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e) powinny byé ulozone w ten sposéb, aieby w moz-
liwie odrebnych czeSciach omawialy zagadnienia
techniczne, naukowe i ekonomiczne;

f) musi byé do nich dolgczone streszczenie, zlozone
oddzielnie, o ile mozliwe w czterech jezykach: wilos-
kim, niemieckim, angielskim i francuskim i w je-
zyku ojezystym, jezeli zajdzie potrzeba, o wielkoSei
najwyzej jednej strony pisma maszynowego formatu
handlowego. Streszczenie to nie powinno byé ,wy-
ziggiem“; ma zwigzle, lecz doktadnie, przedstawiaé
tresé referatu i wykazywaé jasno wyplywajace z nie-
go wnioski.

Art. 10. Prace przyjete zostang wydrukowane
badZ in extenso, bgdZ w streszczeniu, staraniem Ko-
mitetu Organizacyjnego. Ten ostatni zfozy te teksty
" w miare mozno$ci do dyspozyeji uczestnikow Kongre-
su przed otwarciem Kongresu.

Art. 11. Dla caloSci lub czegSei zagadnien obje-
tych programem, Komitet Organizacyjny moze wyzna-
czy¢ generalnych sprawozdaweéw (refereatow). Juiz
teraz sg przewidziane referaty generalne na nuastepu-
jace tematy:

Spawanie i cigcie llenem w kolejniclwie.

Spawanie i ciecie llenem w budowie okretdw.

ST BRY¢LA

Spawanie w lotnictwie.

Spawanie w wielkich konsirukcjach sialowych.

Referaty te bedg wydrukowane i rozdane w tych
samych warunkach, jak i poszczegélne prace. Nie wy-
kluczajg one osobnych prac na te same tematy.

Art. 14. W czasie posiedzen Kongresu bedg od-
czytane nie caltkowite teksty referatow, ale stresz-
czenia przewidziane w art. 7, lit. f.

Przewodniczgcey posiedzenia bedzie mial prawo
wyznaczy¢ uczestnikom Kongresu c¢zas przemowien,
ktéry winien byé przestrzegany. Bedzie on mial tez
prawo prowadzenia i ograniczenia dyskusji.

Art. 15. Prace Kongresu sg podzielone nab sekeji:

Sekcja pierwsza: Karbid, tlen, acetylen,
produkeja i spoiycie.

Sekcjua druga: Technika i zastosowaniespa-
wania acetyleno-tlenowego i ciecia tlenem.

Sekcja trzecia: Nauczanie, prace badawcze,
statystylca, przepisy ete.

Sekcja czwarta Roine sposoby spawania,
szagadnienia ogélne dotyezace spawania. Wspblpraca
‘miedzy rvéznemi metodami spawania i ciecia tlenem.

Seltcja pigta: RoZne zastosowania acetyle-
nu: oSwietlenie, ogrzewanie, sila napedowa, ryboléstwo,
rolnictwo.
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Obijaénienia do .Przepiséw projektowania i wykony-
wania stal. konstrukcyj spawanych w budownictwie™

Do art. 4,

Jest rzecza jasna i powszechnie dzisiaj
wiadoma, ze konstrukcje spawane nalezy pro-
jektowaé zupelnie inaczej niz nitowane, tak pod
wzgledem doboru odpowiednich profili, jakotez
i polaczen. Szczegé6ly nie naleza tutaj; oméwio-
ne sa w literaturze zacytowanej na poczatku
objasnienia.

Nastepne ustepy tego paragrafu okreslaja
dlugosci i odstep od siebie spoin przerywanych.
Minimalna dlugo$é spoiny powinna wynosié
40 mm (bez krater6w); minimum to jest przy-
jete powszechnie. Odstep spoin w $wietle po-

Fig. 15. Ifig. 16.

winien byé réwny najwyzej 15-krotnej grubosci
cieiszego z elementéw Ygczonych, np. $cianki
w blachownicy; unormowany jest réwniez diu-
goscia spoiny a i moze wynosié najwyzej 4a.

Artykul ten nakazuje stosowanie spoin bréz-
dowych zawsze, gdy szeroko§é nakladki, wzgl.
preta laczonego przy pomocy spoin bocznych
jest znaczna, wigksza niz 25-krotna jego gru-
bosé. Wtedy bowiem naprgzenia w tym precie
rozloiylyby si¢ zbyt niejednostajnie, a kon-
strukcja nie posiadalaby tu odpowiedniej pe-
wnoéci. W poszczegélnych wypadkach, np. przy
wzmacnianiu nakladkami dZwigaréw walcowa-
nych mozna zamiast szerokiej nakladki ze spo-

*) Dokoficzenie art. z Nr. 11,12 r, z. i Nr.1 r.b.

inami brézdowemi zastosowaé dwie nakladki
obok siebie (fig. 15 i 16).

Jezeli chodzi o polaczenie wezlowe preta,
to w danym wypadku zamiast spoiny brézdowei
mozna uzyé wyciecia preta wedlug fig. 17.

Do art. 5.

Artykul ten ma na celu unikniecie partac-
twa w konstrukcjach spawanych. Bezpieczen-
stwo tych konstrukcyj uzaleznione jest w wysokim
stopniu od naleZytego wykonania. Powierzenie
roboty pierwszemu lepszemu majstrowi, lub
pierwszej lepszej firmie mogloby zatem prowa-
dzié wrecz do katastrofy. W Polsce istnigje pare
firm, ktére w spawaniu konstrukcyj stalowych

Fig. 17.

stangly wysoko, ale firm tych jest tylko pare.
Do wykonywania wigkszych konstrukcyj stalo-
wych mozna bra¢ wylacznie firmy, ktére wykaza
si¢ konstrukcjami stalowemi juz wykonanemi
nalezycie. Przy wykonywaniu konstrukcyj mniej-
szych wystarczy oczywiscie posiadanie odpo-
wiednich spawaczy i odpowiedniego inzyniera
fachowca. Bezposredni nadzér takiego inzyniera-
spawacza jest bezwzglednie konieczny. Przed-
siebiorstwo nieposiadajace takiego inzyniera-
fachowca, nie méwiac juz o nalezycie wykwali-
fikowanych spawaczach i odpowiednich urza-
dzeniach, —nie moze byé dopuszczone do wy-
konywania konstrukcyj spawanych.

Jestto paragraf bardzo wazny i bardzo stusz-
ny.Umozliwia on odrazu, w pierwszych latach
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rozwoju konstrukcyj spawanych, wprowadzenie
ich naracjonalneidobre tory. Wykonalismy juz
kilka duzych konstrukcyj spawanych*)i mozemy
byé pod tym wzgledem dumni. Chodzi o to, by
i na przyszlosé utrwalila sie u nas zasada: Kto
chce spawaé — musi umieé spawaé.

Do art. 6.

Przepisy pozwalajg zawsze na spawanie
stali konstrukcyjnej o wytrzymaloéci zadanej
3700 kg/cm® tem samem pozwolone jest spa-
wanie t, zw. zelaza handlowego, ktére aczkol-
wiek nieraz nie odpowiada temu wymogowi
wytrzymalosciowemu, ale wogdle ma te same
wlasnosci. Natomiast r6zne stale specjalne, wy-
sokowartosciowe zachowuja sie pod wzgledem
spawania rozmaicie, Nie wszystkie materjaly
nie wszystkie daly zupel-

pré6bowano spawaé,
nie zadowalajace rezultaty, aczkolwiek nie
ulega zadnej watpliwosci, ze prawie zawsze

osiagnaé je mozna. Dlatego tez okazalo sie ce-
lowem wprowadzenie zastrzezenia, domagajace-
go sie odpowiednich préb dla kazdego poszcze-
gélnego materjatu.

Préby sa dzisiaj najczesciej stosowanym
i najlatwiejszym do otrzymania probierzem do-
broci konstrukcji spawanej. Préby podane w tym
artykule, wymagane sa tak dla zbadania ma-
terjalu do spawania (spoin), jakotez do bada-
nia spawaczy (por. § 10.)

Celem zbadania wlasnosci spoiwa nalezy
przeprowadzi¢ prébe na rozerwanie, na zginanie
i écinanie. W stosunku do przepiséw z r. 1928
opuszczono badanie elektrod na wydluzenie,
z uwagi na to, ze przepisy te dotycza wylacznie
budownictwa ladowego, a nie dotycza mostéw,
oraz préby na §cinanie spoin otworowych, ktére
stosowane s3 wogble wyjatkowo.

Sprawa wynikéw tych préb, oraz w kon-
sekwencji dopuszczalnych naprezen, zostala
oméwiona powyzej (przy §. 3.).

Wazny jest wreszcie ustep koncowy (8)
tego paragrafu, W zasadzie nalezy przed przy-
stgpieniem do kazdej budowy wykonaé préby
z paleczkami, jakie chce sie zastosowaé. Préby
te powinny byé wykonywane—jak wynika z tresci
Przepiséw — w obecnosci delegata wladzy bu-
dowlanej najnizszej instancji, oraz kierownika
rob6t. Jednakowoz ministerstwo Spraw We-
wnetrznych ma prawo pateczki wyrabiane przez
odpowiedzialne firmy dopusci¢ do stosowania
zawsze na budowie bez wykonywania kazdora-
zowych préb.

Pozwolenie takie moze by¢ wydane na
podstawie autorytatywnych badaf, przeprowa-
dzonych w my$§l omawianego paragrafu. Jest
to ré6wniez pewnego rodzaju premja dla firm

*) Wymieniam najwazniejsze budowlane lkon-
strukeje spawane, wykonane u nas: lzba Skarbowa,
Katowice, wykonanie Huty Pokéj; P. K. O. Warszawa,
wykonanie Sp. Ake. Perun (roboty warsztatowe cze-
§eciowo Huta Pokdj); Prudential, Warszawa, (spawany
w warsztacie, nitowany na budowie) wykonanie f. K.
Rudzki (roboty warsztatowe czgS§ciowo Huta Pokoj);
gmach F. K. W., Warszawa, wykonanie Zakladéw
Ostrowieckich; suwnice, wykonanie Huty Krélewskiej.

wyrabiajacych dobre pateczki — i to premja
najzupelniej stuszna™)

Zaznaczyé nalezy, ze ta tendencja uszla-
chetniania materjaléw do spawania, oraz same-
go wykonywania spawania przebija sie z calych
przepiséw, jako ich idea przewodnia. Twércom
tych przepiséw chodzilo bowiem o to, by spa-
wanie konstrukcyj stalowych utrzymaé w Polsce
na wysokim poziomie. Tylko wtedy bowiem u-
niknie si¢ ze spawaniem jakichkolwiek ujem-
nych doswiadczen, a z drugiej strony pozwoli
si¢ na nalezyte wyzyskanie waloréw, jakie przy-
nosi technice spawanie,

Do art. 7.

Wedle § 7, p. 1 — poszczeg6lne elementy
konstrukcji spawanej musza byé dokladnie wy-
znaczone i obcigte na miare. Jest to zupelnie
naturalne. Nalezy jednak pamietaé, ze doklad-
no$¢ wykonania musi byé inna w konstrukcjach
nitowanych, inna w spawanych. W konstrukcji
nitowanej poszczegélne elementy musza przy-
stawaé do siebie z dokladnoscia na milimetry —
przy spawaniu moga niezupelnie przystawaé,
a nawet nie powinny $cisle przystawac.
§ 4, p. 3 normuje te dokladnoéé, a i ten ustep
nie jest ujety w forme stanowcza, a nawet nie
w forme zalecenia, ale tylko podaje, ze ,mo-
zna przyja¢ jako zasade® odpowiednie ukoso-

wanie z pozostawieniem odstepu 1 — 3 mm.
Odstep ten moze byé wiekszy. Jeieli za§ przy
skladaniu konstrukcji okaze sie, ze — przeciw-

nie — pret dany jest zbyt diugi, to mozna go
przyciag¢ w kazdej chwili przy pomocy palnika
acetylenowo-tlenowego bez najmniejszego usz-
czerbku dla konstrukcji i klopotu dla montazu.
Niema tu dziur na. nity, ktére utrudniaja,
a czasem uniemozliwiaja podobne przer6bki wnie-
zupeinie dokladnie wytrasowanej konstrukcji
nitowanej. Jest to wladnie jedna z ogromnych
zalet konstrukcyj spawanych.

Przy wykonywaniu rysunkéw mozna na ry-
sunku poda¢ dla uproszczenia dlugo$é poszcze-
gbélnych pretéw przy przyjeciu szczelnego ich
przystawania do siebie. Wystarczy wyraznie
podkresli¢ na projekcie, ze tak, a nie inaczej
podawane sa dlugosci. Warsztat wykenywujacy
bedzie musial mieé to na wzgledzie i zmniej-
szy¢ dlugo$é pretéw o odpowiednia ilogé mili-
metréw. Oczywi$cie nic nie stoi na przeszkodzie
temu, aby postapi¢ inaczej i z géry na projekcie
oznaczyé wielko$§¢ szczeliny, jaka wedle § 4 p.
3 powinna by¢é w miejscu polaczenia.

Ustep 2 omawianego paragrafu zapewnia
dostosowanie pracy spawania w warsztacie i na
budowie. Mianowicie, juz podczas pracy w war-
sztacie naleZy nietylko wykonaé spoiny warsztato-
we, ale nadto na przygotowanych cze$ciach kon-
strukcji powinno sie juz w warsztacie oznaczyé

*) Z po$réd materjalow dodatkowyeh, wyrabia-
nych w kevaju, M. S. W. unznato za dopuszczalne bez
kkazdorazowych préb nastepujgce druty i elektrody:
wyrobu Sp. Ake. Perun — druty PA i PT do spawania
acetylenowego, oraz elektrody Iforflex 17, Forflex 19
i Forflex 251; wyrobu Huty Pokoj — Baildon ET 35,
ET 50 i 45 G. Z zagranicznych wyrobéw uzyskaly to
prawo elektrody fr. Bohler X-B Elite i Fox 88.
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miejsca na przyszle spoiny montazowe. Obojetny
jest sposéb, w jaki bedzie to uskutecznione, byle
tylko oznaczenie nie utrudnialo pézZniejszego
nalezytego wykonania spoin. Najlepiej wigc od-
powiednie znaki wykonaé tuz obok przysziej
spoiny, ale nie na jej miejscu. Chodzi bowiem o
to, aby znak wykonany np. farbg nie utrudnil
nastepnie nalezytego wtopienia spoiny. Okreéla
to punkt 4 omawianego paragrafu.
Doswiadczenia, wykonane przezemnie dla
b. Min. Robét Publicznych wykazuja dobitnie, ze
wytrzymalo$é polaczenia, wykonanego przy po-
mocy spoin nalozonych na miejsce zanieczysz-
czone, jest mniejsza, nieraz znacznie, od
wytrzymalosci spoin nalozonych na materjal
oczyszczony do metalu. Np. przy zanieczyszcze-
niu oliwa maszynowa i t. p, wytrzymaloé¢ spa-
da o 10 — 12%, przy zanieczyszczeniu farba, a
takze na rdzy i zendrze nieusunietej, spadek
ten przekraczal w poszczegélnych wypadkach 30Y%.
Wogéle przy spawaniu elektrycznem nale-
zy oczyscié stal do ,bialego metalu®. Przy spa-
waniu acetylenowem nie jest to tak wazne,
gdyz plomien acetylenowy jest silnie redukcyjny.

Do art. 8.

Artykul 8 omawia sprawe uchwytéw, ktéra
tlumaczy sie sama przez sie i dlatego szczegé-
lowych obja$nien tu nie daje.

Do art. 9.

Artykul ten okresla spos6b wykonania spo-
in i oznaki zewnetrzne, jakie dobra spoina po-
winna posiadaé.

Przed przystapieniem do wlasciwego spawa-
nia powinno sie ustali¢ nalezycie wzgledem
siebie te profile i blachy, ktére maja zostaé ze
sobg polaczone. Wykonywa sie to przy pomocy
tak zw. punktéw sczepnych, t. j. spoin o bar-
dzo malych wymiarach poprzecznych i b. matej
dlugoéci. Punkty sczepne (spoiny sczepne)
umieszcza sie dosé dowolnie. Powinny mieé¢ one
wymiary na tyle tylko silne, izby zdolaly zapew-
ni¢ elementom konstrukcyjnym mozno§é mani-
pulowania nimi podczas spawania, ale tez tyl-
ko na tyle. Punkt 5 omawianego paragrafu ka-
tegorycznie zabrania uzywania tych punktéw
sczepnych do innego celu.

Istnieje rozmaita praktyka co do traktowa-
nia punktéw sczepnych — w chwili, gdy wy-
konywa sie spawanie definitywne. Spoiny scze-
pne znajdujace si¢ w miejscach pomiedzy spo-
inami definitywnemi, pozostawia sie prawie za-
wsze. Jezeli jednak punkt sczepny znajduje sie
w miejscu péziniejszej spoiny definitywnej, to,
niejednokrotnie zgda sie usuniecia go, wycho-
dzac z zalozenia, Ze spoina ta zrobiona byé
moze — najprawdopodobniej jest — gorzej niz
normalna, Ze zatem pozostawienie jej i przykry-
cie nowa warstwa stopionej paleczki osltabi pé-
zniejszg spoine definitywng. W takim razie po-
stapi¢ mozna dwojako: 1) albo przed nalozeniem
spoiny definitywnej usuwa sie punkt sczepny
przy pomocy dluta i t. p., albo tez nadaje sie
mu z géry tak minimalne wymiary, by ulegt on
stopieniu przy nakladaniu spoiny nowej. Oczy-

wiécie nie mozna . zagwarantowaé, do jakiego
stopnia to sig rzeczywiscie stanie. Stad pocho-
dzi niejednokrotnie praktyka przeciwna: Wyko-
nywa si¢ punkty sczepne oczywiécie o odpowied-
nio minimalnych wymiarach, jednakowoz dobrze
wtapiajac je, tak, by mogly one wejs¢ nastgpnie
w sklad spoin definitywnych. Nalezy je oczywi-
scie wtedy traktowaé jako pierwszg warstwe
spoin definitywnych, a wigc przed nalozeniem
drugiej warstwy oczyéci¢ je nalezycie wedtug
8 8rp. Y

Zle wykonane spoiny nalezy usungé i za-
mienié na inne. Jest to wymég, jaki widzimy
réwniez i w innych przepisach, zupelnie slusz-
ny. Wykonanie jegojest jednak kosztowne i po-
chtania wiele czasu. Dlatego tez punkt 7 oma-
wianego paragrafu, ktéry méwi o nim, powinien
tembardziej zachecaé przedsiebiorcéw do nale-
zytego (odrazu) wykonywania spoin.

Wreszcie ostatni punkt tego paragrafu o-
mawia spawanie w nieprzychylnych warunkach
atmosferycznych. Nie chodzi tu tyle o sam pro-
ces spawania, co o zabezpieczenie spawa-
cza. Dla procesu spawania jest w gruncie
rzeczy obojetne, czy odbywa sig¢ cno przy — 259,
czy przy — 15°C; nie jest to jednak oboje-
tne dla spawacza. Spawanie wymaga nietylko
umiejetnoéci, ale i takich warunkéw, aby spa-
wacz mégl pracowaé swobodnie i bez przeszkéd.
Spawacz stojacy nieomal bez ruchu na mrozie
szybko marznie, rece mu grabieja, a robota
przestaje byé precyzyjna i dobra. Niema jeszcze
do$wiadczen do jakiego stopnia, ale niewatpli-
wie tak jest, i to w stopniu znacznym, zwlasz-
cza przy zimowym wietrze. Jest zatem koniecz-
ne zapewnié¢ spawaczowi nalezyta ochrone.

W mniejszym stopniu dotyczy to $niegu
i deszczé6w. Tu jednakowoz wchodzi w gre mo-
ment inny, mianowicie to, ze przy zamoczeniu
kabli prad przechodzi z uchwytu elektrody po
mokrej powierzchni kabla do reki spawacza
i powoduje niemile wstrzasy, co—choé zdrowiu
nie szkodzi — przeszkadza w pracy.

Do art. 10.

Artykul 10 jest tym, na ktéry bodaj w naj-
wiekszym stopniu 2zwrécila uwage zagranica.
Niema bowiem w zadnych przepisach, aczkolwiek
potrzebe dziennike spawania wszedzie si¢ od-
czuwa®).

Artykul ten poleca prowsdzenie dwu
Dziennik6w Spawania a) warsztatowego i b) pla-
cowego. Dziennik Warsztatowy moze by¢ prowa-
dzony dla wszystkich robét spawalniczych wy-
konywanych w warsztacie, albo tez specjalnie
dla danej roboty. Od kierownika robé6t zalezy,
czy zazada od warsztatu Dziennika Warsztato-
wego, poswiadczonego przez wlasciciela warsz-
tatu. Mozna przypuszczaé, ze nie bedzie go wy-
magal od warsztatéw, znanych z solidnej robo-

*) Wyraznie zaznaczyli to w swych listach Bon-
dy i Schmuckler, za§ Zwanglose Mitteilungen, podajac
krotka charakterystyke Przepisow polskich, podaty
ten paragraf in extemso, przywigzujge do niego wiel-
ks wage. Najprawdopodobniej i tutaj zagranica sko-
rzysta w calo$ci z naszego przykiadu.
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ty iz nalezycie wykonanyck wigkszych konstruk-
cyj spawanych. Natomiast od warsztatéw mniej-
szych i od przedsiebiorstw, ktére dopiero na
droge spawania weszly, bedzie musial. wymagaé
tego odpisu, gdyz kontrola tutaj musi byé moc-
niejsza pod kazdym wzgledem.

Na budowie ma byé prowadzony Dziennik

Spawania Placowy dla wszystkich robét spa-
walniczych, ktére tutaj beda wykonywane. Dzien-
nik ten winien byé prowadzony systematycznie
z dnia na dzien. Kazdego dnia powinny w nim
byé wynotowane nastepujace dane: nazwiska
spawaczy pracujgcych, oraz spoiny, ktére wyko-
nal kazdy z nich. W ten sposéb kontrola wy-
konanych spoin moze odrazu wynalesé wyko-
nawce spoin wybrakowanych. Tem samem za$
wywiera sie tem mocniejszy wplyw na spawaczy,
by prace swa wykonywali naleiycie. Réwniez
w Dzienniku Spawania musi sie notowaé stan
pogody, wzglednie opadéw atmosferycznych,
kt6ry moze wywieraé wplyw na jako$é roboty.

W Dzienniku nalezy tez opisywaé wszyst-
kie pr6by, jakie wykonane zostaly czy to ze
spawaczami (wedle § 12), czy z elektrodami
(§ 9). O ile ten ostatni wypadek bedzie przy-
puszczalnie raczej rzadki, gdyz prawdopodobnie
najchetniej stosowane beda paleczki zatwier-
dzone przez Ministerstwo Spraw Wewnetrznych,
o tyle pr6éby spawaczy powinny byé przeprowa-
dzane na kazdej wiekszej budowie.

Z drugiej strony Dziennik Spawania sluzy
do wpisywania uwag i polecen przez kierowni-
ka budowy. Nalezy tu: przyjecie lub odrzuce-
nie wykonanych robét i dopuszczenie spawaczy
do roboty, uwagi dotyczace wykonywania spa-
wania tak pod wzgledem kolejnosci, jakotez
i jako$ci, polecenie usuniecia wykonanych ble-
dnie spoin, odnotowanie wynikéw doraznych
pr6b. Dalej nalezg tu polecenia dotyczace
zmian w projekcie, dotyczacych spawania. Wre-
szcie tu winny byé zadokumentowane dyspozy-
cje. dotyczace wykonania robét, ktére albo nie
byly przewidziane, albo tez pozostawione celo-
wo zostaly do zaprojektowania na miejscu bu-
dowy. . Jak wiadomo, jest jednag z duzych
zalet konstrukcyj spawanych, ze szczegély kon-
strukcyjne, a przv mniejszych nawet cale
konstrukcie, moga byé odrecznie zaprojektowa-
ne na budowie — oczywiscie na odpowiedzial-
noéé kierownika budowy. Jako ostatnia czyn-
no§é, ktérei prolokél! winien byé umieszczony
w Dzienniku Spawania wymieniajag Przepisy
protok6f ostatecznego odbioru konstrukcii.

Do Dziennika Spawania ,powinien byé do-
laczony projekt ogélny (1:100) konstrukcii spa-
wanej wraz z obliczeniem statycznem®. Nie
oznacza to bynajmniej, izby zalaczniki te miaty
byé- zlaczone z Dziennikiem w jaki§ trwaly
sposéb. Wystarczy, jezeli w kantorze budowy,
w miejscu, gdzie znajduje sie Dziennik Spawa-
nia, znajdowaé sie one beda stale do dyspozycii.
Jest to jednak warunek nieodzowny; w prze-
ciwnym bowiem razie rozpoczecie robét spa-
walniczych, a nawet montazowych, jest niedo-
puszczalne.

Jest rzecza oczywista, ze w kantorze po-
winny sie znajdowaé réwniez rysunki wykonaw-
cze, bez ktérych wykonywanie robét nietylko
spawalniczych, ale nieraz i montazowych jest
nie do wykonania. Wpyraznie wymaga tego p. 8
omawianego paragrafu.

Nie wyklucza to oczywiscie wykonywania
niekt6rych rysunkéw wykonawczych juz po roz-
poczeciu spawania i rob6t spawalniczych, w mysl]
wyzej podanych uwag.

Do art. I1I.

Kontrola wykonywania spawania jest spra-
wa, o ktérej wcigz méwia inzynierowie, kibrzy
obawiajg sie jeszcze spawania. Jest ich zre-
szta coraz mniej w miare, jak konstrukcje spa-
wane wytrzymujg ogiefi krytyki, zaufanie do
nich rosnie, a zastosowanie ich rozszerza sie
ogromnie. Wobec tego jednak, ze jako$é i wy-
trzymalosé spoin zalezy w wybitnym stopniu
od ich wykonania, konieczna jest kontrola.
Wykonywana ma byé ona, podobnie jak przy
konstrukcjach betonowych i zelbetowych, prze-
dewszystkiem przez badanie spawaczy (§ 12).
Niezaleznie jednak od tego przepisy przepisuja
kontrole samych spoin w spos6b daleko bar-
dziej szczeg6lowy niz przepisy innych panstw,
precyzujac kontrole:

a) spawalnosci materjalu konstrukcyjnego
(o ile nie jest to stal zlewna § 6 p. 1), jakosci
pateczek (o ile nie s3 to paleczki zatwierdzone
przez M. S.W. — § 6 p.8), oraz polozenia spoin;
wyniki powinny byé wpisane do placowego
Dziennika Spawania;

b) kontrole jakosci spawania, wykonywang
podczas spawania;

c) kontrole wykonanych spoin po spawa-
niu, gtéwnie co do oznak zewnetrznych (por.
tez § 9 p. 3), oraz co do ich polozenia i wy-
miaréw.

Oddzielny punkt zaznacza, ze kierownik
budowy moze zazadaé od firmy wykonywujacej
aparatu do badania spoin. Istnieje dzi§ juz
dos$é¢ duzo metod badania spoin (badanie elek-
tromagnetyczne, promieniami Roentgena, pro-
mieniami gamma, stetoskopem i inne); prze-
waznie jednak przyrzady sluzace do tego celu
sa drogie. Jednakowoz Przepisy nie precyzujg
zupelnie jakiego rodzaju majg byé te aparaty.
Wynika stad, ze zastosowaé mozna przyrzady,
polegajgce na wycieciu potaczenia w dowolnem
miejscu i zbadaniu go. Urzgdzenia tego ro-
dzaju sg stosunkowo bardzo tanie.

Do art. 12.

Ostatni paragraf Przepiséw méwi o kon-
troli spawaczy. Musza oni byé poddawani pré-
bom przez fachowego inzyniera co 6 miesiecy.
Przepisy nie m6wig, jaki to ma byé inzynier,
zatem moze to byé inzynier danego przedsie-
biorstwa, musi jednak posiadaé dyplom inzy-
nierski i specjalne wyksztalcenie w dziedzinie
spawania, a wiec conajmniej $wiadectwo kur-
séw spawania i odpowiednig praktyke w pra-
cach spawalniczych.
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Kierownik budowy ma tez prawo zazadaé
pr6b w terminie szybszym, mianowicie przy
przejsciu spawacza na dana robote.

Pr6by wykonywaé¢ ma spawacz na rozer-
wanie, zginanie i na $Scinanie spoin czolowych.
W zwiazku z § 3. nalezy rozumieé, Ze musi on
uzyskaé wyniki, przepisane tym paragrafem.
Moga byéone ewentualnie nizsze do 15Y%, ale w ta-
kim razie naprezenia dopuszczalne dla spo-
in, wykonanych przez tego spawacza obniza
sie w tym samym stosunku.

Kierownik budowy powinien odnotowaé
w Dzienniku Spawania Placowym, na podstawie
jakich préb zostal dany spawacz dopuszczony
do wykonywania roboty (czy na podstawie préb
wykonanych pod okiem samego kierownika, czy
na podstawie préb, wykonanych wedle § 6 p. 2.
w danem przedsiebiorstwie co 6 miesiecy).

Za kwalifikacje, umiejetnoéé i prace spa-
waczy odpowiada przedsiebiorca.

W przepisach niema oddzielnego paragrafu
traktujgcego o odbiorze. Niemniej w poszcze-
gélnych paragrafach jest dostateczna ilo§é wska-
z6wek, jak odbioru dokonaé. Podano w nich
mianowicie nast. wskazéwki:

Spoiny powinny byé skontrolowane co do
jakosci spoin (§11, p. 4), oraz zgodnoéci spoin
z zatwierdzonym projektem §11, p. 6). Ewen-
tualnie odbiér moze nastepowaé partjami (§11
p- 7). Dopiero po dokonanym odbiorze dozwo-
lone jest pomalowanie konstrukcji (§ 9. p. 10).
Protoké! odbioru konstrukcji powinien byé
wciggniety do Dziennika Spawania.

Przy odbiorze przyjaé mozna, Ze cigiar
spoin wynosi 1% ogélnego ciezaru konstrukcji.
Jest to wziete dla przecietnej konstrukcji spa-
wanej z pewnym nadmiarem. W tej ilosci ujete
sa juz wszystkie spoiny, tak warsztatowe, jako-
tez montazZowe.

Note explicative aux ,Prescriptions concernant le cal-
cul et la construction des charpentes metalliques
soudées”

L’auteur analyse et interpréte d’une facon dé-
taillée le sens exacte du nouveau réglement (suite et fin).

Erliuterungen zu den ,Vorschriften far die Berech-
nung und die Konstrultion von geschweissten Stahl-
bauten”

Der Verfasser analisiert und erklirt die ein-
zelnen Artikel dieser Vorschriften (Schluss).

621.791.5 : 645
1000 sl6w + 6 rys.

Wytwarzanie mebli metalowych zapomocq spawania

Meble zelazne z dnia na dzien staja sie
coraz bardziejmodne, poniewaz zelazo wkracza
do pewnego stopnia w dziedzing obyczaju i na-
daje si¢ lepiej, niz jakikolwiek inny materjat do
otrzymania przedmiotéw o harmonijnie skrom-
nych i eleganckich linjach, stosownie do smaku
wspélczesnego.

Jestesmy przekonani jednak, ze jesli cho-
dzi o wlasciwgq konstrukcje tych mebli, to roz-
maici wytwdrcy nie wyciagaja tych korzysci ze
sposobéw spawania acetylenem, jakie moglyby
by¢é z nich osiagniete.

Rzeczywiscie, wystarczy obejrzeé wiekszo$é
wspélczesnych mebli metalowych: stoléw, biurek,
krzesel, etc.,, aby stwierdzi¢ natychmiast, ze
wigcej jest polaczen na zakladke, na nity, albo
na $ruby, niz spawanych.

Natomiast przy zalozeniu, ze dazy sie do
linij czystych i gladko laczonych, sa to sposo-
by, ktére wydajg sie¢ byé najmniej wskazane,
poniewaz jest to prawie niemozliwe uczynié
niewidoczna linje zagiecia dwuch krawedzi ni-
towania, podczas gdy niema nic latwiejszego
jak ukryé spawanie tam, gdzie to jest konieczne.

Specjalisci meblowi zapytywani, dlaczego
nie stosuja spawania, odpowiadaja zazwyczaj
wymijajaco, dowodzac, ze ich narzedzia sa do-
stosowane do dotychczasowych sposobéw fab-
rykacji i ze nie mogliby nawet sobie wyobrazié
zastapienia ich spawaniem.

Wiekszosé zreszta dodaje, Ze spawanie ko-
sztowaloby ,za drogo®, i wysuwa zawsze za-
rzut, Ze powstaja zbyt wielkie odksztalcenia,
trudne w nastepstwie do usunigcia.

W Centralnem biurze Acetylenu i Spawa-
nia (Office Central de I'Acetylene) w Paryzu,
gdzie spawanie panuje niepodzielnie, umeblo-
wanie jest calkowicie metalowe, ale — niestety
— calkowicie spawane s3 tylko te meble, ktére
Biuro Centralne moglo wykonaé wlasnemi ‘si-
lami. ;

Nalezy jednak uznaé, ze fabrykanci mebli
w dobrej wierze zarzucaja spawaniu, Ze ono
kosztuje drogo i méwia o pewnych odksztalce-
niach przedmiotéw. Opieraja sie oni w tych
twierdzeniach na prébach praktycznych, czynio-
nych w ich wlasnych warsztatach, ktére prawie
zawsze dajag wyniki zawodne i falszywe, ponie-
waZ spojenia sg naogdl Zle rozmieszczone i zZle
przygotowane. W rzeczywisto§ci stwierdzono
nieraz, ze gdy chciano wprowadzié spawanie do
wyrobu przedmiotéw poprzednio innym spo-
sobem wykonywanych, to poprostu ograniczano
sie do spawania dotychczasowych form, bez
przekonstruowania polaczen, co moie sie wy-
dawaé naturalne specjaliécie od sprzetu meblo-
wego, ale nie moze by¢ zrozumiane przez te-
chnika -— spawacza.

W nastepstwie tego stanu rzeczy spoiny
sa trudne do wykonania, a blachy ulegaja wy-
datnie odksztalceniom, co pocigga za soba
konieczno§é trudnego i kosztownego prostowania.

W dziedzinie wykonywania mebli zelaznych
spawanych nie tylko jest konieczne przewidy-
waé rozwazZnie rozmieszczenie miejsc spawania,
ale nalezy takie daéodpowiednie przygotowanie
krawedziom: ukosowanie, wywijanie krawedzi,
przedwstepne ich rozsuwanie etc. Dalej, nie
mozna ograniczaé sie do stosowania jedynego
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