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Gdy gromadzqgq sie chmury...

Przezywamy obecnie okres wielkiego napiecia politycznego,
z ktérego nie wiadomo, co wynikng¢ jeszcze moze. Nie bawigc sie
w zadne proroctwa, spokojnie i z ufnoscig patrzymy w przysziosé,
przezornos¢ jednak wymaga, abysmy sie przygotowali tak duchowo,
jak i materialnie na wszelkie wypadki. Spawanie bedzie odgrywac
podczas wojny bardzo powazng role, gdyz pozwoli szybko i pewnie
wykonywa¢ naprawy sprzetu bojowego nawet bardzo uszkodzonego
(dziata, tanki, samoloty itd.) i pomocniczego (wozy, samochody, ta-
bor kolejowy itd.). Za pomocg spawania i ciecia, nawet bardzo
zniszczone przedmioty mozna powota¢ do zycia, prostowac przy
zagrzaniu palnikiem czesci pogiete, spawac¢ i sztukowac czesci po-
pekane. Szybka naprawa nie tylko ratuje zniszczone przedmioty
uzytku wojskowego, ale nieraz daje znacznie wieksze korzysci posred-
nie. Np- szybka naprawa taboru otwiera zatarasowang linie czy
droge, a znéw palnik do ciecia pozwala szybko oczysci¢ teren w razie
zbyt wielkiego zniszczenia, gdy naprawa jest juz niemozliwa.

Nie bedziemy tu wylicza¢ tysiecznych zastosowan spawania
i ciecia tlenem dla obrony kraju. Spawacze powinnilylko pamietac,
ze nie wszyscy dokladnie orientujg sie, jak wielkie ustugi moze oddac
spawanie, to tez znalazlwszy sie w okolicznosciach, gdy ich umiejet-
nosci mogg by¢ wykorzystane — spawacze powinni przedewszystkim
zwraca¢ uwage na mozliwosci spawania, a zakasawszy rekawy
pracowac¢ ile sil Warsztaty spawalnicze, zaleznie od tego, skad
moga sie zaopatrywa¢ w materialy do spawania, powinny oszczednie
nim gospodarzy¢, aby mie¢ pewien ich zapas, gdy zajdzie potrzeba
wiekszego zuzycia.

Nawet najstarsi spawacze nie potrzebujg sie obawiaé, ze
spowodu niezdatnosci do trudéw wojennych moga nie by¢ pocia-

gnieci do walki czynnej — bo jezeli nie z karabinem, to z palni-
kiem w reku tez beda mogli walczy¢ i to walczy¢ bardzo skutecz-
nie. Redakcja

KAZDY SPAWACZ WPLACA NA
FUNDUSZ OBRONY NARODOWEJ



Pierwszy Polski Zjazd Spawalniczy
w Warszawie

W niedziele dn. 234 br. zakonczono obrady 3-dniowego | Pol-
skiego Zjazdu Spawalniczego w Warszawie, zorganizowanego przez:
Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Stéw. Hutni-
koéw Polskich, Stow. Inzynieréow Mechanikéw Polskich, Zwiazek
Polskich Inzynieréw Budowlanych i Zwigzek Polskich Inzynieréw
Lotniczych.

Otwarcie Zjazdu odbylo sie w dn. 214 w Auli Politechniki
Warszawskiej przy udziale licznych przedstawicieli wiadz z p. Wice-
ministrem Piaseckim na czele.

Na wniosek p. prof. dr inz. S. Bryty, Przewodniczgcego Komitetu
Organizacyjnego Zjazdu, Prezydium ukonstytuowato sie jak na-
stepuje:

Przewodniczacy — p. dr A. Sznerr — prezes Stow,
dla Rozw. Spaw, i Ciecia Metali
Cztonkowie Prezydium — p. prof. Brillie (Paryz)

p. prof- Feszczenko - Czopiwski
p. inz. Mercier (Paryz)

p. dyr. St. Razniewski

p. prof. Schaper (Berlin).

Wiadze Panstwowe reprezentowali:

Pana Wicepremiera — p. dyr. Widomski

Pana Ministra Komunikacji — p. Wiceminister inz. Pia-
secki

Pana Ministra Poczt i Telegraféw — p. dyr. Szpaczynski

Pana Ministra Przem. i Handlu — p. pptk. Lojko

P. Dowodce Broni Pancernej — p. pptk. O'Brien de Lacy

Dep. Bud. Min. Spraw Wojskowych — p. mjr. Jarostawski

Biuro Wojskowe Min. Przem. i Hand. — p. inz. Tatarczuch

Dep. Szkolnictwa Zawdd. Min. Oswiaty — p. dyr. Orgelbrand.

Po odczytaniu depesz od p- Ministra Spraw Wojskowych, Gen.
Kasprzyckiego, p. Ministra Oswiaty, prof. Swietostawskiego i innych
zostaty wygtoszone powitalne przeméwienia przez Rektora Zawadz-
kiego, p. Wiceministra Piaseckiego, p. dyr. Szpaczynskiego i p. mjr.
Jarostawskiego, po czym Zjazd przystapit do obrad.

Obrady Zjazdu, przy udziale ok. 400 os6b ze Swiata naukowego,
tchnicznego i przemystowego, odbywaty sie w Gmachu Stow.
Technikdw Polskich, gdzie urzadzono rowniez Wystawe Spawal-
nicza,



W Wystawie wzigt udziat caty przemyst produkujacy urzadze-
nia i materiaty do spawania oraz wielkie zaktady stosujace spawa-
nie, Panstwowe Zakt. Lotnicze oraz Szkota Podchorazych Lotnictwa,
Grupa Techniczna.

Na Zjezdzie wygtoszono 58 referatow na 5-ciu sekcjach facho-
wych: 1) Zagadnienia ogolne, 2) Urzadzenia i materiaty, 3) Zagad-
nienia wytrzymatosciowe i metaloznawcze, 4) Spawanie w budowie
maszyn, kottow i zbiornikéw, 5) Spawanie w konstrukcjach inzy-
nierskich.

Nalezy podkresli¢, ze w Zjezdzie wzieli udziat takze zagraniczni
goscie z Francji, Niemiec i Jugostawii, wybitni fachowcy w dzie-
dzinie spawania, ktorzy wygtosili 4 referaty.

Poza tym odbylty sie dwa posiedzenia plenarne i wieczor odczy-
towy urzadzony tacznie ze Stéw. Techn. Polskich.

Sposréd uchwat Zjazdu na pierwszy plan wysunat sie dezyde-
rat dotyczacy koniecznosci zatozenia w stolicy Panistwa ,Domu Spa-
walniczego”, na terenie ktdérego grupowatyby sie wszelkie instytu-
cje, majace na celu rozwoj spawalnictwa w Polsce, a miedzy inny-
mi: Wyzsze Kursy Spawalnictwa dla Inzynierdw i Instytut Naukowy
Spawalnictwa- Zjazd uwaza, ze zatozenie ,Domu Spawalnictwa”
w Warszawie powinno by¢ oparte na jak najszerszych podstawach,
np. przez opodatkowanie sie zainteresowanych przemystéw, oraz
przez uzyskanie Jak najwiekszego poparcia ze strony instytucyj
rzgdowych i samorzgdowych.

Dalej powzieto uchwate o koniecznosci poczynienia staran
w sprawie utworzenia katedr spawania na naszych politechnikach,
oraz caty szereg wnioskéw, majgcych na celu rozwiniecie prac ba-
dawczych w dziedzinie spawalnictwa i wykorzystanie ekonomicz-
nych zalet spawania dla obrony kraju i w produkcji przemystowej,
a w pierwszym rzedzie w budowie mostow, kottdw i zbiornikéw oraz
maszyn.

Nastepne Zjazdy postanowiono zwotywa¢ w terminach 3-letnich,
a w miedzyczasie, z okazji Walnych Zgromadzen Stow, dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce — urzadza¢ jednodniowe mate
Zjazdy, jako ,Dnie Spawania”.

W zjezdzie wzieto rowniez udziat kilkudziesieciu spawaczy.

W imieniu spawaczy zabrat rowniez gtos p. Gabrys, druzynowy
spawalni warsztatow kolejowych P. K. P. we Lwowie, poruszajac

w swym przemoOwieniu kilka spraw duzej doniostosci dla ogétu
spawaczy polskich.



Spawanie w przemysle yowerowym

Zarys historyczny. Najdawniejszym przodkiem obecnie
uzywanego roweru jest mechanizm przedstawiony na rys. 1, ktory
ukazat sie we Francji w r. 1790 pod nazwg ,celerifere” co mozna
przettumaczy¢ jako ,przyspieszacz". Jak wida¢, jest to drewniany
kon, ustawiony na 2 kotach. Zmiane kierunku ruchu jezdziec doko-
nuje za pomocg uderzen w gtowe konia.

Nastepca tego konia byta ,,drezyna” rys. 2. Mechanizm ten posia-
dat juz specjalne urzadzenia kierownicze i obrotowe koto przednie.
Poza tym przednie koto bylo zaopatrzone w korbe reczng pomystu

Rys 1 — 4. 1. Przyspieszacz w ksztalcie konia. 2. Drezyna. 3. Bicykl.
4. Rower z roku 1886.

paryskiego S$lusarza Michaux (1855 r.)- W ten sposob Michaux byt
wiasciwym tworca pierwszego roweru, zasadniczg cechg ktérego byt
naped w kole przednim. Rower ten byt wykonany catkowicie z drze-
wa, a kota — zaopatrzone w zelazne obrecze. Drzewo zostato nastepnie
zamienione na stal i zdaje sie Truffault pierwszy powzigt idee zasto-
sowania do tego celu stalowych rur. Truffault'owi réwniez przypi-
suje sie pomyst przednich widetek, do sporzadzenia ktérych uzyt
dwie pochwy szablowe, stad tez we Francji jeszcze obecnie obie
potéwki widetek noszg nazwe pochew.

*) G. Duver. La soudure dans l'industrie du cycle. Buli, des Ing. Soud.
Nr. 51, 1938.



Azeby zwigkszy¢ szybkos¢ ruchu, konstruktorzy zwiekszali $re-
dnice przedniego kota napedowego tak, ze powstat tzw. ,bicykl*
(rys. 3). Aby wsigs¢ na ten pojazd trzeba byto mie¢ specjalny pod-
nozek.

Tylne koto stato sie napedowe dopiero w roku 1885 dzieki za-
stosowaniu przektadni tancuchowej i korby pedatowej. Data ta moze
by¢ uwazana jako rok wynalezienia witasciwego roweru. Rower wy-
budowany w 1886 r. (rys. 4) posiada wszystkie sktadowe czesci na-
szych dzisiejszych rowerdw; koto przednie jest prowadzace, tylne
napedowe; na sztywnej stalowej ramie umieszczone jest siodto,
w dolnej czesci — korba pedatowa.

Rama wkroétce otrzymata ksztatt rOwnoramiennego trapezu, spo-
tykany jeszcze w obecnych czasach. Rury tgczono ze sobg za pomocg
sworzni i nakretek, o ile ramy mialy by¢ rozbierane, jednoczesnie
stosujgc w innych wypadkach tgczniki przylutowane do rur.

W 1899 ukazaty sie ramy,
ktére byty taczone za pomo-
ca zwyklego lutowania, lecz
— jak podaje C. Bourletj —
»Stosujac specjalny topnik,
powodujacy lutowanie samo-
czynnie".

Wspoitczesne ramy luto-
spawane sg wiec dalszym
stopniem rozwoju ram luto-
wanych w 1900 r.

Spawanie zaczeto stoso-

Rys. 5. Rama spawana z roku 1899. waé¢ w tej nowej dziedzinie

przemystu, poczynajac od
1905 r, gdy zostaly wypuszczone na rynek, jako ostatnia nowos¢
~rowery bez miedzi*

W przeciwienstwie jednak do tego, czego mozna byto oczeki-
waé, postep ten nie utrzymat sie na czas diuzszy i obecnie rowery
sg przewaznie wykonywane za pomocg lutowania. Sprawa wprowa-
dzenia spawania w produkcji rowerOw jest wcigz jeszcze aktualna.
Azeby uwypukli¢ dzisiejszy stan tej produkcji wystarczy zaznaczyc,
ze w 1937 r. we Francji wyprodukowano ponad 1 milion roweroéw.

Wykonywanie rowerdw za pomoca spawania.
Wspotczesny rower, tzw. rower lutowany, zawiera szereg czesci skta-
dowych wykonywanych przy pomocy palnika.

Rury okragte tworzace ramy sg albo ciggnione, albo tez spawa-
ne z zelaza ptaskiego zwijanego cylindrycznie. Rury stozkowe
0 przekroju eliptycznym, z ktdrych wykonuje sie widetki przednie

) C. Bourlet — La bicyclette, sa construction. sa forme.



i tylne, otrzymuje sie najcze-

sciej przez spawanie odpowied-

nio wygietej i wyttoczonej bla-

chy (rys. 6). £aczniki fabrykuje

sie ze spawanych odlewow. Pal-
nikiem postugujg sie rowniez

przy 4aczeniu réznych czesci
sktadowych, jak: bagaznik,
skrzynka pedatowa, uchwyty do
pompki, btotniki i inne. Jezeli
nawet ramy roweréw typu ryn-
kowego i normalnej wielkosci
posiadajg przylutowane #gczni-

ki, to przy tandemach lub ro- Rys 6 Fabrykacja widetek,
werach dziecinnych ramy wy-
konuje sie tylko za pomocg spawania.

Rozpatrzmy teraz dokiadniej wykonywanie spoin, o ktorych
moéwiliSmy poprzednio.

Rys. 7. Maszyna do wyrabiania rur spawanych.

Rury cylindryczne sa produkowane na automatycz-
nych maszynach do spawania (rys. 7). Zwinieta i dokladnie skalibro-
wana blacha przesuwa sie z jednostajng szybkoscig pod wielopto-
miennym palnikiem. Po spawaniu rura zostaje przepuszczona pod
narzedziem wygtadzajgcym potaczenie. Szybkos$¢ pracy takich ma-



szym dochodzi przy O 30 mm i grubosci $cian 1,5 mm do 310 m na
godzine. Zuzycie gazéw wynosi przy tym 115 Itr tlenu i 99 Itr
acetylenu na metr biezacy.

Rury dla rowerow dziecinnych wykonuje sie indywidualnie
z prostokatnych odcinkéw blachy, konce ktérych sg wygiete odpo-
wiednio do rozwinietej linii przeciecia dwdch powierzchni cylin-
drycznych. W ten sposob unika sie pdzniejszego przygotowania kon-
cow do spawania.

Rury stozkowe. Rury stozkowe, ktére majg by¢ uzyte na
widelki i inne czesci ramy, spawa sie recznie. Kobiety zatrudnione
we Francji przy spawaniu niejednokrotnie dochodza do takiej wpra-

Rys. 8. Spawanie czesci blotnika.

wy, ze spawajg rury o grubosci scianek 1 mm z szbkoscig 35—40 m
na godzine. Za pewien chwyt zawodowy mozna uwazaé, ze przy
spawaniu jednej rury nastepna juz lezy obok niej, aby uzyskaé jej
podgrzanie i zwiekszy¢ w ten sposéb wydajnosé pracy.

Po spawaniu rury sg wyginane odpowiednio do ostatecznego ich
ksztattu, co jest jednoczesnie pewnym badaniem na wydtuzenie za-
rowno samej rury i spoiny, jak i strefy przylegtej, mogagcym wyka-
zywac niektore wady wykonania.

taczniki sg spawane w specjalnym uchwycie sprezyno-
wym, obracajgcym sie naokoto osi poziomej. Po wykonaniu jednej
spoiny, aparat zostaje obrdcony o 180° tak, ze brzegi, ktére majg



by¢ potaczone drugg spoing, znajdujag sie w potozeniu do wykonania
pracy. Szybkos¢ wykonania pracy wynosi od 100 do 125 sztuk na
godzine. X

Tuleje pedatowe. Wykonanie tulei, w ktérych umiesz-
cza sie osie pedatéw, nie wymaga specjalnych przyrzadéw. Najlepiej
nadaje sie do tego suport odpowiedniego ksztattu, umozliwiajacy
szybkie ustawienie tulei w odpowiednim potozeniu. Przy spawaniu
tej tulei z rama stosuje sie palniki o wydajnosci 150 Itr; szybkos$é
wykonania — 150 do 165 sztuk na godzine.

Spawanie czesci tylnych bltotnikdw. Spawacz
postuguje sie przy tym suportem obrotowym, ktéry pozwala obracac
btotnik w miare wykonywania spoiny (rys. 8).

Spawanie wyko-
nywa sie palnikiem o
wydajnosci 75 Itr z
szybkoscig 50 — 75
sztuk na godzine.

Wykonywa-
Nnie bagazni-
kéw. Rys. 9 przed-
stawia urzadzenie
stosowane w celu
szybkiego  wykony-
wania tych czesci do-
datkowych przy po-
mocy spawania albo
lutospawania.  Przy
uzyciu palnika o wy-
dajnosci 150 Itr, spa-
wacz moze wykonaé
4 bagazniki w ciggu
godziny.

W niektérych
typach rowerdw bagaznik jest przymocowany do ramy w sposob
staly, réwniez za pomoca spawania.

Wykonywanie przednich widetek spawanych lub
lutospawanych wymaga przy uzyciu palnika o wydajnosci 150 Itr
okoto 45 min. pracy doswiadczonego spawacza.

Spawanie ramy tandemu. Sczepianie elementéw ra-
my wykonywa sie na przyrzadach montazowych przedstawionych na
rys. 10 i 11; w ten sposob zostaje zapewnione dokitadne potozenie
kazdej z rur. Na zdjeciach widoczny jest poza tym szereg otworoéw,
odpowiadajgcych réznego rodzaju wymiarom wykonywanych ram.
Nalezy bowiem pamietaé, ze tandemy wykonuje sie na ,miare”: gdy

Rys. 9. Wykonywanie bagaznika.



Rys. 10. Stot do sczepiania przednich czesci ramy tandemu.

sie zamawia tandem, to wszystkie jego wymiary ustala sie odpo-
wiednio do wzrostu i tuszy uzytkownikow.

Po ukonczeniu sczepiania czesci, ramy umocowuje sie na przy-
rzadzie obrotowym, umozliwiajgcym ustawienie kazdego wezia w

Rys. 11. Sczepianie ramy gtéwnej tandemu.



Rys. 12. Spawanie H’ed-
nego z weztow (I pofoz.).

pozycji dogodnej
do spawania. Zdje-
cia z rys. 12 i 13
ilustruja catkowity
obrét ramy na tym
przyrzadzie.

Czas spawa-
nia. Tytulem in-
formacji podajemy
ponizej kilka liczb
zaczerpnietych  w
jednym z wiekszych
zaktadéw, produku-
jacych rowery. tag-
czono rury O 28 mm

wezly

1— 4
»

5—10

»
11 —18
»

“k ilos¢ ram

czynnos¢ na godz.
sczepianie. . . . 10
sSpawanie . _ . . 4
sczepianie. - . . 6

spawanie _ _ . . 2.5
sczepianie. . . . 10
spawanie - - - . 3

. czas
jednostk.

W min.

0 grubosci $cian
12 mm przy sto-
sowaniu palnika
0 wydajnosci 225
Itr. acet. na godz.
(rys. 14).

Nalezy przy
tym  zaznaczyc,
ze wiasciwie spa-
wanie ramy rowe-
ru sprowadza sie
do taczenia wez-
tow 1 do 4 i 11
do 18. Catkowity

Rys. 13. Drugie poto-
zenie przy wykona-
niu wezla z rys. 12.



czas potrzebny do
sczepiania i spa-
wania ramy jedne-
go roweru wynosi
wiec, stosownie do
powyzszych liczb,
47 minut.

Czas ten lezy
w granicach odpo-
wiadajacych  da-
nym ustalonym w
réznych zaktadach
rowerowych i ule-
ga pewnym zmia-
nom zaleznym od
grubosci czesci ta-
czonych i wspot-
czynnika  spraw-
nosci  poszczegol-
nych spawaczy.

Wykonanie
kierownicy ro-
weru dziecine-
go. Na rys. 15 wi_

Rys. 16. Spawanie ramy.

Rys. 15. Wykonanie kierownicy roweru dziecinnego.

dzimy dwa przyrzady
uzywane przy #aczeniu
czesci  kierownicy czy
to za pomocg lutospa-
wania, czy tez spawania
(czas wykonania — 2
min.).

Spawanie ra-
my roweru dzie-
cinnego. Rama ta o
wysokosci 35 cm i o
grubosci rur 1 mm zo-
stata pospawana w cig-
gu 7 minut. Sczepianie
czesci tylnej wykonano
na przyrzadach uwi-
docznionych na rys. 16.
Spawanie wykonano bez
zadnego specjalnego
przyrzadu pomocnicze-
go. (d. n).



Inz. B. SZUPP — Warszawa

Instalacje acetylenowe i ich obstuga

Oczyszczanie acetylenu. Karbid, jak kazdy produkt technicz-
ny, nie moze by¢ chemicznie czysty i posiada domieszki, z ktérych
pod wptywem dziatania wody tworza sie rozne gazy, zanieczyszcza-
jace acetylen.

Acetylen surowy zawiera zwykle w pewnych ilosciach amo-
niak, siarkowodor i fosforowodor. Oprécz tych zanieczyszczen che-
micznych acetylen zawiera réwniez pare wodng, porwang przez wy-
twarzajgcy sie acetylen, oraz wapno w postaci drobniutkich czgste-
czek, ktore w formie zawiesiny wraz z acetylenem przenikajg do
przewodow rurowych.

Z punktu widzenia spawania najszkodliwszymi zanieczyszcze-
niami sg siarkowodor i fosforowodor, ktére powodujg kruchos¢ spo-
iny i zmniejszaja jej wytrzymatos¢. Z reszty zanieczyszczernn amo-
niak dziata szkodliwie na mosigdz samej aparatury, para wodna roz-
pada sie w ptomieniu acetylenowym na wodor i tlen, ktéry dziata
utleniajaco na spoineg, pyt zas wapienny zapycha przewody i palniki.
Domieszki te jako szkodliwe powinny by¢ w zasadzie usuniete.

Oczyszczanie acetyleniu odbywa sie drogg mechaniczng i che-
micznag. Juz w samej wytwornicy acetylen — przechodzac przez wo-
de — pozbywa sie siarkowodoru i amoniaku, gdyz gazy te rozpusz-
czajg sie w wodzie; pyt wapienny zatrzymuje sie w niewielkich
oczyszczaczach, w ktore zaopatrzone sg, w mysl przepisOw, wszyst-
kie wytwornice. Oczyszczacze te sg zwykle w tym celu wypetnione
koksem; niekiedy zaopatruje sie je rowniez w filtr z wojtoku. Przez
ochtodzenie skrapla sie tez znaczna cze$¢ porwanej pary wodnej.
Fosforowodoru przemywaniem i srodkami mechanicznymi usunaé
nie mozna, dlatego konieczne jest stosowanie specjalnych $rodkéw
usuwajacych fosfosowodoér na drodze chemicznej.

Przy racjonalnym doborze surowcOw zanieczyszczenia karbidu
doprowadza sie do minimum, przy normalnych wiec pracach, szcze-
golnie w urzadzeniach przenosnych, dokladne oczyszczenie acety-
lenu na drodze chemicznej nie jest konieczne.

Zaleca sie oczyszczanie acetylenu przy stosowaniu urzadzen
statych; bardzo staranne za$ oczyszczanie gazu, zwiaszcza od fosfo-
rowodoru, jest konieczne przy pracach specjalnych, gdy wymagana
jest wyjatkowa wytrzymatos¢ spoin. Jesli mamy wykonywac takie
prace z instalacji przenosnej, to najlepiej jest stosowac acetylen roz-
puszczony (patrz artyk. w Nr. 1, 1939).

Acetylen stuzacy do celéw oswietlania pomieszczenn zamknie-
tych, w ktérych stale przebywajg ludzie, réwniez winien by¢ oczy-



szczony chemicznie, ze wzgledu na szkodliwos$¢ dla zdrowia domie-
szek, gromadzacych sie w wiekszych ilosciach.

Srodki do chemicznego oczyszczania acetylenu. Jako $rodki
oczyszczajace stosuje sie obecnie prawie wytgcznie masy dwoéch ro-
dzajow: heratol i katalizol. Heratol — produkt o podstawie kwasu
chromowego — jest to proszek o barwie czerwonoceglastej, ktora
W miare zuzycia przy oczyszczaniu acetylenu przechodzi w kolor
brudnozielony.

Drugi srodek oczyszczajacy — katalizol — podstawe ktorego
stanowig sole chloro-zelazowe, posiada barwe z6ttg, w miare za$
zuzycia nabiera koloru zotozielonego. Katalizol moze by¢ regene-
rowany, tj. wystawiony na dziatanie powietrza otrzymuje z powro-
tem wiasnosci oczyszczania acetylenu. Regenerowac katalizol moz-
na 3 — 4 razy, dzieki czemu zuzycie jego jest znacznie mniejsze niz
heratolu.

Oczyszczacze. Oczyszczacze buduje
sie zwykle w formie cylindrycznych
zbiornikéw (rys. 1), hermetycznie zam-
knietych pokrywa. Na sitach, odlegtych
o kilka centymetrow od dotu zbiornika,
uktada sie mase oczyszczajacg, przez kto-
ra powinien przechodzi¢ acetylen.

Wysokos¢ warstwy masy do oczy-
szczania nie powinna przekra¢ 25 — 30
cm, niezaleznie od wielkosci oczyszczacza,
aby unikng¢ duzej straty na cisnieniu.

Rys. 1 Oczyszczacz Przeptyw acetylenu przez oczyszczacz

Wielowarstwowy. WYnNosi 2—3 Itr. na gOdZInQ na 1 cm?

powierzchni warstwy masy oczyszczajacej.

Przy stosowaniu mas oczyszczajgcych w postaci proszkow
uktada sie je bez ubijania na sita wytozone muslinem, azeby masa
nie przechodzita przez sita; brzegi sita nalezy uszczelnia¢ wojtokiem
w tym celu, azeby acetylen nie przechodzit po sciance naczynia, omi-
jajac mase oczyszczajaca.

Azeby sprawdzi¢, czy acetylen jest dostatecznie oczyszczony,
zanurza sie kawatek bibulty w 10% rozczynie azotanu srebra i na-
stepnie na bibute puszcza sie strumien acetylenu (rys. 2). Przy oczy-
szczeniu nienalezytym bibuta czernieje, jesli zas oczyszczanie jest
dostateczne, bibuta powoli zabarwia sie na kolor zottawobrgzowy
lub pozostaje biata.

Bezpieczniki wodne. Jesli przy wykonywaniu normalnych prac
spawalniczych tlen i gaz palny sg pod jednakowym lub zblizonym
ci$nieniem, jak to ma miejsce przy stosowaniu palnikow wysokiego
cis$nienia i rozpuszczonego acetylenu, to wystarczy — przy uzyciu



odpowiednich reduktoréw — przylgczy¢ przewody gazowe do pal-
nika; specjalne $rodki ochronne w tym wypadku najczesciej nie
sg potrzebne.

Przy stosowaniu acetylenu z wytwornicy réznica ci$nienia tle-
nu i acetylenu jest do$¢ znaczna i woweczas tlen o wyzszym cisnie-
niu przy uzyciu inzektorowych palnikéw ssie acetylen, nadajgc mu
pozadang szybkos¢. Szybkos¢ ta u wylotu palnika musi by¢ rowna
szybkosci palenia sie mieszanki tlenu z acetylenem, gdyz przy szyb-
kosci wiekszej ptomien odrywa sie od palnika, a przy mniejszej —
ptomienn maégtby sie cofng¢ w palniku w kierunku do wytwornicy,
przy czym powstatby tzw. ,powrét ptomienia’

Powro6t plomienia podczas spawania
moze nastapi¢ poza tym rowniez wskutek
zapchania wylotu palnika np. przez od-
pryskujaca krople metalu lub zendry;
wtedy tlen — ktory posiada wieksze cis-
nienie — bedzie przenikat do przewodu
acetylenowego. Powstajgca mieszanina
wybuchowa moze dojs¢ przez przewody
do samej wytwornicy. Jezeli mieszanina
ta zapali sie np. od rozgrzanej koncowki
palnika, to jej spalanie sie pojdzie dalej
— w kierunku wytwornicy. Mowimy
wtedy tez o powrocie ptomienia.

Jezeli nawet zapalanie sie tej mie-
szanki nie nastgpi, to przedostanie sie
tlenu do wytwornicy stanowi wielkie nie-
bezpieczenistwo, szczegdlnie gdy tlen prze-
dostanie sie do komory gazowania karbi- Rys. 2. Sprawdzenie czystosci
du, gdzie zawsze panuje wysoka tempe- acetylenu,
ratura. Wtedy — wskutek zapalenia sie
mieszaniny tlenu — z acetylenem — nastepuje wybuch w wytwor-
nicy, co nieraz miatlo miejsce. Niebezpieczenstwo jest tym wieksze,
ze wybuchowos$¢ tej mieszaniny jest bardzo znaczna i nastepuje
w granicach od 2,8% do 63°/0 zawartosci w niej acetylenu.

Celem uniemozliwienia tworzenia sie w wytwornicach miesza-
niny wybuchowej i zabezpieczenia ich od wypadkéw w razie po-
wrotu plomienia, stosuje sie tzw. bezpiecniki wodne, ty-
powy przykiad ktérych jest przedstawiony na rys. 3.

Bezpiecznik ten skiada sie ze zbiornika cylindrycznego, napel-
nionego woda do poziomu, ktéry jest ustalony przez kurek kontrol-
ny. Rurka doprowadzajaca gaz z wytwornicy dochodzi prawie do
dna zbiornika i posiada przy koncu na obwodzie kilka otworkow,
wykonanych w tym celu, azeby rozbi¢ wychodzacy acetylen na



mniejsze pecherze. W gérnej czesci bezpiecznika znajduje sie rurka
wyjsciowa, przez ktorg acetylen przechodzi do palnika.

Bezpiecznik jest poza tym zaopatrzony w tzw. rurke bezpie-
czenstwa, zanurzong w wodzie ptyciej niz rurka doprowadzajgca
acetylen. Rurka bezpieczenistwa konczy sie w gornej czesci zbior-
niczkiem, ktory jest polgczony z atmosfera.

Podczas normalnej pracy
(rys- 3a), poziom wody w bez-
pieczniku winien by¢ stale u-
trzymywany na wysokosci kur-
ka kontrolnego.

Doptywajacy gaz wypycha
wode z rury doprowadzajgcej,
przechodzi przez wode w po-
staci pecherzykéw i idzie przez
rure odptywowg do palnika.

W razie powrotu ptomienia
(rys. 3b) cisnienie gazéw wtla-
cza wode do rurki doprowa-
dzajgcej acetylen i do rurki
bezpieczenstwa, wskutek czego
poziom wody w bezpieczniku
zaczyna obniza¢ sie. Gdy dolny
koniec rurki bezpieczenstwa
wynurzy sie z wody, otwiera
sie ujscie dla gazoéw, ktore —
przez stup wody w rurze i
zbiorniczku bezpieczenstwa —

a b wychodzg na zewnatrz. W ru-
Rys. 3. Bezpiecznik wodny. rze doprowadzajgcej acetylen
woda natomiast stwarza korek

wodny, tamujacy powréot mieszaniny gazéw do wytwornicy.

Dla pewniejszego zabezpieczenia wytwornicy przed powro-
tem gazéw, rurka doprowadzajgca acetylen do bezpiecznika powin-
na posiada¢ taka dtugosé, aby gorna jej czes¢ (m na rys. 3a) wy-
stawata ponad dnem zbiorniczka bezpieczenstwa o 350 — 500 mm.

Zbiorniczek bezpieczeristwa winien by¢ skonstruowany tak,
azeby dostep do wylotu rurki bezpieczenstwa byt uniemozliwiony.
Z praktyki wiadome jest, ze spawacze czasem zatykajg ten wylot,
azeby unikng¢ koniecznosci dolewania wody do bezpiecznika i Sle-
dzenia za jej nalezytym poziomem. Woéwczas stwarza sie prawdziwg
bombe, ktéra wybucha w pierwszej linii w razie powrotu ptomienia.

Poza bezpiecznikami wodnymi opisanymi poprzednio, ostatnio



weszly do uzytku réwniez bezpieczniki inne, skonstruowane w spo-
sob nieco odmienny (rys. 4).

Bezpiecznik jednej z firm krajowych (wzOr zastrzezony) skita-
da sie z 2 naczyn cylindrycznych 1 i 2 potgczonych ze sobg rurg 3,
ktora poza tym jest wpuszczona dos¢ gteboko w naczynie 1, jak to
wida¢ na rysunku. Naczynie 1 jest zasadniczym zbiornikiem bez-
piecznika, rurka za$ 3 jest rurg bezpieczenstwa zakonczong w gor-
nej czesci zbiornika bezpieczenistwa (naczy-
nie 2), majagcym do wykonania to samo za-
danie, jak podobne czesci w bezpieczniku
opisanym poprzednio.

Rura 4 doprowadzajgca acetylen prze-
chodzi wewnatrz czesci 2, 3 i 11 jest w dol-
nej czesci zbiornika 1 zakonczona kaptur-
kiem 5 zaopatrzonym na obwodzie w szereg
otwordéw, dzieki ktoérym acetylen rozchodzi
sie drobnymi pecherzami réwnomiernie po
catym przekroju bezpiecznika. Do konca
rurki 4, poza kapturkiem, przymocowano
jeszcze talerzyk 6, zapobiegajgcy porywaniu
przez acetylen wody i umieszczony tak, aze-
by acetylen wychodzacy z rury 4 szedt
wzdtuz Scianek bezpiecznika i rozchodzit sie
w dalszym ciggu oddzielnymi pecherzykami.

Rura doprowadzajgca acetylen jest w gor-

nej czesci nagwintowana i dociska za po-

mocg nakretki 7 do zbiornika 1 denko 8

zaopatrzone w szczeliwo. W wypadku ko-

niecznosci zamiany wody w bezpieczniku Rvs. 4. Nowy wzbr

i jego kontroli lub oczyszczenia odkreca sie be%lp'iedznikawvgodnego
nakretke 7, po czym rura 4 wraz z denkiem jednej z firm krajowych.
8 moze by¢ wyjeta z korpusu bezpiecznika.

Bezpiecznik posiada kurek kontrolny 9 i kurek 10 do odprowadze-
nia acetylenu.

W czasie normalnej pracy acetylen przechodzi w postaci pe-
cherzykoéw przez otwory w kapturku 5 i warstwe wody do gornej
czesci zbiornika 1, a nastepnie — przez kurek 10 — idzie do palnika.

W razie zatkania palnika lub powrotu ptomienia mieszanina
gazow wraca poprzez kurek 10 do zbiornika 1 bezpiecznika i wycie-
s$nia wode do rury 3 — przez talerzyk 6 — i do rury 4 — przez
otwory w kapturku 5 — tak dtugo, az dolny koniec rury bezpieczen-
stwa 3 wynurzy sie z wody. Wtedy ci$nienie gazéw wyrzuca wode
z rury 3 do zbiornika bezpieczenstwa 2, same za$ gazy majg ujscie
na powietrze na zewnatrz bezpiecznika. Przejscie gazéw do wytwor-
nicy uniemozliwia korek wodny powstaty w rurze 4.



Glowne zalety bezpiecznika nowego typu sg: zmniejszenie
przestrzeni, ktéra moze zawiera¢ mieszanine wybuchowa, oraz duzy
wolny przekroj rury bezpieczenistwa, dzieki czemu w razie powrotu
tlenu lub ptomienia woda i gazy majg tatwe ujscie do zbiornika bez-
pieczenstwa i na powietrze.

Poza tym w bezpiecznikach tego typu tatwo jest sprawdzié
stan rury doprowadzajgcej acetylen. Wszelkie bowiem uszkodzenia
tej rury, jak np. przezarcie przez rdze, s szczegélnie niebezpieczne,
poniewaz przez nie znaczne ilosci acetylenu mogg podczas pracy wy-
dostawac sie na zewnatrz.

Poniewaz poziom wody w zbiorniku bezpiecznika jest ustalony
w Scistej zaleznosci od ci$nienia wytwornicy, nie wolno wprowadzac
w konstrukcje bezpiecznika jakichkolwiek zmian, a takze obcigzac
dzwonu wytwornicy dodatkowymi ciezarami, gdyz wtedy gaz moze
uchodzi¢ przez rurke bezpieczenstwa na zewngtrz, co moze Spowo-
dowa¢ nagromadzenie sie w pomieszczeniu, gdzie wytwornica jest
ustawiona, mieszaniny wybuchowej, a wiec i wybuch.

Regulacja bezpiecznika. Nawet nalezycie skonstruowany i za-
instalowany bezpiecznik wodny moze jedynie wtedy spetni¢ swoje
zadanie, jezeli jest odpowiednio wypetniony woda. Poziom wody
musi by¢ przez spawacza stale kontrolowany, gdyz zmienia sie on
w ciggu diuzszej pracy bezpiecznika wskutek wyparowania wody,
porywania jej przez strumien acetylenu, mozliwe nieszczelnosci bez-
piecznika itp. Kontrola poziomu wodny jest przede wszystkim ko-
nieczna przed kazdym rozpoczeciem przez spawacza pracy, jak réow-
niez i po dtuzszej przerwie.

Bezpiecznik powinno sie kontrolowac przy najwyzszym cisnie-
niu, jakie daje wytwornica, tj. przy catkowicie podniesionym dzwo-
nie wytwornicy o ruchomym dzwonie gazowym, lub tez przy naj-
wyzszym poziomie wody w wytwornicy wyporowej. Kurek na ru-
rze doprowadzajgcej acetylen do bezpiecznika powinien by¢ w cza-
sie kontroli otwarty, natomiast kurek, przez ktéry acetylen opuszcza
bezpiecznik oraz kurek kontrolny powinny by¢ zamkniete. Innymi
stowy: bezpiecznik wodny reguluje sie pod petnym cisnieniem (sta-
tycznym) gazu.

Po sprawdzeniu ustawienia kurkow, spawacz najpierw dole-
wa — przez zbiorniczek umieszczony na rurze bezpieczenstwa bez-
piecznika — wode, a nastepnie otwiera kurek kontrolny. Kiedy
przez kurek ten odptynie nadmiar wody i zaczyna sie przedostawac
acetylen razem z wodg saczacg sie kropelkami, nalezy kurek kon-
trolny zamkng¢ otworzy¢ natomiast kurek odprowadzajgcy gaz
z bezpiecznika do palnika, po czym mozna palnik zapalic.

Powyzszy sposob kontroli bezpiecznika wodnego nalezy sto-
sowac zawsze, 0 ile w przepisach obstugi wytwornicy nie zaznaczo-



no wyraznie, ze bezpiecznik wodny nalezy kontrolowa¢ w inny
sposob.
Sprawa bezpiecznikbw wodnych jest w Polsce uregulowana

przepisami, ktére przytoczymy przy omawianiu wytwornic acetyle-
nowych.

Ministerstwo Przemystu i Handlu réwniez i na konstrukcje
bezpiecznikéw lub innych urzadzen zabezpieczajgcych wydaje nu-
mer dopuszczenia, celem uzyskania ktorego nalezy ztozy¢ podanie
do Ministerstwa Przemystu i Handlu (Przepisy z dnia 29 sierpnia
1934 r. § 15).

Na kazdym bezpieczniku wodnym lub réwnoznacznym w dzia-
taniu urzadzen zabezpieczajgcym, wprowadzonym do handlu lub
oddanym do uzytku, powinna by¢ przymocowana tabliczka fabrycz-
na, zawierajagca hastepujace dane (Przepisy z dnia 29 sierpnia
1934 r. § 6): "

1) nazwe albo firme oraz siedzibe wytworcy,

2) rok budowy,

3) najwyzsze dopuszczalne cisnienie acetylenu w mm stupa
wody,

4) numer dopuszczenia.

Z tresci polskich przepiséw wynika najwyrazniej, ze w bu-
dowie i konstrukcji bezpiecznikdw improwizacje jakiegokolwiek ro-
dzaju sa niedopuszczalne; konstrukcja kazdego typu bezpiecznika
musi by¢ zatwierdzona i tylko bezpieczniki wykonane wedtug za-
twierdzonych planéw konstrukcyjnych moga by¢ sprzedawane
i uzywane.

W. WYREBSKI - Warszawa
tuk elektryczny,
jako narzedzie pracy spawacza

Ogodlne

Luk elektryczny jest narzedziem pracy spawacza, podobnie jak
narzedziem pracy S$lusarza jest pilnik, a kowala miot, dlatego tez
kazdy spawacz musi doktadnie rozumie¢ zjawisko tuku oraz znaé
czynniki majace wplyw na jego wiasnosci.

tukiem elektrycznym nazywamy trwaty przeptyw pradu w ob-
wodzie elektrycznym poprzez przerwe powietrzng. Zjawisku temu
towarzyszy obfite wydzielanie sie ciepta i Swiatja. Nalezy odrézniac



pojecie iskry elektrycznej od
luku i tak np. napiecie luku
spawalniczego o dtugosci 3—4
mm wynosi przecietnie 25 V,
podczas gdy na przebicie takiej
samej warstwy powietrza przez
iskre elektryczng potrzeba by-
toby napiecia ok. 10.000 V.
Iskra poza tym jest zjawiskiem
bardzo krétkotrwatym, podczas
gdy tuk elektryczny moze sie
jarzy¢ godzinami.

Przeptyw pradu przez po-
wietrze, ktére normalnie jest
dobrym izolatorem ttumaczymy
sobie w ten sposob, ze wysoka

) temperatura, jaka powstaje

Rys. 1. tuk spawalniczy przy elektro- przy zajarzaniu luku, jest jed-
dzie weglowej. nym z czynnikéw, ktory jonizu-

je powietrze, to znaczy czyni go

przewodnikiem elektrycznosci-

Temperatura tuku uzalez-
niona jest od materialu elek-
trod, pomiedzy ktorymi tuk sie
jarzy. Temperatura tuku elek-
trod weglowych (rys. 1) wyno-
si ok. 4.000°. Dla elektrod me-
talowych (rys. 2) temperatura
tuku ograniczona jest tempera-
turg wrzenia metalu elektrody.

Elastycznos¢ tuku

tuk elektryczny, w zalez-
Rys. 2. tuk spawalniczy przy gotej nosci od réznych czynnikow,
elektrodzie metalowej. ktére ponizej wymienimy i o-
mowimy, moze by¢é bardziej
lub mniej elastyczny. Elastycznoscia tuku nazywamy jego zdol-
nos¢ do wydtuzania sie bez gasniecia. Miarg elestycznosci tuku jest

odlegtos¢ ,,d“, na jakg tuk pozwala sie wyciggnac¢ (rys. 3).

Luk elektryczny w zastosowaniu do spawania

Przy spawaniu tukowym wykorzystujemy ciepto wydzielajgce
sie w tuku do stapiania krawedzi czesci tgczonych oraz spoiwa.
W celu zajarzenia tuku pocieramy elektrodg o przedmiot spawany,
po czym odciggamy elektrode na pewng odlegtos¢. Napiecie tuku —
jak to juz na wstepie wspomnieliSmy — w zaleznosci od dtugosci



luku i natezenia pradu spawania wynosi od 20 do 30 wolt, a wiec

Srednio 25 wolt. Do zajarzenia luku potrzebne jest jednak napiecie

wyzsze. Transformatory i przetwornice do spawania tukowego sg

odpowiednio do tego

przystosowane i przy

biegu jatowym dajg na-

piecie w zaleznosci od

rodzaju spawalnicy od

50 do 80 wolt, a wiec

napiecie, jakiego wy-

maga zajarzenie luku,

podczas za$ samej pra-

cy spawania nhapiecie to

maleje do wartosci 20—

30 wolt. Spawanie

mniejszym  napieciem,

pomingwszy juz trud-

nosci spawania zbyt

krotkim lukiem, jest te- Rys. 3. Odlegtos¢ ,d“, na jaka tuk pozwala sie

%';;cggfpz'reny mseorB%Z“\t’)Vg_' wyciggnac beze Ig;s;/réizeﬁégcj;est miarg jego

wiem rozktad napiecia, '

w tuku pradu statego pomiedzy elektrodami weglowymi (rys. 4).

Napiecie w tuku rozkiada sie na 3 poszczegdlne spadki napiecia:

spadek napiecia na katodzie, to znaczy elektrodzie potgczonej z bie-

gunem ujemnym (—) zrodta pradu, spadek napiecia w przerwie

powietrznej i spadek napiecia na anodzie, to znaczy elektrodzie po-

taczonej z biegunem dodatnim (+) zrodta pradu. Spadek napiecia

W przerwie powietrznej jest nieznaczny w stosunku do spadku

napiecia na elektrodach, wielkos¢ jego zalezy od diugosci tej przer-

wy powietrznej, a wiec dtugosci tuku. Najkrotszy jednak tuk wy-

maga pewnego minimalnego napiecia na pokonanie spadkéw napie-

cia na elektodach. Minimalne to napiecie wynosi w przyblizeniu

okoto 18 wolt. Rozktad ciepta w tuku elektrycznym jest zupetinie

taki sam jak i napiecia. Z punktu widzenia spawania uzyteczne

jest tylko to ciepto, ktére wydziela sie na elektrodach, bowiem

ciepto wydzielone w przerwie powietrznej rozprasza sie na promie-

niowanie. tatwy stad wniosek, ze spawanie diugim lukiem, pomi-

nawszy przypadki wyjatkowe, jest niekorzystne pod wzgledem

ekonomicznym, a poza tym ujemnie réwniez wplywa na wiasnosci

mechaniczne spoiny, co omowimy doktadnie w dalszym ciagu.
Najwazniejszg wiasnoscig tuku elektrycznego z punktu widze-

nia spawalniczego jest jego elastycznos¢, gdyz tuk nieelastyczny

ciggle zrywajacy sie utrudnia ogromnie spawanie i meczy spawacza.
Istnienie tuku uzaleznione jest od zjonizowania powietrza. Naj-



Rys. 4. Rozktad napiecia w fuku elek-
trycznym pomiedzy dwoma elektrodami

weglowymi.

wazniejszym czynnikiem joni-
zujgcym powietrze jest odpo-
wiednio wysoka temperatura,
czyli stopien skupienia ciepta.
Mozna wiec zaryzykowaé po-
wiedzenie, ze elastycznos¢ tuku
zalezy od jego temperatury.

Temperatura, a tym samym
i elastycznos¢ tuku, zalezy od
nastepujacych czynnikéw:

1) Wiasnosci elektryczne
obwodu spawania (moc, nateze-
nie pradu i napiecie).

2) Rodzaj pradu spawania
(prad staty czy prad zmienny).

3) Rodzaj elektrody.

4) wiasnosci fizyczne ma-
teriatu elektrody i przedmiotu
sSpawanego.

Wiasnosci elektryczne
obwodu spawania
Zasadniczym  warunkiem
powstania i trwatego istnienia
tuku jest odpowiednio duze na-
piecie i natezenie pradu zasila-
jacego tuk.

Napiecie spawania wynosi od 20 do 30 wolt, podczas za$ biegu
jatowego 50—80 wolt. Natezenie za$ pradu musimy dobiera¢ odpo-

Zwarcie w obwodzie
spawania.

wiednio do $rednicy elektrody.
Przy spawaniu grubych przed-
miotéw, elektrodami o wiekszej
Srednicy, nalezy nastawic¢ trans-
formator na wigksze natezenie
pradu, by gestos¢ pradu ¥, a w
zwigzku z tym i temperatura
tuku utrzymana byta na odpo-
wiedniej wysokosci, niezbednej
dla zjonizowania powietrza.
Duzy wplyw na elestycz-
no$¢ tuku ma réwniez napiecie
biegu jatowego spawalnicy. Im
napiecie to jest wyzsze, tym tuk
jest bardziej elastyczny. Trzeba

*) Gestos¢ pradu jest to natezenie w amperach przypadajgce na 1 mm?

przekroju elektrody.



jednak pamietaé, ze zbyt duze napiecie biegu jalowego stwarza
niebezpieczenstwo porazenia spawacza pradem elektrycznym.
Oproécz tego obwod elektryczny spawania powinien by¢ odpo-
wiednio elastyczny. Rozumie sie to w ten sposéb, ze przejscie od
krétkiego zwarcia (rys. 5), podczas ktdrego napiecie praktycznie
rowna sie zeru do napiecia biegu jatowego, potrzebnego do ponow-
nego zajarzenia tuku, powinno odbywaé sie mozliwie szybko, oraz
ze spawalnica mozliwie szybko powinna dostosowaé swoje napiecie
do zmian dtugosci tuku, wynikajacych z ruchéw reki spawacza.

Rodzaj prgdu spawania

Wiadomo powszechnie, ze tuk pradu statego jest elastyczniejszy
i spokojniejszy od tuku prgdu zmiennego. Najlepszym dowodem
tego jest fakt, ze prgdem stalym mozna z tatwoscig spawac elektro-
da gota, co przy pradzie zmiennym jest bardzo trudne. Na zjawisko
to skiadajg sie dwa czynniki, a mianowicie: Do spokojnego jarzenia
sie tuku pradu statego wystarczy, jezeli katoda, to znaczy elektroda
potgczona z biegunem ujemnym, posiada odpowiednio wysokg
temperature, druga elektroda potaczona z biegunem dodatnim moze

by¢ zimna. W wypadku tuku pradu zmiennego sto razy na sekunde
anoda zmienia sie na katode i odwrotnie. Poniewaz wiec utrzy-
manie odpowiednio wysokiej temperatury na elektrodzie i przed-
miocie spawanym jest trudniejsze, tuk pradu zmiennego jest
mniej elastyczny. Drugi powdd jest bardzo prosty. Wystarczy po-
rownac¢ wykres pradu statego i zmiennego (rys. 6), z ktérego wynika,
ze przy pradzie stalym warto$¢ pradu i napiecia w kazdej chwili
jest stata. W zwigzku z tym i ilo$¢ ciepta, a wiec i temperatura tuku
jest rowniez w kazdej chwili stata. Jezeli tylko w obwodzie istnieje
dostateczne natezenie pradu dla danej $rednicy elektrody, tuk jarzy



sie spokojnie, gdyz powstajagca w nim temperatura jest dostatecz-
nie wysoka dla jonizacji powietrza.

Inaczej nieco przedstawia sie sprawa przy pradzie zmiennym.
Wiemy, ze przy pradzie zmiennym wartosci chwilowe pradu i na-
piecia sg okresowo zmienne. Jezeli przeto méwimy, iz nateze-
nie pradu spawania wynosi 100 A, to musimy sobie zdawac
sprawe, ze w rzeczywistosci waha sie ono od 0 do pewnej wartosci
maksymalnej tak, ze przecietnie wynosi 100 A, w rzeczywistosci
wartos¢ natezenia pradu jest okresowo zmienna; oczywiste jest juz
teraz, ze i ilos¢ ciepta, a wiec i temperatura tuku waha sie okresowo.
Jest to w rezultacie powodem pewnego okresowego obnizenia sie
temperatury, ktérego wielkos¢ zalezy od czestotliwosci pradu i od
rodzaju elektrody. Przy pewnej matej czestotliwosci pradu to obni-
zenie temperatury w tuku bedzie tak duze, ze powietrze przestanie
by¢ jonizowane — tuk wiec zgasnie. Z doswiadczen praktycznych
wiemy, ze tuk jarzacy sie normalnie przy czestotliwosci pradu
zmiennego réwnej 50 okresom na sekunde w miare obnizania cze-
stotliwosci wykazuje coraz mniejsza elastycznos$é, az przy pewnej
czestotliwosci okoto 25 okresow na sekunde zupetnie gasnie.

Wyzsze czestotliwosci od 50 dajg nam tuk o duzej elastycznosci
i w zwigzku z tym dobre warunki spawania. Jest to powodem, dla
ktérego w praktyce uzywa sie czasem do spawania przetwornic cze-
stotliwosci pradu, dostarczajgcych prad zmienny o czestotliwosci
100 okreséw na sekunde.

Rodzaj elektrody

Wplyw elektrody na wiasnosci tuku jest bardzo duzy. Wystar-
czy przypomnieé¢, ze np. spawanie pragdem zmiennym elektrode gotg
jest prawie niemozliwe, podczas gdy spawanie tym samym rodzajem
pradu elektrode otulong nie przedstawia najmniejszej trudnosci.

Rys. 7. Spawanie elektroda [Rys. 8. Spawanie elektrodg
weglowa. metalowg, gota.

W poczatkach spawania tukowego stosowano elektrody weglo-
we. tuk elektryczny byt wiec, podobnie jak dzi$ palnik acetylenowo-
tlenowy, tylko zrodtem ciepta. Material dodatkowy wprowadzano
zupetnie tak samo, jak przy spawaniu acetylenowym, a wiec w for-
mie drutu topionego w tuku elektrycznym (rys. 7).



Nasetpnie diuzszy okres czasu spawano elektrodami metalowy-
mi gotymi (rys. 8). Zauwazono przy tym, ze elektrody zardzewiate,
pokryte warstwg zendry lub wapna pozostatego z proceséw przecia-
gania drutu, dajg luk bardziej elastyczny o mniejszym rozprysku
metalu.

Chociaz nie rozumiano wtedy przyczyny tego zjawiska, poczeto
pokrywaé¢ druty do spawania ciekng warstwa wapna i powstat w ten
spos6b pierwowzoér elektrody otulone;j.

Dzi$ mozemy sobie zjawisko to tatwo wyttlumaczy¢. Czysta po-
wioka elektrody metalowej sprzyjata intensywnemu wydzielaniu
sig ciepta z elektrody przez promieniowanie i przewodnictwo do
otaczajgcego elektrode powietrza, co ujemnie wplywato na tempe-
rature tuk, a wiec i na jego elastycznos¢. Stosowanie za$ chocby
prymitywnej powitoki na skutek izolujgcego jej dziatania zmniejsza
ilos¢ wydzielajgcego sie ciepta, umozliwiajgc powstanie wiekszej
temperatury luku, a wiec i jego elastycznosc.

Wprowadzenie elektrody otulonej umozliwito spawanie pradem
zmiennym, duzo tanszym od pradu statego. Duzy réwniez wptyw na
elastycznos¢ tuku przy elektrodach otulonych posiada grubos$é otu-
liny. Im otulina jest grubsza, tym tuk jest bardziej elastyczny.

Oproécz tego nowoczesne elektrody otulone posiadajg w skiadzie
otuliny specjalne skiadniki, utatwiajgce jonizacje powietrza. W na-
stepnym artykule omoéwimy doktadnie poszczegélne rodzaje elektrod
i ich zastosowanie.

Wiasnosci fizyczne materiatu elektrody
i przedmiotu spawanego

Na wstepie zaznaczyliSmy juz, ze temperatura tuku dla elektrod
metalowych ograniczona jest punktem wrzenia metalu elektrody.
tatwy stad wniosek, ze spawanie elektrodg metalowg, ktorej mate-
riat posiada niski punkt wrzenia, napotyka na duze trudnosci. Jest
to w zwigzku z tym, ze temperatura tuku przy pewnym materiale
elektrody, moze by¢ nie wystarczajgca do zjonizowania powietrza.

Drugim bardzo waznym czynnikiem jest przewodnictwo cieplne
materiatu elektrody i przedmiotu spawanego. Duze przewodnictwo
cieplne metalu elektrody i przedmiotu spawanego jest powodem
szybkiego rozpraszania sie¢ ciepta na duzej przestrzeni, co ujemnie
wplywa na wysokos¢ temperatury, a wiec i elastycznos¢ tuku. Jasne
jest juz teraz, na czym polega trudnosc¢‘utrzymania tuku pomiedzy
ptyta miedziang a elektrodg z miedzi, oraz to, ze przy tym samym
napieciu i natezeniu pradu, przy ktéorym spawanie miedzi jest utru-
dnione, utrzymanie tuku pomiedzy ptytg a elektrodag zelazng nie na-
potyka na zadne trudnosci. g

. Cn



W. WYREBSKI — Warszawa

Podstawowe wiadomosci z elektrotechniki

Dziatanie pola magnetycznego na przewodnik z prgdem

Z artykutu w zeszycie pierwszym tego roku wiemy juz, ze igta
magnetyczna w poblizu przewodnika z pragdem elektrycznym od-
chyla sie od swego normalnego potozenia.

Podobnie zupetnie, jak przewodnik z prgdem na igte magne-
tyczng, dziata pole magnetyczne na przewodnik z pradem. Jezeli
mianowicie w polu magnetycznym znajdzie sie przewodnik z pra-
dem, bedzie on wypychany z pola magnetycznego z pewng sitg, kto-
rej wielkos$¢ zalezy od natezenia pradu w przewodzie, sity magnesu,
oraz dtugosci przewodu. Kierunek sity dziatajagcej na przewodnik,
a wiec i kierunek ruchu przewodnika, okresla nam t. zw. reguta
lewej reki, ktora mowi, ze jezeli ustawimy lewg dion w ten
spcséb, aby Unie magnetyczne przenikaty dton od wewnatrz, a czte-
ry WyC|agn|ete palce bedg wskazywaty kierunek pradu w przewo-
dzie, wowczas duzy palec wskaze kierunek ruchu przewodnika

(rys. 1).



Jest to, jak sie juz pewno czytelnicy domyslajg, zasada dziatania
silnika elektrycznego, czyli przemiany energii elektrycznej lub
elektromagnetycznej na energie mechaniczna.

Prad elektryczny przeptywajac przez
przewody czesci wirujacej silnika elek-
trycznego, umieszczonej pomiedzy dwoma
biegunami magnetycznymi (rys. 2), wy-
twarza pewien moment obrotowy, na sku-
tek ktdrego czes$¢ wirujgca silnika t. zw.
wirnik poczyna sie obracac.

Silniki elektryczne oméwimy obszer-
niej na innym miejscu, teraz za$ zajmie-
my sie wytlumaczeniem tego dziwnego
zjawiska, ktore umozliwia nam zamiane
energii elektrycznej na energie mecha-
niczna.

Na rys. 3 szkic 1 widzimy przewod-
nik z pragdem w polu statego magnesu
N-S. Z poprzedniego artykutu wiemy
juz, ze w okot przewodnika z pradem
istnieje pole magnetyczne, ktdrego linie
w ksztatcie k&t wspotsrodkowych otaczajg
przewodnik. Kierunek linii pola mag-
netycznego wokot przewodu zalezy od
kierunku pradu w przewodzie (rys. 9 z
artykutu w Nr 1. 1939). Umawiamy sie,

Rys 2. Przewody z pradem
znajdugqce sie w polu magne-
su N-S zostaja wypychane
z sitg P. Sity te wytwarzajg
moment obrotowy silnika.

ze kierunek pradu w przewodzie ,,od nas“ bedziemy oznacza¢ krzy-
zykiem, a kierunek pradu ,do nas“ oznacza¢ bedziemy kropka.
Wracajgc do szkicu 1 (rys. 3) widzimy, ze linje magnetyczne
przewodu z pradem z prawej strony tego przewodu majg kierunek
zgodny z kierunkiem linji gtéwnego pola magnetycznego, z lewej za$

strony przewodu kierunki te sg niezgodne.
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Rys. 3. Dziatanie pola magnetycznego na przewodnik z pradem.



Rezutalt tego widzimy na szkicu 2 (rys. 3). Z lewej strony prze-
wodu linje pola magnetycznego przewodnika z pragdem zniosty czes¢
linji pola magnetycznego gtdwnego, stworzyta sie wiec jak gdyby
préznia magnetyczna, z prawej za$ strony przewodu nastgpito za-
geszczenie linji magnetycznych, poniewaz linje magnetyczne magne-
su statego oraz pola magnetycznego przewodu wzajemnie sie doda-
ty. Jako skutek tych dwu stanéw magnetycznych po prawej
i lewej stronie przewodu, ten ostatni bedzie wypychany z pola
magnetycznego w kierunku zgodnym z reguta lewej reki.

Na szkicu 3 (rys. 3) widzimy, ze kierunek pradu w przewodzie
jest tu taki sam, jak poprzednio, natomiast zostata zmieniona biegu-
nowos¢ magnesu wytwarzajgcego gtowny strumienn magnetyczny.
Na skutek tej zmiany, jak to wynika znéw z reguty lewej re-
ki kierunek ruchu przewodnika zmienit sie na przeciwny. Na szki-
cu 4 (rys. 3) zmieniono kierunek pradu w przewodzie, natomiast bie-
gunowos$¢ magnesow zachowano takg sama, jak na szkicu 2. Rozu-
mujac w ten sam sposob, jak w poprzednich wypadkach a wiec
stosujac regute lewej reki dochodzimy do wniosku, ze
i w tym wypadku kierunek ruchu przewodnika zmienit sie w sto-
sunku do kierunku na szkicu 2 na odwrotny.

Oddziatywanie wzajemne na siebie
dwu przewodnikdbw z prgdem

Wiemy juz, ze kazdy przewodnik z prgdem wytwarza wokot sie-
bie pole magnetyczne. Dwa przewodniki z prgdem znajdujgce sie
blisko siebie bedg oddziatywaty na siebie w ten sposdb, ze bedzie
nastepowato wzjamne przycigganie sie lub odpychanie tych prze-

Rys. 4. Dziatanie wzajemne na siebie Rys. 5. Dziatanie wzajemne na siebie
dwaoch przewodnikow z J)r dem, ﬁrzy dwach przewodnikow z pradem, przy
kierunkach pradu jednakowych. kierunkach pradu réznych.

wodnikoéw, w zaleznosci od kierunku prgdu w jednym i drugim.
I tak, jezeli kierunki pragdu w jednym i drugim przewodzie sg zgod-
ne, nastepuje wzajemne przycigganie sie przewodnikow, jezeli za$
kierunki te sg niezgodne — odpychanie.

Rys. 4 przedstawia przekroje poprzeczne dwu przewodow
z pradem. Krzyzyki oznaczajg, ze kierunki pragdu w jednym i dru-



gim przewodzie sg jednakowe — ,od nas‘. Ustalamy teraz na zasa-
dzie reguty prawej reki kierunki linij sit pola magnetycz-
nego wokét jednego i drugiego przewodu. Kierunki te sg zgodne, co
sie tatwo przekona¢, z kierunkiem zaznaczonym na rysunku. Ponie-
waz Kkierunek prgdu w jednym i drugim przewodzie jest zgo-
dny, wiec i kierunek linij sit magnetycznego pola bedzie rowniez
zgodny.

Kazdy z tych przewodnikéw moze by¢ uwazany za magnes sta-
ty lub elektromagnes wytwarzajacy pole magnetyczne, w ktoérym
znajduje sie drugi przewodnik. Aby ustali¢ teraz kierunek sit dzia-
tajacych na przewody musimy zndéw uciec sie do reguty lewej
reki. Kierunek ten, jak pokazano na rys. 4 bedzie dosrodkowy,
t. zn,, ze przewody wzajemnie sie przyciggaja.

Z przyktadu na rys. 5, gdzie
kierunki pradu w obu przewodach
sg rozne, tatwo wywnioskowac,
postepujac, jak w przyktadzie po-
wyzszym, ze kierunki sit dziata-
jacych na przewody bedg miaty
kierunki na zewnatrz, a wiec prze-
wody bedag sie wzajemnie odpy-
chaty.

Wielkos¢ sity przyciggania,
czy odpychania sie wzajemnego
dwu przewodnikéw zalezy od na-
tezenia pragdu W jednym i drugim
przewodzie, od dtugosci przewo-
dow i ich ksztattu. Na dowod te-
go oddziatywania na siebie prze-
wodéw z pradem przytocze jesz-
cze bardzo proste doswiadczenie, . :
ktore moze Eobie sam zrobié kaz VS Splralgr,aé%ko przerywacz
dy, bardziej interesujacy sie tymi '
zagadnieniami.

Na rys. 6 widzimy spirale zawieszong w gornej swej czesci. Ko-
niec dolnej czesci zanurzony jest w naczynku z rteciag. Prad z bate-
rii doprowadzamy do naczynia z rtecig i do punktu zawieszenia spi-
ralki, Pod wptywem pradu poszczegdlne zwoje spiralki przyciggaja
sie skracajac sprezyne i przerywajac obwod. W nastepnej chwili spi-
rala opada wiasnym ciezarem, zamykajgc znowu obwdd itd. Spirala
taka moze wiec stuzy¢ jako przerywacz pradu.

d. c. n.



Przyktady napraw spawalniczych

Naprawy spawalnicze przy silnikach samochodowych

Trudno sobie w ogdle dzi§ wyobrazi¢ warsztat naprawczy bez
urzadzenia do spawania. Zachodzg jednak dos$¢ czesto wypadki, ze
urzadzenie spawalnicze nie zostaje w nalezytym stopniu wykorzy-
stane. Dwojakie sg tego przyczyny: albo sprzet spawalniczy jest
niekompletny (brak odpowiedniej ilosci koncowek), albo spawacz
nie stoi na wysokosci swego zadania. Znane jest powiedzenie, ze
palnik w reku spawacza, to jak pidro w reku pisarza.

Rys. 1. Gniazdo po napawaniu.

Kto sie w swej praktyce spawalniczej stykat z naprawg samo-
choddéw, a w szczegolnosci silnikdw samochodowych, ten wie, jakie
szerokie pole do popisu stoi przed spawaczem. Do kazdego zagadnie-
nia nalezy podej$s¢ $miato, lecz rzeczowo i z fachowg rozwaga.

Ponizej pragne omowic¢ prace dos¢ trudnag, bo napawanie wy-
bitnych gniazd zaworowych w cylindrach silnika samochodowego,
lub motocyklowego.

Silnik samochodu ,, Tatra“ posiada cylindry zeliwne pojedyncze,
chtodzone powietrzem. Z przyczyn blizej nie ustalonych wybito sie
gniazdo zaworu wydechowego. Na pierwszy rzut oka nalezatoby
taki cylinder wyrzuci¢ na tom, gdyz cata przylgnia byla wybita
okoto 4—5 mm w gigb i o doszlifowaniu zaworu nie mogto by¢



mowy. Od czego jednak sztuka spawalnicza i pomystowo$¢? Posta-
nowiono wybite gniazdo napawac¢, na nowo wyfrezowa¢, zawor do-
trze¢ i w ten spos6b cylinder uratowac, a rownoczesnie zaoszczedzic¢
czas, potrzebny na zamoOwienie i sprowadzenie nowego cylindra
Z wytworni.

Przygotowanie

Z blachy zelaznej grubosci
1 mm zwinieto rure o Srednicy
dwukrotnie wiekszej od Sred-
nicy zewnetrznej cylindra. Nie-
co powyzej dolnej krawedzi u-
mieszczono Kkilka pretéw, imi-
tujacych ruszt. Calo$¢ posta-
wiono na dwaoch ceglach, w ce-
lu umozliwienia doptywu po-
wietrza. W tak prymitywny
piecyk wstawiono cylinder gto-
wicg w dot, obtozono na okoto
weglem drzewnym i podgrze-
wano w ciggu jednej godziny.
W tym czasie przygotowano
palnik o wydajnosci 600 1., kto-
rego komore mieszankowg owi-
nieto sznurem azbestowym, za-
moczonym w wodzie. Zabieg
ten okazat sie praktyczny, po-
niewaz palnik pracowat w wa-
runkach bardzo ciezkich, bo w
cylindrze o S$rednicy 80 mm i

dtugosci 220 mm podgrzanym Rys. 2. Cylinder silnika samochodowego
do okoto 650° C. . Tatra”.

Spawanie

Spawanie odbywato sie bez wyjmowania cylindra z piecyka,
a mate pochylenia wykonywano catym piecykiem. Zadanie spawacza
byto dos¢ trudne i mozolne, gdyz ptomien palnika odbijat sie o dno
gtowicy i uderzat z wazkiej Srednicy cylindra w oczy, twarz i rece
spawacza. To tez nie mozna takiej pracy wykonac¢ bez rekawic azbe-
stowych; rowniez okazata sie potrzebna maska, chronigca twarz.

Druga wazng i trudng rzecza byto operowanie palnikiem w cias-
nym miejscu glowicy tak, by nie uszkodzi¢ lub nie zala¢ przylgni
gniazdka zaworu ssgcego.

Poza tym zachodzita koniecznos¢ czestego chtodzenia palnika
w uprzednio juz przygotowanym naczyniu z wodag, by zapobiec
strzelaniu wskutek nadmiernego podgrzewania sie palnika.



Samo spawanie trwato zaledwie 10 minut.

Natozono warstwe znacznie grubszg na obrobke, a co za tym
idzie i usuniecie por, ktére umiejscowiajg sie, jak wiadomo, na po-
wierzchni spoiny. Po zakonczeniu spawania przykryto cylinder wraz
z piecykiem blachg, celem ostony przed przeciggiem i pozosta-
wiono az do catkowitego wystudzenia (5 do 6 godzin). Nastepnie
poddano obrébce mechanicznej, przy czym okazato sig, ze napawana
warstwa jest zdrowa, jednolita, bez por i miejsc twardych. Wreszcie
dopasowano, doszlifowano stare zawory i cylinder wmontowano.

Jako spoiwa uzyto zwykie pateczki do spawania zeliwa wyrobu
firmy ,Perun®

Czas catkowitej naprawy, tj. unieruchomienia samochodu,
trwatl jedng dobe. Koszt naprawy: spawanie i obrobka mechaniczna,
bez montazu, wynosit okoto 22 ztotych.

Zakgczone przy niniejszym zdjecia wskazujg gniazdo po nhapa-
waniu warstwy na przylgnie, oraz cylinder i jego ksztatt zewnetrzny.

D. P.

Naprawa watu katara

Wat kafara parowego (maszyna do whbijania pali) dtugosci
1700 mm i Srednicy 100 mm. wagi o<k 155 kg zostat uszkodzony
w miejscu zaklinowania. Pod wptywem nagtych zmian obcigzenia

(uderzen) klin  wy-
diutowat zagiebienie
poczynajgc od gniaz-
da klinowego na prze-
strzeni 1/6 obwodu
watu.

Miejsce  wydtu-
towane razem z gnia-
zdem klinowym wy-
petniono bez zadnych
przygotowan za po-
mocg spawania tu-
kowego. Nastepnie u-
tozono jeszcze jedng
warstwe spoiwa na
catym obwodzie wa-
tu o dtugosci 108 mm
i powierzchni ok.
1440 cm2.

Robote wykonat jeden spawacz w ciggu 4 godzin, zuzywajac
4 kg elektrod O 4 mm i ok. 45 KWh energii elektrycznej.

Z L.



Sprawy spoteczne

Buchalteria czasu wolnego od pracy

Sprawa wiasciwego spedzania czasu wolnego od pracy staje sie nie tylko
u nas, ale i na calym Swiecie coraz bardziej aktualna. Mysl tego rodzaju Jlak
.»L0s cywilizacji bedzie moze w wigkszym stopniu przesadzony przez to, co lu-
dzie robig w okresie swych wczasow, niz przez to, co robig w oficjalnych ?0-
dzinach pracy"”, albo ,wczasy sa ta czeScig ludzkiego zycia, w ktorej walka
miedzy aniotem i diablem o dusze cztowieka rozgrywa sie z najwiekszg zazar-
toscig" (Jacks) znajdujg coraz powszechniejsze zrozumienie.

Pierwszym warunkiem do wiasSciwego zuzytkowania wolnego czasu jest
zdanie sobie sprawy jaka jego iloscig rozporzadzamy.

. Sprébujmy sporzadzi¢ roczny bilans czasu. Jezeli cztowiek pracuje 8 go-
dzin i 8 godzin na dobe $pi, to pozostqie,mu jeszcze do zuzytkowania 8 godzin
dziennie. Z tej liczby zuzywa pewng ilo$¢ czasu na mycie sig, jedzenie, ubie-
ranie, dojscie do pracy, powr6t do domu itp. Przyjmijmy, Ze czynnosci te za-
bieraja 5 godzin — pozostaje wiec dziennie jeszczeé 3 godziny wolne. Sg to te
wiasnie godziny, w ktérych ,rozgrywa sie walka o dusze cztowieka".

W ciagu roku takich godzin jest okoto 1000. Przyjmijmy dalej, ze w nie-
dziele cztowiek rozporzadza 10 godzinami — otrzymamy na rok 520 godzin
Swieta poza niedzielami daja nam rocznie okoto 150 ?odzm V\_/oln%ch — a wresz-
cie urlop (liczac przecietnie 10 dni urlopu_na rok) I50 godzin. Razem cztowiek
ma w ciggu roku do rozporzadzenia kapitat 1800 godzin wczaséw. Liczac po
16 godzin na 1 dzien (8 godzin zabiera sen), otrzymamy okoto 120 dni, tj.
4 miesigce wolnego czasu.

Dopiero gdy sie to codzienne, Swigteczne i urlopowe godziny zestawi
razem to widaC jak wielka jest ich liczba — rozsiane w ciggu catego roku ging
bezpowrotnie z niepowetowang szkoda dla postepu cywilizacji. Racjo-
nalne wykorzystanie wczasow jest wiec zagadnieniem wykorzystania trzeciej
czesci zycia ludzkiego. Kom. Pr. Inst. Spr. Spot.

Organizacja wczasOow robotniczych

Ruch zawodowy w akcji obozéw robotniczych. W tegorocznym sezonie let-
nim szereg instytucyj organizowato obozy wypoczynkowe lub kolonie i letniska
dla robotnikéw.

__Akcja ta idzie u nas réznorodnymi torami, zaleznie od charakteru insty-
tucji organizujacych wypoczynek letni dla robotnika.

Zdawatoby sie, ze w pierwszym rzedzie akcja tg zajmuja sie zwiazki za-
wodowe. Tak jednak nie jest — zwigzki zawodowe, organizujgce akcje letnig
dla swych cztonkow sa jeszcze dotgd bardzo nieliczne. Natomiast podjety juz
od szeregu lat te akcje instytucje oswiatowo-kulturalne lub turystyczne, zwia-
zane z centralami ruchu zawodowego. | tak np. Pracownicze Tow. O$wiat
i Kultury im. S. Zeromskiego (Zjednoczenie Polskich Zwigzkéw Zawodowych),
Robotnicze T-wo Turystyczne i Tow. Uniwersytetu Robotniczego (Zwigzek Ro-
botniczych Stowarzyszen Zawodowych) — organizowaty w tym roku szereg
obozéw i letnisk dla cztonkéw i sympatykéw ruchu zawodowego.

Istnieje tez stowarzyszenie robotnicze, niezwigzane z ruchem zawodowym
zadnego kierunku np. , Towarzystwo Urlopéw Robotniczych w todzi", ktore
juz drugi rok organizuje letniska dla robotnikow.

_Inng kategorie stanowig instytucje oswiatowe lub kulturalne, niezwigzane
specjalnie ze Srodowiskiem robotniczym, ale prowadzace miedzy innymi pra-
cami rowniez akcje kolonii robotniczych. Do tej kategorii nalezg np.” Zwigzek



Pracy Obywatelskiej Kobiet, Koto Pomocy Kulturalnej, Tow. Krzewienia Kul-
tury "FizyCznej Koblet itp. Kom. Pr. Inst. Spr. Spof.

Akcja_ patronalna w zakresie organizowania urlopéw robotniczych. Sto-
sunkowo niedawno rozwineta sie akcja letnia organizowana przez przedsiebior-
stwa przemystowe dla swoich robotnikéw. Czasem pomoc przemystu ogranicza
sie do subszdlowz_anla wyjazdu robotnikéw na obozy, organizowane przez kogo
innego, niektoére jednak™ przedsiebiorstwa organizujg obozy lub kolonie samo-
dzielnie. Najwiekszy dorobek na tym polu maja fabryki pr_zemYsh_J W%Je_nnego,
ktoére juz od Kilku lat z powodzéniem organizujg o OZ'Y i kolonie. Z innych
przedsiebiorstw przemystowych nalezy nadmieni¢ o wysitkach Wspolnoty Inte-
resow, ktora zorganizowata pociag wycieczkowy po Polsce dla swoich robotni-
kéw. Znana tez jest np. akcja Zarzadu Miejskiego m. st. Warszawy dla zatrud-
nionych w Zarzadzie pracownikéw umystowych i fizycznych.

Obozy organizowane przez instytucje spoteczne i samorzadowe. Odrebny
nieco charakter i odrebne cele majg obozy wypoczynkowe dla robotnikéw, or-
ganizowane przez Zaktad Ubezpieczen Spotecznychi poszczeg6lne ubezpieczal-
nie. Jest to akcja o celach profilaktycznych w stosunku do ubezpieczonych.
Istnieje bowiem ‘caty szereg zaburzeri'w organizmie, ktére mozna usunac przez
wiipo,czynek, podczas kiedy brak wypoczynku moze spotegowac te zaburzenia
tak, ze doprowadzg one do trwatych schorzen, staf(qc SI? nawet przyczyng nie-
zdolnoSci do pracy. Kandydatow na te kolonie kwalifikujg lekarze domowi,
a ubezpieczalnie pokrywaJaE( catkowity koszt pobytu uczestnikdw na kolonii.
Rezultaty zdrowotne tych™ kolonii okazaty si¢ na ogot bardzo dobre.

Panstwowy Urzad Wychowania Fizycznego i Przysposobienia Wojskowego
organizowat obozy o speqalng/ch programach, gdzie wypoczynek byt dpo}aczony
z akcjg przysposobienia do obrony kraju lub z wyszkoleniem w dziedzinie wy-
chowania fizycznego. ) ) o ) o

.. W sezonie tegorocznym wypoczynkiem letnim robotnikéw zajeta sie row-
niez Liga Popierania Turystyki przy pomocy Zwigzku Powiatéw, realizujac
inicjatywe letnisk robotniczych lpropagowanq szczegOlnie na tegorocznej konfe-
rencji, poswieconej sprawie urlopow robotniczych, zwotanej przez Centralne
Biuro Wczaséw. Zwigzek Powiatow prz(}/gotowalr szereg wsi, gdzie gospodarze
zaofiarowali swe izby na mieszkanie dla letnikdw. ]

Wyzywieniem zajely sie badz organizacje spoteczne, badz prywatni go-
spodarze.

g Turnusy trwaty po 10 dni. Niestety na ogdt z wyjazdoéw tych korzystali
raczej pracownicy umystowi niz fizyczni, tak ze impreza Ligi nie stanowita
waznlejszej pozycji w ogolnej akcji wypoczynku letniego robotnikow.

Czy duzo robotnikéw wyjezdza w czasie urlopow? Tegoroczne wiadomosci
z Francji o masowych wyjazdach robotnikéw na_urlopy unaocznity réznice,
jaka jest miedzy warunkami robotnikéw we Francji a u nas. Przecietny robot-
nik francuski ma tyle oszczednosci, ze wystarczyto tylko uchwalenie ustawy
o0 ptatnych urlopach, aby zapetnity sie pociqzqi i miejscowosci klimatyczne. U nas
ustawa o urlopach ptatnych istnieje od 1922 r., a przeciez zaledwie maty od-
setek robotnikow wyjezdza na urlop. To tez u nas konieczna jest akcja spotecz-
na, ktoraby utatwita wyjazd letni robotnikom. Aczkolwiek frekwencja na obo-
zach, koloniach i letniskach podnosi sie stale, to jednak ciegle jeszcze wyjazd
na urlop przekracza mozliwosci finansowe wigkszosci robotnikow.

Oszczednosci na urlopy. Przy wydatnej nawet obnizce kolejowej i zredu-
kowaniu do minimum Kkosztéw Utrzymania, suma potrzebna jednorazowo na
urlop_ i tak, niestety, bedzie przekraczata mozliwosci robotnika, o ile nie wpro-
wadzi sie jakiego$ systemu sktadania oszczednosci na urlop. Tam, gdzie orga-
nizacjg wyjazdu_ pracownika zajmuje sie pracodawca, czesto stosowany jest
aYstem potracenia optaty na urlop w ciggu catego roku, co niewatpliwie jest

a pracownika korzystniejsze. Dla rzemie$lnikow pracujacych samodzielnie
nalezatoby stworzy¢ jaki$™ system oszczednosci na urlopy. ‘Nasze instytucje



oszczednosciowe lub ubezpieczeniowe mogtyby niewatpliwie przyj$¢ tu z po-
moca masom pracowniczym.

.. Opracowanie wnioskéw i doswiadczen z zesztorocznej akcji letniej. Ko-
misja Wczasow przy Ministerstwie Opieki Spotecznej zlecita” Centralnemu Biuru
Woczasow zwiedzenie obozow wypoczynkowych, kolonii i letnisk dla robotnikow
w celu opracowania postulatow i wnioskdw w dziedzinie akcji letniej. Mate-
riaty zebrane przez delegatow Centralnego Biura Wczasow stang sie pfzedmio-
tem obrad Komisji Wczaséw, po czym zostang przedtozone Komisji Wczasow
Ministerstwa Opieki Spotecznej oraz wszystkim instytucjom, ktére maja swoich
przedstawicieli w Radzie Wczasow.

Dom Wypoczynkowy w Kamienicy. Tow. Saturn wybudowato wtasnym
kosztem w tadnej  miejscowosci podgorskiej, we wsi Kamienicy k. Nowego
Sacza, dom wypoczynko dla _robotnikow. W ciagu biezacego lata dzieki
Eomocy Ubezpieczalni Spotecznej z Sosnowca przewinelo sie przez ten Dom

ilka turnuséw meskich i jeden kobiecy. Piekny ten przyktad godny jest na-
Sladowania przez inne przedsiebiorstwa.

Bezpieczenj/ao i higiena

Srodki ostroznosci przy naprawianiu zbiornikéw i naczyn,
ktore zawieraty produkty palne.

Naprawa wszelkiego rodzaju_zbiornikow i naczyn, ktére zawierat
produkty palne, wymaga specjalnej ostroznosci. Nawet przy zwyktym pod-
grzewaniu zamknietego préznego zbiornika wymagana jest ostroznosc, ponie-
waz przy podgrzewaniu powietrze rozszerzenia sie ‘i moze w pewnych
warunkach rozsadzi¢ naczynie. Wieksze niebezpieczenstwo —zagraza, gdy
w zbiorniku znajdujg sie pozostatosci wody, ttuszczu, oleju itp. o

CzeSciowo otwarte zbiorniki moga réwniez podczas spawania, zaleznie
od swojej zawartosci, zagraza¢ niebezpieczenistwem, a szczeg6lnie duze nie-
bezpieczenstwo zagraza spawaczowi, gdy znajduje sie on podczas pracy
wewnatrz zb_|orn|kalf. _Przepisy bezpieczenstwa wymagajg przeto doktadnego
przewietrzania wszelkiego rodzaju kottéw, trudno dostepnych zbiornikow
oraz ciasnych pomieszczen, w kitérych maja by¢ dokonywane jakiekolwiek
roboty spawalnicze. Tak samo nalezy postepowac, gdy istnieje mozliwosc¢
przedostawania si¢ gazow spawalniczych do wnetrza Spawanego zbiornika,
do ktérego spawacz zmuszony jest wchodzi¢ podczas spawania. Palniki i prze-
wody, doprowadzajace gaz do ciasnych pomieszczen, powinny by¢ wowczas
przy dtuzszych postojach z pomieszczen tych usuniete. .

Pamieta¢ jednak nalezy, ze do przewietrzania nie wolno uzywac spre-
zonego  tlenu. Lt ) . .

Niebezpieczenstwo eksplozji zagraza przg spawaniu lub przecinaniu
naczyn, ktére zawieraty ciecze palne,” jak np. benzyne, benzol, spirytus, olej
Iniany oraz zbiornikéw po asfalcie, smole, ttuszczach itp. Najlepiej zilustruja
to ponizsze przyklady zaczerpniete z praktyki: ) )

1) Ze zbiornika, olejowego zdjeto pok_glwe i przystgpiono do spawania
przedniej jego czesci. zbiorniku znajdowaty si¢ jeszcze resztki oleju,
wskutek™ czego wytworzyta sie wybuchowa mieszanina powietrza i pary
oleju, ktéra nastepnie zapalita sie od ptomienia palnika. Ostry ptomien, wy-
rzucony ze zbiornika, $miertelnie oparzyt spawacza.

i)Spawacz zajety przez I'/2 godz. spawaniem wewnatrz rurY o Srednicy
I*2 m, stracit nagle przytomno$¢. Badanie wypadku wykazato nadmierng
zawartos¢ tlenku wegla 'w powietrzu, ktory spowodowat ciezkie zatrucie
spawacza, a w nastepstwie Kilkuletnig przez to niezdolno$¢ do pracy.



2) Zbiornik po benzolu znajdowat si¢ dtuzszy czas na wolnym powietrzu
z otwartym czopem. Przed spawaniem przeptukano go woda i uwazano, ze
wszelkie ~pozostatosci po benzolu zostaty usuniete. Przy spawaniu zbiornik
ten jednakze eksplodowat, wywotujac™ duze straty oraz zabijajac Kilku
robotnikow.

3) W spawalni naprawiano za pomocg spawania elektrycznego Kkilka
beczek Zzelaznych po benzynie. Przy spawaniu jednej z beczeK nastapit wy-
buch, przy ktérym 2-ch ludzi zostato zranionych. Podobny wypadek wyda-
rzyt sie w innej spawalni, réwniez ﬁ[zy naprawie beczki PO benzynie. "Na-
gromadzone wewnatrz beczki resztki "benzyny wytworzyly z powietrzem
mieszanine wybuchowsg, ktéra — w zetknieclu z° ptomieniem palnika —
eksplodowata, wyrywajgc dno spawanej beczki i zabijajagc nim spawacza.

Nie wolno zapatka, otwartym ptomieniem itp. sprawdzac, czy beczka po benzynie
jest catkowicie prézna, gdyz grozi to wybuchem.

Szczeg6lne niebezpieczenstwo zagraza przy zelaznych beczkach po
kwasach, gdy przez dprzepk')kanle beczki nastépuje = rozcienczenie kwasu,
i wytworzenie sie wodoru. Przez zblizenie sie do takiej beczki z otwartym
ptomieniem, lub tez podczas spawania tejze, wydarzaty sie juz ciezkie
wypadki. Niektére z tych wypadkdéw ponize] podajemy.

1) Podczas naprawiania za pomocg spawania préznej beczki po kwasie
siarkowym, nastapit wybuch, przy ktéorym oderwane dno ciezko zranito
spawacza. CZOF beczki byt przez diuzszy czas otwarty i spawacz przypuszczat,
ze z beczki ulotnity sie juz wszelkie gazy. . . .
) Spawacz zamierzat sprawdzi¢ stan beczki po kwasie siarkowym
i w_ tym celu wprowadzit do otwartego czopa palnik przymocowany "do
diugiego draga. Beczka eksploadowata 1 oderwane dno smiertelnie urazito
jednego z pracownikow.. . ) o
ytowane wypadki wskazuja, ze przy wykonywaniu tych robdt nie
byty 8rzestr;¢;gane obowiazujgce przepisy bezpieczenstwa. ) )
becnos¢ “resztek benzyny w oproznionych beczkach ttumaczyé mozna
zachowaniem na ich S$ciankach osadéw, rdzy, do ktorych przylepity sie



czagteczki olejéow mineralnych. Warunki sprzyjajace tworzeniu sie mieszanki
wybuchowej powstaja woéwczas, gdy nastgpuje podgrzewanie naczynia, a co
zatem odparowanie pozostatosci palnych, przy czym, o ile Zrédfem ciepta
{est ptomien, iskra, rozpalone do czerwonoscl Zzelazo itp., powstaje zapton
ub gwattowne spalenie utworzonej mieszaniny wybuchowej, powodujgce
ciezkie niekiedy W)(]padkl. Przepisy bezpieczenstwa wymagajg zatem zacho-
wania nastepujacych srodkéw ostroznosci.

~,0 ile przy zbiornikach, ktore zawieraly fatwopalne plyty jak np.
oleje smotowe, benzyne, benzol, eter, gazy itp.” produkty wybuchowe, majg
by¢ dokonywane roboty za %omocq ptomienia, lub tez roboty przy ktorych
moze nastapi¢ rozzarzenie lub powstanie iskry, nalezy nasamprzod ostroznie
otworzy¢ zamkniecie zbiornika, uwazajac aby przy tym nie powstaty iskry,
nastepnie usungC ze zbiornika pozostatosci, po czym gruntownie go prze-
tukac i catkowicie wypetni¢ woda, parg, azotem  lub kwasem weglowym.

spomniane prace powinny by¢ wykonane przez sity fachowe, dobrze
obznajmione z warunkami pracy oraz wymaganiami bezpieczefAstwa. O ile
zbiornik nie moze by¢ wypetniony woda, nie nalezy przy nim dokonywac
robét z ogniem.

Przy wiekszych zbiornikach, przy ktdrych nie moga byC zastosowane

powyzsze $rodki ostroznosci, nalezy - zaleznie od miejscowych warunkéw
zastosowac odpowiednie _zabezpieczenia’’2). . .
. Interesujagce badania byty wykonane w swoim czasie przez pruska
inspekcje prac% w celu okreslenia wptywu przeptukiwania wodg |Jaa(q
zbiornikow po benzolu na zawarto$¢ osadow rdzy i ptynéw palnych. Badania
te wykazaty, ze osady rdzy, ktére wytworzyty sie "w beczce oproznionej
i nastepnie ‘przewietrzanej przez 24 godzmy, zawleraty jeszcze 6—7% benzolu.
Produkt ten zapalat si¢ przy 22°C. Osady rdzy zbiornika wypetnionego woda
przez 24 godziny, (5)0 o(p:roznlenlu_ zawieraly 3% benzolu, a temperatura
zaptonu wynosita 30—40°C. Natomiast osady” rdzy w zbiorniku do _kt(’)rego
wdmuchiwano przez 5 godz. po opréznieniu pare, zawieraty zaledwie Slady
benzolu, ktore nie zapalaty sie.

Najbezpieczniej jJest jednak wypetni¢ naprawiane zbiorniki catkowicie
woda, pozostawiajaC jedynie nieznaczng przestrzen powietrzng ponizej miejsca
podbgrzr(]awania. Wyklucza to, prawie ze -catkowicie, mozliwo$¢ powstania

uchu..

w Na rys. 1 pokazany jest basen wodny, ponad ktorym ustawia sie beczki
przeznaczone do naprawy. Napetnianie beczki woda dokonywa sie za pomoca
pompy. Po spawaniu, wode wypuszcza sie z powrotem do basenu.

Gdyby metoda ta nie moglia znalez¢ zastosowanie, np. przy naprawianiu
cysterny posiadajgcej nieszczelnoSci u dotu, nalezy nasamprzod = starannie
oczysciC wnetrze “cysterny za pomocg wody goracej, zwykiej lub zmydlonej,
w celu rozpuszczenia osadu. Nastepnie nalezy wprowadzi¢ do zbiornika silny
strumien pary, dla odparowania pozostatosci olejow, ktére wowczas odp’f?/n_a
razem ze sKroplong woda. Szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na wszelkie
fatki i po’rz?(czenla zaktadkowe, gdyz w miejscach tych prawie zawsze pozo-
stajg resztki zawartosci zbiornika, ktore nastepnie pod wpltywem ciepta
parujg, tworzac mieszaning Wybuchowq. Dla lepszego odbicia ‘osadoéw rdzy
ze Scianek, mozna positkowal sie drewnianym miotkiem. Przeptukiwanie
cystern parg nalezy prowadzi¢ przez kilka godzin, poczem mozna sprawdzi¢
stan cysterny za pomocag lampki elektrycznej, odpowiednio zabezpieczonej
przez mozliwosciag powstania iskry. S

Warto tutaj zwrécic¢ u_wagﬁ na niektére trudnosci, jakie niekiedy powsta¢
moga przy. otwieraniu zbiornikow. Zdarza si¢ bowiem, ze czop Zzatnie_sie
i odkrecenie go zwykltym kluczem jest niemozliwe. Nalezy woéwczas unikac
odkrecania go za pomocg uderzania miotkiem i $cinakiem, gdyz moze to

) Wedtug przepisow niemieckich.



wywotac iskre. W tym celu lepiej wywierci¢ reczng wiertarkg niewielki
otwor w poblizu czopa, a nastepnie przez otwor ten wypeti¢ zbiornik
woda. Po catkowitym napetnieniu zbiornika woda, mozna dopiero przystapic
do odkrecania czopa za pomocg $cinaka i miotka. .

Poza niebezpieczenstwem wybuchu zbiornika, ktory zawierat produkty
palne, zachodzi mozliwo$¢ zatrucia spawacza, ktory zmuszony jest do wcho-
dzenia do wnetrza zbiornika, Nalezy wowczas ~stosowaC "ponizej podane
Srodki ostroznosci, a_mianowicie: o )

1) Po opréznieniu, przewietrzy¢ zbiornik przez 3—4 dni, poczem usunac
zawarte w zbiorniku pary (przemywanie, staranne przeptukiwanie strumie-
niem pary itp.). ) )

2) ZaopatrzyC sie w maski ochronne. )

~ 3) Przed i podczas spawania wzmochi¢ wentylacje za pomoca prze-
nosnego wentylatora z wyciggiem od spodu lub z “'wdmuchem przez otwér

goérny.

Rys. 1. Urzadzenie do napetniania zbiornika woda.

W razie potrzeby nalezy do przeptukania uzy¢ goracej wody z mydtem
lub gorgcego tugu sodowego, albo przedmucha¢ parg wodng, uwazajac, abg
skroplona para odﬂ’ryne}a.cajkowmle na zewnatrz. Pozostatosci palne lu
wybuchowe, Kktorych ~ usuniecie przy pomocy powyzszych S$rodkow bytoby
niemozliwe lub ftrudne, nalezy usung¢ za pomoca odpowiednich $rodkdw
chemicznych. ) ) o .

Po oczyszczeniu takich zbiornikow nalezy wykona¢ probny zapton na
otwartym powietrzu, wsuwajac z_odlegtosci ptomien do otworu zbiornika.
Zbiornik nalezy Przy tym ‘ustawi¢ w miare moznosci otworem do gory.
Proby tej nie wolno™ robi¢ przed dokfadnym oczyszczeniem zbiornika, .

Jezeli mimo zastosowania wspomnianych “$rodkéw ostroznosci moze
zachodzi¢ obawa szkodliwego dziatania zawartosci pomieszczenia lub zbior-
nika, spawacz wchodzacy do wnetrza powinien byC zabezpieczony ling,
a postawiony w poblizu pomocnik powinien obserwowa¢ go w czasie roboty.

~ Jak zatem widzimy, istnieje kilka sposobéw dla dokonywania napraw
zbiornikéw, ktore zawieraty materiaty palne, przy czym zastosowanie takiej
lub innej metody zalezy od miejscowych warunkéw. Wypadki przy napra-
wianiu opisanych zbiornikbw znikna, o ile spawacze bedg przestrzega¢ odno-
$ne przepisy bezpieczenstwa oraz bedg stosowac¢ konieczne $rodki ostroznosci.



3l. p. Biatecki Stefan — Wioctawek. Bardzo dziekujemy Panu za
szczery 1 serdeczny list.

Listy, takie jak Pana,_prz_eds_tawiiajq dla nas ogromne znaczenie i war-
tos¢, bowiem niepowodzenia, jakich Pan doznat w zyciu, oraz trudnosci
z jakimi sie Pan borykat w cilagu Swej trzydziestoletniej praktyce spawal-
niczej sa dla nas potwierdzeniem wielkiego znaczenia i zadania, jakie pismo
nasze ma do spetnienia przy dzisiejszym rozwoju techniki spawalniczej.

~_Mozemy zapewni¢ Sz. Pana, ze liczac na pomoc naszg, nie zawiedzie
sig Pan. Prosimy tylko o pisanie do nas kazdorazowo wtedy, kiedy stanie
Pan wobec trudnosci, a przyjdziemy Panu natychmiast z pomoca.

Za wyrazy uznania i zyczenia bardzo dziekujemy.

32. p. Wasilewski_ Stanistaw — to6dZ. Zapytuje Pan_jak i czem
przeczyszcza¢ wyloty palnikéw, by zanieczyszczenia usuna¢, a jednoczesnie
nie rozkalibrowa¢ otworku.

_Odpowiadamy Panu, ze wyloty palnikéw nalezy przeczyszcza¢ odpo-
wiednio do tego celu zrobionymi |g+am|_ miedzianymi. Igta taka musi by¢
dobrze wyzarzona, by posiadata odpowiednig miekko$¢.” Poniewaz jednak
wylot palnika_pomimo najstaranniejszej konserwacji ulega po pewnym' czasie
rozkalibrowaniu, nalezy uwaza¢ go za cze$¢ wymienng | cO pewien czas
wymienia¢ na nowy.

~ 33 p. Zawadzki J6zef — Lwow. Za mity i serdeczny list bardzo
dziekujemy. Pomyst zrobienia sobie urzadzenia wyciggowego dla gazéw przy
spawaniu z bebnow karbidowych jest bardzo dobry. Musimy tylko zakomu-
nikowa¢ Panu, ze urzadzenie takie znane nam jest juz od dawna, a nawet
byto juz opisywane w ,Spawaniu i Cieciu Metali". Wynalazkiem wiec,
pomyst pana w zadnym razie nie jest.

34 p. Garnera Leon — Bydgoszcz. Sprawa, ktoérg Pan poruszyt
jest istotnie duzego znaczenia, dlatego tez w nastepnym numerze ukarze sie
artykut na ten temat. Za zyczenia bardzo dziekujemy.

35. p. Paprocki Andrzej — Bielsko. Artykut Pana jest dobry
i ukarze sie w jednym z nastepnych zeszytébw Spawacza. Bardzo prosimy
0 czeste pisywanie do nas. Za zyczenia dziékujemy i przesylamy wzajemne.



Nie byto nas — byt las. Tak mogg sobie powiedzie¢ z dumg Ci,
ktorzy tworzg COP. Bo istotnie byt sobie kiedy$ las wielki i stary,
a spokojny. Szumiat majestatycznie konarami, zielenit sie na wiosne,
a rumienit na jesien. | od lat catych, i poza lata cate wszystko w nim
i dookota niego byto jednakowe, niezmienne, spokojne i ciche. Az

ktéregos dnia na czyj$ wielki i $mialy roz-
kaz przyszli mocni ludzie z siekierami, topa-
tami i oskardami ,zaczeli rgba¢ i obala¢ sma-
gte sosny i majestatyczne deby, karczowac
gteboko w ziemie wroste korzenie, zasypy-
wac doty i rownac¢ gory. A ludzi tych byto
tak wielu i byli tak mocni, ze praca ich wy-
gladata poprostu na czary. Na miejsce tylko
co obalonych sosen i debow stanety zelazne
stupy, korzeniami wroste w beton, lesne
sciezki i drozyny zamienity sie na rowne,
planowo roztozone, wybrukowane i obramo-
wane kraweznikami drogi, wyrosty dtugie
i wysokie mury, petne okien; zamiast paje-
czyn rozsnutych po gateziach drzew i krze-
wow, elektromonterzy rozsnuli na niezliczo-
nych stupach sie¢ przewodoéw elektrycznych,
prowadzacych prad do tysiecy zarowek i sil-
nikow. Tam, gdzie niedawno dzieciot, uczepiony o kore, podparty
ogonem, stukat sobie pracowitym dziobem w kore, tam teraz spa-
wacz, uczepiony pasem do stupa, stuka elektrodg, a ogniste drzazgi
sypig sie rzesiscie.



Na catej — niedawno lesnej — przestrzeni rozbuchata sie wiel-
ka, planowa, potezna praca, jakgdyby wybuchta tutaj epidemia
pracowitosci, jakgdyby wyrosto tutaj gigantyczne, z zelaza, betonu
i muru skonstruowane i tryskajgce ruchliwoscia mrowisko.

I tu dopiero, w tym wulkanicznym wybuchu pracy, mozna oce-
ni¢ w catej pelni zalety spawania. Konstrukcja spawana nie buduje
sig, ale poprostu rosnie. Rosnie lepiej, niz rosty grzyby po deszczu
w tym lesie, ktory byt — kiedy nie byto COP-u. Praca ptynie réwno,
cicho, a — mocno. O tak — mocno, bardzo mocno. Daleko mocniej,
niz nitowanie. Dlaczego? Bo przy nitowaniu, zeby zatozy¢ nit, ktéry
ma trzymacé, ktéry ma dac site, wierci sie dziury, a wiec ostabia sig,
psuje sie cenny materiat. A przy spawaniu materiatu sie nie ostabia,
pracuje on calym przekrojem, spoiny za$ zawsze mozna wykonac
tak mocne, ze predzej popeka materiat, niz same spoiny. | w takie
potgczenie spawane zeby jasne gromy z nieba bity, to go nie rusza.
A jakiez to uproszczenie i utatwienie pracy! Niechze przy nitowaniu
blachy nie pasuja dobrze, dziury nie licuja o jakies dwa, trzy mili-
metry. Juz awantura. Trzeba je na nowo przewierca¢, pasowac,
wstrzymywac robote. A przy spawaniu pasowanie jest proste i niema
ktopotéw. Wiec sie spawa i las rosnie — na miejscu dawnego lasu —
las masztéw, wiez, kominow, konstrukcji — las COP-u!

Bohdan Hamera

Gigantyczny stoper elektryczny

Niedawno zbudowany zostat, na olimpijskim stadionie sporto-
wym w Berlinie, olbrzymich rozmiaréw stoper elektryczny. Stano-
wi go synchroniczny zegar eléktryczny (z samoczynnym rozruchem),
zaopatrzony jedynie we wskazéwki: minutowg oraz sekundowa
i umieszczony na jednej z wiez przy wejsciu na amfiteatr stadionu.
O wielkosci zegara Swiadczg najlepiej jego wymiary: S$rednica tar-
czy cyferblatu wynosi 35 m, dilugos¢ zas wskazowki sekundowej
2,10 m. Sterowany jest przez nacisniecie guzika kontaktowego przez
startera Kkierujgcego biegami. Stoper ten pozwala — dzieki dosko-
natej swej widzialnosci — na tatwe orientowanie sie w wynikach
sportowych widzom, siedzagcym nawet w najdalszych rzedach
amfiteatru.

Zaréwno estetycznie wykonany stoper (zamiast cyfr — nowo-
czesne ,patki"; obie wskazéwki — poztacane) jak i w podobnym
stylu wykonany, oraz umieszczony na lewej wiezy zegar godzinowo-
minutowy (réwniez elektryczny) — stanowig piekng ozdobe sta-
dionu. (Wiad. Elektrotechn. 5.1937)



10 kurs w Krakowie

‘W dniach od 1 lutego do 2 marca 1939 r. Oddziat Katowicki Stowarzy-
szenia przeprowadzit wspolnie z Wojewodzkim Instytutem Rzemieslniczo-
Przen\%s’rowym 10-ty kurs spawania i ciecia metali w Krakowie.

W wyniku egzaminu, przeprowadzonego w dn. 4 marca r. b, kurs
powyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 71 absolwentow.

3 kurs w Bielsku

_W dniach od 8 lutego do 11 marca 1939 r. Oddziat Katowicki Stowarzy-
szenia przeprowadzit, wspdlnie z Slaskim Instytutem Rzemie$lniczo - Prze-
mystowym, 3-ci kurs spawania i ciecia metali w Bielsku.

Na kurs powyzszy uczeszczato 51 ucznidw, z posrod ktorych 48 otrzymato
Swiadectwa z wynikiem dodatnim.

57 kurs spawania w Warszawie

W dniach od 6 lutego do dn. 6 marca br. odbyt sie w Warszawie 57 kurs
spawania i ciecia metali.
Do egzaminu teoretycznego doFuszczono 46 stuchaczy. Egzamin odbyt sie
w Instytucie Przemystowo-Rzemie$ niczdym w Warszawie przed K(_)misﬁz Eg-
zaminacyjng w skladzie: p. Rudzki — dyr. Inst. Przem. Rzem., p. inz. H. Ja-
f.(trzc—;bows i ip. inz. Szner — z f. Perun oraz p. inz. B. Szupp — kierownik
ursu.
_ Egzamin z wynikiem dodatnim zdato 36 stuchaczy. 5 stuchaczy nie sta-
wito sie na egzamin.

58 kurs spawania w Warszawie



W dniach od 7 marca do 4 kwietnia rb. odbyt sie w Warszawie 58 kurs
spawania i ciecia metali.

Do egzaminu teoretycznego, ktéQ/ odbyt sie w_Instytucie Przemystowo-
Rzemies$Iniczym w Warszawie przed Komisja Egzaminacyjna w skfadzie: p. Z.
Rudzki — dyr. Inst. Przem., p. inz. H. Jastrzebowski i p. inz. R. Sznerr —
z f. Perun oraz p. inz. B. Szupp — kierownik kursu, dopuszczono 44 stuchaczy.

Egzamin z wynikiem dodatnim zdato 37 stuchaczy.

57 kurs spawania w Katowicach

W dniach od 21 listopada do 19,grudnia r. b. Oddziat Katowicki Stowa-
rzyszenia przeprowadzit, wspélnie z Slaskim Instytutem RzemiesIniczo - Prze-
mystowym, 57-my kurs spawania i cigcia metali- w Katowicach.

Cwiczenia i wyklady odbywaty sie w 4-ch grupach.

Na skutek egzaminu, przeprowadzonego w dniach 20 i 21 grudnia r. ub.,
kurs powyzszy, z wynikiem dodatnim, ukonczyto 132 absolwentow.

58 kurs spawania w Katowicach

W dniach od 16 stycznia do 15 utego 1939 r. Oddziat Katowicki Stowa-
rzyszenia przeprowadzit, wspdlnie z Slaskim Instytutem Rzemie$lniczo - Prze-
mys’rovxym 58-my kurs spawania w Katowicach. Nauka odbywata sie w 4-ch
grupach.

Na skutek egzaminu, J)rzeprowadzgnego w dniach od 17 do 19 b. m,
kurs powyzszy ukonczyto 181 absolwentow.

Pierwszy Kurs Spawania w Biatymstoku przy udziale 29 uczestnikow
rozpoczat sie dnia 27 lutego b. r.



Zajecia _kursu odbywaty sie codziennie précz sobot i niedziel w godz.
17.30 — 21. Ponadto przez 3 soboty i 3 niedziele w ciaggu kursu odbywaly sie
repetycje z materiatu przerobionego na wyktadach teoretycznych.

Z zajec E_raktycznych, zgodnie z ustalonym programem, stuchacze wy-
konali 3 probki egzaminacyjne spawania acetylenowego i 3 probki spawania
tukowego. Wyniki prob spawania byly dodatnie tak, ze wszyscy, t. j. 29 stu-
chaczy, zostato dopuszczonych do egzaminu teoretycznego.

_Ostateczny, ustny egzamin teoretyczny odbyt si¢ 27 marca b. r. przed
komisjg egzaminacyjng w skladzie:

_p. Leon Bernacki — Dyrektor Kurséw Technicznych i Prezes lzby Rze-
miesiniczej w Biatymstoku,
p. inz. Jan Starachowicz — Delegat Stowarzyszenia Dozoru Kottow

w Biatymstoku,
p. inz. Bolestaw Szupp — Kierownik Kurséw Spawnia S. R. S. C. M.
p. dyr. Jan Michalski — Kierownik Oddziatu S. A. Perun w Biatymstoku,
p. Florian Przybylek — Wykladowca Kurséw Spawania S. R. S. C. M.

W wyniki egzaminu 27 stuchaczy otrzymato oceny ostateczne — dodat-
a 2 stuchaczy — oceny ujemne.

w niedzie!?, dnia 2-go kwietnia r. b. w kosciele Farnym w Biatym-
stoku zostata odprawiona_Msza Sw. na intencje uczestnikow Kursu. Po Mszy
w lokalu szkoly spawania nastapito wreczenie absolwentom przez p. Jana
Michalskiego swiadectw ukoriczenia Kursu, ktéry przy tej okazji zyczyt
wszystkim stuchaczom owocnej pracy i zachecat do dalszego doskonalenia sie
w spawalnictwie.



Rada dla kupujgcego sprzet spawalniczy

Kiedy spawacz wybiera sie po zakupy, to powinien sie naprzéd
dobrze zastanowié, co chce kupi¢, bo wytwornice czy spawalnice
powinno sie dobiera¢ starannie, jak zakaske pod wodke, albo bilet
loteryjny, a nie tak lekkomysinie i bez zastanowienia, jak np. spinke
do kotnierzyka lub zone.

Wybierajac sie po sprzet spawalniczy trzeba naprzykiad za-
wczasu wiedzie¢ doktadnie, czy sie chce mie¢ palnik acetylenowy,
czy urzadzenie do spawania tukowego. Jeden moj znajomy spawacz
przyszedt do skfadu i powiada — daj mi pan panie taki palnik, zeby
na jedno przekrecenie kurkiem byt acetylen, a na drugie tuk elek-
tryczny. Jest to — powiada — bardzo dobre: do sczepiania ma sie
tuk, a po tym do spawania acetylen- Pstryk, pstryk i robota idzie
bez przerwy.

— Bardzo zaluje — mowie, szkoda, ze pan nie przyszedt w ze-
sztym tygodniu, to miatem wiasnie taki palnik na acetylen i na tuk,
a przy tym jeszcze mogt on stuzy¢ za parasol, a jak sie wyprosto-
wato koncowki to do zajecy mozna byto strzela¢. Ale byt tu jeden
panisko i tak sie napart, ze mu go sprzedalem, a nastepna sztuka
przyjdzie z Ameryki dopiero za 6 miesiecy. Tymczasem panie bierz
pan palnik ,Morus“, wyréb krajowy, solidny, zadna sita go nie
zepsuje, nawet po poskromieniu tesciowej remontu nie potrzebuje
i kochanemu synkowi do zabawy w wolsko da¢ mozna bez obawy.
Inzektor mozna wyjgé i za smoczek do ssania mleka z butelki
dziecku dostosowaé. Wez pan to panie, nie pozatujesz pan.

No i kupit, a potym bardzo mi dziekowat.

Panie — powiada — teraz moj dom, to raj — nie dom. Tescio-
wej juz sie rana w gléwce zagoita i teraz koto mnie chodzi jak ta
lala, a dzieciak ssie jak ciele i juz mu 2 zeby sie wyrznety. Spawac
— to jeszcze nim nie spawatem, bo mi moj J6zio nie chce oddac
palnika, musi bawi¢ sie w spawacza, ale za to moja stara ma spokoj,
bo dzieciak jej sie nie czepia, a weze gumowe zarekwirowata do
swojej kuchenki gazowej i tez sobie bardzo chwali.



Widzicie panstwo jak to palnikiem do spawania szczescie ro-
dzinne mozna uskuteczni¢. Elektrodami tego zrobi¢ nie mozna, dla-
tego ja osobiscie uwazam, ze spawanie acetylenowe lepsze Jest od
tukowego. Czy tuk elektryczny mozna da¢ dziecku, zeby sobie z tego
tuku strzelato? Nawet do domu tego przynies¢ nie mozna- A jak
jeden modj znajomy przyniost troche otulonych elektrod, to dzieci
myslaty, ze to czekolada i zeby sobie tamaty na drucie. To potem
z tych drutéw nic nie mozna byto zrobi¢, bo na pogrzebacz do pieca
za cienkie, a na druty do pornczoch dla babci znéw za grube. Zda-
wato by sie wiec, ze ze sprzetu do spawania tukowego zadnego
pozytku w zyciu codziennym mie¢ nie mozna. Znalazt sie jednak
spawacz, ktory zapedzit w kozi rog wszystkich wynalazcéw. Cierpigc
od dtuzszego czasu na boél zebdw, spawacz ten, wkoricu mocno znie-
cierpliwiony, positkujgc sie uchwytem od elektrod typu ,Krokodyl"
wyrwat sobie trzy zeby, jeden po drugim. Doszedt przy tern
do takiej wprawy, ze przestat w ogoéle spawac, a poswiecit sie cal-
kowicie dentystycznemu zajeciu. Rwatl podobno znakomicie, a tak
sie rozmitowat w swym nowym zajeciu, ze jezeli nie wiedziat do-
ktadnie, ktéry zab boli, wyrywat najpierw podejrzanego a potem
po dwa sagsiednie z lewej i prawej strony, na wszelki wypadek, zu-
petnie darmo. Nic tez dziwnego, ze zyskat stawe i uznanie w catej
okolicy. Ostatnio pomystowy ten gos$¢ nosi sie nawet z zamiarem
otwarcia specjalnej szkoty dentystycznej dla spawaczy.

Transformator do spawania, chociaz Juz w mniejszym stopniu,
rowniez moze czasem przydac sie do czego. Widziatem np. raz, jak
sie dwodch pomagieréw spawacza wozito na transformatorze pod-
czas przerwy obiadowej. Inna rzecz, ze jak to pdzniej majster zoba-
czyt, to im takie kazanie powiedziat, ze im w piety poszto.

Takze samo trzeba przyznaé¢, ze spawanie elektryczne Swiatto
niczego sobie daje — duzo lepsze niz palnik — kto wiec do oswiaty
ma pociag i bltyszcze¢ lubi, ten niechaj wybiera spawanie tukowe.

Wedtug mnie jednak, butla — to zawsze butla — chociaz nie
na bufecie, ale na podiodze stoi, oko zawsze na niej z luboscig
spoczywa, i dlatego witasnie wole spawanie acetylenowe.

Kto nam przysle wesotg dykteryjke, dowcip lub
anegdotke z zycia spawaczy — ten odwrotng pocz-
ta otrzyma prezent.

Im dowcip bedzie lzejszy, tym prezent bedzie
ciezszy.

A wiec do dzieta!

Wesoty Spawacz.



Zadanie 1
PALMOWA NIEDZIELA

Kwietniowa raz - dwa - trzecia. Wiosennym zachwytem,
jak trzy - szosta ptyneta roztanczona radoS¢ —
dzwieczat askowronkami pod niebios btekitem,
rozptywata sie w parkach wzniostg serenada.
Ja pierwszy - piaty - szosty otworzytem usta,
chciatem krzycze¢ — raz mogtem, w gardle wiezty stowa —
usmiechata sie do mnie piekna druga - szésta
i szeptata cichutko — niedziela palmowa.
Ta rados¢ ogarneta starszych, mtodziez, dzieci —
tu kto$ czwor - raz po gtowie — ten odda w dwdjnasdb,
bo palmowe trzy - pierwsze znane od stuleci
nie obejdzie sie nigdy bez Smiechu, hatasu.
Czwor - pieC - szosta niedziela. Jak mita i znana
jest wiosny pigta - szésta i jej przebudzenie —
rozmodlona sercami, radoscig pijana,
(Rozwigzanie dwuwyrazowe). Tofik
,, 1onko“.

Zadanie 2

W kratki podanej figury nalezy wpisa¢ po cztery wyrazy 9-literowe, po-
ziomo i pionowo jednakowo brzmigce, o nastepujacych znaczeniach:

1. Wstazka (opaska z aksamitu).

2. Gwaltowny przewrdt w przyrodzie.

3. leso cielece.

4. Cztowiek skazany przez sad na kare. ) ] o

(Dla utatwienia podajemy sylaby wyrazow rozwigzania: Ak, ci, Cie, Ka,.
ka, le, lizm, mit ,na, nie¢, sa, ska, tak, za). »Jaga“.



Zadanie 3

UWAZAJ TYLKO DOBRZE!...

Litery poczatkowe

Logogryf.

i koncowe wszystkich 20 wyrazow, kolejno odczytane,

dadza rozwiazanie, ktore poda¢ wystarczy bez wyrazéw pomocniczych.

Znaczenia wyrazow:

1. Panna, dziewczyna. 11. lkona, obraz Swiety.

2. Rebab, d. instrument muzyczny. 12. Sapac dyszeC.

3. Irysy, kwiaty. 13. Jeden, cyfra. )

4, I\%Iec, chtopiec. 14. Egadi, wyspy wioskie.

5. Atoli, wszakze. 16. Tajac, ukrywajac.

6. Armie, wojsko w 4 przyp. 15. Szare, popielate.

7. Perun, spotka akcyjna. 17. Peten, napchany.

8. Rewia, parada wojskowa. 18. Oczko, mate oko.

9. Inkub, duch ztosliwy. 20. Ostro, spiczasto.

10. Lazur, niebo. 19. Trakt, gosciniec.
»Znamir*.

Zadanie 4
T ORB A METAMORFOZA.

Zmieniajac zawsze tylko jedna litere, nalezy zna-
lez¢ cztery wyrazy, aby przy pigtej zmianie otrzymac
wyraz: kubek.

Dla utatwienia podajemy, ze trzecim wyrazem jest

K UB E K Korea (potwysep chinski).

,Longin".



Zadanie 5
LOGOGRYF.

W kazdym koéteczku figury nalezy wpisa¢ litere tak, aby powstato 12
wyrazOw piecioliterowych (0 podanych nizej znaczeniach), potgczonych ze sobg
ramionami. Litery w koteczkach podwdjnie obramowanych (w Srodku figury),
odczytane od punktu czarnego w kierunku zegarowym, dadzg jako rozwigzanie
wyraz dobrze spawaczom znany. Rozwigzanie wystarczy poda¢ samo, bez wy-
raz6w pomocniczych. Dla ufatwienia podajemy drugg litere kazdego wyrazu
we wiasciwym koéteczku.

Znaczenia wyrazow:

1 — 3 Gromadne odlecenie ptakéw w inne strony.

2 — 4 Pokarm dla pséw z ttuczonego ziarna (osypka).
3 — 5 Ojciec zdrobniale.

4 — 6 Drogi metal.

5 — 7 lloé¢ ziarna, jaka dzierzawca daje wiascicielowi.
6 — 8 Kopia czego$ napisanego.

7 — 9 Ronienie tez.

8 — 10 Cztowiek rodem ze Szwabii.

9 — 11 Miejsce, ktoredy sie zjezdza.

10 — 12 Duze naczynie pekate do phynow.

11 — 1 Zjawisko nadprzyrodzone (cud, straszydto).

12 — 2 Sprawienie wrazenie (zadanie szyku).
,,Es-Zet",



Zadanie 6
REBUSIK LITEROWY.

g

SSSSSSS
SSSSSSSSS
SSSSSSSSSSS
SSSSSSSSSSSSS
SSSSSSSSSSSSSSS
SSSSSSSSSSSSSSSSS
SSSSSSSSSSSSSSSSSSS

Rozwigzanie jednowyrazowe... Jakie?

Troche sprytu i ciekawosci — a samo do gtowy wpadnie.
,Dzon“

Rozwiazania zadan z Nru 6, 1938 r.

Zadanie 1 — Logogryf. Hej koleda! (Wyrazy: Zuch. Duze. Olej. Mrok. Okno.
Krol. taze. Trud. Fara.).

Zadanie 2 — Szarada: Koledowanie.
Zadanie 3 — Rlebus: BL;tIa stalowa do tlenu. (But — las — tal — owad — 0 —
tlen — u

Zadanie 4 — Rozsypanka Zyczenia ,Wesotych Swiat" Czytelnikom przesyta
»Spawacz".

Trafne rozwigzania zadan z Nr. 6 nadestali P.P.:

Wialczak Z%gmunt — Grabow, Stachowiak Jan — Wilno,
Mikotajczyk Ignacy — Jarocin, Zawadzki Leon — Poznan,
Karny "Aleksander — Starosielce,  Ludwicki Andrzej — L6d2,
Witczak Czestaw — Katowice, Medrala J6zef — Gniezno.

Nagrody w drodze losowania otrzymuja:
I nagrode — dowolnie wybrany komplet naszych wydawnictw na sume
5 zt. — p. Walczak Zygmunt — Grabow.

Il nagrode — dowolnie wybrany komplet naszych wydawnictw na sume
3 zt. — p. Mikotajczyk Ignacy — Jarocin.

1l nagrode — dowolnle brany egzemplarz naszych wydawnictw na sume
—p MV\(,iyaIa }{)zelg gnlezno.



ELEKTRODY POWLEKANE
BAILDON

DRUTY
SPAWANIA

POLECA:

»HUTA POKOJ«

SLASKIE ZAKEADY GORNICZO-HUTNICZE S A.
I<AA'T OWVWWICE

SPRZEDAZ:

Warszawa, ul. Mazowiecka 7. NF. t8l. 88934

t 6dz, ., Gdanska 192 . , 163-55
Poznan » Ratajczaka 18 Y 17-77
Katowice , Zamkowa 3 . . 345-03
Krakoéw , Karmelicka 16 . . 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA :

Wilno, E. Ejsurowicz, ul- Witkomierska 28, iel. 810
Lwow, ,,Polmontana”, , Lwowskich Dzieci23 , 201-52
Gdansk, E. Peirusch, Oliva. 451-24



ELEKTRYCZNE
NAGRZEWACZE
NITOW

ELEKTRYCZNE
ZGRZEWARKI

ELEKTROGRAFY

BUDUJE

Inz. J. ZUBKO

SP. z 0. o.

WARSZAWA, OGRODOWA 10

PRZETWORNICA OBROTOWA

PERAL

do spawania fukowego prg-
dem zmiennym o 100 okr./sek.

Réwnomierne obciezenie
wszystkich faz sieci.

Maximum sprawnosci

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

—— SP. AKC. PERUN —



DO KONCA ZYCIA

musi Ci wystarczy¢

PARA OCZU

Opieke nad nig mozesz
z catym zaufaniem po-
wierzyc¢ firmie

PERUN

WARSZAWA, JASNA 1

NOWE

UDOSKONALONE
REDUKTORY
DO TLENU
I ACETYLENU

LEKKIE
TANIE

NIE ZA-
WODNE

PERUN

Zgdajcie szczegbétowych
m katalogéw 11 |



DRUTY
PERUNA

SPAWANIA
ACETYLENOWEGO

DO

LUTOSPAWANIA

ot B R ONZYT

najbardziej rozpowszechniony ws$réd naszych Odbiorcéow

ae M A N Z2 Y T

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

..... — ,SAWJA" CZEMPIN -- - -

FABRYKA TLENU | PRZETWOROW CHEMICZNYCH
DLA PRZEMYStU METALOWEGO

wiasciciel: inz. A. Jezierski

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

Proszki do spawania ,Alogen” do glinu
,Cuprogen" do miedzi, mosigdzu i brazu
LJFerrogen" do zeliwa, zelaza i stali

Proszki do cementowania: ,Carbonit" i ,Carbonit Extra"

Poza tym poleca artykulty spawalnicze:

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



SZKLEA

OCHHOIMIME

ATHERMAL

do spawania tukowego

INFRA-REX

do spaw, acetylenowego

O SPECJALNYM SKtLADZIE CHEMICZNYM
catkowicie chronig wzrok spa-
wacza przed szkodliwym dzia-
taniem promieniowania tuku
I ptomienia acetylenowego.

b AKC: PERUN

WARSZAWA, UL. JASNA 1



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

- MECHANIK"

Obejmuje on swym zasiggiem wszystkie
dziedziny, na ktorych opiera swag dzia-
talnos¢ rzemiosto i przemyst metalowy,
ADRES REDAKCIJI | ADMINISTRACII:
Warszawa, Al. Jerozolimska 8 m. 13. Tel. 2-81-85.
REDAKCJA otwarta codziennie (procz sobét) od g. 18 do 19 30

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

Wydawca: Stowarzyszenie Inzynierow Mechanikéw Polskich

PRENUMERATA: roczna 10— zt, kwartalna 2.50 zt i miesieczna 1— zt
PKO Nr konia 22.408

SPAWACZ SPAWACZ POCZATKUJACY
__z ukonczonym kursem bardzo zdolny, z ukoriczonym kur-
i 2-letnig praktyka, zdolny sem spawania, poszukuje pracy
poszukuje pracy. _ praktykanta.
Zgtoszenia do Adm. ,,.Spawacza" Zgtoszenia do ‘Adm. ,Spawacza"
Spawacz acetylenowy i lukowy SPAWAQZ ACETYLENOWY
z wieloletnia, praktyka z zezwo- I LUKOWY
leniem na spawanie_ kottéw paro- z ukonczonym kursem —
wych, poszukuje pracy. szuka pracy.

Zgtoszenia do Adm. ,Spawacza". Zgtoszenia do Adm. ,,Spawacza"



WYDAWN ICTWA

Stowarzyszenia dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce

Podrecznik Spawania i Cie-

cia Metali 3 tomy

Podrecznik spawania ace-

tylenowego

Czes¢ |. Materiaty i urzg-
dzenia ......ccooeviiiencniinne.

Kurs spawania_i cigcia me-
tali w pytaniach i odpo-

wiedziac

Spawanie w ogrzejnictwie

Elektryczne ogrzewanie

Ciecie metali

za pomoca
tlenu.....ccccooeiiinee

Naprawa dzwonéw kosciel-

- - .- zk550 NYCh o, zt. 1.00
Wiadomosci podstawowe

z dziedziny metalografii

zelaza i stali.................. ,, 1.00

400 Gutospawanie.................. ,,1.50
! Zbior przepisow dotycza-
cych wytwornic acetyle-

100 nowych i karbidu ............ 1.50
v Przepisy projektowania i
» 100 wykonywania stalowych
konstrukcyj  spawanych

078 w budownictwie................... 2.50

Bezpieczenstwo i Higiena
Spawacza _acetylenowego
150 tablica $cienna - - -, 150

STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA i CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu

Warszawa, Grochowska 301
(fabryka Perun)

Katowice, Zamkowa 20
(huta Marta)

Lwoéw, Boularda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putawska 18
(fabryka Perun)

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn
£6dZ, Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
Techn.-Przemyst. w todzi

Skarzysko-Kamienna
Obywatelska 23
(fabryka Perun)

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 kurséw spawania i ciecia
metali, Sp. Akc. ,,Perun®
Lwow, Petczyriska 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

~ SERl 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

do robo6t zwyktych bie
ALFLEX A Sacyoh.

specjalnie do spoin pa
ALFLEX T -+ chwinowych,

grubootulona do robot
ALFLEX K 50 ~ odpowiedzialnych.

iredniootulona do robot
ALFLEX CSO — odowiedzialnych (obciaz,

dynamiczne).

PROSIMY ZADAC KATALOGOW
SZCZEGOLOWYCH W NASZYCH
BIURACH SPRZEDAZY

» ac. PERUN



