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NOWOSC! Palnik NORMUS MINOR

do spawania i ciecia
przecina blachy
o grubosci nawet
ponizej 1 mm
nadzwyczaj

doktadnie
i czysto

Specjalnie nadaje
sie do spawania
metoda ,w gore".

SP. AKC.

9 koricowek do soawania o wydajnosci od 10 P E R N
do 400 litrébw acetylenu na godz. Koncowka

do ciecia blach 1It — 6 mm grubosci.
( : | R K A L transformator do spawa-
nia predem zmiennym

TYP 1 F TYP 3 F

jedno- troj-
fazowy fazowy
Kazdy w 2-ch

wielkos$ciach:

do 300 i 450 Amp.

Regulacja pradu — ciagta (korbka)

ZADAJCIE DEMONSTRACJI
W BIURACH SPRZEDAZY

P ERUNA
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Na progu 2-go roku

Zeszytem tym otwieramy drugi rok istnienia ,SPAWACZA".
6 zeszytéw, o0 tacznej obietosci 268 stron, w czym kilkadziesiat
artykutéw technicznych i notatek — oto roczny dorobek zaledwie
jeden rok liczacego ,SPAWACZA". W chwili obecnej dwumie-
siecznik ,SPAWACZ" moze poszczyci¢ sie liczbg 2600 prenume-
ratorow.

2600 ludzi, ktérych tgczy jeden zawdd i jedno zainteresowa-
nie, przebywajacych na calym terenie, w bardzo nieraz odlegtych
zakatkach Polski, poglebia swo6j zaséb wiedzy technicznej, moze
zasiegna¢ porady i otrzymac¢ odpowiedz na kazde zagadnienie
z dziedziny spawalnictwa, oraz znalez¢ nieco rozrywki. Zadne
z pism technicznych w Polsce o tak $cistej specjalnosci nie moze
sie poszczyci¢ podobng liczbg prenumeratoréw. Liczba ta swiadczy
dobitnie o kulturze i duzym wyrobieniu spotecznym braci spawal-
niczej, a przeciez to dopiero poczatek.

Ciggle naplywaja jeszcze nowe zgloszenia ha prenumerate
i liczba czytelnikébw powieksza sie z dnia na dzien. To tez Redak-
cja pisma doktada ze swej strony wszelkich staran, by pismo da-
walto czytelnikom to, czego najbardziej potrzebuja, aby bylo im
rzeczywiscie pomocag i dobrym doradcg w trudnej i pelnej nieraz
zagadek praktyce spawalnicze;.

Program nasz pozostaje zasadniczo bez zmiany, tj. zamierza-
my mozliwie szeroko omawia¢ technike spawania acetylenowego,
tukowego i ciecia tlenem, oraz urzadzen z tych dziatléw techniki.

Artykuty ze spawania ilukowego majg za zadanie wypetnienie
luki, jaka sie utworzyla w tym dziale techniki wskutek braku odpo-
wiedniego podrecznika w jezyku polskim. Oprocz tego stale be-
dziemy komunikowali naszym Czytelnikom nowiny z naszego sSwia-
ta spawalniczego, a wiadomosci tych powinno by¢é duzo — w tym
roku bowiem w kwietniu odbedzie sie Zjazd Spawalniczy, o ktérym
osobno piszemy, oraz rozpoczyna sie konkretna praca nad zreali-
zowaniem projektu, od dawna juz omawianego, projektu stworzenia
Domu spawalnictwa, dla umieszczenia w nim specjalnego Instytutu
Naukowego, poswieconego wylacznie sprawom spawalnictwa. O tym
projekcie napiszemy szerzej w jednym z nastepnych zeszytow.



O tym, jakie jest czasopismo, decydujg sami Czytelnicy. Tres¢
jego bedzie tym bogatsza, im wiecej materiatlbw beda nadsytac
nam nasi Czytelnicy, ktérzy chyba zgodza sie z nami, ze

aby bra¢ — trzeba dawacg,

to znaczy, ze najwazniejszym zadaniem czasopisma jest wymiana
miedzy czytelnikami wynikéw doswiadczen praktycznych i spostrze-
zen, oraz nauki, jaka starsi spawacze moga da¢ miodszym.

Jeden dla wszystkich — wszyscy dla jednego — oto hasto, jakie
pragnelibySmy widzie¢ zrealizowane na tamach naszego czasopisma.

Na zakonczenie zwracamy sie z gorgca prosbg do wszystkich
Czytelnikbw o zaznajamianie z naszym czasopismem swych przy-
jaciot i kolegéw po fachu oraz o nawigzywanie z nami kontaktu,
co pozwoli nam zorientowac¢ sie w potrzebach naszych Czytelnikéw
i lepiej do nich sie dostosowac.

Redakcja

PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY

21 — 23 kwietnia 1939 r.

Organizowany przez: Stéw, dla Rozw. Spawania i Ciecia Me-
tali, Stowarzyszenia Hutnikéw Polskich, Stow. Inzynieréw “*Mecha-
nikéw Polskich, Zwigzek Polskich Inz. Budowlanych, Zwigzek Pol-
skich Inz. Lotniczych.

Szybki rozwdj spawalnictwa w ostatnich latach i przenikanie najnowszych
metod spawania 1 zgrzewania do wszystkich dziatow produkcji metalowej
wzbudza coraz wigksze zainteresowanie wsrod ogoétu technicznego do tej nowe)
gatezi wiedzy technicznej. [

O znaczeniu, jakiego nabiera spawalnictwo w Polsce, Swiadczy rozwoj
szkolnictwa spawalniczego, zorganizowanie Wyzszego Kursu Spawalnictwa dla
Inzynieréw, prace organizacyjne nad stworzeniem Polskiego Instyutu Spa-
walniczego itp.

W przypuszczeniu, ze przeglad wynikéw osiggnietych przez spawalnictwo
Bolskle, zapoznanie sie z jego potrzebami i wytyczenie drogi dalszego rozwoju
viyby bardzo na czasie i mogtyby wywota¢ wieksze zainteresowanie w kotach



technicznych, 5 stowarzyszen technicznych wymienionych w nagtowku posta-
nowito zorganizowac

PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY.

Zjazd odbedzie sie w dniach 21 — 23 kwietnia 1939 r. w Warszawie
w gmachu Stéw. Technikéw Polskich, Czackiego 3/5.

~Na zjazd zgloszono juz ok. 50 referatdw na tematy nastepujgce: zastoso-
wania spawania w budowie maszyn, Srodkow transportowych, Kkonstrukcyj
budowlanych i mostow, zbiornikow na cisnienie i kottow parowych, aparatury
chemicznej ze stali kwasoodpornych, sgawanie szyn, badania metalograficzne
i wytrzymatosciowe, kontrola spoin i badania rentgenograficzne, zagadnienie
naprezen i odksztatcen skurczowych, hartowanie za pomocg palnika, nowe
metody spawania maszynowego, zagadnienie cisnienia w wytwornicach, teoria
spawania tukowego, organizacja spawalni, szkolenie spawaczy itp.

Referaty zg?’fosili pp.: inz. Bandur, inz. Biernacki, inz. Borowski, prof. Bry-
fa, prof. Chmielowiec, inz. Czyrski, inz. Dobrowolski, prof. Feszczenko-Czo-
piwski, inz. Gayczak, inz. Gorecki, inz. Hanisch-Pacully, inz. Hillar, inz. Hia-
wiczka, inz. Jaworek, inz. Jahns, inz. Klebowski, inz. Koziarski, inz. Kozierski,
inz. Markiewicz, inz._ Pilarczyk, inz. Polak, dr Poniz, inz. Ratynski, inz. Skrzy-
szowski, dr Sznerr, inz. Szupp, inz. Tufacz, inz. Tuszewski, inz. Wachniewski,
inz. Widelec, inz. Znamierowski i inni. Poza tym z Francji zgtosili referaty
pp. Brillie i Mercier i z Niemiec — prof. Scheper.

W zjezdzie mogg bra¢ udziat wszyscy interesujacy sie zagadnieniami
spawalnictwa.

Optaty za uczestnictwo w Zjezdzie:

cztonkowie stowarzyszen organizujacych Zjazd............. 5 zt.
inni  uczestnicy . s 10 ,,
SHUCNACZE POITECHNTK ettt 3,
cztonkowie wspierajacy (0soby prawne)............coceveenas minimum 100

ci ostatni z prawem delegowania 4 przedstawicieli, ktorzy beda mieli wszystkie
prawa zwyktych cztonkéw Zjazdu.

Zgtoszenia nalezy przesytaC do Komitetu Organizacyjnego Pierwszego
f??I%kIEIQO OZJ%dOLéSSpawalnlczego, Warszawa, Zgoda 10 m. 3, Tet 5.60-47 wewn.

DO NINIEJSZEGO ZESZYTU DOLACZAMY
PRZEKAZ NA WPLATE PRENUMERATY

za rok 1939
W sumie 2 zi.

Prenumeratorzy, ktérzy pragnq otrzymywacé dalsze
zeszyty ,Spawacza", proszeni sa 0 niezwloczne przeka-
zanie nam naleznosci za prenumerate.
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Inz. B. SZUPP — Warszawa

Spawanie aluminium
palnikiem acetylenowo - tlenowym

Wiadomosci ogodlne

Aluminium, metal znany od 1825 roku, dopiero podczas woj-
ny i w pozniejszych kryzysowych czasach zaczyna torowac
sobie droge ku coraz szerszemu zastosowaniu. Uwazany poczgtkowo
za metal namiastkowy, wykazat aluminium w okresie szerszego
uzytkowania swoje rdéznorodne zalety, przy tym wiasnosci mecha-
niczne — zwiaszcza w stopach — posiadajg tak szeroka rozpietosc,
jak w zadnym innym metalu. Zainteresowanie nowym metalem
rosnie, prowadzi sie szereg badan naukowych, ktére pozwalajg
stwierdzi¢, jak mato jeszcze aluminium jest zbadane. Nic w tym
zresztg dziwnego: zelazo jest uzywane juz w ciggu dtugich wiekow,
a jednak instytucje naukowe, ktorych zadaniem jest prowadzi¢ ba-
dania nad zelazem i jego stopami, wcigz stajg przed nowymi zagad-
nieniami dotychczas jeszcze nie rozstrzygnietymi. Nalezy wiec
pogodzi¢ sie z myslg, ze to, co obecnie o aluminium wiemy, sg to
zaledwie pierwsze litery alfabetu.

Po raz pierwszy otrzymat czyste aluminium w postaci kawatka
dunski fizyk i chemik Aerstadt w roku 1825 a w 3 lata poOzniej
otrzymat aluminium w stanie sproszkowanym Wbhler w Niemczech.
Produkcje aluminium na skale fabryczng rozpoczeto ok. 50 lat
temu: w 1886 r. Heroult we Francji i Hull w St. Zjednoczonych
A. P., prawie jednocze$nie, a jednak niezaleznie jeden od drugiego,
zgtosili patenty na wynalazki, ktére do dnia dzisiejszego stanowig
podstawe metod produkcyjnych tego metalu.

Najlepsza ilustracjg technicznego rozwoju produkcji aluminium
moga stanowi¢ ceny 1 kg tego metalu w Niemczech: w 1850 —
2300 RM; 1900 — 2 RM; 1934 — 144 RM i w 1937 — 1,33 RMLI).

Historyczny rozwéj produkcji charakteryzuje tabela 1, przed-
stawiajgca ilosci aluminium wyprodukowane w poszczegllnych
latach do r. 1936.

TABELA 12)
Swiatowa produkcja aluminium.

Rok 1900 1913 1927 1928 1930 1932 1934 1936

Produkcja w tysigcach
toNN...iie 0,301 63 210 240 265 153 169 3613

*) Autogene Metallbearbeitung 9/38. )
1) S. Szczawinski i M. Krol. Kurs odlewnictwa t. 11 1938.
3) Przeglad Chemiczny. 2/38.



Aluminium wyrabia sie z rud aluminiowych (boksyt), ktore
najczesciej skiadajg sie z A1203 (40—70°/0), krzemionki, tlenku zela-
zowego, CaO, MgO i inn. Boksyty wystepujg we wszystkich niemal
czesciach Swiata; wazniejszymi producentami boksytéw sg: Francja,
St. Zjednoczone, Wegry, Jugostawia, Gujana Holenderska i Brytyj-
ska, Wiochy i Rumunia.

Do znacznie gorszych surowcow dla produkcji aluminium nale-
zy: kaolin i glina oraz atunit, nefelin i leucyt.

Zasadnicza metoda fabrykacji aluminium rozpada sie na 2 etapy:
pierwszy — to produkcja z boksytu tlenku glinu, ktéry stanowi
wyjsciowy materiat dla etapu drugiego. Drugi etap — wiasciwa
produkcja metalu — polega na rozkiadzie tlenku glinu na drodze
elektrolizy. Kazdy z tych etapéw stanowi oddzielny dziat produk-
cji, tj. w zaktadach jednego rodzaju otrzymuje sie tlenek glinu,
a w zakladach innych — hutach aluminiowych — produkuje sie
sam metal i jego stopy.

Przy stosowaniu dzisiejszych metod produkcji otrzymuje sie
metal o czystosci 98—99,8%. Za pomocg tzw. elektrolitycznej rafi-
nacji aluminium mozna otrzyma¢ metal o czystosci 99,99% — tj.
prawie zupetnie czysty.

Wiasnosci aluminium

Aluminium — metal koloru srebrzystego, jest bardzo lekkie;
jego ciezar wiasciwy wynosi tylko 2,7 a wiec w przyblizeniu jedna
trzecig ciezaru wiasciwego stopow zelaza lub miedzi.

Temperatura topliwosci aluminium jest stosunkowo bardzo ni-
ska (658°); przy spawaniu tego metalu pracuje sie jednak pal-
nikiem prawie tej samej wydajnosci co przy spawaniu stali, a to ze
wzgledu na wielkie przewodnictwo cieplne aluminium.

Do dalszych waznych wiasnosci aluminium nalezy odpornosé
metalu na dziatanie roznych czynnikow, powodujgcych korozje jak
np. powietrza, spowodowana tym, ze na powierzchni metalu two-
rzy sie bardzo Scista cienka warstewka tlenkow, ktéra chroni gte-
biej potozone warstwy przed dalszym utlenianiem. Dzieki tej wia-
snosci przedmioty lub konstrukcje wykonane z aluminium nie wy-
magajg tak kosztownych zabiegébw utrzymania jak konstrukcje sta-
lowe, ktére — nie bedac chronione za pomocg specjalnych $rodkéw
(malowanie) — z biegiem czasu ulegajg zniszczeniu.

Aluminium w stanie czystym nie posiada zbyt wielkiej wytrzy-
matosci. Przez dodanie jednak specjalnych skiadnikéw i stosowa-
nie odpowiedniej obrobki otrzymuje sie stopy o wiekszej wytrzy-
matosci, lecz jednoczesnie o mniejszej ciggliwosci, niz aluminium
czyste.



llos¢ stopdw aluminium stosowanych w technice jest bardzo
wielka i siega obecnie juz do ok. 2 000 gatunkéw, posiadajgcych naj-
rozmaitsze nazwy, czestokro¢ o takim brzmieniu, ze trudno nawet
domysli¢ sie, ze ma sie do czynienia ze stopami aluminium. Naj-
czesciej spotykanymi sktadnikami stopow aluminiowych, poza sa-
mym aluminium, sg miedz, magnez i krzem. Wszystkie stopy alu-
minium mozna, ogo6lnie biorgc, podzieli¢c na stopy walcownicze
i stopy odlewnicze. Kazdg z tych grup mozna podzieli¢ na stopy pod-
dawane przy fabrykacji obrobce termicznej i stopy, ktore takiej
obrobki nie przechodzity. W artykule niniejszym zostanie omowio-
ne spawanie aluminium czystego t. j. pozbawionego wszelkich innych
sktadnikéw i domieszek.

Gtéwne trudnosci przy spawaniu czystego aluminium sg naste-
pujace:

1. Tlenki aluminium topig sie przy wyzszej
temperaturze (ponad 2000°) niz sam metal (658°). Alumi-
nium bardzo szybko utlenia sie na powierzchni, przy czym tworzy
sie Scista warstwa, chronigca glebiej lezace warstwy metalu przed
zetknieciem sie z powietrzem. Przy temperaturach podwyzszonych
utlenianie metalu odbywa sie jeszcze szybciej, metal za$ stopiony
prawie momentalnie pokrywa sie szczelng warstewka tlenkow, kto-
re pozostajg w stanie statym. Kazda kropelka stopionego spoiwa
rowniez odrazu pokrywa sie btonkag tlenkéw, ktére uniemozliwiajg
nalezyte tgczenie sie jej z innymi kroplami spoiwa. W spoinie znaj-
dowatyby sie zatem wielkie ilosci wtrgcen w postaci tlenkow, wsku-
tek czego bytaby ona porowatg i posiadata matg wytrzymatosé.

Spawanie aluminium zostato umozliwione dopiero gdy wyna-
leziono odpowiednie $rodki odtleniajace, ktére rozpuszczajg tlenki,
tworzac lzejszy zuzel i oczyszczajgc w ten sposdb spoine od tlenkdéw.

2. Wielkie przewodnictwo cieplne aluminium
utrudnia topienie sie metalu w miejscu, gdzie chcemy rozpoczac spa-
wanie. Ciepto szybko rozptywa sie po catej masie spawanego przed-
miotu i z trudem daje sie skupie. Dlatego tez, azeby przyspieszy¢
poczatek topienia metalu, nalezy przy spawaniu aluminium stoso-
wacé znacznie mocniejsze palniki niz wypadatoby ze stosunkowo ni-
skiego punktu topliwosci metalu (658°). Wydajnos$¢ palnikdw mozna
zgrubsza okresli¢ w ten sposob, ze przy spawaniu materiatlu mniej-
szej grubosci, przy niewielkich rozmiarach spawanego przedmiotu,
nalezy liczy¢ 75 Itr acetylenu na godzine na 1 mm grubosci. Przy
przedmiotach wiekszych, wydajnos$¢ palnika ustala sie na podstawie
100 Itr na 1 mm grubosci. Przy bardzo wielkich rozmiarach spawa-
nych czesci, uzywa sie palnikéw nawet jeszcze wiekszych, a nieraz
podgrzewa sie metal za pomocg drugiego palnika, albo tez stosuje sie
inne zrodto ciepta dla podgrzewania.



3. Znaczna rozszerzalnos¢ aluminium. Wspdt-
czynnik rozszerzalnosci aluminium jest prawie dwa razy wiekszy
niz stali, odpowiednio do tego metal podczas stygniecia kurczy sie
rowniez bardzo znacznie. Aluminium jest wprawdzie w stanie zim-
nym dos¢ ciggliwe, w stanie jednak nagrzanym, a zwilaszcza przy
temperaturach blizszych punktu topliwosci, metal jest kruchy i dla-
tego przy spawaniu nalezy na te wiasnos¢ aluminium zwraca¢ uwage
i zastosowa¢ odpowiednie $rodki ostroznosci, jak nagrzewanie spa-
wanego przedmiotu w catosci lub czesciowo itp.

4, Trudnos¢ okreslenia poczatku topienia
sie metalu. Przechodzgc w stan ptyny, aluminium nie zmienia
koloru, jak to ma miejsce np. przy spawaniu stali. Stad tez mato
wprawni spawacze czestokro¢ przetapiajg w materiale dziury, nie
zauwazywszy poczatku topienia sie metalu. Jako najprostszy Srodek
pomocniczy, utatwiajgcy rozpoznanie poczatku topienia, poleca
sie posypywanie metalu w kierunku ukfadania spoiny opitkami ze-
laznymi. Gdy opitki dojda do koloru czerwonego, tj. do temperatury
ok. 600°, aluminium bedzie bliskie stapiania sie.

Najlepszy s$rodek rozpoznania odpowiedniej chwili jest jednak
doswiadczenie spawacza, ktory — dotykajac metalu spoiwem — be-
dzie umiat okresli¢ stan nagrzania.

Po blizszym zapoznaniu sie z trudnosciami spawania alumi-
nium, przejdziemy z kolei do omowienia ptomienia, uzywanego przy
spawaniu aluminium, spoiwa, stosowania $rodkoéw odtleniajacych,
dalej przygotowania do spawania i wreszcie do nowoczesnych me-
tod spawania alumium.

Palnik i jego ptomien

Wydajnos¢ palnikow stosowanych przy spawaniu aluminium
zostata omoéwiona juz poprzednio, przy tym byto zaznaczone, ze za-
lezy ona nie tylko od grubosci materiatu, lecz rowniez od wielko-
Sci spawanego przedmiotu.

Ptomien palnika powinien by¢ normalny, tj. nie zawiera¢ nadmia-
ru acetylenu ani tlenu. Lekki nadmiar acetylenu moze by¢ dopusz-
czony, chociaz nie daje przy spawaniu zadnego pozytku..

Spoiwo

Jako spoiwo nalezy stosowac drut z czystego aluminium o pro-
centowej zawartosci aluminium takiej samej lub nawet wiekszej jak
w materiale spawanego przedmiotu. Ostatnio zagranicg rozpowszech-
nia sie stosowanie specjalnych pateczek aluminiowych, otuliny kt6-
rych zawierajg odpowiednie $rodki odtleniajgce. Stosowanie takiego
rodzaju spoiwa oczywiscie w znacznym stopniu utatwia prace spa-
wania i dlatego zastuguje na polecenie.



Srodki odtleniajgce

Koniecznos¢ stosowania przy spawaniu aluminium srodkéw od-
tleniajacych zostata szczegétowo omoéwiona przy zaznajamieniu czy-
telnika z trudnosciami napotykanymi przy spawaniu. Na tym miej-
scu podane bedzie, w jaki sposéb nalezy Srodki odtleniajgce uzywac.

Zasadniczo $rodki odtleniajgce wprowadza sie do jeziorka sto-
pionego metalu za pomocg drutu, tj. spoiwa. Wyjatek stanowi spa-
wanie bardzo cienkich blach, ktére spawa sie bez spoiwa, stapiajac
zagiete brzegi tgczonych czesci. W tym wypadku nalezy posypac
spawane brzegi proszkiem odtleniajacym po stronie grani przysziej
spoiny.

Aby zatrzymac na drucie pewng ilo$¢ proszku, mozna stosowaé

nastepujace sposoby:

1. nagrza¢ nieco koniec drutu za pomocg palnika i zanurzy¢
go nastepnie do naczynia zawierajgcego proszek;

2. zanurzyc¢ koniec drutu do wody, a nastepnie do proszku;

3. zrobi¢, zmieszawszy pewng ilos¢ proszku z wodg, paste i na-
stepnie do tej pasty zanurza¢ koniec drutu. Nalezy jednak mie¢ na
uwadze, ze nie wolno przygotowywac zbyt duzo pasty na raz, lecz
najwyzej w takiej ilosci, aby jej starczylo na jedng — dwie godzi-
ny pracy, w przeciwnym wypadku — pasta traci swoje wikasnosci.
Sam proszek nalezy przechowywac¢ w szczelnie zamknietych naczy-
niach, aby utrudni¢ przedostanie sie do proszku wilgoci.

Wyzej wspomniano o tym, ze obecnie rozpowszechnia sie stoso-
wanie do spawania otulonego drutu aluminiowego, zawierajgcego w
otulinie specjalne srodki odtleniajgce. Praca takiego rodzaju spoi-
wem jest oczywiscie znacznie utatwiona w poréwnaniu z praca zwy-
klym drutem, podczas ktérej spawacz wcigz przerywa ukladanie
spoiny dla zanurzenia drutu do proszku.

Przygotowanie do ¥pawania

Zasadnicze przygotowanie do spawania, ktére powinno poprze-
dza¢ wszystkie inne prace przygotowawcze, polega na catkowitym
oczyszczeniu — do ,zywego metalu“ — tak brzegéw taczonych jak
i spoiwa.

Dalsze prace przygotowawcze zalezg od grubosci spawanego me-
talu.

*) Niektore rysunki i opisy zostat opracowane na podstawie:

1. R. Meslier ,,La soudure de laluiminium et ses alliages” Bulletin de la
Societe des Ingenieurs Soudeurs, 49/1938.

. M. Grossac ,,Soudure autogene oxy-acetylenique de l'aluminium et
des alliages legers®. Wydawn. Institut de SoudureAutogene.



Przy grubosciach 1 — 15 mm brzegi tgczonych czesci zagina
sie na wysokos¢ rowng 3 grubosciom metalu (rys. 1).

Rys. 1. Blachy aluminiowe o grubosci
do 15 mm przygotowuje sie do spa-
wania przez zaginanie brzegow.

Blachy o grubosci do 4 mm spawa sie bez ukosowania; przy
grubosciach ponad 4 mm nalezy brzegi tgczonych czesci zukosowac
na V. Blachy o grubosciach przekraczajgcych 12 mm ukosuje sie
na X.

Sczepianie brzegow. Blachy o grubosciach do 5—6
mm nalezy zawsze przed spawaniem posczepia¢, przy czym odle-
gtos¢ pomiedzy punktami sczepnymi przy materiale do 1 mm gru-
bosci powinna wynosi¢ 30 grubosci, przy blachach grubszych — 20
grubosci tgczonego materiatu.

Przy grubosciach ponad 6 mm wskazane jest blach nie sczepiac,
lecz rozchyli¢ je na odlegtos¢ réwng 2°/0 dtugosci (rys. 2), zachowu-
jac potrzebng odlegto$¢ za pomocg odpowiednich przyrzadéw (p. Spa-
wacz 1/1938, str. 8).

5 3 1 2 4
Rys. 2. Blachy o grubos’ci ponad 6 mm nie o o
sczepia sie przed spawaniem lecz roz- Rys. 3. Kolgjnosc sczepienia blach
chyla na odlegto$¢ rowng 2% dhugosci. przed spawaniem.

Kolejnos¢ sczepiania powinna by¢ zastosowana taka
sama jak przy spawaniu stali, tj. sczepianie nalezy rozpocza¢ od
srodka przysztej spoiny, po czym wykonuje sie poszczegllne punkty
na przemian z jednej i z drugiej strony od punktu $rodkowego
(rys. 3).

Spawanie

Kolejnos¢ spawania. Z powodu kruchosci aluminium
w stanie nagrzanym nie nalezy nigdy rozpoczyna¢ uktadania spoin
od jednego z koncéw igczonych czesci. Jesli blachy przed spawa-
niem zostaty sczepione, spawa sie je rozpoczynajgc w pewnej odle-
gtosci od jednego korica w kierunku od A do B (rys. 4), nastepnie od

A do C.



Przy blachach rozchylonych postepuje sie w sposob podobny,
tj. rozpoczyna sie uktadanie spoiny w pewnej odlegtosci od jednego
korica spoiny, a potem spawa sie
pozostatg czes¢ spoiny, idac w kie-
runku przeciwnym.

Rys. 4. Kolejno$¢ spawania blach Rys. 5. Spawanie blach aluminio-
aluminiowych. wych o grubosci do 1.5 mm.

Metody spawania aluminium. Przy spawaniu alu-
minium stosuje sie 3 rozne metody w zaleznosci od grubosci spawa-
nego materiatu.

Blachy o grubosci do 15 mm. Przy cienkich blachach
do 15 mm grubosci stosuje sie spawanie bez spoiwa przy zagietych
brzegach czesci taczonych (rys. 5). Palnik, trzymany w prawej rece
i ustawiony pod katem ok. 35° do poziomu, posuwa sie ruchem
postepowym w kierunku od prawej strony ku lewej, stapiajgc zagie-
te brzegi, ktore tworza stopiwo. Wydajnos¢ palnika wynosi zasadni-
czo 100 Itr ac. na godzine i na 1 mm grubosci.

Blachy o grubosci do 6 mm spawa sie, stosujgc meto-
de spawania w lewo przy brzegach niezukosowanych do grub. 4 mm
i przy zukosowanych pod katem 90° przy grubosci ponad 4 mm. Bla-
chy niezukosowane spawa sie jednowarstwowo. Blachy grubsze ko-
rzystniej jest spawa¢ w dwie warstwy w celu zapewnienia lepszego
przetopu.

Rys, 6. Spawanie blach aluminiowych Rys. 7. Spawanie blach aluminiowych
metodg w lewo. dwiema warstwami.

Palnik posuwamy od strony prawej ku lewej ruchem postepo-
wym, nie czynigc nim zadnych ruchéw poprzecznych. Drutem wy-
konuje sie niewielkie ruchy skokowe do gory i w doét (rys. 6), maja-



ce na celu rozbicie Scistej btonki tlenkéw na jeziorku stopionego me-
talu oraz wprowadzenie do jeziorka $rodkow odtleniajgcych.

Wydajnos¢ palnika powinna w zasadzie wynosi¢ réwniez 100 Itr
ac/godz., moze jednak—w zaleznosci od rozmiarOéw spawanych cze-
sci — ulec pewnemu zmniejszeniu lub zwiekszeniu, jak wskazywano
przy omawianiu trudnosci spawania aluminium.

Metode spawania w lewo mozna oczywiscie, w razie potrzeby,
stosowa¢ do materiatbw o grubosci ponad 6 mm; w tych wypadkach
lepiej jest spawac¢ w 2 warstwy, uktadajgc pierwszg warstwe na dtu-
gosci 25 — 30 cm w glebi rowka (rys. 7), dbajac o nalezyte przeto-
pienie, a uzupetniajagc nastepnie spoine drugg warstwg na takiej sa-
mej dtugosci.

W niektérych wypadkach korzystnie jest spawac¢ blachy o gru-
bosci ponad 4 mm metodg pochytego spawania w lewo, przy kacie
pochylenia od 20—30° do poziomu.

Blachy o grubosci ponad 6 mm lepiej spawa sie me-
todg spawania w gore 2-ma palnikami dlatego, ze uzyskuje sie przy
tym ciggte tancuszki po obu stronach spoiny. Spoiny takie sg od-
porniejsze na dziatanie czynnikéw korodujacych, a poza tym—wsku-
tek stosowania palnikbw o mniejszej wydajnosci — taczone czesci
ulegajg mniejszym odksztatceniom skurcznym.

Przy grubosciach od 6 do 12 mm blachy spawa sie bez uprzed-
niego ukosowania, co rowniez stanowi wielkg zalete stosowania tej
metody; materiaty grubosci 13 do 30 mm ukosuje sie przed spawa-

niem na X przy kacie zukosowania rowkéw
ok. 80°.

Na rys. 8 schematycznie przedstawiono
zasady pracy przy stosowaniu metody w go-
re. Drutem wykonuje sie takie same ruchy,
jak opisane poprzednio przy spawaniu w le-
wo; ruchy palnika sg podobne do ruchéw
drutu, lecz sg wykonywane mniej wyraznie.

Wydajnos¢ palnikéw wynosi przy bla-
chach niezukosowanych, tj. do grubosci
12 mm, 25 Itr ac/godz. na kazdy z palnikdw,
przy blachach za$ zukosowanych jest nieco
wieksza — 30 Itr ac/godz. na milimetr gru-
bosci na kazdy z palnikow.

Srednica drutu stosowanego przy spa-
waniu w gore powinna wynosi¢ 3 — 4 mm
przy grubosciach blach od 6 do 12 mm, przy

Rlys. 8. Spawanie blach blachach o grubo$ciach 13 — 30 mm nale-
aluminiowych  metoda zy stosowal spoiwo grubsze, o Srednicy
w el 5— 6 mm.



Zabiegi po spawaniu

Po spawaniu nalezy spoiny do-
ktadnie zmyc¢ cieptg wodg i nalezy-
cie wyszczotkowac druciang szczot-
ka, azeby usung¢ najmniejsze nawet
Slady Srodkéw odtleniajgcych, w
miejscach bowiem skad proszek nie
zostat usuniety rozpoczyna sie w cza-
sie bardzo kroétkim korozja metalu.
Azeby utatwi¢ usuniecie srodkéw od-
tleniajgcych, wskazane jest dazyc
zawsze do tgczenia ze sobg czesci alu-
miniowych spoinami czotowymi, a nie
pachwinowymi lub na zakiadke
(rys. 9). Z grani tych bowiem spoin
nie da sie usung¢ pozostatosci $rod-
koéw odtleniajgcych w tak tatwy spo-
sob, jak przy spoinach czotowych.
. Po dok’radnyrr? oczyszczeniu po-
gczen spawanych mozna, w razie -
potrzeby, usuna¢ odksztatcenia, ktore Rys. 9. Przykiady wiasciwych
si_niekiedy moga utworzyé, za po-  (iBiiaeh SRt re snawanyen.
mocg lekkiego przekucia miotkiem.
Silniejszego przekuwania zasadniczo nalezy unika¢, dlatego ze kazda
taka obrdbka czy to na zimno, czy tez na gorgco, powoduje pewne
zmiany w wewnetrznej budowie metalu i dlatego moze by¢ wiasciwa
tylko w wypadkach blizszej znajomosci rzeczy.

FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa.

Typowe wady spotykane w spoinach
wykonywanych elektrodami ptulonymi

Wady spoin pod wzgledem ekonomicznym

Do niedawna ekonomiczna strona spawania nie byta dostatecz-
nie doceniana. Najprawdopodobniej przyczyng tego byt nieuzasad-
niony brak zaufania do potaczen spawanych. Dlatego to ,gorliwi"
spawacze wykonywali spoiny o wymiarach przekraczajgcych o wiele
dostateczny przekréj i zuzywali nadmierng ilos¢ materiatow, ener-
gii cieplnej i czasu.

Przestrzeganie dobrze pojetej ekonomii spawania wcale nie za-
graza pewnosci spoin pod wzgledem wytrzymatosci.

*) Dalszy cigg artykutu z zeszytu 6. 1938 r.



Obecnie zycie samo przekonuje nawet najwiekszych sceptykow
o doskonatosci potaczen spawanych.

Gdy strona wytrzymatosciowa spawania przestata budzi¢ za-
strzezenia, naturalnym biegiem rzeczy zaczeto ostatnimi czasy coraz
czesciej zastanawiaC sie nad strong ekonomiczng, uznajac, ze jest
ona réwnie wazng, jak i wzgledy techniczne.

Ponizej przytaczamy szereg bteddw, ktore sg zaprzeczeniem tej
zasady.

1. Spawanie nieodpowiednimi elektrodami.

Wiasnosci stopiwa nie tylko musza doréwnywac wiasnosciom
mechanicznym materiatu spawanego, ale nawet powinny je prze-
wyzszac, zwihaszcza pod wzgledem wytrzymatosci. Jest to tym uza-
sadnione, ze w konstrukcjach wszystkie lub wiekszo$¢ dziatajacych
w nich sit, skupia sie w miejscach weztowych, gdzie wiasnie ilos¢
spoin jest najwieksza. Stad odpowiedzialno$¢ spoin jest duza i dla-
tego do ich wykonania powinny by¢ uzyte elektrody odpowiednio
wysokiej jakosci, pozwalajace na minimalne wymiary spoin.

Mate wymiary spoin obnizajg zuzycie elektrod, czasu i energii
elektrycznej.

Zuzycie energii jest mniejsze, poniewaz dobrymi elektroda-
mi moga by¢ tylko elektrody powlekane, pozwalajgce na spawanie
pradem zmiennym, z transformatora, ktdry ma wysokg sprawnos¢
(czesto prawie 80%) i minimalne zuzycie energii podczas biegu ja-
towego (ponizej 2% zuzycia podczas biegu roboczego).

Chcac natomiast osiggng¢ przy uzyciu elektrod niepowleka-
nych lub pseudo powlekanych podobne wyniki wytrzymatosciowe,
co przy uzyciu elektrod powlekanych wysokiej jakosci, trzeba nie-
raz z koniecznosci zwiekszy¢ wymiary spoin nieraz bardzo znacznie.

Proporcjonalnie do zwiekszonych wymiaréw spoin nastepuje
zwiekszenie sie ciezaru zuzytych elektrod i drogocennego czasu.
Zuzycie energii elektrycznej jest niewspotmiernie wysokie, ponie-
waz do spawania elektrodami gotymi musi by¢ uzyta przetwornica
pradu statego .

Sprawnos$¢ przetwornicy do spawania wynosi najczesciej 50%,
a jej energia biegu jatowego siega 40% energii zuzywanej przy
biegu roboczym.

Przy uzyciu zespotu benzynowego na prad staty sprawnos¢ jest
jeszcze mniejsza.

2. Zbyt wielki przekrodj spoiny.

Spoina moze miec jeszcze za duzy przekroj, o ile posiada za du-
zy nadlewek, za duzy kat zukosowania, wzglednie brzegi tgczone sg
ukosowane na V zamiast na X.

Wysoko$¢ normalnego a dostatecznego nadlewka okreslona jest
w punkcie 4 pierwszej czesci niniejszego artykutu.



Za wystarczajacy kat zukosowania mozna przyja¢ Srednio 70°

Ponadto, o ile tylko warunki spawania na to pozwalajg, nalezy
poczynajac juz od grubosci 10 mm, ukosowac blachy na X.

Zmniejsza to przekréj spoiny w stosunku do spoiny na V dwu-
krotnie, przy jednoczesnym zachowaniu tej samej wytrzymatosci.

3. Zbyt wielka ilos¢ warstw w spoinie.

llo$¢ warstw w spoinie, chociaz nie wptywa na zwiekszenie ilosci
stopiwa, jednak ma wptyw na zwiekszenia kosztéw zuzytych elek-
trod. Dzieje sie to dlatego, ze chcac utozyé wiecej warstw trzeba uzy¢
elektrod mniejszej Srednicy. Te ostatnie w stosunku do elektrod
grubszych sg drozsze, liczac za kg, i wymagajg wiekszej gestosci pra-
du spawania, co powiegksza jednostkowe zuzycie energii elektrycz-
nej. Ponadto spoina wielowarstwowa wymaga wiecej czasu na jej
wykonanie niz spoina o matej ilosci warstw lub jednowarstwowa,
poniewaz spawa sie stabszym pradem, ilo$¢ topionego metalu na go-
dzine jest mniejsza i wiecej sie traci czasu na odbijanie zuzla i czy-
szczenie kazdej warstwy.

Dlatego to celowe jest stosowanie elektrod o srednicach 5, 6 mm
i wyzej, zwilaszcza przy ukiadaniu drugiej, trzeciej i nastepnych
warstw w spoinie.

Czasem jednak, gdy zalezy na duzej ciggliwosci stopiwa, stosu-
je sie mniej ekonomiczne spoiny wielowarstwowe, w celu wyzyska-
nia korzystnego zjawiska wyzarzania warstw dolnych przez gérne.

4. Zbyt wvielkie natezenie pradu.

Opierajac sie na rozumowaniu punktu 3, mozna bytoby przy-
puszczaé (zresztg stusznie), ze stosowanie duzych natezen pradu jest
zawsze korzystne. Nie nalezy jednak pod tym wzgledem przesadzac,
zwilaszcza przy uktadaniu spoin na pionie i nad gtowa.

Tutaj zbyt duze natezenie pragdu nadmiernie uptynnia jeziorko,
powoduje za duzy rozprysk i pogrubia zbytecznie spoing, co w wy-
niku zamiast zwiekszenia szybkosci spawania powoduje rozprysk
i Sciekanie ptynego metalu, przez co znéw zmniejsza sie posuw,
a zwieksza sie zuzycie elektrod i energii elektrycznej.

5. Nieekonomiczne nadktadanie powierzchni.

Nadktadanie powierzchni za pomcag spawania tukowego, cho-
ciaz jest czynnoscig bardzo tatwa, to jednak rzadko sie spotyka pra-
widtowe jej wykonanie.

Spawacze, nadkiadajgc powierzchnie, za mato zwracajg uwagi
na strone ekonomiczng i popetniajg blad przedstawiony na rys. 30.

Biad ten tkwi w tym, ze gasienice sg zbyt wypukie, a ich
grzbiety sg odsuniete od siebie za daleko, przy czym wilasciwa wy-
sokos¢ warstwy nadlanej znajduje sie duzo nizej niz wysokosé
grzbietéw. Taki sposéb uktadania spoin pociaga za sobg czasem Kil-



kadziesigt procent straty materiatu i odpowiednig strate energii
elektrycznej i czasu. Nodomiar ztego, chcac otrzymac¢ gtadkg po-
wierzchnie, trzeba nadmiar nadlanego stopiwa zebra¢ na strugarce
wzglednie spitowaé, co dodatkowo zwieksza koszt robocizny i powo-
duje zbyteczne zuzycie energii mechanicznej i narzedzia.

Rys. 30. Nieoszczedny spos6b nadkiadania powierzchni.

Chcac wykona¢ nadlanie powierzchni prawidtowo, nalezy ukia-
da¢ gasienice bardziej ptaskie, kazda nastepna gasienice wtopi¢ az
do potowy poprzedniej, azeby grzbiety utworzyly razem prawie
ptaszczyzne (rys. 31).

Spos6b ten nie tylko daje zaoszczedzenie materiatu, energii
elektrycznej i robocizny przy spawaniu, ale réwniez zmiejsza nie-
zbedng obrdbke mechaniczna. Wystarczy bowiem zebra¢ tylko je-
den wior, azeby otrzymac zupeinie gtadkg powierzchnie.

Rys. 31. Wiasciwy sposob nadkiadania powierzchni.

6. Nadmiar poprawek i uzupeinien.

Ze kazda poprawka i uzupetnienie spoin juz wykonanych dro-
go kosztuje — jest zrozumiate samo przez sie i nie wymaga specjal-
nego omoéwienia. Chcemy tylko zwrdéci¢ uwage na to, ze wszystkie
poprawki sg niewspoétmiernie drogie do rozmiaréw spoin popraw-
kowych. Zuzycie materiatow i energii elektrycznej jest co prawda
niewielkie, ale zato strata czasu i robocizny bardzo duza.

Robocizna poprawiana bywa najczesciej droga, poniewaz po-
prawki musi wykonywac nieraz lepszy i lepiej optacany spawacz.

llos¢ i wielkos¢ poprawek, zwitaszcza przy duzych i skompliko-
wanych robotach, decyduje czesto o zysku przedsiebiorstwa, a na-
wet moze czasem spodziewany zysk zamieni¢ na czystg strate.

Dlatego to lepiej jest wykonywac spawanie systematycznie i za-
trudnia¢ lepszych spawaczy, ktorzy w ostatecznym obrachunku wy-



dajniej i taniej pracujg, anizeli spawacze o watpliwych kwalifika-
cjach i zdolnosci produkcyjnej.

Wady spoin pod wzgledem estetycznym

Poczucie co do estetyki spoin tukowych zmieniato sie nieustan-
nie pod wpltywem postepu w doskonaleniu elektrod powlekanych
i techniki spawania.

Obecnie sg w sprzedazy elektrody, ktorymi bardzo tatwo mozna
utozy¢ piekng i regularng spoine. Utarto sie nawet powiedzenie, ze
»~nawet dizecko potrafi pieknie 3pawac’

O ile piekny wyglad spoiny nie jest jeszcze dowodem jej wy-
trzymatosci i ekonomicznosci, to brzydki wyglad wskazuje niewat-
pliwie na brak wprawy spawacza, niewlasciwy lub nieregularny
prad, nieodpowiednie elektrody lub t. p. braki, ktére ujemnie wpty-
wajg na wytrzymato$ spoiny i ekonomie. Wiec chociaz wyglad ze-

Rys. 32. Spoina normalna o regularnych tuskach i estetycznym ksztalcie.

wnetrzny nie ma dominujacego wpltywu w ocenie jakosci spoin, je-
dnak nie nalezy zaniedbywac ich tadnego wygladu, ktéry podnosi
(czasem pozornie) jej wartos¢, podczas gdy wyglad brzydki wcale
nie zwieksza do niej zaufania.

Dobra, nowoczesng elektrodg mozna utozy¢ bardzo tatwo piek-
ng, o regularnych tuskach spoine, o ile przestrzega sie wiasciwych
ruchéw elektrody, odpowiedniego natezenia pradu i szerokosci ga-
sienicy proporcjonalnie do srednicy elektrody.

Za norme przyjg¢ mozna, ze szeroko$¢ gasienicy rowna sie trzy-
krotnej srednicy elektrody (rys. 32).

Spoiny nieprawidtowe (nieestetyczne).

Rys. 33 i 34 przedstawiajg spoiny wykonane nieprawidtowo, po-
niewaz spawano za duzym natezeniem pradu. Nadmierny prad spo-
wodowat tak wielkg szybko$¢ topienia sie elektrody, ze spawacz
stracit panowanie nad nig i proces ukfadania stopiwa odbywat sie
samoczynnie prawie bez udziatu spawacza, co spowodowato niepra-
widlowe utozenie sie spoiny.

Rys. 35 ilustruje spoine, przy ktorej ukitadaniu stosowano za
duzy posuw, a poszczeg6lne tuski zostaty rozsiane zbyt daleko od
siebie.



Na rys. 36 widoczna jest spoina nieprawidtowa, posiadajaca nie-
rowno utozone tuski skutkiem nieréwnomiernego posuwu elektrody.

Rys. 33. Spoina wadli-

wa i nieestetyczna,

z powodu nadmiernego
natezenia pradu.

Rys. 34. Spoina wadli-
wa_ i nieestetyczna,
utozona przy uzyciu
nadmiernego nateze-
nia CFra(du;_ kierunek
ukfadania sie stopiwa
odchylony z  powodu
magnetycznego dzia-
fania luku.

Rys. 35, Spoina nie-
estetyczna, powstata
przez ukladanie za
duzym pradem i za
duzym posuwem.

Rys. 36. Spoina o nie-
regularnych  rysach,
powstatych skutkiem
nieréownych  ruchow
poprzecznych elektro-
da 1 niejednakowej
dtugosci tuku.

Rys. 37. SO,ooina_w ko-

nana bardzo niedbale,

bez przestrzegania ele-

mentarnych zasad u-

kfadania spoin tuko-
wych.

Na rys. 37 wida¢ spoine wykonang bardzo niedbale lub nieumie-
jetnie, poniewaz nie przestrzegano jednostajnego posuwu elektrody
i regularnych, jednakowo szerokich ruchéw poprzecznych.



Na rys. 38 wida¢ spoine wadliwg pod wzgledem estetycznym,
poniewaz zostata zeszpecona nieumiejetnie wykonanymi popraw-
kami.

Rys. 38. Spoina wadliwa, zeszpecona poprawkami.

Na tym koriczymy przeglad spoin nieprawidtowo wykonanych
czy to pod wzgledem technicznym, czy tez ekonomicznym, czy wre-
szcie estetycznym. Oczywiscie, nie wyczerpaliSmy wszystkich wy-
padkéw jakie sie zdarzajg w praktyce, zatrzymalisSmy sie tylko na
typowych, najczesciej spotykanych. Pozwalamy sobie wyrazi¢ na-
dzieje, ze ten przeglad moze utatwi¢ w niektdrych wypadkach kie-
rownikom spawalni i rzeczoznawcom kontrole spawania, a i dla sa-
mych spawaczy zestawienie réznych btedéw, ktére moga im sie
zdarza¢ w codziennej praktyce, tez nie bedzie — przypuszczamy —
bez pozytku.

Inz. BOLESEAW SZUPP
Rozszerzalnos¢ i skurcz metali

Ogolne. Rozszerzanie i kurczenie sie metali podczas spawania
jest powodem niepozadanego odksztatcenia sie przedmiotu spawane-
go, oraz powstania w nim naprezenn wewnetrznych, ktére moga wy-
wotaé jego pekanie albo juz podczas stygniecia, albo tez pézniej, gdy
podany jest on pewnym obcigzeniom. Zapoznanie sie wiec z :ymi
zjawiskami oraz ze sposobami zapobiegania ich ztym skutkom jest
sprawg pierwszorzednej wagi.

Przy nagrzewaniu, prawie wszystkie metale rozszerzajg sie pod
wptywem ciepta, a wiec objetos¢ ich zwieksza sie; przy stygnieciu
za$ wystepuje zjawisko odwrotne: kurczenie sig, tj. zmniejszanie sie
objetosci. Skutki skurczu podczas stygniecia mogg by¢ rozmaite, za-
leznie od tego, czy we wszystkich czesciach stygnacego przedmiotu
spadek temperatury, a wiec i skurcz odbywa sie rOwnomiernie, czy
tez w poszczegoélnych czesciach — z powodu réznych temperatur —
skurcz jest niejednakowy. Réznice temperatury w roznych czes-
ciach stygngcego przedmiotu moga by¢ spowodowane albo tym, ze



tylko czes¢ przedmiotu byta zagrzana — jak to zachodzi zwykle przy
spawaniu — albo tym, ze przedmiot, cho¢ catkowicie zagrzany, nie
we wszystkich czesciach stygnie jednakowo: czesci ciensze stygnag
szybciej, a grubsze — wolniej.

Przy réwnomiernym nagrzaniu nastepuje rownomierne i jedno-
czesne rozszerzanie sie metalu przedmiotu we wszystkich kierun-
kach, a nastepnie, jezeli podczas stygniecia temperatura rownomier-
nie spada, w catym przedmiocie wszystkie jego czesci kurczag sie
jednakowo i jednoczes$nie, nie ma wiec powodu do powstawania od-
ksztatcen. Natomiast przy nieréwnomiernym stygnieciu, gdy czesci
jeszcze gorgce sasiadujg z czesciami juz chtodnymi, metal stygnacy,
kurczac sie, ciggnie za metal zimny i wowczas, albo materiat przed-
miotu podda sie sitom skurczu i nastgpig rézne odksztatcenia w po-
staci ,rzucania sie“, ,wichrowania sie“ przedmiotu — albo tez —
gdy metal jest kruchy — przedmiot peka. W najlepszym razie —

wego zamocowanego pomiedzy sztyw- preta.
nymi $cianami.

gdy sity skurczu nie bedg tak wielkie, aby materiat sie odksztatcit
lub popekat — pozostang w materiale naprezenia, w jednych miej-
scach rozciggajgce, w drugich — Sciskajgce, ktére ostabig przedmiot,
gdyz zdolnos$¢ jego do przenoszenia obcigzen zewnetrznych jest
zmniejszona.

Celem lepszego zrozumienia powstajgcych podczas skurczu zja-
wisk rozpatrzmy kilka przyktadow, zaczynajac od najprostszych.

Rozszerzalnosc¢ i skurcz przy nagrzewaniu
miejscowym. Przypus¢my, ze gruby, a wiec sztywny pret
z miekkiej stali (rys. 1) jest zamocowany pomiedzy pionowymi
Sciankami, ktére uwazamy rOwniez za catlokwicie sztywne,
nieruchome i nie poddajgce sie odksztatceniom. Jesli nagrzejemy
pret w czesci Srodkowej, to bedzie on sie starat wydtuzy¢. Bedac



zamocowany miedzy sztywnymi $ciankami pret nie moze sie swo-
bodnie wydtuza¢, bedzie wiec napierat na Scianki. Im bardziej sie
pret bedzie nagrzewat, z tym wiekszg sitg bedzie napierat na Scianki
i tym silniej bedzie przez nie Sciskany. Ten nacisk $cianek bedzie
wzrastat az do chwili, gry czes¢ srodkowa, nagrzewana palnikiem
zacznie miekng¢ i poddawa¢ sie temu naciskowi. Woéwczas nacisk
ten spowoduje specznienie sie metalu, pret w tym miejscu stanie
sie grubszy. Jesli teraz zgasimy palnik, to pret zacznie stygna¢, a jed-
noczesnie z tym rozpocznie sie skurcz metalu. Pod wplywem dzia-
tania skurczu, pret po ostygnieciu bedzie krétszy, niz byt poprzednio
(poz. 3, rys. 1), a wskutek zmniejszenia dtugosci wypadnie z pomie-
dzy Scianek. Pret jest teraz krotszy, ale zato w srodku nieco grubszy.

Tak sie sprawa przedstawia, jesli pret nie jest potaczony ze
Sciankami i nie stanowi z nim jednej catosci. Przypusémy teraz, ze
mamy ramke, przedstawiong na rys. 2 i ze nagrzewamy S$rodkowy
pret ramki tak samo, jak i w wypadku, ktory rozpatrzyliSmy wyzej.
Prety AC i DF graja teraz taka role, jak sztywne Scianki w przykita-
dzie poprzednim. Poprzednio pret sie skrocit i wypadt z pomiedzy
Scianek. Teraz ani skroéci¢ sie, ani wypas¢ z ramki nie moze. Coz
wiec nastgpi? Moga nastgpi¢ wypadki nastepujace:

Wypadek 1: ramka jest znacznie grubsza niz
pret srodkowwy (rys. 2). Wowczas pret srodkowy podczas na-
grzania ulegnie specznieniu w $rodku, a podczas stygniecia, gdy juz
srodek okrzepnie, zacznie metal stygnacy ciggng¢ za metal zimny
i pret bedzie sie naciggat na catej swej dtugosci, jak cieciwa na tuku.
Jezeli metal jest kruchy (jak np. zeliwo), pret musi pekna¢ w miej-

Rys. 4. Odksztatcenie $rodkowego
ramki wykonanej z materiatu preta ramki wykonanej z materiatu
kruchego. ciggliwego.

scu stabszym, tj. w Srodku (rys. 3), gdzie metal krzepnac nie ma
jeszcze takiej mocy, jak metal w stanie zimnym. Po peknieciu utwo-
rzy sie szczelina, ktoérej szerokos$¢ bedzie réwna skroceniu sie preta
z rys. 1. Jezeli materiat jest -ciagliwy, wowczas pret po-



ciggnie sie o kawatek, material z sgsiednich czesci zimnych pod-
da sie w strone kurczacego sie $rodka i nastapi zwezenie sie preta
po bokach, jak to przesadnie zaznaczono na rys. 4. Pret ulegnie
wiec odksztatceniu: w Srodku bedzie grubszy, a po bokach nieco
cieniszy niz byt poprzednio. Jezeli ogrzewanie nie byto réwne w ca-
tym przekroju, to pret jeszcze sie pokreci w kierunku poprzecznym.
Stowem, pret straci swoje wymiary.

Rys. 5. Odksztatcenie ramki wsku- Rys. 6. Odksztatcenie ramki wsku-
tek rozszerzania S|Q m,aterlal'u nagrze- tek skurczu przy Stygniﬁciu poprzed_
wanego W precie Srodkowym. nio nagrzanego preta srodkowego.

Wypadek 22 boczne prety AC i DF sg ciensze
niz inne prety ramki. Woéwczas podczas nagrzewania preta
BE prety AC i DF wygna sie w kierunku na zewnatrz (rys. 5), a gdy
srodkowa czes¢ nagrzanego preta przejdzie w stan ciastowaty, prety
AC i DF wyprostuja sig, a pret BE ulegnie specznieniu w $rodku; na-
stepnie przy stygnieciu, pret BE, kurczac sie pociggnie boczne prety
AC i DF do $rodka. Jezeli metal jest plastyczny, ramka przyjmie
ksztatt, jak to przesadnie zaznaczono na rys. 6, a jezeli ramka jest
np. z zeliwa, to moze nastgpi¢ pekanie w w naroznikach, jak zazna-
€zONno na rysunku.

Wypadek 3: prety ADi CF sa stabsze niz reszta
pretéw ramki. Wéwczas odksztatcenia przeniosa sie na te prety
i po ostygnieciu otrzymamy ramke wygieta, jak na rys. 7, lub tez
ramka — gdy materiat jest kruchy (zeliwo) — popeka.

Wyzej opisane wypadki nie wyczerpujg oczywiscie wszystkich
mozliwych wypadkow odksztatcenia sie tego rodzaju ramki. W kaz-
dym razie nalezy pamieta¢, ze odksztatcenia skurczne zawsze na-
stagpig i oczywiscie ujawnig sie w pretach najstabszych. Jezeli za$
ramka jest zlozona z pretéw rownie wytrzymatych, odksztalci sie
pret podgrzewany, przy tym, jesli metal ramki jest kruchy, napre-
zenia mogg wywota¢ pekniecia.

Jak wida¢ z tego, podczas spawania, gdy czesci stygnace
nie majg swobody w rozszerzaniu sie i kurczeniu, to chocby



byty zamocowane w najsilniejszych uchwytach, dtugos¢ ich mo-
ze ulec zmianie, albo moga popeka¢, lub w najlepszym razie
stracg inne swoje wymiary. Poza tym bedg w nich napreze-
nia wewnetrzne, a gdy materiat jest juz w stanie naprezonym,
woweczas niewielkie nawet dodatkowe naprezenia, powstate wskutek
np. uderzenia, moga spowodowa¢ pekniecia.

R){(s. 7. Odksztatcenie ramki wsku- Rys. 8. Jednoczesne nagrzewanie

tek skurczu przy stygnieciu poprzed- pretéw skrajnych w miejscach a i ¢

nio nagrzanego preta srodkowego. w  celu unlklzm—;ﬂa naprezen i od-
sztatcen.

Oczywiste jest, ze gdybySmy nagrzali réwnoczes$nie z pretem
BE réwniez i prety AD i CF w ich czesciach srodkowych (rys. 8),
to zadnych odksztatcen, naprezenn wewnetrznych lub peknie¢ w wy-
niku naszej pracy nie otrzymamy, poniewaz wszystkie trzy prety
beda jednakowo sie rozszerzaty podczas ogrzewania i jednakowo sie
skrocg po ostygnieciu. Poniewaz to rozszerzanie sie i kurczenie wszy-
stkich 3 rownolegtych pretéw bedzie sie odbywac bez zadnych prze-
szkéd, zadnych naprezenn skurczowych po ostygnieciu nie bedzie.

D. c. n

Inz. B. SZUPP — Warszawa.

Acetylen rozpuszczony

Rozpuszczalnos¢ acetylenu. Specjalne zalety ace-
tylenu jako gazu najlepiej nadajacego sie do celéw spawania, skiero-
waly wysitki technikdw do szukania sposobéw, aby mozna byto
magazynowac acetylen, podobnie jak inne gazy, w butlach stalo-
wych. Sprawa bowiem magazynowania i dogodnego transportu go-
towego do uzytku acetylenu czasem decyduje 0 moznosci zastoso-
wania tego gazu.

Doswiadczenia wykazaty, ze acetylen sprezony powyzej 2 atn
ulega tatwo rozktadowi pod wplywem wstrzgsu, nagrzewania itd.



Poniewaz wywigzujace sie przy rozkiadzie acetylenu ciepto znacz-
nie zwieksza objetos¢ gazéw, zjawisko to ma charakter wybuchu
i moze wywota¢ rozerwanie butli, w ktorej acetylen znajduje sie
w stanie sprezonym.

Natomiast acetylen daje sie bezpiecznie rozpuszcza¢ pod cisnie-
niem 15 —20 atn w acetonie. Aceton jest to jeden z produktow
ptynnych, ktére otrzymuje sie przy suchej destylacji drzewa i kto-
rego powszechnie uzywa sie dla rozpuszczania lakieréw. Aceton przy
cisnieniu atmosferycznym rozupszcza w sobie 25-krotng objetos¢ ace-
tylenu; rozpuszczalnos¢ ta wzrasta proporcjonalnie do cisnienia:
przy cisnieniu np. 12 atn 1 litr acetonu rozpuszcza 25X12 =300 li-
trow acetylenu.

Wolna_przestrzen = 6,2%
pojemnosci butli.

Powiekszenie objetosci
przy nagrzaniu
do "65° = 4,8%.

Acetylen = 24%.

Aceton = 40%.

Masa powrotna =25%.

Rys. 1. Schemat Rys. 2. Butla do ace-
napetniania butli. tylenu rozpuszczonego.

Odwrotnie, jezeli naczynie zawiera 1 Itr acetonu w ptynie i 300
litrow acetylenu rozpuszczonego w nim pod ciSnieniem 12 atn, to
przy otwarciu tego naczynia, gdy cisnienie spadnie do ci$nienia
atmosferycznego, 25 litréw acetylenu pozostanie w acetonie, a reszta,
tj. 275 litréw, wydostanie sie na zewnatrz.

Masy porowate. Azeby zwiekszy¢ bezpieczeristwo, unie-
mozliwi¢ eksplozje butli zawierajgcej acetylen rozpuszczony w aceto-



nie i ulatwi¢ rownomiernos¢ wydzielania sie acetylenu, wypetnia sie
butle masg porowata, doswiadczenia bowiem wykazaty, ze dobra
masa zatrzymuje eksplozje, nawet w wypadku przedostania sie do
butli ptomienia. Jesli wiec nawet w butli acetylenowej nastgpi miej-
scowy wybuch, to sprowadza sie on do spalania acetylenu, zawarte-
go w niewielkiej pustej przestrzeni pod zaworem butlowym. Poza
tym, dzieki podzieleniu acetonu na drobniutkie kropelki rozmiesz-
czone w olbrzymiej ilosci por masy, tak pochtanianie acetylenu przez
aceton jak i wydzialanie sie acetylenu odbywa sie z wielkg tatwo-
scia. ,
Od czasu wynalezienia pierwszej masy porowatej, ktérg stano-
wity kawaitki lekkich cegiet, poczyniono wiele préb i wynalazkéw
co do najodpowiedniejszych mas porowatych. Wiele tych mas jest
jeszcze obecnie pod ochrong patentowa. Najbardziej uzywane sg dzi$
masy ceramiczne lub masy sypkie.

Stosunek objetosciowy poszczegolnych sktadnikéw butli nalezy-
cie spreparowanej przedstawia rys. 1.

Butle do acetylenu rozpuszczonego. Butle do
acetylenu rozpuszczonego (rys. 2), ktére sg podobne do butli tleno-
wych, robi sie zwykle ze stali ciggnionej.

Butle prébuje sie uprzednio na 4-krotne cisnienie napetnienia,
tj. na cisnienie 60 atn. Jak widzimy, ci$nienie probne jest w tym
wypadku w stosunku do cisnienia napelnienia znacznie wyzsze, niz
przy innych gazach, przy ktérych zwykle jest ono zaledwie 15 raza
wieksze od ci$nienia napetnienia. Roznica jest wywotlata tym, ze
w wiekszosci paristw okres prob dla butli do acetylenu wynosi 10 lat,
a nie 5, jak dla innych gazow.

Uzasadnione jest to tym, ze dokonywanie ponownych prob na
ci$nienie dla butli acetylenowych jest zwigzane z wiekszymi trud-
nosciami niz proby np. dla butli tlenowych. Dlatego tez postano-
wiono wymagac¢ wiekszego wspotczynnika bezpieczehstwa przy pro-
bie, a proby ponowne dokonywac rzadziej i w sposob specjalny dla
tego celu ustanowiony.

Zawory do butli acetylenowvych. Zawory do
butli acetylenowych (rys. 3) sg wykonywane ze stali, poniewaz do
wyrobu czesci, pozostajagcych w zetknieciu z acetylenem, uzywanie
miedzi lub jej stopow o zawartosci miedzi wiekszej niz 70% jest
wzbronione, acetylen bowiem z miedzig wytwarza zwigzki wybu-
chowe.

Zamkniecie zaworu otrzymuje sie przy pomocy korka z ebonitu,
obsadzonego na sworzniu, ktory ze swej strony jest uszczelniony przy
pomocy ditawika.

Do otwierania i zamykania zaworu stuzy klucz obsadzony na
zapitowanym w kwadrat koncu sworznia, a nie kotko, jak przy za-



worach butli tlenowych. Klucz przez caty czas pracy spawania lub
ciecia powinien znajdowac sie na zaworze butli.

W przeciwienstwie do zaworéw do innych gazéw (przynajmniej
w Europie) zawory do rozpuszczonego acetylenu nie majg gwintu,
lecz zatoczenie, do ktorego reduktor przykreca sie przy pomocy
strzemiona (rys. 4). W ten spos6b uniemozliwia sie stosowanie re-
duktorow acetylenowych do innych gazéw, co np. przy uzywaniu
tlenu i acetylenu mogtoby powodowac nieszczesliwe wypadki.

Reduktor acetylenowy jest poza tym podobny do reduktora
tlenowego.

Rys. 3. Zawér do butli Rys 4. Bezdzwigniowy reduktor do acetylenu
acetylenowe;j. rozpuszczonego.

Fabrykacja acetylenu rozpuszczonego. In-
stalacje do fabrykacji acetylenu rozpuszczonego przedstawia nam
schematycznie rys. 5. Acetylen wytwarza sie w wytwornicy A (sy-
stemu wsypowego). Wytwarzany acetylen zbiera sie w duzym zbior-
niku B o ruchomym dzwonie, skad przez licznik C przechodzi do
oczyszczacza D, w ktérym z gazu catkowicie usuwa sie zanieczysz-
czenia chemiczne. Nastepnie w osuszaczu E usuwa sie z gazu reszte
wilgoci i stad acetylen przechodzi przez filtr F do sprezarki G.

Ze sprezarki acetylen przechodzi przez separator oliwy H i osu-
szacz wysokiego cisnienia J do rampy K, do ktérej przymocowuje sie
catg serie butli L, L do napetnienia, przy czym cisnienie stopniowo
podnosi sie, az do osiggniecia 15 atm. Nastepnie na wadze N okresla
sie zawarto$¢ acetylenu w kazdej butli. W razie niedostatecznego



napetnienia, butle sie dopetnia dodatkowo i dopiero po powtérnym
zwazeniu nalezycie napetniong butle puszcza sie w obieg.

Przed rozpoczeciem napetniania kazda butla jest wazona dla
stwierdzenia tary i wyréwnania brakujgcej ilosci acetonu, ktory za-
wsze sie czesciowo ulatnia przy wypréznianiu butli. Do dopetnienia
acetonu stuzy dozownik P.

Prosta ta w za-

sadzie fabrykacja wy-
maga duzo staranno-
éci 1 ostroznosci.

Zawartosc
butli. Zawartos¢
acetylenu w butli nie
mozna obliczy¢ na
podstawie  wskazan
manometru, jak przy
butlach  tlenowych.
Jedynym sposobem,
pozwalajgcym okresli¢ zawartos¢ gazu w napetnionej butli, jest zwa-
Zzenie jej przed i po napetnieniu.

Poniewaz objetos¢ 1 kg acetylenu przy 15° i normalnym cisnie-
niu wynosi ok. 900 litréw (0,900m3) mozna, majac wage zuzytego
acetylenu, okresli¢ jego objetosé.

Zuzycie acetylenu mozna okresli¢ réwniez na podstawie ilosci
zuzytego tlenu, wychodzac z zatozenia, ze teoretycznie przy spawa-
niu acetylen i tlen zuzywajg sie w jednakowych iloSciach.

Praktycznie nalezy liczy¢, ze na 1 objetos¢ acetylenu zuzywa sie
1,1 — 1,2 objetosci tlenu, czyli ze zuzycie acetylenu jest 0 10 — 20%
mniejsze niz tlenu. Mozna wiec liczy¢, ze na Ims tlenu zuzywa sie
w przyblizeniu 1 kg acetylenu.

Butle sg napetniane do cisnienia 15 atn. przy temperatu-
rze 15°

Cisnienie acetylenu w butli petnej zalezy od temperatury, jak to
podaje ponizsza tabela.

Rvs. 5. Schemat instalacji do fabrykacji acetylenu
rozpuszczonego.

Tempera-
tqua —10 -5 o 5 0 15 2 25 30 35 40

C@r}'cenr}'z‘?"“’ 85 96 108 121 135 155 167 185 205 228 255
Z tablicy tej widoczne jest, ze jesli przy temperaturze np. 0° ci$-
nienie w butli jest 10,8 atn, to nie nalezy sadzi¢, iz butla jest nie
petna, gdyz po ogrzaniu jej do 15° cisnienie wzros$nie do 15 atn.
Wydzielanie sie acetylenu z butli. Wy-
dzielanie sie acetylenu z acetonu nie odbywa sie momentalnie. Nie



nalezy wiec oproznia¢ butli zbyt raptownie, gdyz w tym wypadku
z jednej strony wydzielajacy sie gaz porywa zbyt wielkie ilosci ace-
tonu, z drugiej zas$ butla nie wyprézni sie catkowicie.

Normalnie nie nalezy pobiera¢ z jednej butli o pojemnosci 4 lub
5 m3 wiecej niz 800 litréw gazu na godzine. Przy wiekszym zapo-
trzebowaniu nalezy potaczy¢ réwnolegle dwie lub wiecej butli za
pomocg tzw. zbieracza (rys. 6) i przytaczy¢ je do ogdlnego reduk-

tora.

Jesli nie stosowa¢ sie do
tych wskazowek, to cisnienie
opada raptownie i otrzymuje sie
wrazenie, ze butla zostata wy-
prozniona. W rzeczywistosci je-
dnak, po kilku godzinach pozo-
stawienia butli w spokoju (przy
zamknietym zaworze), przeko-
namy sie przy pomocy mano-
metru, ze oproéznienie nie jest
catkowite. Dlatego nigdy nie
nalezy zostawia¢ pozornie proz-
nych butli w stanie otwartym
tak ze wzgledow bezpieczen-
stwa, jak i oszczednosci.

Obchodzenie sie z
butlami i niezbedne
ostroznosci. Chociaz same
butle do acetylenu nie wyma-
gaja specjalnych ostroznosci,
nalezy jednak przy obchodze-
niu sie z nimi stosowac sie do

Rys. 6. Zbieracz do acetylenu. ogolnych zasad obchodzenia sie

z naczyniami do gazéw sprezo-

nych, a zwlaszcza unika¢ szkodliwych i gwattownych wstrzasow.
Ochrania¢ od uszkodzen nalezy przede wszystkim zawér butli.

Butle z acetylenem rozpuszczonym nie obawiajg sie zimna i nie
wymagajg pod tym wzgledem specjalnej ochrony; mozna je zatem
W porze zimowej ustawi¢ na wolnym powietrzu. Nalezy natomiast
unika¢ zbytniego nagrzewania butli napetnionej acetylenem lub
wystawiania jej na silng operacje stoneczna.

Bardzo wazne jest przestrzeganie szczelnosci zaworow butli, jak
rowniez reduktordw i ich potaczen z zaworami. Wszelki zapton ace-
tylenu przy butli winien by¢ natychmiast gaszony przez zakrecenie
zaworu butli.

Niezwtocznie po zakonczeniu pracy, jak rowniez po opréznieniu
butli, nalezy zawdr butlowy szczelnie zamkna¢. Jest to przepis, ktory



nalezy bezwzglednie przestrzega¢. Jesli butla po oprdznieniu acety-
lenu pozostaje otwarta, ulatnia sie z niej — wraz z resztkami acety-
lenu — takze aceton. Jest to niebezpieczne ze wzgledu na tatwopal-
nos¢ tak acetylenu jak i acetonu; ponadto ubytek acetonu, ktdrego
cena jest dos¢ wysoka, powoduje straty, ktorymi wytwornia acety-
lenu obcigza odbiorce.

Poza tym, stosujac butle z acetylenem rozpuszczonym, powinno
sie przestrzega¢ obowigzujgce przepisy dotyczgce gazéw lub mate-
riatow tatwopalnych.

Spawanie w koscielnych instalacjach
ogrzewniczych

Omawiany ponizej stystem ogrzewania byt juz omawiany kilka
lat temu w miesieczniku ,Spawanie i Ciecie Metali" zesz. 11.31.
Wykazano wysokie zalety tego systemu i nazwano go woéwczas
»0grzewaniem krytym".

Rys. 1. Ukladanie na podtodze poszczeg6lnych wezownie.

System ten tgczy w sobie zalety ogrzewania indywidualnego za
pomocg piecow kaflowych z zaletami ogrzewania centralnego, wodne-
go lub parowego, a nie posiada wad obu tych systeméw. Zaletami tymi
sg: przechodzenie ciepta od zrodta do cztowieka przez promieniowanie,
a nie przez ruch ogrzanego powietrza, ktore porywa kurz i powoduje



Rys. 2. Widok catosci
instalacji. W giebi na
Brawo — pokrywanie rur
etonem; beton powinien
by¢ — o ile mozna —jak
najmniej wilgotny.

przy oddechu uczucie
suchosci, niska tem-
peraturazrodia ciepta,
lepsze poczucie czio-
wieka przy nizszej
temperaturze powie-
trza anizeli przy o-
grzewaniu central-
nym, niezabieranie
widocznego miejsca
W  pomieszczeniach,
utatwianie dekoracji
wnetrz itd.

O ile nam wiado-
mo, jedna z powaz-
nych firm warszaw-
skich ogrzewniczo-in-
stalacyjnych podejmu
je sie wykonywania
tego rodzaju urzgdzen.

Zataczone ilustracje przedstawiajg budowe tego typu ogrzewa-
nia w kosciele St. James w Vancouver §Kanada) Urzadzenie to za-
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wiera ok. 3500 m ru-
rek o $rednicy wew-
netrznej 20 mm.
Wszystkie potaczenia
w ilosci 1500 byly
spawane palnikiem
acetylenowym. Posz-
czegblne wezownice
byty spawane w war-
sztacie, a na miejscu
taczone miedzy sobg
(rys. 1). Po wykona-

Rys. 3. Grupa zaworow

do dowolnego wiaczania

poszczegolinych czesci in-
stalacji.



niu catosci przeprowadzono probe woda pod cisnieniem 25 atn;
gdy préba wykazata zupelng szczelnos$¢ zalano cato$¢ betonem, jak
to wida¢ na rys. 2. Warstwa betonu wystaje ponad rury na wyso-
kos¢ 40 mm.

Urzadzenie to zaopatrzone jest tylko w jeden kociot, posiada
jednak dwa oddzielne obowody: jeden dla kaplicy, a drugi dla ko-
Sciota. Temperatura wody wynosi 55°, a cisnienie 2 atn; wedtug za-
tozen temperatura podiogi na powierzchni betonu powinna wyno-
si¢ 24°, a na wysokosci cztowieka — 18 do 20°.

System ten przedstawia dla kosciotow specjalne zalety, gdyz
umozliwia rOéwne rozprowadzenie ciepta na poziomie, a dzieki sto-
sunkowo niewysokiej temperaturze podtogi, ucieczka ciepta w gor-
ne strefy, gdzie jest ono bezuzyteczne, nie jest tak gwaltowna, jak
przy kaloryferach o wysokiej temperaturze.

Podstawowe wiadomosci z elektrotechniki

Magnetyzm.

Pewne rudy zelazne, jak tlenek zelaza (Fe3O4) wykazujg wias-
nosci magnetyczne, tzn. przyciagajg opitki i kawatki zelaza.
Poza tym wiasnosci te wykazujg rowniez nikiel i kobalt. W technice
stosujemy przewaznie magnesy sztuczne, otrzymywane przez
magnesowanie hartowanych pretow ze specjalnej stali.

Dziatanie magnesu ujawnia sie wylgcznie na jego koncach, zwa-
nych biegunami. Kazdy magnes posiada dwa bieguny: pot-
nocny oznaczony literg N i potudniowy — literg S (rys. 1).

Mm Rys. 1. Bieguny
S magnesu sztabkowego.

Dwa magnesy dziatajg na siebie mechanicznie w ten sposéb, ze
jednoimienne bieguny odpychajg sie, a rdznoimienne przyciggajg
(rys. 2). Kula ziemska jest réwniez magnesem. Bieguny magnetyczne
ziemi N i S znajdujg sie w poblizu biegunéw geograficznych — bie-
guna poinocnego i potudniowego. Dlatego to wiasnie magnes staly
zawieszony swobodnie w punkcie ciezkosci przybierze potozenie ta-
kie, ze biegun magnesu S skieruje sie w kierunku bieguna magne-
tycznego ziemskiego N. Zjawisko to wykorzystano juz bardzo dawno



w przyrzadzie zawnym kompasem. Biegun ,,S* igly magnetycz-
nej kompasu kieruje sie zawsze w kierunku pétnocnego bieguna ma-
gnetycznego ziemi. Trzeba tylko wiedzie¢, ze biegun geograficzny
potnocny znajduje sie w pewnej odlegtosci od magnetycznego i dla-

Rys. 2. Wzajemne oddziatywanie na siebie dwu magnesow.

tego igta magnetyczna nie wskazuje nam doktadnie bieguna pétnoc-
nego. Doktadny kierunek potnocny rézni sie od kierunku iglty mag-

netycznej o pewien kat. Kat ten rézny jest dla kazdego punktu na
kuli ziemskiej.

Pole magnetyczne, linie sit i strumien
magnetyczny.

Polem magnetycznym nazywamy przestrzen, w ktdrej magnes
ujawnia swoja dziatalnos¢. Jezeli w okoto magnesu rozsypiemy na
kartoniku opitki zelaza, to zauwazymy, ze ulozg sie one wedtug
pewnych krzywych linii zamknietych, ktére nazywamy liniami sit
pola magnetycznego (rys. 3). Wszystkie linie razem tworza strumien
magnetyczny, ktéry oznaczamy literg grecka <p.

Strumien magnetyczny podlega podobnym prawom, jak prad
elektryczny z ta tylko réznica, ze prad elektryczny ptynie w zam-
knietym obwodzie prze-
wodnika elektrycznego,
magnos -8J -~kartonik a tok strumienia ma-

gnetycznego zamyka sie
w kazdym osrodku —
nawet w prozni. Widzi-
my wiec, ze izolatorow
magnetycznych w do-
stownym tego stowa
znaczeniu niema. Nie-
mniej jednak pewne
ciata przewodzg stru-
mien magnetyczny le-
Rys. piej inne za$ gorzej.

opitki zelazne



Stopien zdolnosci przewodzenia strumienia magnetycznego. nazywa-
my przenikalnoscig magnetyczng — (symbol p). Za jednostke prze-
nikalnosci przyjeta jest przenikalno$¢ powietrza.

Wedtug zdolnosci przewodzenia strumienia magnetycznego
mozna uszeregowac stopy zelazo — wegiel, jak w ponizszej tabeli:

przenikalnosé

Materiat magnetyczna .
POWiIetrze........cccocuenennee. 1
zelazo czyste, bardzo miekkKie..........ccooevviivieinnnne 6 000
blacha zelazna — dynamowa .........ccccccevveiienne 4 500
odlew stalowy 2 800
stal twarda . . . 300
zeliwo.................. 200

Dla wzmocnienia strumienia magnetycznego staramy sie zawsze
0 to, by strumien magnetyczny przebiegat mozliwie najwieksza
cze$¢ obwodu w osrodku dobrze przenikalnym, podobnie, jak dla
wzmocnienia pradu elektrycznego — przy danym napieciu — stara-
my sie stosowac przewody o mozliwie matej opornosci elektryczne;j.

Magnesom nadaje sie w tym celu ksztatt podkowiasty. W takiej
bowiem formie oba bieguny magnetyczne sg blisko siebie, dzieki
czemu strumien magnetyczny zewnetrzny znacznie mniej sie ostabia,

majac do pokonania — malg przestrzen powietrzng
(rys. 4).

Rys. 4. Strumien ma?r]etyczny ma- Rys. 5. Pole magnetyczne znieksztat-
gnesu statego o ksztaicie podkowy. cone przez kawalek miekkiego zelaza.

Jezeli w pole magnetyczne wprowadzimy kawatek zelaza nie-
namagnsowanego, zelazo to samo staje sie magnesem, skupiajgc
w sobie linie sit magnetycznych (rys. 5).

Magnesowanie stali.

Magnesowanie stali ttumaczymy sobie w nastepujacy sposéb:
czasteczki w stali utozone sg swobodnie w sposéb zupetnie dowolny.



Pod wptywem magnesu czasteczki te uktadajg sie w pewnym po-
rzadku (rys. 6). Stale miekkie magnesujg sie tatwo, poniewaz cza-
steczki te pozwalajg sie tatwo uporzadkowad, po usunieciu jednak
magnesu wracajg do dawnego potozenia (stal traci wiasnosci magne-
tyczne). W stalach twardych to uporzadkowanie czagsteczek odbywa
sie trudno i pochtania dos¢ duzo energii magnetycznej, jednak po
usunieciu magnesu, czgsteczki pozostajg uporzadkowane (stal pozo-
staje magnesem). Dlatego na magnesy stale uzywamy specjalnego
gatunku stali twardych.

Rys. 6. Czasteczki magnetyczne w ze-
lazie nienamagnesowanym — szkic
gorny i namagnesowanym-—szkic dolny.

Magnesowanie odbywa sie do pewnych tylko granic, poza kto-
rymi nastepuje nasycenie magnesu, uwazamy, ze wszystkie czastecz-
ki juz zostaty uporzadkowane.

Istnieje kilka sposobdéw magnesowania stali:

przez pocieranie jednego korica sztabki biegunem ,,S* albo ,,N*

przez pocieranie jednego konca sztabki biegunem ,,S* a dru-
giego ,,N“,

przez magnesowanie za pomocg pradu elektrycznego.

Elektromagnetyzm.

W roku 1820 uczony Oested zauwazyt, ze igta magnetyczna
w poblizu przewodnika z pragdem elektrycznym odchyla sie od swego
normalnego potozenia.

Kilka igiet magnetycz-

nych umieszczonych na

ptaszczyznie przecinajg-

cej przewodnik przybie-

ra kierunki wspotsrod-

kowe do przewodnika z

pradem (rys. 7). Opitki

zelazne, rozsypane Ww

okoto przewodnika u-

ktadajg sie wzdtuz linii

sit magnetycznych, kto-

re tworzg w okoto prze-

wodnika szereg kot

Rys. 7. Pole magnetyczne wokét przewodnika \’Ns_p(')}érod_kowych. Do-
Z pradem. Swiadczenia te wskazu-



ja, ze w okoto przewodnika z pradem istnieje pole magnetyczne
(rys. 8). Kierunek linii sit tego pola magnetycznego okresla tzw. re-

Rys. 8. Pole magnetyczne
wokét przewodnika
z pradem.

guta prawej reki. Jezeli prawg reke ustawimy przy przewodniku
z pradem w ten sposob, ze duzy palec wskazuje kierunek pradu
(rys. 9), to pozostate palce wskazujg kierunek linii sit magnetycz-
nych.

Rys. 9. Reguta prawej reki.

Wielkos¢ strumienia magnetycznego, a wiec i zdolnos¢ przycia-
gania przewodu zalezy od natezenia prgdu w przewodzie. Jezeli pro-
sty przewodnik zwiniemy w ksztatt zwoju, jak na rys. 10, najwieksze

Rys. 10. Pole magnetyczne
przewodnika zwinietego
na ksztatt zwoju.

zageszczenie linii sit magnetycznych otrzymamy w Srodku zwoju.
Aby zwiekszy¢ strumienn magnetyczny, a wiec i zdolnos¢ przycig-
gania, zwijamy przewodnik prosty na ksztatt spiralny, ktory nazy-
wamy solenoidem (rys. 11). Dziatanie magnetyczne solenoidu jest
znacznie silniejsze niz pojedynczego zwoju, poniewaz pola magne-
tyczne, poszczegoOlnych zwojow, jak to widzimy na rys. 12, wza-
jemnie sie dodaja. Solenoid zachowuje sie jak magnes, to znaczy



zawieszony swobodnie ustawia sie wzdiuz osi magnetyzmu ziem-
skiego, a takze ulega dziataniu magnesu oraz sam przyciagga kawaiki
zelaza. Wielkos¢ strumienia magnetycznego, a wiec i zdolnoéé przy-
ciggania solenoidu zalezy
juz nie tylko od natezenia
pradu, ale i od ilosci zwo-
jow. W technice mowi sie
poprostu, ze wielkos¢ stru-
mienia magnetycznego za-
lezy od ilosci ampero-
zwojow | X Z, tj. od
iloczynu pradu w ampe-
rach przez ilos¢ zwojow.

Elektr o magnes.

Dziatanie elektroma-
gnetyczne solenoidu moz-
na bylo znacznie zwiek-
szy¢ przez wsuniecie rdze-
nia zelaznego od srodka
(rys. 13). Dzieki duzej
przenikalnosci magnetycz-
nej zelaza skupienie linii o
magnetycznych w Zzelazie Rys. 12. Dodawanie sie linii
jest bardzo duze, dzieki magnetycznych w solenoidzie.
czemu i zdolnos¢ przyciggania jest odpo-
wiednio zwiekszona.
Rdzern zelazny moze by¢ rdznego
ksztattu. Na rys. 14 widzimy elektroma-
gnes, w ktérym rdzen jest ksztattu pod-
kowy, podobnie jak przy magnesie statym.

. Rys. 14. Elektromagnes pod-
Rys. 13. Elektromagnes sztaibkowy. kowiasty z kotwica.

Tego rodzaju elektromagnesu uzywamy bardzo czesto w tech-
nice do podnoszenia przedmiotéw zelaznych (np. w hucie przy trans-
n

porcie fomu do wielkiego pieca).



Przyktady napraw spawalniczych

Napawanie Manzytem zeliwnych czeici maszyn
Na rys. 1 widzimy zeliwng tarcze sprzegla transmisyjnego pewnej ma-
szyny parowej. Otwory a, b, ¢ i d widoczne na rysunku o $rednicy 40 mm
kazdy, wskutek ciggltego uderzania przy wigczaniu sprzegta o poprzeczne

Rys. 1.

sworznie, ulegly wybiciu, jak to pokazano na rysunku linig przerywana.
Miejsca wybite postanowiono napawa¢ Manzytem, by w ten sposob uzyskac
tatwos¢ obrdbki miejsc napawanych do normalnego ich stanu. Przed wiasci-
wym napawaniem podgrzano tarcze réwnomiernie na ognisku z wegla drzew-
nego do temperatury 600°C.

Rys. 2.

W spos6b podobny natozono Manzytem krawedzie boczne mimosrodu
(powierzchnie a i b na rys. 2). Po usunieciu metalu tozyskowego, podgrzano
mimosréd zeliwny do 500° C i nalutospawano pateczkami Manzytu krawedzie
wewnatrz mimosrodu. Po tej czynnosci mimosréd zostat ztozony i obtoczony
na tokami. Nalezy zaznaczy¢, ze czesSci maszynowe byly przed lutospawaniem
wymyte tugiem z tluszczOw a miejsca majgce by¢ lutospawane doktadnie
oczyszczono. Dzieki tej naprawie kosztowny mimosrod mogt pozosta¢ nadal
w uzyciu i pracowa¢ z wynikiem bardzo dobrym.

Tadeusz Hausler — Poznan.



Naprawa kota sSlimakowego

Rysunek przedstawia koto $limakowe, ktére pracuje osadzone na wale
obracajgcym ruchome ruszta pieca w kottowni. Rozerwanie kota na 3 czesci
powstato w nastepujacy sposob: w pewnym momencie ruszta zatrzymaty sie
wskutek uszkodzenia; silnik elektryczny pracowat dalej obracajagc Slimak,
ktory bedac zazebiony z kotem Slimakowym zatrzymanym przez ruszta spo-
wodowat rozerwanie kota, w miejscach wskazanych na rysunku linig wezy-
kowatg. Koto o $rednicy 700 mm, szerokosci 90 mm zeliwne naprawione
zostato tgcznie z przygotowaniem w ciggu 4 dni. Po zukosowaniu na V miejsc
na wiencu, a na piascie na X opasano koto obreczg z blachy. Ukosujac kra-
wedzie nalezy pozostawi¢ Slady pekniecia dla tatwego ztozenia i kontroli
rozstawienia krawedzi majgcych by¢ spawanymi. Dla unikniecia odchylenia

sie jednej czesci kota wzgledem drugiej w plaszczyznie pionowej wiozono
w piaste bolec o Srednicy watu, na ktérym koto byto osadzone. Miejsca a i b
na wiencu spawano na zimno. Warunkiem tej pierwszej operacji byto, aby
po spawaniu wienca zachowane zostaty wiasciwe wymiary miedzy zebami,
aby podziatka pozostata niezmniejszona. Majac ten warunek na uwadze roz-
grzewano palnikiem wieniec w miejscu a do temperatury okoto 1000°, skut-
kiem czego nastepowato rozszerzanie sie (wydtuzanie) koncow wienca. Wowczas
jednoczesnie z podgrzewaniem rozkrecano lewarek, ktory byt wiozony pomie-
dzy szprychy a, g tak dtugo, dop6ki w miejscu styku a nie rozeszty sie krawe-
dzie wienca. Wtedy lewarek cofnieto o tyle, aby krawedzie peknigtego wienca
lekko do siebie doszty i wowczas przystgpiono do spawania. Po ukonczeniu



spawania lewarek wyjeto, aby umozliwi¢ skurcz. Analogicznie postepujac
przy spawaniu w miejscu b otrzymano wiasciwe podziatki. Dalszym ciggiem
operacji byto spawanie piasty w miejscu d ¢ bez czesci zakreSlonej (szprycha
z czedcig Slizgacza). W tym celu podgrzewano wieniec w miejscach h i.
Prawdopodobnie po ukonczeniu spoiny d spoina ¢ wykonana byta wtedy, kiedy
krawedzie w miejscu ¢ byly zbyt blisko siebie, gdyz po ukonczeniu spawania
spoina ¢ pekta na catej dlugosci ukazujgc szczeline do 2 mm. Ponownie
zukosowano krawedzie na X na diutarce, cate koto podgrzano i spawajac
w miejscu ¢ dla utrzymania potrzebnego rozstawienia krawedzi podgrzewano
jeszcze palnikiem miejsca h d i. Po wykonaniu tej spoiny przyspawano szpry-
che w miejscach e (szpryche potaczono z kotem krotka spoing k przed nagrza-
niem kota). Korzystajac z tego, ze kotlo bylo jeszcze gorgce pospawano
szpryche z wiencem w miejscu £, podgrzewajac wieniec w miejscach 1 m,
poczem gotowe juz koto wiozono na przepalajacy sie wegiel drzewny zakry-
wajac nim cate koto. Po wyjeciu kota na drugi dzien zauwazono z niematym
zdziwieniem peknieta szpryche f — dlaczego? Przyczyng musiato by¢ nie-
rébwnomierne stygniecie, gdyz stwierdzitem, ze po wyjeciu kota szprycha
w stosunku do wienca na odcinku 1—m byta zupetnie zimna. Wskazuje to na
szybsze ostyganie szprychy, ktéra kurczac sie wstrzymywana przez wieniec
dobrze nagrzany musiata pekngé. Zadaniem jednak byto koto naprawié. Po-
stanowiono nagrza¢ cate koto w specjalnym piecu, aby spawac pekniecia
Si S2 g3 i szpryche w miejscu f. Skad sie wziety pekniecia gt g2 g3. Ot6z wyo-
brazajgc sobie moment rozgrzania kota patrzac na rysunek mozemy powie-
dzie¢ Smiato, ze pierwsze rozerwanie nastgpito w miejscu a, pézniej d, c, e,
fib. Z chwilg kiedy nastgpito pekniecie w ¢ i e, slimak obracajgc sie dalej
rozginat koto i nastgpito jakgdyby prostowanie wycinka 1-m. W tym mo-
mencie musiaty powsta¢ nadpekniecie gt g2 g3, a jako najbardziej niebezpieczne
miejsce b ulegto catkowitemu peknieciu. Po wyjeciu nagrzanego kota do spa-
wania zauwazono, ze koto w potowie znacznie sie skrzywito, jak wida¢ na
rys. (linia przerywana). Przyczyng bylo zte ulozenie kota, ktére nie lezato
swobodnie, gdyz przez nieuwage podsuniete w gigb pieca oparto sie o nagro-
madzong ilos¢ leszu. Sadzono juz, ze koto to trzeba bedzie wyrzuci¢ na ziom,
zwyciezyta jednak cierpliwo$¢ i ambicja spawacza fachowca. Po spawaniu
wszystkich miejsc ponownie wtozono koto do pieca, ukladajgc wygietg czescig
do dotu w ten sposoéb, aby zmusi¢ koto wiasnym ciezarem, przy jednoczesnym
podgrzewaniu powréci¢ do pierwotnego i wiasciwego stanu. Ta operacja wy-
padfa pomysinie i po wyjeciu kota z pieca obtozono cate przepalonym weglem
drzewnym i suchym piaskiem. Po wykonaniu matej obrébki kota zatozono
jei prr]acuje juz od 10.X.38 r. Nowe koto mozna otrzyma¢ dopiero po 4 mie-
sigcach.

Do naprawy zuzyto ok. 50 kg. wegla drzewnego (drugie podgrzewanie
odbyto sie w piecu specjalnym, pateczek zeliwnych. — Zelko 5 kg, proszku
Fontol — 230 gr, tlenu tgcznie z podgrzewaniem — 12 m3, a karbidu — 35 kg.

Tad. Kedzierzawski — Warszawa.



Sprawy spoteczne

Co setny mieszkaniec Polski otrzymuje rente Ubezpieczen Spotecznych

Méwiac o oganizacji i Swiadczeniach ubezpieczen spo’feczn%ch, ma sie
zwykle na mysli przede wszystkim ubezpieczenie na wypadek choroby, sta-
nowiace ten rodzaj ubezpieczenia, z ktorym Ig)racc_)wnlc I_ich rodziny stykajg
sie najczesciej i Ktorego braki sg przez nich najdotkliwiej odczuwane. Poza
ubezpieczeniem na wypadek choroby dziatajg jednak réwniez inne rodzaje
ubezpieczen spo’recznzch tzw. dtugoterminowe tj. ubezpieczenie od wypadkéw
i chorob zawodowych oraz ubezpieczenie emerytalne, ktore udzielaja Swiad-
czeri _ofiarom wypadkéw przy, pracy, inwalidom i starcom oraz pozostatym
po nich wdowom i sierotom. Swiadczenia te, noszace charakter rent, wypta-
canych w zasadzie az do Smierci danego osobnika (jesli chodzi o sieroty —
do chwili ukonczenia przez nie okreslonego wieku) przybierajg coraz szerszy
zasieg, to tez znaczenie ich jest niestusznie niedoceniane.

. Jak wykazaty specjalne badania Instytutu Spraw Spotecznych, taczna
liczba rencistow ubezpieczen spotecznych wynosita w dn. ‘1 stycznia 1936 r.
z gi(')r_q 345000 osob tj. 1 rencista przypadat mniej wiecej na 100 mieszkaricow
Polski. Rozpatrujac te liczbe wedtug” poszczegolnych dzielnic stwierdzamy, ze
najwieksze skupienie rencistow wykazuje Gorny Slask, gdzie liczba ich wynosi
z gorg 132000 tj. 1 rencista przypada mniej wiecej na 10 mieszkancow. 1los¢
duze zageszczenie rencistow obse_rWUJemg rowniez 'w Poznanskim i na Pcmo-
rzu (125000 rencisetow tj. 1 rencista na 25 mieszkancéw), natomiast stosunko-
wo mate liczby rencistow wykazuja_ woj. potudniowe (37 000) i woj. centralne
i wschodnie (50 000), co tlumaczy Slg tym, ze diugoterminowe ubezpieczenia
spofeczne istniejg na obszarze tych dzielnic na ogot od krétszego czasu oraz
majg wiekszy zakres dziatania.

Osoby, otrzymujace renty z ubezpieczeh spotecznych naleza na ogdt do
starszych rocznikow wieku. Na ogélnq liczbe 345000 rencistow w dnu 1.1,1936
— okoto 150 000 oséb liczyto ponad 65 lat. Poniewaz ogolna liczba mieszkarcow
Polski, majacych ponad 65 lat wynosi okoto 1.500 000, przeto wynika stad, ze
co 10 starzec w wieku uniemoz |W|ajqc8m w_zasadzie zarobkowanie, otrzy-
muje rente z ubezpieczen spotecznych. Oceniajac powyzszy rezultat nasilenia
akcji $wiadczeniowej diugotermlnow?/_ch ubezpieczen spotecznych nalezy wzig¢
pod uwage, ze wykazane przez nas liczby rent nie_obejmujg emerytur panst-
wowych 1 rent V\éyp’racanych przez_ rézne instytucje zastepcze 1Bank Yolski,
Samorzady etc.). Ponadto ‘odniesienie liczby rencistow do ogo6tu ludnosci daje
Z natury fzeczy nieco pesymistyczny wynik, %dyz zakres ubezpieczen obejmuje
tylko pewna cze$¢ ludnosci, — w zasadzie tylko pracujacych najemnie.

~ Majac na uwadze powyzsze wzgledy oraz liczac sie z tym, ze liczba ren-

cistow ubezpieczen spotecznych wykazuje obecnie z kazdym rokiem silny
wzrost nalezy doj$¢ do przekonania, ze Swiadczenia rentowe ubezpieczehi sta-
nowig powazny czynnik w zyciu gospodarczym i spotecznym Polski. (Kom.
Inst. Spr. Spot. Nr 13, 1938).

Mozna doksztatca¢ sie na odlegtosc¢

Cztowiek, ktory osiagnat wiekszy zasob wiedzy tatwiej radzi sobie w zy-
ciu, tatwiej uayska prace oraz predzej wyrdzni sie i osiagnie wyzsze stano-
wisko. Do niedawna ukoficzenie szkoty bez oderwania sie od zwyktych zajec
byto wprost niemozliwe. Dzi$ mozna nie porzucajgc domu i Zajf[‘(CIa, zapetnic
produkcyjng pracg wolne godziny dnia i wieczora i ksztatci¢ sie koresponden-
cyjnie, planowo, pod kompetentnym kierunkiem. )

Nauczanie metoda korespon encwnasjest prowadzone zaqr:anlca od catego
szeregu lat i daje bardzo dobre wyniki. Szczeg6lnie w Steinach Zjednoczonych



i w _Anglii uczelnie korespondencyjne sg doniostym czynnikiem upowszech-
nienia wiedzy ogolnej i wiadomosci fachowych.

) Nauczanie odbywa sie w sposéb nastepujacy: uczniowi, ktory sie zapisat
i zostat przyjety na jeden z kurséw prowadzonych przez UCZG|[]I? Koresponden-
cyjng, instytucja ta wysyta zeszyty (skrypty). Na koncu, kazdej lekcji, na ktore
podzielone sa skrypty, umieszczone sg Cwiczenia, umozI|W|an£e uczniowi po-
wtorzenie opanowanego materiatu zawartego w kursie. Do kazdego zeszytu
dotaczone sg zadania, ktére uczen obowigzany jest samodzielnie opracowac
na piSmie i przysta¢ do %oprawuanla i oceny uczelni. W Polsce centralng insty-
tucja tego rodzaju jest Powszechna Uczelnia Korespondencyjna (Warszawa 1,
Mokotowska 19 m. 67). Uczniem P. U. K. moze zosta¢ kazdy, kto pragnie sie
uczy¢ byle tylko umiat czyta¢, pisa¢ oraz troche rachowaé. Z takim zasobem
wiadomosci moze juz zapisac sie napétroczny przygotowawczy kurs szkoty po-
wszechnej, obejmujacy zakres 4 klas szkoty powszechnej; nastepnym etapem
nauki jest roczny kurs szkoty powszechnej, obejmujacy zakres 5 — 7 klas.
Jesli kto na tym wyksztatceniu nie zechce poprzesta¢, moze przerobi¢ w P.U.K.
czteroklasowy kurs gimnazjum ogolnoksztatcgcego nowego typu, lub trzyklaso-
wy kurs gimnazjum kupieckiego.

Mozna réwniez przerabiac tylko poszczeg6lne przedmioty z tych kursow.
Dla ludzi interesujgcych sie naszym zyciem gosPOdarczym, spotecznym, kul-
turalnym itp. prowadzi P.U.K. kurs wiedzy o Polsce.

Zwiaszcza dla samoukdw i robotnikéw zatrudnionych w warsztatach pra-
cy, odlegtych od osrodkéw kulturalno - oSwiatowych, doksztatcanie sie metoda
korespon encyjné posiada niezmiernie donioste znaczenie. (Kom. Prasowy
Inst. Spr.” Spot).

Struktura zawodowa i spoteczna ludnosci Slgska Zaolzianskiego

Wedtug opisu z r. 1930 ludnos¢ przytaczonych do Polski powiatéw Cieszyn-
skiego i Frysztackiego liczyta 227 tysiecy osob. Pod wzgledem zawodowym naj-
liczniejsza grupe stanowili robotnicy pracujacy w przemysle, ktory zatrudniat
w tym czasie ponad 50 tysiecy ludzi. Poniewaz przecietnie na kazde 100 os6b
zawodowo czynnych przypada na Slasku Zaolzianskim 122,6 biernych, wobec
tego_mozemy przyjac, ze z przemystu utrzymuje sie conajmniej 112 tysigcy
ludzi, czyli blisko potowa catej ludnosci. Natomiast ludnosci utrzgmu&qceg sie
z rolnictwa mamy zaledwie 15%, czyli struktura zawodowa na Slasku Zaol-
zanskim posiada wybitnie charakter struktury ludnosci terenéw uprzemys-
towionych. . . . .
. Z przemystowego charakteru struktury zawodowej mozemy wnioskowac,
ze dominujaca gru(j)q spoteczng jest ludnos¢ utrzymujaca sie z pracy najemnej.
| rzeczywiscie we }u?( W. Sworakowskiego dane, dotyéczqce struktury spotecz-
nej Polakdw zamieszkatych za Olzg wykazuja, ze robotnicy wykwalifikowani
stanowig 59,7% a razem z rzemie$lnikami, wyrobnikami, terminatorami i cha-
tupnikami tkorza grupe, stanowigca 70,6% zawodowo czB/nnych Polakéw. Sa-
modzjelni stanowig wsrod Polakow 26,2%, urzednicy 3,1% oraz persone) kie-
rowniczy 0,1%. Przy porownaniu struktury spotecznej zamieszkatych na Slasku
Czechow i Niemcow okaze sig, ze grupa_ pracownikow najemnych wsrod tych
narodowosci w stosunku do odpowiedniej grupy Polakéw jest znacznie mniej-
sza. Natomiast liczba samodzielnych, urzednikdéw i personelu kierowniczego
jest wyzsza. Z faktu, ze wigkszoSC ludnosci Zaolzia utrzymylje si¢ z pracy na-
jemnej wynika wniosek, ze zagadnienia spoteczne na Slasku Zaolzanskim
majg swojg specjalng uwage. ] .

Sa to sprawy: ochrony pracy, ubezpieczen spotecznych, bezpieczenstwa
higieny pracy, zdrowia publicznego, bezrobocia, organizacji posrednictwa pracy,
ochrony miejscowego rynku pracy przed naptywem bezrobotnych z innych
czesci kraju itd. (?(om. Inst. "Spr. Spot. Nr 9).



Ifezpierzen/tuo i higiena

Spawania tukowe na ulicach

Nie tylko przejechanie zagraza na ulicach i wpadniecie pod pociag na
przejazdach — nowe niebezpieczenstwo czycha na przechodniéw, nagte pora-
zenie wzroku oslepiajacymi  btyskami tuku _elektryécznego. Spawanie tukiern
odbywa sie coraz czesciej w miejscach publicznych: na budowlach tuz prz
chodniku na ulicy, na torach kolejomg/ch (na odcinkach o trakcji elektrycznej),
na konstrukcjach poczekalni tuz nad gtowami Bu_blicznoéci. Dzieci zwabione
przygotowaniami do pracy skupiajg sie w poblizu, a potem znagla kiute
w oczy_ostrym btyskiem troche sie odwracaja, lecz nie bardzo — bo dziata tu
zrozumiata ambicja i che¢ ,wytrzymanial', — patrzg wiec i psuja sobie oczy.
Spawacze pracujg z zastonami, zaopatrzonymi w _szkia ochronne. Dzieci
i przechodnie tez powinni by¢ zabezpieczeni.” Oczywiscie nie mozna wymagac,
ab*y kazdy nosit okulary — i to nie bytejakie, bo szkta musza by¢ o specjalnym
skfadzie “chemicznym, “zeby wstrzymaty szkodliwe promienie ultrafioletowe.
Jest jednak na to sposob — w krajach Zachodu obowiazuja przepisy orzeka-
jace, “ze kazde miejsce spawania lukiem elektrycznym musi by¢ odgrodzone
nieprzezroczystymi ekranami; przedsigbiorca, ktoryby nie ostonit tuku, btys-
kajacego w odlegtosci Kkilku metrow od przechodniéw, odpowiada tam tak
samo Jak szofer wjezdzajacy na chodnik. Pora na takie przepisy i podobne
przestrzeganie ich i u nas. XKom. Inst. Spr. Spot)

Zmniejszy¢ liczbe kalek w Polsce

Kiedy ujrzymy przy jakim$ wypadku krew — w fabryce, w biurze,
w pociagu, na ulicy — plerwszym naszym odruchem jest rzucenie si¢ na po-
moc, usifowanie zatamowania Krwi i opatrzenia rany. Z tym odruchem zaczyna
walczy¢ rozsadek, obawa zaszkodzenia rannemu, boC przeciez moze zaraz zjawi
sig ktos, kto lepiej wie co i jak uczyni¢. Szarpiemy sig¢ w rozterce, czy udzieli¢
pomocy bezzwiocznie, chociazby bfednie, czy tez opozni¢ te pierwsza pomoc
cze_kajg'c na rece bardziej doSwiadczone. | zwioka i btagd moze by¢ wyrokiem
$mierCi! Z przeprowadzonej ostatnio przez Instytut Sprw Spotecznych analizy
skutkéw wypadkdéw przy pracy wynika, ze okoto 10°/0 przypadkow ciezkiego
kalectwa mozna bytoby unikna¢, gdyby zastosowano w pore i we wiasci
sposob pierwszg pomoc. Najczestszg przyczyng ciezkich nastepstw w tyc
wszystkich wypadkach byty zakazenia przyranne. )

Pierwszej pomocy nie wolno improwizowa¢, — powinna ona by¢ zorga-
nizowana — wszystko do niej powinno by¢ przygotowane: i sprzet i leki i Tu-
dzie. Ppwstalje pr_zi_tym wiele pytan natury organizacyjnej: gdzie leza granice
odpowiedzialnosci kierownictwa zaktadu pracy, w ktorym zdarzyt sie wypadek
i od jakiego momentu zaczyna sie¢ obowigzek udzielania pomocy przez ubez-
Eleczalnle, jak powzigé te akcje z terytorialng organizacjg ratownictwa, na

im cigzy obowiazek transportu chorego, itp. Na pytania te i na caly szereg
innych daje odpowiedz praca prof. dra B. Nowakowskiego ,,Organizacja
pierwszej pomocy w zaktadach pracy“, ktérej obecnie ukazato sie drugie wy-
danie naktadem Instytutu Spraw Spotecznych.

Gtowny cel spoteczny, jakiemu stuzy ta ksigzka: zmniejszenie liczby kalek
w Polsce — wystarczajaco ttumaczy jej wielka poczytnos¢. Zdaniem autora —
dobra organizacja pierwszej pomocy taczy sie Scisle z atmosferg zaufania
i spokojnej pracy, a wiec posrednio wptywa dodatnio rowniez i na wydajnos¢
pracy. zKomunikat Inst. Spraw Spot. Nr 1, 1939).



26. p. Hiodziuk Gustaw — Stanistawéw. Termin 4-ro tygodniowy na
przesytanie rozwigzan dziatu szaradowego liczy sie od daty otrzymania ,,Spa-
wacza, ma wiec Pan zawsze dosy¢ czasu na nadestanie rozwigzan. Za
zyczenia z okazji Nowego Roku serdecznie dziekujemy.

27 p. Galuszka Stanistaw — Roznéw. Zyczenie Pana spetilismy.

28. p. Parkieta Eryk — Dabrowka Maita. Przes%alis’m?/ Panu prospekt
f. Perun, w ktorym %)kazane sg wszystkie czesci reduktora tlenowego. Zwra-
camy uwage, ze w Dabrowce aje# znajduje sie Biuro Sprzedazy f. Perun,
gdzie E’ar]l_ moze zawsze otrzymac informacje, dotyczace sprzetu wytwarzanego
przez te firme.

29. Nieznanemu spawaczowi z Katusza. Zapytuje Pan CZK mozna _luto-
spawaC peknietg glowice cylindra. Oczywiscie spawanie_ pateczkami zeliwny-
mi przy podgrzewaniu na ognisku daje” najlepsze wyniki. Jezeli jednak chce
sie unjkna¢ podgrzewania mozna stosowac lutospawanie, ktore tez daje dobre
wyniki pod warunkiem, ze pekniecie jest dobrze oczyszczone z tfuszczow
i przygotowane tak, jak do spawania, fj. odpowiednio zukosowane na calej
grubosci Scianki. Przy lutospawaniu dobrze jest jednak podgrzewac nieco
przedmiot, jezeli to jest mozliwe, np. do temperatury ok. 300°, gdyz to uta-
twia wykonanie roboty.

. Poniewaz zapomniat Pan lEodpisau’; swojej kartki, nie mogliSmy w odpo-
wiedzi poda¢ panskiego nazwiska. Za zyczenia sedecznie dziekujemy.

30. p. Kowalski Henryk — Torun. Zapytuje Pan, co robic, jezeli trzeba
spawac metodg w gore zbiornik o grubosci Scianek 10 mm, a nie rozporzgdza
sle dwoma spawaczami, aby mozna byto spawa¢ obustronnie. — Otoz ostat-
nio pocanlono caty szereg doSwiadczen nad spawaniem jednostronnym ,w go-
re" blach o grubosci powyze1 6 mm. Okazato sie, ze otrzymane wyniki tech-
niczne %y’: zupetnie zadowalajace, trzeba tylko wspomnie¢, ze blachy o gru-
bosci o do 10 mm spawa sie w stanie zukosowanym jednowarstwowo,
przy grubosciach za$ wigkszych — w dwie warstwy. Przy tym nalezy tu prze-
strzegaC, aby warstwa_plerwsza nie byta diuzsza jak 5—6 cm_i ab petniata
rowek na objetosci nie wiekszej jak & objetosci catej spoiny. Ruchy drutu
i palnika oraz sposob przygotowanie znajdzie Pan w Nr. 2 Spawacza 1938 r.
w artykule pt. ,,Nowoczesne metody spawania acetylenowego".

Do sprawy tej wrécimy jeszcze obszerniej w jednym z nastepnych nume-
rébw Spawacza, w ktérym ukaze sie wyczerpujacy artykut na ten temat.



Gdyby ci—-zacny i szanujacy swa godnos¢ spawaczu tukowy —kto$ znie-
nacka powiedziat, ze mozno$¢ spawania metali lukiem elektrycznym zawdzie-
czasz W pierwszym rzedzie zabie, zarobitby$ wielce zdziwiong mine, i pomy-
Slatby$ sobie — ‘wariat... Ale glosno nie powiedziatby$ tego, bo jeste$s dobrze
wychowanym...

Glosno powiedziatbys tylko:

— Co ma piernik do wiatraka???

A jednak wiasnie zaba.. Wiasnie skromna i bezpretensjonalna, nie od-
znaczona zadnym orderem, zaba naprowadzita cztowieka na slad tej poteznej
i dobroczynnej energii, jaka jest elektrycznos$¢, ona to otworzyta przed ludzkos-
cig zrodto niewyczerpanych mozliwosci technicznych, ona pchneta ludzkosc
na droge ku lepszej i jadniejszej (w Swietle zaréwek) przysztosci. Dopoki ona
nie przyszta z pomoca, elektrycznos¢ dla cztowieka byta sitg fatalng, straszna,
druzgocaca, przejawiajaca swoje moce piekielne w jednej tylko formie: —
niszczycielskiego, nieprzebtaganego pioruna, g_rzed térym cztowiek staby
i niezaradny drzat i truchlat, i korzyt sie czotobitnie, aby przebtagac kierujace
nim moce i odwrdci¢ jego srogie nawiedzenie. Tak byto dopdty, dopoki nie za-
brata w tej dziedzinie gtosu prosta i nie bedgca przeciez cztonkiem zadnej
akademii naukowej zaba. A pomdgt jej w tym — jak to zwykle w waznyc
momentach bywa — prosty przypadek.

A bylo to tak:

Pewnego pigknego poranku aptekarz wioski Luigi Galwani (1737—1798)
krajat zabe. Nie dociekajmy, w jakim celu on d’q krajat. Niech nam wystarczy
pewnos¢, ze nie miat zamiaru robi¢ z niej kotletow. Dos¢, ze w pewnym
momencie ze zdumieniem zauwazyt, ze nieboszczka zaba zaczyna podr]}/giwac'
swymi zgrabnymi udami, jakl()jy miata zatariczy¢ sobie kan - kana (foxtrott
wtedy nie byt znany). Gdy odjat od jej ciata dwa metalowe preciki, jakimi
rozszczepiat Sciegna i wiokna, zaba lezata spokojnie. Skoro tylko przytknat



znowu te preciki — zaba ¢wiczy ,na dwa pas". Co za licho?... | tak przez
jedenascie lat ten uparty cztowiek diugie chwile poswiecat nieciekawemu bgdz
co_badZ obcowaniu sam na sam z zaba. ZebY byta chociaz kiedys, przdy dot-
knieciu jej tymi pateczkami, zarechotata dla uprzyjemnienia tych dtugich
monotonnych chwil... Ona jednak pofikata tylko nogami i koniec... | na tym
sie tez skoriczyto, ze ani zaba nie zarechotata, ani odkrywca nie zgtebit tajem-
nicy jej tanecznych zapedéw. A nie chcac tej catej awantury przegra¢ z kre-
tesem, grzy opisywaniu swoich doswiadczen zaobserwowane zjawisko nazywa
na chybit - trafit ,,magnetyzmem zwierzecym" i basta...

_ Ale doswiadczenia jego biorg do swych rak inni uparci ludzie i przygla-
dajg im sie dalej, a bogaci juz w spostrzezenia Galwaniego dociekajg wresz-
cie, ze zjawiskiem tym rzadzi ta fatalna i straszna sita — elektrycznos¢, ktéra
powstaje przy dotknieciu dwiema pateczkami z réznych metali ‘do wilgotnego
ciata_zaby, a przebiegajac przez j*ej muskuty, pobudza je do podrygéw. Od-
krycie to jest olénlewaja}ce! Cztowiek spostrzega oto, ze ma w reku site
fatalna, ktorej dotad sie lekat, ktora dotad mogta go tylko skrzywdzi¢, znisz-
czy¢, ale nic mu dobrego nie data. A teraz oto ma jg w swych rekach — co
prawda w znikomej miniaturze, ale ma! Zachecony tym sukcesem cztowiek
skwapliwie rzuca sie po dalsze zdobgcze — i osigga je. Alessandro Volta
(1745 — 1827) z cynku miedzi i kwasu buduje ogniwo tak zwane ,,galwaniczne”,
ktore cho¢ stabym, ale jest juz statym zrédiem energii elektrycznej, a potaczone
w baterie, daje prad o doSC powaznej sile i pozwala na prowadzenie dalszych
badan i prob.

~W toku tych doswiadczen i prob okazuje sie, ze kawatek zelaza, owiniety
zwojami drutu izolowanego, przez ktoéry przeptywa prad elektrgczny, staje
sie magnesesem. Z tego fizyk angielski, Michat Faraday (1791 — 1867) wysuwa
IogicznP/ whniosek, ze zjawisko to powinno da¢ sie odwréci¢. A wiec: _  jezeli
prad elektryczny, przeptywajacy przez zwoje drutu, nawinigte na zelazie, wy-
woluje w tym_zelazie site magnetyczna, to — odwrotnie — magnes, wsuniety
w $rodek zwojow drutu, powinien w nich wywotaé site elektryczng. Chcac te
przypuszczenia poprze¢ doswiadczeniem, tworzy ze zwojow izolowanego drutu
pusta w Srodku cewke, kornce drutu oczyszczone z izolacji, umieszcza naprzeciw
siebie w niewielkiej odlegtosci, zamyka sie z tym w ciemnym pokoju i w $ro-
dek owej cewki wsuwa magnes. Wedtug jego przypuszczeri miedzy koricami
drutu powinna przeskoczy¢ iskierka. Niestety jednak... iskierka nie pokazata
sie. Faraday uparcie powtarza proby drugi raz, trzeci i dziesigty, a iskry jak
nie ma, tak nie ma. Zdenerwowany takim niepowodzeniem, gwattownym ‘ru-
chem wyrywa magnes ze srodka cewki, a wtedy — O! losie kaprysny, ktory
nawet zdenerwowanie czynisz czasem dobrodziejstwem... — wtedy miedzy
koricami drutu z cichym trzaskiem przeskakuje upragniona iskra. Uszczedli-
wiony badacz powtarza szybkie ruchy magnesem i iskry walg jedna za druga.
A wigc rozumowanie jego byto stuszne i dato wspaniate rezultaty.

To proste i napozor mato wazne odkrycie staje sie momentem przetomo-
wym w _dziedzinie elektrotechniki, daje bowiem mozno$¢ mechanicznego wy-
twarzania energii elektrycznej, i w istocie swej jest zasada dziatania naj-
wiekszych nawet wspdtczesnych generatoréow, wytwarzajacych Erqd 0 poteznej
mocy, opltywajacy wielkie potacie ziemi, zarzacy miliony zaréwek i napedzajgcy
setki tysiécy silnikow.

Do skarbnicy tych wielkich osiagnie¢ wniesli swoje wielkie, epokowe
zdobycze wielcy wynalazcy, jak Edison (pierwszy silnik elektryczny, pierwsza
zarowka), Rontgen (promienie przeswietlajagce), Marconi (radiogl i wielu, wielu
innych, ‘a wsrdd nich niemniej wielcy, cho¢ mato szerszemu ogo6towi znani
Stanistaw Olszewski i Mikotaj Benardos, wynalazcy taczenia metali za pomoca
luku elektrycznego. . . L . o

Te wielkie wynalazki w przeciggu zaledwie Fohora wieku, jakie upty-
neto od dodwiadczen Galwaniego, tak zmienity oblicze $wiata i takich prze-



mian dokonaty w zyciu cztowieka, ze nie sposéb objac tego wszystkiego w Kil-
ku stowach, a gdy cztowiek pokusi sie o rzut oka w przysztos¢, doznaje po
prostu zamroczenia. Przeciez radio, telewizja, komorka fotoelektryczna, spa-
wanie elektryczne itd. nie powiedzialy jeszcze swego ostatniego stowa.

Tak dziwnie sie jednak ztozyto, ze na czele tego wspaniatego pochodu

ludzkosci ku wielkim, poteznym zdobyczom stoi skromna i bezpretensjonalna
zaba... B. Hamera.

Spawane akwaria filmowe

Jedna z amerykanskich wytworni filmowych ktéra obrata jako specjal-
nos$¢ réznego rodzaAu zdjecia podwodne, zaméwita ostatnio dwa duze akwaria
dla morskich ryb. Akwaria sg wykonane jako spawane zbiorniki stalowe o wy-
miarach odpowiadajacych wymaganiom nowoczesnej techniki filmowej. Jeden
ze zbiornikow o ksztatcie prostokatnym mierzy 32 X°30 m przy gtebokosci 55 m.
Drugi — ksztattu okragtego — ma Srednice 2,25 m i gtebokosci 3,4 m. Sciany
zbiornik6w posiadajg specjalne okienka zaopatrzone w ostony szklane znacznej
grubosci. Naokoto zbiornikéw urzadzono galerie, z ktérych operatorzy moga
dokonywa¢ zdjecia. (Architectural Record, Czerwiec 38).

Domy wzniesione w jedenastu dniach

W Hull (Anglia) wzniesiono w celach doswiadczalnych dwa domy pie-
trowe w rekordowym tempie — zostaty oddane do uzytku w przecia%u jede-
nastu dni. Bylo to mozliwe oczywiscie tylko przy uzyciu gotowych fabrycz-
nych elementéw konstrukcyjnych. W “czasokres ten nie wliczano robét
fundamentowych i podziemnych, ktére byty ukonczone juz w dniu 24 stycz-
nia — w tym dniu rozpoczeto wznoszenie muréw (J:)arteru ze specjalnych
pustakow betonowych — Sciana odpowiada pod wzgledem termicznym Scianie
ceglanej o grubosci 225 cm. Dom wykonczono w wewnatrz catkowicie i od-
dano do uzytku dn. 4-go lutego. (Desing and Construction, 4/38, podajemy
za Technikiem Nr 12/38).

lle wazy jeden kon?

Zywy kon, taki dobrze odzywiony kon roboczy, wazy okoto 500 kg. lle
wazg konie mechaniczne, zawarte w maszynach parowych i silnikach spali-
nowych?

.v.vyW maszynach parowych z przed lat stu na 1 KM przypadato kilkaset kg
ciezaru, a wiéc tyle samo mniej wiecej, co na konia zywego. W miare rozwoju
techniki stopniowo coraz bardziej malat ciezar konia 'mechanicznego; skiadaty
sie na to_zarowno ulepszenia konstrukcji silnikow, jak i materiatow, uzywa-
nych do ich budowy I wreszcie metod obrébki. Dzi$ jednak feszcze istnieje
ciggle — i bedzie istnieC nadal — duza rozpietosC ciezaru na I KM w zalez-
nosci od celu do jakiego silnik stuzy.

I tak duzy wolnobiezny okreto silnik Diesela (0. mocy kilku tysie-
CK KM) waz gk. 100 kg/KI\X_; sil_n?lg \.Iévr%dniej mocy, barcSziej sz{/bk_obieznyz ©
ok. 50 kg/KM. Tyle samo wazg silniki state, pracujgce w elektrowniach. Przy
speC{)aIme lekkich silnikach Diesla dla okretow wojennych waga ta zniza sie
do 10 kg/KM. Dalej idg silniki benzynowe samochodowe; ciezar 1 KM wynosi

rzy samochodach ‘ciezarowych ok. 6 kgI/KM, przy osobowych ok. 4 kg/KM.

ajnizszy ciezar osigga sie w silnikach lotniczych; i tak w silnikach uzywa-
nych do” balonéw sterowych wynosi on 2 kg/KM, za$ w_silnikach samoloto-

ch — ponizej 1 kg/KM. Ciezar zalezy tu od wielkosci silnika; przy mocy
kilkuset KM cigzar jednego KM spada do ok. 0,5 kg. Naflzeésze lotnicze silniKi
wyscigowe wazg zaledwie 0,32 kg/KM! (Mechanik, Nr 1, 1939).



55 kurs spawania w Warszawie

W dniach od 22 listopada do 20 grudnia b. r. odbyt sie w Warszawie
55 kurs spawania i ciecia metali.

Do egzaminu teoretycznego, ktOIQ, odbyt sie w Instytucie Przemystowo-
Rzemueélmc(zjym w Warszawie Srzed omisje egzamlnacgljnq W sk+ad2|e:FP. Z.
Rudzki — dyr. Inst. Przem. Rzem., p. inz. H. Jastrzebowski — z f. Perun
i p. inz. B. Szupp — kierownik kursu, dopuszczono 38 stuchaczy.

. _ngamin z wynikiem dodatnim zdato 27 stuchaczy, 2 na egzamin nie
stawito sie.

56 kurs spawania w Warszawie

W dniu 3 lutego b. r. odbyt sie egzamin teoretyczny dla uczestnikow
56 kursu spawania I ciecia metali, prowadzonego przez Warszawski Oddziat
n. Stowarzyszenia w Warszawie w dn. od 2 do 30 stycznia b. r.

Z ogolnej liczby 40 stuchaczy dopuszczonych do” egzaminu teoretycznego
39 staneto do egzaminu przed Komisjg Egzaminacyjng w skiadzie: p. Z. Rudz-
ki — Dyr. Inst, Przem. - Rzem., p. inz. H. Jastrzebowski — z f. Perun i p. inz.
B. Szupp — kierownik Kkursu.

31 absolwentéw zdato egzamin z wynikiem dodatnim.

20 kurs spawania we Lwowie

W _dniach od 21 listopada do 20 grudnia 1938 r. é)rowadzony byt 20 kurs
spawania i ciecia metali we Lwowie, przy udziale 38 stuchaczy.



W wyniku e_%;aminu, ktéry odbyt sie w dniu 28 grudnia, kurs powyzszy
ukonczyto "z wynikiem dodatnim, 34 “absolwentéw.

| Kurs Spawania w Lublinie

Zwiazek RzemiesInikdw Chrz_eécgan w Lublinie przK/st_()}udziale i po-
parciu_Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecla Metali w Warszawie
zorganizowat w dniach od 14 listopada do 10 grudnia 1938 r. pierwszy kurs
spawania i ciecia metali w Lublinie.

Administracja Kursu spoczywata w rekach Zwiazku Rzem., a kierowni-
ctwo techniczno - naukowe w rekach p. inz. B. Szuppa.

Kurs byt tego samego typu, co state kursy spawania przeprowadzane
Erzez Stowarzyszenje dla Rozw. Spaw, i C. M. w Warszawie. Obejmowat on
3 dni zaje¢, w ktérych byto dziennie po 15 godz. wyktadow teoretycznych
ze spawania acetylenowego i tukowego, oraz 4 godz. Cwiczeri praktycznych
w spawaniu acetylenowym i tukowym. Ogolna ilos¢ uczestnikow wynosita 66
os6b, z ktérych na podstawie prob spawania dopuszczono do Koncowego
egzaminu teoretycznego 59 stuchaczy.

Egzamin ostateczny odbyt sie dn. 10 grudnia 1938 r. w lokalu Zw. Rzem.
Chrzk.* dW_ Lublinie, Krak. Przedmiescie 74 przed komisjg egzaminacyjng
w sktadzie:

p. inz. Bolestaw Szupp (S. R. S. C. M., Warszawa)
p. inz. Stanistaw Majka (L. W. S. w Lublinie)
p. Prezes Adam Rybczynski (Zw. Rzem. Chrz. w Lublinie).

W wyniku egzaminu teoretycznego 54 stuchaczy otrzymato oceny dodat-
nie, a 5 sfuchaczy — oceny niedostateczne.

Absolwenci kursu otrzymali $wiadectwa ukonczenia kursu.

Odczyty we Lwowie, todzi i Poznaniu

Dnia 15 grudnia r. z, na zakonczenie kursu dla pracownikéw Wydziatu
Mechanicznego Dyr. Kolei Panstw, we Lwowie p. Inz. Ryszard Sznerr
z f-my ,Perun" wygtosit odczyt o cieciu i hartowaniu powierzchniowym. Od-
czyt o cieciu tlenem b}y’f ilustrowany przezroczami, za$ odczyt o hartowaniu —
filmem. Odczyt odbyf sie w sali” Instytutu Przemysiowe%o dla Matopolski
Wschodniej przy ul. Bourlarda Nr. 5. Obecnych byto ok. 120 oséb.

Na;‘.tegnedgo_dnla, tj. 16 grudnia r, z._w todzi, na zakonczenie .Kursu
Spawania todzkiego Towarzystwa Kurséw Technicznych w todzi, ul. Zerom-
skiego Nr. 115, p. inz. Ryszard Sznerr mial odczyt 0 napawaniu twardymi
metalami i o hartowaniu gowierzchniowym. Obydwa odczyty byty ilustrowane
odpowiednimi filmami. Obecnych byto ok. 60 0s6b.

Dnia 20 grudnia r. z. w Zrzeszeniu Pracownikow Administracji Technicz-
nej Warsztatow i Parowozowni P. K. P. okregu poznanskiego w sali Swietlicy
Kolejowego Przysposobienia Wojskowego, odbyly sie z inicjatywy p. inz.
Szlachica i p. Mantaya dwa odczyty na tematy spawalnicze.

O nowym zastosowaniu ptomienia acetylenowo-tlenowego moéwit p. inz.
Ryszard Sznerr z f-my ,Perun“, a nastepnie p. inz. Czyrski z Huty
Baildon miat odczyt o spawaniu elektrycznym i jego zastosowaniu w Kolej-
nictwie. Obecnych byto ok. 120 osdb.



Z jakich sportowcow
mogq by¢ ludzie ?

Sie rozumie,
ze jak sie cztowiek
przy spajaniu naty-
ka tego dymu i za- Cs—
kopci sobie ptuca, jak rure od zimowego piecyka, to potem zdrowo jest
pogimnastykowac sie trocha, albo mordobicie bokserskie sobie urzadzi¢, zeby
sie te ptuca trocha oczyscili. Dlatego to przewaznie sportmany pchajg sie do
spajania, bo insza szmattawa kalikatura dtugoby nie wytrzymat.

Ale jak jeste$, bracie, dobrym psychopatom, to zaraz sie rozpoznasz na
kazdem. Tylko weZmie graty w rekie i ustawi sie do spajania, a rzucisz na
niego okiem, to juz poczujesz, co on jest z cywila.

Najlepsze spajacze, to sa zawsze z bokseréw, bo taki facet ma rekie
pewne, jak dwa razy dwa. Przyzwyczajony jest do trafiania blizniego kolegie.
w szczekie, albo w podbrédek, to jemu elekstroda ani nie drygnie tam, gdzie
jej sie nie nalezy, tylko zawsze w swoje miejsce trafia i takg ci spoinkie
uleje, ze paluszki lizad.

Takze samo z tego, co szermierkie uskutecznia, tez moze by¢ dobry
spajacz, bo nauczony drugiemu tym dtugim sztykiem ziuga¢ przez kratkie
w oko, to jak wezmie elekstrode do reki, to takze samo potrafi nig ziugaé
tam, gdzie trza, cho¢ spajane zelazo kratkom mu sie nie zastawia tak, jak
potwarz przeciwnika. Zawsze jak kto$ z cywila praktyki w rekie nabierze,
to fach momentalnie skapuje i zaraz to widac.

Nie mogie natomiast powiedzie¢, zeby z fuzbolisty, znaczy sie z tego, co
pitkie kopie, mogta by¢ pociecha, bo taki to przyzwyczajony tylko nogamy
cuda wyprawia¢, a jak natomiast gémom koriczynom traci w ten fuzbol, albo
nieprzyjaciela w jakie fizjologiczne cze$¢ ciata, to go zaraz sedzia kalosz
wygwizda i jest wtenczas karny, albo aut. Taki to ma tyliko charakter w no-
gach, a rece nauczony trzymac przy sobie i giebe stuli¢. No a przeciez nogamy
nie bedzie spajat, boby sie ludzie usmieli... (H)



Zadanie 1
Z NOWYM ROKIEM...

Konikoéwka

STA by, SZY OB sit HO PRZE bU
to, BA RA bA,STRASZY TE WY

Bit ZE nitCH LEf ROK SKEA DLA ZLE

Rzy NtCH uy STA WE bA ROK by,

nitCH Juz st WIA RZAD RY Sit
hah HAS BY SIA WIE | A BY HA

LO BA,zbRO Si nit TRoPI LE BY

miHMaal

) Ruchem konika szachowego nalezy odczyta¢ o$miowiersz, dajacy w tresci
zyczenia noworoczne. _
»Wilga“

Zadanie 2
BAL...

BAL — bez zastawy i kosztownych strojow,
BAL — bez kolacji” i zadnych napojow,

BAL — bez foxtrotow, tanga, polki, walca,
BAL — bez chtopczykow, chocby nawet malca,
BAL — bez pieczeni, chocby i Cielgcej, —
stowem — BAL tylko, i nic a nic wiecej!...
Taki BAL kazdy z nas napewno woli,

bo leczy z rany, co dreczy i boli...
y y ey K. Koztowski



Zadanie 3

METAMORFOZA

R OD AK

Zmieniajac po jednej literze, nalezy zamieni¢ wy-
raz ,rodak" na ,krzyz". W kazdym rzedzie pionowym
litera tylko raz zmieniong by¢ moze.

K R Z Y z ,,cotumix“

Zadanie 4

PRZESUWANKA

Polka

walc
oberek
polonez
mazur
kujawiak
krakowiak
kotomyjka

Podane nazwy taricéw nalezy przesuwac¢ w prawo luib w_lewo tak dhugo,
az utworzy sie z litera jeden rzad pionowy, dajacy rozwigzanie aktualne.

Zadanie 5

,Longin"

WITAJ NAM...
Szarada

W gore serca, w gore gtowy
raz? gore kielichy!
Przywitajmy Roczek Nowy,
odszedt stary lichy!...
Dzi§ najlichszy ¥iedm Hwa ¥iodmy
wymowny sie staje:
czwor-dwa mowka, a w niej cudny
_ bukiet zyczen daje...
Niech raz-piate krazz&/ w koto
w cze$¢ Nowego Roku,
by zczezt krwawych wojen Moloch —
zapanowat spokoj! L
Niech czwartego omijaja
choroby, piec-trzecie, .
,0sme-trzecie“ nie szargajg
Twej stawy po Swiecie.
Poza innych zyczeri mndstwem
niech Wam szCzescie sprzyja,
miano o$m-pétdrugiej-szostej
niech Was zawsze mijal.. ,.Rex"

) wspak



Rozwigzania zadan z Nru 4.

Zadanie 1. Spawanie metali.

Zadanie 2: Spawanie acetylenowe.
(Wyrazy: Arsen, naped, drapka, aiwers, Saturn, nikiel, lejek, kotara,
acet Ie)n, Neptun, noc, cyna, aljaz, zeliwo, ona, atom, mat, tiwarz,
zendra).

Zadanie 3: Rozwigzan moze by¢ kilka odmian.

Zadanie 4: Buraki.

Zadanie 5: Zdobycze naukowe naszych lotnikow.
(Wyrazy: _SZ)I/_kana, kudtaty, Tobiasz, cebrzyk, wydoby¢, poczciw,
sztychy, cieplik, znachor, plaster, sutanna, “wiklina, pokraka, po-
wroci,” cechowy).

Rozwigzania zadan z Nru 5.

Krzyzwka: Wyrazy poziome: As. Maj. Karp. Oj. Para, Wazon. Zd. War.
Ra. Jad. Co. An. Ara. Znana. Es. Eki. Twa. Krol. Cata.
Wyrazy pionowe: Ar. Spawacz. Jar. Koal. Aj. Poranek. Ana-
nasik. "Azja. Aron. Dar. Da. Sala. Tra. Woét. Kc.

Szarada: Lato umyka. )

Uzupetnianka: 1. Kaczka. 2. Okazja. 3. Makata, 4. Plakat. 5. Paczka. 6. Wul-
kan. 7. Wikary. 8. SKarpa. 9. Kaktus.

Logogryf: Lutospawanie.
Wyrazy: Flota. Kupon, Aspan. Spawa. Magik. Gniew).

Zagadka: akopane, Zaryte.

Trafne rozwigzanie zadan z Nr. 4 nadestali P.P.:

Kawka Andrzej — Stopanowo, Sobota Stefan — Poznan,
Rubacha Tadeusz — Zagnansk, Stasiak Kazimierz — Konstantynow,
Hawranek Kazimierz — Lwow, Diendet J6zef — Welnowiec.

Trafne rozwigzania zadan z Nr. 5 nadestali P.P.:
Witowski Wihadystaw — Warszawa, Orlikowski Norbert — Nowemiasto |

Sawicki Roman” — Poznan, bawskie ,
Kowalski Stanistaw — £06dz, Walczak Z@m_un_t — Grabow,
Natorski Wiadystaw — Warszawa, Hawranek Kazimierz — Lwow,
Radzikowski Stefan — Wilno, Muller Zbigniew — Czestochowa,

Sobota Stefan — Poznan.

Nagrody w drodze losowania otrzymuja:

| nagrode — komplet naszych wydawnictw (dowolnie wybrany) na sume ok.
zt otrzymuje: p. Hawranek Kaz. — Lwow.

Il nagrode — komplet naszych wydawnictw (dowolnie ngrany) na sume ok.
3 zt otrzymuje: p. Natorski WL — Warszawa i p. Sobota Stefan — Po-
znan.

I11 nagrode — dowolnie wybrany egzemplarz z naszych wydawnictw na sume
ok. 2 zt otrzymuje: p. Kawka Andrzej — Stopanowo.

_ Rozwigzania zadan nadsyta¢ prosimy do Redakcji ,,Spawacza” w termi-

nie czterotygodniowym, z dopiskiem na "kopercie ,,Rozrywki umystowe".
‘Wszelkie korespondencje dotyczace tematow innych, a nie rozrywkowych,
nalezy pisa¢ na papierze oddzielnym.



ELEKTRODY POWLEKANE
BAILDON

DRUTY
SPAWANIA

POLECA:

»HUTA POKOJ«

SLASKIE ZAKEADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.
< AT OWICE

SPRZEDAZ:
Warszawa, ul. Mazowiecka 7 Nr. lei. 288%
£ 6dz, Gdanska 192 163-55
Poznan Ratajczaka 18 17-77
Katowice Zamkowa 3 345-03
Krakow Karmelicka 16 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA

Wilno, E. Ejsurowicz, ul- Witkomierska 28, iel. 810
Lwow, ,,Polmontana", , Lwowskich Dzieci?23 , 201-52
Gdansk, E. Petrusch, Oliva. 451-24



ELEKTRYCZNE
NAGRZEWACZE
NITOW

ELEKTRYCZNE
ZGRZEWARKI

ELEKTROGRAFY

BUDUJE

Inz. J. ZUBKO

SP. z 0. 0.

WARSZAWA, OGRODOWA 10

PRZETWORNICA OBROTOWA

PERAL

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

Réwnomierne obciezenie
wszystkich faz sieci.

Maximum sprawnosci

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

—— SP. AKC. PERUN =====



NOWA WYTWORNICA Zupeine Bezpieczenstwo-

P ROGAZ Wysokg Wydajnosé

osigga sie przy spawaniu za po-

NUMER — O mocg nowej wytwornicy acetylenowej
zawiera SPAWACET Mod. A
lekkiej, przenosnej, jednak o du-
SZEREG zej sprawnosci, nadajacej sie
i do Warsztatu i do Montazu
NAJINO- Rewelacyjnie niska cena cal-
WSZYCH kowitej instalacji do spawa-
nia. — Korzystne warunki
UDOSKO (12 rat mies.)
C Dostarcza:
NALEN .
O PAWACET
SP. AKC. Biuro Techniczne dla

P E R U N Acetylenowego Spawania i Ciecia Metali

Katowice, Gliwicka 15. Tel. 322-86

»OKARBOFERM"

SPOLKA DZIERZAWNA POLSKICH KOPALN
SKARBOWYCH NA GORNYM SLASKU,

Spotka Akcyjna w Katowicach

Adres: _
CHORZOW 1,

pl. M. Pitsudskiego 11
ADRES TELEGRAFICZNY skARBOFERM CHORzZOW

Telefon: 409-01
Sprzedaz:

wegla, koksu, brykietow
i siarczanu amonu
Z kopaln:

LKrol" w Chorzowie, ,Bielszowice“ i ,Knurow".



DO KONCA ZYCIA

musi Ci wystarczy¢

PARA OCZU

Opieke nad nia mozesz
z catym zaufaniem po-
wierzy¢ firmie

PERUN

WARSZAWA, JASNA L

NOWE

UDOSKONALONE
REDUKTORY
DO TLENU
i ACETYLENU

LEKKIE
TANIE

NIE ZA-
WODNE

PERUN

Zqdajcie szczegbtowych
------- katalogow —=—



DRUTY
PERUNA

D
SPAVWANIA
ACETYLENOWEGO

LUTOSPA WANIA

drutBRONZYT

najbardziej rozpowszechniony ws$réd naszych Odbiorcow

aue M A N Z2 Y T

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

— . SAWJA“ CZEMPIN

FABRYKA TLENU | PRZETWOROW CHEMICZNYCH
DLA PRZEMYStU METALOWEGO

wiaiciciel: inz. A. Jezierski

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

,Cuprogn" do miedzi, mosigdzu i bronzu
LJFerrogen" do zeliwa, zelaza i stali

Proszki do cementowania: ,Carbonit" i ,Carbonit Extra"
Poza tym poleca artyknty spawalnicze:

Karbid — Acetylen rozposzczony — Weze gumowe Okulary
ochronne — Pateczki i druty.



Cytajcie, prenumerujcie i wspotpra-
cujcie z czasopismem fachowym
dla szerokich rzesz pracownikéw
rzemiosta i przemystu meilowego

.. MECHANIK"

Obejmuje on swym zasiggiem wszystkie

dziedziny, na ktérych opiera swa dzia-

talnos¢ rzemiosto i przemyst metalowy,

ADRES REDAKCII | ADMINISTRACII:
Warszawa, Al. Jerozolimska 8 m. 13. Tel. 2-81-85.
REDAKCJA otwarta codziennie (procz sobot) od g. 18 do 19.30

ADMINISTRACJA czynna codziennie w godzinach od 9 do 15
(w soboty do 14) oraz we wtorki, Srody i pigiki od 18 do 20.

Wydawca: Stowarzyszenie Inzynierow Mechanikéw Polskich

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

SPAWACZ SPAWACZ POCZATKUJACY
.z ukonczonym kursem bardzo zdolny, z ukonczonym kur-
i 2-letnig praktyka, zdolny sem spawania, poszukuje pracy
poszukuje pracy. _ praktykanta.
Zgtoszenia do Adm. ,,Spawacza" Zgtoszenia do Adm. ,,Spawacza"

Spawacz acetylenowy i tukowy SPAWACZ ACETYLENOWY
z wieloletnig, praktyka z zezwo- 1 LUKOWY
leniem na spawanie_Kkottdw paro- z ukonczonym kursem —

wych, poszukuje pracy. szuka pracy.
Zgtoszenia do Adm. Spawacza". Zgtoszenia do A(Fj)m. y,,Spawacza"



WYDAWNICTWA

Stowarzyszenia dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce

Podrecznik

] Spawania i Cie-
cia Metali

S
f tomy

Podrecznik spawania ace-
tylenowego

Cze$¢ |. Materiaty i urza-
dzenia

Kurs spawania_i ciecia me-
tali w p%/tanlach i odpo-
wiedziach ..o

Spawanie w ogrzejnictwie

Elektryczne ogrzewanie
OPOFOWE. ..o

Ciecie metali za pomocy

Naprawa dzwondw kosciel-

z+5.50 [0)7/¢] 2 E R zt. 1.00
Wiadomosci podstawowe
z dziedziny metalografii

zelaza i stali......c.cooe.. ,1.00

4.00 L utospawanie.................. ., 150
Zbior przepisow dotycza-
cych wytwornic acetyle-

100 nowych i karbidu . ., 150
v Przepisy projektowania i
,, 1.00 konywania stalowych
konstrukcyj  spawanych

075 w budownictwie................ 2.50
e Bezpieczenstwo i Higiena
Spawacza _acetylenowego

1.50 tablica Scienna ., 150

STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA i CIECIA METALI

Stowarzyszenia

Adres kursu

Warszawa, Grochowska 301
(fabryka Perun)
Katowice, Zamkowa 20
(huta Marta)

Lwoéw, Boularda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putawska 18
(fabryka Perun)

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkola Budowy
“Maszyn
£6dz, Zeromskiego 115

Panstwowa Szkota
Techn.-Przemyst. w todzi
Skarzysko-Kamienna
Obywatelska 23
(fabryka Perun)

dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Zgtoszenia nalezy kierowac p. a.

Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali, Warszawa, Zgoda 10.

Stéw, dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali, Katowice, Zamkowa 20.
Kierownictwo Kkurséw spawania i ciecia
metali, Sp. Akc. ,,Perun”

Lwow, Petczynska 32.

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

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

todzkie Towarzystwo Kursow Technicz-
nych, £6dz, Zeromskiego 115.

Kierownictwo kurséw spawania i ciecia
~ metali, Sp. Akc. ,,Perun"
Skarzysko-Kamienna, Obywatelska 23.



NOWE ELEKTRODY OBCISKANE

© eern ALFLEX

doktadnym zcentrowaniem drutu
I otuliny oraz doskonatym przyleganiem
otuliny do drutu na catej dtugosci

przez co osigga sie
NAJLEPSZE WARUNKI
UTRZYMANIA
LUKU i SPAWANIA

A do robét zwyklych bie-
ALFLEX =< == Zacych.

T specjalnie do spoin pa-
ALFLEX [ ] “< chwinowych.

1Z CA grubootulona do robot
ALFLEX ““ odpowiedzialnych.

zZ ETfl tredniootulona do robot
ALFLEX »x sonn <« odowiedzialnych (obciaz.

dynamiczne).

PROSIMY ZADAC KATALOGOW
SZCZEGOLOWYCH W NASZYCH
BIURACH SPRZEDAZY

» ac. PERUN



