenie i odksztalcenie termiczne.
W ten sposéb dzieje si¢ zado$é slusznym Zy-
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czeniom przemyslu acetylenowego, bez krzywdy
dla spawania elektrycznego. Dotychczas Minis-
terstwo Robét Publicznych akceptowalo w za-
sadzie tylko spawanie elektryczne, aczkolwiek
robiono nieraz od tego odstepstwa.

W poniiszych rozwazaniach przejdziemy
pokrétce najcharakterystyczniejsze ustgpy prze-
pisow.

Naprezenie dopuszczalne.

Naprezenia dopuszczalne na Sciskanie, ro-
zerwanie i zginanie przyjete zostaly w tej samej
wysokosci (80¢ kg/cm?), gdy w Niemczech przy
tym samym zasadniczem napreZeniu dopusz-
czalnem 1200 kg/cm? przyjmuje sig na rozciaganie
720 kg/cm?, a na $ciskanie 900 kg/cm®. Specjal-
nie przy stykach zginanych, ten sposéb obli-
czania w Niemczech jest bardzoskomplikowany
i powoduje nieraz ogromne utrudnienia. Wyste-
puje ono wybitnie juz nawet przy przekrojach
prostokatnych, a wzmaga sie i komplikuje przy
bardziej ztozonych, czego dowodem jest chocby
fakt, ze we wszystkich ,przykladach obliczen®
niemieckich przyklad takiego obliczenia bywal
troskliwie przemilczany.

Szerzej oméwi¢ trzeba naprgzienie dopu-
szczalne na §cinanie. Nie ulega watpliwosci, 7e
spoiny $cinane mniejsze sa stosunkowo wytrzy-
malsze od duiych.Pochodzi to z nastepujacych
powoddéw:

Spoiny cienkie wykonujemy przy pomo-
cy jednorazowego nakladania elektrody, nato-
miast spoiny grubsze musimy nakladac¢ kilka-
krotnie, zaleznie od grubosci spoiny, oraz od
$rednicy elektrody. Pomimo oczyszczenia war-
stwy spoiny wykonanej przed naloieniem dal-
szej warstwy, polaczenie moze nie by¢ idealne.
Réwniez naprezenia wewnetrzne w spoinie wzra-
staja wraz z grubo$ciag. Wreszcie tez wazna
przyczyna lezy w tem, Ze grubos$¢ wtopienia
spoiny wynosi od 1 do 2 mm. i to dla wszyst-
kich grubosci szwéw jest mniejwigcej jednako-
wa. To znaczy, Ze spoiny ciefisze sg stosunko-
wo lepiej wtopione, niz grubsze, sa wigc jakby
pewniejsze.

Uwzglednialy to juz przepisy w 1928 r.
wprowadzajac wzrost naprezeri dopuszczalnych
(na jednostke powierzchni scinanej) wedle linji
prostej. Przepisy niemieckie poszly droga inna,
dla uproszczenia przyjely naprezenie dopusz-
czalne (na jednostke powierzchni) stale, nieza-
leznie od grubosci spoiny. Wygodny ten w o-
bliczeniu przepis nie zgadza sie z rzeczywisto-
Scia.
Na podstawie wielu doswiadczern wykona-
nych dla b. Ministerstwa Robdét Publicznych o-
kreslono naprezenie dopuszczalne zupetnie ina-
czej, niz to widaé z przepiséw innych. Miano-
wicie podano normy dla poszczegélnych grubo-
sci spoin przy przyjeciu zasadniczego napreie-
nia dopuszczalnego dla materjalu konstrukcyj-
nego 1200 kg/cm® Normy te dla napreier dop.
innych %k nalezy pomnozyé przez wspélczynnik

k 3 i
1200, Temsamem ujete zostaly w krétkiej for-

mule napreienia dopuszczalne spoiny dla roz-

maitych konstrukcyj. O ile chodzi o budownict-
wo, mozZe to dotyczy¢ napreier zasadniczych
1400 wzgl. 1600 kg/cm*. Przepisy te nie dotycza
wprawdzie mostéw, jednakowoz wlasnie dzieki
takiemu ujeciu mozna nadzwyczaj latwo zasto-
sowaé je do nich.

Réinice w napreienfach dopuszczalnych
wedle przepiséw polskich i niemieckich sg wiec
poéé powazne. Dla spoiny 12 ¢ 12 mm. warto-
§ci w obu przepisach sa prawie réwne.Dla spo-
in mniejszych naprezenia dopuszczalne w Pol-
sce sg wicksze od niemieckich nawet przeszlo
o 40% (dla spoiny 5 x5 mm.);dla specin wiek-
szych natomiast widzimy tu zmniejszenie do-
chodzace (dla spoiny 20 < 20 mm.) do 17,59,

Ma to znaczenie dosé¢ zasadnicze. W kon-

sekwencji bowiem nalezy stara¢ sie¢ o stosowa-
nie spoin motzliwie malych. Daja one bowiem
duza ekonomje¢ z wielu powoddéw: raz dlatego
Zie zawsze spoiny mniejsze sg ekonomiczniejsze
wymagaja bowiem znacznie mniejszej ilosci
elektrod i pradu, — powtdre jeszcze dodatkowo
przez wigksze dopuszczalne napiecie na jednostke
przekroju przy cienkich spoinach, niz pray
grubych. ;
Weimy np.dwie spoiny jednakowo wytrzy-
male 5 51 10 X 10 mm. W niemieckich prze-
pisach spoina 10 < 10 bedzie 2 razy krdtsza,
wiec materjatu wyjdzie 2 razy wiecej. Wg. pol-
skich przepiséw dlugosé spoiny 10 X 10 bedzie
tylko 1,48 razy krétsza a materjalu wyjdzie 2,67
razy wiecej.

Poréwnanie miedzyiloscig zuzytego mater-
jatu dla wykonania jednakows wytrzymalych
spoin 55 i 10 < 10mm., wg przepiséw polskich
i niemieckich ilustruje ponizsza tabels, w ktérej
dlugo$¢ spoiny i ciezar spoiwa, dla wymiaru
5 X 5 przyjeto r6wne 100.

Wytrzym,

Wy nide Dlug. Ciezar
na cm. b. spoiny spoiwa
POLSKA | B X 5 | 800kg. 100 100
10 X 10 450 |, 67 267
NiEMCY | 3% 210 ,, 143 143
10 3 10 | 420 71,5 286
Widzimy, Ze spoina niemiecks 5 X 5 wy-

maga o 43); materjalu wiecej, niz spoina polska,
natomiast miedzy cieZarem spoiwa w spoinach
10 X 10 wg. przepiséw polskich i niemieckich,
niema tak wielkiej réznicy (267:280).

Zaznaczamy tu, 7e sposdéb okre$lenia na-
prezen dopuszczalnych w przepisach niemiec-
kich, nawet w tym kraju wywoluje silne sprze-
ciwy, jako nieodpowiadajace rzeczywistemu sta-
nowi rzeczy, (por. np. Schmuklera i in.) Tem-
bardziej nalezy podkresli¢ racjonalnos$é przepi-
séw polskich pod tym wzgledem.

Waziny jest paragraf pozwalajacy na jeszcze
dalsze zwiekszenie naprezen dopuszczalnych na
$cinanie, o ile préby wykonane wg. tego ustepu
dadzq odpowiednie wyniki. Jest to premja na
dobre elektrody i dobrych wykonawcéw.

Ustep ten wainy jest tez i w odniesieniu
do spoin sufitowych, ktére sq normalnie doz-
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wolone, ale ze zmniejszonem o 25% napreze-
niem dopuszczalnem. Wieksze zaklady spawal-
nicze maja nieraz specjalnych spawaczy do wy-
konywania takich spoin. Wedle tego ustepu prze-
piséw mozna bedzie i tutajz naprezeniamidojsé
bezporéwnania wyzej.

Proby elektrod.

Przepisy wprowadzaja préby na rozerwa-
nie, $cinanie i giecie w dwojakim celu: a) ce-
lem zbadania elektrod i dopuszczenia ich do
zastosowania w konstrukcjach, b) celem wypré-
bowania i kontroli spawacza.

Préby elektrod zostaly zmienione w stosun-
ku do dotychczasowych. Opuszczono mianowicie
kosztownag prébe badania bezposredniego spoi-
wa na wydluzenie, oraz zlagodzono w mysl
doswiadczern ostatnich lat préby na zginanie.
Préby na rozerwanie podobne sa do dotych-
czasowych. Wprowadzono jednak dwie zasad-
nicze zmiany, mianowicie prébki wykonywa¢ sie
ma z jednej blachy o wymiarach 150 < 150 %
(10—12), po wykonaniu zaé spoiny ma sie z bla-
chy wyciaé potrzebne trzy prébki. Jest to o ty-
le lepsze, ze przy tak wykonanych prébkach
odrzuca sie¢ czesci skrajne spoiny, ktére z na-
tury rzeczy musza byé wykonane gorzej. Druga
zmiang jest podniesienie Zgdanego naprezenia
zrywajacego do 3700 kg/cm?, co jest wiecej od
dotychczasowych wymogdw polskich (2960 kgem?®
i niemieckich 3000 kg/cm?) a uzasadnia sig
w zupelno$ci ulepszeniem elektrod i metod
spawania. Naleiy przypuszczaé, Zze za przykla-
dem polskim péjda wkrétce i inne panstws, nie
wylaczajac Niemiec.

Préby na‘ zginanie zostaly ujete czesciowo
inaczej niz dotychczas. Powodem tego jest
znany fakt, Ze wyginanie prébki na walcu o pe-
wnej okreslonej srednicy nie daje nalezytej
charakterystyki spoiny. Dlatego tez za przykla-
dem amerykanskim przyjeto réwniez prébki
giete przez wyboczenie i nastgpny pomiar na
nich kata zgiecia. Dopuszczalny jest pomiar
wedlug jednego z obu sposobéw w tym cely,
aby umozliwié giecie na walcu, gdy dana insty-
tucja czy firma odpowiedni przyrzad posiada,
lub giecie przez wyboczenie, co wogdle jest tat-
wiejsze. Préby na $cinanie spoin bocznych, (préby
te wprowadzone po raz pierwszy w przepisach
polskich w 1928 r. zostaly z modyfikacjami
przyjete przez Niemcdw) zostaly zmienione sto-
sunkowo nieznacznie. Préby na $cinanie spoin
otworowych zostaly usunigte, natomiast wpro-
wadzono préby na $cinanie szwdéw czolowych
(celem ulatwienia kontroli na uboczu).

Przepisy wprowadzajq tu te inowacj¢, ie
Ministerstwo Spraw Wewnetrznych moze uznaé
zbadanie przez sie elektrody za nadajgce sig
stale do uzytku bez kazdorazowych badan. Ino-
wacja ta jest bardzo stuszna, umozliwia bowiem
wybdr elektrod na budowie bez poprzedniego ich
badania.

Jest rzeczg jasna, ze wykonanie spoiny
zupelnie dokladne jest wrecz niemozliwe. Na-
wet jezeli przy pomocy np. aparatu nakre§li
si¢ granice spoiny, to i tak musza w wykonaniu

nastapi¢ niedokladnosci, niekiedy do§é nawet
znaczne. Jednak niedokladno$ci siegajace nawet
1,5—2 mm. nie wykluczajg mozliwoéci wykona-
nia prébki. Oczywiscie jednak wtedy naleiy
zmieni¢ odpowiednio ,,proporcjonalnie‘‘ wymogi
wytrzymalodciowe, wzglednie przeliczyé wytrzy-
malosci na wymiary wymagane przez przepisy.

To samo dotyczy oczywiscie dlugosci
spoin. O ile wykonano je zbyt duze lub zbyt
male, to nalezy odpowiednio zwiekszyé Ilub
zmniejszy¢é Zzadang minimalng sile rozrywajaca.
O ile jednak réinice w grubosci wykonanych
szwéw moga mieé¢ nawet duze nieraz znacze-
nie, to przy dlugosciach znaczenie tej nie-
dokladnosci jest minimalne.

Wprowadzono préby na §cinanie spoin
czolowych. Bylaby to préba zbyteczna, gdy-
by chodzilo o badanie elektrod réwnolegle
z préba na $cinanie spoin bocznych. Jednakowoz
maja one duze uzasadnienie przy badaniu wy-
konywania spawania na budowle; wymagaja bo-
wiem znacznie mniejszvch maszyn — np. dla
spoin 1616 mm. potrzeba przy nich tylko sily
27 ton, zamiast 50 ton. ,

Liberalizm przepisdéw przejawnia si¢ w uste-
pie, ktdry pozwala na wykonanie konstrukcji
nawet wtedy, gdy wyniki préb beda nizsze od
podanych o 15%, oczywiscie przy réwnoczesnem
odpowiedniem zniZeniu naprezen dopuszczal-
nych. Temsamem umozliwione jest wprowadze-
nie mlodych wytwdrni i rozpowszechnienie spa-
wania, przy réwnoczesnem uprzywilejowaniu
lepszych.

Kontrola spawaczy i Dzlennik Spawania.

Przy pomocy dzisiejszych metod jest moziliwe
skontrolowanie kazdej spoiny w wigkszym sto-
pniu, niz mozna skontrolowaé inne materjaly
konstrukcyjne. OczywiScie w praktyce metody
te nie sa potrzebne, a sa klopotliwe i drogie.
Dlatego tez przepisy idq droga inna,am. kontroli
ogélnej spawacza, ktéra przeprowadza sie
perjodycznie co 6 miesiecy, a takie przy przej-
$ciu z jednej roboty na druga, jezeli przytem
spawacz byl nieczynny przy robotach spawalni-
czych dluzej niz miesigc. Spawacz winien wte-
dy wykona¢ préby na rozerwanie na zginanie
i na scinanie (spoin czolowych).

Aby ulatwié¢ kontrole i umozliwié pdzniej-
sze zbadanie, ktéry spawacz za ktdéra spoine
jest odpowiedzialny, wprowadzily przepisy spe-
cjalny ,,Dziennik Spawania‘.

Dziennik Spawania moze byé podwdjny:
warsztatowy i placowy.

Dziennik warsztatowy moze byé prowadzo-
ny albo dla danej specjalnej konstrukcji, albo
moze jednoczyé w sobie wszystkie roboty spa-
walnicze, wykonane przez dany warsztat. Re-
guly bedzie ten drugi sposdb, zwlaszcza przy
robotach mniejszych. Natomiast w razie duzej
roboty spawalniczej, wykonywanej w warsztacie
wskazane bedzie zalozenie dla niej odrebnego
dziennika, bedzie go bowiem moina przekltadaé
na zadanie wprost Wladzy Budowlanej, zamiast
wykonywaé Zmudne odpisy.
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Dzienniki podane stosowano i
w lepszych wytwdrniach, aczkolwiek prowadzo-
ne byly nieraz fragmentycznie i niesystematycz-
nie. Wprowadzenie obowigzkowe ulatwi w wy-
bitnym stopniu z jednej strony kontrole spawa-
nia, z drugiej zmusi do lepszej i troskliwej
roboty i to wlasnie jest celem tego ustepu
przepiséw,

Dziennik Spawania placowy ma cel ten
sam — w odniesieniu do robdt wykonywanych
na placu budowy. Jezeli zas kontrola spawania
w warsztacie istniata i dzisiaj, to gorzej bylo
zwykle z kontrolg na placu budowy, gdzie nie-
raz na naleiyte zapisywanie ,braklo czasu",
a gdzie przeciei z natury rzeczy robota musi
byé gorsza niz w warsztacie.

Na budowie musi stale znajdowaé sie taki
projekt ogdlny konstrukcji wraz z obliczeniem
statycznem. Nie jest natomiast wymagane, aby
plany szczegdlowe byly wykonane przed przy-
stapieniem do robét. Niejednokrotnie bowiem
plany wykonywa sia sukcesywnie. Niejednokrot-
nie tez podrzedniejsze konstrukcje spawane
wykonywa sie wprost na budowie, bez przygo-
towania plandw szczegélowych. Zadanie tych
planéw mogloby nieraz odraczaé¢ termin wyko-
nania i opézniaé robote.

Przepisy unikaja pod tym wzgledem skraj-
nosci zbytniej sztywnosci, zbytniego biurokra-
tyzmu. Dziennik Spawanja natomiast daje
i w tym wypadku gwarancje nalezytej kontroli.

obecnie’

Krétki ten rys pozwala zorjentowaé sie
w wytycznych naszych nowych przepiséw. Z pra-
cy naszej ustanowionej w dziedzinie spawa-
nia moiemy by¢ dumni. Bylismy pierwszem
paristwem, ktore wydalo przepisy dotyczace
stalowych konstrukcyj spawanych. Korzystali
i postugiwali sie nimi inni. W nowych zas prze-
pisach unikamy sztywnego szablonu niemieckie-
go. Sa one ostre, a jednoczes$nie elastyczne
i liberalne. Nakazujg duzg kontrole, stawiaja
wysokie wymagania, a réwnoczesnie nietylko
nie krepuja rozwoju stalowych konstrukcyj spa-
wanych, ale w wybitnym stopniu posuwajs go
naprzéd, i daja mozliwos¢ coraz dalszego do-
skonalenia materjaléw, metod i samych kon-
strukcyj.

Nouvelles prescriptions polonaises concernant
les constructions soudées en acier.

L’auteur donmne, d’une facon détaillée, les ren-
seignements surles nouvelles prescriptions et lescom
pare avec les prescriplions allemandes.

Neue polnische Vorschriften fiir geschweisste Stahl-

bauten.
Der Verfasser anallsiert sehr genau die pol-
nischen Vorschriffen und vergleicht sie mit den

deutschen.
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Zastosowanie metody nawsKro§ do budowy butli
na gazy nisKoprezne.”

Jak wielkie znaczenie ma wybé6r odpowied-
nej mestody spawanla na powodzenie danej
konstrukcji, dowodzi ogromny postep w dziedzi-
nie budowy zbiornik6w spawanych do gazéw
niskopreznych.

W budowie tych zbiornikéw doskonale za-
stosowanie znalazlo spawanie acetylenowe me-
todq t. zw. ,nawskro§”.

Metoda nawskro$ zapewnia doskonate po-
laczenie na calej grubos$ci Igczonych blach
z dwustronnie wzmocnionym szwem, jak to wska-
zuja rys. 1 i 3, bez specjalnych starari spawa-
cza.

Metodami w lewo lub w prawo, réwniez
uzyskaé mozna spoiny dobrze przetopione, ale
to przetopienie jest znacznie trudniej osigagnaé
i do pracy tej trzeba braé b. dobrego spawacza.
Natomiast metoda ,nawskro§“ kazdy przecietny
spawacz z latwo$cig wykona dobrg spoine i ten
wzglad réwniez decyduje o rozpowszechnieniu
sie tej metody.

Dokladny opis metody spawania nawskro$
zamie§ciliSmy juz w Nr. 10, 1930 naszego
czasopisma, dla orjentacji jednak podajemy za-
sadnicze cechy tej metody.

®) Wedlug Revue ds la Soudure Autogene, gru-
dzien 1932.

Blachy do spawania ustawia sie pionowo.
lub pochylo i spoine prowadzi sie od dolu ku
gérze. '

Najpierw stapia si¢ krawedzie u samego
dolu wytapiajgc maly otworek i tworzgc t. zw.
mostek, od ktérego rozpoczyna sie spawanie.
Plomienn trzyma sie prostopadle do plaszczyzny
blach i na wprost otworku; sily podmuchu pto-
mienia usuwa si¢ z metalu wszelkie zanieczysz-
czenia w postaci tlenkéw i t. p., co wplywa na
czysto$¢ metalu spoiny.

Palnik i spoiwo opisujg ruchy wskazane na
rys. 2. Spoiwo mozna trzymaé nad plomieniem
lub pod plomieniem. Posuwajac sie ku gérze
zalewa sie otwér, wytapiajgc jednoczesnie otwér
coraz to wyzej. Charakterystycznem dla tej me-
tody jest stale utrzymywanie otworu w miejscu
topionem. Spoiwo po stopieniu przelewa sie na
dwie strony — tak, e wyglad spoiny z obydwdéch
stron jest prawie jednakowy (rys. 3).

Dzigki zgrubieniu spoiny Zz dwéch stron
wytrzymalos¢ jej jest znacznie wyzsza w stosunku
do blachy i — jak wykazaly pr6by — zbiorniki
wykonane ta metoda, poddane prébie na rozer-
wanie, pekaja zawsze w pelnej blasze.

Pod wzgledem koszt6w, metoda ta jest
nieco drozsza, wiec tez nie stosuje sie jej do
zbiornikéw o wigkszej $rednicy, gdzie ‘nieprzéto
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