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Palnik NORMUS MINOR

do spawania i ciecia blach cieniszych

przecina blachy

0 grubosci nawet

ponizej 1 mm
nadzwyczaj

doktadnie
i czysto

Specjalnie nadaje

sie do spawania
metoda ,w gore".

SP. AKC.

9 koncéwek do spawania o wydolnosci od 10 P E R l ' N
do 400 litrébw acetylenu na godz. Koncoéwka

do cigcia blach 7, —6 mm grubosci.

C I R KA L& m mmiemnym

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

Kazdy w 2-ch
wielkosciach:

do 300 i 450 Amp.

Regulacja pradu — ciagla (korbka)

ZADAJCIE DEMONSTRACJI
W BIURACH SPRZEDAZY
P E R U NN A



ELEKTRODY POWLEKANE

BAILDON
DRUTY

SPAWANIA

POL ECAC

»HUTA POKOJ«

SLASKIE ZAKELADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.

< AT OWICE

S PR ZETD A Z

. 699-12
Warszawa, ul. Mazowiecka 7. Nr. tel. 699-19

t.o6dz, Gdanska 162................. 163-55
Poznan Ratajczaka 18............... 17-77
Katowice Zamkowa 3. 345-03
Krakéw Karmelicka 16. 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA :

Wilno, E. Ejsurowicz, ul. Witkomierska 28, Iei. 810
Lwow, ,,Polmoniana™, ,, Lwowskich Dzieci23 , 201-52
Gdansk, E. Peirusch, Oliva. 451-24



ELEKTRYCZNE SPAWARKI

OD NAJMNIEJSZYCH
DO NAJWIEKSZYCH

ELEKTRYCZNE NAGRZEWACZE
NITOWVV

BUDUJE

Inz. J. ZUBKO

Sp. z 0. O.

WARSZAWA. OGRODOWA 10

SPAWARKA DO
LAMP RADIOWYCH

Do konca zycia musi Ci wystarczy¢

o<} e
jedna jedna
PARA OCZU

Opieke nad nig mozesz z catym
zaufaniem powierzyc¢ firmie

PERUN

WARSZAWA, JASNA 1.



DRUTY
PERUNA

DO
SPAVWANIA
ACETYLENOWEGO

DO
LUTOSPAWANIA

st B R O N Z Y T

najbardziej rozpowszechniony wsréd naszych Odbiorcow

auu 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

wilasciciel: 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, mosigdzu i brazu
»Ferrogen” do zeliwa, 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
zalozona w 1878 tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU ,ACETOR" przenosne na nézkach lub
przewozne na wozkach, dopuszczone do uzytku przez Min. P. i H.

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 99l/2°/o czystosci.
ACETYLEN-DISSOUS.

KARBID.

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

Cenniki ilustrowane i oferty na zgdanie.

Zatwierdzone przez Min. Przem. i Handlu

WYTWORNICE ACETYLENU

PROGAZ

stale, przenosne i przewozne

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

4 wielkosSci

Zqdajcie katalogéw
w Biurach Sprzedazy

PERUNA
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Starajmy sie o dobrg stawe!

O czyjq dobrg stawe mamy sie starac? Oczywiscie o dobrg
stawe spawania. Jeszcze dzi$§ nieraz sie slyszy, ze spawanie to jest
klejenie, co$ na ksztalt lutowania i to bardzo niepewnego. Gdy spa-
wany zbiornik peknie na spoinie, moéwi sie: peki, bo byt spawany,
a gdy nitowany peknie, nikt nie uwaza, ze dlatego musiat peknag,
ze byt nitowany. Ten brak zaufania do spawania jako do jakiej$
Jfuszerki”, roboty niesolidnej, pochodzi stad, ze spawanie do war-
sztatow wchodzilo bocznag furtka, jak ubogi krewny, a nie jako gosé
godny szacunku. Spawanie stuzylo poczatkowo tylko do napraw
przedmiotow, ktore i tak byly uwazane za poét-szmelc, chocby na-
prawa byta dobrze wykonana i przedmiot spawany byt réwnie do-
bry, albo i lepszy niz nowy. Poza tym korzystano ze spawania do
usuwania btedéw odlewniczych, czy obrébkowych i woéwczas starano
sie ukry¢ przed wzrokiem ludzkim miejsce spawane, jak sie ukrywa
co$ hanbigcego.

Taka zfa opinia o spawaniu tym tatwiej utrwalata sie, ze w po-
czatkach spawano czesciej Zle, niz dobrze, nie rozumiano koniecz-
nosci dobrego przygotowania brzegow igaczonych, wiasciwego uko-
sowania, kazdy poruszat palnikiem i drutem czy elektroda, jak mu
fantazja dyktowata, malo zwracano uwagi na dobdér wiasciwej mocy
palnika czy pradu, na wiasciwg grubos¢ elektrody czy drutu itp-

W 90 wypadkach na 100 niepowodzenia spawania muszg by¢
przypisane ziemu wykonaniu: najczesciej spotyka sie brak dobrego
przetopienia, zle dopasowanie brzegéw, przegrzany i spalony metal,
zanieczyszczenia i pory itp.

Nalezy przyzna¢, ze czasem za brak dobrych wynikéw ponosi
odpowiedzialno$¢ nadzér, jezeli niedostatecznie opiekujgc sie spawa-
czem kaze mu pracowac¢ narzedziem zle dzialajgcym i daje mu
materiat nieodpowiedni. Sg to jednak znacznie rzadsze wypadki,
a najczesciej dobre wyniki zalezg przede wszystkim od starannosci
spawacza. Olbrzymia wiekszo$¢ robdét — to spawanie stali miekkiej
(zelaza). W tej dziedzinie technika spawania jest dokladnie zbada-
na i znana, a bledy nieprzetopienia, przyklejenia, przepalenia i po-
rowatosci spoiny nie powinny sie juz zdarzac.

Zdobycie przez spawanie naleznego tej metodzie szacunku
wsréd ludzi — jest wiec gtownie w rekach spawaczy. Zia opinia



0 spawaniu spada rowniez i na spawaczy, ambicje za$ kazdego
spawacza powinno by¢ dawac¢ igke robote, zeby ludzie niechetni
spawaniu musieli do niego nabra¢ zaufania.

Duzq szkode dobrej stawie spawania przynosze réwniez maito
inteligentni propagatorzy sprzetu do spawania tukowego, ktorzy
w zwalczaniu spawania acetylenowego upatruje jedyne mozli-
wos$¢ sprzedazy swoich urzedzen. Tym sposobem ublizaje tylko
propagowanemu przez siebie spawaniu tukowemu, ktére nie potrze-
buje sztucznego forsowania, aby zaje¢ nalezne mu miejsce w war-
sztacie. Kazdy ze sposobdow spawania ma swoje dziedzine zastoso-
wan, Scistego rozgraniczenia oczywiscie by¢ nie moze i sq roboty,
ktore moge by¢ wykonywane tak palnikiem, jak i tukiem. Zaleznie
od miejscowych warunkéw, jedna lub druga metoda okaze sie tan-
sza i wtedy ta tansza bedzie stosowana. W przemysle niema migj-
sca na entuzjazm dla elektrycznosci czy gazu — decyduje kieszen.

Wypisywanie przez entuzjastow—elektrykarzy réznych niepraw-
dopodobnych historii na temat niebezpieczenstwa i wysokich kosztéw
spawania acetylenowego i psucie ,opinii" tej metodzie, moze najwy-
zej wywota¢ tylko che¢ odwetu ze strony dotknietych tym wytwor-
cow sprzetu acetylenowego, ktdrzy mogliby w swojej propagandzie
pocze¢ roéwniez wyolbrzymia¢ zte strony i niedogodnosci spawania
tukowego — a w wyniku tej walki c6z bySmy otrzymali? Najwyzej
ustalenie sie zlej opinii 0 jednym i o drugim sposobie spawania. Na
szczescie wsrod acetyleniarzy nie wida¢ zapedu do szkalowania spa-
wania tukowego.

Oczywiscie tego rodzaju niepowazne wystepienia nie moge
zaszkodzi¢ spawaniu na diluge mete, ale moge hamowac jego roz-
woj i przynies¢ niejednemu szkode. Wyobrazmy sobie warsztat na
prowinciji, ktéry zajmuje sie gldbwnie naprawami, a wiec przewaznie
spawa zeliwo, wykonuje réwniez roboty blacharskie, mniejsze robo-
ty kotlarskie, a précz tego musi nieraz spawa¢ miedz i aluminium.
Warsztat ten oczywiscie stosuje spawanie acetylenowe. Przychodzi
teraz do niego sprzedawca transformatoréw, ktéry, nie znajec zu-
pelnie spawania, uwaza, ze najlepszym sposobem sktonienia witasci-
ciela do zakupu transformatora jest nakioni¢ go do wyrzucenia wy-
twornicy. Niech sie tak zdarzy, ze akurat wytwornica jest stara,
zniszczona, trzeba zakupi¢ nowe wytwornice, wiec wiasciciel powia-
da sobie: zamiast wytwornicy kupie transformator. W rezultacie



musi po pewnym czasie kupi¢ wytwornice i powréci¢ do spawania
acetylenowego, ale przez czas gorzkich préb nie wykonywa na
czas robot i traci klientele, ptaci szereg miesiecy raty za transfor-
mator, dla ktérego nie moze znalez¢ dostatecznego =zatrudnienia'
zarzyna sie finansowo i kinie tego ,oszusta", ktory go narazit na
straty. Oszusta? Nie! — tylko cziowieka glupiego, ktdéry nie rozumie,
ze gdyby mial nieco cierpliwosci i poczekat, az zwiekszy sie w tym
warsztacie ilos¢ robo6t na grubszym materiale, a szczegodlniej robot
konstrukcyjnych z zelaza profilowego, to i tak sprzedatby swoj trans-
formator i zyskatby klienta sobie zyczliwego, ktéry by po pewnym
czasie moze zakupit od niego drugi aparat. Przy takiej nieumiejet-
nej propagandzie zraza sie tylko ludzi do spawania ‘tukowego,
z wielkg szkode dla rozwoju spawalnictwa, w ktorym spawanie }tu-
kowe odgrywa tak wielkg role.

Oczywiscie spawacz-fachowiec nie da sie tak tatwo ,nabrac”,
poniewaz jednak taka niewlasciwa agitacja jest faktycznie prowa-
dzona, trzeba bytoby w imie dobrej stawy spawania jak najpredzej
jej kres polozy¢, a to najlepiej moga uczyni¢ sami spawacze, pe-
dzac od siebie falszywych prorokow.

Sami spawacze nie dzielg sie na elektrykarzy i acetyleniarzy
i che¢ utworzenia wsrod nich dwuch zwalczajgcych sie ,frontow
jest zgoéry skazana na niepowodzenie. Duzo spawaczy zna obie
metody rownie dobrze, spawacz jednej specjalnosci zawsze zywo
sie interesuje druga, czy to bedzie gaz, czy elektrycznos¢. | wszy-
scy chca umiec¢ cig¢ palnikiem, bo to kazdemu spawaczowi bardzo
sie przydaje, jako dokltadny i najtanszy sposéb pociecia czesci i ich
zukosowania.

Przy kazdej okazji spawacz acetylenowy chetnie bierze elektro-
de do reki, a spawacz tukowy — palnik, a chociaz ze wzgledu na
wprawe pozadane jest zajmowanie sie tylko jedng metoda spawania,
obie te specjalnosci wraz z cieciem palnikiem tworza jedno rzemio-
sto i jednego rzemiesinika: spawacza-

Dlatego, spawacze elektryczni i spawacze acetylenowi, musimy
wspdlnie broni¢ honoru spawania wogole, jako naszego fachu
i stara¢ sie ze wszystkich sit o jego dobrg stawe. Jest to dziedzina
naszych trudoéw i mysli, naszych zamilowan, w niej widzimy nasza
lepsza przyszios¢ i dlatego jest ona droga naszym sercom.

Redakcja.



FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa
Drogi rozwoju spawania tukowego.

Usitowania zmierzajace do tgczenia metali przez staf)ianie ich krawedzi ze
sobg znane sg technice juz oddawna. W ciagu ubiegtego stulecia poczyniono nawet
szereg wartosciowych wynalazkéw w tej dziedzinie, lecz zaden z nich nie dat po-
zgdanego wyniku. Na przeszkodzie
stat brak zrodla ciepta o dosta-
tecznie wysokiej temperaturze, sku-
pieniu ciepta i porecznosci. Wyna-
lazki te jednak daty cenne do$wiad-
czenie, ktore ulatwito dalsze po-
szukiwania w tym kierunku.

Dopiero 'w koncu ubiegtego
stulecia Polakowi  Stanistawowi
Olszewskiemu i Rosjaninowi Miko-
tajowi Benardosowi udato sie wy-
nalezé wasciwg metode postepo-
wania, ktéra stanowi zasade wspot-
czesnej techniki spawania lukowe-
go i jest pierwszym ogniwem fan-
cucha rozwojowego tej dziedziny.

Olszewski 1 Benardos opa-
tentowali swojg metode spawania
w r. 1885 w Berlinie i Londynie.

Polegata ona na tym, ze
brzegi czesci metalowych przy-
gotowane do spawania stapia sie
w luku elektrycznym') (rys. 1).
utworzonym miedzy spawanym me-
talem i elektrodg weglowg (rys. 2).
Niedomiar stopiwa jest uzupekniany
przez stapianie pateczki metalowej, ktora wprowadza sie dodatkowo w obreb luku
spawalniczego._ ) . o

tuk zasila¢ mozna tutaj zarowno pradem statym jak i zmiennym.

Metoda Olszewskiego-Benardosa nie data oczekiwanych wynikéw dlatego,
ze przy spawaniu stali spoina byta twarda i krucha wskutek silnego przenikania

Rys. 1. tuk spawalniczy przy elektro-
dzie weglowej.

do zrodta
Prot, atu

Rys. 2. Schemat spawania metodg Rys- 3. Schemat urzgdzenia do spa-
Olszewskiego i Benardosa. wania metoda Zerenera.

wegla z elektrody do ptynnego stopiwa. Niekorzystne wiasnosci spoiny ograni-
czyly zastosowanie tej metody do zwyklych polaczen niezbyt odpowiedzialnych.

) Temperatura tuku elektrycznego wynosi ponad 3500t
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Do uktadania spoin narazonych na silne i zmienne obcigzenia, stosowanie tej me-
tody jest zupetnie niewtasciwe wiasnie wskutek kruchej, nieciagliwej spoiny.

Trzeba jednak sprawiedliwie przyzna¢ Olszewskiemu 1 Benardosowi, ze
metoda ich mimo do$¢ powaznych wad byla punktem zwrotnym w tego rodzaju
poszukiwaniach i skierowata mysl techniczng na wiasciwg droge, po ktérej spa-
walnictwo kroczy jeszcze dotychczas.

W kilka lat po wynalazku Olszewskiego-Benardosa, tj. w r. 1889, dr Zerener
opatentowat swojg metode spawania lukowego, przy ktérej luk spawalniczy jarzy
sie nie miedzy elektrodg a metalem spawanym, lecz miedzi/J dwoma elektrodami
weglowym, z ktorych kazda przylaczona jest do jednego bieguna zrodia pradu
spawania. Nad tukiem miedzy elektrodami umieszczony jest elektromagnes, ktory
odchyia magnetycznie tuk w kierunku spawanych brzegow (rys. 3).

Metoda Zerenera nie stanowita zadnego udoskonalenia w sensie spawalni-
czym, bowiem wiasnosci spoiny wcale nie zostaty ta drogg ulepszone, natomiast
sama czynnos$¢ uktadania spoin stala sie jeszcze bardziej skomplikowana.

Rys. 5. Schemat spawania Rys. 6. tuk spawalniczy przy gotej
metodg Stawianowa. elektrodzie metalowej.

Za postep w spawaniu tukowym nalezy uwazac¢ dopiero pomyst Stawianowa,
ktory w r. 1892 elektrode{(we lowg zastgpit pateczkg metalowg (rys. 5). Stawianow
jest wiec wynalazcy elektrody metalowej.

Wyzszo$¢ metody Stawianowa polega na uproszczeniu czynnosci uktadania
spoiny, bowiem tgczone krawedzie stapiajg sie jednoczesnie ze spoiwem, tj. elek-
trodg. Spawacz wiec, trzymajac elektrode w jednym reku, wykonywa obie pod-
stawowe czynno$ci odrazu. Ponadto mniejszy proporcjonalnie przekrdj elektrody
metalowej w stosunku do odpowiedniej elektrody weglowej zweza stozek tuku
(rys. 1i 6), przez co zwieksza sie skupienie ciepta, tatwos¢ wtopienia i zmniejsza
sie strefa nagrzania materiatu spawanego, co ma niematy wpltyw na zmniejszenie
rozmiaru_odksztatcen i naprezen w przedmiocie spawan{m. Wszystko to razem
w wysokim stopniu uproscito, a wiec udoskonalito technike uktadania spoin.

Natomiast wiasnosci spoiny nie ulegty zasadniczemu ulepszeniu. Co prawda
stopiwo_wskutek nieobecnosci elektrody weglowej nie jest naweglone, ale zato
wykazuje inne nie mniejsze wady: jeziorko I krople ptynnego metalu wystawione
sg tutaj na dziatanie powietrza, skutkiem czego znaczna cze$¢ ptynnego stopiwa
taczy sie z tlenem. Tlenki zelaza mieszajg sie z metalem, przenikajg w gtgb spoiny
i jako materiat kruchy ostabiajg jej wytrzymatosc.

Rozzarzona cze$¢ spoiny niczym nie ostonigta bardzo szybko stygnie.
Wskutek szybkiego krzepniecia metalu pozostajg w spoinie banieczki gazu 1 czy-



nig jg porowatg jak ggbka. Szybkie stygniecie daje metal twardszy, a wiec kruch-
szy i sprzyja tworzeniu sie niebezpiecznych naprezen skurcznych.

Poza aym spawanie golg elektrodg metalowg wymaga bezwarunkowo sto-
sowania pradu statego, ktory jedynie moze przy tym sposobie zapewni¢ lukowi
spawalniczemu dostateczng elastycznos$¢. Jest to z punktu widzenia ekonomii spa-
wania powazna wada, poniewaz do wytwarzania pradu statego potrzebna jest
przetwornica spawalnicza na prad staty. Przetwornica taka kosztuje od 3 do 5
razy drozej niz odpowiedni transformator spawalniczy, a w eksploatacji jest okoto
2 razy drozsza niz transformator, bowiem ten ostatni ma $rednig dzienng spraw
no$¢ prawie dwa razy wiekszg niz przetwornica.

Rys. 7. kuk spawalniczy przy elektrodzie metalowej cienko otulonej.

Mimo udoskonalenia Slawianowa spawanie lukowe rozpowszechniato sie
dos$¢ opornie, a to dzieki niezadowalajgcym wiasnosciom spoin uktadanych elek-
trodami gotymi.

Lepsze wiasnosci spoin zostaty osiagniete przez wynalazek elektrod meta-
lowych otulonych, ktérego dokonali ok. r. 1905 Kjellberg w Szwecji i Stroh-
manger i Slaughter w Stanach Zjedn. A. P..

Rys. 8. kuk spawalniczy przy nowoczesnej elektrodzie metalowej grubo otu-
lonej: 1 — czasteczki azotu, 2 — czasteczki tlenu, 3 — czasteczki odazo-
towujgce, 4 — czasteczki odtleniajace, 5 — skiadniki stopowe przechodzgce do
spoiny (do stopiwa), 6 — otulina, 7 — spoiwo, 8 — skiadniki stopowe, 9 — skia-
dniki odtleniajace, 10 — skkadniki jonizujgce, 11 — spoina, 12 — zuzel.

Pierwsze elektrody posiadaty powitoke bardzo cienka, ktora jednak zwiek-
szyta elastycznos¢ tuku tak, ze stalo sie mozliwe stosowanie do spawania
tanszego pradu zmiennego z transformatora spawalniczego i utatwito sie w bar-
dzo znacznym stopniu uktadanie spoin, ktére do tej pory wymagato duzej zrecz-
nosci.



Otulina spalajac sie razem z elektrodg tworzy naokoto luku spawalniczego
atmosfere ochronna, ktdra zabezpiecza ptynny metal przed dostepem tlenu i azotu
Z powietrza, dajac spoiwo wolne od tlenkéw i od azotu, a wiec spoine mieksza
i ciggliwszg oraz wytrzymalszg mechanicznie (rys. 7 i 8).

Rys. 9. Urzadzenie do spawania metodg Alexandra.

Od chwili wynalazku Kjellberga otuliny elektrod sg stale ulepszane i obec-
nie osiagnety juz taka doskonato$¢, ze dajg spoine o wiasnosciach duzo lepszych
niz metal spawany. Szlachetne otuliny nowoczesnych elektrod pozwalajg z tatwo-
$cig spawaC we wszystkich mozliwych pozycjach i wszystkie rodzaje stali — po-
czawszy od zwyktych weglowych, az do wysokowartosciowych stali pancernych,

Rys. 10. Spawanie metodg ,,Arcogen“: A — palnik acetylenowo-tlenowy,
H - elektroda.

nierdzewnych i kwasoodpornych. Nowoczesne elektrody rozszerz?/’ry zakres sto-
sowania spawania tukowego rowniez do zeliwa, miedzi, a nawet aluminium, zwia-
szcza lanego.

Poza klasycznymi metodami spawania tukowego, tj. Olszewskiego, Sta-
wianowa i Kjellberga, poczyniono w ostatnich latach jeszcze szereg wynalazkdw,



ktére jednak nie zmienity dotychczasowego charakteru spawania tukowego, ani
nie zyskaty szerszego rozpowszechnienia. Znalazty jednak zastosowanie w bardzo
waskim zakresie w niektérych dziatach techniki spawalniczej.

Rys. 11. Urzadzenie do spawania metodg atomowa.

W r. 1926 wprowadza Alexander urzgdzenie przedstawione na rys. 9. Spo-
s6b spawania metodg Alexandra polega na tym, ze tuk spawalniczy wraz z jezior-

Rys. 12. Palnik elektryczny do spawania atomowego metodg Langmuir‘a.



kiem i kofncem elektrody chroniony jest od szkodliwego wptywu powietrza za po-
mocg strumienia gazu (w praktyce stosowano pare metanolu) doprowadzonego
dysza, ktéra obejmuje elektrode. Metoda ta nie doznata rozpowszechnienia.
Roéwniez zostata zarzucona odmiana metody Alexandra, t. zw. metoda ,,Arcogen”.

Przy tym sposobie topiony metal chroniony jest strefg odtleniajgcg ptomie-
nia acetylenowego. Spawacz uktadajacy spoine metoda ,,Arcogen” w lewym reku
trzyma elektrode, w prawym za$ palnik acetylenowy, ktérego ptomien
dotyka tuku strefg odtleniajagca, tj. ok. 3 — 4 mm od jaderka. Kierunek ukta-
dania spoiny +— od lewej ku prawej rece. Metoda , Arcogen” poza odtlenionym
r(netalelng) nie daje zadnych korzysci i wrecz utrudnia czynno$c ukkadania spoin
rys. 10).

Rownoczes$nie z powstaniem metod Alexandra i ,,Arcogen”, tj. ok. r. 1926,
Langmuir (St. Zjedn.) wynalazt metode spawania atomego (lukowo-wodorowego).
Urzadzenie do spawania atomowego skiada sie ze specjalnego palnika elektrycz-
nego, spawalnicy transformatorowej oraz butli gazowej dla zasilania palnika
wodorem (rys. 11). tuk spawalniczy jarzy sie¢ miedzy dwiema elektrodami wol-
framowymi, osadzonymi wewnatrz dysz, ﬁrzez ktére przeptywa strumien czy-
stegi(o wodoru. Wytworzone pomiedzy elektrodami ciepto Wykoréystuje sie do
rozktadu drobin wodoru na atomy; przy powrotnym tworzeniu sie drobin energia,
pochtonieta podczas ich rozktadu wydziela sie i wytwarza w ten sposéb wysok
temperature przy czym jednoczes$nie atmosfera wodoru chroni ptynny metal prze
szkodliwym wptywem powietrza. Spoing tworzy sie przez stapianie krawedzi lu-
kiem, najczesciej bez dodawania spoiwa (rys. 12).

Spawanie ,,atomowe" posiada szereg zalet, ktére jednak dajg sie wyzy-
ska¢ tylko w bardzo waskim i specjalnym zakresie z powodu stosunkowo wyso-
kiego kosztu wykonania spoin. Nadaje sie przeto do spawania materiatdw drogich
jak np. state niedzewne, kwasoodporne, stale bardzo twarde itp.

~ Spawanie elektrodami otulonymi nie osiggneto jeszcze szczytu mozli-
wosci. Kazdy rok, nieledwie miesigc, przynosi coraz nowe ulepszenia, coraz nowe
zastosowania.

Doniostos¢ spawania jest tak wielka, ze nie zdolni jesteSmy ogarna¢ ogro-
mu i wszechstronno$ci jego zastosowania ani dalszych nieograniczonych jeszcze
mozliwosci.

Pozwole sobie przy tej okazji przytoczy¢ stowa inz. W. Kopczynskiego,
ktory wypowiedziat je dla uczczenia piecdziesieciolecia odkrycia spawania tukowe-
go, dokonanego przez Stanistawa Olszewskiego i Mikotaja Benardosa w r. 1885:

,O powadze tego tworu duchowego $wiadczy fakt, ze po 50-ciu latach ist-
nienia nie wyszedt on jeszcze z okresu miodosci, a czym bedzie, wskaze nam
przysztosc¢".

W Stanistawie Olszewskim my, Polacy, musimy czci¢ jednego z najwiek-
szych naszych wynalazcow, gdyz odkrycie dokonane przez Niego wraz z Miko-
tajem Benardosem, wspaniate w swej prostocie — wielostronnoscig zastosowania
i potega rozpowszechnienia przewyzsza wiele znakomitych odkry¢.

Cho¢ z krolewskiej szczodrosci odkrywczego ducha polskiego korzysta caty
Swiat — my pragniemy tylko, by to, co nasze, nie byto u nas poczytywane za
obce".



Inz. RYSZARD SZNERR.
Nowoczesne metody spawania
acetylenowego.

Sczepianie blach.

Naogot—o ile moznosci—nalezy unikac¢ sczepienia, zabiera ono
bowiem duzo czasu, a poza tym kazdy punkt sczepny przeciwsta-
wia SI? swobodnemu rozszerzaniu blachy pod wptywem ognia, a wiec

otuje odksztatcenia.

W niektorych jednak wypadkach sczepianie przed spawaniem
jest rzecza nieodzowng i nalezy je stosowac, lecz wedtug prawidet
nastepujacych:

a) Blachy cienkie nieukosowane nalezy sczepiaC tak, aby po
sczepieniu pozostata miedzy blachami szczelina o szerokosci rownej
potowie grubosci blachy.

Rys. 16. Punkty sczepne nalezy wykonywa¢ — o ile mozna — po stronie
grani spoiny.

b) Blachy grubsze ukosowane nalezy sczepia¢ tak, aby po
sczepieniu pozostata szczelina o szerokosci od 2 do 3 mm, w zalez-
nosci od grubosci blachy.

c) _Sczepianie polega na wytopieniu otworka w blasze i zala-
niu go jak najmniejszg iloscig stopiwa.

d) Sczepianie blach ukosowanych nalezy o ile moznosci
uskuteczniac po stronie grani spoiny, a nie lica (rys. 16).

Rys. 17. Kolejnos¢ wykonywania punktéw sczepnych.

e) Odlegtos¢ pomiedzy poszczegdlnymi punktami sczepnymi
powinna by¢ jak najwieksza, $rednio powinna wynosi¢ 30—40-krot-
ng grubosc blachy.

) dok. artykutlu rozpoczetego w zesz. 1 ,,Spawaczall.



f) Najwazniejsza rzecza jest kolejnos¢ sczepiania.
Sczepianie nalezy rozpoczyna¢ od Srodka przysziej spoiny,
po czym nalezy wykonywac poszczegélne punkty naprzemian z jed-
nej i z drugiej strony od punktu $rodkowego (rys. 17).

Rys. 18. Wykonywanie punktow sczepnych przy #aczeniu walczaka z dnem.

Liczby wskazuja nam kolejnos¢ sczepiania.

Jesli sczepiamy dno z cylindrem zbiornika, sczepianie nale-
zy zaczaC od miejsca, gdzie dno wwystaje poza cylinder
woéweczas cylinder naciggnie sie i przyjdzie na wiasciwe miejsce,

Rys. 19. Gdy palnik znajduje sie w odlegtosci 30 — 40 mm od punktu sczep-
nego, nalezy go stopi¢, aby umozliwi¢ swobodne rozszerzanie sie brzegdow.

za$ dno sie nie ruszy; nastepne punkty nalezy robi¢ symetrycz-
nie (rys. 18).

g) Po sczepieniu, jezeli brzegi sg Zle dopasowane, nalezy je
przeklepa¢ miotkiem pomiedzy poszczegélnymi punktami przed roz-
poczeciem spawania. Przy tej operacji cze$¢ punktéw sczepnych
moze popekac, jesli sczepianie zostato wykonane niewtasciwie; mo-
zemy wowczas sczepienie wykona¢ na nowo.



li) Przy samym spawaniu, w momencie gdy spawacz zbliza
sie do ktérego$ z punktdw, nalezy stopi¢ dany punkt palnikiem
(rys. 19) w tym celu, aby blachy nie napotykaty na opor i mogty sie
swobodnie rozszerza¢ w miejscu, gdzie temperatura jest najwyzsza,
tj. w miejscu spawania.

Kolejnos$¢ spawania.

Przy opisie spawania ,w lewo"“ (Nr 1, str. 7 — 8) podalismy,
ze nie nalezy zaczynac¢ bezposrednio od krawedzi, poniewaz najwiek-
sze naprezenia wewnetrzne blach powstajg tuz za palnikiem —
w miejscu gdzie metal zaczyna tezeC i twardnieC.

Naprezenia te sg bardzo powazne i moga spowodowac peknie-
cie wzdtuz catej spoiny. Aby temu zaradzi¢, nalezy zawsze wy-
kona¢ tzw. mostek (odcinek AB na rys. 20) na dtugosci mniej
wiecej 100 mm, spawajgc od Srodka blachy ku krawedzi t. j. od A
do B, po czym nalezy blachy obroci¢, albo przejs¢ na drugg strone
stotu i spawaC w przeciwng strone poczynajac nie od p. A, lecz od
punktu C potozonego 0 20 mm mniej wiecej od punktu A.

Rys. 20. AB — mostek, ktéry wykonuje sie w kierunku od p. A do krawedzi,
nastepnie spawa sie od p. C.

Zabieg ten ma na celu przetopienie poczatku spoiny w punk-
cie A, aby nie bylto zlepienia, i stosuje sie kazdorazowo, gdy z ja-
kichkolwiek przyczyn przerwano spawanie.

*

Wiadomosci i tabele podane w niniejszym artykule sg wyni-
kiem wieloletnich préb i catego szeregu doswiadczen potwierdzonych
przez praktyke zyciowa. Podalismy je tutaj, azeby nauczy¢ spawa-
czy poczatkujacych, a utatwiC prace spawaczom starszym i podniesc
ich wydajnos¢.

Nieraz dobry skadinad spawacz, ktory zna swoje narzedzie
i umie sie nim postugiwaé, nie moze otrzymaé dobrych wynikdw,
gdyz brak mu informacji, jakg metode powinien stosowaé¢ w danym
wypadku.

Sciste stosowanie sie wszystkich spawaczy acetyleno-
wych do wskazdéwek wyzej podanych wptynie na podniesienie sie
poziomu robdt acetylenowych i ujednostajnienie wynikéw, a przez
ro i na wzrost zaufania do spawania.



Inz. BOLESLAW SZUPP

Utrzymanie sprzetu do spawania
acetylenowego

Zamarzanie reduktorow tlenowych. Kazdy ze
spawaczy dobrze zna zewnetrzng strone zjawiska zamarzania re-
duktoréw, zwiaszcza jesli ma do czynienia ze spawaniem palnikiem
wiekszej wydajnosci lub z cieciem grubszych materiatbw. W pew-
nej chwili w palniku daje sie zauwazy¢ brak tlenu. Spawacz pod-
kreca $rube stawidtowg w prawo, w ciggu kilku sekund praca prze-
biega normalnie, potem znéw nastepuje brak tlenu i nadmiar ace-
tylenu. Dalszy ruch S$rubg stawidtowg w prawo, kilka chwil spo-
kojnej pracy i raptem cisnienie tlenu na manometrze roboczym
podskakuje o jedng — dwie atmosfery, a w ptomieniu daje sie zau-
wazy¢ ostry nadmiar tlenu. Po nowym wyregulowaniu ptomienia
ma sie za chwile nadmiar acetylenu — i tak w kétko.

Zdenerwowany spawacz czasem do tego stopnia traci pano-
wanie nad sobg, ze w ztosci ,,gtaszcze" swdj reduktor ptomieniem
palnika, nie zwracajac uwagi na to, ze moze zniszczy¢ reduktor
I wywotaé¢ katastrofe.

Rys. 1. Podgrzewacz elektryczny.

Tak jednak postepowac nie nalezy: warunkéw pracy takim
wytadowaniem ztosci sie nie naprawi, a ,,ukarany" przez spawacza
reduktor bedzie w dalszym ciggu kaprysit, o ile oczywiscie nie zo-
stat porzadnie uszkodzony, co najczesciej niezwtocznie po niewla-
Sciwym postepowaniu spawacza nastepuje.

) Ciag dalszy art. z Nr 1, 2 i 3.



Lepiej jest— zrozumie¢, dlaczego takie zamarzanie reduktora
nastepuje, a wtedy — zastosowacC odpowiednie $rodki, aby tego
rodzaju przykrosci nie mogty nastgpic.

Dlaczego reduktor tlenowy zamarza?

Jest rzecza wiadomg, ze kazdy gaz przy rozprezaniu ozie-
bia sie. Poniewaz podczas pracy silniejszym palnikiem lub podczas
ciecia przez reduktor przeptywajg dos¢ znaczne ilosci tlenu, wiec
spadek temperatury gazu jest rowniez odpowiednio znaczny i na-
stepuje silne chtodzenie reduktora. Poza tym wiadome jest rowniez,

Rys. 2. Podgrzewacz wodny.

ze w tlenie dostarczonym przez wytwornie zawsze znajduje sie
pewna, chociazby niewielka ilos¢ pary wodnej. Takie zawilgoce-
nie tlenu powstaje stad, ze przy fabrykacji tlefiu do smarowania
wszystkich maszyn, np. ttokow sprezarek itd., uzywa sie wody, po-
niewaz zadnych aparatow i maszyn stykajacych sie z tlenem nie
wolno smarowaé oliwg lub tluszczami. Przy niskiej temperaturze
tlenu wewnatrz reduktora para wodna skrapla sie, drobne kropel-
ki wody zamarzaja, a powstate kawateczki lodu zatykajg delikatne
przewody w reduktorze. Stad pochodzi nieprawidiowa praca re-
duktora, ktory przy takich warunkach nawet przy najlepszej kon-
strukcji nie potrafi pracowa¢ nalezycie, a wiec spawacz zupeinie
niesprawiedliwie gniewa sie na swoj catkiem niewinny reduktor.



Zamiast tego, azeby kara¢ reduktor, spawacz postapi lepiej,
jesli zastanowi sie przez chwile na tym, w jaki sposéb reduktorowi
mozna pomoc i ukatwi¢ mu prace. Zasadniczym Srodkiem zapobie-
gawczym jest podgrzewanie tlenu przed wlotem do reduktora.
Jesli wtedy temperatura wewnagtrz reduktora nawet ulegnie pew-
nemu obnizeniu, to jednak nie ponizej zera i woda nie zamarza.
Stuza do tego celu tzw. podgrzewacze elektryczne (rys. 1) lub
wodne (rys. 2), ktére wigcza sie pomiedzy butle tlenowg a reduktor.

Jesli nie posiadamy podgrzewacza, to mozemy zapobiec za-
marzaniu reduktora, podwieszajgc pod nim na drutach nagrzang
cegle, ciepto ktorej — podnoszac sie ku goérze — bedzie ogrzewato
reduktor. Gdyby zamarzanie juz nastgpito, co tatwo poznaé —
poza nieprawidtowym dziataniem reduktora — po tym, ze reduk-
tor pokrywa sie od zewnatrz szronem, to wtedy nalezy rozgrzewac
reduktor nakfadajgc nan szmate, zwilzong gorgcg woda, ale nigdy
nie wolno uzywac do tego ptomienia palnika.

W wypadku, gdy zaklada sie spawalnie w pomieszczeniu, kto-
re jest zaopatrzone w ogrzewanie centralne, mozna urzadzi¢ sobie
podgrzewacz w ksztalcie np. wezownicy, zatgczonej do ogrzewania
centralnego, i umiesci¢ go pod reduktorem. Poniewaz ogrzewanie
centralne dziata tylko w porze zimowej, podgrzewacz tego rodzaju
nie jest wystarczajacy.

Samozapton reduktora. Innym niebezpieczenstwem,
ktére moze grozi¢ zaktdceniem normalnej pracy reduktora, jest jego
samozapton. Wypadki samozaptonu — w przeciwienstwie do za-
marzania — zdarzajg sie nadzwyczaj rzadko, tym niemniej o moz-
liwosci tego wypadku nalezy pamietaC i wiedzie¢, jak nalezy po-
stepowac, aby tego rodzaju wypadkow nie byto.

Samozapton ma swe zrodlo w zjawisku wrecz przeciwnym
niz zamarzanie reduktora. O ile przy rozprezaniu temperatura gazu
obniza sig, o tyle przy sprezaniu nastepuje nagrzewanie sie gazu.

Wiadomo np., ze W silnikach Diesla powietrze, wskutek spre-
zania przez tlok do 35 atm, nagrzewa sie do Kilkuset stopni, tak ze
wstrzykniety olej spala sie samoczynnie bez pomocy Swiecy. W re-
duktorze nie sprezamy gazu, ale to sprezenie moze samoczynnie na-
stgpi¢, gdy otwieramy doptyw tlenu do reduktora, a wylot jest zam-
kniety. Wowczas tlen, wpadajac z wielka sitg do zamknigtego reduk-
tora, ulega chwilowemu sprezeniu i temperatura jego moze si? pod-
wyzszyc¢. Jesli w nagrzanym tlenie przypadkowo znajdujg sie tatwo-
palne materiaty, jak np. czasteczki smar6éw, oliwy albo tez okru-
szynki ebonitu, powstate wskutek zadzierania sie koreczka eboni-
towego, to moga one sie zapalic.

Trzeba pamieta¢, ze w atmosferze czystego tlenu palenie sie
nastepuje przy znacznie nizszej temperturze niz w powietrzu.



W wyniku spalania sie nawet drobnych czasteczek, na-
stepuje dalsze podwyzszenie si¢ temperatury i mogg utworzyc sie
pewne mieszanki wybuchowe. Poza tym przy gwattownym pod-
wyzszeniu temperatury w ciasnym miejscu metal nie zdaza
odprowadzaC ciepta i moze cho¢ na niewielkiej przestrzeni utlenic¢
sie, a wydzielejagce sie przy tej reakcji ciepto rozszerza to utle-
nianie (palenie sie) na coraz wieksza powierzchnie i wreszcie
wydzielajg sie juz tak duze ilosSci ciepta, ze $Scianki reduktora
zaczynajg sie topi¢ i pod dziataniem cisnienia gazu ulegajg ro-
zerwaniu. Jak z drobnej iskry przy gwaltownym wietrze powsta-
je duzy pozar, tak samo w atmosferze czystego tlenu nagty wzrost
temperatury w jednym punkcie moze wywotaé zniszczenie catego
reduktora.

Dlatego tez wszystkie przepisy obchodzenia sie ze sprzetem
spawalniczym stanowczo zabraniaja raptownego
otwierania zaworu butlowego. Bowiem w ten spos6b
wpuszcza sie do reduktora duze ilosci sprezonego gazu, ktory
wskutek uderzenia o korek moze nagrza¢ sie do niebezpiecznej
temperatury. Jesli poza tym wewnatrz reduktora znajdujg sie Sla-
dy oliwy lub smaréw, to niebezpieczenstwo samozaptonu sie po-
wieksza.

Reduktory nowszych systemOw sg wprawdzie skonstruowane
w ten sposob, ze tlen nie dostaje sie bezposrednio do koreczka,
lecz zmuszony jest odbyC poprzednio dtuzszg wedréwke po prze-
wodach o zmiennych kierunkach i w ten sposob traci wiekszg czesé
sity mozliwego uderzenia o przeszkode. Poza tym, S$cianki tych
kretych przewodow posiadajg przewaznie znaczng grubo$¢, tak ze
przypadkowo wytworzone ciepto zostaje fatwo przez metal po
drodze wechioniete. Najpewniejszym jednak zabezpieczeniem spawa-
cza przed wypadkiem pozostanie zawsze Sciste przestrzeganie za-
sadniczych wskazéwek: po pierwsze nigdy nie oliwicé
zaworu butlowego i redukora, a po drugie—otwie-
raC zawor butlowy powoli.

Reduktory acetylenowe. Wszystkie zasadnicze
wskazowki dotyczace reduktoréw tlenowych majg catkowite za-
stosowanie rowniez do reduktoréw acetylenowych, skonstruowa-
nych w sposéb podobny. Poniewaz jednak najwyzsze ci$nienie ace-
tylenu rozpuszczonego wynosi tylko 15 atm, reduktory acetyleno-
we w znacznie mniejszym stopniu mogg ulec wypadkom powodu-
jacym nieprawidtowg ich prace.

Zamarzanie reduktorow acetylenowych nie wystepuje, ponie-
waz w butlach acetylenowych nigdy nie ma wody lub pary wodne;j.

. d. ii).



FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa.

Podstawowe wiadomosci z glektrotechniki.

2. Nagrzewanie przewodéw pod wptywem pradu.

Prad elektryczny, ptynac przewodem, pokonuje jego opornosc.
Pokonywanie opornosci powoduje czeSciowo lub prawie catkowi-
cie (zaleznie od warunkow pracy i rodzaju pradu) przemiang energii
elektrycznej w energie cieplng. 1lo$¢ wydzielonego ciepta zostata
obliczona przez Joule'a (czytaj Dzaula).

Prawo Joule'a mowi, ze ilos¢ wydzielonego ciepta (0)
jest wprost proporcjonalna do kwadratu natezenia  pradu
(/* = 1. /),opornosci (R) i do czasu wydzielania (/ w sekundach).

Q — I2-Rt

Q — wyraza sie¢ w jednostkach ilosci ciepta, tzw. kaloriach matych
lub duzych.

1 kaloria mata albo gramowa — jest to taka ilos¢ ciepta, ktéra potrzebna
jest do podniesienia temperatury 1 gr, czyli 1 cm3 wody o 1° C;

1 kaloria duza albo kilogramowa jest iloscig ciepta potrzebng do pod-

niesienia temperatury 1 kg, czyli 1000 cm3 wody o 1° C, zatem ! duza kaloria
(kilogramowa) == 1000 matych kalorii (gramowych).

~ Wzor (prawo) Joule'a pozwala nam okreslic¢ ilosC ciepta wy-
dzielonego przez odbiornik, oraz przez przewody zasilajgce.

Przyktady:

1) Obliczy¢ ilos¢ wydzielonego ciepta miedzy ktami (elektrodami) zgrze-
warki punktowej, jesli opornos¢ catkowita ztgcz (w miejscu styku dwdch blach)
wynosi 0,02 Q, natezenie pradu — 1000 A, a czas zgrzewania | sek.

Q= p.p.t = 10002.002¢1 = 1000000 + 0,02 . 1 = 20000 kal. g
wiec Q = 20000 kal. g. = 20 kal. kg.

2) Okresli¢ ilosc wydzielonego ciepta (wielkos¢ straty) przez przewody
zasilajgce elektrody zgrzewarki punktowej (z przyktadu poprzedniego), skoro
opornos¢ przewodow wynosi 0,005 <J.

Q —P+«R+t= %000 .0,005¢ 1 = 5000 kal. g, wiec Q = 5000 kal. g =
=5 kal. kg.

Wydzielanie sie ciepta w odbiorniku (grzejnik, ztgcze wyko-
nane przez zgrzewarke, tuk spawalniczy) jest uzyteczne, natomiast
nagrzewanie sie przewodow zasilajagcych powoduje straty, wobec
czego nalezy staraC sie¢ o jak najmniejsze wydzielanie sie ciepta
poza odbiornikiem, tj. w przewodach zasilajacych. Wydzielanie sie
ciepta w przewodach odbywa sie kosztem energii elektrycznej do-
prowadzonej do odbiornika, nalezy zatem dazy¢ do ograniczenia
rozchodu energii na bezuzyteczne straty. Nadmierne grzanie sie
przewodow zasilajgcych wskutek przeptywu pradu i wytwarzania

) Cigg dalszy art. z Nr. 1, 2 i 3, 1938 r.



Niniejszg karte prosimy wycig¢ i naklei¢ na str. 155,
zesz. 4, ze wzgledu na zauwazone na tej stronie biedy.



FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa.

Podstawowe wiadomosci z elektrotechniki/)

2. Nagrzewanie przewodow pod wptywem pradu.

Prad elektryczny, ptynac przewodem, pokonuje jego opornosc.
Pokonywanie opornosci powoduje czesSciowo lub prawie catkowi-
cie (zaleznie od warunkéw pracy 1 rodzaju pradu) przemiane energii
elektrycznej w energie cieplng. 1lo$¢ wydzielonego ciepta zostata
obliczona przez Joule'a (czytaj Dzaula).

Prawo Joule'a mowi, ze ilos¢ wydzielonego ciepta (Q)
jest wprost proporcjonalna do kwadratu natezenia pradu
(P= 1% .1, gdzie / wA), opornosci (Rw &) i do czasu wydzielania
(/ w sekundach).

Q=023 P-Rt
Q — wyraza sie w jednostkach ilosci ciepta, tzw. kaloriach matych
kal).
(k) Wspétczynnik 0,239 jest rownowaznikiem zamiany energii elek-
trycznej na ciepto.

1 kaloria mata albo gramowa (1 kal) — jest to taka ilos¢ ciepta, ktéra po-
trzebna jest do podniesienia temperatury 1 g czyli 1 cm3 wody o 1° C;

1 kaloria duza albo kilogramowa (1 Kal) jest iloscig ciepta potrzebng do
pod?(i)ggielz];ii temperatury 1 kg, czyli 1000 cm3 wody o 1° C, zatem 1 Kal =

Wz06r (prawo) Joule'a pozwala nam okresli¢ ilos¢ ciepta wy-
dzielonego przez odbiornik, oraz przez przewody zasilajgce.

Przyktady:

1) Obliczy¢ ilos¢ wydzielonego ciepta miedzy ktami (elektrodami?1 zgrze-
warki punktowej, jesli opornos¢ catkowita ztgcz (w miejscu styku dwdch blach)
wynosi 0,02 £2, natezenie pradu — 1000 A, a czas zgrzewania | sek.

0=0,239 F.R. t=0,239.10002. 0,02.1=0,239 . 1000000 . 0,021 1 = 4780 kal
wiec O = 4780 kal = 4,78 Kal.

2) Okresli¢ ilos¢ wydzielonego ciepta (wielko$¢ straty) przez przewody
zasilajgce elektrody zgrzewarki punktowej (z przyktadu poprzedniego), skoro
opornos¢ przewodoéw wynosi 0,005 O.

Q—0239 . P.R 11t =023 . 10002 . 0005 . | = 1195 kal wigc
0 = 1195 kal. = 1,195 Kal.

Wydzielanie sie ciepta w odbiorniku (grzejnik, ztgcze wyko-
nane przez zgrzewarke, tuk spawalniczy) jest uzyteczne, natomiast
nagrzewanie sie przewodow zasilajacych powoduje straty, wobec
czego nalezy staraC sie o jak najmniejsze wydzielanie sie ciepta
poza odbiornikiem, tj. w przewodach zasilajagcych. Wydzielanie sige
ciepta w przewodach odbywa sie kosztem energii elektrycznej do-
prowadzonej do odbiornika, nalezy zatem dgzy¢ do ograniczenia
rozchodu energii na bezuzyteczne straty. Nadmierne grzanie sie
przewodow zasilajgcych wskutek przeptywu pradu i wytwarzania

*) Cigg dalszy art. z Nr 1, 2 i 3, 1938 r.
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TABELA 3%

i 2 3 4
Ruch ciggly Ruch przerywany
Przekroj przewodu o Nominalne nate- Najwigksze dopu-
w mm? pldsazj\cl\ge%lﬁlsezir\(/jv(gle zenie odpowied- szczalne natezenie
natezenie pradu w A niego  bezpiecz- prab u przy pe’mym
nika w A cigzeniu w A
05 75 6 75
0,75 9 6 9
1 1 6 1
15 14 10 14
2,5 20 15 20
25 20 25
31 25 31
10 43 35 60
16 75 60 105
25 100 80 140
35 125 100 175
50 160 125 225
70 200 160 280
95 240 200 335
120 280 225 400
150 325 260 460
185 380 300 530
240 450 350 630
300 525 430 730
400 640 500 900
500 760 600 —
625 880 700 —
800 1050 850 —
1000 1250 1000 —

*)  Przepisy budowy i ruchu urzadzen elektrycznych pradu silnego
(PNE 10 — 1932).



ciepta Joule'a zwigksza dodatkowo ich opornos¢, co z kolei powoT
duje zwiekszanie sie strat.

Nalezy wiec szczeg6lnie dba¢ o dostateczny przekrdj prze-
wodow dla unikniecia zbytecznych, czesto kosztownych strat I nie-
dogodnosci (od gorgca utleniajg sie styki, tzn. zwiekszaja swa opor-
nos¢, grzeja sie i wytapiajg cyne; rozgrzane kleszcze parza reke spa-
waczowi, rozgrzany nadmiernie przewod psuje izolacje itd.).

3) Elektryczne obcigzenie przewodow.

Z powyzej przytoczonych powodow przewody oblicza sie nie
tylko na spadek napiecia, ale rowniez uwzglednia sie grzanie, dla-
tego tez kazdemu przekrojowi odpowiada dopuszczalne natezenie
pradu.

Tabela 3 podaje warto$ci dopuszczalnych natezen pradu ze
wzgledu na grzanie w zaleznosci od normalnych przekrojéw prze-
wodow miedzianych przyjetych w elektrotechnice, oraz od rodzaju
obcigzenia.

Dla okreslenia przekroju wkiadki topikowej bezpiecznika stu-
zy kolumna 3.

Charakter obcigzenia przewoddéw podczas recznego spawania
tukowego odpowiada kolumnie 4.

4) Gestos¢ pradu.

Temperatura nagrzania przewodu zalezna jest nie tyle od cat-
kowitej ilosci wydzielonego ciepta, ile raczej od stosunku tej ilosci
ciepta do przekroju przewodu.

Poniewaz ilo$¢ ciepta zalezy gtéwnie od natezenia pradu (/),
mozna wiec powiedzie¢, ze grzanie sie przewodu zalezy od stosun-
ku natezenia pragdu do przekroju przewodu. Stosunek ten nazywa
sie gestoscig pradu w przewodzie i okre$la sie iloscig
amperow na mm? przekroju przewodu.

C natezenie pragdu w A
q przekroj przewodu w mm?

Z powyzszego wynika, ze stopien nagrzania przewodu zalezy
od gestosci pradu, przy czym w przewodach cienszych dopu-
szczalna jest wieksza gestos¢ pradu, w przewodach grubszych
mniejsza gesto$¢ pradu, a to ze wzgledu na wiecej lub mniej inten-
sywne odprowadzenie ciepta z giebi przewodu.

Np. w tabeli 3 gesto$¢ pradu dla przekroju 2,5 mm? wynosi
8 A/mm2; dla przekroju 25 mm?2 gestos¢ pradu — 4 A/mm?; dla
150 mm?2 — ok. 2 A/mm2; dla 1000 mm? — ok. 1,25 A/mm2.

(d. c. n).



Latwy sposob naprawy aluminiowych
naczyn kuchennych

Wihasciwy sposob spawania bardzo cienkich blach aluminiowych
polega na odgieciu brzegdw i stapianiu ich bez dodawania spoiwa.
Metoda ta wymaga oczywiscie pewnej wprawy, lecz nie przedstawia
wigkszych trudnosci i daje zwykle wyniki zupetnie zadowalajace.

Przy naprawie naczyn kuchennych, w rodzaju przedstawionego
na rys. 1, wykonanych z cienkiego aluminium, sprawy przedstawia-
ja sie nieco inaczej. Odginanie brzegow w danym wypadku nie moze
by¢ zastosowane, a wiec trzeba uzy¢ spoiwa.

Rys. 1. Aluminiowe naczynie z przedziurawionym dnem.

W reku niedoswiadczonego spawacza naprawione naczynie po
naprawie czestokro¢ Swieci jeszcze wiekszg dziurg niz poprzednio,
ku wielkiemu zmartwieniu ,,naprawiacza". Niejeden doswiadczony
spawacz napotkawszy na takie niepowodzenie, zarzekat sie na przy-
szto$¢ podejmowania sie¢ tego rodzaju napraw, albo tez uwazat, ze
takiej pracy w ogéle nie da sie wykona¢ z wynikiem dobrym.
W rzeczywistosci jednak naprawy takie sg zupetnie mozliwe do prze-
prowadzenia, trzeba tylko zastosowac nieco inng metode pracy. Dla
spawaczy, ktorzy nie mieli czasu lub moznosci naby¢ odpowied-
niego doswiadczenia, wskazane jest zastosowac sie do wskazéwek
zawartych w tym artykule. Prace wykona sie wtedy znacznie tat-
wiej i z dobrym wynikiem.

Zamiast jednoczesnego stapiania metalu naczynia i spoiwa, na-
lezy z poczatku (czynno$¢ pierwsza) stopic taka ilo$¢ stopiwa, azeby
catkowicie przykryC dziure w naprawianym naczyniu, a dopiero na-
stepnie (czynno$¢ druga) stopi¢ otrzymang warstwe stopiwa razem
z materiatem rodzimym, tj. metalem naczynia. Oczywiscie poprzed-
nio nalezy dokladnie oczysci¢ naprawiane miejsce naczynia od za-
nieczyszczen i r6znych obcych ciat: tylko pod tym warunkiem moz-
na mie¢ pewnos¢, ze metoda pracy, ktora opisujemy, doprowadzi
do pomysinych wynikéw. Po oczyszczeniu naprawianego miejsca,
nalezy dno naczynia nieco wygig¢ do goéry (rys. 2) za pomocg np.

) The Welding Review, kwiecien 1938 r.



lekkich uderzen miotkiem, azeby zapobiec szkodliwym wynikom
skurczu metalu.

Niedoswiadczony spawacz najczesciej trzyma jaderko ptomie-
nia w zbyt duzej odlegtosci od powierzchni metalu, sgdzac ze tat-
wiej mu bedzie zauwazy¢, kiedy metal zacznie sie topi¢, a poza tym
ze bedzie miat utatwiong kontrole przebiegu topienia sie metalu.
W wyniku takiego prowadzenia palnika otrzymuje sie nagrzewanie

U

AK.
Rys. 2. Dno naczynia przygotowane Rys. 3. Wiasciwa odlegtos¢ pomiedzy
do spawania: brzegi dziury oczyszczo- jaderkiem ptomienia a powierzchnig
ne (1), a samo dno nieco wygiete do metalu.

gory (2).

metalu na zbyt wielkiej przestrzeni i tworzenie sie jeszcze wiekszej
dziury. Dalszym wiec koniecznym warunkiem dobrego wykonania
pracy jest whasciwa odlegtos$¢ jaderka ptomienia od powierzchni me-
talu, jak pokazano na rys. 3.

Jak wiadomo, przy spawaniu aluminium nalezy pracowac pto-
mieniem normalnym, tj. bez nadmiaru tlenu lub acetylenu. W danym

Rys. 4. Plomien palnika skierowany Rys. 5. Warstwa stopiwa ponad
na spoiwo, a nie na metal naczynia. otworem w naczyniu

jednak wypadku moze by¢ zastosowany ptomieh z niewielkim nad-
miarem acetylenu — dlatego, ze topienie si¢ metalu bedzie tagodniej-
sze i fatwiejsze do obserwacji.

Rys. 4 wskazuje na t0, ze ptomien palnika Kieruje sie wiecej
na spoiwo niz na metal naczynia, co jest konieczne, poniewaz nalezy
stopi¢ poczatkowo tylko same stopiwo. Wtedy otwor w naczyniu
bedzie przykryty warstwag stopionego spoiwa (rys. 5), ktére ochroni
brzegi dziury przed stopieniem sie wskutek nadmiernego nagrzewa-
nia. Paleczke nalezy poprzednio nagrza¢ i zanurzy¢ do puszki
z proszkiem odtleniajagcym.



Nastepnie przystepuje sie do drugiej czynnosci naprawy, tj.
kieruje sie ptomien palnika na otrzymang warstwe stopiwa (rys. 6§
stapiajac go razem z materiatem rodzimym naokoto brzegéw dziurki.
Jesli spawaczowi brak doswiadczenia, to bezpieczniej jest — po
utozeniu ponad dziurg warstwy stopiwa — oddali¢ ptomien palnika
na pewien czas i nieco zaczekaC, zanim sig¢ przystapi do czynnosci
drugiej, tj. przetapiania stopiwa razem z metalem naczynia. Przy
wigkszej wprawie mozna pracowaC bez przerwy. Postepujac w ten
spos6b, wprowadzimy stopiwo do wewnatrz otworu w naczyniu i po-
faczymy go ze stopionym metalem brzegéw dziury, jak to przed-
stawia rys. 7.

Rys. 6. Przetapianie stopiwa z ma- Rys. 7. Naprawione dno naczynia.
teriatem rodzimym.

Opisany sposéb wykonania pracy nie nalezy oczywiscie uwa-
zaC za lepsza metode spawania aluminium, niz ten ktory omowiono
na poczatku niniejszej notatki. Jest to tylko pewien ,,chwyt", dajacy
spawaczowi, niedoSwiadczonemu w tego rodzajach naprawach moz-
nos¢ wykonaé prace w najtatwiejszy sposob. Stosujac sie do tych
prostych wskazowek, spawacz bedzie miat zadowolenie z dobrze wy-
konanej pracy, a posiadacz lub posiadaczka naczynia — zadowo-
lenie z odzyskania przedmiotu, ktory na pierwszy rzut oka wydawat
sie beznadziejnie straconym.

B. S.

Juz opuscit pras
—— _A=== PODRECZNIK
SPAWANIA ACETYLENOWEGO

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

Wydawnictwo Stowarzkl/lszterlua dIIDa IRozw01u Spawania i Ciecia
etali w Polsce

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



Przyktady napraw spawalniczych.
Naprawa gtowicy silnika spalinowego.

Gtowica silnika spalinowego widoczna na zdjeciu jest odlewem Zzeliwnym
wagi 700 kg i ma wymiary: wysoko$¢ 600 mm, $rednica kotnierza 700 mm, grubo$¢
Scianek 40 mm.



Przyczyng uszkodzenia byl mréz. Ldd w przestrzeni wodnej (chtodzenie)
rozsadzi! Scianki ptaszcza glowicy grubosci 40 mm, powodujac szereg peknie¢
o tacznej dhugosci 1500 mm.

Wszystkie krawedzie peknie¢ zukosowano $cinakiem na V, a calg glowice
podgrzano przed spawaniem na ognisku z wegla drzewnego.

W stanie ciemnowisniowego zaru pospawano szczeliny palnikiem bez spe-
cjalnego przestrzegania kierunku uktadania spoin.

Po spawaniu troskliwie dbano o wolne stygniecie, aby unikna¢ niebezpiecz-
nych naprezen, ktére mogltyby zniweczy¢ calg wilozong w naprawe prace.

Przygotowania zajety pomocnikowi spawacza ponad 4 godziny czasu.

Zabieg spawalniczy wykonat 1 spawacz z 2 pomocnikami w ciggu 6 godzin.

Do naprawy zuzyto 60 kg wegla drzewnego, 5 nr’ tlenu, 16 kg karbidu, 6 kg

pateczek ,,Zelko* oraz 250 g proszku do zeliwa ,,Fontol“. (Z praktyki Warsztatéw
Spawalniczych S. A. ,,Perun”, Warszawa).

Naprawa 6-cylindrowego bloku samochodowego.

Zeliwny blok cylindrowy 6 cylindrowego silnika samochodowego o wy-
miarach: 500X200X300 mm i o wadze 60 kg ulegt peknieciu w kilku miejscach
na ptaszczu zewnetrznym.

Przyczyng uszkodzenia byto prawdopodobnie pozostawienie silnika przez
dtuzszy czas na mrozie bez spuszczenia wody z chtodnicy. Skutkiem tego woda
zamarzia, a 16d powstaty w przestrzeni wodnej rozsadzit Scianki.



Uszkodzenie nastgpito w postaci jednego wiekszego podiuznego pekniecia
dtugosci 500 mm i kilku drobnych peknie¢ o tgcznej dtugosci ok. 100 mm na $cian-
ce grubosci 6 mm.

Z powodu matej grubosci Scianek peknig¢ nie ukosowano. Natomiast caty
blok podgrzano na ognisku z wegla drzewnego do temperatury ciemnoczerwo-
nego zaru.

Pekniecia pospawano palnikiem acetylenowym o mocy ok. 500 1/g. Zabieg
spawalniczy nie byt zbyt skomplikowany i nie wymagat zachowania wigkszych
ostroznos$ci, poniewaz caly blok byt réwnomiernie podgrzany. Starano sie jedy-
nie, zeby studzi¢ go mozliwie najwolniej i réwnomiernie; w tym celu pozosta-
wiono blok w ognisku i przysypano popiotem, az do wystygniecia, razem
z ogniskiem.

Przygotowania do naprawy wykonat pomocnik spawacza w ciggu 1 godzi-
ny. Wiasciwa naprawe wykonat spawacz z pomocnikiem w ciggu 3 godzin.

Do naprawy zuzyto razem: 20 kg wegla drzewnego, 4 kg karbidu, 1,2 m3
tlenu, 0,5 kg pateczek ,Zelko“, 60 g proszku do spawania zeliwa. fZ praktyki
Warsztatdw Spawalniczych S. A. ,,Perun™).

Naprawa karieru samochodowego.

Widoczny na zdjeciu zeliwny karter silnika samochodu ciezarowego wazy
ok. 80 kg i ma wymiary 500X400X400 mm, przy grubosci Scianek 7 mm.

Wskutek wypadku $cianka karteru pekta na diugosci 120 mm i zostat wy-
bity kotnierz gniazda tozyskowego.

Miejsce pekniete zukosowano $cinakiem na V i pospawano palnikiem ace-
tylenowym bez uprzedniego podgrzewania karteru na ognisku. Gniazdo tozyskowe
nadlano bez Zadnych przygotowan.



Przygotowania, tj. ukosowanie peknie¢ i inne czynnosci, wykonal pomoc-
nik spawacza w niespetna | godzinie.

Spoine i nadlew wykonat spawacz z pomocnikiem w ciggu 2 godzin, zuzy-
wajgc 5 kg karbidu, 1,5 m3 tlenu, 2 kg pateczek ,,Zelko* i 50 g proszku do zeliwa.

(Z praktyki Warsztatow spawalniczych S. A. ,,Perun").

9. p. Pawet Mroczkowski — Kowel. Uwagi V\Q/mlenlone w p. 8 (patrz
zesz. 3) dotyczg réwniez Pana. Odpowiedzie¢ mozemy dopiero po otrzymanlu do-
ktadnych informacji.

10. p. T. Kcdzierzawski. — Warszawa. Za mite stowa uznania dla na-
szej pracy o$wiatowej, prowadzonej na naszych kursach spawania, serdecznie
dzigkujemy. Artykut Pana pt. ,Co dat mi kurs spawania” zamieszczamy jedno-
czesnie w dziale kroniki.

11. Spawacz z 15 letnig praktyka. Za nadestany list uprzejmie dziekujemy.

Kazdy spawacz po .prz?/sianlu nam swego adresu otrzymuje bezptatnie
okazowy zeszyt ,,Spawacza”. Jezeli zna Pan spawaczy, ktorzy jeszcze nie otrzy-
mali zeszytu okazowego, to prosimy przystac ich adresy, a natychmiast chetnie
je im przeslemy. Nastepne zeszyty (nieokazowe) wysytamy tylko tym. ktorzy
zaprelgg?erum ~Spawacza" wptacajagc zt. 1—, jako prenumerate za 2 p6tro-
cze .

Pisze Pan nastepnie, ze miatby nam duzo do napisania, ale obawia sie,
iz mogtoby to nas nie InteresowaC. Zapewniamy Pana, ze wszystko, co ma zwig-
zek ze spawaniem i zyciem spawaczy, bardzo nas interesuje; powotujac sie wiec na
artykut wstepny w 3 zeszycie, oczekujemy Panskiego listu.

12. Kazimierz Skonieczny — Pruszkéw. Za ciekawy i szczery list serdecz-
nie dziekujemy.

Poglad Szanownego Pana, ze kursy nie robig jeszcze wykwalifikowanych
spawaczy, jest zupetnie stuszny. Absolwenci naszych kurséw moga sie nazywac
praktykantami spawalniczymi, a co najmniej po 2 latach pracy wykonywanej
pod okiem dobrego fachowca — spawacza z d’ruzszg praktyka, moga sie uwa-
za¢ za spawaczy. W organizacji nowej szkoty dla spawaczy opracowanej
przez nasze Stowarzyszenie przewidziane sg oprocz obecnie prowadzonych
kursow | stopnia takze kursg Il stopnia, na ktore bedg przyjmowani absolwenci
poprzednich kurséw, po odbyciu co najmniej 2 letniej praktyki spawalniczej.
Kursy te Wypuszczaiyby spawaczy wykwalifikowanych i wyspecjalizowanych
w pewnego rodzaju robotach. Dopiero po zrealizowaniu tego programu bedzie
mozna postaraC sie o uznanie spawaczy za_rzemiesInikow wykwalifikowanych
i przeprowadzi¢ odpowiednig ustawe przez sejm.

Z powodu wielkiego zapotrzebowania na spawaczy organizowanie dosta-
tecznej ilosci kurséw | stopnia juz obecnie jest bardzo trudne i Stowarzyszenie
nie moze sprosta¢ potrzebom ozywionej koniunktury gospodarczej ze wzgledu na
niedostatecznie rozbudowang organizacje i zbyt mate fundusze w stosunku do
zadan (do kazdego stuchacza na kursach Stowarzyszenie doptaca ponad 100 zi.).



Dlatego kursy wyzsze nie sg prowadzone jeszcze w dostatecznej ilosci, jednak
mamy nadzieje, ze w najblizszej przysztosci dadzg sie¢ urzeczywistnic.

Zagadnienia te zostaty szeroko oméwione przez dyrektora Stowarzysze-
nia p. inz. Piotra Tulacza w miesieczniku ,,Spawanie i Ciecie Metali" zeszyt 7
i 8, 1937r., ktore wystaliSmy Panu osobng poczta.

13. Stefan Kuszmaniuk — Cukrownia w Przeworsku. Cieszy nas bardzo,
ze rysunki i fotografie zamieszczane w ,,Spawaczu" tak sie Panu podobajg i ze
nasz artykulik o zastosowaniu spawania do ogrodzen przypadt Panu do gustu.
Mamy nadzieje, ze wykorzysta go Pan w praktyce.

14. Wiadystaw lzycki — Laﬁy. W sprawie réznic, jakie Sz. Pan zau-
wazyt w danych liczbowych do kalkulacji spawania zamieszczonych w suwaku
spawalniczym i w ,,Spawaczu" zeszyt 1 i 2, oraz w kalendarzu spawalniczym
Nr 7, komunikujemy co nastepuje:

12) Wydajnos¢ palnika na suwaku odpowiada palnikom Eolskiego wyrobu,
a w tabelach zamieszczonych w ,,Spawaczu" podane sg wielkosci teoretyczne,
(niezbedna moc ptomienia). Rdznice sg zresztg niewielkie.

2) Robznice w czasach spawania sg tak male, ze mieszczg sie w grani-
cach dopuszczalnej w praktk/ce tolerancji. Powstaty one wskutek zaokraglenia
wynikéw do pierwszego znaku dziesietnego.

3) Przy spawaniu ,w gore" dwustronnie z ukosowaniem na materiale

grubos¢ 25 mm, nalezy poprawi¢ na suwaku 2000 na 2300 g. Jest to biad
drukarski.

4) W tabeli 2 w ,,Spawaczu" zeszyt 1 zuzycie spoiwa grub. 4 mm na-
lezy poprawi¢ z 100 na 160 g (btad drukarski).

5) W kalendarzu spawalniczym Nr 7 na str. 150 w tabeli 10 zuzycie
tlenu przy grubosci 10 mm nalezy poprawi¢ z 1000 na 1200 litr.

Wytrzymatos¢ spoiw, o ktére Pan zapytuje w dalszym ciagu listu, po-
dawane sg przez wytwornie drutéw i elektrod do spawania. Pizypuszczamy wiec,
ze uzyskanie tych informacji nie przedstawi Panu wigkszych trudnosci.

Dzigkujemy za wskazanie nam wyzej omoéwionych niedokfadnosci, o kto-
rych zamiesciliSmy oddzielne sprostowanie.

1. p. Mitek Kazimierz — £6dz.

Pytanie: Chce zatozy¢ przy swej $lusarni spawalnie — zapytuje czy
mam kupi¢ urzadzenia do spawania fukowego, czy acetylenowego?

Odpowiedz: Zagadnienie:spawac acetylenem czy lukiem? — nie jest
tatwe do roztrzygniecia. Stosowanie jedn(ejj z tych metod zalezne jest od rozpo-
rzadzalnej sumy na zakup urzadzenia, rodzaju i ilosci rob6t spawanych oraz ro-
dzaju metalu spawanego.



Urzadzenie do spawania acetylenowego jest stosunkowo tanie: 1 stano-
wisko na wysokie ci$nienie, tzn. acetylen z butli, z kompletem nowoczesnych pal-
nikdw do spawania i ciecia i wszystkimi akcesoriami kosztuje w przyblizeniu
450.—zl; 1 kompletne stanowisko na acetylen z wytwornicy (z fadunkiem 6 kg
karbidu) kosztuje ok. 700.— zl.

Z niskich kosztéw nabycia i konserwacji wynika niska stawka amorty-
zacyjna.

Spawanie acetylenowe jest uniwersalniejsze z tego wzgledu, ze plomie-
niem acetylenowo-tlenowym mozna wykona¢ wszystkie mozliwe roboty spawal-
nicze, poczalwszy od spawania metali kolorowych (miedz, aluminium itp.) i nai'-
cienszych blach, a skonczywszy na cieciu tlenem najgrubszych blach i ksztat-
townikéw stalowych.Réwniez palnikiem mozna podgrzewa¢ mate przedmioty przy
wyginaniu, przekuwaniu itp. Do napawania czesci zuzytych tez nadaje sie lepiej
palnik acetylenowy. Ponadto instalacja do spawania acetylenowego nie jJest
zwigzana z miejscem. Daje sie tatwo przenosic¢ i przewozi¢, stad nadaje sie row-
niez do prac montazowych.

Urzadzenia do spawania tukowego jest dla matego warsztatu rzemiesini-
czego stosunkowo trudne do nabycia. Koszt dobrego transformatora spawalni-
czego do spawania prgdem zmiennym ze wszystkimi akcesoriami na jedno sta-
nowisko wynosi ok. 2000.— zt Przetwornica na prad staty do spawania jest
jeszcze drozsza. Ceny przetwornic, znajdujgcych sie obecnie na rynku, wahajg
sie, zaleznie od wielkosci, i wynoszg od 3000.— do 5000.— zt Na urzadzenie
1 stanowiska do spawania tukowego sktada sie oprécz transformatora lub prze-
twornicy jeszcze koszt instalacji elektrycznej, ktéra wynosi réwniez kilkaset
ztotych. Catkowity wiec koszt ! stanowiska do spawania lukowego wynosi przy
transformatorze minimum zt 2.500 do 3.000.

Urzgdzenie do spawania tukowego zwigzane jest z miejscem doprowadze-
nia pradu elektrycznego — z tego wzgledu nadaje sie ono do pracy na
montazach tylko tam, gdzie jest doprowadzenie pragdu odpowiedniej mocy.

Natomiast spawanie lukowe nadaje sie specjalnie do spawania stali,
zwhaszcza materiatow grubszych, ze wzgledu na dogodno$¢, szybkos¢ i ekonomie
spawania. Jednak zalety te daje sie dopiero wtedy wyzyskaé, gdy warsztat
ma bardzo duzo nowych robot spawalniczych na_grubszych materiatach stalo-
wych, jak np. stalowe konstrukcje, kotty i zbiorniki gruboscienne itp.

echce Pan rozwazy¢ wszystkie zalety i wady obu metod spawalniczych
i stosownie do potrzeby wybra¢ jeden lub drugi rodzaj spawania.

My ze swej strony radzilibySmy bezstronnie co nastepuje:

O ile warsztat wykonuje gtéwnie naprawy czesci zeliwnych i posiada tylko
drobne i réznorakie roboty biezace, przewaznie na ciefiszych blachach (do
5 mm) i na réznych metalach, a poza tym nie tylko na miejscu, ale réwniez
poza warsztatem, to bardziej celowe jest urzadzenie do spawania acetylenowego.

O ile warsztat panski jest nastawiony na produkcje nowych wyroboéw ze stali
i wykonuje roboty na miejscu, to korzystniej bedzie stosowaé spawanie lukowe
z zasilaniem z transformatora.

Jezeli za$ posiada Pan duzo roboty i r6znorodnej, zwiaszcza jezeli mozna
nig zatrudni¢ stale wiecej niz jednego spawacza, to najkorzystniej stosowac oba
rodzaje spawania: palnik acetylenowy do cienkich blach, zeliwa i metali kolo-
rowych oraz do ciecia stali, a spawanie lukowe — do grubszych materiatow

stalowych.
WY F. P.



50 kurs spawania w Warszawie.

W czasie od 30.V do 30.VI 1938 r. odbyt sie w Warszawie 50 kurs spa-
wania i cigcia metali przy udziale 45 stuchaczy. Do egzaminu na podstawie prob
spawania dopuszczono 42 osoby.

Egzamin teoretyczny odbyt sie w Instytucie Przemystowo-Rzemie$Iniczym
w Warszawie przed Komisja Egzaminacyjng w skfadzie: p. Z. Rudzki — Dyr.
Inst. Przem., p. inz. H. Jastrzebowski i p. inz. R. Sznerr — z S. A. ,,Perun“, oraz
p. inz. Szupp — Kierownik kursu.

Egzamin z wynikiem dodatnim zdato 31 osob.

2 kurs spawania w Wodzistawiu na Slgsku.

W dniach od 20 kwietnia do 13 maja r. b. Odziat Katowicki Stowarzysze-
nia prowadzit wspodlnie ze Slaskim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym
2 kurs spawania w Wodzistawiu.

¢wiczenia i wyktady prowadzit samodzielnie instruktor Stowarzyszenia
p. Karol Kunik.

W kursie brato udziat 44 uczestnikéw, z posrod ktérych w dn. 14 maja r. bh.
41 ztozyto egzamin z wynikiem dodatnim.



Kurs spawania w Skarzysku-Kamiennej.

Oddziat Warszawski Stéw, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w czasie
od 9.V do 4.VI br. prowadzi! w Skarzysku-Kam- kurs spawania i ciecia metali.

Wykiady teoretyczne i zajecja praktyczne odbywaty sie w lokalu fabryki
»Perun™.

Dnia 3 bm odbyt si¢ egzamin teoretyczny przed komisjg egzaminacyjng
w sktadzie: p. J. Ziemkiewicz — dyr. f. Perun, p. St. Gotebiowski — przedstawi-
ciel Z. Z. Z. w Skarzysku, oraz p. inz. B. Szupp — Kierownik kursu.
datni Z ogolnej liczby 48 uczestnikdw kursu 43 zdato egzamin z wynikiem do-
atnim.



18 kurs spawania we Lwowie.

Dnia 23 lipca 1938 r. odbyt sie egzamin uczestnikow 18 kursu spawania
i ciecia metali we Lwowie. Wyklady i Cwiczenia odbywaty sie od 12 czerwca
do 18 lipca 1938 r.

Kurs powyzszy, z wynikiem dodatnim, ukonczyto 30 absolwentow.

1 kurs spawania w Nowym Sqgczu.

W dniach od 15 lipca do 11 sierpnia 1938 r. Oddziat Katowicki Stowa-
rzyszenia, przeprowadzit wspolnie z Wojewddzkim Instytutem Rzemieslniczo-
Przemystowym w Krakowie, 1-szy kurs spawania i ciecia metali w Nowym Sa-
czu. Prz?/_organizacji kursu duzo pomecy okazal tamtejszy Chrzescijanski Cec

ni

Rzemieslniczy.
Cwiczenia oraz wyklady na powyzszym kursie prowadzit p. Karol Kunik.
Dnia 12 sierpnia 1938 r. odbyt sie, pod przewodnictwem P. Dyr. Tulacza,
egzamin koncowy uczestnikéw kursu.
Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 37 uczestnikow.

Kurs spawanie w Krakowie

W dniach od 16. maja do 20 czerwca 1938 r. Oddziat Katowicki Stowa-
rzyszenia prowadzit, wspélnie z Wojewddzkim Instytutem Rzemiel$niczo — Prze-
mystowym 9 kurs spawania w Krakowie. W kursie brato udziat 50 uczestnikéw,
¢wiczenia i wyklady odbywatly sie codziennie, w godzinach popotudniowych,
w dwdch grupach.

W dniu 21. czerwca r. b. odbyt sie egzamin koncowy, w wyniku ktorego
wydano 49 Swiadectw z postepem dodatnim.



Kurs spawania w Panstwowej Wytwoérni Prochu w Pionkach k/Radomia.

W dniach 7 — 25 czerwca br. w Panstwowej Wytworni Prochu w Pionkach
odbyt Sie kurs spawania i cigcia metali zorganizowany przez Dyrekcje dla pra-
cownikow Wytworni.

Do egzaminu teoretycznego, ktory odbyt sie w dn. 25 czerwca przed Ko-
misjg sktadajaca sie z 5 delegatow Dyrekcji Wytwoérni oraz kierownika kursu
p. inz. B. Szuppa, staneto 29 stuchaczow kursu, z ktérych 5 oséb zdato egzamin
z wynikiem bardzo dobrym, 18 — z wynikiem dobrym, 6 — z wynikiem dosta-
tecznym.

Z Wyzszej Szkoty Spawania w Paryzu.

Rok szkolny w Wyzszej Szkole Spawania w Paryzu zostat zakonczony
dnia 30 czerwca.

Szkole w roku biezagcym ukonczyto 19 stuchaczy pomiedzy nimi — jako
stypendysta Sp. Akc. Perun — p. Janusz Znamierowski, inz.-elek-
tryk z Warszawy. Nowemu inzynierowi — spawaczowi sktadamy przy tej okazji
zyczenia jak najwiekszego powodzenia w Jego pracy w Polsce na polu spawania.

Pierwszy Polski Kongres Technikdw.

W dniach 11 — 13 listopada 1938 r. odbedzie sie w Warszawie Pierwszy
Polski Kongres Technikéw, organizowany przez Naczelng Organizacje Stowa-
rzyszen Technikéw R. P. (NOST

Obrady Kongresu toczy¢ sig beda pod wysokim protektoratem Pana Pre-
zydenta Rzecz pOSpOlItE] prof. Ignacego Moscickiego i Pana Marszatka Polski
Edwarda Smigtego-Rydza

Hasto Kongresu Technikéw jest nastepujace: ,,Przez zorganizowany S$wiat
techniczny do realizacji planu gospodarczego Polski".

Zadaniem Kongresu jest naswietlenie roli technlka jako gospodarczego
realizatora we wszystkich przejawach jego dziatalnosci zawodowo- -spolecznej:
technicy jako zorganizowane srodowisko, cztonkowie najszerzej pojetego Swiata
pracy, kierownicy i organizatorzy o_szerszej Swiadomosci gospodarczej oraz
technicy jako ludzie o umystowosci pionierskiej.

Koszt udziatu w Kongresie wynosi 7.— zt.

Koszt Ksiegi Kongresowej, zawierajacej referaty wygtoszone na Kongre-
sie, z uchwatami i sprawozdaniem z Kongresu wyniesie 3.— zt. (przy zamowieniu,
nades’ranym rownoczesnie ze zgtoszeniem uczestnictwa w Kongresie).

. Ko*szt Ksiegi Kongresowej bez uczestnictwa w Kongresie bedzie wyno-
sit 6.— zt.

O udziale w Kongresie nalezy zawiadomi¢ ,karta zgtoszenia” do dnia
1 listopada 1938 r. pod, adresem: Komitet Organizacyjny | Polskiego Kongresu
Technikéw, Warszawa-Srodmiescie, ul.Wiej ska 1 m. 40, tel. 8.09-81.

Uczestnlcy Kongresu otrzymulq znizki kolejowe oraz tanie kwatery.

Kazdy zgtaszajgcy swoje uczestnictwo w Kongresie otrzyma bezptatnie
Przewodnik Kongresowy, zawierajgcy blizsze informacje i program Kongresu.

Co dat mi kurs spawania i ciecia metali?

List do Redakcji.

Na wiosne w r. 1937 ukonczylem organizowany przez Stowarzyszenie dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce kurs spawania, na ktory poszediem,
nie kierujgc sie bynajmniej przekonaniem czy tez potrzebg ugruntowania
swej wiedzy, — lecz w drodze przypadku.

Sposob prowadzenia wyktadow, jak i sama ich tres¢, z kazdym dniem
potegowaty mojg che¢ do opanowania tego dziatu techniki. Wyk’radowcy, Z uwa-



gi na krotki czas przewidziany na prowadzenie kursu, starali sie da¢ jak naj-
wiecej materiatu w ogoélnych zarysach, co bylo mozliwe do zrealizowania, je-
dnak kosztem ograniczenia obszerniejszego omawiania poszczeg6lnych dziatow.
Zadaniem kierownictwa kursu byto podanie planu i pewnych podstaw, na ktérych
kazdy moze rozwija¢ w przysztosci wiedze fachowa. Rozumny czytelnik przyzna
mi racje, ze majac ogoélny plan fatwiej jest osiggna¢ rezultat doksztatcenia sie,
jak rowniez kazdy powie, ze ukonczenie kursu daje wiasnie klucz do otwarcia
ramy, prowadzacej na szersze horyzonty wiedzy fachowej.

Azeby nie by¢ gotostownym daje czytelnikom za przyktad samego siebie.
Jak wspomniatem na poczatku, kurs ukonczytem przypadkowo, nie znajac przed
tym istoty samego spawania. Dzigki jednak interesujacym wyktadom z jednej

strony — a checi skorzystania z tych wyktadéw z drugiej, bedac po ukonczeniu
kursu, w statym kontakcie ze Stowarzyszeniem dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali, jako cztonek korespondent i pogtebiajac zdobyte wiadomosci — otrzyma-

fem samodzielne stanowisko, na ktorym moge je zuzytkowaé. W tym miejscu
czuje sie w obowigzku ztozenia podziekowania pp. wykitadowcom i instruktorom
za to, ze Potrafili wzbudzi¢ we mnie zainteresowanie do spawania, a tym samym
przyczynili sie do otrzymania przezemnie odpowiedniego stanowiska. Mowiac
szczerze, nie myélg na tym zatrzymac sie, gdyz zadowolenie z mojej obecnej pra-
cy pobudza mnie do wiekszej i bardziej intensywnej pracy w dziedzinie spawania.
Swoim listem chciatem zwrécic¢ tylko uwage na warto$¢ prowadzonych Frzez Sto-
warzyszenie kurséw spawania, po ukoriczeniu ktorych nie tylko ja, ale i wielu,
wielu innych pracuje nad pogtebianiem teorii i praktyki spawalniczej.

Na zakonczenie przesytam wszystkim spawaczom zyczenia pomysinej pra-
Ccy w swoim zawodzie.

Kedzierzawski — Warszawa.

Metody badania spoin. Prof. Stefan Bryta. Autor opisuje wszystkie znane
dotychczas technice metody badania spoin, ilustrujagc kazdg z nich obficie ry-
sunkami i fotografiami. Metody te dzielg si¢ na trzy zasadnicze grupy: 1. ba-
dania zewnetrzne spoiny i wnioskowanie z wygladu zewnetrznego o jej wytrzy-
matosci, 2. badanie wnetrza spoiny bez jej nacinania, 3. badanie wnetrza spoiny
przez jej lokalne naciecie.

Badania zaliczone do grupy ! mozemy dzieli¢ dalej w nast%pujt?cg/ sposob:
a) badanie wygladu zewnetrznego i kontrolowanie wymiaréw; b) badanie wy-
trzymatosci spoiny na podstawie twardosci Brinella.

Badania grupy 2 obejmujg metody: a) badania stetoskopem; b) badania
magnetograficzne; c¢) badanie elektryczne; d) badania promieniami Roentgena;
e) badania promieniami Gamma; f) badania polaryskopem.

Badania grupy 3, tj. badania wnetrza spoiny przez jej miejscowe wycie-
cie, moga by¢ wykonane sposobami nastepujacymi: a) wyciecie dorazne diutem;
b) wydrazenie miejscowe spoiny.

Ponad to autor udawadnia wielkg pewno$¢ potaczen w Konstrukcjach spa-
wanych w poréwnaniu np. z ustrojami zelbetowymi, wiasnie wskutek wielo-
stronnych mozliwosci kontrolowania spoin w przeciwienstwie do znikomej
mozliwosci badania prac betonowych. Spawanie i Ciecie Metali,
maj — czerwiec. 1938 r.



SPAWACZ

Spawanie w ustrojach pracujacych pod cisnieniem. Inz. Paris. Spawanie
ktére do niedawna stosowane byto w kotlarstwie do wykonywania zbiornikéw
z cienszcyh blach i na mate cinienie, zdobyto obecnie nowg dziedzine produkcji:
budowg zbiornikéw na pare i gazy sprezone z blach grubosci kilkudziesieciu mm
i na cisnienia wynoszace nawet do 200 atm.

W przeciwienstwie do nitowania osiggnieto dzieki spawaniu wybitnai oszcze-
dno$¢ na materiale, ciggtos¢ i gtadkos¢ ksztattdw, moznos¢ taczenia blach do-
wolnej grubosci i uniknieto ostabienia brzegéw blach, co zdarza sie przy otwo-
rach na nity.

Aby spawanie mogto by¢ w catej petni niezawodne, potgczenia muszg byc
nie tylko szczelne, lecz takze przedstawia¢ taki sam stopien bezpieczenstwa,
jak blachy uzyte do budowy zbiornika.

Dla osiggniecia tak wysokiego poziomu spawania, jaki jest niezbedny
przy zbiornikach na bardzo wysokie cinienia, trzeba byto przeprowadza¢ dtugie
I ucigzliwe studia w WI)K/niku ktérych opracowano metode prac spawalniczych,
ktorg autor w tym artykule szeroko opisat i zilustrowat. Najodpowiedniejsze do
tych prac okazato sie spawanie lukowe przy uzyciu najwyzszego gatunku elek-
trod otulonych.

Artykut zawiera nastepujace rozdziaty: 1. materiaty — blachy i elektrody:
2. przygotowanie polaczen spawanych; 3. wykonanie spoin; 4. wyzarzanie od-
prezajgce; 5. badania spoin bez zniszczenia — radiografia; 6. badania wytrzy-
matosciowe; 7. wyniki osiggniete; 8. zastosowania. Spawanie i Ciecie
Metali, czerwiec 1938.

Jakie obrabiarki bede budowane w Polsce. Inz. J. Piotrowski. Ze wzgiedu
na wielkie zainteresowanie ogétu metalowcéw obrabiarkami autor opisuje wszyst-
kie rodzaje obrabiarek, juz istniejacych lub przygotowywanych na rynek w Polsce.
Podaje ich charakterystyke i zakres stosowania.

Opisywane i bogato ilustrowane sg kolejno: wszystkie odmiany tokarek
ktowych, rewolwerowych, szlifierek, gryzarek (frezarek), wiertarek, wytaczarek,
gwinciarek, dtutownic, strugarek poprzecznych i strugarek podiuznych, pit tar-
czowych i dzwigarek, obrzynarek i centréwek, pras oraz roéznych innych obra-
biarek ciezkich 1 specjalnych. Na zakonczenie artykutu omawiany jest poziom
techniczny wykonania. Mechanik, maj — czerwiec 1938 r.

Planowanie czasu roboczego. Tecin.-mech. 7. Narecki. Autor wykazuje
ze istnienie i rozwdj kazdego przedsiebiorstwa przemystowego zalezy przede
wszystkim od tego czy zamoéwienia wykonywa sie dobrze, tanio i w terminie. Za-
réwno cena, jak i termin zaleza od ilosci czasu roboczego, potrzebnego do wy-
konania roboty oraz od umiejetnego roztozenia poszczegélnych robét w czasie
i na poszczegolne stanowiska robocze. Podziat robdot musi by¢é umiejetny, gdyz
od tego zalezy wykonanie rob6t we wiasciwej kolejnosci i unikniecie przerw
w pracy tzw. przestojow. Dla osiagniecia wyzej wymienionych warunkéw musi
istnie¢ plan produkcji. Opracowanie takiego planu jest bardzo trudne i wymaga
specjalnego przygotowania, ale za to daje wyrazny obraz obcigzenia warsztatu
zamowieniami i stanowi podstawe do ustalenia realnych terminéw oraz dla odpo-
wiedniej gospodarki ludzmi.

W dalszym ciagu autor poucza jak nalezy planowa¢ czas w matych warsz-
tatach i daje konkretne przyktady z zastosowaniem naukowej organizacji pracy.
Podane sg réwniez wzory obliczen oraz wzory blankietow i siatek Ganta M e-
chanik, maj. 1938 r.

Korozja metali i sposoby jej zapobiegania, Inz.-chem. J6zef Krzemieniewski.
Pod nazwa korozja rozumie sie niszczenie ciat statych przez czynniki chemicz-
ne jak np. rdzewienie zelaza, $niedzenie mosigdzu, rozsypywanie sie cementu itp.
Czynnikiem powodujazc?/m korozje jest roéwniez powietrze, ktore na pozor nie
powinno szkodzi¢ metalom, a jednak dziatanie korodujgce tlenu w nim zawarte-



go oraz wilgoci powoduje po Eewnym czasie wytworzenie wars zwigzkéw
chemicznych metali ze skladnikami powietrza, np. powietrze morskie zawiera
zwykle w swym skiadzie rozpylong mgle wody morskiej, ktorej skiadnik naj-
wazniejszy so6l (chlorek sodu) dziata bardzo szkodliwie na metale.

Straty, jakie przynosi gospodarce stalg korozja, siegaja 40% produkcji.
Dlatego walka z korozjg stanowi jedno z powazniejszych zagadnien w przemy-
$le metalowym. Metale zabezpiecza sie przed korozjg za pomocg pokrycia przed-
miotu smarem, lakierem, farba, pokrywanie warstwg innych metali na drodze
elektrolltycznej, chemlcznej i przez metalizowanie natryskowe. Poza tym istnieje
jeszcze emaliowanie i tzw. parkeryzowanie przy ktérym na powierzchni stali
wytwarza si¢ warstwa fosforanéw przez ogrzewanie przedmiotu w roztworze
wodnym soli o okre$lonym sktadzie chemicznym w temperaturze ponizej 100°.
Mechanik, maj 1938 r.

Zasady odbioru materiatowego. Inz.-mech. J. Obrebski. Jednym Z podsta-
wowych czynnnikow kazdej dziatalnosci wytworczej jest znajomos$¢ materiatu za-
rowno przedmiotow wyrabianych, jak i narzedzi stuzacych do produkcji. Zanim
odbiorca przyjmie zamdéwiony materiat powinien kona¢ czynnos$¢ zwang kwa-
lifikowaniem. Kwalifikowaniem nazywamy ocene bezwzgledna, a zatym czyn-
nosci zmierzajace do ustalenia wiasnosci i wartosci uzytkowej materiatu lub
wyrobu. Przy czynnosci tej trzeba zadaC sobie pytania: co to jest warte, do
czego moze by¢ uzyte. Natomiast odbiorem nazywamy czynno$ci zmierzajgce
do ustalania czy dany materiat lub wyrdb sa zgodne z_warunkami technicznymi.
Przy kwalifikowaniu danego wyrobu czy materialu opieramy sie na poréwnaniu
go z innymi podobnymi wyrobami lub materiatami. Przy odbiorze zestawiamy
materiat lub wyréb z przepisami, z normami, i z zadanymi warunkami technicz-
nymi. Odbiér to sprawdzanie dotrzymania warunkow technicznych, zagwaran-
towanych przez dostawce

Podczas czynnosci odbiorczych przeprowadza si¢ rozne proby odbior-
cze, ktorych nie trzeba nazywa badaniami, gdyz te ostatnie przeprowadzane
sa w laboratoriach naukowych. Aby odbior nie narazat producenta na straty,
nalezy produkowa¢ zgodnie z warunkami technicznymi, okreslanymi w zamo-
wieniach lub wreszcie w przepisach i normach technicznych. W dalszym ciggu
artykutu jest mowa o tym jak nalezy czynno$ci odbiorcze organizowa¢ w ma-
tym przedsiebiorstwie i podany jest odpowiedni do tego schemat. Mechanik,
maj 1938 r.

Spawana krypa ropowa. W pierwszej potowie kwietnia b. r. na Stoczn
Gdanskiej zostata ukonczona budowa krypy bunkrowej ,Polmin I*, przeznaczo-
nej do magazynowania wigkszej ilosci ropy i olejow smarnych oraz dowozenia
ich na statki przebywajace w porcie Gdyni lub stojace na redzie. Przy zasadni-
czych wymiarach: diugos¢ catkowita 46 m, szeroko$¢ na wregach 7,9 m,
wysoko$C boczna — 3,7 m oraz zanurzenie w stanie zatadowanym 3 m, nos-
nos¢ krypy jest obliczona na tadunek ropy 530 t, smaréw 20 t, oraz bunkier ‘Whas-
ny (ropa | wegiel do kotta) 30 t. Krypa napedu wiasnego nie posiada, zainsta-
lowany za$ kociot stuzy do wytwarzania pary, za pomocs ktérej uruchamia sig
kilka pom ropowych i wodnych.

adlub krypy jest catkowicie spawany z blach stalowych Simens-Martina
0 grubosu od 10 7 mm, posiada mocne wregi oraz wzdluzniki i jest przedzie-
lony siedmioma poprzecznymi przegrodami wodoszczelnymi oraz przegroda
wzdiuzng w zbiornikach ropowych. Utworzono w ten sposéb 6 komor ropowych,
przedziat ze zbiornikami na olej smarny, przedziat pompowy, kottowy i komory
zderzeniowe, przednig i tylnig. Przy kottowni znajdujg sig¢ boczne zbiorniki na
15 ton oleju do ogrzewania kottéw i poprzeczna komora na wegiel.

Krypa zostata zbudowana pod nadzorem i kontrolg Bureau Veritas prawie
wylacznie z materiatbw pochodzenia krajowego. Inz. W. Morgulec. Mor-
skie Wiadomosci Techniczne Marzec — czerwiec 1938.



Przewody rurowe a obrona kraju. Autor artykutu zaopatrzonego w sze-
reg zdje¢, opisuje swoje doswiadczenia przeprowadzone nad pojedynczymi ru-
rami zeliwnymi i stalowymi, a poza tym réwniez i nad odcinkami rurociggow
co do mozliwosci uodpornienia ich na wptyw dziatan wojennych. Z punktu widze-
nia spawalnictwa interesujace sg wyniki co do wytrzymatosci ztacz spawanych rur
stalowych poddanych badaniom: okazato sie, ze pomimo deformacji rurociggu spo-
wodowane wybuchem spawane ztgcza pozostaty nienaruszone. Przeprowadzona na-
stepnie proba wodna, podczas ktorej cisnienie podwyzszano stopniowo do 100 atm,
wykazata, ze uszkodzony rurocigg stalowy nie straci! na swej przydatnosci
Inz. K. Wierzchleyski W. I. lipiec 1938.
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Inz. Bolestaw Szupp — Podrecznik Spawania Acetylenowego. Cze$¢ | —
Materiaty i Urzadzenia. Naktadem Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Meiai w Polsce, Warszawa 1938 r. Format 225 X150 mm. Stron 141. Rys. 83.
Cena zt. 5—.

W polskej literaturze technicznej juz od dtuzszego czasu odczuwano brak
podrecznika spawania, napisanego w sposéb tak popularny, aby bw dostepn?/
dla szerokich warstw rzemiesiniczych, ktére w ostatnich czasach wykazujg wiel-
kie zainteresowanie sie spawaniem.

Brak takiego wydawnictwa dawat sie szczegolniej odczuwac w szkolnictwie
zawodowym i przy prowadzeniu kurséw doksztatcajacych dla rzemieSinikow —
metalowcow w dziedzinie spawania.

Nowowydana | cze$¢ Podrecznika Spawania Acetylenowego uzupetnia te
luke, podajac czytelnikom niezbedne wiadomosci dotyczace materiatdbw i urza-
dzen stosowanych przy spawaniu acetylenem.

Dalsze czeSci tego wydawnictwa obejma: cze$¢ Il — technike spawania
acetylenowego, a cze$¢ Il — ciecie metali oraz inne zastosowania ptomienia
acetylenowo-tlenowego.

Nalezy sie spodziewa¢, ze nowe wydawnictwo Stowarzyszenia dla Roz-
woju Spawania | Ciecia Metali w Polsce spotka sie z takim samym zaintereso-
waniem sfer technicznych jak i inne wydawnictwa Stowarzyszenia.

Ruchome nieruchomosci.

W Hartford (Connecticut — St. Zj. Am. P.) przesunieto 9-ciopietrowy doin
o szkielecie stalowym o wymiarach w planie 25 X42 m, wagi 8000 t na odle-
gtos¢ 34 m. Samo przesuwanie trwato 2 dni i w tym czasie wszystkie instalacje
wodociggowe, kanalizacyjne, gazowe i elektryczne pracowaty bez przerwy.
Podczas przesuwania budynek zostat rowniez czesciowo obrécony, a osiadanie
na nowym miejscu wyniosto nawyzej 9,5cm Engineering News Record
z 21.VI1. 1938 r.

Dom budowany przez ucznidw-amatorow.

W Champaign (lllinois — St. Zjednoczone A. P.) ukoriczono dom parte-
rowy, drewniany, nowoczesnie wyposazony, wykonany catkowicie przez uczniéw
szkoty rzemie$lniczej. Przy budowie organizacje budowlane udzielity pomocy
instruktorskiej oraz dostarczyty na kredyt materiatu. Parcela kosztowata 700 doi..



materiat ok. 3500 doi., a przypuszczalnie domek zostanie sprzedany za 5500 doi.,
tak ze pozostanie nadwyzka, ktérg szkota zuzyje dla budowy nowego domu
w nastepnym roku szkolnym. Przy budowie uczniowie pracowali 3 godziny dzien-
?ie, a pozostaly czas poswiecony byt lekcjom. American Buidler —
ipiec 1938 r.

Licznik ilosci ciepta (kaloryj) do ogrzewania pomie-
szczen.

Artykut zawiera opis nowego licznika ciepta, tzw. dyfuzyjnego, montowa-
nego bezposrednio na grzejnikach, mogacego stuzy¢ zatem do podziatu kosztow
opalania na rézne lokale tego samego budynku. Przyrzad skiada sie zasadniczo
z rurki zamknietej o ksztacie U, zawierajgcej pewng ciecz, a ponad nig — pe-
wien gaz. Gaz rozpuszcza sie w cieczy po stronie zimniejszej, a wydziela sie
z cieczy po stronie goretszej. Przesuniecie cieczy wewnatrz rurki i zmiana wyso-
kosci stupkéw w obu ramionach jest uzaleznione od ogolnej ilosci oddanego przez
grzejnik ciepta. Mesures, styczen 1938 r.

Benzyna produkowana sztucznie z odpadkéw drzewnych.

Po 10-cio letnich probach przystapiono wreszcie w Szwecji do przerobki
odpadkéw drzewnych na oleje i benzyne. Szwedzka Akademia Nauk Inzynier-
skich stworzyta jeszcze w roku 1932 laboratorium dos$wiadczalne w Marieberg,
a obecnie buduje gierwszy zakitad przem}ys’:owy w Perstop. Przewiduje sie prze-
robke roczng 10 000 ton suchego materiafu drzewnego — osiggnie sie okoto 35%
olejow i benzyny, jak. réwniez szereg bardzo cennych produktéw ubocznych.
Zeitschrift des OIAV 7 —8/1937 r.

Garaz olbrzym.

Berno szwajcarskie stanowi powazne centrum turystyki samochodowej.
W celu stworzenia odpowiedniego pomieszczenia dla setek aut, ktore przewijajg
sie ﬁrzez miasto, zbudowano w trzech ostatnich latach wielki garaz na 450 sa-
mochodow, wyposazony zarazem w warsztaty, sktady paliwa i smaréw, oczysz-
czalnie itd. Garaz ten tym jest charakterystyczny, ze miesci sie w catosci pod
ziemig; umieszczony jest mianowicie w bulwarze nadbrzeznym rzeki Aire, ktéra
gtebokim jarem przecina miasto. Garaz posiada zatem o$wietlenie dzienne, ale
nad terenem wznosi sie jedynie niewielki jednopietrowy budynek mieszczgcy
biura garazu i wjazd na rampe, ktora prowadzi do pieciu pieter podziemnych.
Rampa_obiega dokota szyby zawierajgcego schody i wyciagi osobowe. W gte-
bokosci 20 m pod terenem znajdujg sie skiady benzyny i smaréw. Na uwage za-
stugujg nowoczesne urzadzenia sygnalizacyjne, telefoniczne, przeciwpozarowe itp.
Grunt, na ktérym miesci sie garaz, pozostal wiasnoscig miasta, a garazem za-
rzadza spotka akcyjna pozostajgca pod nadzorem magistratu. Optata za dzienny
post6j samochodu wynosi jeden frank szwajcarski — przy najmie miesiecznym
udziela sie nieznacznych znizek. Dochody stanowig dobrg amortyzacje | opro-
centowanie kapitatu zaktadowego, ktory wynosi 2,6 milionéw frankow. Moder-
ne Bauformen 11/1938 r.

HAStEA

Rzemiesinik Polak unika nazw obcych i stara sie¢ zawsze wyraza¢ w du-
chu jezyka polskiego, bedzie wiec mowit:

Scinak zamiast mesel kotnierz flansza
wiertto \ bor sprzegac kuplowa¢
rozwiertak rajbor sprzegto ,, kuplunek

stozek N konus zarzy¢, wyzarzac ,, glilowac



Bohdan Hamera — Ostrowiec Swietokrzyski.

Amor zrywa z tradycje.

Kazdy sig denerwuje, gdy dzwonek telefonu przerywa mu pilng prace. | kaz-
dy w takim wypadku zaczyna rozmowe niezbyt uprzejmym tonem.

— Hallo! Tu Redakcja ,,Spawacza".

— Tu moéwi Amor .

— Kto?

— Amor!

— Bardzo przepraszam, alee.. nie mamy czasu na zachwycanie sie takimi
niedowarzonymi dowcipami. Numer zaraz idzie pod prase, mamy huk roboty...
Prosze powiedzie¢ Wyraznle — kto méwi i o co chodzi.

— Ja staram sie mowi¢ wyraznie i gtosno ze wzgledu na odlegto$¢. To mo-
ze pan ma telefon rozmagnesowany?

— Shlysze wyraznie kazde stowo, tylko prosze bez jakichstam, amordw...
i w ogole bez dowcipéw, bo na to nie mam czasu.

— To nie jest dowcip, prosze pana. Tu méwi Amor, bog mitosci z Olimpu.
enci —Ach! Taak! teraz nareszcie rozumiem... Bardzo przepraszam, eksce-
encjo.

— No ... nareszcie dogadalisSmy sie.

— Czym mozemy ekscelencji stuzy¢?

— Prosze pana, chce sobie kupi¢ transformator wraz z catym kompletem
Przyboréw do spawania i wiekszg iloscig elektrod....

— Niestety nie zajmujemy sie sprzedaza.

— Wiem! Wiem! Wiem! i nie o to mi chodzi. Od panéw chce tylko za-
siegng¢ rad i wskazowek ...

— A, tym zawsze chetnie stuzymy!

— Wiec przede wszystkim chcialboym skonczy¢ kurs spawania ...

— Chwileczke! chwileczke, ekscelencjo!., czy ja dobrze zrozumiatem?
Ekscelencja chce skonczy¢ kurs spawania?

— Tak.

— To znaczy — chce zosta¢ spawaczem?!

— Mniej — wiecej...

— Doprawdy... trudno zrozumiec ...

— Czy to takie dziwne?

— To nie tylko dziwne, ale... ale... to poprostu rewelacja! Amor spa-
waczem!? Czyzby naprawde z mitoScig byto juz tak krucho, ze ekscelencja musi
si¢ czepia¢ nowego zawodu?



— Alez nie krucho, nie nowy zawdéd. Chodzi tylko o udoskonalenie, uwspot-
czesnienie mojego odW|ecznego zawodu. Strzelanie z tuku, to dzi$ juz przezytek
prosze pana. Tradycja, tradycja... owszem, mozna szanowac tradycje, ale tylko
mwiedy, jesli nie jest ona szkodliwa, albo nlewygodna

— Daruje ekscelencja, ale ja nic nie rozumiem..

— Hm... jesli chce pan wszystko zrozumie¢, musi pan wystucha¢ calej
historii od poczatku. Ale ... przeciez pan nie ma czasu.

— O prosze bardzo! na to musi by¢ czas! Przeciez to... nadzwyczajne.
Stucham ekscelencjo.

— Nie potrzebuje chyba wyjasnia¢ panu w jaki sEos()b petnitem dotychczas
swoje postannictwo wsrod ludzi, bo to sprawa wszystkim znana. Latatem sobie
Boprostu po Swiecie i strzelatem z tuku, a w kazdym trafionym mojg strzatg sercu

udzita sie namietna i gorgca mitosc. Takie jedno postrzelone serce szukato sobie
drugiego postrzelonego serca, taczyto sie z nim i oba byly szczesliwe na wieki.
To byfa metoda odwieczna, stara jak Swiat, wyprébowana, i nigdy przez mysl
mi nawet nie przeszto, ze kledys ludzie sami uczynig jg bezskuteczng. A jednak...
niestety...

Tej wiosny wiasnie, podczas najbardziej ozywionego dla mnie sezonu, Kie-
dyto musze uganiac sie tu I tam i sypa¢ strzatami na wszystkie strony, ktérego$
dnia podczas przegladania gazety rzucit mi sie w oczy artykut z wyrazem ,,ser-
ce" w nagtdwku. Serce — to przeciez még) resort, nie mogtem tego pomina¢. Czy-
tam, i w glowie mi sie maci... Prosze sobie Wyobra2|c — pan zresztg sam czytat
to napewno — oto ludzie sami dobrali sie do swoich serc. Okazato sie bowiem ni
mniej ni wiecej, tylko tyle, ze jaki$ tam paryski chirurg zaszyt miodziencowi
przebite serce. Poprostu zaszyt... Poprostu zreperowal, jak — przepraszam bar-
dzo za poréwnanie — jak szewc reperuje podarty bucik. Nie uwierzyt bym tak
tatwo, bo wiem przeciez, ze gazety lubig
czgsto — powiedzmy to skromnie — prze-
sadzac¢, ale byta tam i fotografia. Zupet-
nie wyraznie wida¢ bylo to przebite ser-
ce — dziura jak licho — igte, nitke, rece
chirurga. Pan sobie wyobraza co$ takie-
go — przebite serce ludzkie zywcem za-
szy¢??? | ten miodzieniec zye sobie,

a to zreperowane serce puka sobie dalej

najspokojniej w jego piersiach . Mnie

sie poprostu w glowie nie miesci... Pro-

szg pana, czy po czyms$ takim nie mo-

gtem poczu¢ sie zdruzgotanym, czy mo-

gty mi rece nie opas¢ bezradnie? Na coz

teraz moj tuk i moje najcelniejsze nawet

strzaty? Taki w serce trafiony milodzie-

niec czy panna zwrdci sie zwyczajnie

do najblizszego chirurga, kaze sobie zre-

perowaC przebite serce, zapfaci i bedzie

sobie zyC dalej spokomle bez Zzadnych

tesknot, bez wzdychania do ksiezycowych wieczoréw i zapachéw bzu, bez wstuchi-
wania sie w stowicze trele i szmery majowych nocy. Do tego juz doszto. A jesli
dalej tak pojdzie, prosze pana, to doczekamy sie jeszcze takiej chwili, ze stara
babcia tradycyjnym zwyczajem witozy na nos okulary i serce wnuczki zranione
moja strzata naciggnie na ,,grzybek" i... zaceruie rang, jak dziurke w podartej
skarpetce... Wybaczy pan, ale dla mnie to wcale nie wesote perspektywy. Coz
bedzie wartat taki Swiat, jesli ludzie sami bed al rzgdzili swoimi sercami i mitoscig,
a nie ja? Nic wiec d2|wnego ze po takich refleksjach bytem zdecydowany podac
sie do dymisiji....



Miatem najwidocznej nietegg ming, bo zauwazyli to moi koledzy z Olimpu
i zaczeli ze mnie pokpiwaC. Jeden tylko Wulkan — wie pan kto to jest? To bdg
ognia, nasz olimpijski kowal, — on jeden tylko zainteresowat sie przyczyng
moich utrapien i chciat mi przyj$¢ z pomoca. Kiedy opowiedzialem mu wszystko,
obrugat mnie bezlitosnie. Dobrze ci tak, — powiada, — skoro jeste$ takim nie-
poprawnym konserwatysta. Samo zycie nauczyto cig, ze dzisiaj Kiepsko wycho-
dzi ten, kto obstaje przy przestarzatych metodach. C6z z tego, — mowi, ze ty
przedziurawisz dwa serca, skoro kazde z nich chodzi sobie osobno. Dziury chi-
rurg zaszyje, albo same sie zagoja, i cata twoja robota idzie na psy. Co innego,
gdybys te dziury wykorzystat na znitowanie serc. — C6z to jest, to nitowanie? —
zapytatem. Odpowiledziat mi doktadne, co to za sztuka wielka, to nitowanie,
i przyrzekt, ze {eZeIi chcg.to on chetnie nauczy mnie tej roboty. Zgodzitem sig
bez wahania, pelen otuchy, ze uratuje swgj zachwian%/ autorytet. Nauczytem sie
U Waulkana tego rzemiosta i zaczatem nitowac przebite serca. Praca to byta
ciezka, niewygodna i meczaca, ale jako$ szto. Zdawato mi sig, ze wszystko be-

dzie w porzadku. Kamieni spadt mi z serca, ale — niestety — upadl mi na odcisk.
Wkrétce bowiem okazato sie, ze nitowanie, to robota do luftu. Wiadomg jest rze-
czg, ze ludzie zakochani majg serca miekkie. Taki materiatl znitowany wskutek
ciggtego ruchu wyciera sig, dziury sie rozrabiajg, nit sie rozluznia, wreszcie -
pada, 1 po robocie. A wiec poktadane w tym nadzieje zawiodty i troski wrdcity
z tym wiekszg sita....

... Az pewnego razu spotkatem miodzienca, siedzacego pod drzewem, wielce
zaczytanego w jakiej$ ksigzce. Oho! — mysle sobie — romantyk. Taki idzie ta-
two. Juz racze{ Z przyzwyczajenia, niz z ochoty, wybieram z mojego kotczana
najlepszg strzate i pakuje mu jg w samo serce. A on nic... Czyta sobie dalej.
Co za licho? — Przybieram wiec posta¢ urodziwej panny i przechodze obok niego
raz, drugi... Nic. Siadam opodal w jak najbardziej malowniczej i pongtnej pozie.
Nawet nie spojrzat. Nie bylo rady, musialem sam zaczaC.

— Coz to, romans jaki$, ze pan czyta z takim zapatem? — zagadnatem.

— Nie zaden romans. To ,,Spawacz" — odburknat.



— Coz to za nowy rodzaj powiesci? Nie styszatam jeszcze o takim..

— Ba! powiesci... Spodnicom tylko powiesci w giowie. To nie jest w ogole
zadna powiesc, tylko fachowe pismo dla spawaczy. O, widzi pani, z tej strony
takie, z tej strony takie, z tej takie, a w $rodku zadrukowane zapisane, zaryso-
wane. Ale pani sie przecie na tym nie skapuje... to dla fachowcow — zakonczyt
butnie.

— A kto to sg ci spawacze? — zapytatem, bo rzeczywiscie dotgd nic o nich
nie styszatem.

— To pani nawet w ogodle nie wie...? — zdziwit sie szczerze.

— Nie wiem ... niechze mi pan wyt’rumaczy

Mtodzieniec poprawit sie na trawie, odchrzaknat i urzadzit wykiad, jak jakt
urodzony pedagog. Od poczﬁku do konca objasnit wszystko jasno i dokfadnie,
omowit catg sprawe razem azdy szczegot z osobna; wyliczy Wszystkle cechy
i zalety spawania . Eewnej chwili doznatem jakgdyby ol$nienia..

Przeciez to ratunek dla mnie!

— Prosze pana — zapytatem pospiesznie — a czy takg pospawang rzecz
fatwo jest rozerwac... roztaczyc jedng od drugiej? ?? ?? ??

----- Eee! — machnat rekg — szkoda mruga¢! Trzeba raba¢ przecinakiem,
albo miotem rozbijac, albo... przecinaC tlenem, ale to juz w ogdle... do niczego.
To tatwo ztaczyc, ale rozerwac ho! hol

A wigc jestem uratowany! W drzazgi ztami¢ m¢j tuk i moje niefortunne
strzaty. Sprawie sobie transformator, komplet przyboréw do spawania, kotczan
napetnie elektrodami i bede spawat serca. W kozi rog zapedze wszelka chirurgie,
bo przeciez nikt nie bedzie miat sumienia rgba¢ serca przecinakiem, albo rozbija¢
miotem, albo cig¢ tlenem. Mito$¢ znowu stanie niezachwiana, jak mur i $miac sie
bedzie w kutak z wszelkich ludzkich zabiegow. A moja racja stanu i powaga beda
uratowane. Tylko dla pewnosci chcialem wiasnie od panow zasiegng¢ informacji,
gdzie moge naby¢ dobre przybory i gdzie moge skonczy¢ kurs?



Zadanie 1 SZARADA

HYMN SPAWACZA

Nie czas na pierwsze-trzecie, spawacze!

Z dyszy ptomieni rzeka dwa-szes¢,

jak srebrno-skrzydla czwoér-druga skacze...

— Ognistej pracy spawacza czesc!...
To sg piec'trzecie tgczen metody,
czwor-pigta trudu i nitéw kres...
Nie bedziem raz-sze$¢, dopdkis miody...
— Do reki palnik!... i dobra jest!...

(Rozwigzanie dwuwyrazowe). ,»K.asta*

Zadanie 2 WEZOWNICA

Wstawiajgc do kazdej kratki figury po literze, nalezy wpisa¢ jednym cig-
iem 19 wyrazow o podanych nizej znaczeniach. Ostatnia litera kazdego wyrazu
Jest zarazem poczatkowg nastepnego. Przy skrzyzowaniach, litery w kratkach
juz wpisane, w rachube wiecej nie wchodzg. Litery w kratkach obramowanych,
czytane jednym ciggiem w kolejnosci wpisanych wyrazéw, dadzg aktualne rozwig-
zanie dwuwyrazowe z zakresu robot spawacza.

PT: - Li

13

-zrn - - 0O KC

12

nr Cut O

1

ull

Znaczenie wyrazow:

1 — 2 Nazwa pierwiastka chemicznego, ktérego zwigzki sg bardzo trujace.

2 — 3 Urzadzenie przy maszynach, stuzace do uruchomienia i utrzymania
maszyny w ruchu.



Inaczej szczotka, uzywana do oczyszczania przedmiotow metalowych.

Czotowa strona monety.

Nazwa planety (u alchemikéw nazwa otowiu).

Metal koloru srebrzystego, nierdzewiejacy.

Przyrzad do przelewania cieczy.

Zastona (portiera).

9 —10 Oaz palny.

10 —11 BOg morza u starozytnych Rzymian.

11 —12 Czeé¢ doby.

12 —13 Pierwiastek chemiczny, koloru srebrzystego, uzywany na Odlewy
i stopy oraz do pobielania naczyn.

13 —14 Stop (sptaw, mieszanina metali).

14—15 Zelazo lane.

15 —16 Zaimek osobowy.

16 —17 Najdrobniejsza czagstka juz sie nie dzielaca.

17 —18 Powierzchnia wygtadzona, niepolerowana, bez potysku.

18 —19 Resztki, pozostate z wypalonego zelaza (tlenki zelaza).

L. Kowalski.

Zadanie 3 KWADRAT MAGICZNY

Liczby: 2, 4, 6, 8, 10 — rozmiesci¢ w kratkach fi-
gury w ten sposob, aby suma w kazdym rzedzie pozio-
mym, pionowym i obydwu przekatniach wynosita: 30,
przy czym uwaza¢ nalezy, aby w jednym rzedzie ta
sama liczba sie nie powtarzata.

M. Kara$

Zadanie 4
SZARADA
JES I E KI.

Dawna zielono$¢ raz-druga sie staje,
Scierniska pole ustaty Smieciem,
z6H0sSC i czerwien owiladly gajem

i pierwsze-trzecie sg jak wtor-trzecie.

— To dla wiesniaka jednak — banatem, —
bo zaczat kopa¢ wszedzie juz cale.

(Rozwigzanie jednowyrazowe z liter: a, b, i, k, r, u.
,,Kasta"



Zadanie 5
LOGOGRYF

Dotkliwe dokuczanie

Obrosty gestymi wiosami
Imie meskie

Naczynie drewniane do wody
Inaczej: wydostac

Zacny w staropolskiej gwarze
Miedzioryty (Sciegi)

Materia stanowigca istote ciepta
Wrézbita leczacy zabobonami
Ptat wosku z miodem

Suknia ksieza

Gestwina krzewéw i roslin
Poczwara (niezgrabiasz)
Przyjdzie z powrotem
Nalezacy do cechu.

W kratki kazdego rzedu poziomego wpisac wyraz 7-literowy wedtug poda-
nego obok znaczenia. Litery w kratkach dwdch pionowych rzedéw zygzakowych,
z go6ry na dot po porzadku odczytane, dadzg aktualne rozwigzanie czterowyrazo-
we, Ktore poda¢ wystarczy bez wyrazow pomocniczych.
cho, clior. chy. ol Cieq, i . o, Ka. ka K ki, Ko ik, oA na. ba. pia, po.

po, pocz, rzyk, ster, su, szy, tan, to, ty, szty, wi, wrd, wy, wy, zna).
,,Bartek"

Rozwigzania nadsyta¢ prosimy do Redakcji ,,Spawacza™ w terminie 4 - ty-
godniowym, z dopiskiem na kopercie ,,Rozrywki umystowe".

Wszelkie korespodencje dotyczace tematéw innych, a nie ,,Rozrywek Umy-
stowych", nalezy pisa¢ na oddzielnym papierze.

Za trafne rozwigzania powyzszych zadan, lub niektorych z nich, przeznacza
Redakcja nastepujace nagrody:

Nagroda | — Kalendarz Spawalniczy na r. 1938/39.
I — Dlgwojflnie wybrany komplet naszych wydawnictw na sume
ok. zt 3.—

Il — dowolnie wybrany egzemplarz z naszych wydawnictw na
sume ok, zt 1.50.

UWAGA: Rozwigzanie zadan i liste nagrdd z zesz. 3 podamy w zeszycie 5.

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



PRZETWORNICA OBROTOWA

P E R A L

do spawania ‘tukowego prg-
dem zmiennym o IOOokr./sek.

Roéwnomierne obcigzenie
wszystkich faz sieci.

Maximum sprawnosci.

Moze by¢ uzyta réwnorzednie do
spawania i do napedu obrabiarek.

—... SP. AKC. PERUN 1

Polski Przemyst 1
Elektryczny nEI—I N
Spoétka z ogr. odpow.

............. PATENTOWANE ZESPOLY DLA SPAWANIA ELEKTRYCZNEGO

Systemu D-ra ROSENBERGA
Zalet y:
Spawanie pragdem statym
Zupetnie ciggla regulacja pradu bez
dodatkowych aparatow i bez strat
Samoczynna regulacja napiecia
Wysoka sprawno$¢ i wydajnos¢

KOSZTORYSY, PORADY i REFERENCJE NA

300" . . ZADANIE
amperowy przewozny zespot
WARSZAWA KRAKOW LWOW
laworzynska 8, m. 7 Kopernika 6, 1l p. Zimorowicza 15

Tel 81213 i 71319 Tel. 11137 Tel. 27100



WIELKA ILOSC
PRADOWV
SPAWALNICZYCH

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

PRZY REGULACIJI NAPIECIA

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

»ELEKTROBUDOW A«

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



WYDAWNICTWA

Stowarzyszenia dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce

Podrecznik Spawania i Cie-

Kurs spawania i ciecia me-

cia Metali 3 t zt. 5.50 tali w pytaniach i Ode-
Atlas konstrukcyj spawa- wiedziach .. . ., 100
NYyCh i 20.00 Lutospawanie...........ccoeeninen. , 1.50
Podrecznik spawania acety- Przepisy urzedowe dotycza-
lenowego Czeé¢ I. Materiaty ce spawania acetylenowe-
i urzadzenia............co.. 7t 5.— 90 s s TS 2,50
Ciecie metali za pomoca Projekt oznaczania spoin na
flenu 150 rysunkach technicznych ., 125

Naprawa dzwondéw kosciel-

Nych e ..
Elektryczne zgrzewanie opo-

FOWE e o
Wiadomosci podstawowe

dziedziny metalografii ze-
laza i stali.......ccccceciiinee .1.00

STALE POPOLUDNIOWE

Przepisy projektowania i wy-

konywania stalowych kon-

1.00 strukcyj spawanych w bu-
downictwie - - . . - _ . 2,50

0.75 Bezpieczenstwo i Higiena

Spawacza acetylenowego
tablica Scienna.................. 1.50
Spawanie w ogrzewnictwie ,, 1.00

KURSY SPAWANIA i CIECIA METALI

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

to6dz, Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
Techn.-Przemystowa w todzi
Skarzysko-Kamienna
Obywatelska 23
(fabryka Perun)

dla 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 ciecia

metali. Sp. Akc. ,,Perun”
Bydgoszcz, Gdanska 34
Poznanskie Towarzystwo Kurséw Tech-
nicznych. Poznan. Bergera 5

t 6dzkie Towarzystwo Kurséw Technicz-
nych, £6dZ, Zeromskiego 115
Kierownictwo kurséw spawania i ciecia

metali, Sp. Akc. ,,Perun”
Skarzysko-Kamienna, Obywatelska 23



NOWE PLACOWKI

spakc» PERUN«

BIALYSTOK

BIURO [SPRZEDAZY
oraz

WYTWORNIA TLENU

ul. Orzeszkowej
15A, iel. 12-90 J

TARNOW

ul. Sw. Marcina 19

tel. 10-37
BIURO SPRZEDAZY
DLA CENTRALNEGO

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

WAHKJtWITfiM S 11 ®A

SKARZY KOt

Nowe placoéwki poza tlenem zaopatrzone
sg we wszystkie nasze wyroby.



