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Boze Narodzenie

Zwolna szary mrok zapada,

W lesie $wierki cicho $piq —
Swieci pierwsza gwiazdka blada,
Ptatki $niegu srebrem I$nig—

Wigilijna Noc nadchodzi.
Wie$¢ radosna plynie w dal:
Chrystus nam sie dzisiaj rodzi!
Ginie smutek, znika zal—

Wszyscy spieszg sie do domow,
Bo juz na Wigilie czas,

Stychaé¢ dzwiek radosny dzwonéw:
Maty Jezus jest wsrdd nas!

Juz koledy ptyng stowa,

A choinka blaskiem drzy —
Noc sie $mieje szafirowa

| z gwiazd ztotych rzuca skry...

W. Pradzynska — Warszawa

Naszym Czytelnikom przesytamy
serdeczne zyczenia
SWIATECZNE i NOWOROCZNE

Redakcja



FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa.

Typowe wady spotykane w spoinach
wykonywanych elektrodami otulonymi.¥

3. Gniazda zuzla i dziury. Sg to czesto spotykane
wady w spawaniu lukowym, zwiaszcza elektrodami grubootulo-
nymi, dajgcymi gesty i ciezki zuzel. Wady te, chociaz sg tylko
wihasciwe spawaniu lukowemu, nie wynikajg jednak z jego istoty.
Sg one wynikiem niedostatecznej wprawy w odgarnianiu ptynnego
zuzla podczas uktadania spoiny. Stosunkowo rzadko gniazdo zuzlo-
we powsta¢ moze niezaleznie od spawacza; zdarzyc¢ sie to jednak mo-
ze w wypadkach ukfadania od razu bardzo grubych warstw stopiwa
elektrodg o ptytkiej gardzieli?), dajacej zuzel o gestosci bardzo
zblizonej do gestosci ptynnego metalu. Ptytka gardziel nie pozwala
ptomieniowi tuku wywiera¢ na odgarniany zuzel do$¢ silnego wy-
dmuchiwania, ktore jest niezbedne do odpierania naptywajgcego na
jeziorko zuzlu.

Ponadto elektroda moze mie¢ jeszcze wade niezalezng od skia-
du otuliny, a polegajaca na tym, ze podczas spawania tworzy sie
na poczatku elektrody was wskutek nieréwnomiernego topienia sie
powtoki. Was ten nie pozwala na utrzymanie krotkiego tuku (co ma
duze znaczenie przy spawaniu na poziomie i na suficie) i na odpo-
wiednie nim kierowanie (ptomien luku jest odchylany od
trody w bok).

Bez wzgledu na przyczy-
ne powstania, zuzel w spoinie —y
tworzy miejsce niebezpieczne,
szczegblnie w spoinach szczel- "

: O .
no-mocnych (rys. 14). Nalezy 77
przeto biedy takie nadzwyczaj </1111111.
skruputalnie  poprawiac, lecz A-3

nie przez tatanie dziury sposo- Rys. 14. Gniazda zuzlowe w nieumiejet-

bem przedstawionym na rys. ,ig" Uktadanych spoinach elektrodami
15, jak to nieraz bardzo nie- mocno zuzlujacymi.

rozsadnie czynig spawacze.

Najpierw trzeba z gniazda wybi¢ lub wydtubac zuzel, a resztki
wydmuchac dla otrzymania zupetnie czystej jamki. O ile jamka jest
gleboka, dobrze jest jg nieco poszerzyc dla uzyskania dobrego do-
stepu do jej dna. Tak przygotowang jame zapeiniamy stopiwem,
stosujac elektrode co najmniej o jeden stopien ciensza, niz elektroda
pierwotna, przy wiekszej, niz normalnie na dang elektrode, gestosci

2) Gardziel jest ptytka wtedy, jezeli powtoka elektrody topi sie jedno-
cze$nie ze stopiwem, lub gdy opdznienie w gej topieniu sie jest niedostateczne.
*) Dalszy ciag artykutu z zesz. 5. 1938 r.



pradu (np. 0 20%). Zwiekszony prad ma utatwi¢ wtopienie sie w naj-
czescie] juz wystygte podtoze (rys. 16 i 17).

4. Niewypetnienie stopiwem spoiny jest row-
niez wada (rys. 18 i 19), gdyz spoina ma wtedy niedostateczny prze-

Rys. 15. Rys. 16. Rys. 17.

Rys. 15, 16 i 17. Przyktad wadliwego poprawiania spoiny z gniazdem zuzlowym
(rys. 15) i poprawki wykonane prawidtowo (rys. 16 i 17).

krdj. Wady tej nalezy unika¢ nawet w wypadku, kiedy spoina ma
b ¢ pbzniej zdtutowana lub zeszlifowana. Nadlewek jest zawsze nie-

zbednym zapasem przekroju (wytrzymatosci) na wypadek jakiej$
niedoktadnosci w wykonaniu spoiny.

Rys. 18 i 19. Spoiny o niedostatecznym przekroju (niedomiar
stopiwa).

Rys. 20. Spoina z ,brakiem stopiwa" uzupetniona nadlewkiem.

Rys. 21. Spoina z ,,nadgryzionymi brzegami” powstata wsku-
tek niewykonywania elektrodg ruchéw poprzecznych.

Rys. 22. ,,Nadgryzione brze%(i" w spoinie poprawione nadlew-

Brak stopiwa mozna tatwo poprawiC (technicznie tatwo, ale
nieekonomicznie) przez natozenie gasienicy odpowiedniej grubosm
(rys. 20), przy czym za norme uwazamy nadlewek o wysokosci
20 — 25% a, gdzie a jest to wysokos$¢ trojkata wpisanego w prze-
kroj spoiny.

Rys. 23 i 24. Wada spoin zwana ,,podcieciem”.

Rys. 25. Prawidtowy sposdb naprawy podciecia
spoiny.

Rys. 23. Rys. 24. Rys. 25.

5. Nadgryzione brzegi spoin {ukowych tworza
sie wtedy, gdy podczas spawania nie wykonano elektrodg odpowied-
nich ruchéw. Przez to nie ma pozadanego tagodnego przejscia od
przekroju materiatu tgczonego do przekroju spoiny, a w miejscu



przejsciowym usadawia sie zuzel, tworzac karb (rys. 21), ktéry wy-
datnie zmniejsza wytrzymato$¢ spoiny, zwiaszcza gdz pracuje ona
na zginanie. Brak ten usuwa sie stosunkowo duzym naktadem pracy,
dlatego ze z obu stron spoiny trzeba utozy¢ waskie paseczki stopiwa
jak na rys. 22.

Nadgryzienia brzegéw spoiny zawsze mozna unikng¢, odgar-
niajac zuzel do tylu przez intensywne wykonywanie ruchéw po-
przecznych. Przy elektrodach stabo zuzlujacych nalezy wykonywac
z?/gzaki, przy $rednio zuzlujagcych — potksiezyce, przy mocno zu-
zlujacych — ruchy wypukie w ksztatcie litery U.

6. Podciecie. Wada zwana przez spawaczy ,,podcieciem"
polega na zmniejszeniu przekroju faczonych czesSci oraz na utwo-
rzeniu tym samym karbu obok potgczenia, analogicznie do opisane-
go w p. 5 ,,nadgryzania" brzegow.

Wypadek podciecia ;l)(rzedstawiony na rys. 23 i 24 powstaje,
o0 ile podczas spawania elektroda nie byfa trzymana w ptaszczyznie
prostopadiej do ptaszczyzny potozenia spoiny. Tego rodzaju biedu
mozna unikng¢, trzymajac elektrode we wiasciwym potozeniu.

Podciecia te powstajg przewaznie skutkiem utrzymywania
zbyt dhugiego tuku i nieprzestrzegania ruchéw wiasciwych wyko-
nywaniu przedstawionego rodzaju spoin.

Do tej wady tatwo niedopusciC przez odpowiednie poruszanie
elektrodg i utrzymywanie krétkiego tuku.

) T Rys. 26.

Rys. 27.

Rys. 28. Rys. 29.
Rys. 26. Brak przetopienia.

Rys. 27. Brak przetopienia i czeSciowe przyklejenie od spodu.

Rys. 28 i 29. Brak dostatecznej wytrzymatosci na zginanie u spoin Zle prze-
topionych i czesSciowo przyklejonych.

Wszystkie przytoczone w punkcie 6 btedy poprawi¢ mozna
jedynie przez wypetienie karbu waskg spoinka, jak na rys. 25.

7. Brak przetopieni.a (rys.26) i p.r.zyklej.e.n.ie
(rys. 27) powstaje zawsze przy niedostatecznej ilosci ciepta, dopro-
wadzonego do podioza spoiny. Moze sie to zdarzyC¢ przy zbyt
matej gestosci pradu w elektrodzie (rys. 26), albo jezeli uzyto za
cienkiej elektrody w stosunku do grubosci tgczonych elementow,
dajac na elektrode zbyt duzy prad (rys. 27).

W obu wypadkach wada jest powazna, gdyz w miejscu po-
faczenia od spodu spoiny istnieje karb, ktéry zagraza potaczeniu
przy takim dziataniu sity, jak na rys. 28 i 29.

Wad zej wskazanych mozna fatwo unikng¢ stosujac
elektrody wiasciwej grubosci, odpowiednig gesto$¢ pradu, wiasciwy
posuw oraz odpowiedni rozstaw blach. " )

. C.Nn.



Inz. BOLESEAW SZUPP, Warszawa.
Karbid i jego wiasnosci.

Karbid to dobry znajomy wszystkich spawaczy. Prawdopodob-
nie jednak nie wszyscy znajg dokfadnie jego pochodzenie oraz cen-
ne z punktu widzenia spawalniczego wiasnosci. W niniejszym arty-
kule poméwimy o tym acetylenorodnym kamieniu nieco szerzej.

Karbid otrzymuje sie w piecach elektrycznych przez stopienie
w wysokiej temperaturze palonego wapna CaO 1 wegla C. Reakcja
ma przebieg nastepujacy:

CaO + 3C —CaCa + CO

Wz6r ten wskazuje, ze po pofaczeniu wapna palonego (CaO)
z weglem (C) otrzymujemy w wyniku karbid (CaC2) i tlenek we-
gla (CO).

Fabrykacja karbidu. W piecu karbidowym, przedstawio-
nym na rys. 1, surowce zatadowane sg do gérnej czesci, przy czym

Rys. 1

posrodku umieszczona jest gorna elektroda, réwniez z wegla, spe-
cjalnie przygotowana. Elektroda gérna jest ruchoma i stuzy do re-
gulowania pradu. Drugi biegun pradu statego stanowi zeliwna ptyta
w dolnej czesci pieca, na ktorej rowniez umieszcza sie elektrode
weglowa. Przy zapalaniu pieca zbliza sie gorng ruchomg elektrode
do statej elektrody dolnej, a po zajarzeniu tuku taduje sie do pieca
mieszanine wegla z wapnem. W miare stapiania sie¢ mieszaniny



elektrode unosi sie do gory i dopetnia tadunek surowcow. Wytwo-
rzony ptynny karbid spuszcza sie co pewien czas do specjalnych
form, w ktorych zastyga. Po ostygnigciu bloki karbidowe kruszy
sie za pomoca specjalnych maszyn na kawatki rozmaitej wielkoscl,
ktére nastepnie przepuszcza sie przez sita, sortujgc karbid wedtug
ziarnistosci: Ziarnisto$¢ karbidu, ustalona przez Polskie Normy

jest nastepujaca:
2 do 4 mm karbid drobny

4 8 mm

8 # 15 mm .

15 4 25 mm , gruby
25 »w 3B mm ] #

35 50 mm

50 80 mm ) »

Karbid o mniejszej ziarnistoSci uwaza si¢ za pyt karbidowy,
ktory nie wolno mieszac z resztg gatunkow.

Bebny karbidowe. Karbid sprzedaje sie w bebnach blaszanych
(rys. 2), zawierajacych 100 kg karbidu. Bebny te sg zamkniete
szczelnie docisnietg pokrywa, ktorg
nalezy odjg¢ przy pomocy lekkich
uderzenn miotka. Poniewaz w gornej
czesci bebna i miedzy kawatkami
karbidu moze znajdowac sie acety-
len, nie wolno do otwierania beb-
now karbidowych uzywac¢ ptomienia
lub narzedzia rozgrzanego. Nie wol-
no tez rozcina¢ blachy dlutem, po-
niewaz przypadkowo powstata przy
tym iskra moze wywotac¢ eksplozje.
Otwarty beben nalezy zakry¢ zao-
patrzong w uchwyt pokrywa, zagie-
te brzegi ktérej zachodzg na cylin-
dryczng cze$¢ bebna.

Wydajnos$¢ karbidu. Przy ze-
tknieciu sie z wodg karbid rozktada
sie natychmiast, wydzielajgc znacz-
ne ilosci ciepta (okoto 450 kalorii ¥
z | kg karbidu), przy czym
powstaje acetylen, a jako osad
pozostaje gaszone wapno. Wydajnos¢ karbidu okresla sie iloscig
litrbw surowego acetylenu wytworzonego z jednego kilograma kar-
bidu przez zanurzanie w nadmiarze wody. Teoretycznie wydajnos¢
1 kg karbidu wynosi 348 litrow acetylenu, praktycznie jednak tej licz-

*

Rys. 2.

Kaloria jest to taka iloS¢ ciepta, jaka potrzebna jest na podniesienie
temperatury 1 litra wody o 1° C.



by osiggng¢ nie mozna. Przyjeto, ze 1 kg karbidu o ziarnistoSci
25/35 mm, 35/50 mm lub 50/80 winien da¢ 270 litréw acetylenu, kar-
bid o ziarnisto$ci 8/15 mm i 15/25 mm — 250 litrow. Od tych cyfr
dopuszczalne sg odchytki do 3%. Dla karbidu o ziarnistosci ponizej
8 mm wydajnos¢ nie jest przez karbidownie gwarantowana, jednak
partie tego rodzaju karbidu moga by¢ odrzucone, jezeli wydajnos$¢é
nie siega przynajmniej 230 litrow.

Do kalkulacji technicznej, tj. obliczenia ilosci karbidu nie-
zbednej dla otrzymania pewnej ilosci acetylenu, przyjmuje sie,
ze z 1 kg karbidu otrzymuje sie 250 litréw acetylenu, czyli — azeby
otrzymac ! m3 acetylenu — trzeba zuzy¢ 4 kg karbidu.

Zanieczyszczenia karbidu. Karbid otrzymuje sie, jak nam juz
wiadomo, przez stopienie w piecach elektrycznych wapna i wegla.
Kazdy z tych materiatow surowych zawiera domieszki, ktdre w pie-
cu elektrycznym réwniez wchodzg w reakcje chemiczng i ta droga
dostaja sie do karbidu.

Gtowne domieszki — to zwigzki siarki i fosforu, ktore prze-
chodzg do acetylenu wytworzonego z karbidu w postaci siarkowo-
doru i fosforowodoru; oprocz tego acetylen nieprzemyty zawiera
amoniak. Domieszki te nalezy usung¢ z acetylenu, o czym bedziemy
jeszcze pisali w dalszych artykutach.

Magazynowanie karbidu. Sprawa przechowywania Kkarbidu
przez zaklady przemystowe jest ujeta w Polsce w specjalne przepi-
Sy w postaci rozporzadzenia Ministrow: Przemystu i Handlu, Opie-
ki Spotecznej oraz Spraw Wewnetrznych z dnia 15 lipca 1935 r.

Wedtug przepiséw, zaktady posiadajgce urzadzenia do spawa-
nia moga przechowywac karbid w pomieszczeniach, w ktérych czyn-
ne sg wytwornice. A mianowicie: w naczyniach zamknietych —
najwyzej 200 kg, jesli tadunek karbidu w wytwornicy nie prze-
kracza 10 kg, i najwyzej 1000 kg przy wytwornicach o fadunku
ponad 10 kg; w naczyniach otwartych — ilo$¢ karbidu w obu
wypadkach nie powinna przekracza¢ dziennego zapotrzebowania.

Karbid, przeznaczony dla wytwornic pracujgcych na wolnym
powietrzu, moze by¢ przechowywany, przy zachowaniu okreslonych
warunkéw, w poblizu wytwornic w ilosciach odpowiadajacych wy-
twornicom o tadunku do 10 kg.

Wiegksze ilosci karbidu nalezy przechowywa¢ w oddzielnych
sktadach. Szczeg6lny nacisk ktadg przepisy na odpowiednie zabez-
pieczenie karbidu przed dostepem wilgoci | wody. W tym celu za-
brania sie przechowywania karbidu w podziemiach lub piwnicach
(8 3); poditoga skiadu powinna znajdowac sie co najmniej 30 cm
nad terenem i musi by¢ oddzielona od ziemi za pomocg 30 cm
warstwy izolacyjnej, zabezpieczajgcej przed wilgocig épiasek, gli-
na itp.),badZ tez za pomoca izolacji powietrznej; urzadzenie skia-
déw w miejscach nizinnych, gdzie sg mozliwe zalewy, jest wzbro-



nione (8 6, p. 6); przy przechowywaniu karbidu na wolnym powie-
trzu, mlejsce zajmowane przez sktad powinno byC pewnie zabez-
pieczone przed dostaniem si¢ wody (§ 7, p. 2); naczynia z karbidem,
w ostatnim wypadku, nalezy przechowywac na pomoscie, umiesz-
czonym co najmniej 30 cm nad powierzchnig ziemi (8 7, p. 3) itd.

Niemniejszag uwaga otaczajg przepisy zabezpieczenie sktadow
karbidu przed ogniem: do otwierania naczyn z karbidem nie wol-
no uzywac¢ ptomienia lub narzedzia rozgrzanego, czy tez wytwa-
rzajacego iskry (8 2, p. 2); zabezpieczenie zarowek elektrycznych
za pomocg armatury gazoszczelnej (8 6, p. 7); uzycie otwartego
ptomienia do oSwietlenia dozwolone jest tylko przy oSwietleniu
z zewnatrz, przy tym ptomien powinien by¢ oddalony od drzwi
i otwieranych okien pomieszczenia skfadowego co najmniej 0 3 m,
lub umieszczony za szybami z grubego szkia, nieotwieralnymi i za-
tozonymi gazoszczelnie (8 6, p. 8) itd.

Wskazéwki co do samych pomieszczen skltadow sg podane
w'§ 6 przepisdbw, w Kktorym miedzy innymi czytamy, ze skiady
karbidu wolno urzadza¢ w budynkach niezamieszkatych, przezna-
czonych jedynie do tego celu, oddalonych co najmniej 5 m od bu-
dynkow, granic sgsiednich gruntéw i drog publicznych, o ile przepi-
sy budowlane nie wymagajg zachowania wiekszej odlegtosci ép. 1),
oraz ze pomieszczenie sktadowe powinno by¢ suche, jasne i dobrze
przewietrzane, posiadac lekki dach, skutecznie zabezpleczajqcy przed
opadami atmosferycznymi (p. 3).

Wszystkie formalnosci zwigzane z zatwierdzeniem projektow
urzadzenia sktadow zatatwia Wtadza Przemystowa Il instancji w po-
rozumieniu z okregowym inspektorem pracy, jak nalezy wnioskowac
na podstawie § 11 przepisow.

Na zakonczenie podajemy jeszcze kilka praktycznych wska-
zOwek dotyczacych bezpieczenstwa, ktorych nalezy przestrzegac,
jesli sie ma do czynienia z karbidem.

Jak zaznaczono wyzej, bebny karbidowe nalezy chroni¢ przed
wodg i przed ogniem. Przed woda nalezy karbid chroni¢ dlatego,
ze przy zetknieciu sie z nig natychmiast zaczyna wydziela¢ ace-
tylen, gaz palny, wytwarzajagcy — bedgc zmieszany z powietrzem —
mieszaning wybuchowa.

W wyprdznionym bebnie karbidowym prawie zawsze pozosta-
ja drobne ilosci karbidu, ktére — czy to wskutek zetkniecia sie z wo-
da, czy tez pod wp’fywem wilgoci powietrznej — moga wytworzy¢
wewnatrz bebna pewne iloci acetylenu, a wiec i mieszaning wybu-
chowa. Dlatego tez nie wolno uzywa¢ pustych bebndw jako stotow
przy spawaniu, zanim nie przeptocze sig ich kilkakrotnie woda, co jest
niezbedne, azeby usungC najdrobniejsze nawet pozostatosci Kkar-
bidu. Jesli nie zastosowaC tego koniecznego srodka ostroznosci,
moga zdarzy¢ sie bolesne oparzenia lub nawet okaleczenia.



W wypadku gdy w warsztacie, gdzie jest przechowywany
karbid, powstanie pozar, nalezy przede wszystkim uprzedziC straz
pozarng o obecno$ci w warsztacie karbidu, azeby przez omyike nie
polano bebnéw karbidowych woda, co zwigkszytoby tylko pozar
I mogtoby wywota¢ groZzne wybuchy. Nalezy pamieta¢, ze karbid
w wypadku pozaru zabezpiecza si¢ wytacznie suchym piaskiem,
a ogien ptonagcy w poblizu gasi sie rowniez piaskiem albo tez za po-
mocg specjalnych gasnic.

Przed ogniem zabezpiecza sie bebny karbidowe dlatego, ze
nigdy nie mozna mie¢ pewnosci, czy wewnatrz bebna — wskutek
jego przypadkowej nieszczelnosci — nie wytworzyta sie niebezpiecz-
na pod wzgledem wybuchowosci mieszanina acetylenu z powietrzem.
Karbid sam nie pali sie (przy temperaturze 2 000" zaczyna sie do-
piero topic), lecz gdy ptomien nagrzeje beben Kkarbidowy zawiera-
Jacy mieszanine wybuchowg, albo tez gdy do takiego bebna dosta-
nie sie iskra, to wybuch jest nieunikniony. Z tego wiec powodu prze-
pisy, ktore byly wyzej pokrotce omoéwione, tak kategorycznie do-
magajg sie jak najdokiadniejszego zabezpieczenia karbidu przed
wodg i przed ogniem.

Mamy nadzieje, ze doktadniejsza znajomos¢ tego podstawowe-
go poniekad materiatu spawalniczego polepszy jego gospodarke,
przyczyni sie¢ w znacznym stopniu do zwigkszenia bezpieczenstwa
pracy | zapobiegnie moze niejednemu nieszcze$liwemu wypadkowi,
ktére sie jeszcze, niestety, od czasu do czasu zdarzaja.

FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa.

Podstawowe wiadomosci z elektrotechniki/)

Moc i energia elektryczna tuku spawalniczego oraz spraw-
nosc¢ elektryczna.

Ciepto tuku wykorzystywane przy spawaniu do stapiania brze-
gow i spoiwa powstaje dzieki przemianie energii elektrycznej
w energie cieplna.

ydajnosc¢ tego zrodia ciepta zalezy gtéwnie od pewnej wiel-
kosci, ktéra nazywa sie mocg elektryczna.

Moc elektryczng mierzymy iloczynem pradu przez napie-
cie. Moc elektryczna Iluku (A) przy pradzie statym rowna
jest iloczynowi napiecia tuku (Ui) przez prad spawania (/) i jest
wyrazona w jednostkach zwanych watami (W) lub wiekszych jed-
nostkach réwnych 1000 W, zwanych kilowatami (kW). Moc wy-
raza sie wzorem:

\Pi = Uri
gdzie Pi — w watach, Ut — w woltach, / — w amperach.

) Dalszy cigg z zesz. 1, 2, 3, 4 i 5. 1938 r.



Przyktad: Obliczy¢ jaka jest moc luku pradu statego, jezeli wiadomo,
ze napiecie luku Ut = 20 V, a natezenie pradu spawania | = 150 A
Pt = Ut/ = 20.150 = 3000 W albo 3 kW.

Moc tuku pradu zmiennego oblicza si¢ nieco inaczej. Przy pra-
dzie zmiennym napiecie i natgzenie pradu nie dziatajg jednoczesnie,
gdyz prad najczesciej jest wzgledem napiecia opdzniony. To op0Oz-
nienie w dziataniu ma swojg okreslong wielko$¢ i wptywa row-
niez na wielko$¢ obliczanej mocy pradu zmiennego. Jest to tzw.
wspotczynnik przesuniecia fazowego, albo inaczej wspotczynnik
mocy pragdu zmiennego; wyraza sie go symbolem: cos ?, co sie
czyta: kosinus fi.

Chcac wiec obliczy¢ moc tuku pradu zmiennego, nalezy ilo-
czyn napiecia i natezenia pragdu pomnozyC jeszcze przez CcOS?,
ktory przy spawaniu wynosi 0,2 do 0,55.

\Pt — Uit/ cos ?

Przyktad: Jaka jest moc luku pragdu zmiennego, gdy U{ =20 V
= 150 A, cos ¢p = 04

P/{= Ut./.cos y — 20- 150.0,4 = 1200 W
czyli Pi = 12 kW

Moc tuku zalezna jest nie tylko od natezenia pradu spawania
(O elektrody), ale rowniez od napiecia, ktore jest tym wigksze, im
dtugosc tuku jest wigksza. Np. przy diugosci luku ok. 4 mm, na-
pLemA?O \\//vyn05| ok. 20 V, a przy dhugosci tuku 10 mm — juz
ok. .

Jezeli spawamy pradem statym a natezenie prgdu w obu wypadkach
/ =150 A, to w pierwszym wypadku

P, = 20.150 = 3000 W
a w drugim wypadku moc tuku

P; - 40.150 - 6000 W:
a wiec dwa razy wieksza.

Na powyzszych przyktadach widzimy, ze dla tego samego
wyniku (tej samej szybkoSci spawania) przy tuku ok. trzy razy
diuzszym zuzywamy dwa razy wiecej energii elektrycznej. Chcac
wiec spawaC najtaniej, musimy sie starac zawsze 0 spawanie
jak najkrotszym  lukiem.

Moc elektryczng niekoniecznie musimy zawsze oblicza¢. Moz-
na jg bezposrednio odczyta¢ na specjalnym przyrzadzie pomiaro-
wym, zwanym watomierzem. Na podzialce watomierza wskazow-
ka odrazu pokazuje moc wyrazong w W, albo kW.



Energia uzyteczna tuku.

Zuzycie energii w luku podczas spawania zalezne jest oczy-
wiscie réwniez od czasu spawania. Chcac wiec obliczy¢
energie zuzytg, mnozymy moc luku Pt przez czysty czas spawa-
nia, tj. przez czas jarzenia sie luku. O ile czas bedziemy mierzy¢
godzinami, to zuzyta energia wyrazona bedzie w Watgodzinach
— Wh albo w kilowatgodzinach — kWh.

A =P+t w Wh albo kWh

gdzie A oznacza energie elektryczng Wh albo kWh
P — moc luku spawalniczego w W lub kW
t — czas jarzenia sie tuku wyrazony w godzinach.

Energie elektryczng mierzy sie przyrzadem zwanym liczni-
kiem energii elektrycznej, ktéry wiaczony w obwdd wskazuje od-
razu ilos¢ zuzytej energii w kWh. 1loSC obrotow ruchomej cze-
Sci licznika w pewnym czasie proporcjonalna jest do ilosci zuzy-
tej energii elektrycznej w tym czasie.

Pytanie: lle energii pragdu zmiennego zostato spozytkowane w luku,
jezeli napiecie luku U/ = 20 V, natezenie pradu spawania / = 150 A, czas jarze-
nia sie luku t — 4 godziny, cos ¢ = 0,4?

Odpowiedz: A =P+t = (U{-11cos<p1t =20+ 150+ 0,4 +4 — 4800 Wh
albo 4,8 kWh.

W danym przykiadzie w tuku spawalniczym spozytkowano
4,8 kWh. Znacznie wiecej jednak energii zostato pobrane z sieci
i zanotowane w liczniku. Dzieje sie to dlatego, ze w transforma-
torze lub przetwornicy, jak i w kazdym innym urzadzeniu, naste-
pujg straty.

Energia elektryczna w drodze od miejsca pobrania (sie€) do
miejsca oddania (luk elektryczny) ginie czeSciowo bezuzytecznie,
czyli, jak sie to mowi: — ,idzie na $traty  gtownie wskutek spad-
ku napiecia i grzania sie uzwojen i przewodow.

Chcac wiec z gory SciSle okresli¢ catkowitg iloS¢ pobranej
energii elektrycznej (zarejestrowanej w liczniku), musimy ilos¢ ener-
gii wydzielonej w tuku powiekszy¢ o straty zachodzgce w trans-
formatorze, przetwornicy lub prostowniku do spawania, co wzo-
rem przedstawia sie nastepujaco:

Ac—A s
gdzie Ac — jest to catkowita ilos¢ pobranej energii z sieci
A — ilos¢ energii spozytkowanej w tuku
s — Ac — A energia stracona.

Poniewaz jednak trudno jest napredce okresli¢ kazdorazowo
wielko$¢ strat, uwzgledniamy jg w inny sposob, zapomocg tzw.
sprawnosci.



Sprawnosé.

Sprawno$¢ y (czytaj eta) jest to liczba wyrazajaca stosunek
(iloraz) miedzy mocg uzytkowa (Pu), a mocg catkowitg (Pc).

— p*
Pc

Liczba ta jest zawsze mniejsza od jednosci (utamkowa), gdyz
licznik (Pu) zawsze jest mniejszy od mianownika (Pc).

Sprawno$¢ urzadzenia spawalniczego podawana jest z reguty
na tabliczkach znamionowych¥ ale najczesciej w procentach:
jezeli np. = 0,7, to pisze sie, ze = 70%.

Majac dang sprawno$¢ mozemy obliczy¢ chwilowe obcigzenie
sieci, 1re2eli moc uzytkowg np. moc tuku spawalniczego podzielimy
przez T,

= Pu

Pytanie. Jakie jest obcigzenie sieci i jakie sg straty mocy
w W, jezeli Ut = 20 V, / = 200 A, cos ¢ = 0,4, a sprawnosc
transformatora = 0,7 (70%).

Odpowiedz;
20+200+:0,4 1600
07 0,7

straty s — Pc  Pu = 2285 — 1600 = 685 W

Sprawno$¢ znamionowa jest z zasady sprawnoscig chwilowa,
przeto stuzy¢ moze tylko do obliczenia chwilowego obcigzenia sieci
I nie mozna sie ta sprawnos$cig postugiwac przy kalkulowaniu zu-
zycia energii elektrycznej dla wykonania jakiejs roboty. A to dla-
tego, ze praca tuku spawalniczego jest przerywana podczas za-
miany stopionych elektrod na nowe i wykonywania innych dodat-
kowych czynnosci zwigzanych z ukfadaniem spoin (np. odbijanie
zuzla itp.).

Podczas przerw jarzenia sie tuku transformator, czy tez prze-
twornica lub prostownik, aczkolwiek nie jest obcigzony, to jednak
jest do sieci przylaczony i pracuje jatowo (bez obcigzenia), pobie-
rajac z sieci pewng ilos¢ energii nie uzytecznej, ktora jednak
zwieksza koszt zuzycia energii Spawania. Licznik rejestruje
wiec sume energii zuzytej efektywnie do spawania i energii biegu
jatowego.

= 2285,7 W albo 2,285 KW

. *) _Tabliczki znamionowe dotgczone sg do kazdego aparatu elektrycznego
i zawierajg najwazniejsze dane techniczne.



Chcac wiec z gory okreslic rzeczywistg iloS¢ energii zuzytej
do wykonania catej operacji spawalniczej, nalezy energie uzytecz-
ng luku podzieli¢ przez tzw. Srednig sprawno$¢ dzienng danej spa-
walnicy.

Srednia sprawnos¢ dzienna catego urzadzenia spa-
walniczego jest nieco trudniejsza do okreslenia ze wzgledu na to,
ze wielkosc jej zalezy nie tylko od samej spawalnicy, ale rowniez
od rodzaju roboty i intensywnosci pracy. Srednig sprawnos¢ dzien-
nqbokresla si¢ doswiadczalnie w_normalnych, dla danego rodzaju
robot, warunkach w ten sposob, ze ilos¢ energii elektrycznej uzyt-
kowanej w luku w ciggu np. 1 dnia dzieli sie przez catkowity ilos¢
energii zarejestrowanej przez licznik w tym samym przeciggu czasu;

Wz0r do obliczania zuzycia energii elektrycznej przy spawa-

niu, tj. energii, za ktorg przedsiebiorstwo ptaci elektrowni ma wigc
postac ostateczna:

gdzie Ac — catkowita ilo$¢ zuzytej energii

A — energia uzyteczna tuku spawalniczego

V — S$rednia sprawno$¢ dzienna dla danej spawalnicy przy
danym rodzaju robot i okre$lonej intensywnosci pracy.

Zadanie: Obliczy¢ ile energii bedzie pobrane z sieci, jezeli Ul = 25V,
/ — 180 A, cos ¢p = 0,4, czysty czas spawania t = 5 g. Srednia sprawnos$¢ dzien-
na transformatora = 50°0 (0,5).

Odpowiedz:
A UlIlCOSOlt 25180045 9000
AC= —— — e . >> 18000 Wh
f1d 0,5 0,

Ac = 18 kWh

Zadanie: Obliczy¢ energie pobrang z sieci przy tych samych warunkach
pracy przez przetwornice do spawania, ktorej $rednia sprawno$¢ dzienna =
= 40°0 (0,4).

o A 9 000
Odpowiedz: Ac=- - =04 = 22500 Wh
ri ,
Ac = 22,5 kWh

Cyfry powyzsze odpowiadaja naogdt rzeczywistosci. Mozna
przyjac¢, ze koszt zuzycia energii dla tej samej roboty spawanej
transformatorem jest nizszy o ok. 30% od kosztu zuzycia energii
przez przetwornice.

(c. d. n)



Nowa spowalnia tukowa w szkole Spawania
Stowarzyszenia dla R. S. C. M. w Katowicach.

W Szkole Spawania naszego Stowarzyszenia w Katowicach
zainstalowano w ostatnim czasie nowy warsztat szkolny dla spawa-
nia elektrycznego. Urzadzenia te przeprowadzono wedtug wzoréw
i rysunkow uzyczonych nam przez Paryski Instytut Spa-
wania. Chociaz instalacje podobne nadajg sie w pierwszym rzedzie
dla celéw szkolnych, to jednak wiele szczegotéw z instalacyj moze
by¢ zastosowanych réwniez w przemystowych warsztatach spawal-
niczych. Nie od rzeczy wiec bedzie krétko je ponizej opisac.

Rys. 1.

Rys. | przedstawia widok $rodkowej czesci sali, z oddzielnymi
stanowiskami do spawania, zaopatrzonymi w ostony. Ostony te przy-
pominajg swoim wygladem olbrzo?/mie zastony reczne do spawania.
Wysokos¢ ich wynosi 2 m. W $Srodku przedniej $ciany ostony znajdu-
sie wziernik zaopatrzony w szkia ,,Athermal”, przez ktore obser-
wowa¢ mozna prace spawacza. U %éry kabiny znajdujg sie dwie
lampki sygnalizacyjne. Jedna z nich, 0 czerwonym S$wietle,
wigczona jest w obwdd pierwotny urzgdzenia do spawania, pali sie
wiec przez caly czas wigczenia urzadzenia do sieci. Druga lampka
0 Swietle zielony m, wigczona jest w obwod tuku spawalniczego.
Sygnalizuje ona wszystkie przerwy w spawaniu, w czasie ktorych
pall sie petnym Swiattem. Przy krotkim zwarciu lampka zielona
gasnie zupeinie, a podczas palenia sie tuku drgania jej Swiatta odbi-



jaja wszystkie nieregularno-
Sci  prowadzenia elektrody-
Instruktorzy mogg wiec, po
lampkach sygnalizacyjnych,
zorientowac sie, co sie dzieje
na kazdym stanowisku i gdzie
pomoc ich jest w danym mo-
mencie najbardziej pozadana
Poza tym maja oni mozno$¢
przez wzierniki obserwowac
prace kazdego ucznia z przo-
du, co w wielu wypadkach
najracjonalniejsze od obser-
wacji z boku wzgl. z tytu.
Nad kazdym stanowi-
skiem znajduje sie prze-
wad rurowy, odprowadzajacy
wszelkie opary, jakie pow-
stajg przy spawaniu lukiem,
szczegOlnie przy grubo otu-
lonych elektrodach. Srednica
przewodu wynosi dla kazde-

Rys. 3.

Rys: 2.

go stanowiska 180 mm. Wy-
cigg obliczony jest w ten
sposéb, ze na kazde stano-
wisko, zaleznie od regulacji,
przypada 10 do 15 m3 od-
prowadzanego powietrza [na
minute, przy 70 mm stupa
wodnego podcis$nienia w prze-
wodach.

Po prawej stronie na
rys. | widzimy stanowisko
podwojne, ktore stuzy zara-
zem jako stanowisko poka-
zowe. Na tym stanowisku
mozna spawac¢ przedmioty
wiekszych rozmiaréw, gdyz
jego Srodkowa $ciana daje
sie usuwac, dzieki czemu
pomiesci¢ na nim mozna
niektore czesci konstrukcyj-
ne do 2,5 m dlug. Stanowisko
pokazowe zaopatrzone jest



ze wszystkich stron w duze okienka ze szklg ochronnego ,Alther-
mal“, dzieki czemu uczniowie moga obserwowaé pokazy Cwiczen,
prz*eprowadzane przez instruktora, z zewnatrz kabin, bez uzywania
zaston.

Zdjecie na rys. 2 przedstawia szereg tylnych $cian oston (dla
przejrzystosci usunieto ostony ptocienne). Widzimy na $cianie wy-
taczniki, potgczone z nimi transformatory oraz lampy, umieszczone
na lewej Sciance kazdej ostony, celem najkorzystniejszego dla pracy
oSwietlenia jej wnetrza. Na scianie widoczne jest réwniez uziemie-
nie ogoélne, do ktérego dota-
czone sg wszystkie wytaczni-
ki, transformatory, ostony itp.

Rys. 3 obrazuje nam
widok stanowiska z tyhu.
Szkielet ostony stanowiska
wykonany jest z rur i po-
kryty blacha, polakierowa-
ng od zewnatrz na kolor
jasno-szary, od wewnatrz na
kolor ciemno-zielony. Z da-
chu ostony przechodzi prze-
wod  wyciggu, ktéry tuz
nad okienkiem rozptaszcza
sie w waski okap, obejmu-
jacy calg szerokos$¢ stotu.
Wszystkie przewody elek-
tryczne, a wiec przewdd
od transformatora do stolu
jak rowniez przewody do
lamp znajduja sie w rurkach
i przeprowadzone sg gora,
przez prawy rog oston. Spec-
Jalng uwage poswiecono do- Rys. 4.
brej izolacji elektrycznej.
Pod napieciem znajduje sie na stanowisku jedynie ptyta, stano-
wigca stot do spawania.

Jak widzimy na rys. 4, ptyta ta nie spoczywa bezposrednio
na zelaznej konstrukcji ostony. Na rurach szkieletu stotu potozone
sg najpierw deski drewniane. Na deskach tych znajdujg sie izolato-
ry porcelanowe i za ich posrednictwem gorna ptyta zwigzana jest
ze stojakiem. Dzieki umieszczeniu izolatorow, ptyta nie dotyka bez-
posrednio drzewa, co zabezpiecza przed ew. spaleniem przy roz-
grzaniu ptyty. W czotowej czesci tej ptyty znajduje sie wkiadka
z drzewa nie pozwalajgca na to, azeby przedmiot zelazny, potozony
na gornej plycie, mogt stykaC sie z ostong. Pod stotem znajduje



sie poteczka, gdzie mozna odtozy¢ szczypce, szczotke, miotek i inne
potrzebne narzedzia wzgl. elektrody.

Podtoga catego warsztatu wykonana Jest z kostek sosnowych,
napuszczonych oliwg, ze wzgledu na dobrg izolacje, a caly warsztat
wymalowany na jasno— zielony kolor, ktory najlepiej pochtania
pozafiotkowe promienie z odbicia.

Zastosowanie metalizowania natryskowego
przy wyrobie grzejnikow elektrycznych.

W czasopi$mie francuskim ,,Revue de l'Aluminium et de ses
applications” znajdujemy interesujgcy artykut o zastosowaniu
metalizowania natryskowego w wyrobie grzejnikow elektrycznych.

jakie posiada metalizowanie
natryskowe w tej dziedzinie,
podajemy w skroceniu tresé
tego artykutu.

Jak zapewne wigkszosci
naszych czytelnikow wiado-
mo, przyczepnosc pomiedzy
aluminium szktem, odpo-
wiednio do tego celu przy-
gotowanym, jest dos¢ dobra.
Przypominamy, ze szklo mo-
zna przygotowa¢ do metali-
zowania w trojaki sposoéb,
a mianowicie: przez oczy-
szczenie powierzchni tugiem
od mogacych znajdowac sie
na niej thuszczu, przez po-
krycie powierzchni cienka
warstwg szkia  wodnego,
wreszcie — mozna powierzch-
nie opiaskowac. Przy wyro-
bie grzejnikow elektrycznych
zalecatoby sie raczej pierw-
sze dwa sposoby.

Na tak przygotowanej
powierzchni warstwa alumi-
nium trzyma sie do$¢ dobrze,
tworzac cienka folig, ktorej

Rys. 1. Grzejnik ze szklg nielamliwego, opor elektryczny jest okoto

zawierajacy pasek aluminiowy dtugosci .
ok. 9 m, wykonany za pomocg metalizo- 10 razy wiekszy od oporu

wania nairyskowego, Temp. ok. 130°. folii tej samej grubosci wy-



konanej z czystego metalu. Zwigkszenie sie oporu aluminium po
przejSciu przez pistolet nalezy tlomaczy¢é zawartoscig tlenkdw.
Szkto od strony niepometalizowanej ma wy é; d zwierciadta, warst-
wa metalu za$ jest matowa, o powierzchni drobnoziarniste;j.

Grzejniki elektryczne wykonane przy pomocy metalizowania
na szkle pracujg przy stosunkowo niskiej temperaturze, przyno-
szac jednak ciepto do otoczenia nie tylko za posrednictwem prze-
wodnictwa, ale réwniez przez promieniowanie, co fatwo mozna
stwierdzi€, zblizywszy sie do takiego aparatu na odlegtosc okoto
50 (im przy czym bardzo wyraznie odczuwa sie promieniowanie
ciepta.

Ptyty uzywane do grzejnikow winny by¢ wykonane ze szkia
specjalnego, niepekajacego na skutek szybkich zmian temperatury,
wystepujacych przy wigczaniu i wytaczaniu pradu.

Aluminium natrysniete zachowuje si¢ w_pracy bardzo dobrze,
gdyz opor jego ulega niewielkim zmianom. Po 1000 godzin pracy
opor jego maleje okoto 107,
po 3000 godzin — o 12%,

Jak wykazaty doswiadczenia
przeprowadzone z-ekranami
grzejnymi.

Temperatura powierzch-

ni grzejnikow aluminio-szkla-
nych w miejscach najcieplej-
szych nie przekracza 150° C.
Przy bardzo wielkich po-
wierzchniach grzejnych sto-
suje sie temperatury nizsze,
a mianowicie okoto 30° np.
przy posadzkach ogrzewa-
nych elektrycznie.

Moc grzejnikéw wyno-
si okoto 30—40 W na decy-
metr kwadratowy powierzch-
ni grzejnej.

W ostatnich latach po-
czeto stosowac tzw. ,,ogrze-
wanie kryte", Kktore polega
na ogrzewamu $cian, sufi-
tow i podidg przy pomocy
cieptej wody o0 niewysokiej
temperaturze (60°) rozpro-
wadzonej Wezowmcaml umie Rys. 2. Ekran grzeiny o dtugosci paska

szczonymi pod tynkiem $cian oporowego 82 m. Mot pradu — 700 W,
lub sufitbw na  duzych temp.: 120 — 150°.



ptaszczyznach, przy czym okazalo sie, ze sposob ten daje
doskonate wyniki, pomieszczenie bowiem grzane w ten spo-
sob posiada bardzo réwnomierny rozktad temperatury. Grzejniki
elektryczne wykonane na niewielkich powierzchniach szklanych

|y

Rys. 3. Ogrzewanie elektryczne biura, umieszczone w posadzce.

przy pomocy metalizowania majg tutaj znakomite zastosowanie,
dajac taki sam efekt przy znacznie tatwiejszym wykonaniu i prost-
szej obstudze.

Rys. 4. Schemat utozenia posadzki z rys. 3. Dlugos$¢ paska oporowego — 55 m,
szeroko$¢ 9 cm, moc — 1200 W, temp- —

Ponizej przytaczamy za ,Revue de l'Aluminium et de ses
applications” kilka przyktadéw wykonanych grzejnikow elek-
trycznych.



Na rys. | przedstawiono grzejnik o wymiarach 50 X 40 cm,
wykonany z dwoch ptyt ze specjalnego szkta nietamliwego ,,Seku-
rit“. Na kazdej z obu ptyt znajduje sie taSma oporowa z natrysnietego
aluminium dtugosci 864 cm i szerokosci 15 mm utozonej w postaci
linii tamanej. Plyty umieszczone sg w wspolnej ramie stronami
metalizowanymi do siebie, przez co uniemozliwiono dotykanie warst-
wy znajdujgcej sie pod napieciem. Tasmy obydwu ptyt potgczono
w szereg na napiecie 110 V przy czym catoSC zuzywa moc okoto
900 W. W naszych warunkach lepiej bytoby zaopatrzyC kazdg pty-
te w taSme o wiekszej dtugosci i mniejszej szerokosci tak, aby kaz-
da ptyta mogta pracowac na napigcie 110 V; taczac wtedy ptyty
w szereg lub réwnolegle, mozna stosowac radiator taki na napiecia
220 lub 110 V. Temperatura najcieplejszych miejsc radiatora wy-
nosi ok. 130°.

Na rys. 2 widzimy ekran grzejny posiadajacy wyglad bardziej
dekoracyjny. Jest to grzejnik wykonany na jednej ptycie; taSma opo-
rowa utozona w postaci arabesek posiada dtugos¢ 820 cm i szero-
kos¢ 10 mm. Moc grzejnika wynosi 700 W przy napieciu pracy
110 V. Wymiary plyty szklanej wynoszg 80 X 50 cm. Temperatura
powierzchni ekranu wynosi 120 — 150°.

Na rys. 3 wreszcie uwidoczniono wnetrze biura, wyposazone-
go w ogrzewanie elektryczne, umieszczone w posadzce, wykonanej
ze specjalnych ptytek szklanych, zaopatrzonych od dotu w pokry-
cie aluminiowe. Posadzka sktada sie z 420 ptytek potgczonych w sze-
reg na napiecie robocze 110 V. Wymiary posadzki wynoszg
1969 X 4200 mm. Diugo$C powstatego w ten sposob paska oporo-
wego wynosi 55 m, szerokos¢ 90 mm. Moc grzejna 1200 W. Tem-
peratura posadzki utrzymuje sie na wysokosci 30°, pozwalajgc na
otrzymanie temperatury pomieszczenia miedzy 18 a 20°. Na rys. 4
uwidoczniono schemat utozenia posadzki.

Pierwsze w Polsce spawane nadwozia
autobusowe.

Dawne drewniane nadwozia autobuséw nie zapewnialy dostatecznie bez-
pieczenstwa pasazerom. Poczas niewielkich stosunkowo wypadkéw drewniane
szkielety roztrzaskiwaty sie, a odlamy drzewa i drzazgi ranity podréznych.
Ponadto drzewo w szkielecie tatwo ulega wpltywom wilgoci i suszy — pecznieje
lub zsycha sie, wichruje i peka. Drewniane podwozia szybko roztrzesuja sie,
i hatasuja. Wszystkich tych wad pozbawione sg nadwozia stalowe.



Jedng z najwazniejszych zalet nadwozia stalowego jest jego mata waga. Za-
stosowanie bowiem stali pozwolito zastapic ciezkie i petne profile drewniane, lekki-
mi przekrojami pustymi z blachy stalowej. W poszczeg6lnych czesciach konstruk-
cji stal data do 38% oszczednosci na wadze, a w catosci szkielet normalnego nad-
wozia zmniejszyt sie dzieki stali $rednio o 20% w stosunku do odpowiedniego nad-
wozia drewnianego. Oczywiscie tak daleko posunietg oszczedno$¢ na wadze osiag-
ng¢ mozna bylo tylko za pomoca spawania. Innej metody potaczen wybrac nie
mozna bylto, gdyz konstruktor nie mogt poming¢ olbrzymich korzysci, jakie
daje taczenie za pomocg spawania. Zastosowal wiec spawanie, azeby uzyskac
w konstrukcji tagodne przejscia od wiekszych przekrojow do mniejszych, co
w elementach pracujacych na zmeczenie ma duze znaczenie (dziatanie karbu).

Rys. L

Konstrukcja spawana zapewnia wiekszg ekonomie niz np. konstrukcja
nitowana — o ile bowiem nie dziurawi sie elementow konstrukcyjnych przed
spawaniem, to i przekroje belek mogg by¢ mniejsze. Réwnocze$nie odpada wa-
ga nitébw oraz niezbednych przy nitowaniu réznych blach weztowych, nakia-
dek itp.

Spawanie zwieksza w olbrzymim stopniu zycie cafej konstrukcji. Wia-
domo bowiem, iz wszelka korozja powstaje przede wszystkim pod them nita,
gdzie ani malowanie, ani nattluszczanie nie da sie zastosowa¢. Wskutek rdze-
wienia nit traci swa wiasnos¢ Sciskajaca, luzuje sie i wreszcie caty wezet zrywa
sie lub peka.

Ponadto nitowanie szkieletu nadwozia nie daje koniecznej przy poszy-
waniu go blachg gtadkiej powierzchni. Co prawda mozna osiggna¢ przy nitowa-



niu niejaka gladkos¢ powierzchni przez otwory stozkowe i zaglebianie +thow,
jednak sposob ten w zastosowaniu do cienkich $cianek ksztaltownikéw nie daje
dostatecznej wytrzymatosci.

Rys. 2.
Naprawy rozluznionych weztéw nitowanych sg przy tego rodzaju kon-

strukcji poszytej blachg nadzwyczaj trudne. Zabieg naprawczy wymagatby co
najmniej ogotocenia catego szkieletu z poszycia. Natomiast potgczenia spawane

Rys. 3.



nie ulegajg zadnemu rozluznieniu, a w razie (mato prawdopodobnego) pekniecia
wystarczy zaledwie szpara w poszyciu wewnetrznym, by przez nig siegnaé
do uszkodzonego miejsca cienka elektrodg stosujac spawanie lukowe.

Spawane konstrukcje nadwozi stalowych zapewniajg wreszcie duze bez-
pieczenstwo. Statystyka wypadkoéw ustala bowiem, iz nawet powazne wypadkKi
w nadwoziach stalowych konczg sie zaledwie na zadrapaniach, podczas gdy
w drewnianych najmniejszy wypadek grozi pasazerom powaznymi obrazeniami,
nie wylgczajac wypadkoéw Smiertelnych.

Zdjecia przedstawiajg pierwsze w Polsce konstrukcje stalowe nadwozi
autobusowych wykonanych za pomocg spawania.

Rys. 4.

Szkielet autobusu widoczny na zdjeciu 1 zbudowany zostat — na podwoziu
»Mercedes - Benz“ — przez ,Warsztaty Przetwdrcze" w Chorzowie. Autobus
ma no$no$¢ 5300 kg i posiada 30 miejsc siedzacych i 10 miejsc stojacych.
Ciezar samej konstrukcji stalowej wynosi tylko 930 kg, ciezar kompletnej ka-
roserii o dbugosci 9,2 m i szerokosci 2,5 m, z zupelnym wyposazeniem, wynosi
2200 kg. Przy konstrukcji tej osiggnieto nawet wieksza oszczedno$¢ na wadze
niz w oryginalnej zagranicznej konstrukcji nadwozia ,,Mercedes — Benz“, kto-
ra przy tych samych wymiarach wazy 2 850 kg, czyli 650 kg wiecej.

Zdjecia 2, 3 i 4 przedstawiajg stalowe nadwozia autobusowe o bardzo
celowej konstrukcji wykonane na podwoziach Polski Fiat typu ,,Beskid" przez
jedng z firm w Warszawie.

Pionierskie prace wymienionych firm osiggnety wielki sukces nie tylko
techniczny ale i gospodarczy, uniezalezniajgc Polske jeszcze w jednej dziedzi-
nie od zagranicy.



Przyktady napraw spawalniczych.

Naprawa cylindra silnika benzynowego.

Widoczny na rysunku cylinder benzynowego silnika doswiadczalnego wozu
kolejowego jest odlewem zeliwnym o wymiarach: $rednica — 21(1 mm, wyso-
kos¢ — 350 mm, grubos$¢ écianek — 6 mm.

Cylinder ten ulegt uszkodzeniu wskutek zamarzniecia wody w komorze
chtodzacej. Léd rozsadzit Scianki komory w kilku miejscach, widocznych na
rysunku, na tgcznej dtugosci ok. 400 mm i wygniott otwér o powierzchni ok.
200 cm2. Uszkodzenie nie ograniczyto sie jednak tylko do rozmiaréw dostrzegal-
nych dla gotego oka, jak to
wida¢ na rysunku. W danym
wypadku mamy do czynienia
z peknieciami, ktore nazwatbym
jako ,utajone”, to znaczy, ze
przy rozsadzaniu, zanim sity na-
pierajagcego lodu znalazty ujscie
w peknieciach widocznych, po-
tworzyty sie mniejsze pekniecia,
ktére zwarly sie po ustaniu
dziatania lodu. Dzieje sie to
w ten sposdb, ze do chwili u-
tworzenia sie wyraznego pek-
niecia $cianki bedac pod napo-
rem sit byly atakowane i w in-
nych miejscach, ktére ulegly
nadwyrezeniu, tj. niewidocznym
peknieciom.

Zjawisko to zostato stwier-
dzone, gdy po naprawie widocz-
nych peknie¢ silnik zostat uru-
chomiony. Podczas pracy silnika
w  kilku miejscach nie obje-
tych naprawa zaczeta przecieka¢ woda, co wyraznie wskazato na istnienie tych
peknie¢ ,,utajonych”, o ktorych moéwiliSmy wyzej.

Wyklucza sie tu mozliwos¢ powstania peknie¢ wskutek ztego spawania,
gdyz zaréwno podczas, jak i po spawaniu zachowano jak najdalej idacg ostroz-
nos¢, nie dopuszczajgc do powstawania naprezen skurcznych.

Pierwszg naprawe wykonano za pomocg spawania acetylenowego przy
uzyciu pateczek zeliwnych i uprzednim podgrzaniu. Przy pierwszej naprawie
zuzyto 30 kg wegla drzewnego, ok. ! kg pateczek zeliwnych, ok. 800 Itr acety-
lenu i 1 m3 tlenu.

Czas przygotowania, tj. ukosowanie i podgrzewanie trwato 15 g, a czas
spawania ! godzine.



Po probie cylinder ponownie podgrzano i naprawiono ,utajone" peknie-
cia za pomocg lutospawania Bronzytem w ciggu niespetna 1 godziny.
Naprawa uzupetniajgca okazata sie zupetnie wystarczajaca, gdyz silnik od
dtuzszego czasu pracuje bez zarzutu.
Tadeusz Kedzierzawski — Warszawa.

Naprawa potoski samochodowe).

Przy obecnym udoskonaleniu sposobow spawania, mozna naprawi¢ duzo,
rzeczy, ktéreby dawniej zostaty wyrzucone na tom.

Pekta jedna pdtoska od wyréwnywacza samochodu typu ,Fiat" (wioski),,
poprostu ukrecita sie w potowie swej ditugosci i to w miejscu, gdzie konczy sie
zgrubienie nagwintowane (wypadki takie zdarzaly sie do$¢ czesto, a przyczyny
dopatrywac sie mozna w zbyt ostrym podtoczeniu zgrubienia).

Wypadek zdarzyt sie na prowincji, gdzie o czesci zamienne trudno (bo
i typ przestarzaty), a wihasciciel potrzebowat samochodu do obstugi swego przed-
siebiorstwa. Postanowiono poétoske spoi¢, wbrew mylnemu zresztg mniemaniu,,
Ze spoina narazona w tym wypadku na skrecanie, pracuje w najgorszych warun-
kach. Przed spawaniem polecitem konce potoski na ziomie zukosowac (rys. 1).

Potoske w czasie spawania umieszczono w odpowiednich okularach, by
umozliwi¢ swobodne obracanie w czasie spawania, a pomiedzy koncami zuko-
sowanymi pozostawiono szczeling na skurcz przewidziany w spoinie. Spawano
tukowo pradem zmiennym elektrodg Forflex Nr. 251, nakiadajac warstwy S$rod-
kowe naokoto osi podtuznej, a ostatnie dwie warstwy wzdtuz osi. Zakonczono
pewnym nadmiarem (nadlewem) na obrébke mechaniczng, poczym w celu usu-
niecia naprezen wewnetrznych, spoine wyzarzono palnikiem i w stanie gorgcym
doktadnie wyprostowano na tokarni.

Okazato sie, ze po ostygnieciu pétoska nie ulegta skrzywieniu. Samo spa-
wanie odbywato sie z przerwami, a to w celu unikniecia przegrzania. Po obto-
czeniu i nacieciu gwintu, ktory wypadt teraz na samej spoinie, potoska zostata
wmontowana, a samochod poddano prébom w najtrudniejszych warunkacti dro-
gowych i terenowych, z ktérych spawana potoska wyszta zwyciesko a wymon-
towana i poddana ogledzinom nie wykazata najmniejszego $ladu skrecania.

Zachwycony tym, wiasciciel samochodu odszukat czesci starej potoski
ukreconej juz dawniej, ktorg jak wyzej Spojono, lecz przy pomocy acetylenu.
Jako spoiwa uzyto ,, Tor". ! ta potoska wyszta z wszystkich préb nienagannie.
Samochdd pracuje juz ponad dwa lata, majgc obie pétoski spawane i zrobit w tym
czasie ponad 20 000 km.

Umyslnie zastosowatem oba rodzaje spawania: za pierwszym razem tu-
kowe, a za drugim — acetylenowe, aby sie przekona¢, ktéry sposéb daje-
lepsze wyniki. Oba sposoby okazaty sie réwnorzedne, gdyz zaden z nich nU
zawiodt.



Dla informacji przytocze kalkulacje kosztéw naprawy:
Robocizna:

1) zukosowanie potoski ’l« godz. 0,60 zt.
2) przygotowanie urzadzenia do spawania
(uchwyt) — trzymadto 1 godz. 1,00 ,,
3) spawanie 1 godz. 1,20
4) pomocnik przy spawaniu 1 godz. 0,80 ,
5) prostowanie, toczenie i nacinanie gwintu 2 godz. 2,40
Razem 6,00 zl.
Koszta ogolne, liczac 150% robocizny 9,00 ,,
Materiat: elektrody 1,25
prad 0,80 ,

Razem 17,05 zt.
Koszt spawania acetylenem wynidst okoto 15,00 zl.
Natomiast cena o$ki nowej wynosita wowczas okoto 48 zi.
Na dowodd, ze naprawa byta skuteczna, zatgczam przy niniejszym list
wiasciciela samochodu:

Bydgoszcz, dnia 24 pazdziernika 1938 r.

,»Milo mi jest poswiadczy¢é WPanu, ze spawana i zatozona do mego sa-
mochodu typu ,,Fiat" 503 poloska pracuje bez zarzutu od roku 1935 i ze samo-
chodem tym ze spawana poloska odbytem przeszio 20000 km. drogi.

Zdjecie samochodu w ktéorym wmontowano oske spawang dotgczam'.

Z powazaniem

A. WASILEWSKI
Rowery, maszyny do szycia i czesci
Bydgoszcz, ul. Dworcowa 41
Przypuszczam, ze opis tych napraw, ktére uwazane sg za najtrudniejsze,

zainteresuje niejednego z czytelnikdw ,,Spawacza".
D. P.



P. Pauski Wiadystaw — Lwow. Zapiltuje Pan, czy lutowanie na Zzeliwie
wykonane Bronzytem “doréwnuje wytrzymatosci spoinie wykonanej pateczkami
zeliwnymi? O tym, czy potaczenie lutospawane jest réwnowartosciowe z po-
taczeniem spawanym, nie mozemy sie wypowiedzie¢, nie wiedzac, w jaki sposob
pracuje to potgczenie. W pewnych wypadkach spawanie bedzie wytrzymalsze,
w innych za$ — lutospawanie.

Wiasnosci mechaniczne potaczen lutospawanych sg bardzo wysokie, gdyz
materiat w lutospoinie jest wytrzymalszy i ciggliwszy od zeliwa. Dlatego za-
lecamy jak najszersze stosowanie lutospawania zeliwa, gdyz jest ono tatwiej-
sze, tansze, a wyniki daje bardzo dobre.

Lutospawanie jest tatwiejsze i tansze, bo zuzywa mniej gazow, nie po-
trzeba odlewu przed naprawg tak silnie podgrzewac, a studzenie jest mniej kiopo-

tliwe. Czesto nawet mozna wykona¢ naprawe na miejscu bez wymontywania
uszkodzonej czesci.

P. Jan Macioszek — Bielszowice. Za szczery i mity list bardzo dzigku-
jemy . Uwagi Pana sg czesciowo stuszne. Sprawy, ktére Pan w liscie Swym
poruszyt, naleza do do$¢ skomplikowanych zjawisk spotecznych, na ktore nie-
stety my, jako instytucja o specjalnym technicznym zakresie dziatania, nie
mamy wiekszego wplywu. Zadaniem naszego Stowarzyszenia jest radzi¢ i uczyc¢
oraz troszczy¢ sie 0 nalezyty rozwoj i poziom techniczny spraw spawalniczych.

Naptyw stuchaczy na nasze kursy w ubieglym i biezagcym roku, o ktérym
Pan wspomina, jest poniekad uzasadniony tym, ze w latach poprzednich ilos¢
stuchaczy na kursach byta nieproporcjonalnie mata. Obecnie juz daje sie zauwa-
zy¢ pewien spadek kandydatow na kursy. Wszystko to odbywa sie samorzutnie,
zgodnie z pulsowaniem catego zycia gospodarczego naszego kraju.

Kursy spawania wyzszych stopni dla spawaczy z praktyka, o ktére sie
Pan zapytuje, sg juz w stadium blizszego opracowania. Pierwszy taki kurs od-
bedzie sie prawdopodobnie w Katowicach.

Co do dalszego doskonalenia sie Pana w zawodzie spawacza, to najlepsza
i wyprébowang droga jest praktyka (normalna praca zarobkowa) w charak-
terze spawacza w kilku powaznych zaktadach o réznym rodzaju robét spawal-
niczych.

Panski zapat do dalszego zdobywania wiedzy spawalniczej bardzo nas
cieszy. Zyczymy Panu powodzenia.



P. Pieglowski Eugieniusz — Siedlce. Zadaie nam Pan nastepujece pyta-
tania: 1) Jakie trzeba zatatwi¢ formalnosci przed otwarciem zaktadu spawania
acetylenem? 2) Jakim warunkom ma odpowiada¢ lokal na spawalnic? 3) Jakie
kwalifikacje winien posiada¢ kandydat na przedsiebiorce samodzielnie prowa-
dzacego zaktad spawalniczy? 4) Czy prowadzacy - warsztat $Slusarski moze
sobie prawnie zainstalowa¢ w warsztacie urzadzenie do spawania i wykonywac
roboty spawalnicze?

Na pytania powyzsze odpowiadamy, jak nastepuje:

1) Chcac otworzy¢ zakfad spawalniczy, trzeba uprzednio zasiegna¢ in-
formacji w Urzedzie Przemystowym | Instancji (tj. powiatowym) i nastepnie
wnie$¢ do tego urzedu odpowiednie podanie.

2) Woytwornice przenosng lub stanowisko do spawania acetylenem z bu-
ti mozna zainstalowa¢ w kazdym warsztacie, jesli jest odpowiednio obszerny:

a) butle acetylenowa i wytwornice przenosng z tadunkiem do 4 kg Kar-
bidu mozna umiesci¢ w lokalu, ktory posiada conajrnniej 50 m3 objetosci.

b) wytwornice z ftadurtkiem od 4 — 10 kg karbidu mozna zainstalowac
w warsztacie o pojemnosci 100 m3,

W kazdych warunkach wytwornica lub butla acetylenowa powinna by¢
oddalona od otwartego ognia co najmniej o 4 m. Wytwornica powinna by¢
skutecznie zabezpieczona przed zamarznigciem, posiada¢ urzadzenie do odpro-
wadzania acetylenu, w razie nadprodukcji, na zewnatrz (do atmosfery) oraz
warunki tatwego odmulania.

Mut karbidowy mozna gromadzi¢ w osobnych dolach, ale muszg one by¢
odpowiednio zabezpieczone (ogrodzone) przed dostepem 0séb niepowotanych
i zaprészeniem ognia.

3) Zawod spawacza jest zawodem wolnym, nie podlega wiec tak ostrym prze-
pisom; jak np. zawdd $lusarza, kowala itp. Spawalnictwem moze wiec zasadni-
czo zajmowac sie kazdy petnoletni obywatel, ktory potrafi robote spawalniczg wy-
kona¢ zgodnie z przepisami i normami technicznymi, oraz dobrymi obycza-
jami. Nie mniej jednak przepisy urzedowe WYmagajq, zeby wytwornice i inne
urzadzenia spawalnicze byty obstugiwane tylko przez odpowiednio pouczony
personel fachowy. Wynika stad wniosek, ze na to, zeby spawaC, a zwiaszcza
samodzielnie prowadzi¢ spawalnie, trzeba mie¢ co najmniej ukonczony kurs
spawania i kilka lat praktyki w zawodzie metaloméym.

4) W istniejacym juz rzemie$lniczym zaktadzie metalowym mozna z cala
pewnoscia zainstalowac urzadzenie do spawania i wykonywac roboty spawal-
nicze, jesli tylko warsztat odpowiada wymaganiom wyszczegdlnionym w p. 2.

Obszerniejsze dane dotyczace interesujacych Pana zagadnien znajdzie Pan
w przepisach urzedowych (sg one u nas do nabycia), a mianowicie: w Rozpo-
rzadzeniu Ministra Przemystu i Handlu z dnia 20 wrzesnia 1934 r., wydanym
w porozumieniu z Ministrami: Opieki Spotecznej i Spraw Wewnetrznych o usta-
wianiu, uzywaniu i obstudze wytwornic acetylenowych (Dz. U. R. P. z dnia 8 li-
stopada 1934 r., Nr. 99, poz 903).



53 i 54 kurs spawania w Warszawie.

53 kurs spawania i ciecia metali w Warszawie odbyt sie w dniach od
26 wrzesnia do 21 pazdziernika 1938 r. Na kurs uczeszczato 42 stuchaczy, z kto-
rych na podstawie prob spawania do egzaminu teoretycznego dopuszczono 39 oraz

4 stuchaczy z kursow poprzednich, ktorzy uprzednio egzaminu nie zdali.

Egzamin teoretyczny odbyt sie dnia 25 pazdziernika 1938 r. w Instytucie
Przemyslowo-Rzemieslniczym przed Komisja Egzaminacyjna, w sktad ktdrej wcho-
dzili pp.: Z. Rudzki — Dyr. Inst. Przem.-Rzem., inz. H. Jastrzgbowski — z f. Pe-
run i inz. B. Szupp — Kierownik kursow.

Egzamin teoretyczny zdato i otrzymato Swiadectwa ukoriczenia 36 stuchaczy.

54 kurs w Warszawie odbyt sie’ w dniach 24 pazdziernika do 22 listopada
1938 r., liczyt on 40 stuchaczy. Na podstawie prob spawania do egzaminu teore-
tycznego staneto 38 stuchaczy z kursu biezacego oraz 4 stuchaczy, ktorzy nie
zdali egzamindw poprzednich.

Egzamin korncowy odbyt sie dn. 24 listopada 1938 r. w Instytucie Przem.-
Rzem. przed Komisjg Egzaminacyjng w skladzie: p. Z. Rudzki — Dyr. Instytutu
Przem.-Rzem., p. inz. Jastrzgbowski i p. inz. R. Sznerr — z f. Perun oraz p. inz.
B. Szupp — Kierownik kurséw.

Z wynikiem dodatnim egzamin zdato 31 stuchaczy, ktorzy otrzymali Swia-
dectwa ukonczenia kursu:

19 kurs we Lwowie.

19 kurs we Lwowie trwat od dnia 20 wrzesnia do 19 pazdziernika b. r.

Egzamin koncowy odbyt sie dn. 24 bm. Kurs ukoniczyto 39 uczestnikéw z wynikiem
.dodatnim.

W ostatnim dniu kursu zwiedzit kurs Zarzad Instytutu Przemystowego Ma-
topolski  Wschodniej we Lwowie. Na zatagczonym zdjeciu w pIEI’Wdem rzedzie
zasiadajg czionkowie Zarzadu, (od lewej str. ku prawej): inz. Sarad Wiestaw,
Nacz. Wydziatu Szkolnictwa Zawodowego, dr. inz. Zychlewicz Emil, prezes In-
stytutu Przemystowego, dr. Namyst Jochim, wiceprezes Instytutu, dr. Stestowicz

Wiadystaw, b. minister dr. Mansch Alfred, ref. Izby Przem.-Handlowej, dr. inz.
Leon Dreher, Dyrektor Instytutu.



1 Kkurs spawania
w Roznowie.

W dniach od 27 wrze-
$nia do 21 pazdziernika
1938 r. Oddziat Katowicki
Stowarzyszenia oraz Wo-
jewddzki  Instytut Rze-
mieslniczo - Przemystowy
w Krakowie, przeprowa-
dzit, przy wydatnej pomo-
%y ~Roznowskiego ~ Kola

wigzku Rezerwistow —
| Kurs spawania i ciecia
metali w Roznowie.

Cwiczenia i wykfad
prowadzit p. Karol Kunik
W pomieszczeniach biura i
warsztatu polowego budo-
wy Zapory Wodnej w Roz-
nowie. Egzamin odby# sie w
dn. 22 bm. Kurs powyzszy,
z wynikiem dodatnim, u-
konczyto 83 absolwentow.

alezy dodaé, ze za-
interesowanie kursem byto
nadspodziewane. Ograni-
czona ilos¢ miejsc do spa-
wania nie pozwolifa przy-
jac wszystkich zgtaszaja-
cych sie kandydatow. Wo-
bec tego projektowany jest
na wiosne drugi kurs spa-
wania w Roznowie.



56 kurs w Katowicach.

W dniach od 3 do 31 pazdziernika 1938 roku Oddziat Katowicki n. Sto-
warzyszenia przeprowadzit wspodlnie z Slaskim Instytutem Rzemie$lniczo-Prze-
mystowym 56 kurs spawania w Katowicach. W kursie brato udziat 128 uczestni-
kow. Nauka odbywata sie w 3 grupach. W niku egzaminu, ktory odbyt sie
w dniach 3 i 4 listopada r. b., kurs powyzszy ukonczylo 116 absolwentow.

Il Kurs Spawania dla wtascicieli i pracownikéw Matych Zaktadow.

W dniach od 7 do 19 listopada r. b. przeprowadzono w Szkole Spawania
w Katowicach Ill-ci catodzienny, 12-dniowy kurs spawania i ciecia metali dla
wiascicieli i pracownikéw matych zaktadéw, z specjalnym uwglednieniem wszel-
kiego rodzaju napraw przedmiotéw zeliwnych i stalowych.

Program nauki obejmowat spawanie elektryczne i acetylenowe. Zajecia
odbywaty sie codziennie przez 8 godzin.
Na zakonczenie kursu zorganizowano dwie wycieczki:
1) do Huty ,,Pokéj" w Nowym Bytomiu,
2) do S. A. ,,Perun“ w Matej Dabrowce.
Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 41 absolwentéw, z_po-
§rod ktorych znaczna cze$¢ posiada wiasne warsztaty na gtebokiej prowincji.

Organizacja zycia spoteczno-kulturalnego na Slgsku Zaolzanskim.
Ludno$¢ Slaska Zaolzanskiego miedzy innymi dodatnimi cechami posiada

umiejetnos¢ ponoszenia wspolnych wysitkéw i wspélnej ofiarnosci, znajomo$¢
zasady dyscypliny wspdlnego szeregu i rzetelno$¢ pojetej idei samopomocy.



Stad tez pochodzi tradycja licznych organizacyj spoteczno-gospodarczych
i spoteczno-kulturalnych na Slasku Zaolzianskim, w ktore zrzeszat sie lud $laski,
szukajac w nich zaréwno moznosci wytadowania swego instynktu gromadzkiego,
jak tez mozno$¢ zaspokojenia swych potrzeb spoteczno-gospodarczych i kul-
turalno-o$wiatowych.

Organizacje gospodarcze, oParte na samopomocy, znalazty swoje miejsce
w szeroko rozwinietym ruchu spétdzielczym, datujgc sie na Slasku Zaolzianskim
od r. 1873 (powstanie Tow. Oszczednosci i Zaliczek w Cieszynie). Ruch spot-
dzielczy, przeszedtszy kilka faz rozwojowych i zmieniajac formy dziatania, ukon-
stytuowal sie w ostatnich latach jako Zwigzek Spoétdzielni Polskich, skupiajac
w tej formie liczne spotdzielnie kredytowe, rolniczo-handlowe, elektryfikacyjne,
spozywcze, mleczarsko-jajczarskie, wreszcie stowarzyszenie domow ludowych.
Oprécz Zw. Spoétdzielni Polskich istnieje, i dziala na terenie Zaolzia Zwigzek
Polskich Stowarzyszen Spozywcow na Slasku, obejmujacy trzy wieksze bloki
sp()’rdzi)elcze w tazach, Karwinie i Stonowie. (Kom. Inst. Spraw Spoi.
Nr. 10).

Bezpieczenstwo i higiena.

Wybuch wytwornicy acetylenowej.

Donoszg nam, ze w okolicy Chrzanowa zdarzyt sie nastepujgcy wypadek,
ktory pociagnat za sobg $mier¢ poszkodowanego:

W warsztacie mechanicznym ustawiono obok pieca zamarznigtg wytwornice
acetylenowa, celem odtajania. Robotnik zajety uprzataniem warsztatu rozgrzat
do czerwonosci pret zelazny i podszedt z nim do wytwornicy, aby przyspieszy¢
odmrozenie aparatu. W pewnej chwili nastapit wybuch, przy czym dzwon wy-
twornicy zostat wyrzucony z wielkag sitg i uderzyt robotnika w gtowe. Na sku-
tek tego robotnik doznat otwartego ztamania czaszki, uszkodzenia moézgu i umart
w nastepstwie ogélnego zakazenia.

Wypadek ten zdarzyt sie wskutek karygodnego nieprzestrzegania elemen-
tarnych przepisow bezpieczenstwa, a mianowicie:

1) Przepisy bezpieczenstwa zabraniajq zblizenia sie do wytwornicy z ogniem

lub zarzacymi sie przedmiotami na odlegto$¢ mniejszg niz 4 m.

2) Wytwornica zamrozona nie jest wytwornica w normal-
nym stanie uzytkowym; wytwornica taka, jako nie dziata-
jaca, musi by¢ traktowana jak wytwornica uszkodzona. Z chwilg,
gdy woda zamienia sie w 16d, zamkniecie wodne dzwonu, oraz zam-
kniecie wodne, odcinajace acetylen wypetniajacy dzwon od komor kar-
bidowych, staty sie problematyczne, gdyz 16d moze popekaé¢, a przez
szczeliny moze przechodzi¢ powietrze. Wybuch gazu pod dzwonem
wskazuje na to, ze powietrze istotnie dostatlo sie pod dzwon, a wiec
napewno jedno z tych zamknie¢ wodnych nie funkcjonowato. Wytwor-
nica zamarznieta, jako wytwornica o zabezpieczeniach nie dziataja-
cych musi by¢ traktowana ze specjalnymi Srodkami ostroznosci.

3) Jest nieprawdopodobne, aby zblizono sie do wytwornicy z rozzarzonym
pretem w celu ,,ogrzania" wytwornicy, bo zadnego stad efektu nie
mozna byto oczekiwaé, raczej nalezy przypuszczaé, ze za pomocg roz-
zarzonego preta robotnik zamierzat stopi¢ 16d w szczelinie miedzy
dzwonem a zbiornikiem, aby umozliwi¢ wyciagniecie- dzwonu i oczy-
szczenie wnetrza z lodu.



Szczuptos¢ informacji nie pozwala na dokiadne odtworzenie wy- *
padku, tym niemniej fakt uderzenia w gtowe sprawcy wypadku przez
wylatujacy w powietrze dzwon wskazuje, ze nie stat on z boku, lecz
operowat tym pretem nad dzwonem, a wiec zapewne wetknat rozza-
rzazony pret miedzy dzwon, a zbiornik. W tych warunkach wypadek
musiat sie zdarzy¢

4) Wytwornica, jak kazde urzadzenie przemystowe, wymaga fachowej
obstugi. Poszkodowany robotnik nie nalezat do obstugi i dlatego nie
powinien byt przy wytwornicy wykonywa¢ zadnych czynnosci, a tym
bardziej czynnosci majacych na celu doprowadzenie jej do stanu
uzytecznosci. Przypuszczalnie, widzac przy sprzataniu warsztatu, ze
odmrazanie wytwornicy nie nastepuje do$¢ szybko, nieszczesliwy z wia-
snej, zle pojetej gorliwosci zabrat sie do usuwania z niej lodu.

Na zakonczenie nalezy zaznaczy¢, ze wytwornice powinno sie
chroni¢ przed zamarznieciem przez owiniecie jej stotna, sianem itp.
albo przez dodanie do wody w wytwornicy i bezpieczniku wodnym
gliceryny, chlorku wapnia lub glikolu etylenowego. Jesli jednak juz
zdarzy sie, ze wytwornica zamarznie, najlepiej wstawi¢ jg do ogrza-
nego pomieszczenia, w ktorym stopniowo odmrozi sie. Celem przy-
$pieszenia procesu odmrazania mozna stosowa¢ wylacznie goracg wode
lub pare wodng, a nigdy otwarty ptomien lub rozzarzone zelazo.

Wybuch zbiornika ze sprezonym powietrzem

Zakupiony okazyjnie cylindryczny zbiornik do sprezonego powietrza
o Srednicy 61 cm zostat potaczony ze sprezarka, dajaca cisnienie do 10,5 atm.
Dno, wykonane z zeliwa, miato ksztatt wypukty i bylo umocowane do kot-
nierza zbiornika 18 Srubami. Po zmontowaniu okazato si¢, ze powietrze ucieka.

Aby temu zapobiec wywiercono dodatkowo 18 otwordéw na $ruby, a oryginalne
uszczelnienie zastgpiono rurkag olowiang o $rednicy cala, umieszczong po-

miedzy kotnierzami (rys. 1). Wiaczono potem sprezarke i wkrétce osiagnieto
petne ci$nienie robocze. Podczas gdy jeden z robotnikéw dokrecat Sruby, a drugi

*) Opisy wraz z rysunkami zaczerpnigto z wydawnictwa Bryt. Min. Spraw
Wewnetrznych ,,How factory accidents happen".



nadstuchiwat, czy powietrze nie ucieka, w pewnym momencie powietrze przesta-
to ucieka¢ i prawie natychmiast pokrywa zbiornika wyleciata w powietrze, ra-
nigc ciezko jednego z zatrudnionych. Jak pdzniej stwierdzono, manometr i zawor
bezpieczenstwa byly w zupetnym porzadku.

Ksztatt pokrywy jest doktadnie pokazany na rysunku.Wypadek zostat
prawdopodobnie wywotany przez naprezenia, wywotane przez wewnetrzne cis-
nienie w zbiorniku, sumujace sie z naprezeniami, wywotanymi przez docigganie
$rub dla uzyskania szczelnosci.

Przy uzywaniu zbiornikbw do sprezonego powietrza nalezy sie upewnic,
czy sg one przeznaczone do takiego cisnienia, jakiemu zostang poddane podczas
pracy.Zmiany i naprawy powinny by¢ dokonywane tylko przez kwalifikowanych
fachowcow, znajacych dobrze zasady konstrukcji takich urzadzen.

Jezeli szczeliwo nie zostanie przy tym umieszczone dostatecznie blisko
przy S$rubach przy docigganiu $rub moga powsta¢ w pokrywie znaczne na-
prezenia gnace.

O czym sige nie moéwi...

Kto styszat, aby wydawano piekny album ilustrowany, poswiecony wyiacz-
nie... ustepom! 1 to nie patacowym, buduarowym, lecz wiasnie ustepom fa-

bryczn

Y X jednak album taki istnieje. Rozeszio sie juz pierwsze wydawnictwo
i w opracowaniu jest drugi naklad. Nie u nas wszakze, lecz w Niemczech. Wydal
je urzad ,,Piekna pracy" w serii swych Fubllkale propagandowo |nstruk3/Jnych
Urzad ten wychodzi z zatozenia, ze cztowieka nalezy przyzwyczaja¢ do czy-
stosci i piekna wszedzie. Jakiekolwiek zaniedbanie bytoby zrédiem slabosm
a narod niemiecki szczyci sie wszak swa sitq i pragnie spotggowania tej S|Iy
Czy to stowo nie nazbyt gdrnolotne? Bynajmniej. Faktem jest, ze w Niemczech
wszystko, kazda najdrobniejsza akcja zwigzana Jest z gtownym celem uwie-
lokrotnienia potegi paristwa i narodu.

Pora i u nas wreszcie zrozumie¢, ze brudny ustep to takie samo zto jak
zardzewiaty karabin, to znamie rezygnacji paralizujgcej dzieto juz nie ekspansji
lecz obrony.

Co czyni¢, aby po katach nie byto brudno? Wiadomo: szczotki, mydio,
bielidlo... Ale to nie wszystko, to jeszcze nie wystarcza. Trzeba uznac starg
prawdg, ze nie ma pracy ,niegodnej”, co wigcej trzeba szerzy¢ $wiadomosc
gego )ze i czysciciel ustepow stuzy sprawie dobra spotecznego. (Kom. Inst. Sp.

poi.

Czego uczy nas statystyka wypadkéw Smiertelnych?

W latach 1933 — 1934 zdarzyto sie w Polsce 1070 wypadkéw Smiertel-
nych przy pracy.

Najwigkszg liczbe tych Wypadkow spowodowaty pojazdy mechaniczne
i _konne, nastepnie_zawalenia si¢ wzglednie osuniecia si¢ ziemi, a dalej maszyny,
silniki i pednie. Znaczne liczby wykazujg wypadkKi $miertelne przy Scinaniu
drzew (ogotem 69 wypadkéw z tego w IesnlctW|e 54) oraz zgony wskutek ob-
razen zadanych przez zwierzeta (62 w tym w rolnictwie 59). Na szczegélng uwa-
ge zastugujg rowniez wypadki Smiertelne spowodowane upadkiem z rusztowania,
ktérych w latach 1933 1934 byto ogotem 60; Swiadczy to dobitnie o nie prze-
strzeganiu przepiséw bezpieczenstwa technlcznego w_przemysle budowlanym.

Specjalne zainteresowanie moze budzi¢ spojrzenie na wypadki $miertelne
od strony mozliwosci zapobiegniecia $mierci przez zastosowanie we wiasciwym
czasie odpowiedniego leczenia. Jak wynika z przeprowadzonych przez Instytut
badan na 1070 wypadkéw $miertelnych w latach 1933 1934 w 160 wypad-



kac.h mozna byto napewno uchroni¢ poszkodowanych przed $miercia przy od-
powiedniej organizacji pierwszej pomocy w nagtych wypadkach i przy wiasci-
wym dalszym leczeniu. Rozpatrujgc te sprawe z punktu widzenia roznych dzia-
tow pracy i przg/czyn wypadkoéw — stwierdzamy, ze pomoc lecznicza nie wie-
le ma na ogol do zdziatania w goérnictwie, gdzie najczestszym typem wypadku
jest obsuniecie si¢ mas ziemi, powodujgce natychmiast zgon robotnikow.
To samo mozna powiedzie¢ o wypadkach w kamieniotomach, o wypadkach, po-
legajacych na uderzeniu przez spadajgce drzewa przy Scinaniu, o wypadkach
z rusztowania, 0 pozarach (najczesciej w przemysle chemicznym) itp.

Natomiast wypadki, w ktorych udzielona we wiasciwym czasie pierwsza
pomoc i dalsze leczenie mogtyby uchroni¢ poszkodowanego przed zgonem —
zdarzagI Sie najczesciej przy noszeniu i tadowaniu przedmiotdw oraz przy po-
jazdach i maszynach. Najwiecej wypadkéw tego typu spowodowanych zostato
uderzeniem si¢ o przedmioty lub nastgpieniem na nie. Wypadki te pociggaty
za sobg w zasadzie uszkodzenia lekkie, ktdre nastepnie, najczesciej z powodu
zakazenie przyrannego, doprowadzi(’?/ do zgonu. Przy racjonalnej organizacji
pierwszej pomocy w nagtych wypadkach i przy nalezytym zrozumieniu przez
samych robotnikow niebezpieczenstwa zakazenia rany niezaopatrzonej, moznaby
nie tylko unikngé w tﬁch przypadkach $mierci, lecz nawet w ogéle nie dopu-
$ci¢ do powazniejszych koinplikacyj. Jak nika stad usprawnienie pierwszej
pomocy w nagtych przypadkach lzejszych uszkodzen moze oddziatywac¢ w znacz-
nym stopniu na zmnieiszenie sie liczby zgonéw wywotanych wypadkami przy
pracy. (Kom. Inst. Sp. Spot.).

Zmniejszmy liczbe $mierci przy pracy chociaz z 1000 na 500 rocznie.

W pewnej liczbie przedsiebiorstw w Polsce prowadzi sie juz od Kkilku
lat systematyczng walke z wypadkami przy pracy.

Dane uzyskane z niektérych fabryk pozwalajg stwierdzi¢, ze przez taka
akcje juz w ciggu kilku lat mozna osiggng¢ znaczny spadek wypadkowosci.
| tak na przyktad w jednym z przedsiebiorstw (Union — Gdynia) rozpoczeto
walke z wypadkami w r. 1934. Jezeli Owczesng czesto$¢ wypadkow dla tego
przedsiebiorstwa oznaczymy przez 100, to okaze sie, ze w 1937 r. wyniosta tylko
10, czyli dziesiec€ razy mniej.

W innym przedsiebiorstwie (Huta Batory) czestos¢ wypadkéw spadia ze
100 (1931 r.) do 47 (1937 r.).

W jeszcze innym (Zaklady Ostrowieckie) czestos¢ wypadkéw ze 100,
w 1928 r. obnizyfa sie do 35 w 1933 r.

Jezeli takie wyniki mogly osiaggng¢ przytoczone przedsiebiorstawa, to
nie bedzie przesada, gdy sie stwierdzi, ze przy odpowiednim wysitku wszystkich
przedsiebiostw w catej Polsce moznaby w ciagu 5 lat zmniejszy¢ wypadkowos¢
przynajmniej o 50%.

Jezeli zatem dzi$, przy obecnym stanie zatrudnienia ginie w Polsce rocz-
nie okoto 1000 ludzi podczas pracy, to za 5 lat (przy tej samej liczbie zatrud-
nionych robotnikéw) nie powinno ging¢ wiecej jak 500.

Jezeli dzi$ zostaje corocznie ciezko rannych 20 000 ludzi, to za 5 lat liczba
ta powinna spas¢ do 10 000.

Jezeli dzi$ 100000 ludzi kaleczy sie podczas pracy to w r. 1944 nie po-
winno sie wiecej kaleczy¢ jak 50 000.

Jezeli dzi$ zostaje rocznie ciezko rannych 20000 ludzi, to za 5 lat liczba
250 mlilion()w ztotych, to w 1944 roku nie powinni$my straci¢ wiecej niz
125 milion6w.



Przyjmujac, ze na przestrzeni tych 5 lat spadek wypadkowosci obnizathy
sig stopniowo i réwnomiernie, okaze sig, ze dzigki powszechnej akcji bezpie-
czenstwa pracy mozna uchronié od $mierci 1250 miodych przewaznie ludzi,
25000 uchroni¢ od kalectwa, zapobiec 125000 lzejszych pokaleczen i zaoszcze-

dzi¢ 300 milionéw ztotych.

Warto zeby liczby te zapamietat kazdy i zrozumiat, ze skiadajg sie na
nie zdarzenia powstajace co dzien w poszczegolnych warsztatach.

Poszarpanie reki w trybach, przygniecenie przez woézek, zatamanie dra-
biny, porazenie pradem, pokaleczenie przez pite tarczowsq itd., itd. to nie sg
zdarzenia maj 3ce znaczenie tylko dla poszczegélnych oséb i dla poszczegdlnych
fabryk,ale kazde z nich to jedna z cegietek w ponurym gmachu strat, cigzacym
na catym naszym gospodarstwie spotecznym. (Kom. Prasowy Inst. Spr. Spoi).

Kultura pracy w warsztacie rzemieslniczym.

W dniu 16.X.1938 r. odbyfa sie¢ inauguracja cyklu odczytow, zorganizo-
wanych przez Instytut Spraw Spotecznych i Instytut Naukowo-RzemiesIniczy
Imienia Marszatka Pitsudskiego, przeznaczonych dla szkol zawodowych i war-
sztatow rzemieslniczych na temat: ,Kultura, higiena i bezpieczenstwo pracy".
Jednoczesnie w Instytucie RzemleslnlczYm otwarta zostata wystawa pod hastem
»Warsztat wytwoérczy — osrodkiem kultury pracy".

Po przemowieniach wstepnych p. A. Szmalenberga, wiceprezesa Insty-
tutu Naukowego Rzemie$lniczego i p. St. Crettiego. dyrektora Instytutu Rze-
miesiniczego, p. W. Adamiecki — wicedyrektor Instytutu Spraw Spotecznych
wygtosit odczyt na temat: ,,Kultura i bezpieczenstwo pracy.

Dyr. W. Adamiecki oméwit cechy, jakie powinna posiada¢ jednostka, ro-
zumiejaca_istote kultury pracy. Najwazniejsza cechg jest zamitowanie do -
konywanej pracy. Z tej gtownej cechy wynikajg inne: szacunek dla pracy, do
narzedzi pracy, do $rodowiska, w ktérym sie pracuje. Z zamitowania do pracy
i szacunku do niej wynika dalsza cecha cztowieka — doktadnos¢ w pracy.
Dokfadno$¢ w pracy jest Ldnym z podstawowych warunkéw dobrego wyniku
pracy, zapobiega nlepotrze nemu niszczeniu materiatow, stracie czasu, wypad-
kom przy pracy, wyrabia w cziowieku poczucie tadu i porzadku — ten tak nie-
odzowny warunek sprawnos$ci pracy i jej bezpieczenstwa. Dalsza cechg jest od-
powiedzialno$¢ spoteczna. Cztowiek nie zyje na $wiecie sam, nie pracuje tylko
w celu zaspokojenia wihasnych potrzeb. Zyje w gromadzie i w stosunku do gro-
mady ponosi odpowiedzialno$¢ za to, co robi.

Na zakonczenie odczytu wyswietlone zostaty dwa filmy produkcji Insty-
tutu Spraw Spotecznych p. t. ,,W kopalni wegla" 1 ,,Uwaga! Komunikat z fron-
tu pracy".

Wystawa bedzie otwarta w ciagu 2 miesiecy i przez caly czas jej trwania

bedg wygtaszane odczyty dla uczniéw szkot zawodowych i doksztatcajacych oraz
dla pracownikéw warsztatow rzemieslniczych.

UKAZALO SIE JUZ 3-e WYDANIE
Kursu Spawania w pytaniach i odpowiedziach.



Spawanie zbiornikéw gazowych — inz. Ryszard Sznerr. Spawanie
zbiornikow gazowych jest obecnie bardzo aktualne wobec tworzenia sie nowych
osrodkéw przemystowych (C. O. P.), gdzie niewatpliwie zbiorniki gazowe bedg lub sg
budowane. Przy obecnym stanie techniki nie ulega watpliwosci, ze zbiorniki ta-
kie moga tylko by¢ spawane. Ale przy duzych rozmiarach robot spawalniczych
wielka role odgrywa zastosowanie odpowiednich metod spawalniczych, ktorych
trafny dobor decyduje o udaniu sie konstrukcji oraz rozstrzyga o kosztach budowy.
Autor rozwaza celowos$¢ zastosowania kilku rodzajow metod do poszczegdélnych
potaczen. Artykut jest ilustrowanK licznymi fotografiami przedstawiajagcymi sze-
reg ciekawych” konstrukcyj zbiornikéw wykonanych w kraju i zagranicg. Spawa-
nie i Ciecie Metali 9. 1938.

O odbiorze stali. Inz.-mech. Jan Obrebski. Autor zadaje sobie na po-
czatku artykutu gltéwne pytania: co to jest stal?, z ktérego wynikajg inne pytania:
a wiec 1) jaki jest sktad chemiczny stali, 1) w jakiej postaci jest stal i 3) w ja-
kim stanie jest stal?

Pytania te niewatpliwie zainteresujg kazdego rzemiesinika metalowca.

~Autor na wszystkie te pytania dat w artykule bardzo interesujaca, zrozu-
miatg i wyczerpujaca odpowiedz. Mechanik, 4, 5, 7. 1938 .

Ustalania terminéw. Tech. Z. N arecki. Jestto dalszy cigg art. z Nr 1/38
».Mechanika" pt. ,,Planowanie czasu roboczego". Autor omawia tu czynnosci usta-
lania terminéw w warsztacie mechanicznym S$redniej wielko$ci, zatrudniajgcym
kilkudziesieciu pracownikdow.

Na caloksztalt tej bardzo waznej czynnosci sklada sie: 1) ustalenie czasu
przygotowania robdt, 2)opracowanie planu pracy, 3)wykres obcigzenia warsz-
tatu robotami, 4) tablica obcigzenia. Kazda z wymienionych faz czyn-
nosci rozpada sie jeszcze na szereg czynnosci podrzednych, ktére sg szczegoto-
wo przez autora opisane. Podane sg réwniez wzory kart dla rozdzielni, karta
planu pracy, wykres obcigzenia i schemat tablicy obcigzenia. Mechanik, 3/38.

Farby i lakiery jako $rodki ochrony przed korozjg. Inz. J. Krzemie-
niewski. W ciggu dalszym artykutu ,,Korozja metali i sposoby jej zapobiegania
z Nr 1/38 ,,Mechanika" omawia sie malowanie i lakierowanie przedmiotéw me-
talowych jako jeden z najstarszych sposobow zabezPieczania metali przed ko-
rozja, przy réwnoczesnym nadaniu Korzystnego wygladu zewnetrznego. W wy-
padku metali skuteczno$¢ dziatania powtoki ochronnej odsuwa na plan dalszy
wzgledy zdobnicze. Chociaz natozenie na metal powitoki lakieru lub farby wy-
daje sie dos¢ fatwe, to jednak doswiadczenie poucza, ze przedmioty pomalowa-
ne niefachowo zmieniajg swoj poglad, farba czesto odpada, zmienia barwe, ma-
towieje itp. Autor podaje wiasciwg metode postepowania przy malowaniu i la-
kierowani, pouczajac doktadnie, jak nalezy przygotowa¢ powierzchnie metalu
do malowania oraz jakiego rodzaju nalezy stosowac farby i lakiery w poszcze-
golnych wypadkach. Autor omawia wiec szczegétowo wiasnosci lakierow olej-
nych, asfaltowych, nitrocelulozowych, acetylocelulozovvych, szereg odmian emalii,
farb olejnych i lakierowych oraz wskazuje najwiasciwsze ich zastosowanie.
Ponadto podaje doktadnie sposoby naktadania powtoki ochronnej i czynnosci na-
stepujace po malowaniu i lakierowaniu. Mechanik, 3 i 5 1938 r.
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Wydawnictwa Instytutu Spraw spotecznych.

Prazmowska-lyankaW. — Woczasy ludzi miasta. Str. 48, r. 1937.
Cena 1,50 zl.

Broszura ta ma za zadanie dostarczanie podstawowych informacji doty-
czacych zagadnienia wczaséw pracowniczych. Autorka omawia wczasy robot-
nicze, wynikajace z ustawy o urlopach, wczasy codzienne oraz wczasy tygod-
niowe — niedzielne, analizuje ich cele i zadania, polegajace zaréwno na wy-
poczynku, jak i tworczej dziatalnosci cztowieka w chwilach wolnych od pracy
zawodowej. Dalej przedstawione sg na%'rozmaitsze formy organizacji wczasow
w krajach zachodnich oraz zebrane informacje co do rozwoju akcji wczasow
w Polsce. Na zakonczenie autorka wylicza te formy wyzyskania wolnego czasu,
ktére w naszych warunkach IEowinny stanowi¢ podstawe do szeroko zakrojonej
akcji wczasow pracowniczych, oraz formutuje zasadnicze wytyczne tej akcji.
(Kom. Inst. Spr. Spoi. Nr. 10).

(Péjdziemy za ,, Technikiem")
Czy wiecie o tym?

Genewa nie darmo jest nazwana stolicg zegarmistrzostwa. Tu bowiem
zogniskowat sie przemyst zegarmistrzowski. Pierwsza fabryka tego miasta za-
tozona zostata w drugiej potowie XIX wieku przez Polakow Patka i Czapka.
Wypada nadmieni¢, iz Patek byt powstaicem z roku 1831 i emigrantem. Oko-
to roku 1845 fabryka podzielita sie na dwie odrebne firmy: Patka i spotki oraz
Czapka i spotki. Ten ostatni napisat dzielo zegarmistrzowskie pod tytutem
»Kilka stdw o zegarmistrzostwie dla uzytku publicznosci i zegarmistrzow".

Fabryka Patka szczycita sie, jako pierwsza, posiadaniem nowoczesnych
maszyn, za pomocg ktorych wykonywata mechanicznie wszystkie czesci zegarka.
Powstanie tej fabryki wprowadzito przetom w dotychczasowym systemie pra-
cy — chatupniczym. A zatem w historii fabrycznego przemystu zegarowego
Patek odegrat kolosalnie wazng role. Dziatalno$C jego ze wzgledu na doniostos¢
zagadnienie powinna by¢ oméwiona w specjalnej monografii. W roku 1842 pierw-
sza ta fabryka zaczela wyrabia¢ zegarki remontoirowe, tj. nakrecane bez klu-
czyka. Wynalazek ten (urzadzenie remontoirowe), ktéry sie zrodzit i zostat zrea-
lizowany w fabryce Patka, Swiadczy o wysokim poziomie technicznym jego za-
ktadow. Wspolnikiem Patka byt Adrian Philippe. Fabryka ich do dnia dzisiejsze-
go przetrwata i zalicza sie do czotowych.

Wyijatek z ksigzki Bogdana Strojnego — ,,Zarys nauki o zegarze" —
Poznan, 1938 r.

Gumowe miasto.

W poblizu miasta Cintinatti gowstalo osiedle prébne pod nazwag Rosary
Field — zawiera ono domy i ulice budowane pod kagtem widzenia zastosowania
gumy w jak najwiekszym zakresie. Plany wypracowuje Akademia Architek-
tury w Cintinatti. W istocie osiedle prébne jest najcichszym miastem na Swiecie.
Wyniki stosowania gumy w budownictwie sg jak najlepsze. Zastgpienie wy-



petnieniem z ptyt gumowych masywnych muréw kamiennych czy ceglanych
prowadzi do zmniejszenia ciezaru konstrukcji o 40% do 50%. Specjalng metoda
doprowadzano do porowatos$ci materiatu i przepuszczalnosci powietrza. Ogrzewa
sie budynki przez wprowadzenie grzanego powietrza w préznie $cienne,
a i oswietlenie odbiega zupetnie od dotychczasowego: $ciany same promieniujg
Swiatto. Wobec doskonatych wynikéw kilka nowych obiektéw w Nowym Jorku
buduje sie wedlug nowych metod przy zastosowaniu gumy. W ,gumowym"
miescie ulice sg oczywiscie wytozone utwardzong guma. (Wellblick,
111/1938 r.).

Komunikacja przysztosci.

Wedle projektu profesora Politechniki w Zurychu, Wiesingera, nalezatoby
komunikacje dalekobiezng na kontﬁnencie europejskim przenie$¢ na kolej nad-
ziemng, ktoraby dopuszczata szybkosci ponad 300 km/godzing. Wiesinger wy-
konat w poblizu Zurychu odcinek prébny o dtugosci 300 m i wagonem — modelem
o dhugosci 2,5m i ciezarze 45 kg z motorem benzynowym 2 KM — osiagnat
115 km/godz.

Wagony majg mie¢ ksztatt aerodynamiczny, majg by¢ zbudowane z lek-
kiego metalu, a pojemnos¢ ich wynosi¢ bedzie 150 do 200 os6b. Szyny sa pochy-
lone pod katem 30° do $rodka, a kota, ktére sie obracajg luzno na osiach, obej-
mujg gtéwki szyn, co wyklucza wykolejenie. Zrealizowanie projektu przyspie-
szytoby niebywale przejazdy: i tak podr6z Berlin — Rzym, ktéra obecnie wy-
maga 27 godzin, trwataby zaledwie 7 godz. W Niemczech Zachodnich rozwaza
si? mozliwo$¢ zbudowania trasy prébnej w warunkach rzeczywistych. (W e 11-
blick 111/1938 r.).

Lot rakietowy.

Lot rakietowy zaprzata obecnie umysty wielu wybitnych uczonych —
stanowi¢ ma przecie moznos¢ komunikacji miedzyplanetowej, ale narazie musi
rozwigza¢ szereg trudnosci technicznych. Profesor Goddard z Clark Uniyersi-
ty (USA) przeprowadza na brzegu pustyni New Mexico, w odlegtosci 20 km
od Roswell, doswiadczenia rakietowe — narazie chodzi o to, by przy pomocy
rakiety przeprowadzi¢ pomiary w wysokosciach nieosiggalnych dla samolotow,
a nawet balonéw stratosferycznych. Pocisk stosowany przez Goddarda ma 5 m
dtugosci — wznosi sie w gore z hukiem styszalnym w obrebie 15 km, a po osig-
gnieciu wasciwej wysokosci opada spokojnie na ziemig, tak ze aparaty pozostajg
nieuszkodzone. Narazie pocisk wznosi sie dopiero na 2 km — dalszy rozwoj
lotu rakietowego wymaga wielkich kapitatéw, ale technicznie jest zupetnie moz-
liwy. (Weltblick 111/1938 r.).

Najwyzsza kolej linowa w Europie.

W zwigzku z budow;L autostrady na Grossglockner w Alpach austriackich
projektuje sie budowe kolejki linowej z koncowego punktu autostrady na szczyt
Fuscherkarkopf 3336 m nad p. m. Na uwage zastuguje, ze catkowita trasa pro-
wadzi nad lodowcem, ktéry z uwagi na ruchy lodu uniemozliwia ustawienie pod-
pér posrednich — lina musialaby by¢ zatem rozpieta jedynie miedzy skrajnymi
wiezami w odlegtosci 2 km. (Weltblick 111/1938 r.).

Szkio jako surowiec zastepczy.

W ustawicznym poszukiwaniu krajowych surowcéw zastepczych zwréco-
no ostatnio w Niemczech znaczng uwage na szklo, starajgc sie wprowa-
dzi¢ je do licznych gatezi przemﬁsiu w zamian ofowiu, miedzi lub mosigdzu.
Przede wszystkim w przemysle chemicznym, gdzie bardzo wiele czesci i apa-
ratdbw pracujacych w zracych kwasach lub tugach robi sie ze szkla, jak i pa-
newki tozysk, zbiorniki itp. Réwniez walcownie drutu, co wydaje sie bardzo



dziwne, stosujg w przeciggarkach walce szklane, krazki prowadzace ze szkla,
rozwidlanie dla drutu itp. W przemysle oswietleniowym znajduje szklo szcze-
golnie szerokie zastosowanie, zastepujac coraz wigcej metal; tutaj szklane cze-
sci prasowane oraz gwintowane konkurujg z powodzeniem z mosigdzem. Wresz-
cie przemyst skorzany we wszelkich wygtadzarkach, przyrzadach do walcowania
i wytlaczania stara sie w miare moznosci zastosowac szkio.

Tak wszechstronne zuzytkowanie szkta w Niemczech jest mozliwe gtownie
z tego powodu, ze potrafi sig je odpowiednio obrabia¢, a wiec toczyc, frezowac,
gwintowac¢ i wierci¢ otwory. Oczywiscie przez zastosowanie wilasciwych narze-
dzi dobranych do obrébki materiatéw bardzo twardych. Np. Specjalne wiertla,
ktérych kat 30°, 60° lub 90° zmienia sie zaleznie od grubo$ci wierconej ptyty
szklanej, dajg otwory bez zarzutu. Roéwniez i nacinanie gwintow zewnetrznych
czy wewnetrznych nie napotyka na zadne trudnosci. Obrébka winna odbywaé
sie na mokro, na ogdét wystarczy woda, lecz lepsze rezultaty daje terpentyna,
a jeszcze lepiej jest stosowal pewne mieszanki nafty.

Najbardziej ciekawg dziedzing stosowalnosci szkta sg wszelkiego rodza-
ju rury, gdzie chodzi o wyrugowanie stali, jakie trzeba sprowadza¢ z zagranicy.

Fabrykuje sie przeto rury szklane najrozmaitszych $rednic i dtugosci,
zarébwno jak kolanka, faczniki, tréjniki itp. Wyroby te poddane urzedowym
badaniom  wytrzymatosciowym wykazujg znaczng odporno$¢ na Sciskanie, np.
rurka o Srednicy 11 mm, a grubosci $cianki 1,5 mm wytrzymuje ci$nienie zewnetrz-
ne 108 kg/cm2, a wewnetrzne 46 atm.

Gdy podczas ukiadania instalacji wypadnie jaka$ rurke szklang skroé-
ci¢ — uskutecznia sie to fatwo i dokladnie przez proste naciecie I odtamanie Gdy
za$ nieraz zachodzi potrzeba niewielkiego wydtuzenia, woéwczas nie trudno jest
po uprzednim nagrzaniu rurke wyciggna¢. Nagrzewa sie najlepiej przy pomocy
umieszczonego wewnatrz spiralnego opornika elektrycznego. W podobny réwniez
sposob uskuteczniaé mozna podczas roboty rézne konieczne wyciecia lub ziacza.
(Der Betrieb, styczen 1938 r.).

Poczta automatyczna w Anglii.

W Manchester uruchomiony zostanie wkrétce pierwszy w Anglii urzad
pocztowy zupetnie zmechanizowany. Automat ustawiony w sortowni urzedu roz-
dziela listy 1 pakunki bez bezposredniego udziatu rgk ludzkich. Aparat obstugi-
wany przez 5 ludzi moze w minucie rodzieli¢ 200 listow do 250 przegrédek, pod-
czas gdy do tej pory przy tej samej ilosci ludzi mozna byto rozdzieli¢ zaledwie
30 listow do 48 przegrodek, po czym konieczna jest jeszcze kontrola. W e 11-
blick V/1938 r.).

Ptywajgce porty lotnicze.

Cztery ptywajgce bazy lotnicze niemieckiej Lufthansy na oceanie Atlan-
tyckim stanowig punkty startowe oraz warsztaty dla_komunikacji lotniczej
z Amerykg a zarazem centrale utrzymujacg tacznosc radiotelegraficzng z samo-
lotami zarowno w_zakresie pocztowym, jak i pilotowym. Z portdw ptywajacych
wysyla sie fale kierujace, ktére zapewniajg samolotom stato$¢ kierunku. Kazda
stacja sktada sie¢ z aparatu nadawczego na fale dtugie 600 do 3000 metrowe o si-
le 600 i 1500 Watt oraz aparatu zapasowego o0 wiasnej baterii akumulatoréw
Samolot zawiera odpowiednie dwa odbiorniki na caty zasieg od 15 do 20000 m.
dwa odbiorniki krétkofalowe na 15 do 200 m, jeden odbiornik telefoniczny na
15 do 100 m i jeden odbiornik szeScioobwodowy. Kazdy zakres fal jest zatem
zabezpieczony kilkakrotnie — aparaty sg wbudowane w komore radiotelegraficzng
w sposob umozliwiajacy najdoktadniejsza obstuge. (Weltblick VII/1938 r.).



V/. Pradzynska.
Odpowiedz ,,Progaza" do ,,Cirkala". *)

Drogi Przyjacielu! ,.Cirkalu “ Kochany!

Twoim listem bytem bardzo zatroskany —

Podobno czytajac robitem sie blad?/,

Az sie przestraszyty obydwie szuflady,
A syfon zasyczat gto$no z przerazenia,
Ze$ mato nie stracit swego uzwojenia...
Dostatem odrazu nawet bdlu glowy,
Wiec musialem usig$¢ w fotelu klubowym

| kiedy cygaro sobie zapalitem,

To dopiero troche sie uspokoitem!

Zawsze Cie podziwiam ! Wyznaje to szczerze,

W przysztos¢ Twa i stawe bardzo mocno wierze,
Gdyz wiem, ze spawanie Twe jest doskonale
| przynosi Tobie zwyciestwa niemate,
Mozesz bowiem spawac pionowo, poziomo,
Ukosnie, pachwinowo i tez ponad gtowa,

) Patrz List Cirkala do Progaza w Nr. 5.



A Twa regulacja ciggta jest tak znana,
| przez wszystkich w kraju stale pod2|W|anaI
Mnie jednak nie necag metod drogi nowe
| wole — spawanie acetylenowe:
Jam starszy od Ciebie — dawno zatwierdzony,
Do uzytku w Polsce catej dopuszczony!
Cho¢ mi pachnie karbid, lecz si¢ czuje zdrowo,
Patrze z przyjemnoscig na butle tlenowa,
Ktorg zawor z mosigdzu prasowany zdobi
1 ktora nikomu nic ztego nie zrobi,
gl' hyba gd jej zawor spawacz zaoliwi!
o} Wybuc gniewem, lecz mnie to nie dziwi)!
'Na »Normusa" mego przesllczne koncowki,
Jak z pudetka jasne wychyl f(q gtowki,
Na swietne z mosigdzu reduktory nowe,
Ktére majg dolne Sruby stawidlowe.
Bezpieczenstwo przy tym tez mam zapewnione:
Bowiem bEZBIeCZHIkI prawnie zastrzezone
Typu ,,P N" — konstrukcje taka posiadaja,
Ze bezpiecznej pracy gwarancje mi dajg!
Dzisiaj pracowatem ze zdwojong sita,
Lecz acetylenu wcigz za mato ,byto!
Jak tak dalej pojdzie, to chyba Z rozpaczy
Kaze sie przerobiC na... kilku spawaczy !!!
Czy juz jeste$ zdrowy? Jak sie kable czujg?
Czy cewka |fg?n|azdko dobrze funkcjonujg?
Stysze, ze,Alflexy* cho¢ niedawno znane,
Ale juz na rynku sg rozchwytywane,
Gdyz taka spoine wytrzymatg daja,
Ze wszyscy spawacze tylko ich zadajg!
Napisz znéw niedtugo, bo ja Wlerz?( przecie,
Ze z nas przyjaciele — tak jak nikt na Swiecie!
A teraz catuje Cie z serca catego
| nie zapominaj )
,,Progaza" Twojego

ODPOWIEDZI REDAKCJE

»Zmartwionemu". Zgadzamy sie z Panem, ze spawacz, majac
obie rece zajete nie moze podczas spawania wycieraC nosa, Co przy obecnej
epidemii grypy i katarow jest bardzo przykre. Panskie obawy jednak, ze spa-
dajace ,.kapki” moga gasi¢ ptomien palnika lub tuku i Zle wptywac na spawanie,
wydajg nam sie przesadzone. Dlatego opisu panskiej maszyny do wycierania
nosa nie publikujemy, chociaz Pan twierdzi, ze kazdy stary silnik samochodo-
wy wystarcza do jej uruchomienia. W dalszej pracy wynalazczej zyczymy Panu
powodzenia.

,,Oburzonemu”. Nie, prosze Pana, niestusznie oburza sie Pan na fabryKki
tlenu, ze dla ,,g’ruplego spawania wyciggajg tlen z powietrza, wskutek czego
ludzie nie majg czym oddychac, chorujg na ptuca, a panska tesciowa z tego
powodu kaszle i nie daje Panu spac My uwazamy, ze jest wprost przeciwnie:
wiasnie ludzie przez swoje ,,gtupie” przyzwyczajenie ciggtego oddychania, -
ciggajg niepotrzebnie tlen z powietrza w znacznie wiekszych ilosciach, niz fa-
bryki tlenu, i to czynlab bezkarnie juz od paru tysiecy lat. Naszym zdaniem juz
jest najwyzszy czas, aby rozpoczaC propagande przeciwko niszczeniu przez od-
dychanie tego cennego gazu, ktéry powinien by¢ pozostawiony catkowicie na
potrzeby naszego pieknego fachu.



Zadanie 1
CHOINKA

LOGOORYF

W kratki kazdego rzedu poziomego nalezy wpisa¢ literami wyraz 4-literowy
wedle znaczenia nizej podanego. Litery koncowe wyrazéw (czyli ostatni rzad pio-
nowy) dadza rozwigzanie, ktore poda¢ wystarczy samo, bez wyrazéw pomocniczych.



Znaczenie wyrazow:

L

g owro

—
Swao

Zadanie 2.

Cziowiek odwazny (chwat).
Nie mate.
Thusty ﬁ’ryn roslinny.
Zmierzch.
Otwor w budynku.
Monarcha.
Watesam sie.
Ciezka praca (mozo}).
Kosciot parafialny.
,,Longin"

DZIWNA KOLEDA
SZARADA

Na wspakrazpiatym mréz rzezbi paprocie,
drugi-pélpierwszy pod oknem sie czai —
w pokoju stoi choinka juz w zlocie,
zakwita, jak w bajce $wierkowy gaik.

Pod oknem przemkng sptoszone raz-piate
i w dali tylko zagrajg janczary —

w ten cichy wieczor koled i pamiatek,
gdy krwawig winem nabrzmiate puchary.

| wtedy przeklenstw urywane stowa
wyspiewa¢ moga piec-trzecia i wtora —
piec zmilknie nawet piekna noc grudniowa,
trzy Ocz sie rzuci wyjacg wichura.
1 z ust zmarznietych biednego Erzyb’redy
wyciggne stowa — obojetnie jakie —
i trzecig-druga zaklne w rytm koledy,
jak pierwsze-piate pomkne $nieznym szlakiem.

| tam na kraicu, gdzie juz noc jasnieje
wspak-tréj-cztery-dwa kamien, co nas gniecie—
i w wolnym sercu to stowo dojrzeje

i bedzie kluczem radosci na Swiecie! ’
,,Tonko".

(Rozwigzanie jednowyrazowe z liter: a, d, e, ¢, i, k, 1, n, 0, 0, w.)

Zadanie 3.
REBUS

Na

-FACHOWY"
tre$¢ rebusa skiada

sie cztery wyrazy, stanowigce
nazwe spawaczom dobrze znana.

,,Kasta"



Zadanie 4.
Z KAN'I; YCZKI...

ROZSYPANRA

W zlobie lezy, kt6z pobiezy...
Raduj sie czlowiecze...

W dzien Bozego Narodzenia ...
Weselcie sie ludzie, juz wam dobrz . ..
Wesota nowina, porodzita Syna ...
Co to nowego niestychanego ...
Wielki dzien Swigteczny...

Jakaz to gwiazda blyszczy ...
Swiete liczko promienieje...
Narodzit sie Jezus w stajni...
Wies¢ pastuszkom pomizonym ...
Narodzit sie przecie dla nas ...
Szcze$liwe czasy nam sie zjawity. n.
Pétnoc juz byta, gdy sie zjawila ...
Spato Dziecigtko, kryto sietni

Co to za sen dziwaczny ...

W kazdej z powyzszych koled i pastoratek nalezy wyszuka¢ po jednej sy-
labie. Wszystkie te sylaby po porzadku odczytane, utworzg rozwigzanie. Dla
utatwienia podajemy cyfry, ktére domyslnego czytelnika powinny naprowadzi¢ na
wihasciwg droge: 3, 3, 4, 1, 1, 4, 3,4, 1-2, 5 2, 3.2 3, 15

,,Longin'.

Rozwigzania nadsyfa¢ 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 rozwiazania powyzszych zadan, lub niektérych z nich, przeznacza
Redakcja nastepujgce nagrody:

Nagroda | — Kalendarz Spawalniczy na r. 1938/39.

IN— Dkow?lnie wybrany komplet naszych wydawnictw na sume
ok. zl 3.—

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

UWAGA: Rozwigzanie zadan i liste nagréd z zesz. 5-go podamy
w zesz. 1.1939,

Redaktor: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI

Druk. ,,Bagatela” (wiasc. M. Twardowski). Tel. 9-4'i-99.



ELEKTRODY

BAILDON
DRUTY

SPAWANIA

POL ECAC

»HUTA POKOJ«

SLASKIE ZAKLADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.
<<A'T OWVWWICE

SPRZEDAZ:

Warszawa, ul. Mazowiecka 7 K. te|i, 88816

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

PRZEDSTAWICIELSTWA

Wilno, E. Ejsurowicz, ul. Wilkomierska 28, iel. 810
Lwoéw, ,,Polmoniana"”, ,, Lwowskich Dzieci 23 , 201-52
Gdansk, E. Peirusch, Oliva. 451-24



ELEKTRYCZNE
NAGRZEWACZE
NITOW

ELEKTRYCZNE
ZGRZEWARKI

ELEKTROGRAFY

BUDUJE

Inz. J. ZUBKO

SP. z 0. o.

WARSZAWA, OGRODOWA 10

Do konca zycia musi Ci wystarczy¢
o/ *
jedna | jedna

PARA OCZU

Opieke nad nig mMmozesz z calym
zaufaniem powierzy¢ firmie

PERUN

WARSZ/WA, JASNA 1



DRUTY
PERUNA

DO
SPAVWANIA
ACETYLENOWEGO

DO
LUTOSPAWANIA

aut B R O N Z YT

najbardziej rozpowszechniony ws$réd naszych Odbiorcow

at M A N Z2 Y T

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

----- LSAWJIA" CZEMPIN

FABRYKA TLENU | PRZETWOROW CHEMICZNYCH
DLA PRZEMYStU METALOWEGO

wiasciciel: inz. A. Jezierski

Produkuje:
Tlen techniczny i medyczny
Wytwornice acetylenu SM 37 zatw. przez Min. Przem. i Handlu
Palniki do spawania i ciecia metali
Wentyle redukcyjne do tlenu, acetylenu i innych gazéw
Zawory do butli do gazéw sprezonych

Proszki do spawania: ,,Alogeil” 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.



C IR KA L 0em mmemym

TYP 1 F TYP 3 F
jedno- tréj-
fazowy fazowy

Kazdy w 2-ch
wielkosciach:

do 300 i 450 Amp.

Regulacja pradu — ciggta (korbka)

ZADAJCIE DEMONSTRACJI
W BIURA CH SPRZEDAZY
P E R U N A

Zatwierdzone przez Min. Przem. i Handlu

WYTWORNICE ACETYLENU

PROGAZ

state, przenosne i przewozne

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

4 wielkosSci

Zadajcie katalogow
w Biurach Sprzedazy

PERUNA



PRZETWORNICA OBROTOWA

P ER AL

do spawania tukowego prg-
dem zmiennym o 100 okr./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 ciggtg regulacja pradu bez
dodatkowych aparatéw i bez strat
Samoczynna regulacja napiecia
Wysoka sprawnos¢ i wydajnosé

KOSZTORYSY, PORADY | REFERENCJE NA

. . ZADANIE
300*amperowy przewozny zespot
WARSZAWA KRAKOW LWOW
Jaworzynska 8. m. 7 Kopernika 6. Il p, Zimorowicza 15

Tel 81213 i 71319 Tel. 11137 Tel. 27100



WIELKA ILOSC |
PRADOW I

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 jatowego co jedynie daje spawaczowi
mozno$¢ wykazania wszelkich zalet elektrod
w roznorodnych warunkach pracy. mp™™™

»ELEKTROBUDOWA«

= 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-
cia Metali 3 t.....coonee z+ 5.50

Podrecznik spawania acety-
lenowego
Czesé¢ I. Materiaty i urza-
dzenia . . . . . . .
Kurs spawania i ciecia me-
tali w pytaniach i odpo-
wiedziach ... zt. 1.00
Spawanie w ogrzewnictwie ,, 1.00

Elektryczne zgrzewanie opo-

rowe - - - - - - - - - - 0.75
Ciecie metali za pomoca
tlenu.......ccooe 1.50

STALE POPOLUDNIOWE

Naprawa dzwonéw kosciel-
nych e 1.00

Wiadomosci podstawowe z
dziedziny metalografii ze-
laza i stali 1.00

Lutospawanie..........ccooveeniennes 1.50

Zbiér przepiséw dotycza-
cych wytwornic acetyle-
nowych i karbidu

Przepisy projektowania i wy-
konywania stalowych kon-
strukcyj spawanych w bu-
downictwie . . , . .

Bezpieczenstwo i Higiena
Spawacza acetylenowego
tablica $cienna ... 1.50

KURSY SPAWANIA i

Stowarzyszenia
Adres kursu

Warszawa, Grochowska 301
(fabryka Perun)

Katowice, Zamkowa 20
(Huta Marta)

Lwéw, Boularda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putawska 18
(fabryka Perun)

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

+6dz, Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
Techn.-Przemystowa w todzi
Skarzysko-Kamienna
Obywatelska 23
(fabryka Perun)

dla Rozwoju

CIECIA METALI

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 ELEKTRODY OBCISKANE

serii ALFLEX

doktadnym z centrowaniem drutu
i otuliny oraz doskonatym przyleganiem
otuliny do drutu na catej diugosci

wyrozniajg sie

przez co osigga sie
NAJLEPSZE WARUNKI
UTRZYMANIA
LtUKU i SPAWANIA

d bét ktych bie-
ALFLEX A Saeyen, | ven bie

specjalnie do spoin pa-
ALFLEX T chwinowych.

ALFLEX K 50 _ grubootulona do robot

odpowiedzialnych.

ALFLEX C B0 - Sredniootulona do robot

odpowiedzialnych (obcigz,
dynamiczne).

PROSIMY ZADAt KATALOGOW
SZCZEGOLOWYCH W NASZYCH
BIURACH SPRZEDAZY

seakc. PERUN

Wi



