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Palnik NORMUS MINOR

do spawania i ciecia blach cieniszych

przecina blachy

o grubosci nawet

ponizej 1 mm
nadzwyczaj

doktadnie
i czysto

Specjalnie nadaje

sie do spawania
metoda ,w gore".

SP. AKC.

9 koncéwek do spawania o wydajnosci od 10 P E R l | N
do 400 litréow acetylenu na godz. Korncéwka

do ciecia blach '/, —6 mm grubosci.

C IR KA L twen Zmionnym

TYP 1 F TYP 3 F
jedno- troj-
fazowy fazowy

Kazdy w 2-ch
wielkosciach:

do 300 i 450 Amp.

Regulacja pradu — ciggta (korbka)

ZADAJCIE DEMONSTRACJI
W BIURACH SPRZEDAZY

P E R UJ N A
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DO KONCA ZYCIA
musi Ci wystarczy¢

jedna ]_ jedna

PARA OCZU

Opiekg nad nig mozesz

z catym zaufaniem po-

wierzy¢ firmie

PERUN

WARSZAWA, JASNA 1.

ELEKTRYCZNE

ZGRZEWARKI

—— (SPAWARKI) =
URZADZENIA DO KON-
TRO LI ZGRZEWANIA.

WYKONYWA i DOSTARCZA
FIRMA

Inz. J. ZUBKO

Sp. z 0. o.

Warszawa, Ogrodowa 10.



DRUTY
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ACETYLENOWEGO

DO
LUTOSPAWANIA
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najbardziej rozpowszechniony ws$réd naszych Odbiorcéow

awe. M A N Z2 Y T

do napawania czesci zuzytych przez tarcie (patrz Kalen-
darz Spawalniczy Nr. 6, str. 209 i 285)

— ,,SAWJA" CZEMPIN ...

FABRYKA TLENU | PRZETWOROW CHEMICZNYCH
DLA PRZEMYStU METALOWEGO

wiasciciel: inz. A. Jezierski

Produkuje:

Tlen techniczny i medyczny

Wytwornice acetylenu SM 37 zatw. przez Min. Przem. i Handlu

Palniki do spawania i ciecia metali

Wentyle redukcyjne do tlenu, acetylenu i innych gazéw

Zawory do butli do gazéw sprezonych

Proszki do spawania: ,,Alogen” do glinu
»Cuprogen” do miedzi, mosiadzu i brazu
»Ferrogen” do Zzeliwa, zelaza i stali

Proszki do cementowania: ,,Carbonit” i ,,Carbonit Extra’
Poza tym poleca artykuly spawalnicze:
Karbid — Acetylen Rozpuszczony — Weze gumowe — Okulary

ochronne — Pateczki i druty.



FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKLADY MECHANICZNE. FABRYKA TLENU i ACETYLENU
zatozona w 1878 tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU ,ACETOR" rzenos$ne na nézkach lub
przewozne na woézkach, dopuszczone do uzytku przez Min. P.iH.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i cigcia metali ptomieniem acetylenowo-
tlenowym.

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazow.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.

TLEN techniczny i medyczny o 99/2°/o czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS.

KARBID.

PALECZKI, DRUTY i PROSZKI do spawania ptomieniem acety-
lenowo-tlenowym.

Cenniki ilustrowane i oferty na zadanie.

Zatwierdzone przez Min. Przem. i Handlu

WYTWORNICE ACETYLENU

PROGAZ

state, przenosne i przewozne

Praca bez przerwy. Catkowite bez-
pieczenstwo. ROwnomierny i auto-
matyczny doptyw wody do karbidu.
— Dziatanie bez nadprodukcji. —

4 wielkosci

Zgdajcie katalogéw
w Biurach Sprzedazy

PERUNA
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Piszcie do nas!

Rozumiemy doskonale, ze gdyby pisa¢ mozna byto palnikiem
albo elektroda, to moglibysmy spodziewac¢ sie lepszych wynikow
z tego wezwania. Aby jednak spawacz wzigt pioro do reki — na
to juz musi by¢ wielka okazja. Czy jednak cho¢ raz na rok nie
zdarza sie Wam co$ ciekawego w Waszej pracy, o czym warto
bytoby napisa¢ do ,, Spawacza"? Napewno tak! Raz na rok opi-
sa¢ jakgs ciekawa prace, dotgczy¢ do tego jakis szkic czy foto-
grafie — tego mozemy sie spodziewa¢ od kazdego czytelni-
ka. A to daloby nam duzo materialu: 2000 listbw rocznie. Taka
jest potega prawa wspoOitpracy, ze jezeli kazdy da tylko je-
den ciekawy opis, to wszyscy beda mogli sie zaznajomi¢ z dwo-
ma tysigcami ciekawych robdét i z nich wyciggnag¢ korzystne dla
siebie nauki. Ale z drugiej strony, niech sie nikomu nie zdaje, ze
gdy on nie napisze, to jeszcze i tak Redakcja bedzie zasypana
listami. Wtasnie przeciwnie. Jezeli jakis czytelnik mysli, ze bez
niego sie obejdzie, to musi sobie zda¢ sprawe, ze nie on jeden
jest taki ,madry"”. Kazdy inny ma przeciez prawo powiedzie¢ to
samo i w rezultacie taka powszechna ,madrosc¢"” jest przyczyna,
ze tam, gdzie miato by¢ pelno, jest pusto. Prawo wspoipracy tyl-
ko tam stwarza cuda, gdzie znajduje powszechne zrozumienie.
Prawo to nie znosi wyjatkéw, bo wyjatek tatwo staje sie powsze-
chny i wtedy zapanowuje nie prawo wspolpracy, lecz prawo, ze
.kazdy sobie rzepke skrobie". Od Was czytelnicy zalezy decyzja,
czy ma ws$roéd nas panowac¢ prawo ,skrobanej rzepki”, czy to wiel-
kie prawo wspotpracy?

Kazdy nam przyzna racje, ze wsrdéd roéznorodnych dziatow,
prowadzonych przez nas w ,Spawaczu"”, kazdy moze znalez¢ ta-
ki dzial, do ktérego mogilby nam co$ ciekawego zakomunikowac.
Sprébujcie, to do niczego nie zobowigzuje. Bardzo chetnie przyj-
mowac¢ bedziemy nawet krytyki naszych artykutdow; jest oczywiste,
ze za zwré6cenie nam uwagi na jakie$ przeoczenia czy tez nie-
dostateczne wyjasnienia bedziemy zawsze wdzieczni. Moze nie-
jeden doda do tego, co piszemy, co$ nowego, O czym autor za-
pomniat, lub czego nie wiedziat. Najgorsza dla nas jest obojetnos¢
naszych czytelnikbw — przeciez prenumerata to nie podatek. U nas



sie ptaci, ale ma sie prawo wymagac¢, aby pismo bytlo dobre —
a my réwniez mamy prawo wymagac, aby kazdy czytelnik — choc¢
w bardzo ograniczonej mierze — dat tez co$ ze swego doswiad-
czenia i umiejetnosci na cel, jakiemu stuzy nasze czasopismo: dla
wspolnego douczania sie, szkolenia, oswiecania sie¢ wzajemnego
i wyrabiania sie dzieki temu na coraz lepszych fachowcow.

Za artykuly drukowane w ,Spawaczu" Redakcja ptaci hono-
rarium, wedlug stawek przyjetych w prasie technicznej. Majgtku
na tym zrobi¢ nie mozna, ale te kilka czy kilkanascie ziotych nie-
watpliwie kazdemu mogg sie przydac.

A wiec, Szanowni Czytelnicy, oczekujemy od Was opisow
wazniejszych lub ciekawszych robdét, opisébw mniej znanych spo-
sob6éw spawania, materiatdw do kroniki, ciekawych opowiadan
z Waszego zycia i waszych pogladéw na rézne sprawy tech-
niczne i spoleczne, materiatbw do dzialu rozrywkowego i humo-
rystycznego itp. Wszystko, co przyslecie, bedzie starannie zu-
zytkowane i jezeli tylko bedzie sie nadawac¢ do druku, to napew-
no bedzie wydrukowane, a autor otrzyma kilka egzemplarzy na
pamiatke i honorarium.

Bardzo serdecznie Was zapraszamy: piszcie do nas!

Redakcja.

W czasie najblizszym opusci prase

— PODRECZNIK
SPAWANIA ACETYLENOWEGO

pidra inz. BOLESEAWA SZUPPA
Czes¢ | — Materiaty 1 Urzadzenia

Wydawnictwo Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce.

Cena zt. 5.— Dla prenumeratoréw ,,Spawacza" — 4 zt.




InZ. RYSZARD SZNERR.
Nowoczesne metody spawania

&cetylenowego.

9. Spawanie kqgta zewnetrznego.
Naogdt nalezy unikac tego rodzaju spoin, poniewaz sg one ma-
fo wytrzymate.
Grubosci | — 10 mm spawa sie metodg ,,w lewo", z dodaniem
spoiwa; gdy grubos¢ blach jest wieksza od 10 mm nalezy stosowac
metode ,,w prawo".

Rys. 12. Potozenie palnika i drutu przy #gczeniu pod katem 2-ch cienkich blach
spoing pachwinowg zewnetrzna.

Tabela IX
Spawanie kata zewnetrznego.

.. P . . Zuzycie na 1 m
Grubos¢  Wydajnos¢ Srednica Szybko$¢  Czas

metalu palnika drutu  spawania spawania acetylen tlen Spoiwo
Itr acet.

mm na godz. mm m/godz.  min/m Itr/m Itr/m gr/m
1 75 15 12 5 6 7 15
2 150 2 75 8 20 24 30
3 225 3 5 12 45 54 60
4 300 .3 3,75 16 80 96 100
5 375 4 3 20 125 150 160
6 500 4 2,5 24 200 240 250
8 600 4 1,85 32 320 380 400
10 800 5 15 40 500 600 700

Zalety: Metoda tatwa i tania.
Wady: Niebezpieczenstwo pekania przy zginaniu

) docoart. zNrli?2



10. Spawanie kqta wewnetrznego.

Spawanie tukowe jest w tym wypadku bardziej odpowiednie,
niz acetylenowe.

Przy spawaniu palnikiem nalezy specjalng uwage zwrdci¢ na
dobre przetopienie obu blach, poniewaz przy tej metodzie najtatwiej
jest otrzymac zlepienie zamiast przetopienia.

Rys. 13. Potozenie palnika i drutu przy naktadaniu spoiny w kacie wewnetrznym.

Szeroko$¢ zewnetrzna spoiny powinna by¢ réwna trzykrotnej
grubosci blachy przy spawaniu blach cienkich.

Tabela X
Spawanie kata wewnetrznego.

> & . » Zuzycie na | m
Grubo$¢  Wydajnos¢ Srednica Szybko$C  Czas

metalu palnika drutu  spawania spawania acetylen tlen SpOIWo
Itr acet.

mm na godz. mm m/godz.  min/m Itr/m Itr/m gr/m
! 100 2t 10 6 12 14 25
2 225 3 6 10 42 50 48
3 350 3 4 15 90 110 100
4 500 4 3 20 160 210 200
5 600 4 24 25 250 300 300
6 750 4 2 30 375 450 440
8 1000 5 15 40 665 800 750
10 1200 5 1,2 50 1000 1200 1100

Palnik nie powinien mie¢ zadnych ruchéw poprzecznych, przy
czym nalezy grza¢ zwykle wiecej blache pozioma niz pionowa.



11. Spawanie na Scianie.

_ Spawanie poziome na p+aszcz_?/2nie pionowej, czyli tzw. spawa-
nie ,,na &cianie , powinno by¢ o ile mozno$ci unikane, szczegdlnie
przy spawaniu blach o grubosci powyzej 5 mm.

Do tej grubosci spawa sie bez ukosowania, Kieruje sie wylot
palnika w prawo i przetapia sie krople metalu, po czym — nie odry-

wajgc palnika od spoiny — przenosi si¢ wylot w lewo i rozprowadza
stopiony metal na wiasciwe miejsce.

I ruch przy spawaniu na Scianie.

Rys. 14. Il ruch przy spawaniu na S$cianie.

Przy spawaniu blach o grubosci powyzej 5 mm nalezy ukoso-
wac brzegu na 70", lepiej jest jednak spawa¢ metoda analogiczng ao
spawania ,w gore" dwoma palnikami, co wymaga jednak dostepu
z obu stron spoiny.



Tabela XI.
Spawanie poziome na S$cianie.

Zuzycie na 1 m

Grubos¢  Wydajnos¢ Srednica Szybko$¢ Czas

metalu palnika drutu  spawania spawania acetylen tlen Spoiwo
Itr acet.
mm na godz. mm m/godz.  min/m Itr/m Itr/m gr/m
5 350 3 2 30 180 210 200
6 500 3 1,60 36 275 330 290
7 500 3 1,40 42 375 450 390
8 600 4 1,25 48 480 570 510
10 750 4 1 60 750 900 800
12 1000 4 0,80 72 1120 1300 1100
W ady: Spoina truJna do v/ykonan a tak ze wzgledt na zio-

Ten sposbb, podobnie do poprzednio opisanego, powinien by¢

zone ruchy, jak i pozycje” ,,akrobatyczng™ spawacza.
Trudnos$¢ uzyskania tadnego wygladu spoiny.
tatwosC¢ przylepienia metalu bez przetoEienia, po-
niewaz spawa sie nie w sposob ciagty, jak w innych
metodach, lecz w spos6b przerywany.

12. Spawanie na suficie.

0 ile moznosci — unikany, moze si¢ jednak zdarzyC koniecznosc
jego zastosowania przy robotach montazowych.

Rys. 15.

Potozenie palnika i drutu przy spawaniu na suficie.



Nalezy wowczas wykona¢ spoine dwiema warstwami na kra-
wedziach zukosowanych na 70°.

Spawacz stoi na osi spoiny i przesuwa palnik ku sobie
(rys. 15).

Spoiny wykonywa sie w ten sam sposob, jak spoine pochylg
w lewo dwuwarstwowa, tj. odcinkami o dtugosci 60 i 50 mm.

Tabela XII.

Spawanie na suficie.

. Zuzycie na 1 m
Grubo$¢  Wydajno$¢  Srednica Szybko$¢  Czas y

metalu palnika drutu  spawania spawania acetylen tlen Spoiwo
Itr acet.

mm na godz. mm m/godz.  min/m Itr/m Itr/m gr/m
5 350 3 1,6 38 235 290 250

6 500 3 13 46 345 410 360

7 500 3 1,15 53 455 545 490

8 600 4 1 60 600 720 640
10 750 4 0,80 75 935 1120 1000

(d. ¢c. n)

Sprostowanie bledli.

W tym artykule w zeszycie 1 ,Spawacza" na str. 9 wkradt sie biad dru-
karski. W tabeli Il w ostatniej kolumnie i ostatniej pozycji zamiast liczby 100
powinno by¢ 160.

Prenumerujcie miesiecznik

SPAWANIE | CIECIE METALI

przeznaczony dla inzynieréw i technikow, wia-
Scicieli warsztatdbw i nadzoru technicznego.

Prenumerata kwartalna — 3 zt, ulgowa 2 zi.

WARSZAWA, ZGODA 10 m. 3. TEL. 560-47



FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa
Natezenie prqdu spawania.

Wiasciwe natezenie pradu spawania ma bardzo duze znacze-
nie przy ukfadaniu spoin tukowych.

Nalezycie dobrane natezenie pradu zapewnia spokojne i réw-
nomierne rozsianie ptynnego stopiwa, niezbedne wtopienie, odpo-
wiedni sktad chemiczny, strukture i wyglad zewnetrzny spoiny.

Za mate natezenie pradu nie pozwala na uzyskanie odpowied-
niego wtopienia, a gesty metal bardzo utrudnia utozenie stopiwa
w ksztalcie regularnej spoiny.

Zbyt duze natezenie pradu spawania powoduje silny rozprysk,
ktory utrudnia odktadanie metalu. Poza tym za silny prad wydzie-
la nadmiar ciepta powodujacy wrzenie ptynnego metalu. Wrzacy
metal traci sktadniki stopowe (przez wypalanie lub przez wyparowa-
nie), przez co staje sie mniej szlachetny i mniej wartosciowy.

Natezenie pradu nie jest jednak wielkoscig stalg lub niezalezna.

Wiasciwe natezenie pradu zalezy od szeregu czynnikéw, Kto-
re ponizej wyszczegélnimy:

L. Im grubosc spawanego materiatu jest wigksza, tym wigksze
powinno byC natezenie pradu spawania. Przy grubosciach me-
talu 2 — 5 mm zalezno$¢ ta jest do$¢ wyrazna, dla wiekszych za$
grubosci nie ma praktycznego znaczenia.

2. Natezenie pradu jest tym wieksze, im grubsza jest elektroda,
jednak w miare wzrostu grubosci elektrody stosunek natezenia pra-
du do przekroju elektrody wydatnie maleje.

Rys. 1, 2 i 3. Im kat potaczenia jest mniejszy, tym natezenie pragdu musi byé
wieksze.

3. Natezenie pradu spawania jest zalezne od rodzaju elek-
trody: elektroda cienkopowlekana wymaga mniejszego natezenia
pradu niz np. elektroda grubopowlekana tej samej Srednicy. Jest to
zupetnie zrozumiale, poniewaz grubsza powioka na elektrodzie po-
biera wigcej ciepta na przejScie w stan ptynny, co pocigga za sobg
konieczno$¢ zwiekszenia natezenia pradu. Jednak nie tylko grubosc



powtoki odgrywa tutaj role, ale rowniez jej skiad chemiczny, np.
powloka czysto mineralna pochtania wiecej ciepta niz powtoka mi-
neralno-organiczna lub czysto organiczna.

4. Wigkszej szybkosci spawania odpowiadaC musi wigksza
szybko$¢ stapiania spoiwa i fgczonych brzegdéw, a zatem i wieksze
natezenie pradu, i odwrotnie — mniejszej szybkosci spawania odpo-
wiada mniejsze natezenie pradu.

Rys. 4, 5 i 6. Zaleznos¢ natezenia pradu od przygotowania krawedzi faczonych
(natezenie wzrasta, 1dac od lewej ku prawej).

5. Natezenie pradu spawania jest tym mniejsze, im wiekszy
jest kat, pod ktérym zostaty potgczone dwie czesci metalu (rys. 1,
2, 3). Spawanie naroznika kata zewnetrznego (kat ponad 180°) poz-
wala na stosunkowo najmniejsze natezenie pradu, ukfadanie spoiny
czotowej (kat 180°) wymaga sredniego natgzenia pradu, natomiast
uktadanie spoiny pachwinowej (kat ponizej 180°) zmusza juz do
uzycia stosunkowo duzego natezenia pradu dla danej Srednicy elek-
trody.

Rys. 7, 8 i 9. Przy spawaniu poziomym natezenie pragdu moze by¢ znacznie
wieksze, niz przy spawaniu ,na scianie” i ,,na suficie”, gdyz nie ma obawy wy-
lewania sie ptynnego metalu z jeziorka.

6. Brzegi dobrze zukosowane i dopasowane pozwalajg na ta-
twe spawanie normalnym pradem. Natomiast przy brzegach niezu-
kosowanych dla uzyskania dostatecznego przetopu nalezy uzy¢ sto-
sunkowo duzego natezenia pradu. Spoina czotowa tgczaca blachy nie-
zukosowane wymaga znacznie wiekszego natezenia pradu niz przy
blachach odpowiednio zukosowanych (rys. 4, 5 i 6).



7. Na wielko$¢ natezenia pradu ma réwniez wptyw ilos¢ warstw
w spoinie. Najwieksze natezenie pradu stosuje sie przy spoinach je-
dnowarstwowych i przy pierwszej warstwie. Natomiast przy ukila-
daniu warstw nastepnych, trzeba nieco natezenie pradu zmniejszyc,
poniewaz podtoze przy ukiadaniu warstw poprzednich zostato juz
nagrzane.

8. Spawanie w pozycji poziomej pozwala stosowa¢ dosc¢
znaczne natezenie pradu. W pozycji pionowej i sufitowej — dla uni-
kniecia sptywania i skapywania ptynnego metalu — nalezy troche
zmniejszy¢ natezenie pradu, albo zwiekszy¢ szybko$¢ uktadania
metalu dla przyspieszenia krzepniecia stopiwa (rys. 7, 8 i 9).

9. Przewodno$¢ cieplna, jak rowniez ciepto utajone topnienia
majg wyrazny wptyw na wielkos¢ natezenia pradu spawania. Wptyw
jest tego rodzaju, ze natezenie pradu jest tym wieksze, im przewod-
nos¢ cieplna metalu i jego ciepto wiasciwe topnienia sg wieksze.
Przy spawaniu tukowym wzglad ten nie odgrywa wiekszej roli, po-
niewaz spawanie tukowe stosuje sie prawie wyitgcznie do #gczenia
stali, a wigc warunki cieplne materiatu spawanego sg prawie
niezmienne.

Rys. 10 i 11. Diuzszy luk (na prawo) wymaga wiekszego natezenia pradu.

10. Diugos¢ tuku spawalniczego moze bardzo silnie zawazy¢
na wielko$ci natezenia pradu. Im diuzszy jest tuk spawalniczy, tym
niezbedne natezenie pradu musi by¢ wieksze (rys. 10 i 11). Stad wnio-
sek, ze chcac zmniejszy¢ natezenie pragdu spawania do mozliwie naj-
nizszej wartosci, trzeba utrzymac tuk mozliwie krétki. Natomiast
jesli jakiekolwiek wzgledy zmuszajg nas do spawania dtugim tukiem,
nalezy natezenie pragdu odpowiednio zwiekszyc¢.

11. Przewody zasilajgce tuk (kable, kleszcze i masy), duzej
dtugosci lub sztukowane przygodnie znalezionymi kawatkami me-
talu, posiadajg duzg opornos¢ elektryczng. Duza oporno$¢ powoduje
silny spadek napiecia i obniza natezenie prgdu w obwodzie spawania.
Jezeli nie ma moznosci polepszenia przewodnosci obwodu spawania,
jesteSmy zmuszeni—dla uzyskania dobrych wynikéw—zwiekszy¢ na-
tezenie pradu spawania. Z rozwazan tych wynika, ze natezenie pra-
du spawania powinno by¢ tym wieksze, im wigkszy w obwodzie spa-
wania istnieje spadek napiecia.



Wymienione wyzej czynniki wptywajg na dobor wiasciwego
natezenia pradu, powodujac jego zmniejszanie lub zwigkszanie.

Wahania te jednak nie osiggajg nigdy zbytniej wielkosci, tak
ze mozna ustali¢ pewne $rednie natezenie pragdu w zaleznos$ci od gru-
bosSci materiatu i Srednicy elektrody.

Ponizsza tabela podaje $rednie wartosci natezenia pradu. Sze-
rokie granice, w ktorych zawarte sg te Srednie, wkasciwe natezenia
pradu, pochodzg stad, ze w tabelce tej dla kazdej $rednicy elektrody
podane sg wartosci dotyczgce elektrod réznych typow (grubosci i ja-
kosci powtok) i marek.

Grubo$¢ materiatu spa- Srednica elektrody Natezenie pradu
wanego (blachy) w mm w mm spawania w A
1 — 2 2 40— 70
15— 3 25 —26 60— 90
2 — 5 3,25-3,3 85-110
4 — 8 4 120—180
6-12 wyzej 5 150—200
8—15 wyzej 6 180—250
10 wyzej 7 200—300

Oczywiscie w praktyce spawacz nie ustala natezenia pradu
wedtug jakiej$ tabelki i amperomierza. Zreszta urzadzenie do spa-
wania tukowego jest nadzwyczaj rzadko zaopatrzone w przyrzady
pomiarowe. Byloby nawet $mieszne, gdyby doswiadczony spawacz
ciggle spozierat na amperomierz.

Dane zawarte w tabelce majg jedynie wartos¢ orientacyjna;
moga rowniez stuzy¢ dla celow kalkulacji zuzycia energii
elektrycznej.

Spawacz tukowy ustala wiasciwe natezenie pradu duzo szyb-
ciej i pewniej, ze tak powiem, ,na oko*.

Czyni to, obserwujgc dokladnie jeziorko podczas uktadania
spoiny lub prébujgc uprzednio na osobnym kawatku metalu.

Natezenie pradu jest za mate wtedy, gdy metal z elektrody
sptywa nierbwnomiernie w postaci wiekszych kropel. Jeziorko jest
ciemne, mocno wypukie i ma podwiniete brzegi. Zuzel jest ciezki,
kroplisty, ciemno zabarwiony | placze sie po jeziorku, niechetnie
dazac do tylu na spoine.

Gdy natezenie pradu jest za duze, wowczas elektroda topi sie
bardzo szybko, silnie pryskajac i syczac. Jeziorko jest ptaskie,
szeroko rozlane i Swiecace. Ptynne stopiwo burzy sie jak gotujaca
woda. Ptynny zuzel jest bardzo ciekly, kiebi sie razem z metalem
i wcale nie dgzy na tyt spoiny.



Wiasciwe natezenie pradu mozemy pozna¢ po tym, ze elek-
troda nie pryska, nie syczy, metal nie skapuje kropelkami, a sptywa
strumieniem ciggtym. Jeziorko nie jest wzburzone, ani leniwe, lecz
troche wypukie z plaskimi, nie podwinietymi brzegami. Zuzel jest
Srednio ciemny z jasniejszymi obrzezami. tatwo go odrézni¢ od cie-
mnego i ISnigcego jeziorka. Poza tym zuzel nie miesza sie z ptynnym
metalem, lecz tatwo sie oden oddziela i niemal samorzutnie skupia
sie w tyle za jeziorkiem. Cata tatwos¢ uktadania spoiny polega wia-
$nie na szybkim oddzielaniu sie zuzla od ptynnego metalu, co za-
chodzi tylko wtedy, gdy natezenie pradu spawania jest dobrane wia-
Sciwie.

Aczkolwiek ustalenie wiasciwego natezenia pradu nie jest za-
gadnieniem trudnym, nie mniej jednak dobre wyniki spawania tu-
kowego w znacznej mierze zaleza od wiasciwego pradu spawania.
Azeby wiec spawac dobrze, trzeba bezwzglednie umie¢ samodzielnie
dobra¢ sobie najodpowiedniejsze natezenie pradu.

Inz. BOLEStAW SZUPP

Utrzymanie sprzetu do spawania
acetylenowego

Reduktory. Kazdy ze spawaczoéw wie, jak duze znaczenie
przy pracy ma reduktor. Spotyka sie, wprawdzie, pod tym wzgle-
dem I wyjatki. Podczas jednej z moich wedrowek po prowincji wi-
dziatem np. w pewnym warsztacie i to nienajgorszym, bo zatrudnia-
jacym oprocz Kilkunastu metalowcow roznych specjalnosci jeszcze
| kilku spawaczow, na butli tlenowej jakis dziwolag. W pierwszej
chwili nie mogtem sie nawet dobrze potapac nad tym, co to whasciwie
jest. W warsztacie bylo dos¢ ciemno, tak ze musiatem podejs¢
nieco blizej, azeby dokladniej obejrze¢ dziwaczny przedniot,
sterczacy przy butli. Okazato sie, ze to byt reduktor, ktéremu bra-
kowato tylko obu manometrow. Otwory w odpowiednich miejscach
byty pozatykane kotkami drewnianymi, albo tez metalowymi, nie
pamietam juz dobrze, i zostato widocznie uznane, ze wszystko jest
w porzadku. Gtdwny cel zostat osiggniety: zaoszczedzono kilka lub
kilkanascie ztotych. Ale jakim kosztem! lle metrow tlenu zostato
wypuszczone w powietrze nietylko ze bezuzytecznie, ale z wielkg
szkoda dla wykonywanej pracy! Takie gtupie sprawy w tym

) Dalszy cigg artykutu zamieszczonego w Nr. 1 i 2.



warsztacie nikogo nie interesowaty, nawet wiasciciela, ktéry nie
zdazyt widocznie zauwazyé, jak wraz z uciekajgcym tlenem wyla-
tywaly mu z kieszeni réwniez i ziotoweczki, I to nie pojedynczo,
a catkiem wesotg gromadka.

Zapytatem spawacza, zatrudnionego przy tym stanowisku, jak
on potrafi pracowac¢, majac tak potwornie okaleczony reduktor.

— Przyzwyczaitem sie. Wyrobitem w sobie pewne czucie.

Popatrzytem z pewnym podziwem na tak delikatnego cztowie-
ka, ktory potrafi wyczué cisnienie tlenu potrzebne do danego rodza-
ju pracy i poza tym wiedzie¢ na namieé, ile tlenu w butli pozostato
I czy mozna rozpoczynac z danej butli nowg prace. Poszedtem dalej.

Rys. 1. Tlenowy reduktor bezdzwigniowy.

Og0lne wrazenie chaosu, nieporzadku i brudu, ktoéry niepo-
dzielnie panowat w kazdym zakatku warsztatu, wyjasnit mi
wkrotce, jak tu sprawy stojg. Marnuje sie tu wszystko, zaréwno
materiaty i gazy, jak i zdrowie ludzkie. O jakiejkolwiek pra-
widtowej kalkulacji rob6t w takim warsztacie oczywiscie nie moze
by¢ mowy. Jesli zaktad jeszcze jako tako istnieje, to widocznie tyl-
ko dlatego, ze zdziera z przygodnego klienta ile sie da. A poniewaz
naprawa uszkodzonego przedmiotu za pomocg spawania zawsze jest
tansza niz nowy przedmiot, wiec ludzie tymczasem ptaca. Niech je-
dnak w poblizu powstanie warsztat konkurencyjny, madrze i prawi-
diowo prowadzony: wtedy ciemne zakamarki tej ponurej budy
wkrétce bedg zaciggniete gestg siecig pajeczyny.



Takje bylty moje mysli po wyjsciu z tego smetnego zaktadu.

Wiadomg rzeczg jest, ze spawacz moze pracowac dobrze tylko
wtedy, gdy narzedzia jego pracy sg w nalezytym stanie. Dotyczy
to oczywiscie rowniez i reduktora, ktéry ma bardzo powazne za-
dania do wypetnienia. Reduktor jest nam potrzebny po to, azeby po
pierwsze: zmniejszy¢ cis$nienie butlowe gazu na cisnienie robocze—
w palniku; po drugie: azeby ciSnienie podczas pracy pozostawato
jednakowe.

Reduktor jest mechanizmem dos$¢ skomplikowanym i delikat-
nym, a wiec wymaga odpowiedniego obchodzenia sie z nim. Wy-
starczy spojrzec na rysunek, zamieszczony nieco dalej (rys. 2),
azeby przekonac sie, z jak duzej ilosci poszczegdlnych czesci, nie-
raz bardzo drobnych, reduktor sie skiada.

Azeby reduktor zaktadany na butle tlenowg pracowat nalezy-
cie, nalezy przed przystgpieniem do spawania lub ciecia wykonac
nastepujgce kolejne czynnosci:

1. Przed zatozeniem reduktora (rys. 1) na butle — przedmu-
cha¢ strumieniem gazu wylot zaworu butlowego, azeby usung¢ pyt
lub inne zanieczyszczenia, ktore mogty dosta¢ sie do wewnetrznych
czesci reduktora.

2. Zatozy¢ reduktor na zawor, podkiadajac podkiadke fibrowg
i dokreci¢ szczelnie nakretke N za pomoca Klucza.

3. Zatozy¢ waz na tgcznik wylotowy t, umocowujac go za po-
mocg zacisku lub drutu.

4. Przekonac sig, czy S$ruba stawidtowa S jest zluzniona.

5. Odkreci¢ powoli zawér butlowy i sprawdzi¢ cisnienie gazu
w butli na manometrze Af.

6. Wkrecic nieco $rubg stawidtowa S, otworzy¢ zawor Z, prze-
dmucha¢ waz, zamkng¢ zawor Z i zatozy¢ waz na palnik.

7. Wkreci¢ Srube stawidtowg S az strzatka na manometrze nis-
kiego cisnienia M: wskaze odpowiednie cisnienie robocze.

Po wykonaniu opisanych czynnosci stanowisko spawalnicze
jest — co do tlenu oczywiscie — przygotowane do pracy. Chcac
doprowadzi¢ tlen do samego palnika, nalezy tylko otworzy¢ zawor Z.

Jesli w pracy nast%puje krotka przerwa, wystarczy zamkngé
zawor Z i zluzni¢ srube S. W czasie przerw dtuzszych nalezy zam-
kng¢ zawor butlowy, spusci¢ gaz z reduktora (kurek tlenowy na pal-
niku otwarty), az wskazéwki na manometrach opadng, i wreszcie
zluzni¢ Srube stawidtowa.

Nalezy pamieta¢, ze ani zawordw butli tlenowych, ani reduk-
torow nie wolno oliwi¢ lub smarowac, gdyz smary i thuszcze w pew-
nych warunkach tworzg w potaczeniu z tlenem mieszanke wybucho-
wa, co moze spowodowac nieszczesliwe wypadki.



Jesli reduktor dziata nieprawidtowo, nalezy stosowaé sie do
nastepujacych wskazéwek (rys. 2):

Rys. 2. Czesci sktadowe reduktora tlenowego.

1 Najczgstszym niedomaganiem reduktorow jest utrata szczelno-
nosci z powodu zanieczyszczenia lub uszkodzenia korka ebonitowego,
CO poznaje sie po wzroscie ciSnienia na manometrze Mi, przy zam-
knietym zaworze Z. Nalezy wéwczas odkreci¢ gtdwke G, umyc rece,
wyjaC obsadke (2) wraz z korkiem, sprawdzi¢ czy powierzchnia
stykowa gniazda (3) nie jest uszkodzona i usuna¢ zanieczyszczenia,
a w wypadku uszkodzenia korka zatozy¢ nowa obsadke (2) wraz
z korkiem (/) i czopkiem (m/), ktére zwykle sg dostarczane jako je-
dna catosé. Czesci tych we wiasnym zakresie wykonywaé nigdy nie
nalezy, gdyz ebonit musi by¢ specjalnego gatunku i odpowiednio
polerowany. W razie uszkodzenia powierzchni stykowej gniazda (3),
nalezy odesta¢ reduktor do naprawy.



2. W razie nieszczelnosci zaworu Z, nalezy przede wszystkim
dokreci¢ dtawik (5), a gdyby to nie pomogto, nalezy rozkreci¢ za-
wor Z, wymieni¢ sznur azbestowy (6) i zatozy¢ cato$¢ z powrotem.

3. W razie zauwazonego zmniejszenia sie przeptywu gazu,
przyczyny nalezy szukac przede wszystkim w zanieczyszczeniu fil-
tru (7, 8). Nalezy wowczas wykrecic wkretke siatki (9) i wyjac
uszczelke fgcznika (/O), przedmuchaé filtr w odwrotnym kierunku
do przelotu gazu i zatozy¢ cato$¢ z powrotem. W razie uszkodzenia
filtru — zamieni¢ go na nowy.

4. Jezeli bezpiecznik B przepuszcza, nalezy za pomocg na-
przezacza <//) i nakretki ustalajacej (/2) wyregulowa¢ odpowiednio
ciSnienie, przy ktérym zaczyna on dziafacC.

5. W razie zuzycia nakretki tagcznikowej (/3) nalezy zaméwic
nowa, gdyz nieodpowiednio wykonany gwint (bez wasciwych tole-
rancji) niszczy zawory butli.

6. W razie uszkodzenia manometru, nalezy zatozy¢ nowy ma-
nometr, regulujac jego potozenie grubo$cig uszczelki (/7), a mano-
metr uszkodzony odesta¢ do naprawy.

7. W razie innych uszkodzen reduktora, nalezy go odesta¢ do
naprawy.

8. Przy wszelkich naprawach zwraca¢ uwage na bezwzgledng
czysto$¢ ragk i narzedzi, ktore powinny byé wolne od wszelkich $la-
dow ttuszczu i innych zanieczyszczen.

Bardzo waznymi czesciami reduktora sg obsadka (2) z korecz-
kiem (/) oraz gniazdo (3), ktére winno by¢ obrobione tak doktadnie,
azeby zapewniC zupetng szczelno$¢ pomiedzy komorami wysokiego
i niskiego cisnienia reduktora.

Jesli takiej szczelnosci pomiedzy komdrkami wysokiego
i niskiego ci$nienia nie ma, reduktor moze niby dziata¢ nadal, lecz
praca z nim nie jest juz bezpieczna. Jesli spawacz, przerywajac
prace, nie zamknie butli, a tylko zakreci zaworek na reduktorze czy
tez kurek tlenowy na palniku, to wtedy tlen pod wysokim cisnieniem
bedzie przechodzit do komory niskiego cisnienia w coraz wiekszej
ilosci. Nadmierne cisnienie gazu spowoduje w koncu pekniecie prze-
pony, uszkodzenie manometru roboczego lub w ogdle rozerwanie
komory niskiego cisnienia, nie méwiac juz o czesto zdarzajacym sie
zrzuceniu przewodu gumowego taczacego reduktor z palnikiem.

Spawacz oczywiscie moze sam zamieni¢ manometr i przepo-
ne, lecz istotnego powodu wypadku nie usunie i nie stworzy dosta-
tecznego przylegania koreczka do powierzchni stykowej gniazda.
Moze to zrobic¢ tylko specjalista na fabryce, posiadajgcej odpowiednie
urzadzenia.

Najwazniejsze wypadki zaktdcenia normalnej pracy reduktora,

tj. samozapton i zamarzanie, bedg omdéwione w nastepnym numerze.
(c. d. n.).



FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa.

Podstawowe wiadomosci z &lektrotechniki/

Zjawiska zachodzace w przewodzie pod wptywem pradu
elektrycznego.

1) Spadek napiecia.

Przeptywowi pragdu w przewodzie (obwodzie) towarzyszag
zawsze pewne zjawiska wtdrne. Pragd w miare pokonywania opor-
nosci przewodu traci potencjat, czyli—jak to sie nazywa—w przewo-
dzie (obwodzie) nastepuje spadek napiecia. Ponadto poko-
nywanie opornosci przewodu (obwodu) potaczone jest zawsze z wy-
dzielaniem sie ciepta, skutkiem czego przewody sie nagrzewaja.

Dla lepszego zrozumienia istoty spadku napiecia, rozpatrzmy
nastepujgce doswiadczenia:

Jeden koniec preta stalowego trzymamy w reku, drugi w pto-
mieniu palnika, jak na rys. 1. Dotykajac preta druga reka w kilku
miejscach, mozemy stwierdzi¢, ze w okolicy ptomienia pret jest
bardzo goracy, po Srodku dtugosci znacznie mniej goracy, a W sg-
siedztwie trzymajacej reki jest juz prawie chtodny. Dowodzi to, ze
wzdtuz preta (przewodnika ciepta) nastepuje spadek temperatury

Rys. 1 Eadek temperatury w precie stalowym. Linia AB obrazuje spadek tem-
peratury, ktéry zachodzi skutkiem pok%nywanla przez przeptywajace ciepto opo-
ru drogi

w kierunku od punktu wysokiej temperatury do punktu niskiej tem-
peratury, przy czym spadek temperatury w precie stalowym jest
znaczny, co ttumaczy sie jego stosunkowo niska przewodnoscig
cieplng. GdybySmy natomiast zamiast preta zelaznego uzyli preta

) Ciag dalszy z zeszytu 1 i 2/1938 r.



miedzianego (dobry przewodnik ciepta), to po krétkim czasie nie
moznaby go byto bez oparzenia sie trzyma¢ w reku. Znaczy to, ze
ciepto z fatwoscig przeptyneto od ptomienia w drugi koniec preta
prawie wcale nie tracac na temperaturze, czyli ze spadek tempera-
tury jest w drugim wypadku minimalny.

Z tych dwoéch doswiadczen mozemy wyciggnaé wniosek, ze
spadek temperatury jest tym wiekszy, im mnigjsza jest przewodnos¢
cieplna (wieksza ,,opornos¢ cieplna™) przewodnika ciepta.

Podobnie zachowuje sie rowniez prad elektryczny: gdy prad
przeptywa od zacisku + (punktu wysokiego potencjatu) w kierunku
zacisku — (punktu niskiego potencjatu) wzdtuz przewodnika, na-
stepuje spadek napiecia.

Rys. 2. Spadek napiecia w przewodzie elektrycznym. Linia A E obrazuje
spadek potencjatu zachodzacego skutkiem pokonywania przez prad elektryczny
opornosci przewodu (obwodu).

Na rys. 2 prad elektryczny przechodzac od punktu A do punktu
B obnizyt swoj potencjat z 40 V na 30 V, czyli ze spadek napiecia
na tym odcinku wynosi 10 V. Na odcinku AC potencjat obnizyt
sie do 20 V, czyli ze napiecie spadio o0 20 V. Za$ na cate] zewnetrz-
nej czesci obwodu AE potencjat z 40 V spadt az do 0V, czyli ze
nastapit tutaj catkowity spadek napiecia. Znaczy to, ze im wiekszg
oporno$¢ (gorzej przewodzacy odcinek przewodu lub obwodu) prad
pokonat, tym wiekszy spowodowat spadek napiecia. Innymi stowy:
prad przeptywajac czes¢ obwodu zuzywa cze$¢ napiecia — prze-
ptywajac za$ przez caly obwod zuzywa catkowite napiecie.

Spadki napie¢ pomierzy¢ mozna woltomierzem, przytgczajgc
jego zaciski do poszczeg6lnych punktow (rys. 2).



Wielko$¢ spadku napiecia A U jest wprost proporcjonalna do
natezenia pradu i opornosci odcinka obwodu, na ktorym ten spa-
dek nastepuje.

Spadek napiecia obliczy¢ mozna, opierajgc sie na prawie
Ohma:

A £/ =/ /?, a poniewaz R = 7
a

wzOr na spadek napiecia ma postaé ostateczna:

We wzorze tym I rozumie sie¢ jako #gczna dtugos$¢ przewodu
doprowadzajgcego i odprowadzajgcego.

Przyktad:

Obliczy¢ spadek napiecia w przewodach zasilajagcych zaréwke elek-
tryczng, wymagajacg co najmniej 115 V napiecia, a pobierajacg prad / = 1 A
Przewody miedziane (p — 0,0175) o przekroju q¢ = | mtn2 majg dtugosé
1 =2 X 250 m.

[eprl - -
AU = _1-0,0175 -500 875 V
Q 1

Spadek napiecia w przewodach wynosi ok. 9 V, czyli ze na zaréwke
przypada napigcie 120 V. — 9 V =111 V.

Poniewaz zaréwka dla dostatecznie jasnego S$wiecenia wymaga co naj-
mniej 115 V, napiecie na jej oprawce trzeba podwyzszyC przez zwigkszenie
przekroju przewodow o jeden stopien, tj. na 2,5 mm2 Wtedy

At, = PpM= 1-0,0175-500
q 25

Przy przewodach o przekroju 2,5 mm?2 spadek napiecia wynosi 3,5 V,
na zarowke przypadnie napiecie 120 V 35V 116,5 V, a wiec dostatecznie

wysokie.

Ze wzgledu na oszczedno$¢ nalezy oczywiscie dgzy¢ do tego,
azeby przewody zasilajace dawaty mozliwie najmniejszy spadek na-
piecia — tak, aby prawie catkowite napiecie przypadato na odbiornik.

(d. c. n)



Przyktady napraw spawalniczych.

Naprawa cylindrowego odlewu samochodowego.

Zeliwny odlew cylindrowy silnika samochodowego dugosci 600 mm, sze-
rokosci 250 mm, grubosci $cianek 5 mm wazy 50 kg (obok na zdjeciu.)

Przez urwanie sie korbowodu zostat w $ciance bloku wybity otwoér o wy-
miarach ok. 100 x 60 mm. Ponadto, niezaleznie od wyzej przytoczonej przyczy-
ny, krawedz (kotnierz) bloku wyzarta byta na dtugosci 1000 mm, szerokosci 10 mm
i gt ebokosci 3 mm, tak ze trzeba bylo jg odtragca¢ i na to miejsce wstawi¢ odpo
wiedni kawatek zeliwa.

Przed spawaniem krawedzie uszkodzonych miejsc zukosowano $cinakiem,
a catos¢ podgrzano na ognisku z wegla drzewnego.

Uszkodzenie naprawiono spawaniem acetylenowym. Po spawaniu blok
wolno studzono w celu unikniecia mozliwych peknie¢ wskutek naprezen
skurczowych.



Przygotowanie wykonat pomocnik spawacza w ciggu 2 godzin.

Naprawe wykonat spawacz z pomocnikiem w ciggu 3 godzin.

Ogotem do naprawy zuzyto 20 kg wegla drzewnego, 0,6 m3 tlenu, 2 kg
karbidu, 1 kg pateczek ,Zelko", 50 g proszku do spawania zeliwa ,Fontol".
(1 praktyki Warsztatow Spawalniczych S. A. Perun. Warszawa).

Naprawa gtowicy silnika spalinowego.

Zeliwna glowica silnika spalinowego, widoczna obok na zdjeciu, o $redni-
cy kotnierza 600 mm i grubosci Scianek 25 mm, wazy 350 kg.

Z nieustalonych przyczyn gtowica popekata w 8 miejscach na tgcznej dtu-
gosci 800 mm.

Przed spawaniem krawedzie peknie¢ zukosowano $cinakiem na V, a calg
gtowice podgrzano na ognisku zuzywajgc na to 50 kg wegla drzewnego.

W stanie podgrzewanym wszystkie uszkodzenia pospawano palnikiem.

Po spawaniu, wobec bardzo ztozonej budowy gtowicy, studzono jg powoli
dla unikniecia naprezen mogacych wywota¢ pekniecia.

Przygotowanie do naprawy wykonat pomocnik spawacza w ciggu 3 godzin.

Wszystkie spoiny utozyt spawacz z pomocnikiem w ciggu 6 godzin, zuzy-
wajac 5 m3 tlenu, 16 kg karbidu, 5 kg pateczek ,Zelko* i 10 dkg proszku ,,Fon-
tol“. (Z praktyki Warsztatbw Spawalniczych S. A. ,,Perun“, Warszawa).

Piszcie do ,,Spawacza™ Smiato i bez skrepowania o wszystkich
sprawach technicznych i zawodowych, ktére Was interesuja.



4. ,,Ciekawy" z Wilna. 1) Uprzejmie wyjasniamy, ze przy opisach napraw
spawalniczych po ajem?/ tylko te dane, ktore zostaty redakcji zakomunikowane.
2) Na temat spawania lukowego pisze si¢ u nas nie mniej, niz o spawaniu ace-
tylenowym. Artykuty o s‘pawaniu termitowym i oporowym réwniez chetnie be-

ziemy zamieszczac, jezeli materiaty takie bedg nam nadsytane. Opisy nakla-
dania powierzchni zuzytych przez tarcie bedg zamieszczane w miare moznosci
w dalszych zeszytach ,Spawacza". 4) Artykuty na temat ogdlnych wiasnosci
elektrod do spawania sg przewidywane, jednak doktadnych danych charaktery-
stycznych mogg_dostarczy¢ tylko wytwornie tych elektrod, do ktérych zechce
WPan zwréci¢ sie z listownym zapytaniem.

5. Spawacz ze Lwowa. CzasoEisma nasze chetnie i bezptatnie zamie-
szczajg ogtoszenia o wolnych posadach, o ile sg one do nas kierowane. Admi-
nistracja naszych czasopism prowadzi réwniez dziat posrednictwa pracy, zupet-
nie bezptatnie. Zgtoszenia zaofiarowanych i poszukujacych posad dla miejscowych
zatatwia sie bezposrednio, dla zamiejscowych — listownie.

Chcac zamiescic w ,,Spawaczu” i w ,Spawaniu i Cieciu i Metali" bez-
ptatne ogtoszenia o poszukiwaniu pracy, nalezy przesta¢ do Administracji blizsze
dane dotyczace ogtaszajgcego sie:

1) wyksztatcenie ogolne i przygotowanie do zawodu,

2) czas trwania i rodzaj odbytych praktyk lub odpisy Swiadectw pracy,
3) rodzaj obecnego zatrudnienia,

4) w jakim charakterze poszukujacy pracy chcialby pracowac.

Wobec duzego naktadu naszych czasopism uzyskanie posady drogg ogto-
szenia jest bardzo mozliwe i niejeden juz z poéréd naszych czytelnikéw uzyskat
prace za naszym pos$rednictwem.

6. p. Whadystaw Ciecierski — Warszawa. Za mity list peten uznania dla
naszej pracy wydawniczej serdecznie dziekujemy.

7. p. L. Koczta — Biatystok. Blizszych wskazéwek dotyczacych zakresu
stosowania i zalet poszczegolnych elektrod otulonych krajowych wytworni
udzieli¢ WPanu nie mozemy, poniewaz nie pozwala na to techniczno-spoteczny
charakter naszej dziatalnosci.

Radzimy Panu natomiast zwrdci¢ sie listownie do biur sprzedazy Kkrajo-
wych wytwdrni elektrod, ktére chetnie udzielg Panu blizszych informacji i tech-
nlicliny((:jh wskazowek, dotyczacych postugiwania sie wyrabianymi przez nie
elektrodami.

8. p. Si. Momont—Putawy. W odpowiedzi na zapytanie Pana skierowane do
nas w dn. 29.VI1.38 uprzejmie powiadamiamy, ze chetnie stuzymy obszernymi wska-
zowkami, jak nalezy wykonywaé poszczeg6lne roboty, ale prosimy o mozliwie
doktadne i szczegétowe zapytania z podaniem: rodzaju materiatu, z Ktoérego jest
zrobiony Erzedmlot majacy byC¢ naprawiony, wielkosci przedmiotu, jego wymia-
row, wielkosci i rodzaju uszkodzenia, grubosci S$cianki peknietej itp. Najlepiej
dotaczy¢ szkic odreczny z podaniem miejsca i wymiaréw pekniecia.

Po otrzymaniu tych danych, podamy sposéb naprawy z uwzglednieniem
metody spawania, zuzycia materiatéw itp.



48 kurs spawania w Warszawie.

48 kurs spawania i ciecia metali w Warszawie trwat od 14 marca do 12
kwietnia. Og6lna liczba stuchaczy wynosita 39, z czego na podstawie prob spa-
wania dopuszczono do egzaminu teoretycznego 35 0sob.

Koncowy egzamin teoretyczny w Instytucie Przemystowo-Rzeinie$lniczym
przed Komisjg w skfadzie: p. Z. Rudzki, Dyr. Inst. Przem. Rzem., p. inz. R. Sznerr
z f-tny ,Perun” i p. inz. B. Szupp — Kierownik Kursu, zdato z wynikiem do-
datnim 29 os6b.

52 kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 14 marca do 9 kwietnia r. b. Oddziat Katowicki Stowarzysze-
nia prowadzit wspolnie ze Slgskim Instytutem Rzemieslniczo-Przemystowym
52 kurs spawania.

Cwiczenia | wyktady odbywaty sie w czterech grupach. Nauka dla kazdej
grupy obejmowata 1 godzing teorii oraz 2 godziny cwiczen praktycznych co-
dziennie, z wyjatkiem Swigt 1 niedziel.

W kursie bralo udziat 188 uczniéw, ktdrzy poddali sie egzaminowi kon-
cowemu w dniu 12 i 13 kwietnia r. b.

Kurs powyzszy, z wynikiem dodatnim, ukonczyto 171 absolwentow.



49 kurs spawania w Warszawie.

W czasie od 20.IV do 21.V br. trwat w Warszawie 49 kurs spawania i cie-
cia metali. Ogo6lna liczba stuchaczy wynosita 45 oséb, z czego na podstawie prob
spawania do egzaminu teoretycznego dopuszezono 38 osoh.

W instytucie Przemystowo-Rzemiesiniczym w Warszawie odbyt sie egzamin
teoretyczny w obecnosci komisji egzamlnacyjnej w skiadzie: p. Z. Rudzki — Dyr.
Inst. Przem.-Rzem., p. inz. H. Jastrzebowski I p. inz. R. Sznerr — z firmy Perun,
oraz p. inz. B. Szupp — Kierownik kursu.

Egzamin z wynikiem dodatnim zdato 29 osob.

53 kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 20 kwietnia do, 17 maja r. b. Oddziat Katowicki Stowarzy-
szenia przeprowadzit wspolnie ze Slaskim” Instytutem Rzemie$lniczo-Przemysto-
wym — 53-ci kurs spawania w Katowicach. Jest to jeden z najliczniejszych kur-
sow, gdyz brato w nim udziat 208 uszestnikow. Podobnie wielkiego naptywu zgto-
szen nig notowalismy dotychczas.

Cwiczenia i ‘wyktady odbywaty sie w 4-ch grupach, dla I i Il grupy przed
potudniem, dla Il i IV grupy po potudniu.

W dniach 23 i 24 maja r. b. odbyt sie egzamin koncowy, w wyniku ktérego
191 absolwentow otrzymato $wiadectwa z postepem dodatnim.

54 Kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 1 do 25 czerwca rb. Oddziat Katowicki Stowarzyszenia pro-
wadzit wspélnie z Slaskim Instytutem Rzemie$Iniczo-Przemyslowym 54-ty kurs
spawania w Katowicach.

W kursie brato udziat 160 uczestnikéw. Wyktady i Swiezenia prowadzone
byty w_3-ch grupach.

Egzamin koncow% odbyt sie w dn. 26 i 27 czerwca rb. Kurs powyzszy
z wynlklem dodatnim ukonczyto 156 uczestnikow.



17 kurs spawania we Lwowie.
W dniach od 14 marca do 13 kwietnia r. b. Oddziat Katowicki Stowarzysze-
szenia prowadzit wspolnie z Wojewodzkim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemysto-
wym we Lwowie kurs spawania.

Egzamin koricowy odbyt si¢ 22 kwietnia. Kurs powyzszy z wynikiem do-
datnim ukonczyto 38 absolwentow.

Kurs spawania w Ostrowcu Swietokrzyskim.

Komisja egzaminacyjna i absolwenci kursu spawania w Ostrowcu SWle-
tokrzyskim. Fotografia przedstawia chwile po rozdaniu uczestnikom kursu $wia-
dectw ukonczenia (szczegOly patrz zesz. 2, 1938).



Sp. Akc. ,,Perun” na Targach Poznanskich.

Obok wzoréw normalnej produkcji tej firmy: wytwornic, palnikéw, re-
duktoréw, spawalnic elektrycznych i elektrod oraz réznych przyboréw do spa-
wania, wystawiono caty szereg nowosci z dziedziny urzadzen do spawania oraz
zastosowania ptomienia acetylenowego.

Wsrod palnikéw na uwage zastuguje palnik Normus-Minor, dostosowany
specjalnie do spawania ,w gére” oraz do ciecia cienkich blach.

Obok palnikéw wystawiono nowe typy reduktoréw: typ 203 model 1938,
ktory posiada znacznie uproszczong konstrukcje w poréwnaniu do dawnych mo-
deli, oraz reduktor o wielkiej przepuszczalnosci ,,Super As“, stosowany do grub-
szego ciecia rys na péHabrykatach walcowanych itp.

Oprécz tego wystawiono maszyne do hartowania powierzchni plas-
kich za pomocag wieloptomiennego palnika acetylenowo-tlenowego. Przy pra-
cach tych maszyn, jak réwniez i w innych wypadkach, gdy chodzi o bardzo Scista
regulacje ptomienia, bardzo wazne jest utrzymanie statego cisnienia gazéw do-
chodzacych do palnika — do tego celu stuzg centrale réwnoprezniowe, zaopa-
trzone w specjalne reduktory ,,Gazego", ktérych wzdér wystawiono na tym sto-
isku.

Na tym stoisku ustawiono réwniez najnowszg spawalnice transformatorowa
,,C:rkal" o regulacji ciagtej, ktéra stanowi wazny postep w budowie tych spa-
walnic.

Woystawiono_ tu réwniez najnowszego tygq reflektory acetylenowe ,,Febus®,
stosowane do oswietlenia terenéw w czasie robo6t nocnych.

Stoisko Sp. Akc. Perun, przy ktorym przedstawiciele firmy udzielali za-
interesowanym szczeg6lnych wyjasnien, budzito ogélne zaciekawienie.

BIBLIOGRAFIA.

Nowy miesiecznik techniczny dla szerokich rzesz pracownikéw rzemiosta
i przemystu metalowego. Zagadnienie szkolenia i doksztatcania szerokich rzesz
pracownikéw rzemiosta i przemystu metalowego jest jednym z podstawowych
zagadnien stanowigcych o rozwoju naszej wytworczosci przemystowej, a tym sa-
mym i obronnosci Panstwa, uzaleznionej w wysokiej mierze od mozliwosci
produkcyjnych krajowego rzemiosta i przemystu.

Doceniajac w petni doniostos¢ tej sprawy dla rozwoju polskiej wytwor-
czosci, Stowarzyszenie Inzynierébw Mechanikéw Polskich wespét z Polskim Zwig-
zkiem Przemystowcow Metalowych postanowito powota¢ do zycia miesieczni
»Mechanik", ktéry po 12 latach wydawnictwa ustapit w r. 1934 miejsca ,,Prze-
gladowi Mechanicznemu”. Dawny ,,Mechanik” wobec braku fachowego czaso-
pisma mechanicznego o wyzszym poziomie, byt przeznaczony raczej dla tech-
nikdw o Srednim wyksztatceniu, natomiast wskrzeszony obecnie miesiecznik ma
obstugiwa¢ w pierwszym rzedzie rzemieslnikdw oraz instruktorow fabrycznych
i mistrzow, zatrudnionych w rzemio$le i przemysle metalowym.

Pierwszy zeszyt ,MECHANIKA" opuscit prase w maju; obejmuje on za-
siegem swej dziatalnosSci zasadniczo wszystkie dziedziny wiedzy, na ktérych
opiera sie rzemiosto i przemyst metalowy, ze szczegolnym uwzglednieniem
metaloznastwa, obrobki plastycznej metali, odlewnictwa, obrébki termicznej,
ulepszajacej obrébki skrawajacej | pomiaréw warsztatowych. Artykuly, za-
mieszczane w czasopismie ,,Mechanik”, beda utrzymywane na poziomie dostep-
nym dla wykwalifikowanego rzemieslnika.



Prenumerata czasopisma wynosi zI. 1 miesiecznie, zt. 2.50 kwartalnie i zl.
10— rocznie.

Adres redakcji i administracji czasopisma: Warszawa, Al. Jerozolimskie 8,
m. 13 (siedziba Stowarzyszenia Inzynierow Mechanikéw Polsklch)

Administracja czasopisma_jest czynna codziennie w godzinach od 9-ej do
15-ej oraz we wtorki, $rody i pigtki w godzinach od 18-¢j do 20-€j.

Ze wzgledu na konieczno$¢ ustalenia nakfadu wydawnictwa, administracja
czasopisma ,,Mechanik" prosi wszystkich zainteresowanych o mozliwie wczesne
zgtaszanie prenumeraty.

Przeglad Polskiego Pismiennictwa Technicznego z dziedziny wytwarzania
zelaza i stali oraz ich zastosowania w konstrukcjach. Nakiad Poradni Stoso-
wania zelaza: Katowice, Lompy 14, Format, 34 strony.

Ostanio ukazat S|e 4-ty rocznik Wydawnlctwa »Przeglad Polskiego Pis-
miennictwa Technicznego" za rok 1937. W porownanlu z poprzednimi rocznika-
mi, tom obecny rozszerzono rozdziatem ,Stal" obejmujgcym artykuty z zakresu
Wytvvarzanla zelaza i stali. W pozostatych rozdziatach, jak mechanika i sta-
tyka, budownictwo inzynierskie, kolejnictwo, spawanie, koroz;a itp., uwzglednio-
no literature dotyczacg zastosowania stali w konstrukcjach.

Catos$¢, utrzymana w przejrzystym uktadzie, stanowi pozyteczny materiat
dla Wszystkich interesujgcych sie produkcijg stali i wykonanymi z niej kon-
strukcjami.

Spawanie i Ciecie Metali Nr. 3/1938.

Spawanie w przemysle wiokienniczym. W ciggu dalszym artykutu roz-
poczetego w Nr_1/1938 rozpatruje sie rozne naprawy maszyn, stosowanych w_prze-
mysle wiokienniczym. Czes¢ artlykuiu zamieszczonego w Nr 2 zawiera opis na-
praw czesci maszyn za pomocg lutospawania, nastgpnie za$ omawia si¢ naprawy
roznych uszkodzonych zeliwnych czesci za pomocg spawania.

W Nr 3 ,,Spawania i Ciecia Metali" rozpatruje si¢ w dalszym ciggu napra-
we za pomocg spawania, przy czym niektore przyktady, poza ilustracjami rysun-
kowymi i zdjeciami, sg zaopatrzone réwniez w dane liczbowe, dotyczace zuzycia
materiatow oraz gazow

Oprocz_czesci maszyn bawetnianych, stosowanych w przedzalnictwie oma-
wia sie rowniez maszyny do przedzenia wetny, przy czym wyjasnia sie w spo-
sob dosyC szczegGtowy przyczyny powstawania peknie¢ poszczegélnych czesci.

Spawanie w budowie samolotu Savoia-Marchetti. Dotychczasows trud-
no$¢ stosowania potgczen spawanych w budowie samolotéw: — naprezenia skurcz-
ne i odksztatcenia — obecnie opanowano juz przez stosowanie odpowiednich
przyrzqdow (szablondw), oraz przez dobor wiasciwych metod spawania i spoiw.

W przytoczonym artykule podany jest szczegGtowy opis spawania potgczen przy



budowie nowoczesnego samolotu komunikacyjnego o konstrukcji kadtuba z rur ze
stalilchromo-molibdenowej. Szereg najciekawszych operacyj stpawalniczych, oraz
fragmenty budowy sg w artykule bogato zilustrowane fotografiami-

Samolot ten, Savoia-Marchetti typ S73, jest chlubg nowoczesnej tech-
niki. Jest on zaopatrzony w 3 silniki o mocy 600 KM i przeznaczony do przewo-
zu 18 podréznych i 3 cztonkéw zatogi. tatwo moze rozwingé szybko$¢ podrézng
(przelotowa) 265 — 270 km/godz. przy szybkosci najwiekszej 310 km/godz. Przy
catkowitej dtugosci samolotu 19 m, rozpieto$¢ skrzydet wynosi 23 m, ciezar sa-
molotu 6500 kg, a przy petnym obuqzenlu — 10500 Kg.

Nowe metody spawania acetylenowego miedzi. Ciekawy ten artykut oma-
wia na wstepie gtdwne przyczyny ipowodujace trudnosci przy spawaniu miedzi

Spoina na blasze miedzianej grub. | mm (wielko$¢ naturalna).

Trudno$ci te zmuszajg do specjalnej metody postepowania, ktéra nieco odbiega
od ogdlnych zasad przyjetych w spawaniu acetylenowym stali.



Blachy do grubosci 1,5 mm nalezy spawa¢ tzw. metoda kroplowa,
przy czym nie nalezy macza¢ pateczki w proszku, lecz tylko posypa¢ odwrotng
strone krawedzi tgczonych ze sobg uprzednio sczeplonych

Spoina na blasze miedzianej grub. 6 mm (wielko$¢ naturalna).

Blachy grubosci 2 — 5 mm spawa sie bez ukosowania brzegow w ten sposéb,
ze odwrotng strong sczepionych brzegow posypuje sie proszkiem, blache umie-
szcza si¢ pochylo i uklada sie spoine z dotu do gory. Palnik i pateczka, przy tej
metodzie, nie wykonuja zadnych ruchow, i tylko posuwajg sie ruchem prostolinijnym
i jednostajnym Moc palnika dobiera sie, dajac 300 Itr acet na godz. na I mm gru-
bosci spawanego materiatu.

Blachy grubosci od 5 do 12 mm najlepie spawa sie metodg ,w gore".
Blach przed spawaniem nie ukosuje sig, lecz sczepia sie ich krawedzie, w ten spo-
sob, zeby pozostat miedzy nimi rozstep co najmniej 122 grub. materiatu. Naj-
Iepsze wyniki osigga sie przy spawaniu obustronnym za pomocg 2 palnikéw jed-
noczesnie. Obaj spawacze wykonujg palnikiem i pateczka ruchy zygzakowe, po-
dobnie jak przy spawaniu blach cienkich do 1,5 mm grubosci. Postepujac w ten
sposob, spawacze uktadajg spoing napawajac je2|ork|em na jeziorko. Moc kazdego
z obu palnikéw powinna wynosi¢ 120 Itr acet/godz. na 1 mm grubosci materiatu.

Metody spawania miedzi opisane i zilustrowane w cytowanym artykule zy-
skaty jednogtos$nie uznanie i stanowig bardzo powazny postep w przemystowym
kotlarstwie miedzianym.

Spawanie i Ciecie Metali Nr. 4 1938

Spawane cylindry parowozowe na francuskiej linii kolejowej P. O. Midi.
W budownictwie ~parowozowym ostatnio powstata dgzno$¢ do zastepowania
niedoskonatych cylindrow zeliwnych cylindrami ze stali lanej, ktore wykazuja duzo
lepsze wiasnosci mechaniczne, sa trwalsze, a zatem ekonomiczniejsze w eksplo-
atacji. Cena ich przewyzsza 2 lub 3 krotnie ceng cylindréw zeliwnych, co w osta-
tecznej kalkulacji stawia cylindry stalowe z zeliwnymi na tym samym poziomie gospo-
darczym. Dopiero zastosowanie cylindréw spawanych z blach stalowych rozwia-
zato to zagadnie ostatecznienie. Koszt wykonania cylindrow spawanych_ zajmuje
miejsce r[1)osredn|e miedzy obu wymienionymi rodzajami bez wzgledu na ilos¢ wy-
konanych sztuk; ponadto jakos¢ ~cylindrow spawanych pod pewnymi wzgledami
jest nawet wyzsza niz cylindréw staliwnych.

Czesci skfadowe spawanych cylindrow parowozowych wycina sie z blachy
stalowej za pomocg ciecia tlenem i taczy w cato$¢ za pomoca spawania lukowego.



Przecietny cylinder wymaga wykonania ogétem 100 m ciecia dla przygoto-
towania elementéw sktadowych |gjakieé 1500 do 2000 elektrod powlekanych géred-
niej grubosci do potaczenia tych czesci w catos¢ cylindra.

Wykonczony zespél cylindra spawanego.

W dalszym ciggu artykutu opisywany jest przebieg wykonania: 1) cylindra
gtéwnego, 2) cylindra suwakowego. 3) przewodoéw wlotowych, 4) potaczenia cylin-
dra gtownego z suwakowym, 5) skrzyni miedzycylindrowej, 6) przewodéw wylo-
towych, 7) taczenia skrzyni z cylindrami, 8) montaz przewodéw wylotowych,
9) wykonczenie cylindrow, 10) montaz siodla, wreszcie opisane jest praktyczne
zastosowanie tego typu cylindréw.

Artykut, ktory zawiera szereg fotografii i rysunkéw przedstawiajach frag-
menty konstrukcji cylindrow spawanych i poszczeg6lne etapy ich wykonywania,
stanowi dla kazdego fachowca bardzo wartosciowy przyczynek do nowych na
tym polu poczynan. -

|

Spawane dachy szedowe. Dachy szedowe stosowane sg do o$wietlania
prawie wylacznie hal fabrycznych. Zadaniem ich jest da¢ $wiatto réwnomierne
I rozproszone, co osiaga sie skierowaniem Swietlikow tylko w kierunku pdtnoc-
nym. Dla osiggniecia tych warunkéw do niedawna stosowano bardzo skompli-
kowany system wiazaréw dachowych, posiadajacy stupy, krzyzulce, pasy itd. Tym-
czasem przy zastowaniu do dachow typu szedowego spawalniczych metod kon-
strukcyjnych, caly dach jest niezwykle uproszczony (p. zdjecie), a lokal warszta-
towy pokryty takim dachem moze byé catkowicie wyzyskany od podtogi do naj-
wyzszego punktu dachu.



Konstrukcje tego typu (spawaneg(g nie posiadajg zadnych konstrukcyjnych
czesci poprzecznych i stwarzajg bardzo dogodne warunki dla zainstalownia i dzia-

Hala fabryczna pokryta dachem szedowym.

lania urzadzen wentylacyjnych oraz ogrzewniczych. W dalszej czesci artykutu opi-
sany jest przebieg robot spawalniczych i montazowych omawianej konstrukcji,
oraz podane sg liczne ilustracje.

Silniki wiatrowe.

Silniki wiatrowe maja donioste znaczenie w krajach, w ktérych w prze-
ciggu catego roku i o kazde] porze dnia wiejg wiatry o statym mniej wiecej na-
tezeniu, np. w krajach troEikaInych.

Dzieki nowoczesnej konstrukcji mozliwe jest wykorzystaniu energii wiatru
przy jego najrozmaitszej szybkosci. Energie magazynuje sie w baterii akumula-
torow o napieciu 32 do 45 V, 16 czlonowej — moze ona stuzy¢ np. do napedu
pomp. Normalny silnik wiatrowy, o wiatraku S$rednicy 3,6 m, obliczony jest na
wydajnos¢ roczng 1000 kilowatogodzin; jezeli stuzy tylko do celéw oSwietle-
niowych — moze dostarczy¢ pradu do 20 zaréwek 25 Watt réwnoczesnie. Wiek-
sze urzadzenia o wiatraku Srednicy do 15 m dostarczajg pradu dla kilku tysiecy
zaréwek i kilku motoréw elektrycznych, moga wiec zaopatrywac¢ w energie cate
gminy. (Za ¥Technikiem  2/1938 — Weltblick, 9/1937).

Komin fabryczny caty ze stali.

W pétnocnej Afryce zbudowano dla jednego z zaktadow fabrycznych ko-
min caty ze stali. Komin ten jest wysoki na 69 metréw i wazy 24 tony. Cie-
kawe jest, ze budowa tego komina w catosci zajeta zaledwie 300 godzin.



Komin sktada si¢ z 30 réwnych wielkoscig pierscieni, ktére zostaty jeden na dru-
gim wmontowane i elektrycznie spojone. Pierscienie te sktadajg si¢ z trzech blach,
odpowiednio wygietych; grubos¢ pojedynczych blach nie jest jednakowa. Pod-
czas, gdy grubos¢ dolnych wynosi 16 milimetrow, grubo$¢ gérnych wynosi juz
tylko 9,5 mm. Z tych 300 godzin pracy przypadto 90 na montowanie (nastawia-
nie) jednego pierscienia na drugi, natomiast na spawanie zuzyto 210 godzin.
(The Welding Engineer, sierpien 1937).

Pociag ze szkia.

Huta szklana w Lancashire zbudowata w celach reklamowych pocigg zto-
zony z dwu wagonow przy zastosowaniu wszechstronnym szkia: z wyjatkiem
dachu cata obudowa wagonéw jest szklana, $ciany i posadzki wewnetrzne sg
réwniez szklane, przy czym uzyto ptytek i kostek szklanych nowego typu. ta-
zienka jest wykonana w catosci ze szkla. Obecnie ,,pociag szklany™ rozpocznie
ob{'azd wiekszych miast Anglii, poczawszy od Liverpoolu. (Za , Technikiem"
3/1938 — Weltblick 12/1937).

Woda morska jako zrodio surowcow.

Do tej pory wykryto w wodzie morskiej 32 pierwiastki w rozcierczeniu
statym dla wszystkich oceanéw. Pierwszy zaktad, kadry eksploatuje na podsta-
wach naukowych wode morska, czynny jest w Kure Beach (North Carolina);
wydobywa sie tam przede wszystkim brom, jak réwniez sél, siarczan magnezu itp.
W ostatnich trzech latach przerobiono ponad 7,5 miliona ton wody morskiej.
Gdyby istniaty metody i urzadzenia do wydobycia wszystkich zawartych w niej
cennych pierwiastkow, bytoby sie uzyskato 4,6 t srebra, 377 t miedzi, 359 t glinu.
377 t zelaza, 8,53 t jodu 1 130 kg ztota, o tgcznej wartosci 250 milionéw dolaréw.
(Za ,,Technikiem™ 3/1938 — W eltblick 12/1937).

Wzrost wartosci przez przerobke.

Najlepszym przyktadem wzrostu surowca dzieki uszlachetnieniu i obrdbce,
jest cena eksportowa surowcéw, potfabrykatow i fabrykatéw, i tak 1 kg rudy
zelaznej przedstawia warto$¢ 2 fenigi, po przerébce w wysokich piecach na su-
rowiec wzrasta ona do 7 fenigéw. Dalszy etap — to stal o wartosci od 9 do
40 fenigdw za kg; w postaci sprezyn do budzikow kosztuje ona juz 3,60 M.
a w postaci zyletek — 126 M. Najwyzszg cene osiq(l;a stal w czesciach skia-
dowych zegarkéw (100 tysiecy marek), a w szczegolnosci w sprezynach tych
zegarkéw, ktore posiadajg warto$¢ /2 miliona marek za kg. (Za ,,Technikiem"
4/1938 — Maschinenmarkt, Pdssneck).

Drzewo w budowie rowerdéw.

Niemiecki przemyst rowerowy przeszedt obecnie do produkcji kierownic
z drzewa. Kierownice te oznaczajg sie znaczng sprezystoscig | wytrzymatoscia —
thumig wstrzasy, ktére do tej pory dawaly sie nieprzyjemnie odczuwac przy jez-
dzie na bruku kamiennym, ponadto nie sg tak zimne w dotyku w porze zimowej
jak kierownice metalowe. Kierownica z drzewa przyczynia sie do ponownego
zmniejszenia ciezaru roweru — pierwsze zmniejszenie ciezaru uzyskano przy
wprowadzeniu aluminium. (Za ,, Technikiem" 4/1938 — Weltblick 10/1937.

Dom wykonany catkowicie ze stali.

W St. Zjedn. A. P. buduje sie obecnie seryjnie domy stalowe skiadajgce
Si% z mieszkania czteropokojowego z kuchnia, tazienka i garazem, wykonywane
catkowicie w warsztacie i przenoszone na miejsce w catosci. Przy tej konstruk-
cji duze zastosowanie miato spawanie tukowe. (L*Ossature Metallique,
czerwiec 1937).



Polityka i spawanie

Jeden z badaczy zagadnien techniczno-spawalniczo-psychologiczno-polity-
cznych po diugotrwatych studiach ustalit, ze:
1. spawacze o przekonaniach lewicowych — stosujg uparcie metode spa-

wania -w lewo",
2. spawacze — narodowcy dgza zawsze do spawania metodg ,.w prawo"
3. spawacze miodzi z ,maltoletnig" praktyka, ktorych jest najwiecej, chcie-
liby zawsze spawa¢ metodg ,,w goére".

Z notatnika filozoficznego spawacza

Maszyna do rozrywania spoin jest narzedziem tortur:
— fizycznych dla spoiny, a moralnych dla spawacza.

Rozrywka

— ,,Nareszcie sie troche rozerwe"™ — pocieszata sie spoina przygotowywana
do préby.

Pozyteczny pracownik

Pewien inzynier, zwiedzajac jedng z fabryk, zauwazyt na spawalni starego
spawacza, z siwag broda, silnie postrzepiong, ktéry podczas spawania wykonywat
jakie$ dziwne ruchy.

Zaciekawiony tym zagadnat spawacza:

Czy dawno pan juz spawa?

o, odpowiada spawacz — juz przeszto 25 lat

A dlaczego pan przy spawaniu ciagle podrywa palnik ku gorze?

Tego, panie, nie moge powiedzie¢, bo uczylem sie spawania juz
tak dawno, Ze nie pamietam.



Zadanie 1
SZARADA

LATO

Z lipcowych kwiatow stodki miod si¢ saczy

| trzecie-pierwsze napetnia nektarem —

W trzy-czwartym-pierwszym pszczelny réj sie placze,
Sktadajac z miodu i wosku ofiare.

Rozgrzane storice niewidzialnym nozem

Dwa naga skore i tyse czwor-pigte —
Wspakczwor - wspa plerwszz zaden nie pomoze ...
Chyba chwilowo cienisty zakatek ,..

Zamarty drzewa w upalnym beztadzie —
Czerwone usta zacisnety maki,

Goraca reke lato wszedzie kladzie

| trzy-czwOr-piate dajg sie we znaki.

W raz-drugie noce i diugie wieczory
Przy srebrnym blasku sennego miesigca
Ptyna piosenki, basnie, rozhowory
| jeczy cicho dusza b}qkajqca
,,Todko"

USOGRAF

Po trafnym odgadnieciu znaczenia po-
szczegdlnych czterech rysunkéw, nalezy z ka-
zdego w?/razu wyjac po dwie, obok siebie
stojace [litery, ktore — razem potaczone —
dadzg jednowyrazowe rozwigzanie.

M. S. Budko

Zadanie 3
PRZESUWANKA

Stupki z pionowo podanymi wyrazami
nalezy w pionowej linii ku dotowi lub gorze
tak poprzesuwaC, aby utworzyla sie nowa
figura symetryczna, w ktorej litery dwaoch
rzedéw poziomych dadzg rozwigzanie dwu-
wyrazowe, mianowicie nazwe czesci silnika
spalinowego.

,,Mislaw"



Zadanie 4
KRZYZOWKA

W puste kratki figury nalezy wpisac litery tak,
aby w rzedach pozmmyc i pionowych powstaty krzy-
zujace sie ze sobg wyrazy o podanych nizej znaczenlach
Litery w kratkach podwdjnie obramowanych, poziomyc
rzgdow pierwszego i ostatniego, oraz pionowego $ro ko-
wego, dadza rozwigzanie gtowne, ktore wystarczy podac

wyrazow krzyzowki.

Znaczenia wyrazow:

Poziomo: | — Zaimek osob. w liczbie mnogiej
5 — Choroba zakazna. 6 — Nieruchoma (niezmienna).
8 — Przyrzad do zamykania i otwierania. 9 — Kocham
w jez. martwym. 10 — Koc..bez.$rodka.....lI— Zwierze
drapiezne wspak. 13 — Tamten. 14 — Rzeka w Syberii.
16 — Ogolniejsza nazwa gazety.
Pionowo: 1= Tragi, 2 — Imie gwiade filmowej. 3 — Nazwa pisma pol-
skiego. 4 — Zapadniecie czego. 7— Imie biblijne. 10 — Nielot, ptak australijski.
11 — Kopa w 2 przyp. liczby mnogiej. 12 — Budynek mleszkalny 15 — Spojnik
(poniewaz). Bartek

Rozwigzania nadsyta¢ prosimy do Redakcji ,,Spawacza' w terminie 4 - ty-
godnlo\v/\\/)/m z dopiskiem na _kopercie ,,Rozrywki umystowe .
zelkie korespodenqe dolyczqce tematéw innych, a nie ,,Rozrywek Umy-
s’rowych” nalezy pisa¢ na oddzielnym papierze . .
Za' trafne” rozwigzania powyzszych zadan, lub niektérych z nich, przeznacza
Redakcja nastepujace nagrody:
Nagroda | — Kalendarz Spawalniczy na r. 1938/39.
Il — Dowolnie wybrany komplet naszych wydawnictw na sume
ok. zt. 3.—
Il — dowolnie wybrany egzemplarz z naszych wydawnictw na
sume ok, zt. 150,

ROZWIAZANIA ZADAN Z Nr 2

Zadanie |: Spawanie to postep.

Zadanie 2: Progaz.
(Wyrazy: 1. Persja. 2. Rolnik. 3. Organy. 4. Gornik. 5. Afry-
ka. 6. Zegary.)

Zadanie 3: ,,Spawacz" to jedyne w Polsce czasopismo dla spawaczy.

Zadanie 4: Btedy popetnione w opisie zdjecia polegaja na szeregu niedo-
rzecznosci wyniktych z ZLg)eineJ nieznajomosci spawalnictwa:
1 — zawod pracownika widocznego na zdjeciu nie ulega zadnej
watpliwosci. Widac wyraznie, ze Jest to nie robotnik ale spa-
wacz; 2 — niedorzecznos¢ w zestawieniu ktdcacych sie po-
je¢: ,,przy pomocy aparatu do spawania lutuje!* Jasne jest, ze
spawacz ten nie lutuje, lecz spawa tukowo przy uzyciu elektrod;
3 — brak sensu w zwrocie: ,,lutuje brakujace czesci ogrodze-

nia" — przeciez nie mozna lutowac, wzglednie wykonywac ja-
kakolwiek czynnos¢ na przedmlome brakujagcym, tj- nieobec-
nym.

Zadanie 5: Spawacz lukowy.



Trafne rozwlqgzania zadan nadestali PP.:

Borkowski Z. Lwow
Brusak K. Katusz
Chmielewski J. Pionki
Debicz K. Lwow

Fiszer Br. Krakow

Geller J. Ostrow Wikp.
Gutowiec M. Starosielce
Hawranek K. Lwow

I1zycki Wi, Lapy
Janiszewski Fr. N. Korolowka
Koszmaniuk St. Przeworsk
Leszczynski J. Poznan
Lewicki Z. Lwéw
tukaszkiewicz St. Bydgoszcz
Muller Z. Fr. Czestochowa
Skonieczny K. Pruszkow
Sobota Stefan Poznan
Stefanowicz E. Lwow
Szczery St. Podzamcze
Sztyma Br. Bydgoszcz
Trzcionka W. taziska

Urban St. Krakéw
Werner Edm. Poznan
oraz z Warszawy :
Adamowicz C.
Baryszko J.
Biatkowski S.
Bobrowski A.
Brzozowski K.
Ciecierski WI.
Grotek N.
Grzesiuk K.
Karpinski K.
Karwowski St.
Pawtowski H.
Pfeifer K,
Pienkowski T.
Rogowski WH,
Rozkoszny WI.
Tomaszewski J.
Witowski WI.
Zalewski M.

A teraz przystepujemy do podania listy nagréd :

| nagrode — komplet naszych wydawnictw na sume okoto 5 zi., (dowolnie wy-
brany wedlug cennika) — otrzymuje p. Mieczystaw Zalewski
w Warszawie.

Il nagrode — Kalendarz Spawalniczy na r. 1938 lub komplet naszych wydaw-
nictw na sum?_okqlo 3 zbk. (dowolnie wybrany) — otrzymuje
p. Wiadystaw lzycki w tapach.

Il nagrode — roczng prenumerate ,,Spawacza" lub dowolnie wybrane ksigzki na-
szego wydawnictwa na sume okoto 2 zt. — otrzymuje p. Broni-
staw Sztyma w Bydgoszczy.

Dziesie¢ nagréd dalszych w postaci dowolnie wybranej: broszury, ksiazki lub ze-
szytu czasopisma, w cenie do 1 z& 50 gr. — otrzymujg pp.:
J.” Chmielewski Pionki, J. Geller Ostréow Wikp., M. Gutowiec
Starosielce, Fr. Janiszewski Nowa Koroléwka, S. Koszmaniuk
Przeworsk, St. tukaszkiewicz Bydgoszcz, E. Stefanowicz Lwoéw,
gv. Tliz,cionkq taziska,, W. Ciecierski Warszawa i K. Skonieczny

ruszkow.

Wszystkich nagrodzonych prosimy o listowne podanie wybranych przez sie~
bie nagrod.

Spawacz . . .
z praktyka, be(%cy jednoczesnie pa- Te_chmk -n_1echan|k, warsztatowiec
laczem ~ kottowym, “obeznany z sil- z  kilkuletnig praktyka w spawat

nikami spalinowymi poszukuje pracy. nictwie — zmieni posade.
Miejscowo$¢ obojetna.  Zgtoszenia Zgtoszenia do Administracji ,,Spa
do Administracji ,,Spawacza" wacza".

Redaktor: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI
Druk. ,,Bagatela” (wtasc. M. Twardowski). Tel. 9-49-99.



PRZETWORNICA OBROTOWA

P E R A L

do spawania lukowego prg-
dem zmiennym o 1 00 okr./sek.

Réwnomierne obcigzenie
wszystkich faz sieci.

Max im um sprawnosci.

Moze byc uzyta réwnorzednie do
spawania i do napedu obrabiarek.

SP. AKC. PERUN

Polski Przemyst 1
Elektryczr):y nEI—I N
Spoétka z ogr. odpow.
PATENTOWANE ZESPOLY DLA SPAWANIA ELEKTRYCZNEGO
Systemu D-ra ROSENBERGA
Zalety:
Spawanie pragdem statym
Zupetnie ciaggtg regulacja pradu bez
dodatkowych aparatow i bez strat
Samoczynna regulacja napiecia
Wysoka sprawnos$¢ i wydajnos¢

KOSZTORYSY, PORADY | REFERENCJE NA

, ) ZADANIE
300-amperowy przewozny zespo»
WARSZAWA KRAKOW LWOW
Jaworzynska 8, m. 7 Kopernika 6. Il p. Zimorowieza 15

Tel. 81213 i 71319 Tel. 11137 Tel. 27100



WIELKA ILOSC
PRADOW
SPAWALNICZYCH

jest otrzymywana z najnowszych spawarek
typu F i E. budowanych na prady do 150 A—
250 A i do 350 A

PRZY REGULACII NAPIECIA

biegu jalowego co jedynie daje spawaczowi
mozno$¢ wykazania wszelkich zalet elektrod
w réznorodnych warunkach pracy.

»ELEKTROBUDOWA«

= WYTWORNIA MASZYN ELEKTRYCZNYCH SP. AKC. =
£ODZ, UL. KOPERNIKA Nr. 56. TELEFONY: 111-77 i 191-77



Czytajcie, prenumerujcie i wspotpra-
cujcie z czasopismem fachowym
dla szerokich rzesz pracownikow
rzemiosta i przemystu metalowego:

. MECHANIK"

Obejmuje ono swym zasiegiem wszystkie
dziedziny, na ktérych opiera swa dzia-
talno$¢ rzemiosto i przemyst metalowy.

Mszczegolnosci:

mechanike stosowang, gospodarke cieplna,
materiatoznawstwo (w szczeg. metaloznaw-
stwo}, maszynoznawstwo, metalurgie, odlew-
nictwo, obrébke plastyczng metali, spawanie,
obrébke termiczng ulepszajaca, obrobke skra-
wajaca i pomiary warsztatowe, kalkulacje
rzemieslniczg i warsztatowa, zagadnienia
ruchu fabrycznego i bezpieczenstwa pracy.

Naktad — 7000 egz.

ADRES REDAKCII | ADMINISTRACII:

Warszawa. Al Jerozolimska 8 m. 13. Tel 2-81-85.
REDAKCJA otwarta codziennie (précz sobot) od g. 18 do 19.30.

ADMINISTRACJA czynna codziennie w godzinach od 9 do 15
(w soboty do 14) oraz we wtorki, $rody i pigtki od 18 do 20.
Wydawca: Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikéw Polskich

PRENUMERATA: roczna 10.— zi, kwartalna 2.50 zt i miesieczna 1.- zt
PKO Nr konta 22.408



WYDAWNICTWA

Stowarzyszenia dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce

Podrecznik Spawania i Cie-

cia Metali 3 t.....cocoeee
Atlas konstrukcyj spawa-
NYChNL.ooo
Ciecie metali za pomocg
tlenu.......co
Naprawa dzwonéw kosciel-
NYCh....oooe
Elektryczne zgrzewanie opo-
rowe
Wiadomosci podstawowe z

dziedziny metalografii ze-

laza i stali

Kurs spawania i ciecia me-
i odpo-
wiedziach......................

tali w pytaniach

Lutospawanie..........cccccveevnne. 1.50
5.50

Przepisy urzedowe dotycza-

. 20.00 ce spawania acetylenowe-
[0 T o JO TR . 250

150 Projekt oznaczania spoin na
rysunkach technicznych ., 125

1.00 Przepisy projektowania i wy-

konywania stalowychkon-

0.75 strukcyj spawanych w bu-
downictwie ... 2.50

Bezpieczenstwo i Higiena

1.00 Spawacza acetylenowego
tablica Scienna.................. . 150
1.00 Spawanie w ogrzewnictwie ,, 1.00

STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA |

Stowarzyszenia
Adres kursu

Warszawa, Grochowska 301
(fabryka Perun)

Katowice, Zamkowa 20
(Huta Marta)

Lwoéw, Boularda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putawska 18
(fabryka Perun)
Poznan, Bergera 5

Wyzsza Szkota Budowy

Maszyn

L6dz, Zeromskiego 115

Panstwowa Szkota
Techn.-Przemystowa w todzi

dla

CIECIA METALI

Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Zgtoszenia nalezy kierowac p. a.

Stéw, dla Rozwoju Spawania i
Metali, Warszawa, Zgoda 10

Ciecia

Stéw, dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali, Katowice. Zamkowa 20

Kierownictwo kurséw spawania i ciecia
metali. Sp. Akc. ,,Perun”
Lwoéw, Petczynska 32
Kierownictwo kurséw spawania i
metali, Sp. Akc, ,,Perun”
Bydgoszcz, Gdanska 34

ciecia

Poznanskie Towarzystwo [Kurséw Tech-
nicznych, Poznan, Bergera 5

t 6dzkie Towarzystwo Kurséw Technicz-
nych, £6dz, Zeromskiego 115



NOWE PLACOWKI

spakc» PERUN«

BIALYSTOK

BIURO SPRZEDAZY
oraz

WYTWORNIA TLENU

ul. Orzeszkowej
15A, iel. 12-90

TARN

ul. Sw. Marcina 19

iel. 10-37
BIURO SPRZEDAZY
DLA CENTRALNEGO

OKREGU PRZEMYSt.
(Wylaczna sprzedaz tlenu
z L F.Z A w Moscicach)

Nowe placéwki poza tlenem zaopatrzone
sa we wszystkie nasze wyroby.



