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624.01. : 621.791:
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Spawane KonstruKcje rurowe.

136 SPAWANIE |
Napisat Stefan
Do przekrojéw najkorzystniejszych pod
wzgledem teoretycznym w budownictwie stalo-

wem naleza bezsprzecznie przekroje rurowe.
Daja one bowiem maximum wytrzymatosci na
wyboczenie (najwiekszy moment bezwitadnosci)
przy minimum zuzytego materjatu. Jednakowoz
w praktyce przekroje te uzywane byly w naj-
zupeiniej odosobionych wypadkach. Powody
byty gtéwnie natury konstrukcyjnej, (t. j. wy-
konawczej), konserwacyjnej, oraz kalkulacyjnej.
Wzglad na wykonanie odgrywat role o tyle, ze
rury o niewielkich Srednicach trudno jest tgczy¢
przy pomocy nitéw, a takze trudno do nich do-

tagcza¢ elementy inne, jak np. dzwigary, pod-
ciggi i t. d. Co do konserwacji, to rury o nie-
wielkich $rednicach narazone sg na tatwosc¢

rdzewienia, gdyz niema moznos$ci kontrolowania
ich od wewnatrz. Dopiero rury o S$rednicach
tak znacznych, ze moze wzglednie swobodnie
porusza¢ sie w nich cztowiek, usuwaé¢ sie moga
z pod tego niebezpieczenstwa. Jezeli wreszcie
chodzi o ekonomje, to cena rur bez szwu jest
nieomal dwukrotnie wyzsza niz profilow wal-
cowych; optaca¢ sie wiec one mogty dopiero,
gdy daty odpowiedniag oszczednos$¢ na wadze.
Wszystkie te przyczyny powodowaty, ze prze-
kroje rurowe stosowano zupeinie wyjatkowo,
wiec przy bardzo znacznych sitach i przekro-
krojach (Srednicach), przy ktérych ani wykona-
nie ani kontrola trudna nie jest, a ktére wyko-
nywalo sie z blach odpowiednio wyginanych
i taczonych na nity. Do takich konstrukcyj
nalezat np. most na zatoce Forth.-

Dopiero zastosowanie spawania, przy po-
mocy roznych metod, oraz ciecia przy pomocy
palnika tlenowo -acetylenowego, zainicjowato
w konstrukcjach stalowych zwrot w uzyciu prze-
krojow rurowych, ktéry nie wprowadzit uprzed-
nio jeszcze rur na szersza skale w konstruk-
cjach stalowych, ale ktéry niemniej przejawia
sie i zaznacza zupeinie wyraznie¥*).

Rury wykona¢ mozna jako rury ciggnione
bez szwu, albo tez jako rury ze szwem, spawane,
wzglednie nitowane.

Rury bez szwu bylyby najkorzystniejsze,
gdyby nie ich wysoka cena, — jak wspomnia-
tem — mniejwiecej dwukrotnie wyzsza od cen
zwyktej stali profilowej. Stad tez uzywane sg
One stosunkowo mato, mniej, niz zastugiwatyby
ze wzgledu na swoje walory konstrukcyjne.

Rury tgczone przy pomocy nitowania nie-
tylko sa klopotliwe do wykonania przy Sred-
nich, a tembardziej matych S$rednicach, ale

*) St. BrylJa. Przekroje rurowe w dzisiejszych
konstrukcjach stalowych. Czasop. Techn. 1933.

Hilpert-Bondy. Neuere geschweisste Rohr-
bauten Z. d. Ver. D. Ing, 1933.

Bryta.

nadto w miejscach styku sg ostabiane przez
dziury na nity, a wreszcie szew nitowany daje
powierzchnie nierbwna na skutek przyktadek
i gtowek nitowych, co w wielu wypadkach jest
bardzo niepozadane.

Rury spawane nie posiadajg tych brakow,
wykonywa sie je z ptaskownikéw wygietych
w odpowiednich sztancach i spaja spoing pod-
tuzng. Mozna tez ptaskownik zwija¢ spiralnie
i spawac¢ wedle spirali, co jest trudniejsze, ale
daje wiekszg pewno$é. Zaleznie od $rednicy
i grubosci rury giecie przeprowadza sie na zim-

Rys. 1.
Dwupietrowa skocznia z rur, spawana acetylenem.

no lub na gorgco. Przez wyzarzenie rury po-

prawi¢ mozna ujemne skutki giecia na
zimno.

Jednakze rola spawania w stosunku do
rurowych konstrukcyj przejawita sie jeszcze

w czem innem: mianowicie w tgczeniu rur w kon-
strukcje.

Dotyczy to w pewnym stopniu juz rur
o Srednicach wiekszych; spawanie utatwito Iu
w wysokim stopniu tgczenie, ktére przeciez byto
jednak mozliwe i przy zastosowaniu nitéw.
Przy s$rednich $rednicach (jakie przychodzg np.
w stupach) potaczenie na nily byto juz bardzo
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ktopotliwe; przy matych za$ $rednicach wrecz nitach najtrudniejsze, zostato utatwione i upro-
niemozliwe. Totez w belkach kratowych, np. szczone do maximum.

dachowych, rury - bardzo w nich praktyczne — Najprostsze potgczenie rur daje sie wy-
nie byly stosowane zupetnie. kona¢ na styk; gdy przy cienkich zwtaszcza

1442072

Rys. 2.
Konstrukcja dachu spawanego nad halg gtéwng Gmachu P. K. O. w Warszawie. Wigzary o uko$nikach rurowych.

Spawanie wyeliminowato zupetnie moment $ciankach rur potgczenia takie nie bytyby wska-
trudnosci nalezytego potaczenia. Wykonanie zane, mozna zastosowa¢ wzmochienie przy po-
weztdw konstrukcyj kratowych dotychczas przy mocy rurowej naktadki obejmujgcej cze$¢ ob-
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wodu rury; w poszczegdélnych wypadkach nasu-
wanych nawet na rure (por. kltadke w Wiesbergu
na rzece Trisannie.

Blachy weztowe moga by¢ tacznikiem
w dwu wypadkach, raz przy potgczeniach
wytacznie rurowych, powtére takze przy pota-

czeniach ztozonych z rur i przekrojow innych
np. tedwek. Blachy weztowe pozwalaja bowiem
na zwiekszenie dtugosci spoin tgczonych, ewen-
tualnie na wyroéwnanie ich diugosci. Mozna tez
je umiesci¢ dwojako: albo pomiedzy rurami (rys.
10), albo wsuwajac je w szczeliny wyciete w ru-
rach (rys. 3).

Juz pierwsze rozwazania teoretyczne*)
prowadzity do wniosku, ze ksztalt rurowy moze
doskonale nadaé¢ sie przy konstruowaniu zwta-
szcza belek kratowych, niekiedy i stupow, jest
bowiem idealnym ksztattem przekrojow $ciska-
nych.

Wytrzymatos¢ potgczen rurowych wykazaty
doswiadczenia wykonane przez Hilperta i Bon-

Rys. 3.
Wezet dolnego pasa wigzara.

dy'ego w Politechnice Charlottenburskiej z masz-
tami kratowemi wykonanemi z rur. Maszty
te przy zginaniu wykazaly wytrzymatos¢ bardzo
wysoka, wyzszg prawie dwukrotnie niz analo-
giczne konstrukcje nitowane z profilow walco-
wych, byly zas od nich lzejsze.

Korzysci, jakie przedstawiajg przekroje ru-
rowe, sg hastepujace:

Najekonomiczniejszy ksztatt
elementéw $ciskanych, tem samem zas
najmniejszy ciezar. Moment ten czasem od-
grywa role sam dla siebie, czesciej jednak cho-
dzi o koszt ogdlny, a tu sprawa sie komplikuje
ze wzgledu na wyzszg cene jednostkowa rur
bez szwu. Oszczednos$¢ na przekrojach niz-
szych w przewaznej ilosci wypadkéw nie do-
chodzi tu do wyréwnania ceny. Przy rurach

~Spawanie elektryczne zelazu w bu-
Przeglad Techniczny

*) Por. aut.
downictwie | mostownictwie*.
1927.
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spawanych roéznica jest bezporéwnania mniejsza
i tu nieraz zastosowanie ich moze sie zupetnie
skalkulowag,

tadny wyglad,
konstrukcjach, znacznie

zwtaszcza w matych
tadniejszy niz np. ka-

Rys. 4.
Widok wigzara.

towek i t. p. profilbw. Dotyczy to np. skoczni,
masztow, mostkéw i t. p. Zresztg nieraz mo-
menty architektoniczne wymagaja przekrojow

okragtych.
Brak ostrych krawedzi, co odgrywa
role tam zwilaszcza, gdzie tatwo mozna sie

skaleczy¢, lub gdzie chodzi o konstrukcje moz
liwie tagodng w dotyku. Dlatego tez skocznie,
porecze i t. p. wykonywa sie czesto z rur.
Mate wymiary poprzeczne, wsku-
tek czego konstrukcje rurowe rzucajg stosun-

Rys. 5.
Zawieszenie ramy witrazu na dolnym pasie wigzara.

kowo mato cienia. Wazne to jest przy Swiet-
likach i t. p. konstrukcjach. Dlatego krzyzulce
daszku nad salg operacyjng P. K. O. w War-
szawie wykonano z rur (rys. 2).
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Mniejsze powierzchnie zewne-
trzne konstrukcji niz przy przekrojach innych.
Zmniejszenie to dochodzi w wypadkach nor-
malnych do 20 — 30%, czasem podnoszac sie
jednak prawie nawet do 50%. Wskutek tego ma-

my tu tez do czynienia z mniejszg iloscia
potrzebnej powtoki.
Brak miejsc zakrytych, a wiec ta-

twiej ulegajgcych zniszczeniu. Konstrukcja wy-
konana z rur .est ,,zamknieta w sobie*, nie po-
siada szczelin, wgtebien i t. p. Odptyw wody
jest znacznie tatwiejszy i pewniejszy.

Cisnienie wiatru jest tu mniejsze,
tak z powodu mniejszej powierzchni, jakotez
z powodu wpitywu okragtosci.

W poszczegdblnych zresztg rzadkich wypad-
kach mozna wreszcie uzywac¢ pasow i innych
elementéw z rur na rozmaite przewody.

Gtéwng niekorzyscig rur jest natomiast
ich wyzsza cena jednostkowa, co omo-
wiono wyzej. Powoduje ona, ze tam gdzie cho-

dzi wytgcznie o koszt ogoélny, zrzadka tylko
optaca sie konstrukcja z rur. Bywajg jednak
wypadki, ze sie optaca, przedewszystkiem za$

czesto decydujag wzgledy inne, wyzej podane.

Wyrazone obawy trudno$ci konserwa-
cji od wewnatrz nie odgrywajg dzi$ roli. Zasto-
sowanie bowiem cementu (betonu) na wewnatrz
rur chroni je zupetnie od rdzy, aczkolwiek nie-
co zwieksza ciezar wiasny konstrukcji. Ponadto
rury zamyka sie i zespaja na stykach, co tez
zabezpiecza od rdzy. O ile chodzi o rury o Sre-
dnicach duzych, wewnatrz ktérych moze poru-
sza¢ sie cztowiek, to tam niema obaw o moz-
nos¢ konserwaciji.

Ponizej podajemy kilka ciekawych przy-
ktadow zastosowania rur w konstrukcjach:

Rys. 1 przedstawia dwupietrowg skocznie
z rur wykonang w r. 1931 przez Bondy’ego
w Berlinie. Potgczenia jej robione byly bezpo-
Srednio na styk. Skocznia ta ma wysokos$¢ 9,75 m;
stupy sa z rur o Srednicy 4". Wykonana zos-
tata przy pomocy acetylenu. Podobng skocznie
z rur wykonano tez w pitywalni u nas w Polsce
w Szarleju.

Pierwsza wieksza budowlag w Polsce, na
ktérej zastosowano przekroje rurowe, byta roz-
budowa Pocztowej Kasy Oszczednosci w War
szawie. Trzeba tu bylo sale obrotu czekowe-
go o wymiarach 16,0 25,4 m. przykry¢ dachem
z podwoOjng Swietlnig. Wogole dano 6 dzwiga-
row parabolicznych (rys.2) w odstepach 3,40 m;
przyczem oba pasy, dolny i gorny, zostaty wy-
konane z tedwek, otrzymanych z przeciecia pal-
nikiem dwuteéwek Nr. 22. Natomiast przekatnie
wykonano z rur o $rednicy 50 mm. Rury zastowa-
no dlatego, ze rzucajg one mozliwie najmniej
cienia na witraz sSwietlni dolnej.

Poniewaz w niektérych weztach na tedwce
nie daloby sie umiesci¢ szwow o odpowiednich

*) In*. Przemystaw SzczekOwski. Dach zelazny
spawany nad salg kasowg w nowym gmachu P. K. O.
Spnw. i Ciec. Met., 9, 1931.
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dtugosciach, przeto musiano w poszczegélnych
weztach zastosowac¢ dodatkowe blachy weztowe
wedle mojego patentu (rys. 3). Potgczenie z rur
z pasami wykonano w ten sposob, ze w koncach
rur wycieto szczeliny o grubosci $cianki tedwki
i miejsce styku dotgczono przy pomocy szwow.
Konce rur zamknieto roéwniez przy pomocy
spoin na stopkach tedéwek. W wezle gornym

KOPULA NA GMACHU PKO. W WARSZAWIE.
W/DOK PRZEKROJ.

Szkic koputy spawanej z rur na gmachu P. K O.
w Warszawie.

zastosowano celem usztywnienia, ze wzgledu
na styk wykonywany na budowie, poziome bla-
chy usztywniajace o grubosci 10 mm. Styk pasa
dolnego wykonano tak bezposrednio, jakotez
przy pomocy dodatkowych przyktadek. Wezet
podporowy zostat usztywniony poprzecznemi
blachami trojkagtowemi, zatozonemi na stupki.
Pas gorny zostat wygiety wedle paraboli w ten
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spos6b, ze palnikiem acetylenowym wycieto
w weztach tréjkatowe czesci Scianki pionowej
w miejscach zatamania pasa, nastepnie dogieto
belke do ksztattu parabolicznego, a wreszcie
zespojono. W ten sposéb stopka teéwki na ca-
tej diugosci jest nierozcieta (rys. 4). Spawanie
wykonano elektrycznie. Dach pokryty jest Swietl-
nig gobérng, oparta na szczeblach syst. Eterna
dotem zawieszony jest na nim witraz (rys- 5),
wykonany réwniez w catosci przy pomocy spa-
wania elektrycznego.

W tymze budynku zastosowano druga kon-
strukcje, ktéra wykonana jest z rur prawie
w catosci. Jest nig koputa (rys. 6) mieszczaca
sie na nadbudowie starej czesci P. K. 0.*) Sred
nica tej koputy ma 12,40 m., przekrd6j jej
pionowy jest niezupeinem pétkolem wspiera-
jacem sie na stycznych stromo przeprowadzonych
prostych. Z pomiedzy kilku alternatyw, jakie
robiono, wybrano alternatywe ptaszczowg jako
najekonomiczniejszg; dawata ona bowiem osz-
czedno$¢ na wadze dochodzacg do 40%. Ustroj

Rys. 7.

Materjat na konstrukcje koputy,
gmachu P. K. O.

zebrany na dachu

rurowy przedstawiat w niej korzysci niezmier-
nie prostego przygotowania konstrukcji. Wszy-
stkie krokwie zostaty bowiem wykonane z jed-
nego przekroju i wygiete wedle szablonu na
jeden i ten sam ksztalt tukowy. Pierscienie wy-
konano z elementéw przechodzacych od kro-
kwi do krokwi, przyczem wszystkie te elementy
wygiete zostaly wedle promienia tego samego
kota. Dato sie to uskuteczni¢ w ten sposéb,
ze pierscienie nie lezg w ptaszczyznach po
ziomych, ale sg odcinkami kot wielkich kuli,
a wiec lezg na ptaszczyznach przechodzacych
przez jej Srodek, tem samem za$ réznych dla
kazdego odcinka pomiedzy dwiema krokwiami.
Wszystkie przekroje zostaly wykonane z tego
samego profilu rury o $rednicy 2" = 50 mm.
i grubosci 5 mm. Giecie wszystkich rur wedle

Spawana konstrukcja
Sp.

*) Zygmunt Dobrowolski.
koputy nowego gmachu P, K. O. w Warszawie.
I C. Met. Nr. 11-12, 1932.
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tego samego promienia utatwito w ogromnym
stopniu wykonanie konstrukcji, gdyz wszystkie
rury zostatly przystane na plac budowy pogiete
i przyciete odpowiednio. Pierscien dolny wy-

konany zostat 2z tedwki, otrzymanej z roz-
Rys. 8.
Montaz koputy.

ciecia palnikiem dwuteéwki Nr. 28; pierscien
gérny zas$ z rury tej samej Srednicy.
Potaczenia wykonano przy pomocy ace-
tylenu Szczeg6ty konstrukcji w trakcie wyko-
nywania przedstawiaja rys. 7, 8, 9. Konstrukcja
ta zostata nastepnie pokryta 4 cm. warstwa
betonu na siatce i pokryta blachg miedzianga.
Rys. 10 — 12 i rys. na oktadce przed-
stawiajg wiezar dachowy, wykonany wytgcznie

Rys. fl.
Widok szkieletu koputy.

z rur w fabryce Perun w Warszawie. Dach
ma rozpietos¢ 12,66 m. Ztozony jest wytacz-
nie z rur, przyczem pas gorny i rur 4"
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pas dolny czeséci skrajnej z rur 23", $rod-
kowej zas$ 194"

Podstawa wykonana jest przy pomocy blach
poziomej i pionowej, oraz zeber poprzecznych.
Styk srodkowy wykonany jest na blache poprze-
czng.W weztach zastosowano blachy weztowe po-

Rys. 10. Wiezar dachowy z rur, zastosowany

miedzy poszczegdélnymi pretami. Ptatwie nato-
zone sg na pasach goérnych przy pomocy sio
detek, wycietych z dwutedéwek. Spawanie wy-
konano przy pomocy acetylenu.

Wszystkie trzy wymienione konstrukcje
wykonata Sp. Akc. Perun w Warszawie.

Przechodze z kolei do opisu paru ciekaw-
szych konstrukcyj zagranicznych:
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Ostatnio zbudowano z rur bez szwu w Me-
djolanie wieze o wysokosci 108,60 m. (rys. 13)
Wieza ta zalozona jest na rzucie szesciobocz-
nym, przyczem shtupy potagczone sg ze sobg te-
znikami pionowymi rombowymi, oraz teznikami
poziomymi, ktére tworzg sie¢ trdjkatoéw réwno-

przy rozbudowie fabryki ,Perun“ w Warszawie,

bocznych (rys. 14). Stupy (w ilosci 6), lekko
pochylone, sktadajg sie z rur o Srednicy zmien-
nej od 432 mm. u dotu do 165 mm. u szczytu.
Réwniez tezniki sg z rur o Srednicach zmien-
nych od 178 mm. do 82 mm. Srodkiem wiezy
prowadzg schody i winda na szczyt, gdzie mie
Ssci sie platforma.

Rys. 15 przedstawia szczegét potaczenia
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Potgczenia wykonane sa
na blachy weztowe, wchodzace w szczeliny,
wyciete w stupie. Natomiast tezniki pionowe
i poziome potgczone sg 3 blachami na wyciecie
w rurach, przyczem konce rur sg przygiete

teznikéw ze stupami.

Rys. 11.
Widok wiezara.

i przypojone do blach. Prowizoryczne potgcze-
nia bylty wykonane przy pomocy S$rub, przepro-
wadzonych przez konce teznikéw, co widaé¢ na
rys. 15.

Jest to najwieksza tego rodzaju konstruk-
cja; niemniej nalezy zaznaczy¢, ze z rur zbu-
dowano do dzi$ dnia bardzo wiele podobnych

Rys. 12.
Wezet gérny wiezara przed spawaniem.

konstrukcyj mianowicie: masztow, wiez i t p.
konstrukcyj mniejszych od opisanej.

Rys. 16 przedstawia zbiornik na wode
w Tallahassu (Floryda). Objetos¢ jego wynosi

CIECIE METALI

1933

1515 ms, stupy podtrzymujace, w ilosci 8, wy-
konane sg jako rurowe o S$rednicy 85 cm, spa-
wane z blach. Wysoko$¢ wynosi 23,0 m.

Z dziatu konstrukcyj mostowych wymienic
nalezy wykonang w roku 1931 kiadke we Wies-

bergu (Tyrol austr.) na
rzece Trisanna 0 roz-
pietosci 14 m, skonstru-
owang w catosci z rur
(rys. 17). Kladka ma
1m szerokosci, obliczo-
na jest na ciezar rucho-
my 200 kg/m2 Wyso-
kos¢ dzwigaréw, stano-
wigcych zarazem pore-
cze, wynosi 1,20 m. Sg
one wykonane jako krata
rownolegta prostokatna
0 odstepie stupéw okoto

3’59 m. Pallsy .d(.)Ine 54 Rys. 13. Wieza z rur spawa-
stezone rowniez przy na, wysok. przeszto 100 m.
pomocy teznika pozio-

mego w ksztatcie kraty

Rys. 14
Rzut podstawy wiozy z rys. 13.
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prostokatnej. Na wszystkich $Srodkowych stu-
pach umieszczono stezenia poprzeczne, wyko-
nane réwniez z rur. Ze wzgledu na dosy¢
trudny dostep na miejsce budowy, wykonano

ktadke w warsztacie w 3 czesciach, zaopatrzonych
w stezenia poprzeczne, wykonane na szablonach,
(rys. 18). CzesSci te sprowadza sie na miejsce

Rys. 15.
Potaczenie teznikéw ze stupami.

montazu oddzielnie, poczem wprowadzono w sty-
kach na rure pasow inng rure, o bezposrednio
wiekszym profilu i potgczono jg obustronnie
z profilem zasadniczym. Poniewaz czes$¢ Srod-
kowa na koncach usztywniona nie byta, przeto

KLADKA NA RZECE

widok
pir

RZUT POZIOMY

Rys. 17.

podczas transportu usztywniono jg przy pomo-
cy stupow drewnianych. Po zmontowaniu wy-
konano potrzebne spoiny, przyczem spoiny ok-
ragte zrobiono na koncu. Do wykonania uzyto
rur o $rednicy 1112 =38 mm. do 3V2' = 80 mm.
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Pomost utozono na poziomo utozonych Kkoryt-
kach, utwierdzonych przy pomocy odpowiednich
trzpieni okreconych dookota pasa dolnego, a po-
taczonych na koricach nasruby.

W konstrukcji tej uzyskano redukcje cie-
zaru poprzednio projektowanej konstrukcji ni-
towanej mniej wiecej do 50% koszt za$ spawa-
nia byt tanszy niz koszt nitowania, tak, ze kon-
strukcja ta byla najtansza. Spawanie wykonano
przy pomocy acetylenu.

Rys. 16. Zbiornik na wode w Talahassu, spoczywa
na 8 stupach rurowych spawanych.

Rury zastosowano rowniez w wielkim roz-
miarze w konstrukcji mostu w Khodaung (Burma)
w Indjach (rys. 19) Most ten ma cztery przesta
o tgcznej dtugosci 30 m. przy szerokosci 6,10 m.

PRZEKROJ.

wysokos¢ filar6w wynosi 6,0 m. Filary te sg
Kindka w Wiesbergu na rzece Trisanna (Tyrol austr.).
wykonane w catosci z rur; rowniez z rur 25

cm. wykonany jest pomost. Rury te zostaly po-
ciete na dtugos¢ i przyspojone do podiuznie,
Do budowy uzyto wytacznie starego, niepo-
trzebnego juz materjatu rurowego, dlatego kon-
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ktrukcja okazata sie wyjatkowo tania. Zastoso-
wano tu spawanie tukiem elektrycznym.

Poza wymienionemi istnieje dzi$ juz wiele
innych konstrukcyj wykonanych rur, ktérych opi-

Rys. 18.
Widolc ktadki z rys. 17.

sa¢ tu nie spos6b. Wybratem najbardziej cha-
rakterystyczne.

Powyzsze przyktady Swiadcza, ze zastoso-
wanie spawania rozszerzyto znacznie zakres

19.
Most w Khodaung (Indje).

Rys.

mozliwych profildw konstrukcyjnych. Specjalnie
za$ rury stalowe, ktére byty dotychczas elemen-
tem nieuzywanym w konstrukcjach stalowych,

SPAWANII

Napisat dr.

Rurociggi parowe przemystowe.

Rurociaggi stuzace do transportu pary o Wy-
sokiem cisnieniu dla celéw przemystowych sta-
nowig osobng klase, jako wymagajgce najbardziej
starannego i niezawodnego wykonania i to
w warunkach najtrudniejszych, gdyz rurociag
tego rodzaju pracuje pod obcigzeniem zmiennem,
jak kociot. Rys. 156 wyobraza rurocigg ditugosci
przeszto 500m., prowadzacy pare z centralnej
kotlarni firmy Crocker Burbank Paper Co do

*) Dalszy cigg do Nr. 8 r. b.

A. Sznerr
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znalazty mozliwosci spozytkowania. Nie oznacza
to jeszcze tego, ze rury stang sie tu elemen-
tem dominujgcym. O celowosci zastosowania
decyduje nietylko teoretycznie najkorzystniejszy
ksztatt, ani tez ksztatt nowy, dawniej nieuzywa-
wany, ale takze i to przedewszzstkiem osz-
czednos$¢. Rury bez szwu oszczednosci tej
nie dawaty, konstrukcje z nich byty raczej
drozsze. Rury spawane natomiast oszczednos$é
te niejednokrotnie da¢ moga. Dlatego opisane
konstrukcje uwaza¢ nalezy za szukanie nowych
drég, ktorych szuka dzisiaj stalowe budownictwo

spawane na szerokag skale. Napewno jednak
dzieki spawaniu rury znajda bezpordwnania
szersze zastosowanie niz miaty do dzi-
siaj.

Les constructions tubulaires soudees.

Le tube est le meilleur matériel de construction,
par pa grande rS$sistance ainsi que sa legeret$. Mais
le prix ¢levé des tubes et Timpossibilit¢ du riyetage
des tubes de petits diametres constituaient des obsta-
cles importants pour le développement des construc-
tions tubulaires.

C’est grace a Tapplication de la soudure que ce
genre de construction a pu prendre un si grand essort.

L’auteur donne un grand nombre d’exemples de
constructions tubulaires effectuees en Pologne et a
T'étranger.

Geschweisste RohrhonstruKtionen.

Das Rohr ist wegen seiner grossen Festigkeit
und Leichtigkeit, das besste Konstruktionsmaterial.
Die holien Preisen der Rolire beschrankten trotzdem
lire Venvendung Auch die UnmfSglichkeit des Nietens
der Rohre von kleinen Durchmessern verrsachte, dass
die Rohrkonstruktionen unbeksnnt waren. Erst die
Verwendung des Schweissens bringt in diesem Gebiete
einen grossen Fortsehritt, dank der bekannten Vortei-
le des Schweissns.

Der Verfasser gibt yiele Beispiele von Rohrkon-
truktionen, die in Polen und im Ausland ausgefiihrt
wurden.

(21791 + 621.643
1350 stéw 4- 14 rys.

E)

i ini. Z. Dobrowolski.

wytwornil)- Rurociag podwdjny o Srednicy 500
i 460 mm., spawany palnikiem acetylenowym,
zostat ulozony na rusztowaniu Zelaznem, ktore
miejscami musiato sie wznosi¢ do wysokosci
7 m., aby odpowiednie pochylenie rurociggu
w jednym kierunku mogtobyé zachowane. Wyd-
tuzki (kompensatory) tu zastosowane byty wyko-
nane z blachy falistej, co pozwolito zmniejszy¢
ich wymiary. Przy przejsciu przez rzeke rurociag
umieszczono na konstrukcji mostowej.

') G. F. Walker. Gas Welded Power Piping. The
Weldiug Engineer, Nr. 10, 1931.



SPAWANIE |

Rurociag na rys. 157 przedstawia przyktad
wziety z praktyki europejskiejl). Rurociag na ci-

Rys.

Snienie pary 30 atm, o S$rednicy 300 mm., byt
wykonany z rur tgczonych na styk palnikiem
acetylenowym, fcuki wykonane z blachy falistej,
graja tu role wydtuzek.

Przy wyjatkowo wysokich cisnieniach i du-
zej grubosci scianek moze by¢ zastosowane
rowniez wyzarzanie spoin w celu usuniecia na-
prezeh wewnetrznych, ktére wptywajag na zmniej-

Rys. 157.

Rurocigg parowy o $rednicy 300 mm.,
30 atm.

na cisnienie

szenie sie wytrzymatosci. Operacje tego rodzaju
doé¢ kosztowng, opisaliSmy wyzej (rys. 1232).
Jako przyktad oszczgdnos’ci,1 J:Lakie sie uzy-

r

'y Sammelwerk der Autogen Schweiasung, Rand I,
str. 38. Intern, Heratungsfelle fOr Karbid und Schwelss-
technik. Genf.

*) w zeszycie 5 r. b.

156. ' Rurocigg parowyT500 mm.,
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spawaniu, moze stuzyé instalacja
w nowojorskiem Bureau of-

skuje dzieki
parowa na 14 at.

spawaDy acetylenem (St. Zjedn.).

Standards. Zbiornik rozdzielczy dla pary w wy-
konaniu nitowanem posiadat wage 7200 kg., gdy

Ky8* >58. Ruromqgl o Srednicy 2 m. doprowadzaja,cg/ wode
ali

do centr hydroelektryczne] (St. Zjedn

zapomocg spawania mozna byto ograniczy¢ jego

wage Ho #4908 Rgiy

* Fritsch. The Welding Engineer, May, 1931.
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Rurociggi centrali wodno-

elektrycznych.

W krajach, ktére rozporzadzajg ,biatym
weglem* i umiejg go wyzyska¢, mozna znales$é
ciekawe przyktady spawanych rurociggéw, o bar-

Rys. 159.

Odcinek rurociggu, zaopatrzony w prowizoryczne
dna, w celu wykonania préby wodnej.

dzo wielkich Srednicach, zasilajgcych olbrzymie
turbiny wodne.

Rurociag tego rodzaju o $rednicy przeszito
2 m. w czasie budowy w okolicach Los Angeles
(St. Zjedn.) przedstawia rys. 158*). Zatozony
obok dwuch dawnych, ktére byty jeszcze wyko-
nane jako nitowane, rurocigg spawany dostar-

cza 12 m.3 wody na sek. do sitowni o mocy

przeszto 20.000 KN. Rury zwijane z blach 3

metrowej dtugosci byly wykonane zapomoca

spawania maszynowego wodorowo -tukowego.
Rys. 160.

Ztagcza dtawikowe, réwniez wykonane zapomocg

spawania.

3 rury tgczono razem i na miejsce budowy

transportowano juz gotowe odcinki 9-cio me-
trowe. Oprocz przepisanych préob wytrzjmato-
sciowych materjatu blach i spoin, poszczegodlne
odcinki byty probowane na ci$nienie hydrauliczne

*) The Welding Engineer, Nr. 10, 1932.
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2-krotnie wyzsze od cisnienia roboczego. Przy
tych prébach byly stosowane specjalne po-
krywy szczelnie pasowane na koncach. Trud-
niejsza sprawa byta z odcinkami o Kksztalcie
tukowym, ktérych krawedzie byly Scinane w pta-
szczyznie nie prostopadiej do osi. Aby moéc
przeprowadzi¢ proby hydrauliczne trzeba byto
przypawaé¢ na koncach dna prowizoryczne, ktore
po probie musialty by¢ odcinane (rys. 159).

Rys. 161.

Rurociaggi spawane doprowadzace wode do stacji
hydroelektrycznej (Szwajcarja).

Zlgcza poprzeczne rurociggu byly wy-
konane na styk od wewnatrz, a w celu ich
wzmocnienia ztgcza te posiadalty zewne-
trzne opaski z blach o szerokosci 150 mm.
i grubosci tej samej, co rura. Rurociag
o dtugosci catkowitej ok. 500 m. posiadat
na poczatku Srednice ok. 2100 mm. i grubos¢
Scianki ok. 10 mm; grubos$¢ rur, zwieksza-
jac sie w kierunku wylotu, dochodzita przy
wejsciu do hali maszyn do 22 mm. przy

Srednicy 1800 mm. Odcinki ktérych gru-
bos¢ Scianek wynosita 12 mm. lub wiecej
byty wyzarzane w piecach w temp. ok.

620°C (1150°F) w celu usuniecia naprezen
skurczowych.

W celu zmniejszenia ilosci spoin wyko-
nywanych na miejscu budowy, opaski byty juz
na fabryce spojone z jednym koncem rury. Aby
unikng¢ niespodzianek na miejscu budowy, po-
szczegOlne odcinki bylty pasowane juz w wy-
tworni. Dla utatwienia wsuwania jednego konhca
rury w drugi, koniec rury zaopatrzony w opaske
byt wytaczany na lekki stozek (2°).

Blachy ukosowano na strugarkach przed
walcowaniem, gdyz przygotowanie blach musiato
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by¢ bardzo doktadne, wobec tego, ze spawanie
byto wykonywane wytgcznie maszynowo.

Ciekawe sg cyfry przecietnej wydajnosci
spawania osiaggniete na montazu, przy spawaniu
recznem. Spozycie elektrod wynosito ok. 2/3
kg. na godzine i spawacza, z tego ok. 20% od-
chodzito na niezuzyte konce. Spozycie pradu
wynosito 4 KWh na aparat i godzine.

Przy budowie tego rurociggu, stosowano
takze odpowiednio rozmieszczone ztgcza dyla-
tacyjne, w celu umozliwienia rozszerzania sie
i kurczenia rurociggu przy wahaniach tempera-
tury. Ztgcza, te catkowicie wykonane zapomocga
spawania, byty wbudowywane w rurocigg zapomo-
cg potaczen spawanych, identycznych z wyzej opi-
sanemi potaczeniami miedzy rurami (rys. 160).

W Europie stynne sa rurociggi spawane
szwajcarskie, ktére opisuje w swoich publika-
cjach f. Sulzer. Uprzednio opisywalismy (rys.
103, NB 1-2) patentowane ztgcza specjalnie
dostosowane do tego rodzaju rurociggow, kto
rego zaletg jest moznos$¢ sprawdzania szczel-
nosci spoin bez napetniania rurociggu woda, co

Rys. 162.

Spawana turbina wodna, wykonana przez
'Societe des Usines de la Chiers (Francja).

stanowi duzg oszczednos$¢
o wielkiej $rednicy. Rurociggi wykonane zapo-
mocg tego rodzaju zigcz przez f. Sulzer dla
jednej z centrali szwajcarskich przedstawia rys.
161.

przy rurociggach

Nalezy zaznaczy¢, ze spawanie w tym
dziale nie ogranicza sie do przewoddéw dopro-
wadzajacych wode, lecz obejmuje réwniez kon
strukcje samych turbin. Spiralna turbina, przed-
stawiona na rys. 162, jest wybitnym przyktadem¥)
postepu spawania w tym jednym z najtrudniej-
szych dziatéw kotlarstwa (Francja).

Rurocigg G. Claude’aw Matanzas.
Specjalno wzmianka nalezy sie rurociggowi, za-
puszczonemu na dno oceanu w zatoce Matan-
zas (Kuba), gdzie G. Claude wurzadzit swoja
stynng sitownie dos$wiadczalng, majacg na celu
sprawdzenie praktycznych mozliwosci wyzyska-
nia réznicy temperatury, jaka istnieje miedzy
wodg morska na powierzchni i w gtebinach, do
wytwarzania energji mechanicznej. Rurocigg za-
puszczony w morze na gtebokos¢ 610 m. byt
wykonany z rur falistych, o $rednicy 1800 mm.

*) Revue de la Soudure Autogene, wrzesien 1933.
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i grub. 3 mm., spawanych
acetylenowym.

na styk palnikiem

Rys. 163. Plywaki spajane, utrzymujgce w wodzie te

cze$¢ rurociagu, ktéra nie spoczywa na dnie.

Zatopienie rurociggu w morze przedsta
wiato nadzwyczajne trudnos$ci, gdyz rurociag
[<Rys. 164. Piywaki tymczasowe, do spuszczania

rurociagu na dno oceanu.

wobec tak wielkiej dtugosci byt nader wiotki
i podlegat bardzo silnym odksztatceniom pod
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uderzeniami fal. Pomimo to zadne z potgczen
spawanych nie zawiodto i rurocigg pozostat
idealnie szczelny. Poniewaz od dobrego zabez-
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w tej czesci, gdzie nie spoczywal na dnie, inne
zas, tymczasowe, przywigzane tancuchami do
rurociggu wzdtuz osi (rys. 164) mialy za zada-
nie zabezpieczy¢ go przed zta-
maniem w czasie spuszczania
do wody.
Rurociagi w przemysSle
chemicznym.

Najwiecej ciekawych przykta-
doéw, ilustrujacych, jak szerokie
zastosowanie znalazto spawanie
w budowie rurociggéw, spotyka-
my w przemys$le chemicznym,
a to dzieki wielkiej ilosci roz-
nych typéw rurociggéw stoso-
wanych w tej gatezi przemystu.

Mamy tu rurociagi pracujace
w bardzo wysokich i w bardzo
niskich temperaturach, pod ci'
Snieniem ‘dochodzgcem do se-
tek atmosfer i z préznig, zawie-

rajgce produkty nieraz gryza-

ce, lub trujace, niebezpieczne dla

otoczenia w razie nieszczel-

Rys. 165. Rurocigg gazowy na niskie ci$nienie, wykonany w jednej nosci przewoddéw. We wszy-
z fabryk zw. azotowych w Polsce.
pieczenia rurociggu przed przechodzeniem cie-
pta—z okalajgcej rurociag wody do wody pty-
nacej wewnatrz niego —zalezata wydajnosc¢ insta-
lacji, gtadkie spawane zigcza bez kotnierzy
byty nader pozadane, jako przedstawiajagce mi-
nimum powierzchni do izolowania. Rurociag

Rys. 167.

Rys. 166. Rozgatezienie gazociagu spawanego.

byt zaopatrzony w pitywaki rdéwniez wykonane
zapomoca spawania. Jedne z nich (rys. 163),
zamocowane na state, stuzyly mu za oparcie

Spawana chtodnica do amonjaku, prébowana na
cisn. 400—500 atm.

stkich okolicznosciach spawane rurociggi zacho-
wujg sie najlepiej i nie byto wypadku, aby spa-

wanie raz zastosowane w jakiej wytwérni, nie
zostato przyjete, jako staly sposéb fabrykacji.
Rurocigg w fabryce chemicznej — to juz nie

jest urzadzenie dodatkowe, lecz wazny element
instalacji, ktérej niezawodnos$¢ jest statg troska
kierownictwa. Mnogos$¢ i réznorodnos$¢ rurociag-
géw zaktadu chemicznego, ciggnacych sie nie-
rzadko kilometrami, wysuwa kwestje konserwa-
cji rurociggéw na jedno z czotowych zagadnien.
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To zagadnienie niestychanie sie upraszcza, gdy
sg stosowane rurociggi spawane. Ltatwe izolo-
wanie i pokrywanie, dogodny dostep do rur,
mniejszy ciezar, a wiec tatwiejsze zawieszenie,
czy podparcie przewoddéw, a przedewszystkiem
—-uwolnienie rurociggéw z pod nieustannej grozby
nieszczelnosci ztgcz, ktéremi dawniej uchodzit
cenny materjat, usuwa w sposo6b radykalny
wszelkie troski o witasciwg konserwacje ruro-
ciagow.

Staty nadzér jest wogéle zbyteczny, gdyz
wystarcza zupeinie okresowa rewizja.

Rys. 168.
Rurociagg spawany na ciénienie robocze 300 atm.

Na rys. 165—168 podajemy przyktady za-
stosowania spawanych rurociggébw w jednej
Z najpowazniejszych wytwdrni wielkiego prze-
mystu chemicznego w Polsce. Rys. 165— 166
przedstawiaja gazociggi na niskie cisnienie.
Godny uwagi jest tu sposéb zawieszania ruro-
ciggébw na specjalnych stupach. Ten sposo6b za-
wieszania pozwala na swobodny ruch przewo-
dow pod wpitywem zmian temperatury.

Na rys. 167 i 168 mamy przyktady spawa-
rurociggbw w urzadzeniach wewnetrz-
Rys. 168 daje obraz chtodnicy amonja-

nych
nych.
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ku wykonanej z rur grubosciennych bez szwu
taczonych spawaniem. Chtodnica tyta proébowa-
na na cisnienie 400—500 atm. RoOowniez przed-
stawiony na rys. 169 rurociagg jest godny uwagi
gdyz robocze ci$nienie wynosi w nim 300 atm.
Mimo tak wysokich wymagan, jakie sg tu sta-
wiane zitgczom spawanym, zwykle spawanie na
styk dato zupeinie zadawalajgce wyniki.

Rys. 169.

Spawana wezownica podgrzewacza, pracujaca pod
ci$n. 130 atm.

Rys. 169 przedstawia podobny przyktad
rowniez godny uwagi, z zagranicznej praktyki*).
Jest to wezownica, stuzaca do podgrzewania,
pracujgca pod cisnieniem pary 130 atm., o temp.
500CC. Jak wida¢ na rysunku rury sg tgczone
na styk. przytem spoiny sg zgrubione. To zgru-
bienie wykonano za drugiem przejsciem palni-
ka, co jest korzystne, gdyz — jak pokazaty do-
Swiadczenia — dzieki czesciowemu wyzarzeniu
spoiny, zachodzacemu przy powtdérnem przejsciu
palnika, polepsza sie witasnosci mechaniczne
spoiny. (d. c n)

014.893 : B21.7SI
irO stow

Ochrona oczu przy spawaniu.

Napisat Inz. J6zef Biernacki

Jednym 2z najczulszych i najcenniejszych
organéw cztowieka sg bezsprzecznie oczy, wiec
tez nic dziwnego, ze zagadnienie ochrony oczu,
przed wypadkami i schorzeniami jest przed-
miotem ciggtych badan. Nalezy w pierwszym
rzedzie wykry¢, jakie zjawiska wptywajg szko-
dliwie na wzrok, a nastepnie stosowac¢ wta-
sciwe $rodki ochrony. Szczeg6lnie prowadzone
sg badania warunkéw pracy w tych zawodach,
przy wykonywaniu Kktorych istnieje niebezpie-
czenstwo utraty wzroku.

Przyczyny wywotujgce catkowitg lub cze-
Sciowa utrate wzroku mogg by¢:

1) mechaniczne, jak iskry szlifierki,
wiory przy obrobce, odpryski przy spawaniu,
pyt i piasek przy piaskownicach, zendra i rdza
przy S$lusarskiej robocie i t. p.;

2) chemiczne, jak gazy i ptyny
pyt wapienny i t. p. i wreszcie

3) fizyczne, promienie wszelkiego ro-
dzaju, widzialne i niewidzialne, wysytane przez
ciata rozzarzone, tuk elektryczny i t. p.

zrace,

*) Sammelwsrk der Autogenschweissung. Bandl.
Rohrleitungsbau. Internat. Beratungsstelle f. Karbid
u. Schweisstechnik Genf.
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Kazdy zawo6d wymaga doktadnego prze-
studjowania warunkéw pracy, aby mozna byto
wynalez¢ skuteczne $rodki ochrony.

Konieczno$¢ ochrony oczu przy spawaniu
tak gazowem, jak i etektrycznem, jest oczy-
wista. Nawet powierzchowna obserwacja pracy
spawacza prowadzi do przekonania, iz praca
bez okularéw przyciemniajacych jest niemozli-
wa, bowiem blask roztopionego metalu, aszcze-
golnie blask tuku elektrycznego jest oSlepia-
jacy. Jak nie mozemy sie patrzeé¢ wprost
na stohnce, tak nie mozemy znies¢ blasku roz-
topionego metalu, a szczego6lnie $wiatta tuku
elektrycznego. Nawet krotkotrwate patrzenie

na tuk elektryczny wywotuje porazenie, ktore
po kilku godzinach objawia sie #tzawieniem
i przykrym boélem, jakby kto piasku do oczu

nasypat. Bél ten przechodzi po pewnym cza-
sie, zaleznie od sity porazenia. ROwniez sko-
ra na nieostonietych czesciach twarzy, rak,
szyi ,opala sie“ pod dziataniem tuku, czerwie-
nieje, swedzi i w konhcu tuszczy sie. Jest to
skutek dziatania promieni ultrafioletowych, wy-
sytanych obficie przez tuk elektryczny, o czem
bedzie mowa ponizej.

Zaobserwowac¢ mozna réwniez tatwo, iz is-
kry i wieksze kropelki metalu, szczego6lniej przy
spawaniu tukiem elektrycznym, odpryskujag na
wszystkie strony i moga wpas¢ do oka.

Powyzsze zjawiska sa dos$¢ ostre i wy-
razne w swojem dziataniu, zmuszajg przeto
spawaczy do natychmiastowej ochrony. Istnieje
jednak jeszcze jedno niebezpieczenstwo dla
oczu, ktorego skutki dajg sie odczuwaé dopiero
po kilku latach i z tego powodu jest ono baga-
telizowane. Jest to powolne dziatanie promie-
ni infraczerwonych, wysytanych przez rozza-
rzone metale, roztopione szkitol), rozzarzong
powtoke elektrody przy spawaniu tukowem itp.

Dla zapoznania czytelnikéw z promienia-
mi i promieniotwdrczoscig przypomnijmy sobie
niektére wiadomosci z fizyki.

Jak wiemy promien stoneczny po zatama-
niu sie w pryzmacie rozklada sie na rozne
promienie, ktére obserwujemy w teczy. Sa to

promienie widzialne. Zapomocag specjalnych
przyrzadow mozemy stwierdzi¢, iz za kolorem
czerwonym istnieja promienie niewidzialne,

ktére nazwano infraczerwonemi, a za kolorem

fioletowym istniejg promienie rdéwniez niewi'

dzialne, ktére nazwano ultrafioletowemi.
Ogo6lny obraz tych promieni nazywamy

widmem. Kazdemu miejscu w widmie odpo-

wiada pewna dtugosé¢ fali danego promienia.

)} Na temat zawodowego cierpienia oczu t.
»zaémy szklarskiej" wystepujacej u dmuchaczy zaje-
tych w hutach szklanych ogtosit b. ciekawy artykut
p. inz. Zygmunt Putawski w zeszycie 3, 1932 r., czaso-
pisma ,Inspektor Pracy", p. t. ,Ochrona oczu robot-
nika”. Autor przytacza badania prowadzone w tej
dziedzinie, ktére doprowadzity do stwierdzenia, U przy
czyng zaé¢my szklarskiej jest powolne dziatanie pro-
mieni infraczerwonych. Autor wspomina réwnie* o szko-
dliwem dziataniu promieni ultrafioletowych przy spa-
waniu tukiem elektrycznym i charakteryzuje niektore
typy szkiet ochronnych.
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Fale promieni infraczerwonych sg diuzsze niz
fale promieni widzialnych, a fale promieni
ultrafioletowych sg krotsze. Promienie stonca,
ktéore dochodza do ziemi nie sg szkodliwe,
a przeciwnie — niezbedne dla zycia ludzi,
zwierzat i roslin. Wszelkie ciata rozzarzone
wysytajg promienie i dzieki widmu mozemy
wykry¢ rodzaj tych promieni. Stwierdzono, iz
Swiatto sztuczne zawiera znacznie wiecej pro-
centowo promieni infraczerwonych niz $wiatto

stoneczne. tuk elektryczny daleko wiecej wy-
syta promieni ultrafioletowych niz stonce,
a szczego6lnie duzo promieni infraczerwonych,

zwtlaszcza przy elektrodach powlekanych.2)

Rowniez rozgrzany przedmiot spawany tak
przy spawaniu etektrycznem, jak i gazami, wy-
syta promienie infraczerwone i ultrafioletowe.
Im wyzsza temperatura przedmiotu i im wiek-
sza jego masa, tem wiecej energji promienistej
wysyta przedmiot.

Jak dziatajg te promienie na cztowieka?
Promienie ultrafioletowe wywotujg porazenia
i to tem silniejsze, im dtugos¢ fali jest krotsza
niz 0,3 mikrona3).

Tem sie tlumaczg porazenia stoneczne
w czasie upatdéw przy czystem niebie. Bowiem
zwykle chmury i gestsze warstwy powietrze
zatrzymuja ktétsze niebezpieczne fale. Fale od
0,26 do 0,15 mikrona dziatajg bardziej ener-
gicznie. Sa one na szcze$cie zatrzymywane
przez warstwe ozonu w wyzszych warstwach
atmosfery. Natomiast obficie wysytane sa one
przez luk elektryczny.

Ujemne dziatanie tych promieni na oczy
zostalo stwierdzone miedzy innemi przez prof.
A. Vogta i jego uczni.

Wyniki tych prac w streszczeniu podajemy
ponizej:

1. Promienie infraczerwone o dtuzszej
fali niz 1,4 mikrona sa pochtaniane przez ro-
gowke. Gdy natezenie tych promieni jest duze,
wywotujg one poparzenie btonki.

2. Promienie infraczerwone o
fali, t. j. od 1,4 do 0,8 mikrona przenikajg, do
siatkéwki. W razie wiekszego natezenia, pro-
mienie te wywotujg trwate i powazne uszko-
dzenie teczOowki, soczewki, siatkéwki i naczyn
krwionosnych. Promienie te przenikajg skére
znacznie gtebiej niz promienie ultrafioletowe,
wywotujg rozszerzenie sie naczyn krwionosnych
i przekrwienia. Katarakta oczu u dmuchaczy
w hutach szklanych jest spowodowana wytgcz-
nie promieniami infraczerwonemi o krotszej fali.

3. Promienie widzialne o fali od 0,79 do
0,39 mikrona przenikaja bez szkody dla oka do
siatkowki. Jednak Swiatto b. silne dziata oSle-
BMjaco, widzi sie wtedy czerwona aureole do-
okota przedmiotow.

4. Promienie ultrafioletowe o fali od 0,39
do 0 31 mikrona przechodza przez rogéwke
lecz sg zatrzymywane przez soczewke. Promie

krétszej

1) Le verre de protection ,Infra-Rex", Soudeur-
Coupenr, wrzesien, 1931.

*) Mikron réwna sie 1 tysigcznej milimetr#.
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nie te nawet przy wiekszem natezeniu nie sg
naogo6t szkodliwe.

Promienie ultrafioletowe
niz 0,3 sg pochtaniane przez rogéwke. Jak
0 tem wspominaliSmy wyzej, dziataja one b.
energicznie, wywotujag b. przykre cierpienia oczu
1 skéry (ophtalmia electrica).

Z powyzszego wynika, ze przy spawaniu
nalezy chroni¢ oczy przed:

1) odpryskami i iskrami;

o fali krotszej

2) silnym blaskiem roztopionych metali
i tuku elektrycznego;
3) promieniami ultrafioletowemi i infra-

czerwonemi, wystepujgcemi silnie przy spawa-
niu tukiem elektrycznym. Przy spawaniu gaza
mi nalezy sie chroni¢ tylko przed promieniami
infraczerwonemi.

Okulary zwykte z ciemnego szkta, odpo-
wiednio dobrane (zaleznie od masy nagrzanego
metalu) zatrzymuja znaczng ilos¢ promieni
Swietlnych pozostawiajagc jednak moznos$¢ wi-
dzenia. Dobra widzialno$s¢ przez okulary jest
niezbedna do pracy. Spawacz powinien dostrze-

Rys. 1 Okulary amerykanskie, stosowane przy
spawaniu gazami.

rozpoczecia pracy, linje spawania,
elektrade i t. p.

gaé miejsce
pudetko z proszkiem,

Kazde okulary sg jednoczes$nie ochrong
mechaniczng przed iskrami i odpryskami. O-
chrona przed promieniami Ultrafioletowemi jest
dos¢ tatwa do zrealizowania, bowiem zwyklte
szkto na szyby zatrzymuje je w dos$¢ duzej
ilosci. Dlatego tez spawacze elektryczni, obok
szkiet ciemnych uzywajag i szkto biate. To
szkto biate jednoczes$nie chroni drozsze ciemne
szkta przed odpryskami i moze by¢ matym ko-
sztem wymieniane. Biate ochronne szklo sto-
sowane jest rowniez i przy okularach do spa-
wania gazami. Z6tto zielone szkia chro-
mowe pochtaniajg dobrze promienie ultrafiole-

towe. Charakterystyka dobroci szkiet, bedzie
jednak ich zdolnos$¢é pochtaniania najszkodli-
wszych promieni infraczerwonych. Szare
szkta z tlenkiem niklu dobrze pochta-

niajg oba rodzaje promieni. Najwiekszg trudnosc¢
stanowi uzyskanie dobrej widzialnosci, przy jak-
najwiekszem pochtanianiu szkodliwych promieni.

Najlepsze wyniki otrzymano ze szkiami
t. zw. Athermal, ktére zatrzymujg ponad 99%
promieni ultrafioletowych i ponad 90% promieni
infraczerwonych przy dobrej widzialnosci. Szkta
Athermal sa ztozone z trzech szkiet, a miano-
wicie: biatego, czerwonego i zielonego. Réwniez
doskonale pochtaniajg promienie infraczerwone,
szczegOlnie o krotszej fali, szkla ,Infra Rex*.
Widzialnos¢ ich jest 15 razy wieksza, niz szkiet
zwyktych.
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Amerykanie reklamuja okulary, zatrzymu-
jace niewidzialne promienie, ktére od strony
zrodta promieni wygladaja jak lustro, a od stro-
ny oka dajg b. dobrg widzialnosé. Niestety nie

Rys. 2.  Spawacze elektryczni przy pracy.

posiadamy blizszych danych co do sposobu wy-
robu, jak tez i ich zdolnosci pochtania promie-
ni niewidzialnych, szczegdlnie infraczerwonych.
Na rys. 1 wida¢é wyraznie odbicie obrazu w
szktach, tak jak w lustrze.

Obok ochrony oczu przy spawaniu tukiem
elektrycznym konieczne jest ochroni¢ calg
twarz, szyje i rece przed dziataniem promieni
ultrafioletowych. W tym celu stosuje sie zasto-
ny, lub maski zaktadane na gtowe (r>s.2).Rece
sg chronione przez rekawice, ktore jednoczes$nie
stuzg dla ochrony przed pradem. Miejsce spa-
wania tukiem elektrycznym winno by¢ otoczone
zastonami dla ochrony innych robotnikéw, pra
cujacych w tej samej sali (rys. 3).

Zastony te lub $ciany winny byé czarne
lub szaroniebieskie, a w kazdym razie ma-
towe. Biate $ciany, a szczeg6lnie btyszcza-
ce, odbijajg promienie i te moga razi¢ robotnikow.

Jak widzimy, problem ochrony oczu przy
spawaniu nie jest tak prosty, jakby sie zdawato.

Rys 3. Kojce na stanowiska do spawania lukiem elektr.

Pozadane bytoby, aby stosowane obecnie szkta
do spawania byly poddane doktadnym probom w
celu stwierdzenia ich zdolnos$ci pochtaniania pro-
mieni szkodliwych, zwtaszcza infraczerwonych.
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009099 7 PRAKTYKI

ItONKU«S DLA SPAWACZY.

Naprawa naczynn kuchennych.

(OdpowiedZ na zagadnienie z praktyki Nr. 10).

Czesto sie zdarza, ze do matego warsztatu przy-
noszg rézne naczynia kuchenne do naprawy. Uszkodze-
nie zwykle jest b. nieznaczne. Naprawa tych naczyn
zapomocg spawania przedstawia nieraz znaczne trud-
nosci. Np. spawane naczynia zeliwne pekaja, a spawa-
nie naczyn emaljowanych powoduje odpryskiwanie
emalji. Przy spawaniu naczyn zeliwnych nalezatoby
Je nagrzewaé do czerwonosci i powoli studzié¢, co nie
optaca sie.

Przyczyng niepowodzen jest wysoka femj eratura
nagrzania przy spawaniu i skurcz spoiny. Nalezy wiec
szuka¢ sposobu, ktéry odbywatby sie w nizszej tem-
peraturze. Tym sposobem jest lutowanie, albo lutospa-
wanie. Przy lutospawaniu, krawedzi taczonych nie topi
sie, a tylko nagrzewa sige do czerwonosci. W tej tem-
peraturze emalja topi sie, lecz nie odpryskuje i po
zastygnieciu pozostaje na blasze. Przy naczynipch ze-
liwnych skurcz spoiny jest nieznaczny i nie spowoduje
pekniecia, bowiem krawedzie pekniecia nie sag tcpione.

Jak wiemy, lutuje sie lub lutospawa mosigdzem.
Lutowanie cyng nie jest w tych wypadkach polecane,
bowiem cyna tatwo sie wytapia, gdy przy gotowaniu
zabraknie wody w naczyniu. Lutospawanie mosigdzem
ma te wade, ze na mosiagdzu powstaje trujagca $niedz
i aczkolwiek powierzchnia mosigdzu jest nieduza, to
jednak nalezy sie obawia¢ zatrucia potraw. Praktycz-
niej jest stosowac¢ do tego celu zeliwo. Wiemy, ze ze-
liwo topi sie¢ w temperaturze nizszej niz zelazo, wiec
zjawisko ,zwilzania"” metalu przez spoiwo w tym wy-
padku zachodzi. Zeliwem b. tatwo i tanio mozna na-
prawi¢ wszelkie niczynia kuchenne i sposéb len jest
wystarczajgcy dla uzyskania szczelno$ci i odpornosci
na wysoka temperature. Zeliwem réwniez bardzo tatwo
zakleja sie naczynia zeliwne na zimno. Na jednym
z kurséw spawania naprawiono w ten spos6b duzy
sagan zeliwny. Peknigcie szlo od dna na cze$¢ cylin-
dryczng w formie litery Z, o dilugosci okoto 20 cm.
Po zaklejeniu pekniecia zeliwem, sagan nie pekt i byt
szczelny. Oczyszczenie krawedzi i zastosowanie proszku
(boraksu) przy tym sposobie jest konieczne.-

Pateczki zeliwne w tym wypadku stosowane
muszg posiada¢ duzg zawarto$¢ krzemu. B.

Zagadnienie z praktyki Nr. 12

Jakie znaczenie majg przegrédki w szufladach
wytwornic systemu ,woda do karbidu"? W jaki spo-
s6b nalezy tadowac¢ karbid do szuflad i w jaki sposéb
nieprawidtowe tadowanie karbidu wptywa na funkcjo-
nowanie wytwornicy? Za najlepsza odpowiedZ przezna-
czamy ksigzke o spawaniu.

Topienie spoiwa przy spawaniu.

Bardzo mato uwagi zwracajg spawacze na topie-
nie spoiwa i zwigzane z tem ruchy spoiwa i palnika.
Zagadnienie to nie jest tak proste, jakby sie zdawuto
i przy niektéorych metalach sposéb topienia spoiwa
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postaramy sie
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decyduje o wartosci spoiny. Ponizej
wyjasni¢ jaknajprzystepniej zjawiska towarzyszace to-
pieniu i wptyw ich na witasnosci mechaniczne spoiny.
W jaki sposéb odbywa sie topienie? JeS$li skierujemy
ptomien na zelazo, to nie odrazu uzyskamy topienie,
lecz zelazo bedzie sie nagrzewaé coraz to wiecej, za-
uwazymy najpierw zabarwienie na kolor wisniowy,
czerwony, biaty i wkohAcu topienie.

Jezeli bedziemy nagrzewa¢ w dalszym ciagu, to
mozemy nagrza¢ metal powyzej temperatury topienia,
a nawet niektére metale do temperatury parowania.

Wiemy, iz ptomien acetylenowo-tlenowy posiada
temperature 3200° C, a wiec znacznie wyzszg niz tem-
peratura topliwosci zelaza (1500° C), zeliwa (1200° C),
miedzi (1080° C), aluminjum (650° C) i innych. Nie
znaczy to jednak, jak to niektérzy spawacze mylnie
sadza, iz wysoka temperatura ptomienia jest przeszko-
dg do spawania metali nawet o najnizszej temperatu-
rze topliwosci np. otowiu, bowiem temperatura nagrze-
wanego metalu wzrasta stopniowo i gdy osiggamy zg-
dang temperature mozemy odsuna¢ ptomien i nie na-
grzewaé¢ wiecej. Przy spawaniu odsuwanie ptomienia
od miejsca topionego osigga sie aulomatycznie przez
odpowiednig szybko$¢ spawania. Roé6znica pomiedzy
ptomieniami o réznych temperalurach jest tylko ta,
ze zapomocag ptomienia o wyzszej temperaturze bedzie-
my spawaé szybciej, przy tej samej ilosci ciepta, do-
starczonej przez ptomien. Jednak, spawajac nieumie-
jetnie ptomieniem o wyzszej temperaturze, tatwo mo-
zemy nagrza¢ metal powyzej temperatury topienia, az
do temperatury parowania. Co sie dzieje z metalem
nagrzanym powyzej temperatury topienia? Po pier-
wsze, metal lub uszlachetniajgce dodatki w metalu
moga wyparowaé, przez co skilad metalu topionego
pogorszy sie. Po drugie, w wyzszych temperaturach
metale pochtaniajg chciwie gazy z powietrza i ptomie-
nia, tworza sie nowe zwigzki, co najczesciej wpltywa
bardzo ujemnie na witasnosci wytrzymatosSciowe. Po
trzecie, traci si¢ niepotrzebnie na szybkosci spawania,
tworzg sie tatwo dziury i wyglad zewnetrzny spoiny
nie jest tadny. W koncu zachodza przemiany struk-
tury w metalu obok spoiny. Widzimy wigc, iz nadmierne
nagrzewanie metalu ponad temperature topliw osci jest b.
szkodliwe W jaki sposéb mozna unikngé przegrzania
metalu, jesli wymagane jest dobre przetopienie blach
na wylot, lub tez gtebsze wtopienie?

Aby doktadnie zrozumie¢ to zagadnienie,] rzypt m-
nijmy sobie nastepujace zjawisko. Napetnijmy naczy-
nie woda, wrzuémy do wody kawatek lodu i nagrze-
wajmy wode. Okazo sie, ze temperatura wody nie be-
dzie podnosi¢ sie pomimo ciiiglego nagrzewania, poki
l6d catkowicie si¢ nio stopi. Temperatura tu bed/.ie
0° C, t. j. temperatura topienia lodu. Dopiero po cat-
kowitem stopieniu sie lodu temperatura wody bedzie
wzrasta¢. Ciepto pochioniete prze 16d nazywamy cie-
ptem utujouem topienia.

To samo zjawisko mozemy stwierdzi¢ przy to-
pieniu metali, a wiec jes$li spoiwo bedziemy topi¢ we-
wnatrz kapieli stopionego metalu, t. zn. je$li spoiwo
bedzie w czasie topienia zanurzone w stopionym me-
talu przedmiotu, to—tak jak w wypadku wody—tempe-
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Tatura stopionej kapieli nie bedzie sie podnosi¢, poki
trzymamy spoiwo w kapieli. W rzeczywistosci zjawi-

sko to nie jest takie proste, gdyz strumien ciepta pal-
nika jest b. intensywny i topienie drutu odbywa sie
nadzwyczaj szybko. W kazdymbadZ razie topienie
spoiwa w kapieli stopionego metalu obniza tempera-
ture kapieli, przez co unika sie zbytniego przegrzania

metalu. Przy wszelkich wiec pracach na-
lezy starac¢ sie wciera¢ spoiwo przy to-
pieniu, a bezwzglednie unikac¢ topienia

go kroplami.

Wielkie znaczenie dla procesu topienia metalu
przedmiotu i spoiwa majg réwhiez i ruchy palnika-
Dtuzsze nagrzewanie stopionego metalu w jednem
miejscu moze doprowadzi¢ do nagrzania do tempera-
tury parowania — jak to juz wspominalismy. Nalezy
wiec tak manipulowa¢ palnikiem, aby ciepto byto do-
prowadzane réwnomiernie na catej szerokosci spoiny.
Ruchy spoiwa i palnika musza by¢ regularne, zharmo-

nizowane i dostosowane do natury metalu i rodzaju
spoiny. O tej harmonji ruchéw spoiwa i palnika pi-
saliSmy juz niejednokrotnie, opisujgc rézne metody
spawania.

J. IS

Przeglad prasy.

Zastosowanie spawania do wyrobu sprzetu szpi-
talnego. W pewnym szpitalu zastosowano t6zka z rur
spawanych. Rama, podtrzymujgca sprezyny zostata
wykonana z katownikéw, spawanych na rogach. Dzie-
ki spawaniu osiggnieto oszczedno$¢ 25% Ten sam
szpital posiada szafy na bielizne i taboretki spaw®ne,
The Welding Review, maj — czerwiec 1933.

Zastosowanie spawania do fabryKacji narzedzi.
PewTne przedsigbiorstwa drzewne osigga znaczneoszczed-
nosci, fabrykujac we wilasnym zakresie catly szereg
narzedzi do obrébki drzewa. W. R., maj—czerwiec 1933.

Zawor stalowy spawany palniKiem. Podano wa-
dy zaworéw stosowanych obecnie z zeliwa, przedew-

szystkiem, gdy one sg stosowane do przewodéw na
gaz pod cisnieniem. Wskazano spos6b wykonania
i montaz zaworéw, wykonanych z blachy spawanej

palnikiem. Autogene Metallbearbeitung, 1 czerwiec 1933.

Préby spawania sposobem Linde. Podano cpis
tej metody podkreslajac znaczenie sktadu stosowanego
spoiwa. Proby potwierdzity zalety tej metody, co do
zwigkszenia szybko$ci spawania i zmniejszenia zuzycia
gazéw. A. M, 15 czerwiec 1933.

Naprawa Harteru aluminiowego zapomocg spa-
wania. Podano szczeg6towy opis naprawy karieru. A.
M., 1 czerwiec 1933.

Nowy spos6b lutospawania. Podano opis nowej
metody lutospawania nazwanej ,,gussolit”, ktéra polega
na tem, ze jako lutu uzywa sie paleczek z zeliwa za-
wierajagcych znacznag ilo$¢ krzemu, ktére topig sie
w temperaturze okoto 850°C i zwilzajg zeliwo normal-
ne w temperaturze okoto 650°C. Autor krytykuje te
metode i wyraza poglad, iz dopiero doktadne préby
wykazg pozytecznos$¢ tego sposobu. A. M., 15 czerwiec
1933 r.

Sprawozdanie z Walnego Zebrania AmeryKan-
sKiego Stowarzyszenia Spawania. Podano sprawoz-
danie z dziatalnosci Amerykanskiego Stowarzyszenia
Spawania za rok 1932. Stowarzyszenie wytonito z sie-
bie liczne komitety, ktérych celem sg prace nad zaga-
dnieniami, jak budowa mostéw, zbiornikéw' na mater-
jaty palne do przechowywania pod ziemiag, kottéw
i t. p. Pozatem Stowarzyszenie prowadzi studja nad
przepisami tyczacemi sie stosowania spawania w kon-
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strukcjach zelaznych, fabrykacji maszyn, budowy ru-
rociaggébw, oraz nad projektem znakéw konwencjonal-
nych. Journal of the American Welding Society, maj
1933.

Budowa doméw i wzmacnianie mostéw stalo-
wych zapomocg spawania. Autor artykutu po zanali-
zowaniu przepiséw spawalniczych w tej dziedzinie po-
rusza zagadnienie rozktadu naprezen wrlpotgczeniach
nitowanych i spawanych. Zapomocg licznych szkicow
autor analizuje kilka rodzaji wykonania potagczen spa-
wanych i nitowanych i w koncu podaje tablice kosztow'
i czasu wykonania dla gtéwnych konstrukcji spawB-
rych w St. Zj. Journal of the A. W. S., maj 1933.

Projekt spawanego mostu drogowego. Podano
gtéwne szczegély potagczen mostu spawanego o roz-
pietosci 42 metry i szerokosci nawierzchni 7,20 m.
Journal of the A. W. S. maj 1933.

Spawanie szyn osiggneto znaczny postep. Wy-
szczeg6lniono ro6zne i liczne metody Bpawania szyn.
Wspomniano miedzy innemi onastepujagcych metodach
dla spawania szyn tramwajowych: zalewanie styku
roztopionym metalem, spawanie termitem, spawanie
acetylenem zapomocg dwéch naktadek, zgrzewanie,
spawanie oporowe. Journal of the A. W. S. maj
1933.

Dwa mosty spawane.
stow, wykonanych w Belgji.

Podano opis dwuch mo-
Arcos, marzec 1933.

Budowa spawanego mostu Kolejowego. Most ten
zaprojektowano o diugosci 20 m. z podporg w Srodku
i szerokosci catkowitej 65,42 m. Dzieki spaw'aniu
zmniejszono ciezar mostu z 443,7 tom na 292 tonny
i uzyskano .oszczedno$¢ 15% Arcos, marzec 1933.

Badanie spoin zapomocg promieni X. Autor
znajduje, ze pomiedzy sposobami badah bez zniszcze-
nia spoiny, spos6b badania zapomoca promieni X
przedstawia najwiekszg wartos¢ praktyczng. Autor
opisuje kilka aparatow do badan i wEkazuje w jaki
spos6b moga by¢ wykryte najczesciej spotykane btedy.
Awtogiennoje Dieto, marzec 1933.

GleboKo$¢ wtopienia przy spawaniu tuKowetn
pradem staltym lub zmiennym. Podano wyniki proéb
dokonanych w celu okie$lenia wptywu natezenia pra-
du, dtugosci tuku it. p. na gtebokos$¢ wtopienia. Stwier-
dzono, iz gtebokos$¢ wtopienia jest funkcjg natezenia
pradu i podano tablice, jakiego natezenia nalezy uzy¢,
aby uzyska¢ jednakowe wtopienie przy réznych elekt-
rodach A. D. marzec 1933.

Spawanie na wystawie ,WieK Postepu” w Chi-
cago. Wyliczono i opisano wszystko, co bylo wysta-
wione z dziatu spaw®Bnia i przemystéw pokrewnych.
Miedzy innemi opisano maszty dla lamp, gtosniki,
maszty do flag, aleje spacerowa o diugosci 110 m, kté-
ra spoczywa na 91 stupach z rur spawanych i t. p.
The Welding Engineer, czerwiec 1933.

Spawanie w warsztatach Kolejowych. W arty-
kule tym opisano prace naktadania powierzchni zuzy-
tych. The W. E. czerwiec 1933.

Konstruticja spawana z rur w Warszawie. Po-
dano opis konstrukcji spawanej Gmachu P. K. O.
w Warszawie, przy ktorej do konstrukcji dachu i ko-

puty stosowano rury. Modern Engineer, lipiec
1933.

Sprawozdanie z préb mas porowatych dla butli
acetylenu rozpuszczonego. Wykonano préby z masg

porowata, sktadajacag sie zwegla drzewnego specjalnie

przygotowanego. Proby te daty dobre wyniki. Awto-
gennoje Dieto, luty 1933.
EleKtrody do ciecia. Podano wyniki prob nad

réznemi powtokami elektrod do cigcia. Najlepsze wy-
niki byty otrzymane z powtoka, ktéra zawierata man-
gan i szkto wodne. A. D., luty 1933.
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KRONIKA.

Kurs spawania w Zakopanem.

W dniach od 24 lipea do 15 sierpnia b. r. odbyt
sie kurs spawania i ciecia metali w Zakopanem, zor-
ganizowany przez Oddziat Katowicki Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, przy
wspoétudziale Wojewddzkiego Instytutu Rzem. Przemy-
stowego w Krakowie oraz cechu Rzemieslniczego Dzia-
tu Budowlanego w Zakopanem. Kurs ukonczyto 30
uczestnikow z wynikiem pomys$inym. W skiad Komi-
sji Egzaminacyjnej wchodzili pp.: Dyrektor Woj. Inst.

Uczestnicy kursu spawania w Zakopanem.

Rzem. Przem. w Krakowie Tor; Prof. Witkiewicz, Inz.
Tutacz oraz Zarzad Cechu Rzemies$in. Dzialu Budowla-
nego w Zakopanem. Wyktadowcg na pow. kursie byt
P. Inz. Tufacz, instruktorami p. Dudek i p. Kunik.

Po ukonczeniu kursu Cech RzemieSlniczy Dziatu
Budowlanego w Zakopanem, przestat na rece p. inz.
Tutacza bardzo serdeczny list z podziekowaniem, ktory
brzmi nastepujaco:

Cech Rzemie$l. Dziatu Budowlan.
W ZAKOPANEM

L. dz. 254 33. Zakopane, dnia 2 wrzes$nia 1933 r.

DO P. T.
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce na rece WPana Ini. P. Tufacza

Dyrektora Stowarzyszenia
w Katowicach.

W  zwigzku z odbytym kursem spawania i cigcia metali
w Zakopanem, Zarzad tut. Cechu sktada ta droga serdeczne
podziekowanie P. T. Stowarzyszeniu za zrealizowanie tegoz kursu
na terenie Zakopanego, a tem samem podniesienie zawodowe Me-
talowcéw Zakopianskich, zyczac dalszej owocnej pracy w catej
Rzeczypospolitej dla dobra i podniesienia Przemystu ogélno Pol-
skiego

Réwnoczesénie sktadamy podziekowanie P. Inz. Piotrowi
Tutaczowi. Dyrektorowi Stowarzyszenia, za wszelkie trudy, zy-
czliwos$¢ i wysitek jako wyktadowcey, kurséw Spawania w Zakopa-
nem, ktéry zamiast korzysta¢ z urlopu i wywczaséw w Zakopanem
trudzit sie kursem spawania ku zupetnemu zadowoleniu uczestni-
kéw, za co sktadajag Mu serdeczne podziekowanie i czes¢.

W zalaczeniu przesytamy wspdlng fotografje.

Zarzad Cechu i Uczestnicy Kursu.
M arjan Zemla, Starszy Cechu.

Jakze mito jest pracowad, gdy sie spotyka z tak
serdecznemi dowodami uznania!
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Odczyt w Katowicach.

W dniu 11 sierpnia b. r. P. Inz. Jahns wygtosit
odczyt oraz wys$wietlit film o spawaniu w Slaskich
Technicznych Zaktadach Przemystowych w Katowicach
dla praktykantow wakacyjnych i dla zainteresowanych.

25 kurs spawania w Warszawie.

W czasie od dnia 28 sierpnia do dnia 28 wrze-
$nia odbyt sie 25 kurs spawania w Warszawie przy
udziale 17uczestnikow.

Lutospawanie w Cukrowni
i Rafinerji Borowiczki.
W Cukrowni Borowiczki zo-

stata dokonana naprawa gto-
wicy motoru na gaz ssany fir-
my Deutzzapomocga lutospawa-
nia drutem ,tobin“. Cze$¢ po-
pekana zostata wycieta i na jej
miejsce dopasowano nowg, kté-
rag dotagczono zapomocg luto-
spawania, stosujac sie $cisle do
podanych wskazéwek w kalen-
darzu firmy ,Perun” na rok
1933. Doskonate wyniki osiag-
niete dzieki lutospawaniu, skto-
nity firme do wystosowania li-
stu do f. Perun z podziekowa-
niem za wypuszczenie na ry-
nek drutéw tobin i za przesta-
ny kalendarz. Cukrownia Bo-
rowiczki w liscie swym zazna-
cza, iz przez 8 lat gtowica ta
byta stalg troskg cukrowni.

Przyktad ten jest jednym z
wielu, wskazujgcym znaczenie
lutospawania dla konserwacji
maszyn.

Réwniez nalezy podkresli¢
fakt, iz Sciste przestrzeganie
wskazowek,podanych w Kalen-
darzu firmy Perun, jak i w bro-
szurze identycznej tresci p. t.
,Lutospawanie*, wydanej przez Stowarzyszenie dla Roz-
woju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, jest wystar-
czajace do otrzymania dobrych wynikéw przez spawa-
czy, ktérzy po raz pierwszy te metode stosuja.

Powyzszy fakt $Swiadczy wiec rowniez o prak-
tycznej wartosci wymienionych wydawnictw.

Poprawa Organizacji.

Pod tem aktualnem hastem organizuje ruchliwa
instytucja ,LIGA PRACY*' cykl ciekawych odczytéow
rozpoczynajacych sie 26 listopada b. r. w Stowarzy-
szeniu Technikéw — ul. Czackiego 3/5.

Dzieki tematom i prelegentom odczyty wzbudzity
juz dzi$ znaczne zainteresowanie szerszych sfer inte-
ligencji. Na cykl ten skladaja sie nastepujace odczyty:

Czwartek, 2G pazdziern. Inz. S. Pluzanski, Prof.

Politechn. Warsz. — ,Potega Organizacji".
Poniedziatek, 30 pazdziern. Dr. Inz. A. Rothert,
Prof. — ,Prawidilowa organiz. przedsiebiorstw”.

Poniedziatek, 6 listopada Inz.R. Biedrzycki, Prof.
S. G. G. W. — ,,Aktualne zagadn. organizac. rolnictwa".

Czwartek, 9 listopada Dr. M. Jaroszynski W. Mi-
nister. — ,,Postulaty racjonalnej organiz. i adminlstr*.

Poniedziatek, 13 listopada Pokazy filmowe z przy-
ktadami prawidtowej organizacji ze stowem wstepnem
Inz. Z. Rytla, p. t. ,Organizacja warunkéw pracy, in-
westycje, a koszty witasne”.

Czwartek, 16 listop. Olgierd Langer D.E.A.M.B.A.
(Harvard) — ,,Zagadnienia prawidtowej organ, zbytu".

Poczatek kazdego odczytu od godz. 18-ej koniec
okoto 19.45. Zapisy po cenach ulgowych przyjmuje
i wszelkich informacji udziela biuro ,LIGA PRACY*
Warszawa, ul. Czackiego-3/5, tel.: 2.35.44.
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