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élask Zaolzianski wrocit do Macierzy!

Dzisiaj chwila tak radosna,

Dzi$ spetnienie naszych snow —
Chociaz jesien — W sercach wiosna.
Bo Slask wrécit do nas znéw !l

Slup graniczny runagt z trzaskiem.
Biaty orzet ptynie w dat —
Caly kraj jasnieje blaskiem.
Polskiej broni btyszczy stal.

Sung czotgi diugim sznurem.

Z podkoéw konskich lecg skry.
Proporczyki I$nig purpurg

| ZWYCIESTWO W oczach I$ni...

Pekta juz niewoli krata,
Polskie serce z szczescia drzy
| Zaolzie wita U' kwiatach
Zawi$lanskich braci swych -

Polsko! W wielkiej tej godzinie
Przytul Slask Twoj z catych sill
Spokoj, mitos¢ niech nan spiynie.
Aby w szczesciu z nami zyH!!
W. Pradzynska



Teoria i praktyka.

W zyciu bardzo czesto sie zdarza, ze teoria idzie sobie, a prak-
tyka sobie. Pochodzi to z nieswiadomosci tych korzysci, jakie prak-
tyka moze i powinna czerpac¢ z teorii. Kazdy przyznaje, ze wiado-
mosci teoretyczne sq potrzebne ize kursy, ksiezki i czasopisma fa-
chowe oraz prace badawcze i naukowe w dziedzinie spawalnictwa
przynoszq pozytek. Nie kazdy jednak widzi bezposredni zwigzek,
jaki zachodzi miedzy teoriq i praktyke i nie kazdemu wydaje sie bez-
wzglednie konieczne stosowanie w praktyce wskazan teorii.

Jakze czesto, gdy moéwi sie o spawaniu, 0 jego trudnosciach
i mozliwosciach, slyszy sie zdanie: ,to tak sie mowi w teorii,
a w praktyce rzecz ma sie zupeilnie inaczej". Tego ro-
dzaju poglgd wypowiadaje nie tylko spawacze, ale nawet osoby
Z nadzoru technicznego: mistrzowie, inzynierowie itp. Najwazniej-
sza rzecz — ich zdaniem — to dobry spawacz! Przy tym pod ,do-
brym" spawaczem rozumie sie pilnego i zrecznego rzemiesSinika-
Jezeli ma sie spawacza ,artyste”, to juz ma sie pewnos¢, ze robota
bedzie dobrze wykonana.

Chociaz ten poglqd bardzo honoruje spawacza, nie odpowiada
on jednak prawdzie i utrwalanie sie tego poglgdu bynajmniej nie
lezy w interesie spawaczy. Ci bowiem, ktérzy twierdze, ze tylko
od wprawy spawacza zalezy dobro¢ roboty, lekcewaze tym samym
wszelkie inne czynniki wplywajece na dobre wykonanie, a w razie
ztego wyniku przypisuje go spawaczowi, cho¢by wina lezalta w ma-
teriatach lub w niewlasciwie funkcjonujecym urzedzeniu- Dlatego
sami spawacze musza sie broni¢ przeciwko pogledowi, ze praktyka
warsztatowa moze zastepie teorie, ktére spawacz nabywa na kur-
sach, z czasopism, ksiezek itp.

Oswiecony spawacz nigdy nie bedzie twierdzit, ze tylko od
jego wprawy zaleze Wyniki spawania, lecz uznajec waznos¢ teore-
tycznych wiadomosci, bedzie sie starat je zdoby¢ i stale uzupetniac.
Cziowiek, ktory nie zna teorii, choc¢by miat wieloletnio praktyke,
bteka sie ustawicznie wsréd zjawisk, ktorych nie rozumie, podczas
gdy lekcewazona teoria mogtaby mu wskaza¢ wiasciwa, jasne dro-
ge i pozwoli¢ unikne¢ zmudnych i kosztownych préb i niepowo-
dzen.



Jest niewatpliwe, ze nawet w najlepszym wypadku, gdy wszyst-
kie warunki sgq spetnione, aby robota byla dobrze wykonana, spa-
wacz niewprawny moze jq sknoci¢. Ale i najlepszy spawacz nie
potrafi wykona¢ dobrej roboty, jesli przy spawaniu acetylenowym
nie umie sobie dobra¢ wielkosci koncowki, odpowiedniej metody
i wlasciwego drutu, stosownie do metalu spawanego i jego grubo-
$ci, a przy spawaniu lukowym nie umie dobrac¢ elektrody wilasciwej
grubosci i gatunku, odpowiedniego prqdu itp. Poza tym istniejg
jeszcze rézne takie zagadnienia do rozwigzania, jak kwestie napre-
zen wewnetrznych, na ktdre maja wplyw warunki spawania, kolej-
nos¢ i kierunek wykonywania spoin itp. Nie trzeba réwniez zapo-
mina¢ o specjalnych zabiegach, jak podgrzewanie, wyzarzanie i in.,
ktorych wplyw na wlasnosci potaczen spawanych musi by¢é dobrze
Znany spawaczom.

Tylko w nadzwyczaj rzadkich wypadkach, w duzych wytwadrniach,
gdzie robota jest od A do Z przygotowana przez biuro techniczne,
umiejetno$¢ spawacza moze sie ograniczy¢ tylko do czysto fizycznej
wprawy. Jednak i w tych wypadkach trudno jest sobie wyobrazic,
aby robota byla przygotowana w tak drobnych szczegétach, zeby
spawacz mogt zupetnie nie rusza¢ mozgiem i nie korzysta¢ z zapa-
su swoich wiadomosci teoretycznych.

Poza tym — tysigce spawaczy, pracujgcych samodzielnie, musi
tych teoretycznych wiadomosci posiada¢ bardzo wiele, aby dawac
sobie rade we wszystkich wypadkach w swojej praktyce. Niejednokrot-
nie nawet te wiadomosci, ktérymi spawacz rozporzadza, nie wystar-
czajg i trzeba zwraca¢ sie o porade do o0s6b, ktére opracowujg
zagadnienia spawalnicze wyzszego rzedu, wymagajace wiadomosci
teoretycznych na poziomie technika lub inzyniera. Do tych zagad-
nien nalezy np. obliczanie wytrzymalosci polaczen spawanych, za-

gadnienia spawalnosci — ktérych czesto bez badan struktury pod
mikroskopem w laboratorium metaloznawczym rozstrzygng¢ nie
mozna — i wiele, wiele innych, z ktérych wszyscy dobrze zdajemy

sobie sprawe.

Jakze niestuszne jest wiec lekcewazenie tej teorii i jak bardzo
Slepym trzeba by¢, aby nie docenia¢ wiadomosci teoretycznych!
Praktyka ma znacznie wiekszg wartos¢, jezeli do pracy przystapio-
no z odpowiednim zapasem wiadomosci teoretycznych i stale go
uzupetniano, czy to na kursach doksztalcajgcych, czy z ksigzek
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i czasopism fachowych. Jestto stuszne dla kazdego rzemiosta, obo-
wiqzuje wiec i spawaczy- Dopiero w tych warunkach uzyskane
doswiadczenie, w potaczeniu z wprawa rgk, nadaje spawaczowi
petng wartos¢ dobrego i cenionego rzemiesinika.

Oczywiscie, wszelkie wskazania wynikajgce z prac naukowych
i badawczych muszg by¢ stale sprawdzane przez praktyke. Doswiad-
czenia praktyczne, uzyskane w oparciu o teorie, sg roéwniez bardzo
Wazne dla rozwoju wiedzy teoretycznej, bez nich ta wiedza nie mo-
gtaby robi¢ postepéw. Teoria wiec shuzy praktyce, a praktyka —
teorii, wiedza techniczna bowiem nie istnieje sama dla siebie, lecz
dla celéw praktycznych rzemiosta i przemystu i jest z tq praktyka
Scisle zwigzana.

Dlatego nie lekcewazmy teorii, nie wyobrazajmy sobie, ze
praktyka moze jg bez reszty zastgpi¢, gdyz dopiero w oparciu
o teorie i przez nig kierowana moze praktyka dac
te korzysci, ktorych sie od niej spodziewamy i podnosi¢ stale
poziom pracy rzemiesinika-

Redakcja,

FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa.

Typowe wady spotykane w spoinach
wykonywanych elektrodami otulonymi.
Wstep.

W praktyce spoiny tukowe w rzadkich tylko wypadkach nie
wymagajg poprawek i uzupetnien. Btedy przy spawaniu tukowym
zdarzajg sie stosunkowo czesciej niz przy spawaniu acetylenowym.
Dzieje sie to dlatego, ze przy ukiadaniu spoin tukowych nagrze-
wanie i topienie metalu wystepuja zawsze jednocze$nie, poczas gdy
przy spawaniu palnikiem obie te czynnosci moga by¢ rozdzielone
I regulowane niezaleznie jedna od drugiej. Np. czasem wystarczy
tylko unie$¢ palnik, zeby nie wytopi¢ dziury; réwniez nadmiar na-
fozonego materiatu daje sie najczeSciej rozprowadzi¢ palnikiem.
Przy spawaniu tukowym, kazde przerwanie tuku przerywa réwniez
prace, a rozprowadzenie materiatlu bez jego dodawania jest tutaj
niemozliwe.

Dlatego to bez poprawek i uzupetnienn obywajga sie jedynie drob-
ne seryjne roboty warsztatowe o krétkich spoinach.



Przyczyny wad.

Wady spoin lukowych spowodowane sg réznorodnymi przy-
czynami. Moga one wynikaC z charakteru i rozmiaru robot, jak np.
spawanie bardzo ztozonych konstrukcyj okretow, wagonow, autobu-
sow, olejowych kadzi do transformatoréw wielkich mocy itp., albo
sg nastepstwem zbytniego pospiechu przy niewfasciwym systemle
wynagradzania spawaczy.

Najczesciej jednak sg one skutkiem niedbalstwa i nieuswiado-
mienia spawaczy oraz nie dos¢ ostrej i Scistej kontroli robét. Latwo
z powyzszego wywnioskowac, ze gtowng role przy zwalczaniu bie-
dow spawania ma do spetnienia kierownictwo warsztatu i organy
nadzorcze.

Sprawa rozpoznania btedu nie jest zbyt tatwa. Oczywiscie fa-
chowiec w dziedzinie spawania moze zupetnie doktadnie i niezawod-
nie btad spostrzec i okreslic. Trudno jednak przy wykonywaniu kon-
troli spoin zatrudnia¢ wybitnego, drogo optacanego fachowca. Samo
zycie nas uczy, ze kontrole moze wykonywac¢ kazdy, nawet poczat-
kujacy technik, byleby tylko jasno zdawat sobie sprawe z istoty
i wielkosci btedu. Do tego jednak niezbedna jest mozliwie najdoktad-
niej ujeta definicja btedow spawania.

Okreslenie spoiny prawidiowej.

Wobec nieograniczonej réznorodnosci wad tatwiej nam bedzie
okresli¢ spoine prawidtowa, niz wadliwa. Wszystkie odchylenia od
spoiny prawidtowej bedziemy uwazali za btad, a jego wielkos¢ okre-
slimy stopniem odchylenia od ustalonej normy.

Na zasadzie powyzszych rozumowan uwazamy, ze ,,Spoina
prawidtowa jest to taka spoina, ktora speinia
warunkl wytrzymatosciowe, ekonomiczne | este-
ty czne“ Definicja ta dotyczy jedynie samej spoiny, bez uwzgled-
nienia mozliwych btedéw przy projektowaniu potaczer spawanych,
przy zalozeniu, ze materiat elektrody jest bez zarzutu. Jezeli np.
spawa sie gotym drutem, spoina moze zawiera¢ r6zne wady, pocho-
dzace z niewfasciwego tworzywa, ktorych tu nie rozpatrujemy.

Ograniczamy sie jedynie do omowienia btedéw, mogacych
powsta¢ przy uktadaniu spoin elektrodami otulonymi dobrego gatun-
ku, poniewaz wymagania jakie sie stawia potgczeniom spawanym
sg obecnie tak wysokie, ze do przewaznej wiekszosci robot spawa-
nych tylko takie elektrody moga by¢ uzyte.

Blizej zainteresowanych btedami spawania elektrodami gotymi
odsytamy do artykutéw omawiajgcych to zagadnienie w naszym
czasopismie ,,Spawanie i Cigcie Metali | w nr 2 i 3/1936.

W rozumieniu podanego wyzej okreslenia spoina spetnia wa-
runki wytrzymatosciowe, o ile faktyczne jej wymiary i materiat
zdotajg przenosi¢ obcigzenia okre$lone przez projektujacego.



Warunki ekonomiczne sg spetnione, jezeli rzeczywisty wymiar
spoiny nie przekracza dostatecznego wymiaru, okreslonego w pro-
jekcie, a czas spawania nie przekracza czasu okre$lonego przez na-
lezytg kalkulacje. Zrozumiate jest, ze nadmiar utozonego stopiwa
zwigksza koszt materiatow; ukladanie tego nadmiaru zwieksza zu-
zycie energii cieplnej oraz robocizne.

Warunki estetyczne sg spetnione, jezeli spoina ma ksztatt re-
gularny, posiada réwnomierne fale i nie jest zeszpecona poprawkami.

Wady, z powodu ktorych spoina nie spetnia wymaganych wa-
runkéw, dadzg sie podzieli€ na szereg rodzajow, ktore ponizej
przytaczamy.

Wady zmniejszajace wytrzymatos¢ spoin.

1. Wadliwe zaczynanie i zakanczanie spoin.

Szczegolnie czesto w spawaniu tukowym wystepuje brak dobrego
rozpoczecia i zakonczenia spoin (rys. 1). Bezposrednim tego powo-

Rys. 1 i 2. Niewlasciwe i wiasciwe rozpoczynanie i zakanczanie spoin.

dem moze by¢ stosowanie za grubych elektrod w stosunku do gru-
bosci materiatu lub za duza gesto$¢ pradu 1).

W obu wypadkach jeziorko jest bardzo ptynne, co zmusza spa-
wacza do szybkiego posuwu i nie pozwala mu na chwilowe jego
zwolnienie, konieczne dla dobrego zakonczenia spoiny. Z drugiej stro-

, | __natezenie pradu w amperach . . . -
) Gestos¢ pradu I_T_'_przekréj elektr(\)l\éy"\iv"r'ﬁhﬁr' innymi stowami:
gesto$¢ pradu jest to ilos¢ amperéw przypadajaca na kazdy mm? przekroju elek-
trody.



ny pospiech (dla ktérego spawacz prawdopodobnie uzyt elektrody
wiekszej $rednicy czy tez duzego pradu) nie pozwala mu na za-

Rys. 3 i 4. Zakonczenie spoin cienszych (jednowarstwowych) i grubszych (wie-
lowarstwowych).

czekanie az koniec spoiny ostygnie, aby ja prawidtowo zakonczyc.
Spieszac sie w dalszym ciggu, spawacz zapomina brak ten uzupetnic.

[IN

Rys. 5. Wadliwie zakoriczona Rys. 6. Prawidtowe zakonczenie
spoina pionowa. spoiny pionowe;j.

Jezeli teraz robota jego nie zostata skontrolowana, a brakow
nie usunieto, to moga one staC sie przyczyng wielu przykrych nie-
spodzianek.



Tymczasem przy dobrej woli i odrobinie staranno$ci mozna
nawet tym samym pradem i w tym samym czasie wykona¢ zakon-
czenie spoiny prawidtowo (rys. 2).

W celu unikniecia btedu nalezy, przy uktadaniu ciefnszych
spoin, przeskoczy¢ lukiem w odlegtosci ok. 10 mm od konca spoiny
na sam jej koniec i dokonczy¢ ja w kierunku przeciwnym — tak,
azeby krater byt odlegty od konca o kilka do kilkunastu mm, jak
na rys. 3.

Uktadajgc spoiny grubsze lub wielowarstwowe, czesto lepiej
jest na kilkanascie milimetrow przed zakonczeniem przerwac tuk,
zaczekacC az krater skrzepnie i dokonczy¢ spawania w Kierunku prze-
ciwnym, jak na rys. 3 i 4.

O ile jest duza ilos¢ spoin, dobrze jest zostawi¢ spoiny niedo-
konczone az do zupetnego ich wystygniecia. Nastepnie — po uto-
zeniu ostatniej z nich — wréci¢ do pierwszej, odbi¢ zuzel i wykonac
zakonczenie jak wyzej.

Przy spoinach pionowych (rys. 5) nalezy spawac prawie do
konca, nastepnie zakonczyc¢, zapalajac i gaszac tuk kilkakrotnie, jak
na rys. 6.

Rys. 7 i 8 Wadliwe (u goéry) i prawidlowe (u dotu) nawigzywanie poszczegol-
nych spoin w dtugim potaczeniu.

Spoiny diugie, zwilaszcza jednowarstwowe, majg jeszcze je-
dng dos¢ czesto spotykang wade. Polega ona na ztym potaczeniu
ze sobg czeSci spoin, ulozonych przez poszczegdlne elektrody
(rys. 7). Wady te wystepuja ze szczeg6lng jaskrawoscig przy spoi-
nach szczelnych i mocnych, np. w zbiornikach na nafte i oleje pod
cisnieniem, gdzie spoiny przeciekajg wihasnie w wymienionych
miejscach.

Wada ta pochodzi stad, ze nim spawacz zdazy wyrzucic¢ z Kkle-
szczy niedopatek i zatozyC¢ nastepng elektrode oraz ponownie
zajarzy¢ tuk, to krater zdazy juz ostygna¢, a zuzel na nim stwar-
dnie¢. Jesli teraz spawacz dalszy cigg spoiny zacznie ukiadaé po-
czynajac od zimnego krateru, to nie uzyska on nalezytego potacze-
nia wskutek braku wtopienia (zanim poditoze dojdzie do stanu do-
statecznej ptynnosci, jeziorko nawigzanej spoiny przesunie sie juz



dalej). Po wystygnieciu poczatek nastepnej gasienicy odstaje od kra-
teru poprzedniej i tworzy szczelinke, przez ktdrg moga sie pézniej
przesacza¢ zawartosci zbiornikow, zwiaszcza ciecze o duzej ciekto-
sci (wiskozie).

Rys. 9 i 10. Niewlasciwy i wiasciwy kierunek ukiadania spoin ze wzgledu na
naprezenia w uktadzie spawanym.

Wady takiej mozna uniknaC przez rozpoczecie spoiny nieco
dalej (kilka do kilkunastu mm) za kraterem i powrécenie do krate-
ru, skad mozna juz ukifada¢ spoine we wiasciwym kierunku, jak na
rys. 8. Dzieki zajarzeniu luku poza mniejscem rozpoczecia spawa-
nia, mamy moznos¢ na miejsce to skierowac tuk juz ustalony.

Rys. 11. Pekniecie w spoinie i spos6b przygotowania do naprawy.

2. Pekanie spoin.

Pekniecie spoiny jest widocznym skutkiem wyzwolonych na-
prezen, wywotanych skurczem po ostygnieciu. Naprezenia te moga
mie¢ swe siedlisko zarbwno w samej spoinie, jak i w materiale przy-
legtym, przy czym mogg zajs¢ trzy wypadki:

a) Spoina jest stabsza niz przylegty materiat — naprezenie
wyzwala sie w spoinie i powoduje jej pekniecie.

b) Spoina ma wytrzymato$¢ wiekszg niz przylegty materiat,
ale nie zostata z materiatem nalezycie potgczona przez odpowiednie
wtopienie — naprezenie wyzwala si¢ w strefie przejSciowej i powo-
duje pekniecie miedzy materiatem i spoina.



c) Spoina ma przekrdj dostateczny (wytrzymatos¢) i dosta-
teczne wtopienie — naprezenie wyzwoli sie w materiale tgczonym
i tutaj nastgpi pekniecie.

Moze zdarzy¢ sie jeszcze pekniecie materiatu daleko poza uto-
zong spoing, spowodowane skurczem w catym ukladzie, np. wskutek
niewfasciwego kierunku spawania, jak na rys. 9. Wiasciwy kierunek
spawania podany jest na rys. 10. Wypadek ten jednak nie odnosi
sie do wad spoin, ktére w niniejszym artykule omawiamy, lecz ra-
czejb do ogoélnych btedéw spawania, ktére bedziemy rozpatrywac
osobno.

W pierwszym wypadku spoina moze mie¢ za maty przekroéj
w stosunku do przekroju tgczonych elementéw, albo tez przy jej

Rys. 12 i 13. Wiasciwa (na lewo) i niewtasciwa (na prawo) naprawa peknigtej
spoiny.

uktadaniu zostat uzyty za wielki prad w stosunku do grubosci elek-
trody. Nadmierna gesto$¢ pradu zanadto uptynnia stopiwo, przez
co ono sie niezmiernie rozszerza. Przy ostygnieciu zachodzi zjawi-
sko odwrotne; stopiwo kurczy sie odpowiednio do stopnia pecznie-
nia i to najczesciej powoduje pekniecie spoiny. Materiat przylegty
nie doznaje tych zmian w réwnym stopniu, poniewaz nie ulega on
tak bezposredniemu wpltywowi tuku co stopiwo. Swiadczy o tym
najlepiej fakt, ze rysa bierze poczatek i jest szerszg od strony pod-
stawy trojkata wpisanego w przekrdj spoiny, gdzie masa przekroju
jest najwieksza, a zatem procesy pecznienia i skurczu wystepujg
z najwiekszg sitg (rys. 11).



Wypadek drugi zachodzi wtedy, gdy spawamy przy nledosta-
tecznej gestosci pradu, albo przy niewykonywaniu elektrodg odpo
wiednio obszernych ruchéw poprzecznych, tzw. szycia. Powo ule
to przylepienie sie spoiny do krawedzi (zgrzanie) i w wielkim stop-
niu ostabia potaczenie, ktére peka pod dziataniem niewielkiej nawet
sity (skurcz, wstrzas, giecie itp.).

Trzeci wypadek zachodzi, jezeli materiat zostat przegrzany
przez utozenie zbyt grubej spoiny, zwiaszcza jednowarstwowej
| przy uzyciu za duzej gestosci pradu.

We wszystkich wypadkach peknieC nalezy poprawke wykonac
po uprzednim wycieciu rowka o dtugosci nieco wiekszej niz rysa
I spoi¢ na nowo jak na rys. 12, a nie jak na rys. 13.

Wieksza dtugo$¢ rowka ma zapobiegaC rozszerzaniu sie rysy
na przylegle zdrowe czesci spoiny. ’

c. d. n.

Inz. BOLESLAW SZUPP, Warszawa.

Utrzymanie sprzetu do spawania
&cetylenowego.

Wytwornice acetylenowe.

Na zakonczenie serii krotkich artykutow, omawiajacych utrzy-
manie sprzetow do spawania acetylenowego, przystagpimy do bliz-
Szego rozpatrzenia spraw zwigzanych z utrzymaniem wytwornic
acetylenowych.

Wytwornice sg najzupetniej niestusznie — uwazane za
urzadzenia, ktore nie zastugujg na Jakiegokolwiek rodzaju utrzy-
manie. W wielu warsztatach stosujgcych spawanie acetylenowe moz-
na zauwazy¢, ze nawet najprostsze obrabiarki sg doskonale
utrzymywane, podczas gdy na wytwornice zasilajgcg stanowiska
spawalnicze nie zwraca si¢ zadnej uwagi. Uwaza sie widocznie, iz wy-
starczy zatadowac¢ wytwornice karbidem i doda¢ w razie potrzeby
wody, a poza tym — niech bedzie zachlapana wapnem, zardzewia-
fa, nigdy nie smarowana. Tego rodzaju zabiegi sg przeciez przy
wytwornicy zbyteczne! Dla wiekszoscl uzytkownikoéw wytwornica
jest poprostu zbiornikiem, zawierajgcym karbid i wode, ktora dziata
automatycznie, gdy tylko zostat zaopatrzony w te materiaty. Jest
to stuszne, ale tylko w tym wypadku, jesli zupetnie nie bra¢ pod
uwage wydajnosci wytwornicy. Poco jednak producenci kar-
bidu wysilajg sie, aby otrzyma¢ karbid o mozliwie wigkszej wy-

) Dokonczenie art. z Nr 1, 2, 3i 4.



dajnosci: poco uzywac karbidu o wysokiej wydajnosci, jesli wytwor-
nica jest tak przezarta, ze znaczna ilos¢ wyprodukowanego ace-
tylenu ucieka na zewnatrz, albo tez znaczng cze$¢ karbidu wyrzuca
sie w stanie niezlasowanyrn wraz z wapnem pokarbidowym. Stoso-
wanie dobrego karbidu w takich warunkach nie ma oczywiscie za-
dnego sensu.

Trzeba wiec, azeby kazdy spawacz zdawat sobie sprawe
z tego, ze wytwornica nie jest zadnym kubtem z woda, do ktérego
wrzuca sie karbid, lecz aparatem wybudowanym na podstawie $ci-
stych badan i obliczen. Nalezyte zas dziatanie tego aparatu i jego
wydajnos¢ zalezg od odpowiedniego obchodzenia si¢ i nim i utrzy-
mania.

Jesli sie chce wyzyskaC w petnej mierze wydajnosc karbidu,
nalezy $cisle stosowac sie do wskazowek podanych przez konstruk-
tora, zawartych na przymocowanej do wytwornicy tabliczce. W wy-
twornicach doptywowych typu szufladkowego nie wolno tadowac
do szuflad wiekszej ilosci karbidu niz podany na tabliczce tadunek.
Jesli do szuflady, ktéra jest obliczona na 10 kg karbidu, natadujemy
15 kg, to prawie caty nadmiar karbidu bedzie zmarnowany, poniewaz
poszczegolne ziarnka bedg oblepione wapnem i woda nie bedzie
miata do nich dostepu. Z drugiej znéw strony karbid przy laso-
waniu — jak wiadomo — pecznieje; jesli szuflada zostata natado-
wana nadmierng iloscig karbidu, to mozemy mieC trudnosc przy jej
wyciaganiu w chwili, gdy! fadunek juz zostat zuzyty i powinien byc
zamieniony na Swiezy.

Widzimy wiec, ze tadowanie do szuflady wiekszej ilosci kar-
bidu niz ta, ktéra jest podana na tabliczce fabrycznej, nie tylko
nie daje zadnej korzysci, lecz powoduje zbedne straty i sprawia
niepotrzebne trudnosci.

Nie mniej wazng sprawg jest pilnowanie tego, azeby w wy-
twornicy zawsze znajdowata sie odpowiednia ilos¢ wody zaréwno
chtodzacej (w kadtubie wytwornicy szufladowej), jak i dziatajgcej
na karbid (w wiencu wytwornicy). Jesli zabraknie wody w kadtubie,
to — wskutek nagrzania si¢ gazu — moze powstaC polimeryzacja
(rozktad) acetylenu, co powoduje jego zanieczyszczenie. Jesli nie
zauwazono, ze w wiencu jest za mato wody, to wtedy przerywa sie
automatyczno$¢ pracy wytwornicy.

Uruchamianie wytwornic i normalne korzystanie z nich sg
doktadnie oméwione w podrecznikach spawania | w przepisach ob-
stugi, ktére kazda wytwornia dostarcza razem z wytwornicg. Dla-
tego tez pominiemy te sprawy i zajmiemy sie nieco blizej tylko
jednym powaznym przekroczeniem zasad obchodzenia sie z wytwor-
nicami, ktére niestety mozna zauwazy¢ niejednokrotnie | to w do$¢
powaznych warsztatach.



Rozchodzi sie o obcigzenie dzwonu wytwornicI)K/ dodatkowymi
ciezarami jak stare zelastwo, cegly itp. We wszystkich przepisach
obstugi wytwornic, poczynajac od przepisow urzedowych, znajdu-
je sie wzmianka o tym, ze dodatkowe obcigzenie dzwonu jest za-
bronione. A jednak spawacze, korzystajacy z wytwornic, ze spokoj-
nyrrg slliimignlem obchodzg ten zakaz i uparcie obcigzajg dzwon czym
sie tylko da.

Dlaczego tak postepujg? Poniewaz nie zdajg sobie spra-
wy z tego, jakie moga byC skutki niestosowania sie¢ do zupet-
nie wyraznych wskazowek przepiséw. Gdyby uswiadomili sobie,
ze grozi to wielkim niebezpieczenstwem, to mozliwe,
ze przestaliby stosowaC zabiegi przez przepisy surowo zakazane.
Na czym polega niebezpieczenstwo takiego postepowania? Krotko
mowigc na tym, ze przy pewnym przecigzeniu dzwonu wytwornica
bedzie pracowata, jak gdyby bezpiecznika nie byto. Jakze to sig
moze stac? Przeciez bezpiecznik przy wytwornicy jest? Bezpiecz-
nik oczywiscie przy wytwornicy jest, ale kazdy bezpiecznik jest
obliczony i zbudowany na okre$lone cisnienie gazu wytwornicy.
Jesli cisnienie powstate wskutek dodatkowego obcigzenia dzwonu
bedzie zbyt wielkie, to bezpiecznik moze okazaC sie zbyt matym
na tak duze cisnienie acetylenu. Chociazby w bezpieczniku takim
byto tyle wody ile trzeba przy normalnym cisnieniu gazu, to na zbyt
duze cisnienie moze by¢ wody tej za mato i bezpiecznik nie jest
w stanie ochroni¢ wytwornicy przed powrotem ptomienia z wytwor-
nicy. O tym, co oznacza mozliwo$¢ przedostania sie ptomienia lub
nawet mieszanki acetylenu z tlenem do wytwornicy, kazdy uswia-
domiony spawacz wie zbyt dobrze, aby nad tg sprawg trzeba byto
zastanawiac sie diuzej.

Rzecz jasna, taki wypadek nie zawsze ma miejsce, ale wy-
starczy, jesli si¢ to zdarza jeden raz na tysigc. Nigdy nie wiadomo,
czy ten wiasnie tysigczny raz nie trafi mnie. Lepiej nie mie¢ zad-
nego losu tak niebezpiecznej loterii.

Poza tym, przy zbyt matej ilosci wody w bezpieczniku, jak
to jest mozliwe w omawianym wypadku, moze tez nastgpi¢ uciecz-
ka acetylenu na zewnatrz przez rurke i zbiornik bezpleczenstwa.
W pomieszczeniu, gdzie sie wytwornica znajduje, moze wytworzy¢
sie niebezpieczna mieszanka acetylenu z powietrzem. Kazdy spawacz
dobrze wie, czym to grozi.

Z tych dwdch powoddéw lepiej wiec i bezpieczniej jest stoso-
wac sie doktadnie do wymagan przepiséw i nie obcigzac¢ dzwo-
nu dodatkowymi ciezarami.

Przechodzac do wiasciwego utrzymania wytwornicy, nalezy

zaznaczyC, ze jest to sprawa nadzwyczaj prosta, jesli tylko odpo-
wiednie zabiegi stosuje sie regularnie.



Nalezy przede wszystkim do$C czesto my¢ wytwornice od ze-
wnatrz, najlepiej silnym strumieniem wody, azeby usungC wapno
osiadajgce w poszczeg6lnych miejscach. Oprocz takiego okresowe-
go mycia wytwornicy niezbedne jest przeprowadzi¢, co najmniej
Jeden raz w ciggu roku, catkowite oczyszczenie jej, tj. nalezy roze-
bra¢ aparat i nastepnie — oczywiscie po Kilkakrotnym napetnieniu
poszczegblnych czesSci wodg— przystgpi¢ do doktadnego zdrapywa-
nia rdzy w miejscach, gdzie ona sie utworzyia.

Jesli okaze sie, ze metal w po-
szczegblnych miejscach zardzewiat w
znacznym stopniu, wskazane jest u-
pewni¢ sie, za pomocg lekkich uderzen
ostrym narzedziem, czy rdza nie prze-
zarta blachy na catej grubosci. Po
gruntownym oczyszczeniu od rdzy na-
lezy znéw doktadnie WymyC poszcze-
golne czesci, a nastepnie da¢ im do-
brze wyschnac, zwilaszcza na zgieciach,
w katach i potgczeniach, gdzie woda
paruje trudniej. Nalezyte wyschniecie
oczyszczonych powierzchni jest nie-
zbedne w tym celu, azeby nastepnie —
przy malowaniu — farba dobrze trzy-
mata sie metalu, w przeciwnym bo-
wiem razie powstang pecherzyki i far-
ba bedzie odpadata zamiast tego, aze-
by nalezycie chroni¢ blache przed
rdzewieniem.

Zewnetrzne czeSci  wytwornic,

zwhaszcza te, ktOre nie sg zanurzo-

ne w wodzie albo tez wykonane z blachy galwanizowanej, mo-

ga byC z zupetnie dobrym wynikiem polakierowane lub tez po-

malowane zwyktg farbg olejng czy na pokoscie. Gorna czes¢ Kkor-

pusu wytwornicy wystawiona kolejno na dziatanie powietrza i wody,

Jak rowniez zewnetrzne dolne krawedzie tych czesci, ktorymi apa-

rat opiera sie¢ o ziemie lub o podioge, sa szczegolnie narazone na

]sczykt))kie rdzewienie i dlatego wymagajg pokrycia solidng warstwg
arby

Wewnegtrzne czesci korpusu i dzwonu dobrze jest pokry¢ na
goraco warstwg _smoty gazowej, co chroni te czesci znacznie lepiej
niz malowanie. Zbiorniki i szuflady karbidowe nie nalezy malowac
od wewnatrz, poniewaz nie ma farby, ktéra mogtaby skutecznie
chroni¢ przed wptywem wapna, wysokiej temperatury i zanieczy-
szczen acetylenu. Dobrze pomalowaé natomiast nalezy zewnetrzng



powierzchnie komory, mieszczacej szuflade karbidowa, ktéra stale
znajduje sie' pod wptywem wilgoci.

Po oczyszczeniu i pomalowaniu wytwornicy nalezy doktadnie
obejrze¢ wszystkie drobne czesci ruchome, m. in. powyjmowac kurki
i naoliwi¢ je.

Wszystkie potaczenia pomiedzy zbiornikami gazowymi a in-
nymi urzadzeniami jak oczyszczacze i bezpieczniki sg zwykle za-
opatrzone w przekfadki kauczukowe; w wypadku, gdy te prze-
ktadki stwardniejg, nalezy je niezwiocznie zamieni¢. Wazne jest, aby
nie dokrecano miejsc tgczonych zbyt gwattownie i mocno, lecz tyl-
ko powoli, azeby nie powstaty znieksztatcenia w miejscach tgczo-
nych, co mogtoby spowodowaé nieszczelno$é. Wskazane jest row-
niez — zanim sie hermetycznie dociska jedng cze$¢ do drugiej —
sprawdzi¢ czy pomiedzy faczone powierzchnie nie dostato sie ja-
kiekolwiek ciato twarde, jak ziarnko karbidu, stwardniata grudka
wapna itd. Takie zanieczyszczenia rowniez moga wywota¢ miejsco-
we znieksztatcenia i utratg szczelnosci.

Wytwornica nalezycie utrzymana jest prawie niezniszczalna
i sowicie wynagrodzi dbatego wiasciciela za jego starania zwiek-
szong wydajnoscig i statg gotowoscig do pracy.

Spawanie przy wykonywaniu czerpakéw pogitebiarki.

W pewnym malym warsztacie mechanicznym zbudowatem elektryczng
poglebiarke wagi 20 ton. Poniewaz jednak w zakiadzie nie bylo urzadzen do
wyduszania stalowych blach, zmuszony bytem wykona¢ czerpaki w liczbie 40 szt.
za pomoca spawania.

W tym celu z blachy grub.

6 mm zostaly wyciete platy, w

ksztatcie widocznym na rys. la,

ktére po zgieciu na gorgco daty

ksztatt czerpaka, widocznego na

rys. Ib. Przyginanie odbywato sie

na specjalnie przygotowanej formie

zeliwnej, ktéra miata ksztatt i wy-

miary wewnetrznej przestrzeni czer-

paka. Po zagieciu wszystkich pta-

téw blachy na zeliwnej formie brze-

gi zlaczenia zostaly posczepiane Rys. 1.
i nastepnie pospawane palnikiem

acetylenowo-tlenowym z dwu stron metoda spawania ,w lewo".

Czerpaki spawane w ciggu 2 lat pracy w terenie gliniastym i piaszczystym
zachowujg sie bez zarzutu; ani jedna spoina nie pekta mimo, ze pracujg one na
silne rézcigganie. Spawanie w tych wypadkach zdato swodj egzamin.

Mistrz $lus. masz. Tadeusz A. Hausler — Poznan.



FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa.
Podstawowe wiadomosci z glektrotechniki.

Rodzaje pradu elektrycznego.

Prad elektryczny, jak nam juz wiadomo z poprzednich roz-
wazan jest ruchem czasteczek elektrycznosci. Ruch ten moze jednak
odbywac sie w rozny sposob — i wiasnie — zaleznie od sposobu po-
ruszania sie czasteczek elektrycznosci dzielimy prady na szereg
rodzajow, z ktorych najwazniejszymi sa:

1. prad staty,
2. prad zmienny.

1. Prad staty, ktéry oznaczamy symbolem (=) ptynie stale
w jednym kierunku, tj. zawsze od zacisku (bieguna) dodatniego (+
zrodta pradu przez przewody i odbiornik do zacisku ujemnego (—),
przy czym wielkoSC natezenia i wysokoSC napiecia pozostaje nie-
zmienna przy statym napieciu zrodta i statej opornosci obwodu
elektrycznego. Charakter pragdu statego mozna przedstawic¢ gra-
fizycznie za pomocg osi wspotrzednych (rys. 1), w ktérych o$ po-
zioma, a raczej szereg jej odcinkdw, oznacza czas np. w utamkach
sekundy i o$ pionowa oznacza wielkoSC napiecia i natezenia pradu.
Jezeli teraz bedziemy w obwodzie pradu statego mierzyC co pewien
czas wielkoS¢ napiecia i pradu i wielkosci te oznaczaC na wykresie
w postaci punktow Ab Bb Cb Eb li a pdzZniej punkty te pota-
czymy linig, to otrzymana prosta bedzie nam uzmystawiac charakter
pradu statego: prosty ksztatt linii Ab Eb li wskazuje na to, ze w do-
wolnej chwili i po uptywie dowolnego czasu, wysokos$¢ napiecia i na-
tezenia pradu nie ulega zmianom, lecz jest stata, czyli, ze prad jest
rowniez staty.

Stato$¢ napiecia i pradu czyni, ze tuk elektryczny podczas
spawania jest spokojny i nie tak tatwo gasnie, co sprawia, ze tuk
spawalniczy przy pradzie statym jest bardzo elastyczny i pozwala
na spawanie nawet elektrodami gotymi.

Obwod pradu statego ma jeszcze te wiasnos$¢, ze podczas spa-
wania na biegunie dodatnim wydziela sie znacznie wiecej ciepta niz
na biegunie ujemnym. Pozwala to na $cislejszg regulacje wydziela-
nia ciepta przy spawaniu. Przy spawaniu grubych blach dajemy
biegun dodatni (+) na masg, a biegun ujemny (—) na_ elektrode.
Przy spawaniu natomiast blach cienkich dajemy biegun ujemny (—)
na mase, a biegun dodatni (? na elektrode.

Zrodtem pradu statego do spawania jest najczesciej przetwor-
nica, sktadajaca sie z pradnicy pradu statlego napedzanej trojfazo-

Wi Dalszy cigg artykutu z zesz. 1, 2, 3 i 4 1938 r.



wym silnikiem pradu zmiennego. Rzadziej jako zrédto pradu do
spawania stuzy bateria ogniw lub akumulatorow.

2) Prgd zmienny oznaczamy symbolem (~). Jak sama
nazwa wskazuje prad zmienny zmienia zaréwno swoj kierunek jak
i chwilowa wartos$¢ napiecia i natezenia. Obwod pradu zmiennego nie
ma biegunowosci, gdyz prad przebiega naprzemian to w jedng, to
w drugg strone.

~ Charakter pradu zmiennego uzmystowi¢ sobie mozna linig fa-
listg, ktdra wyraza zmienng warto$¢ kierunku napiecia i natezenia
w zaleznosci od czasu (rys. 1).

Napiecie i natezenie pragdu wzrasta stopniowo od poczatkowe-
go punktu A (rys. 1) do wielkosci najwiekszej (maximum) w punk-
cie B, nastepnie zmniejsza sie, dochodzi do zera (jakby przystaje)
w punkcie C, po czym zmienia kierunek na odwrot-
ny, rosnie w tym (przeciwnym) Kkierunku do punktu D, a osigg-
ngwszy swa wielko$¢ ujemng najwiekszg (maximum ujemne) zmniej-
sza sie az do punktu E, w ktérym znowu osigga zero, tak jakby na
chwile przystawat.

Czas, w ciagu ktdrego prad przebiega obwdd elektryczny w je-
dnym kierunku nazywa sie¢ 1 zmiang.

Czas, w ciggu ktorego prad przebiega obwod w obu Kierun-
kach (tam i z powrotem) nazywa sie 1 okresem.

Jeden okres trwa wigc 2 zmiany czyli, ze ilos¢ zmian jest 2
razy wieksza od ilosci okresow.



llos¢ okresow na 1 sek. nazywa sig czestotliwosciag
pradu zmiennego.

CzestotliwosC pradu zmiennego stosowana przez przewazna
wigkszosC krajow na Swiecie wynosi doktadnie 50 okr/sek. — jest
to wiec czestotliwosC normalna. Przy tej czestotliwosci 1 okres trwa
1/50 sek. a jedna zmiana trwa 1/100 sek. Czestotliwos¢ pradu zmien-
nego mierzy sie przyrzadem zwanym czestosciomierzem.

Zmiany kierunku, natezenia i napiecia sa wiec bardzo szyb-
kie, a przez to dla zmys+ow niedostrzegalne. Prad zmienny 50-okre-
sowy przeptywajacy przez zarowki w istocie rzeczy zanika 100 ra-
zy na sekunde i osigga swojg najwiekszg site 100 razy na sek.,
jednak zmiany te sg tak szybkie, ze temperatura rozzarzonego dru-
cika pozostaje prawie stata, a wahania sity Swiatta sg niedostrze-
galne dla oka. Normalne amperomierze i woltomierze réwniez nie
leagujg na tak szybkie wahania pradu, gdyz ich urzadzenia wskaz-
nikowe posiadaja zbyt duzg bezwitadnos¢. Wskazujg one natezenie
i napiecie tak jakby to byt prad staty. Wahania pradu zmiennego
sg dla nas dostrzegalne dopiero za pomocag specjalnego aparatu,
zwanego oscylografem elektrycznym.

Prad zmienny nie posiada biegunowosci, wigc podczas spawa-
nia wydziela sie jednakowa iloS¢ ciepta, zarowno na koncu elektrody,
jak i w jeziorku.

tuk elektryczny przy pradzie zmiennym jest znacznie mniej
spokojny niz przy pradzie statym, dlatego tez nie moze by¢ sto-
sowany do spawania elektrodami gotymi. Wzglad ten jednak nie od-
grywa zadnej roli wobec powszechnego stosowania elektrod otu-
lonych, ktore i tak nie wymagajg pradu statego.

Prad zmienny zawojowat jednak spawanie tukowe dzigki wy-
sokiej sprawnosci, niskim kosztom eksploatacji i prostocie obstugi
transformatorow do spawania — tych najwazniejszych zalet nie
posiadajg wiasnie przetwornice do spawania pradem statym.

Omawiane wyzej wiasnosci pragdu zmiennego sg natury ogol-
nej; stosujg sie przeto zaréwno do pradu jednofazowego jak i troj-
fazowego. ROznice miedzy pradem jednofazowym a trojfazowym
rozpatrywane bedg szczegtowo w dalszym ciggu przy omawianiu
maszyn pradu zmiennego. (d )

. c.n.



Przyktady napraw spawalniczych.
Uwagi o spawaniu metoda kroplowa.

Metoda kroplowa nadaje sie szczegdlnie do spawania metali kolorowych
takich, ktére przechodza w stan topliwosci raptownie bez stanu przejsciowego
i ulegaja tatwo utlenianiu, jak np. miedz. Stapianie blachy na bardzo matej prze-
strzeni po pierwsze trwa bardzo ktétko, dzieki czemu metal nie ma czasu na
silne utlenianie, po drugie — nie dopuszcza do tworzenia sie¢ dziur wskutek za-
padania sie materiatu sta-
pianego na wiekszej prze-
strzeni. Ponadto topienie
w jednym miejscu w
znacznym stopniu utatwia
uzyskanie dobrego prze-
topu i pozwala na stoso-
wanie palnika, o wigkszej
nieco mocy.

Spawanie metodg kro-
plowa polega na wytapia-
niu w tgczonych brzegach
okragtego jeziorka i spuszczeniu w nie kropli materiatu dodatkowego. Wielko$¢
kropli zalezna jest od grubosci pateczek spoiwa. Z chwilg upuszczenia kropli
unosi sie nieco palnik i po skrzepnieciu jednego jeziorka posuwa sie naprzdd
w ten sposob, ze nastepng kroplg pokrywa sie 5 tub '/a kropli poprzedniej tak,
jak to wida¢ na zdjeciu.

Tadeusz Rubacha — Zagansk.

Doktadne przygotowanie sie do pracy podstawg dobrego
wykonania.

Pracujac przed dwoma laty w jednej z powaznych firm, miatem moznos¢
sprawdzi¢ wyniki, jakie osigga sie przez odpowiednie przygotowanie sie do wy-
konania pracy. W przytoczonym nizej wypadku rozchodzito sie o posztukowa-
nie 100 sztuk rurek zelaznych, grubosci $cianki 3 mm o $rednicy ok. 60 mm,
z 15 na 2 m dtugosci. Rurki te miaty by¢ uzyte do kotta parowego. Spoina byta
z zewnatrz obrabiana na tokarni, nastepnie rurki podlegaty wyprébowaniu na
cisnienie do 15 atm. Prace taka wykonywano zawsze spawaniem acetylenowym,
tym jednak razem postanowiono pospawac elektrycznie. Powierzono wiec jed-
nemu ze spawaczy wykonanie 3 sztuk prébnych, ktére po obrobieniu wyprébowano.
Okazato sie, ze do 15 atm. nie wytrzymata zadna, przepuszczajac wode w spo-
inach. Nie zrazono sie tym i nastepne 3 szt. powierzono drugiemu spawaczowi.
Przy prébowaniu nastepnych 3 rurek wynik byt nieoczekiwany — wszystkie
wytrzymaty 30 atm. ci$nienia. Wowczas powierzono temu drugiemu wykonanie
wszystkich rurek i probujac je kolejno nie znaleziono ani jednego braku.



Poniewaz obydwaj spawacze uchodzili za réwnych sobie w wykonywaniu
pracy, postanowiono zbada¢ przyczyne tej roznicy.Znaleziono jg witasnie w przy-
gotowaniu do spawania. Pierwszy brzegi rur miat nieoczyszczone, przy spa-
waniu rurke obracat mu pomocnik po powierzchni ptaskiej. Ze wzgledu na cien-
kie Scianki zdarzaty sie przecieki do wewnatrz. Drugi spawacz — konce rurek
do pofaczenia kazat oczysci¢ pilnikiem. Przygotowat sobie katownik dtug. 2 m
i przymocowawszy go grzbietem w dot otrzymat co§ w rodzaju korytka,
w ktorym umieszczat rurki do spawania. Pasowanie tu bylo bardzo wygodne.
Najwazniejsza rzecza, ktéra zadecydowata o wartosci spoiny, byto wktadanie
walka do $rodka rurek pod taczone krawedzie. Watek stalowy (z braku mie-
dzianego) dtug. ok. 0,5 m miat $rednice odpowiadajagcg $wiattu rurek. Do jed-
nego konca walka przyspawano pret zelazny $redn. 35 mm, dlug 2 m, w tym
celu, aby w razie lekkiego przyspawania wyja¢ watek ze S$rodka. Okazato sie
to konieczne i byto bardzo dobrze obmyslane i przygotowane. Spoina wyko-
nana na tym watku byfa bardzo dobra, tak jakby wykonana obustronnie. Ze byto
to zastugg przygotowania, niech po$wiadczy fakt, iz na tym przyrzadzie pierw-
szy ze spawaczy pospawat na ostatku znowu 3 rurki, ktére wytrzymaty rowniez

po 30 atm. cisnienia.
Kazimierz Marciniak — Minsk -Maz.

Naprawa prowadnicy suportu kotowki.

Widoczna na rysunku prowadnica suportu jest odlewem zeliwnym. Ulegta
ona peknieciu, w miejscach zaznaczonych na rys. linig zygzakowatg, wskutek
ztego zaklinowania. Przed naprawg zukosowano pekniecia na V.

Gtéwng trudnoscig podczas naprawy stanowito zachowanie wiasciwego
rozstawienia prowadnic $lizgowych po spawaniu. Dlatego wstawiono miedzy

$lizgi w miejscu X roz-
porke z katownika o roz-
miarze 3 mm wiekszym
od wiasciwego rozstawie-
nia prowadnic $lizgowych.
Tak przygotowane pro-
wadnice posczepiano, a
nastepnie utozono spoiny
palnikiem acetylenowym
w kierunku od $rodka na
zewnatrz ramy. Najpierw
wykonano spoing w miej-
scu a, nastepnie w miej-
scu b.

Po dokonaniu spawania wyjeto rozpdrke dla umozliwienia swobodnego
skurczu spawanego ukladu. Rozmiar podporki byt szczesliwie dobrany, gdyz
rozstaw $lizgéw po zupetnym wystygnieciu prowadnicy okazat sie dobry.

Przygotowanie do spawania trwato 2,5 godz., sam zabieg spawalniczy —
15 godz., wykonane przez spawacza z pomocnikiem.

Tadeusz Kedzierzawski — Warszawa.



Naktadanie zuzytych powierzchni twardym metalem.
Widoczne na rys. 1 zbieraki wykonane sg ze stali lanej. Podczas pracy,
zostaty one silnie wytarte w miejscach a i b (rys. 1).

Rys. 2.

Podobnemu zuzyciu przez tarcie ulegly réwniez ogniwa tancucha nape-
dowego (rys. 2) w punktach a i b.

Do naprawy zastosowano nakifadanie zuzytych powierzchni Alchromem
przy pomocy palnika acetylenowego. Alchrom nakladano w ten sposéb, ze
miejsca zuzyte nagrzewano do czerwonego zaru, a spoiwo nalutowywano na
wierzch ptomieniem z nadmiarem acetylenu i nastepnie przekuwano na gorgco.
Przy naprawie ogniw otwory dodatkowo rozbijano w stanie nagrzanym specjal-
nymi sworzniami stalowymi.

W podobny sposéb naprawiono i obrobiono stalowe o$miokatowe bebny,
stuzace do napedu tancucha poruszajgcego mieszadta do gliny.

Miejsca nalutowane Alchromem wykazaty po ostygnieciu twardos¢ 450°
Brinella.

Ogolnie naprawiono za pomocg napawania Alchromem 4 zbieraki ze stali
lanej, 165 ogniw ze stali konstrukcyjnej SM i 4 oSmiokatne bebny ze stali lanej,
zuzywajgc przy tym 200 kg wegla drzewnego do podgrzewania, 30 ms tlenu,
ok. 100 kg karbidu, 12 kg pateczek Alchrom.

Catkowita naprawa tacznie z przygotowaniem trwata 130 godz. i byta wy-
konana przez spawacza z pomocnikiem.

Mistrz $lus. masz. A. Hausler — Poznan.
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15. P. Michat Pisarczyk — Wadowice. Dzigkujemy za list, w ktorym
Sz. Pan wyraza gotowos$¢ proEagowanla naszego czasopisma wsréd swoich wspot-
towarzyszy pracy. W zwigzku z brakiem funduszu na kurs spawania komuni-
kujemy Sz. Panu, ze f. Perun w Dabréwce Matej organizuje bezptatny kurs dla
whascicieli i pracownlkow matych warsztatow metalowych. O ile Sz. Pan ze-
chcialby uczestniczy¢ we wspomnianym kursie, prosimy zwr6ci¢ sie o blizsze
|rl1<f_0rmaé:ée w tej sprawie do f. Perun w Dabrowce Matej, ul. Dr M. Grazyn-
skiego 28.

16. P. Tadeusz Rubacha — Zagnansk. Uprzejmie dziekujemy za nade-
stang nam przez Sz. Pana uwage o spawaniu metodg kroplowa. Wykorzystali-
$my ja do niniejszego zeszytu.

Ogtoszenia dotyczace poszukiwania pracy zamiesciliSmy w Nr 9 ,,Spawa-
nia i Ciecia Metali" oraz w ,,Spawaczu".

17. Spawacz — praktyk Z. J. — Weinowiec. Bardzo dziekujemy za mi-
ty list i stowa uznania dla Redakcji Spawacza. Wyczerpujgce dane, dotyczgce
elektrycznego zgrzewania oporowego znajdzie Sz. Pan w wydanej przez nas
broszurze: inz. J. Zubko — Elektryczne zgrzewanie oporowe — cena 75 gr, kto-
rg mozemy przesta¢ Sz. Panu za zaliczeniem pocztowym po otrzymaniu adresu.

Ciekawa ta dziedzina bedzie w przysztosci niejednokrotnie poruszana na
tamach ,,Spawacza" w miare nadsytanych nam z tej dziedziny materiatow i roz-
porzadzanego miejsca.

18. P. Techn. Jozef Grz. — Chorzéw. Bardzo przepraszamy Sz. Pana za
przyklejanie na kopercie znaczkow ,do gory nogami”. Przyrzekamy solennie,
Ze sie to wiecej nie powtorzy, gdyz naszemu personeIOW| w dziale koresponden-
cji zostaty wydane odpowiednie instrukcje.

19. P. Pawel Rrzyzowski — Wartogtowiec. List panski otrzymalismy.
Bardzo dzigkujemy. Ogtoszenia o poszuklwanlu przez Sz. Pana pracy zostay
zamieszczone w ,,Spawaniu i Cieciu Metali" i w ,,Spawaczu".

20. P. A. T. Hdusler — Poznan. Za nadestany nam materiat o wykonaniu
spawanych czerpakow jestesmy Sz. Panu bardzo wdzieczni i nie omieszkaliSmy
go wykorzysta¢ do ,,Spawacza". Dalsze artykuty Sz. Pana beda przez nas mile
widziane i w miare moznosci Wykorzyslywane.

W zwigzku z listem Sz. Pana z dnia 19.IX br. komunikujemy, ze odpowied-
nie ogtoszenia zostaty juz zamieszczone w ,Spawaniu i Cieciu Metali" oraz
W niniejszym zeszycie ,,Spawacza".

22. P. Mieczystaw Fabisiak — Warszawa. Dziekujemy za list. Prosbe
Sz. Pana uwzgledniliSmy, dajac ogtoszenie do obu naszych czasopism.

' 23. P. Jan Walczak — Warszawa. Uprzejmie dzigkujemy Sz. Panu za
nadestang uwage o spawaniu zeliwnej ramy i prosimy o przystanie nam szcze-
gotowego rﬁsunku tej ramy z uwidocznionymi przekrojami w miejscach narazo-
nych na pekniecia podczas uktadania spoiny. Dane te sg nam niezbedne dla wy-
razistosci opisu naprawy.



MALYCH U WARSZTATOW.

P. Zdzistaw Szczygielski — Krakow. Zapytuje Pan, czy nie bedzie miat
utrudnien ze strony wiadz przy Jegalizowaniu  wytwornicy, ktérg zamierza Pan
wykona¢ we wiasnym zakresie. W dalszym ciagu listu przypuszcza Pan, ze chy-
ba uda mu sie unikng¢ ewentualnych trudnosci przy legalizowaniu, jesli konstruk-
cja wytwornicy bedzie Scisle wzorowana na zatwierdzonym i bedacym juz w uzy-
ciu typie wytwornicy jakiej$ znanej marki.

Najpierw odpowiemy Panu na przypuszczenie: wytwornice znajdujgce
si¢ w sprzedazy majg przewaznie wzory uzytkowe zastrzezone przez Urzad Pa-
tentowy i majg przez Panstwo gwarantowang ochrong prawng. Kto wigc nasla-
duje zastrzezony wzor wchodzi w zatarg z ,,Ustawg o Ochronie Wynalazkow"
i moze by¢ ukarany sadownie za bezprawne przywilaszczenie sobie czyich$
praw patentowych, oraz moze byC zmuszony do zaptacenia odszkodowania pra-
wowitemu wiascicielowi patentu.

W zwiagzku z pierwszym pytaniem wyjasniamy, ze wytwarzanie wytwor-
nic acetylenowych podlega przepisom, ktére nosza nazwe:

Rozporzadzenie Ministra Przemy$lu i Handlu
z dnia 29 sierpnia 1934 r.
0 budowie i stanie technicznym wytwornic acetylenowych.
<l)z. U. R. P. z dnia 6 wrzesnia 1934 r. Nr 79, poz. 741).

Bodstawm art. 2 oraz art 5 ustawy z dnia 24 marca 1933 r. o nadzo-
rze nad zbiornikami pod ci$nieniem (Dz. U. R. P. Nr. 28 poz. 234) zarzadzam
co nastepuje:

(Opuszczamy pierwsze 7 rozdziatow zawierajace:

I. Przepisy ogdlne, II. Materiat i techniczne zasady budowy wytwornic,
Il. Zbiornik do gazu, IV. Urzadzenia zabezpieczajace, V. Oczyszczacze, VI. Prze-
wody, VII. Przyrzady do mierzenia cisnienia,

jako nie omawiajace bezposrednio sprawy dopuszczenia do uzytku. Sprawa
ta jest przedmiotem rozdziatu VIII, ktéry podajemy nizej dostownie).

VIIl. Dopuszczenie do uzytku poszczegolnych konstrukcyj wytwornic i urza-
dzen zabezpieczajacych.

§15. 1. Celem dopuszczenia do uzytku konstrukcji wytwornicy acetyle
nowej lub urzadzenia zabezpieczajacego (np. bezpiecznika wodnego) i uzyska-
nia numeru dopuszczenia (§ 5) — nalezy wnie$¢ podanie do Ministra Przemy-
stu i Handlu.

) legalizacja — uznanie przez prawo.



2. Do podania nalezy dotaczy¢ w trzech egzemplarzach:

a) dokfadny rysunek techniczny wytwornicy acetylenowej (urzadzenia
zabezpieczajacego) wraz z dodatkowymi urzadzeniami, z podaniem wy-
miaréw (takze grubosci Scian); jezeli wytwornice (urzadzenia zabez-
pieczajace) danej konstrukcji majg by¢ wykonane w réznych wielko-
sciach, wowczas nalezy poda¢ zestawienie wymiaréw poszczegolnych
wielkosci;

b) doktadny opis, w ktorym nalezy podaC przeznaczenie poszczegolnych
czesci wytwornicy i ich sposoby dziatania, uzyteczng pojemnos$¢ zbior-
nika gazu i przestrzeni wodne] (przestrzen chtodzaca), tadunek w kg
i ziarnisto$¢ karbidu w mm, najwiekszg stalg wydajnosc gazu w litrach
na godzing, najwyzsze dopuszczalne cisnienie robocze w mm stupa wody,
spos6b oczyszczania gazu, okresy odmulania oraz material, z jakiego
zostaty wykonane poszczegolne czesci wytwornicy; dla urzadzen za-
bezpieczajacych nalezy poda¢: najwyzsze dopuszczalne ci$nienie w mm
stupa wody, opis dziatania urzadzenia, przeznaczenie poszczeg6lnych
czesci oraz materiat, z jakiego zostaty wykonane;

c) szczegoOtowe przepisy obstugi,
— f)rz czym na wszystkich powyzszych zatgcznikach powinna by¢ podana tres¢
tabliczki fabrycznej z wyjatkiem numeru dopuszczenia.

3. Minister Przemystu i Handlu przekazuje wniosek do zbadania upowaz-
nionemu przez siebie rzeczoznawcy. Rzeczoznawca bada wniosek zgodnie z in-
strukcjg, wydang 1Przez Ministra Przemyslu i Handlu. Instrukcje oraz wykaz
rzeczoznawcOw ogtasza sie w Dzienniku Urzedowym ,,Monitor Polski".

4. Wnhnioskodawca obowiazany jest udziela¢ rzeczoznawcy wszelkich wy-
maganych przez niego wyjasnien oraz dostarczy¢ mu w razie potrzeby odpo-
wiedniej ilosci dodatkowych zatgcznikow.

5. Rzeczoznawca powinien sporzadzi¢ protokét badania, zawierajacy:
czas poszczegblnych okreséw badan, zuzycie karbidu i wody, ilo$¢ wytworzo-
nego acetylenu, temperatury i cisnienia, uwagi czy przy zasilaniu i odmulaniu
nie uchodza nadmierne ilosci acetylenu i czy nie pokazaty sie znaczniejsze ciem-
ne zabarwienia (zjawiska polimeryzacji), jak rowniez wszelkie spostrzezenia
o konstrukcji i pracy ornicy. W stosunku do urzadzen zabezpieczajacych
protokot powinien uwzglednia¢ wymagania, okreslone w § 11 rozporzadzenia
niniejszego. Ponadto protokét powinien zawiera¢ opinie, czy wytwornica lub
urzadzenie zabezpieczajagce moze by¢ dopuszczone, ewentualnie z jakimi zastrze-
zeniami. Rzeczoznawca przesyta Ministrowi Przemystu i Handlu protokdt badan
wraz z zalgcznikami, po poswiadczeniu zgodnosci danych, zawartych w zatgcz-
nikach z rzeczywistoscia.

6. Minister Przemystu i Handlu moze zarzadzi¢ powtorzenie badan dla
wyjasnienia watpliwosci.

7. Minister Przemystu i Handlu, bioragc pod uwage opinie rzeczoznawcy,
dopuszcza badang konstrukcje do uzytku bez zastrzezen lub z ewentualnymi
zastrzezeniami, albo odmawia jej dopuszczenia.

8. Minister Przemystu i Handlu daje dopuszczonym do uzytku konstruk-
cjom wytwornic i urzadzen zabezpieczajacych biezace numery dopuszczenia.
Rejestr numeréw dopuszczenia konstrukcyj prowadzi Ministerstwo Przemystu
i Handlu.

9. Ponadto nadaje Minister Przemystu i Handlu konstrukcjom wytwornic
litery rozpoznawcze, ktére powinny by¢ zamieszczone przed numerem dopusz-
czenia, a mianowicie dla konstrukcyj wytwornic:

a) statych, o tadunku karbidu powyzej 10 kg — litere ,,S*

b) o cisnieniu powyzej 0,15 atn do 0.5 atn — litere ,,SC*



c) przenosnych (warsztatowych), o tadunku karbidu do 10 kg — litere ,,W*,
d) pochodni acetylenowych, o tadunku karbidu do 10 kg — litere ,,P“,

e) wytwornic do o$wietlenia, gotowania i ogrzewania, o tadunku karbidu
do 2 kg (wytwornice gospodarcze § 1, p. 2), poddanych dobrowolnemu
badaniu konstrukcji — litere ,,G*.

10. Minister Przemystu i Handlu zawiadamia o swej decyzji (p. 7) wnios-
kodawce, wydajac mu, w razie dopuszczenia konstrukcji, zaswiadczenie dopusz-
czenia wraz z numerem dopuszczenia (p. 8 i 9), oraz zwracajgc mu poswiad-
czony egzemplarz rysunku opisu i przepisow obstugi. Rzeczoznawca otrzymuje
odpis poswiadczenia dopuszczenia wraz z po$wiadczonymi zatgcznikami.

11. W razie zmiany konstrukcji wytwornicy lub konstrukcji urzadzenia
zabezpieczajacego, juz dopuszczonej do uzytku, nalezy uzyska¢ ponowne jej
dopuszczenie przez Ministra Przemystu i Handlu. W tych przypadkach, zalez-

nie oﬁ uznania rzeczoznawcy, mozna odstgpi¢ od przeprowadzenia badan
w ruchu.

§ 16. 1. Kazda wytwornica, Kktorej konstrukcja zostata dopuszczona
i uzyskata numer dopuszczenia, powinna by¢ ostemplowana przez rzeczoznawce.
W tym celu rzeczoznawca, po stwierdzeniu zgodnosci wytwornicy z dopuszczo-
ng konstrukcja, wybija swoj stempel na nitach lub kroplach cyny, przytwier-
dzajacych tabliczke fabryczng. Rzeczoznawca wystawia dla kazdej ostemplowa-
nej wytwornicy poswiadczenie ostemplowania (wedtug wzoru zatgcznika), ktore
wytwaorca powinien doreczy¢ nabywcy wytwornicy.

2. Nieostemplowane wytwornice acetylenowe nie moga by¢ oddane do
uzytku lub wprowadzone do handlu.

§ 17. Minister Przemystu i Handlu moze na podstawie opinii rzeczoznaw-
cow cofna¢ dopuszczenie danej konstrukcg']i wytwornic lub urzadzen zabezpiecza-
{'(qcych, jak réwniez zabroni¢ uzywania ich, jezeli w ruchu praktycznym w wyso-

m stopniu zagrazaja zyciu lub zdrowiu pracownikéw, albo tez innych osob.
O swej decyzji zawiadamia Minister wnioskodawce, o ile wnioskodawca ma
miejsce zamieszkania w kraju, oraz ogtasza jg w Dzienniku Urzedowym ,,Moni-
tor Polski".

Dalsze rozdziaty: od 1X do XIII wiacznie réwniez opuszczamy, poniewaz
nie dotycza bezposrednio panskich zainteresowan badZ sa juz nieaktualne. Roz-
dziat VIII, ktéry wyzej przytoczyliSmy wyczerpuje nasz temat w zupetnosci.

F. P.

Juz opuscit prase

—=— PODRECZNIK
SPAWANIA ACETYLENOWEGO

piora inz. BOLESEAWA ISZUPPA
CzesC | — Materiaty 1 Urzadzenia

Wydawnictwo Stowarzx/lszterf_ia d||:>a IRozwoju Spawania i Ciecia
etali w Polsce.

Cena zt. 5— Dla prenumeratoréw ,,Spawacza" — 4 zi.
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51 kurs spawania w Warszawie.

W dniach od ! do 30 sierpnia br. odbyt sie w Warszawie 51 kurs spawa-
nia i ciecia metali przy udziale 47 stuchaczy. Na podstawie egzaminu praktycz-
nego dopuszczono do egzaminu teoretycznego 46 0séb.

Egzamin teoretyczny odbyt sie w Instytucie Przemystowo-Rzemie$lniczym
w Warszawie przed Komisjg Egzaminacyjng w skiadzie: p. Z. Rudzki — Dyr.
inst. Przem.-Rzem., p. inz. Z. Dobrowolski, p. inz. R. Sznerr z S. A. Perun oraz
p. inz. B. Szupp — Kierownik kursu.

Z wynikiem dodatnim egzamin zdato 36 stuchaczy, ktérzy otrzymali Swia-
dectwa ukonczenia Kkursu.

55 kurs w Katowicach.

W dniach od 16 sierpnia do 16 wrzesnia 1938 r. oddziat Katowicki Stowa-
rzyszenia prowadzit, wspolnie z Slgskim Instytutem Rzemieslniczo-Przemyslo-
wym, 55-t¥ kurs spawania i ciecia metali w Katowicach.

ursie brato udziat 172 uczniéw. Cwiczenia i wyklady odbywaly sie
w 4-ch grupach.

Na skutek egzaminu, przeprowadzonego w dniach 20, 21 i 22 wrzesnia rb,,

kurs powyzszy z wynikiem dodatnim, ukonczyto 160 absolwentow.

Il Kurs dla Wiascicieli matych warsztatéw.

W czasie od 7 do 19 listopada 1938 r. Oddziat Katowicki n. Stowarzysze-
nia-organizuje llI-ci catodzienny kurs spawania_dla wiascicieli matych warszta-
téw prowincjonalnych oraz rzemieslnikow zamiejscowych.



52 kurs spawania w Warszawie.

52 kurs spawania i ciecia metali w Warszawie ode’r sie w dniach od
29 sierpnia do 24 wrzesnia br. Na kurs uczeszczato 41 stuchaczy, z ktérych na
podstawie prob spawania do egzaminu teoreéycznego dopuszczono wszystkich
uczestnikdw kursu oraz 6 stuchaczy z poprzednich kurséw, ktérzy na poprzed-
nim egi/z\;iminie teoretycznym otrzymali oceny niedostateczne.
dniu 28 wrzesnia br. odbyt sie egzamin teoretyczny w Instytucie Prze-

mystowo-Rzemieslniczym przed Komisjg Egzaminacyjng, w skiad kt(’)re%' wcho-
dzili pp: Z. Rudzki — Dyr. Inst. Przem.Rzem., inz. H. Jastrzebowski z f. Perun
i inz. B. Szupp — Kierownik kursu.

W wyniku egzaminu 42 stuchaczy otrzymato Swiadectwo z wynikiem do-
datnim.

Projekt polskiej normy oznaczania spoin na rysunkach technicznych.
W  zeszycie 7/38 ,Spawania i Ciecia Metali" ukazat sie po raz trzeci pro-
jekt normy oznaczania spoin opracowany przez Sekcje Spawalniczg SIMP
dla Komisji Spawania P. K. N. Projekt ten byt juz dwukrotnie dyskutowany
i poprawiany na posiedzeniach Podkomisji Ogolnej Komisji Spawania. Opu-
blikowany po raz ostatni przed ostatecznym skorygowaniem i zatwierdzeniem
przez Komisje Spawania. Zainteresowani mogli ~zgtasza¢ swoje uwagi do
dnia 1.X1 br.

Projekt normy obejmuje nastepujace dziaty: 1) okreslenia sposobéw spa-
wania, 2) okreslenia spoin, 3) okreslenia sposobow zgrzewania, 4) okre$lenia
zgrzein, 5) oznaczanie spoin i zgrzein, 6) nazwy polgczen spawanych oraz
7) podziat potaczen spawanych. Spawanie i Ciecie Metali 7/38.



Projekt nowych przepiséw francuskich, dotyczacych stalowych zbiorni-
kéw spawanych na pare wodng podcisnieniem. We Francji opracowuje sie nowy
projekt przepiséw spawania zbiornikdw, ktére majg na celu unowoczesni¢ dawne,
przestarzate juz normy spawania, pochodzace z niedoskonatych poczatkow spa-
wania. Projekt ten uwzglednia postepy wiedzy spawalniczej ostatniej doby. Spa-
wanie i Ciecie Metali 7/38.

Spawanie stopéw lekkich, kpt. J. Koziarski. Spawanie stopoéw lekkich
napotyka na caly szereg trudnosci, do pokonania ktorych potrzebna jest
doktadna znajomo$¢ ich wiasnosci. Zdaniem autora niektére z tych sto-
péw przy zastosowaniu wilasciwej metody spawania moga da¢ wyniki na-
wet duzo lepsze niz spawanie stali. W dalszym ciggu autor omawia: ﬁ trud-
nosci spawania charakteru ogélnego, 2) trudnosci spawania w odniesie-
niu do stopéw lekkich nieobrabialnych cieplnie, ~3) trudnosci spawania
w odniesieniu do stopow obrabialnych cieplnie, 4) trudnosci spawania w odnie-
sieniu do stopéw Iani/ch, wreszcie omawia ogolnie sam proces spawania stopow
lekkich oraz szczeg6towo spawanie czystego glinu, stopow aluminium — miedz,
stopéw glinu z krzemem, stopéw magnezu, wreszcie zastosowania spawania lu-
kowego 1 zgrzewania elektrycznego.

Korozja glinowego zbiornika paliwowego, spowodowana nieobmyciem z resztek
proszku po spawaniu.

W zakonczeniu autor daje ogolne wskazania, jakimi powinny by¢ wszel-
kie $rodki pomocnicze przy spawaniu stopow lekkich, tj. proszki i pasty. Arty-
kut napisany jest z wielka znajomoscig przedmiotu i moze zainteresowac nie
tylko specjalistow, lecz szersze kota metalowcow. Szereg fotografii i wykre-



sow ilustruje omawiane procesy spawalnicze. Spawanie i Ciecie Me-
tali 8/38.

Nowy sposéb spawania uzbrojenia w konstrukcjach zelbetowych. Inz.
Z. Dobrowolski. taczenie pretdw za pomoca zaginania koncow i owijania ich drutem
w poréwnaniu ze spawaniem posiada caty szereg wad, a mianowicie: 1) mimosro-
dowos¢ pretow taczonych wprowadza dodatkowe momenty sit, ktdére zmniejsza-
ja wytrzymatos¢ konstrukcji, 2) konieczno$¢ nasuniecia koncow na siebie zwiek-
sza ogoélne zuzycie zelaza i 3) wskutek zwiekszenia objetosci uzbrojenia zwiek-
sza sie niepotrzebnie objetosC betonu i oszalowania (drzewa). Natomiast spa-
wanie pretow pozwala 'unikngé wymienionych trudnosci i daje gwarancje 100%
wytrzymatosci.

Forma do spawania wkiadek metods ,,Secrom".

W dalszym ciggu artykutu autor omawia 1) wytrzymatos¢, 2) przygoto-
wanie pretdw do spawania, 3) spawanie pretdw specjalnym patentowanym sy-
stemem (Secrom), ktéry polega na tym, ze taczone korce, nieukosowane, ujmuje
sie w specjalne formy miedziane i w nadzwyczaj tatwy sposéb spawa sie je
palnikiem lub lukiem.

Dalej omawia sie elektrody najbardziej nadajgce sie do tego celu, spa-
walnice i wreszcie kalkulacje kosztow.

Artykut zilustrowany jest fotografiami, zawiera tabele z odpowiednimi
danymi i wykres podajacy objeto$¢ spoin w zalezno$ci od grubosci preta. Spa-
wanie i Ciecie Metali, 8/38.

Nowy warsztat spawania acetylenowego w Warszawskiej szkole Stow. R. S.
i C. M. Kursy spawania i ciecia metali w Warszawie rozwijajg sie pomyslnie od
szeregu lat. Ostatnig zdobyczg jest nowa spawalnia acetylenowa specjalnie do-
stosowana od potrzeb szkolenia. "Uwzglednione tu zostaty najnowsze zdobycze
z dziedziny urzadzen do spawania acetylenowego, do Hkedeygh zaliczy¢ cen-
tralng baterie butli tlenowych, zasilajgca rurocigg tlenowy. Na drodze miedzy
zbiornikiem wysokiego cisnienia (bateria butli) a rurociggiem znajduje sie reduktor
tlenowy (z podgrzewaczem elektrycznym), ktéry obniza cisnienie do kilku atmo-
sfer. Cisnienie to jest po raz wtory obnizane na kazdym stanowisku do ci$nienia
roboczego przez reduktory sieciowe.

Sie¢ zar6éwno tlenowa i acetylenowa odznaczajg sie malg pojemnoscia,
a to wskutek zastosowania rur o bardzo matym przekroju. Ma to duze znaczenie,



gdyz zmniejsza czas tadowania sieci i zwigksza bezpieczenstwo dzigki malej
objetosci zbiornika acetylenu (sieci).

Spawalnia ma 17 stanowisk zasilanych z sieci i 3 stanowiska zasilane
z butli, a to w tym celu, zeby stuchacze kursu mieli mozno$¢ zapozna¢ sie z roz-
nymi typaml urzadzen. Kazde stanowisko sklada sie ze specjalnego stotu, bez-
piecznika acetylenowego i szafki z kompletem narzedzi pomocniczych.

Stanowiska spawalnicze zasilane gazami z butli.

Palniki na kazdym prawie stanowisku sg innego typu, roéwniez w celu
przyzwyczajenia stuchaczy do pracy w réznych warunkach.

Ciekawy ten artykut jest bogato zilustrowany fotografiami, z ktérych
1 zamieszczamy.

Zastuguje na podkreslenie, ze kosztowne te urzadzenia zostaty ufundowane
przez S. A. Perun dla uczczenia 10-letniej pracy Stow, dla Rozwoju Spawania
I Ciecia Metali w Polsce. Spawanie i Ciecie Metall 8/38.

Zasady prawidtowej Organizacji warsztatu mechanicznego, Inz. W. Mer-
mon. Zadanie warsztatu mechanicznego polega w ogolnosci na takim prze-
prowadzeniu obrobki, by czesci przedmiotu wykonywanego dostarczone w for-
mie potfabrykatow doprowadzu: do stanu okres$lonego przez rysunki wykonawcze,
a nastepnie na montowaniu catosci produkowanego mechanizmu lub urzadzenia,
sktadajacego si¢ normalnie z czesci wykonanych na miejscu i kupowanych z ze-
wnatrz. Czynnosci te dzielg sie na dwie grupy: | — to czynnoSci przygotowaw-
cze, Il — czynnosci wykonawcze. Czynnosci przygotowawcze
obejmujq: 1) badanie przedmiotu zamowienia, 2) rozplanowanie pracy,
3) przygotowanie wiasciwej  produkcji. Czynosci wykonawcze:
4) wykonanie zamoéwienia, 5) sprawdzenie.



Nastepstwo poszczeg6lnych czynnosci po sobie pozostaje w Scistym zwigz-
ku z prawidlowym przebiegiem wykonania, a pominiecie ktorejkolwiek z wy-
mienionych czynnosci prowadzi prawie zawsze do niepozadanych wynikow.

W dalszym ciagu tego interesujacego artykutlu omawia sie szczegétowo
wymienione wyzej czynnosci przygotowawcze i wykonawcze. Mechanik, 2/38.

Kota zebate wykonane za pomoca spawania i ciecia. Autor rozpatruje
wady két zebatych zeliwnych i poréwnuje je z kotami spawanymi, ktore wyka-

Kolo zebate wykonane catkowicie zapomocg ciecia tlenem.

zujg wobec ko6t zeliwnych nadzwyczajng pewno$¢ pracy, tatwosé i szybkos$¢ wy-
konania. W dalszym ciagu artykutu podaje witasciwe sposoby wykonania kot ze-
batych matych, $rednich i duzych $rednic. Mechanik, 3/38.

O stopach twardych. Inz. P. Rduttowski. We wstepie artykutu autor daje
rys historyczny powstania i rozwoju stopéw twardych, oraz omawia ich zastoso-
wanie. Z obecnych najbardziej znanych | stosowanych stopéw autor wymienia na-
stepujgce: 1) Stellity, czyli stopy lane: Stellit, Celsit, Ticit, Akrit, Percit, Lomanit,
Miramant i 2) stopy ze spiekanych weglikdw: Wolomit, Widia, Carboloy, Dia-
mondite, Ramet, Titanit, Cutanit, Thoran, Elmarid, Bohlerid, Stalinit, Pobiedit,
Secco, Ergonit, Winiet, Ardoloy, Baildonit.

W dalszym ciggu autor omawia schematycznie tok wyrobu tych stopow,
ktory jest nastepujcy: 1) przygotowanie sproszkowanego metalu, 2) wyréb
weglikow, 3) proszkowanie i przesiewanie weglikdw, 4) mieszanie weglikéw
z metalem pomocniczym, 5) przygotowanie masy do prasowania, 6) praso-
wanie, 7) suszenie, 8) obrobka mechaniczna, 9) spiekanie, 10) sprawdzanie.

Kazda z tych operacji jest szczegbtowo opisana. Mechanik, 3/38.

BIBLIOGRAFIA.

Rytm tygodnia w nowym kalendarzu bezpieczenstwa pracy na r. 1939.

Instytut Spraw Spotecznych przygotowuje do druku dorocznym zwyczajem
kalendarz bezpieczenstwa pracy na r. 1939.

Kalendarz ten bedzie dos¢ oryginalny w pomysle, ktory powstat na pod-
stawie nastepujgcych przestanek:



Juz od zarania wiekéw zyjemy w ustalonym prawami przyrody, umowa
i tradycja rytmie dni, tygodni, miesiecy i lat.

Najblizszy jest nam rytm 7 dni: 6 dni pracy i 1 dzief wypoczynku.

Nazwy dni powtarzajg sie z tygodnia na tydzien, a kazdy dzien ozna-
czony ta samg cyfra, aczkolwiek inng niosgcy date, posiada dzieki tygodnio-
wemu rytmowi, podobne cechy.

Wszystkie wiec niedziele w roku stanowig odrebng grupe podobnych do
siebie dni, poniedziatki zaczynajg nowy tydzied, niosg najwyzsze wspom-
nienia ze spedzonego czasu w niedziele, a jednocze$nie troske o nadchodzacy
tydzien; w poniedziatki ludzie sg w pewnym stopniu wytraceni z normalnego
trybu pracy.

Nastepne, $rodkowe dni tygodnia posiadajg odrebne oblicza.

Soboty stanowig grupe bardzo charakterystyczng, przepojone sg bowiem
myslami o odpoczynku, o sprawach rodzinnych, osobistych — w znacznie wiek-
szym stopniu anizeli inne dni.

Ukfad kalendarza na 1939 r. zostat dostosowany do 7-dniowego rytmu
naszego zycia.

Podzielono go na siedem podstawowych zagadnien z dziedziny bezpie-
czenstwa, higieny, kultury pracy, higieny osobistej i wczaséw, poswiecajac kaz-
demu z nich jeden dzien.

Poniedziatki — biegnhg pod znakiem ,,Cztowiek i Maszyna".

Wtorki — poswiecone zostaty zagadnieniu ,ruchu ludzi i materiatow".

Srody — ,,ochronie osobistej podczas pracy".

Czwartki — mowig o kulturze pracy.

Piatki — o ogdlnym gospodarczym i spotecznym znaczeniu bezpieczenstwa

racy.
preey Soboty — o kulturze zycia codziennego, o domu i rodzinie.

Niedziele — o racjonalnym, zdrowym spedzaniu odpoczynku.

Kalendarz przeznaczony jest dla najszerszych rzesz pracowniczych.
Wzbudzit on juz obecnie bardzo zywe zainteresowanie czego dowodem, ze
w ciggu 3 tygodni z goérg 100 przedsiebiorstw przemystowych zamoéwito prze-
szto 20 000 egzemplarzy dla swych pracownikéw jeszcze przed ukazaniem sie
kalendarza z druku.

Mtody spawacz
z ukonczonym kursem poszukuje
pracy jako pomocnik spawacza i na
tatwiejsze roboty. Zgtoszenia do
adm. ,,Spawacza".

Mistrz — kalkulator spawalniczy,

kilkanascie lat praktyki w b. po-
waznym przedsiebiorstwie, zmieni
posade. Zgtosz. do adm. ,,Spawacza".

SPAWACZ - SLUSARZ

z Kilkuletnig praktyka poszukuje
pracy. Zgtoszenia do Administracji

Spawacz

z ukonczonym Kursem i praktyka
poszukuje pracy samodzielnej. Zgt.

do adm. ,,Spawacza"

Mtiody Slusarz
umiejacy spawac acetylenem i lu-
kiem poszukuje pracy w charakterze
$lusarza - spawacza. Zgtoszenia do

Administracji ,,Spawacza”.

»,Spawacza'.

Slusarz - spawacz - kierowca

poszukuje pracy w odpowiednim
charakterze. Zgtoszenia do Admini-
stracji ,,Spawacza".



List Cirkala do Progaza.

Drogi Przyjacielu! Kochany Progazie!
Musze teraz donies¢ kilka stow na razie —
Przepraszam, ze piszg troche niewyraznie,
Ale bytem chory | to do$¢ powaznie.
Bo kiedy WyS|ad’rem po diugiej podrozy,
To stal sie wypadek — na szcze$cie — nie duzy,
Ale w kazdym razie mato brakowato,
By z mego uzwojenia nic nie pozosta’ro!
Ody zaczatem prace od rana samego
Pod troskliwym okiem mistrza powaznego
| czekatem spokojnie, by do mych kabelkow,
Wopuszczono porcyjke woltkéw i amperkow —
Wiasnie mnie wigczono nie w moje napiecie!

Odczutem we wn?trzu okropne wstrzasniecie,
Trzask sie rozlegt — bytem rozzarzony caty,
Za$ zlgczki i zwoje — z wrazenia zemdlaty!!!

Zatamawszy kable jektem: — z jakiej racji
Pozbawiacie mnie mojej ciagtej regulacji?!!!
Potem doktér przyszedt — razit obawy,

A wiec mnie zabrano szybko do Warszawy,
Gdzie sie po chorobie obecnie kuruje
I nim wyzdrowieje — to sobie préznuje...



Napisz Przyjacielu co stycha¢ u Ciebie?

Bardzo prosze takze uwazaj na siebie,

Zeby Ci sie ztego co nie przytrafito

| przypadkiem w gére Cie nie wyrzucito!
Czy zawsze mity Ci jest zapach Heratolu,
A moze dla odmiany chcesz Katalizolu?
Tak sie z Tobg strasznie dawno nie widziatem,
Ze nawet 0 Twym guscie teraz zapomniatem!

Wiec nape}niaf'( dobrze wszi/stkie Twe szuflady,

Lecz zamiast karbidu nie kfadz... czekolady!

Napisz gdzie wyjezdzasz teraz na roboty

| z acetylenem — czy miewaz kiopoty?

Bo cho¢ przedstawiamy odmienne spawanie

Przyjazh miedzy nami na zawsze zostanie!!!

Koncze — bo nie jestem jeszcze bardzo zdrowy;
Uscisnij odemnie raczke Normusowi,
Pozdréw reduktory, tak samo, serdecznie
Niech nie przepuszczaja, bo to jest niegrzecznie!!
A Ciebie catuje, chociaz jestem zdata
| nie zapominaj

Twojego Cirkala.

przepisat Lulek Prad.

Ro6znie bywa.

Poczatkujacy spawacz zwraca sie do starszego kolegi BO fachu:

— Co na to poradzi¢, panie kolego, zeby w spoinie nie bylo dziur i gniazd
zuzlowych?

Ten sam spawacz w kilka lat po ukoriczeniu kursu spawania:

— Czy wiesz przyjacielu, jak to zrobi¢, zeby otrzymac prébke, ktérab
miata tadne gniazda zuzlowe? — bo wiasnie szef kazat mi wykona¢ kilka pro-
bek z bledami spawania. Majg one stuzy¢ do pokazéw na kursach spawania.

(Uwaga: Smia¢ sie na korcu albo na samym poczatku).
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Zadanie 1.

219

KRZYZOWKA

W kazdej kratce nalezy wpisac litere, tak aby w rzedach poziomych i pio-
nowych powstaty krzyzujace sie ze sobg wyrazy o nastepujacych znaczeniach:

O NOTW

Poziomo:
Karta do gry.
Nazwa miesigca.
Gatunek ryby.
Wykrzyknik holu.
Ciato lotne unoszace sie nad
wrzatkiem.
Doniczka na kwiaty.
,Zajazd" bez $rodka.
Wrzatek.
Bozek egipski (pol ,rana").
Trucizna.
Pytajnik.
Koncowki ,,atunu.
Gat. papugi.
Inaczej: wiadoma.
Spotgfoska syczaca, fonetycz-
nie.
Narty.
Inaczej: twoja.
Monarcha.
Niepodzielona na czesci (nie-
naruszona).
Pionowo:
Miara ziemi,
Piekny zawdd.
Parow.
RzemiesInik.
Wykrzyknik bdlu.
Pierwsze chwile dnia (Swit).
Ananas zdrobniale.
Cze$¢ Swiata.
Meskie imie biblijne.
Podarunek.
Inaczej: ofiaruje.
Duzy pokdj.
Glos trgbki.
Domowe zwierze rogate.
Koc bez $rodka.

(Jako rozwigzanie wystarczy poda¢ wyrazy pionowe 2, 8 i 9.)

,.Znamir"



Zadanie 2.
SZARADA

JAK SEN MINELO ...

Raz-drugie przeszto, tak, jak wszystko
i idzie jesien — polska jesien.
Zaptonie w polu znéw ognisko
i wiatr stargany dym rozniesie.

Trzy miedz przykucnie ptochy zajac,
gdy polem przemkng chyze charty —
a potem przyjda, gtucho tkajac,
babiego lata smutne Karty.
| mgty zawisng nad drzewami,
jak srebrne raz-czwér — a wieczorem
wiatr bedzie jeczat wraz z dzwonami,
zwotujgc ludzi na nieszpory.

Dwa-czwarte znoéw zapisza d2|eje —
dzien bedzie krotki, a noc dluga —
i nowe zrodzg sie nadzieje
bezbarwne, chtodne, jak szaruga.
Dwa bedzie jesien. Patrz, wspominaj,
jak pszczoty z trzy-pierwszego mknety —
Jak deszcz do ziemi tecze zginal...
Jak sen juz letnie dni minety!

Trzy-czwor-pieC dzien — nadchodzi wieczor
i zachod stonca piec-raz ciemnig —
juz ludzie ludziom nie ztorzecza,
0 noc zawista ponad ziemig ...
,,Tonko"

Zadanie 3.
UZUPELNI ANKA

Kazdy rzad poziomy figury nalezy uzupetni¢ tak, aby powstat w nim wy-
raz o podanym nizej znaczeniu.
K Znaczenia wyrazow:
Ptak domowy.
Sposobnosé.
W?zorzysta tkanina jedwabna.
Afisz.
Pakunek (zawinigtko).
Gora ogniem i lawg ziejaca.
Zastepca proboszcza.
Pochyta Sciana nasypu ziemnego.
Roslina doniczkowa kolaca.

A
K A
K

> X
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> X >
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> X
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,,Betka"



Zadanie 4.
LOGOGRYF

W kazdym kétku nalezy wpisa¢ litere tak, aby powstato sze$¢ wyrazow
5-literowych o podanych nizej znaczeniach, potgczonych ze sobg ramionami. Litery
w kotkach $rodkowych (podwojnie obramowanych), odczytane od kojka z punktem
w kierunku zegarowym, dadzg jako rozwigzanie — wyraz spawaczom dobrze zna-
ny. Rozwigzanie poda¢ wystarczy bez wyrazéw pomocniczych.

Znaczenia wyrazow:

1 — 3. Ogot okretow wojen-
nych lub handlowych.

2 — 4. Odcinek  papieréw
wartosciowych.

5 — 7. Inaczej: wacpan.

6 — 8. Laczy kuciem dwa
kawatki zelaza.

9 —11. Kuglarz (czarodziej).

10—12. Ztos¢  (podniecenie

irytacja).

..Es-zet"

Zadanie 5.
ZAGADKA

WSPOMNIENIE Z WAKACJI

Zjezdzitem Polske szlakami réznymi,

widziatem morze i gory tez z bliska, —

w pamieci tkwig mi dwa zwiaszcza letniska...

Ich nazwy: Skryte gteboko co$ w ziemi. W
Mr. Wu".

Rozwigzania zadan nadsyta¢ prosimy do Redakcji ,,Spawacza™ w terminie

4 - tygodniowym, 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 niektérych z nich, przeznacza

Redakcja nastepujace nagrody:

Nagroda | Rocznik 1937 ,,Spawania i Ciecia Metali", albo okulary do spawania
acetylenowego z 2 szktami zapasowymi, albo chemiczne szkto ochron-
ne do spawania tukowego.

Il Kalendarz spawalniczy z r. 1938/39, albo Podrecznik spawania acety-
lenowego, czes¢ | — Materiaty i urzadzenia.

111 Komplet naszych wydawnictw na sume ok. zt 3.—



ROZWIAZANIA ZADAN Z Nr 3

Szarada: Letnie upaty.
Rebusograf: ~ Czerwiec.
(Te-CZ-ka, h-ER-b, ¢-WI-ek, mi-EC-z)
Przesuwanka: Zeliwna glowica..
Krzyzdwka:  Nasze pismo ,,Spawacz".
(Wyrazy poziome: 1. Nasze. 5. Ospa. 6. Stata. 8. Zawdr.

9. Arno. 10. Kc. 11. Dzik, (wspak).
13. Ow. 14. Ob. 16. Pismo.

Wyrazy pionowe: 1. Nosze. 2. Asta. 3. Spawacz. 4. Zatom,
1.5 AEEon. 10. Kiwi. 11. Kdp. 12. Doin
. Bo.

Trafne rozwlgzania zadan nadestali PP.:

Adamczyk H. Krakéw
Albert M. Lublin
Baranowski C. Przemysl
Barysz L. Lwow
Berezowski A. Lwow
Biaty A. Zagorze
Biernacki G. Krakéw
Brzozowski J. £6dz.
Czajka St Kowel
Czerwinski P. t06dz.
Danek M. Lwoéw

Fiszer B. Rzeszow

Gall J. Krakow
Gaworski S. Poznan
Hawranek K. Lwoéw
Hulewicz S. Ostrow
Jankowski K. Stanistawéw
Kacprzak R. Poznan
Kedzierski C. Bydgoszcz
Madej K. Czestochowa
Muller Z. Czestochowa
Rozycki S. Kalisz
Sadowski W. Biata

Wojcik A. Zielona
Wrzeéniak S. Sosnowiec
Wyrwicz K. Nowe Miasto
Zarlinski W. Siedlce,
oraz z Warszawy:
Bobrowski Zenon
Ciecierski Wiadystaw
Czerny Zbigniew
Gadzinski Roman
Jackowski Teofil
Kaczor Michat
KaZzmierczak Leon
Lachiewicz Bronistaw
tapaj Stefan
Michalski Edmund
Nowak Stanistaw
Nowicki Tadeusz
Rotynski Adam
Rubel Stefan
Sawicki Mikotaj
Sotowij Whiodzimierz
Szczerba Tadeusz
Witowski Wiadystaw

Nagrody w drodze losowania otrzymuig:
| nagrode — Kalendarz Spawalniczy na r. 1938/9 otrzymuje: p. 'Zbigniew Muller
w Czestochowie.

Il nagrode — Komplet naszych wydawnictw na sume ok. 3 zt (dow. wybrany)
otrzymuje: p. Kazimierz Hawranek we Lwowie.

Il nagrode — Dowolnie wybrany egzemplarz z naszych wydawnictw na sume ok.
zt 150 otrzymuje: p. Wiadystaw Witowski w Warszawie.

Redaktor: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI
Druk. ,,Bagatela” (wiasc. M. Twardowski). Tel. 9-40-99.



ELEKTRODY POWLEKANE

BAILDON
DRUTY

DO

SPAWANIA

POL ECAC:

»HUTA POKOJ"

SLASKIE ZAKLADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.

< AT OWWICE

S PR ZED A Z

Warsza\;va, ul. Mazowiecka 7. NI i8l £99:18

t 6dz, » Gdanska 162. . 163-55
Poznan I Ratajczaka 18. . 17-77
Katowice Zamkowa 3. . . 345-03
Krakéw . Karmelicka 16. ., 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA :

Wilno, E. Ejsurowicz, ul. Witkomierskct 28, lei. 810
Lwow, ,,Polmoniana”, ,, Lwowskich Dzieci 23 , 201-52
Gdansk, E. Peirusch, Oliva. 451-24



ELEKTRYCZNE
NAGRZEWACZE
NITOW

ELEKTRYCZN E
ZGRZEWARKI

ELEKTROGRAFY

BUDUJE

Inz. J. ZUBKO

SP. z 0. o.

WARSZAWA, OGRODOWA 10

Do konca zycia musi Ci wystarczyc¢

jedna 1 jedna

PARA OCZU

Opieke nad nig mMozesz z catym
zaufaniem powierzy¢ firmie

PERUN

WARSZAWA, JASNA 1.



DRUTY
PERUNA

DO
SPAVWANIA
ACETYLENOWEGO

DO
LUTOSPAWANIA

st B R O N Z Y T

najbardziej rozpowszechniony ws$réd naszych Odbiorcéow

aut M A N Z2 Y T

do napawania czes$ci 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

ZAKELADY MECHANICZNE. FABRYKA TLENU i ACETYLENU

zatozona w 1878 tODZ. ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU ,ACETOR" przenos$ne na ndzkach lub
przewozne na woézkach, dopuszczone do uzytku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i cigecia metali ptomieniem acetylenowo-
tlenowym.

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

TLEN techniczny i medyczny o 991/2°/0 czystosci.

ACETYLEN-DISSOUS.
KARBID.

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

Cenniki ilustrowane i oferty na zadanie.

Zatwierdzone przez Min. Przem. i Handlu

WYTWORNICE ACETYLENU

PROGAZ

state, przenosne i przewozne

Praca bez przerwy. Calkowite bez-
pieczenstwo. Roéwnomierny i auto-
matyczny doptyw wody do karbidu.

— Dziatanie bez nadprodukcji.

4 wielkosci
Zqdajcie katalogéw
w Biurach Sprzedazy

PERUNA



PRZETWORNICA OBROTOWA

P E R A L

do spawania tukowego pra-
dem zmiennym o 100okr./sek.

Roéwnomierne obciqzenie
wszystkich faz sieci.

Maximum sprawnosci.

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

SP. AKC. PERUN

Polski Przemyst ri | KIU 2z\
Elektryczny // C LI IN

Spoétka z ogr. odpow.

...... PATENTOWANE ZESPOLY DLA SPAWANIA ELEKTRYCZNEGO
Systemu D-ra ROSENBERGA
Zalet y:
Spawanie pragdem statym
Zupetnie ciggta regulacja pradu bez
dodatkowych aparatéw i bez strat
Samoczynna regulacja napiecia
Wysoka sprawnoSc¢ i wydajnos¢

KOSZTORYSY, PORADY | REFERENCJE NA

200-am ) . ZADANIE
perowy przewozny zespol
WARSZAWA KRAKOW LWOW
Jaworzynska 8. m. 7 Kopernika 6. Il p. Zimorowicza 15

Tel. 81213 i 71319 Tel. 11137 Tel. 27100



WIELKA ILOSC |
PRADOWY I

SPAWALNICZYCH |

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

PRZY REGULACIJI NAPIECIA

biegu jalowego co jedynie daje spawaczowi
moznos¢ wykazania wszelkich zalet elektrod
w rdéznorodnych warunkach pracy. nsmEmEEm

»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- Naprawa dzwonéw kosciel-
cia Metali 3t __._. . zt550 nych - - - , 100

Wiadomosci podstawowe z

Podrecznik spawania acety- dziedziny metalografii ze-

lenowego

Czesé¢ I. Materiaty i urza- laza stali o - o - - 100

dzenia ..., ... 5—  LutospaWanie..........cccoerrruene. . 150
Kurs spawania i ciecia me- Zbior przepisow  dotycza-

tali w pytaniach i odpo- cych wytwornic acetyle-

wiedziach................ nowych i karbidu . . .. 150

Przepisy projektowaniai wy-
konywania stalowych kon-
strukcyj spawanych w bu-

Spawanie w ogrzewnictwie ,, 1.00

Elektryczne zgrzewanie opo-

FOWE oo 075 downictwie - _ - _ _ . 250
- . Bezpieczenstwo' i Higiena
Cigcie metali za pomocg Spawacza acetylenowego
tenu... : tablica écienna” . . . 1, 150

STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA i CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac p. a.
Warszawa, Grochowska 301 Stow dla Rozwoju Spawania i Ciecia
(fabryka Perun) Metali, Warszawa, Zgoda 1C
Katowice, Zamkowa 20 y Stéw dla Rozwoju Spawania i Ciecia
(Huta Marta) Metali. Katowice. Zamkowa 20

Lwoéw, Boularda 5 Kierownictwo_kursow spawania"i ciecia
metali. Sn. Akc. ..Perun
(Instytut Przemystowy) Lwoéw. Pelczynska 32
Kierownictwo kurséw spawania i ciecia
Bydgoszcz, Putawska 18 metali. Sp. Akc. ..Perun”
(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34
Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

t6dz, Zeromskiego 115 Lodzkie Towarzystwo Kursow Technicz-

Panstwowa Szkota P )
Techn.-Przemystowa w todzi nych, £6dz. Zeromskiego 115

Skarzysko-Kamienna Kierownictwo kurséw spawania i ciecia
Obywatelska 23 metali, Sp. Akc. ..Perun”
(fabryka Perun) Skarzysko-Kamienna, Obywatelska 23

Poznanskie Towarzystwo Kurséw Tech-
nicznych, roznan, Bergera 5



NOWE ELEKTRODY OBCISKANE

serii ALFLEX

wyrozniajg sie —
doktadnym :z centrowaniem drutu

i otuliny oraz doskonatym przyleganiem
otuliny do drutu na catej ditugosci

przez co osiaga sie 1
NAJLEPSZE WARUNKI
UTRZY MANIA
tUKU i SPAWANIA

do robét zwyklych bie-
ALFLEX A smeyeh

specjalnie do spoin pa-
ALFLEX T chwinowych.

ALFLEX K 5(Q - gubootulona do  robst

odpowiedzialnych.

ALFLEX C 50 _ Sredntootulona do roboét

odpowiedzialnych (obciaz,
dynamiczne).

PROSIMY ZADAt KATALOGOW
SZCZEGOLOWYCH W NASZYCH
BIURACH SPRZEDAZY

seakc. PERUN



