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Biata wojna i rozwdgj techniki.

Chociaz nasze pismo jest poswiecone sprawom czysto tech-
nicznym, nie mozna poming¢ milczeniem niezwyklych czaséw, w
jakich obecnie zyjemy. Krew sie nie leje, tym niemniej walka jest
rozpoczeta, walka o najlepsze przygotowanie, tak materialne jak
i psychiczne, do mozliwych zmagan wojennych.

W tej ,biatej" wojnie technika odgrywa role przodujgcag, dla-
tego znamieniem biatlej wojny w naszym kraju jest spotegowana
dziatalnos¢ techniczno - przemystowa. Od tego, w jakim stopniu
zdotamy zaprzac sity przyrody do wytwarzania dobr materialnych,
od tego, ile koni mechanicznych w naszych sitowniach bedzie przy-
pada¢ na gtowe ludnosci, jak bedzie ta sita rozprowadzona i udo-
stepniona w najdalszych zakatkach Polski, zaleze¢ bedzie stopien

uprzemystowienia naszego kraju, nasza sita obronna.

W gigantycznych zapasach na polu rozwoju przemystowego,
prowadzonych przez wszystkie kraje, spawanie odgrywa duzg role.
Pozwala ono na oszczedzanie materiatu, czasu, pracy i importu,
dajac przy minimum naktadu pracy — maksimum wynikow.

Maly koszt i prostota urzadzen spawalniczych oraz moznos¢
wielokrotnego zwiekszenia produkcji tych urzgdzen w kraju przy
zwyklych terminach dostawy stanowi wielkg zalete spawania, gdy
produkcja z dnia na dzien musi wzrastac.

Ze sSwiadomos¢ korzysci spawania utrwala sie wsrod kot
technicznych — najlepszym przykladem moze stuzy¢ rozbudowa
C. O. P, w ktérym spawanie odegralo pierwszorzedna role.

Nic wiec dziwnego, ze niejako symbolem naszych dzisiejszych
wysitkbw w tej ,biatej" wojnie jest palnik i tuk elektryczny, gdyz
na wszystkich polach, gdzie sie toczy w pocie czota bezkrwawy
boj, tuk elektryczny i palnik Swieca jako pochodnie postepu i zwy-

ciestwa.
Redakcja



Inz. B. SZUPP — Warszawa.

Rozszerzalnos¢ | skurcz metali

Rozszerzalnosc¢ i skurcz przy spawaniu.
W pierwszej czesci artykutuj omawialiSmy zjawiska zwigzane
z rozszerzalnoscig i skurczem metali przy nagrzewaniu miejsco-
wym. Przejdziemy teraz do rozpatrzenia tych zjawisk w wypadku
spawania, tj. lgczenia czesci metalowych przy doprowadzeniu
ich krawedzi do stanu ptynnego.

Jesli nagrzewane czesci sg swobodne w swoich ruchach i nie
stykajg sie ze sobg (rys. 9), to czesci te pod wpltywem nagrzania
nieco zblizg sie do siebie, jak pokazano na rysunku za pomocg linii
kreskowych, a nastepnie — stygngc — wrodcag pod wptywem skur-
czu do poprzednich wymiaréw.

Gdy czesci stykajg sie ze sobg, to pod wplywem nagrzania
zmienig swojg poczgtkowg dtugosc (rys. 10) na zwiekszong dtu-
gos¢ L2. Po ostygnieciu czesci wrocg do diugosci poczatkowe;j.

Rys. 9. Naglrzewanle wolno lezacych Rys. 10. Nagrzewanie wolno lezg-
czesu metalowych, nie stykajacych cych czesci “metalowych, stykaja-
sie ze soba. cych sie ze soba.

W wypadku, gdy konce czesci tgczonych nie sg swobodne,
a wchodzg w pewien uktad, stanowigc jego czesci sktadowe, jak
np. pret w ramce rozpatrzonej przez nas wyzej, lub szprychy
albo wieniec w kole pasowym, o ktérym bedziemy moéwic¢ nieco
pozniej, to wtedy ruchy czesci sktadowych juz sg skrepowane przez
przeciwdziatanie czesci nieogrzanych i woOwczas zndéw moga po-
wsta¢ naprezenia wewnetrzne, odksztatcenia lub pekniecia.

Przypusémy, ze mamy dokona¢ naprawy ramki (rys. 11) pek-
nietej w miejscu A. Pekniecie trzeba przed spawaniem nalezycie
zukosowac, jak wskazano na rys. 12 (szkic I). Przypusémy dalej,
ze ogolna dilugos¢ czesci preta, na ktorg dziata plomienn palnika
podczas spawania, wynosi L. Ditugo$¢ ta pozostanie niezmieniona
podczas nagrzewania zukosowanych brzegow, tylko odstep pomie-
dzy nimi zmniejszy sie z E na e (szkic I1). Odstep ten podczas spa-
wania wypetnia sie stopionym metalem (szkic Il). Podczas stygniecia
nastepujg skurcz nagrzanego materiatu preta, potaczony ze skurczem

*) ,Spawacz" Nr 1/1939.



metalu dodanego. Gdyby pret spawany byt swobodny, skurczytby sie
do diugosci Lt (szkic 1V). Poniewaz jednak ten skurcz jest niemozli-
wy, W precie powstanie sita rozciggajgca takiej wielkosci, jaka jest
potrzebna, aby wydtuzy¢ pret o dlugos¢ L —Lr Aby unikngé
powstania tej sity, ktéra mogtaby wywota¢ pekniecie preta spa-
wanego, nalezy — jak juz poprzednio wyjasniono — podgrzac
przed spawaniem zewnetrzne prety ramki w punktach B i C (rys.
11). Skutkiem tego podgrzania powinno by¢ zwiekszenie sie odstepu
E (rys. 12) o takg dtugosé¢, jaka wynosi skurcz po spawaniu. Podczas
stygniecia wszystkie 3 nagrzane prety beda réwnomiernie sie kur-
czy¢, powrocg do poprzedniej diugosci L i zadne naprezenia w pre-
cie spawanym nie powstana.

Gdy mamy do czynienia z metalami ciggliwymi, posiadajacymi
pewng sprezystos¢, wtedy mozemy walczy¢ ze szkodliwymi skut-
kami skurczu jeszcze w inny sposéb, zobrazowany na rys. 13
Powiekszamy w tym wypadku odlegtos¢ pomiedzy krawedziami
pekniecia w sposdb mechaniczny, za pomocg Sruby rzymskiej lub
lewara — tak, aby dlugo$¢ peknietego ramienia ramki byta po
ostygnieciu czesci spawanej rowna dtugosci ramienia catego. Pod-
kreslamy jednak, ze takiego rodzaju postepowanie jest odpo-
wiednie tylko przy materiatach ciggliwych; w wypadku, gdy mamy
do czynienia z materiatami kruchymi jak zeliwo i bragz, lepiej jest
to rozszerzanie szczeliny osiagna¢ przez nagrzewanie drugiego, ca-
tego ramienia tej ramki w miejscu odpowiednim, tj. naprzeciwko
pekniecia.

Dla wyznaczenia miejsc, w ktérych nalezy przedmiot nagrze-
waé, mozna ustali¢ bardzo prostg regute: podgrzewac¢ nalezy w ta-
kich miejscach, azeby wskutek rozszerzania sie metalu brzegi pek-
niecia nieco rozeszty sie. Stuszno$¢ tego prawidta mozna sprawdzic¢



zarowno na przyktadzie ramki (rys. 11), jak i na przyktadzie na

praw kota, do rozpatrzenia ktérych teraz przejdziemy.
Spawanie kot Korzysta-

jac z poprzednich przyktadow,

mozemy ustali¢c metodg postepo-

wania, ktorg nalezy zastosowac

przy spawaniu kota.

Rys. 13. Powiekszanie odlegtosci Rys. 14. Spawanie peknietej szpry-
pomiedzy krawedziami pekniecia chy kota pasowego.
za pomocg lewarka.

Gdybysmy pospawali peknieta w miejscu A szpryche kota
(rys. 14), nie stosujgc zadnych srodkéw majacych na celu uniknie-
cie szkodliwych skutkow skurczu, to po ostygnieciu szprycha nie-
chybnie pektaby w poblizu miejsca spawanego. Jesli nagrzejemy
wieniec kota w miejscach B i C, to wtedy pekniecie rozszerzy sie,
szprycha jak gdyby wydtuzy sig, a pdézniejszy skurcz po spawaniu
tylko doprowadzi szpryche do poczatkowej dtugosci. Zadne wiec
naprezenia skurczne nie powstang
i ponownego pekniecia obawiac sie
nie nalezy.

Jesli 4 szprychy kota sg peknie-
te (rys. 15), to przed spawaniem
szprych B § 8’ nagrzewamy wienic
w miejscach | i I’ wtedy skurcz
w szprychach odbywa sie jednocze-
$nie ze skurczem w nagrzanych
miejscach obwodu. To samo doty-
czy szprych 2 i 2, przed spawa-
niem ktérych nagrzewamy obwdd
w punktach 11 i Il

Skurcz podtuzny. W przy-
ktadach poprzednich rozpatrywalis-

my przewaznie spoiny o dtugoSci Rys 15 Spawanie szprych uszko-
stosunkowo nieznacznej, przy wyko- dzonego kota pasowego.



nywaniu ktorych wieksza role odgrywat
skurcz w kierunku poprzecznym do spoi-
ny. Przy spoinach diuzszych zaczyna przy-
biera¢ na znaczeniu skurcz w kierunku
podtuznym.
tancuszek pewnej dtugosci, wykona-
ny tylko ze stopionego spoiwa, po osty-
gnieciu skurczy sie w Kkierunku podtuz-
nym (rys. 16) i jego pierwotna diugos¢ L
zamieni sie na L’. Osobno wziete blachy
stalowe, po nagrzaniu krawedzi w miej-
scu gdzie ma powsta¢ tgczenie za pomoca
spoiny, tez nieco skrocg sie po ostygnie-
ciu. Tym wyrazniej zjawisko to musi wy-
stepowa¢ w wypadku spawania, przy po-
Rys. 16. Skurcz podtuzny hgczeniu dwoch skurczéw: spoiwa i mate-
spoiny. riatu tgczonego.

Jako klasyczny przykiad tego rodzaju odksztatcenia przedmio-
tow spawanych, mozna poda¢ wypadek wykonania z cienkiej bla-
chy rury, w ktoérej krawedzie blach sg potgczone za pomocg spoiny

Rys. 17.  Odksztatcenie = spawanej Rys. 18. Odksztajcenie spawanych
rury wykonanej z cienkich blach. rur grubo$ciennych.

(rys. 17). Wskutek skrdcenia sie diugosci spoiny rura bedzie miata
po ostygnieciu ksztatt wykrzywiony zamiast prostego. Takie od-
ksztatcenie rury bedzie zachodzito,
rzecz jasna, tylko przy stosunkowo
znacznej diugosci rury i matej gru-
bosci blachy. Przy blachach grub-
szych rura sie nie wykrzywi, ale za
to powstang w niej odpowiedniej
wielkos$ci naprezenia wewnetrzne.
Innego rodzaju przyktad skréce-
nia sie spoiny wskutek skurczu jest

Rys. 19. Odksztatcenie spawa- przedstawiony na rys. 18, obrazuja-
nego przewodu prostokatnego. cym taczenie na styk 2 rur wiekszej



Srednicy. Zapobiec tym zjawiskom mozna przez odpowiednie przy-
gotowanie przedmiotéw do spawania.

Przy wykonywaniu zbiornikéw lub rur prostokgtnych wptyw
skurczu podtuznego wyraza sie w postaci wichrzenia sie powierzchni
przylegtych do spoiny, jak to podaje rys. 19.

Przyktady stosowania miejscowego nhagrze-
wania. Niekiedy zjawisko skurczu metalu po nagrzaniu moze
by¢ wyzyskane w celach dla nas korzystnych.

Gdy mamy np. okragly pierscien zacisniety w tozysku i chce-

my pierscien z tozyska wyja¢, to nagrzewamy ten pierscien w pew-
nym miejscu (rys. 20). Wskutek

nagrzania nastgpi rozszerzenie sie

metalu, ktoére bedzie hamowane

przez zimne tozysko. Rozgrzany

Rys. 20. Nagrzewanie pierScienia Rys. 21. Nagrzewanie rynny w ce-
wewnetrznego w celu zmniejszenia lu jej wyprostowania.
jego obwodu.

pierscien stara sie rozepchng¢ tozysko, a tozysko sciska pierscien.
Poniewaz rozszerzanie sie pierscienia na obwodzie jest niemozliwe,
nastgpi tylko rozszerzanie sie metalu w kierunku grubosci i pewne
zmniejszenie sie wewnetrznej Srednicy pierscienia. Gdy odksztal-
cony w ten sposob pierscien zacznie stygnag¢, to kurczy¢ sie bedzie
we wszystkich kierunkach tak na obwodzie, jak i na grubosci.
Tym sposobem obwdéd jego sie zmniejszy, pierscien ulegnie zluz-
nieniu i moze by¢ bez trudu z tozyska wyjety.

Prostowanie przedmiotdéw spawanych. Rysu-
nek 21 przedstawia rynne, wykonang z dwu blach wygietych w po-
staci litery U i nastepnie spawanych. Wskutek podiuznego skurczu
miejsc spawanych nastgpito wykrzywienie sie rynny. Nagrzewajac
rynne w miejscu wskazanym na rysunku, mozna jg catkowicie
wyprostowa¢. To samo dotyczy i wykrzywionej rury spawanej,
przedstawionej poprzednio na rys. 17. Jesli rure nagrza¢ w kilku



punktach na stronie wypuktej, mozna jg doprowadzi¢ do stanu
prostego.

Gdy przy wyginaniu kolanka zgieto rure za bardzo, jak
wskazuje linia przerywana na rys. 22, to mozna kolanko rozchyli¢
i doprowadzi¢ do kata prostego, podgrzewajgc jak wskazano na

rysunku.

Jesli dobrze zrozumie¢ zjawi-
ska rozszerzania sie metali przy
nagrzewaniu i nastepujgcego po-
tem przy stygnieciu skurczu, to
mozna nie tylko unikng¢ ich szko-
dliwych nastepstw, lecz nawet
wykorzysta¢ je w rozmaity spo-
séb, np. do prostowania przedmio-
tow odksztatconych, jak wskazujg
ostatnie przyktady. Prostowanie
takie, oczywiscie daje sie usku-
teczni¢ tylko pod jednym warun-
kiem, a mianowicie: przedmioty

Rys. 22. Prostowanie kolana ruro- Powinny by¢ wykonane z metalu
Wego. ciggliwego.

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

Przenoszenie metalu w tuku spawalniczym

Przy spawaniu tukowym ciepto tuku doprowadza krawedzie
czesci taczonych do stanu topliwosci. Materiat brakujgcy uzupet-
niany jest metalem elektrody, ktéry podczas procesu spawania jest
przenoszony z konca metalowej elektrody do ,jeziorkal' na po-
wierzchni metalu.

Samo zjawisko przenoszenia metalu z elektrody na jeziorko
jest bardzo skomplikowane i dotychczas nie zostato dostatecznie
wyjasnione. Przy spawaniu na poziomie wytlumaczenie jest tatwe,
poniewaz wchodzi tu w gre sita ciezkosci. Jezeli jednak wezmiemy
pod uwage spawania na pionie, czy suficie, napotkamy przy ttu-
maczeniu tego zjawiska na olbrzymig trudnos¢. W czasie, gdy spa-
wano wylgcznie pradem statym i tgczono elektrode z biegunem
ujemnym, przenoszenie metalu przypisywano strumieniowi elektro-
now, ktoérych kierunek okresla sie wiasnie od — do +. Gdy prze-



konano sie jednak, ze po zamianie biegunéw metal jest w dalszym
ciggu przenoszony, zaczeto tlumaczy¢ fakt przenoszenia skompli-
kowanymi zjawiskami, zachodzacymi na powierzchni cieczy. Jedno
zostato tylko doswiadczalnie stwierdzone, mianowicie to, ze gdy
zajarzymy tuk pomiedzy dwiema elektrodami o réznych grubosciach,
metal bedzie przenoszony z elektrody cieriszej na grubszg i to bez

wzgledu na kierunek pradu (przy pradzie statym) i rodzaj pradu
(prad staly, czy prad zmienny). Jezeli wezmiemy dwie elektrody
jednakowej grubosci i podgrzejemy jedng z nich np. ptomieniem
acetylenowo-tlenowym, to metal z elektrody dodatkowo podgrzanej
bedzie przenoszony ne elektrode niepodgrzana.

Logiczny stad wniosek, ze metal przenosi sie z elektrody
0 wyzszej cieptocie na elektrode o nizszej cieptocie. Poniewaz przy
spawaniu przedmiot spawany ma zawsze wieksza objetos¢, niz
elektroda, a ilos¢ ciepta wydzielajgcego sie na elektrodzie i przed-
miocie spawanym jest prawie jednakowa, wyzszg cieptote bedzie
posiadata zawsze elektroda — materiat wiec z elektrody bedzie
przenoszony na przedmiot spawany.

Ciekawe bardzo jest to, ze zupetnie inaczej przenosi sie metal
z elektrody gotej niz z elektrody otulone;j.



Przy elektrodzie gotej bowiem metal stopiony przenosi sie
w formie grzybkoéw lub nitek, jak to widzimy w kilku stadiach
na rys 1. Ta forma przenoszenia sie metalu jest SciSle zwigzana
z sitg ciezkosci. Jest to powodem, ze gotg elektrodg mozna spawac
tylko na poziomie. Spawanie gotg elektrodg na pionie jest juz
bardzo trudne, a na suficie — wrecz niemozliwe.

Rys. 2. tuk spawalniczy przy elektrodzie
metalowej cienko otulonej.

Inaczej zupelnie przedstawia sie sprawa przy elektrodzie po-
wlekanej. Tutaj, na skutek powolniejszego topienia sie otuliny niz
metalu, ten ostatni doprowadzony jest do duzo wyzszej tempera-
tury, na skutek czego tworzy sie rodzaj krateru, z ktérego metal
wytryskuje na ksztatt strumienia w formie kropelek przenoszonych
przez rozzarzone gazy z do$¢ duzg szybkoscig (rys. 2 i 3). Jest
to oczywiscie decydujacym czynnikiem mozliwosci spawania elek-
trodg otulong w kazdym potozeniu, a wiec nie tylko na poziomie
ale na pionie i suficie.

Rys. 3. tuk spawalniczy przy
nowoczesnej elektrodzie” meta-
lowej grubo otulonej: 1 — cza-
steczki azotu, 2 — "czasteczKi
tlenu, 3 — czasteczki odazoto-
wujace, 4 — czasteczki odtle-
niajace, 5 — sktadniki stopo-
we" przechodzace do spoiny
(do _stopiwa), 6 — otulina, 7—
spoiwo, 8 — sktadniki stopo-
we, 9 — skiadniki odtleniaja-
ce, 10 — skiadniki jonizujace,
11 — spoina, 12 — zuzel.

Na zakonczenie nalezy zwréci¢ jeszcze uwage na zjawisko
zwarcia w obwodzie spawalniczym wywotane kropla metalu przy
elektrodzie gotej, czy tez cigglym strumieniem czasteczek metalu
przy elektrodzie otulonej. Zwarcia te sg bardzo czeste i zmuszajg
nas do postawienia jeszcze jednego warunku obwodowi elektrycz-
nemu spawalniczemu, ktérym jest odpornos¢ na czeste zwarcia
i ograniczenia pradu zwarcia do mozliwie matej wielkosci.



Spawanie w przemysle yowerowym
Rowery spawane, czy Ilutowane?

Po przedstawieniu znacznego udziatu spawania w budowie ro-
werow, logicznie bedzie postawi¢ pytanie, dlaczego wiasciwie pro-
dukcja nie jest catkowicie oparta na spawaniu, albo tez — innymi
stowy — dlaczego wcigz jeszcze stosuje sie tgczenie ze sobg czesci
za pomocg lutowania?

Pytanie takie bytoby zupeinie na miejscu, poniewaz ci sami
konstruktorzy stosujg spawanie zaréwno przy budowie tandemoéw,
ktére muszg mie¢ mocniejszg budowe i dawac absolutng gwarancje
solidnosci, jak i roweréw dziecinnych, ktére, nie stuzac do celow
uzytkowych, muszg mie¢ koszty wiasne sprowadzone do niskiego
poziomu. Stad wynikatoby, ze konstrukcja spawana jest uznana
przez wytwdrcOw za najmocniejsza i najtansza.

W ciggu dalszym rozpatrzymy to zagadnienie nieco blizej i po-
damy rézne argumenty, ktére moznaby przytoczy¢ za i przeciw ra-
mom spawanym.

Najwazniejszym zarzutem wysuwanym przez zwolennikéw lu-
towania jest mata jakoby wytrzymatos¢ potaczenn spawanych. Na to
jest gotowa odpowiedz — o czym wspominaliSmy juz wyzej] — ze
obecnie juz wszyscy konstruktorzy, ktorzy tgczg czesci ram rowero-
wych za pomocg lutowania stosujg jednak spawanie przy ramach
tandemow, i czestokro¢ rowniez przy luksusowych typach swoich
rowerow.

Zastuguje na podkres$lenie, ze wszystkie maszyny, ktére braty
udziat we francuskich zawodach ,Course du Tour de France”, do-
starczone zawodnikom przez dziennik organizujacy zawody bez po-
dania marki fabrycznej, bylty rowerami spawanymi.

Jest to dowodem, Ze spawanie uwaza sie za metode tgczenia,
dajgcg najpewniejsze wyniki.

Tym niemniej mozna sie spotka¢ z zarzutem, ze ramy spawane
wykazujg czasem pekniecia, gdy jednak zbada sie dokiadnie te pe-
kniecia, to stwierdza sie, ze przeczyna ich lezy albo w materiale ru?
rek, ktérego spawalnos¢ jest czesto niedostateczna, albo w ztym wy-
konaniu samego spawania, albo wreszcie w nadmiernym opitowagniu
spoin po ich wykonaniu. Niewtasciwie wykonane spoiny wykazuja
btedy nastepujace: a) zmniejszenie grubosci na brzegach tgczonych
(podtopienie), b) niedostateczne przetopienie, ¢) przyklejenie, d) od-
weglenie lub spalenie metalu w spoinie i w strefach sasiednich,
e) nienormalng grubokrystaliczng strukture metalu wskutek prze-
grzania, z wystepowaniem struktury iglastej.

Jest oczywiste, ze te btedy moga zachodzi¢ przy spawaniu wszel-
kich przedmiotéw i nie sg zwigzane z produkcjg rowerdw. Stosujac
wiasciwg kontrole i majac dobrych spawaczy, mozna tych trudnosci

*)  Dokonczenie art. z zeszytu 2, 1939 r.



unikngé. W konstrukcji kadtubow samolotéw wykonywanych z ru-
rek stalowych zachodzg te same trudnosci, co przy spawaniu ram
rowerowych, a odpowiedzialnos¢ wykonawcy jest bez pordéwnania
wieksza, tym niemniej nikt nie mysli o tym, aby stosowa¢ lutowanie
do kadtubow samolotow. Tak
samo wydaje sie nieco ab-
surdalnym upieranie sie wy-
twoércow rowerdéw przy luto-
waniu, pod pretekstem, ze
spawanie jest ,niepewne".
Pozostaje zagadnienie
kosztow. Wytwdrcy rowerow
godni zaufania zapewniaja,
ze nie ma znacznych rdéznic
w kosztach pomiedzy jednym
systemem a drugim. Oczy-
wiscie koszty nalezy porow-
na¢ w jednakowych warun-
kach, tj- gdy fabrykacja ro-
werow spawanych jest row-
me sprawnie zorganizowana,
jak fabrykacja rowerow luto-
wanych. Przejscie od drugie-
go do pierwszego sposobu za-
wsze pocigga za sobg w okre-
sie  przejsciowym  pewne
zwiekszenie kosztow, to jed-
nak nie moze decydowaé o
wyborze metody taczenia. Po
wciggnieciu sie bowiem per-
sonelu w nowg produkcje,
ramy spawane muszg wy-
pas¢ taniej, niz ramy luto-
wane. Dla poréwnania poda-
jemy ponizej zestawienie
czynosci niezbednych przy jednym i drugim sposobie taczenia.

Rys. 17. Rama lutowana.

Rys. 18. Rama spawana.

Rama lutowana (rys. 17) Rama spawana (rys. 18)
dwa #taczniki przy kierownicy i nie ma tgcznikow,

jeden tacznik przy siodle,
ksztattka pedatowa wykonana z zwykia rurka stalowa,

kujnego zeliwa posiada 2 od-

gatezienia na umocowanie ru-

rek ramy; cato$¢ musi by¢ do-

ktadnie obrobiona, a obrobka

ta nie jest tatwa.



oczyszczanie koricow rurek przed
lutowaniem,

obrébka koncow rurek,

zatozenie tacznikow, wiercenie i
przewlekanie zawleczek,

lutowanie z szybkoscig 5—6 ram
na godz.; zuzycie na 1 rame:
2—3 m3 gazu Swietlnego, od-
powiednia ilos¢ lutu mosiezne-
go oraz proszku oczyszczajgce-
go,

oczyszczanie szczotkami stalowy-
mi, piaskowanie, opitowanie
reczne i prostowanie na pty-
cie.

bez oczyszczania,

taka sama czynnos¢,
sczepianie palnikiem,

spawanie acetylenowe z szybko-
$cig 2 ram na godz.; zuzycie
na 1 rame: 150—200 Itr tlenu
i acetylenu oraz odpowiednia
ilos¢ spoiwa (miekki drut sta-
lowy),

opitowanie reczne i prostowanie
na ptycie.

Poréwnanie operacji lutowania i spawania wykazuje, ze luto-
wanie wykonywa sie szybciej niz spawanie, jednak czas potrzebny na
przygotowanie i wykoriczenie jest znacznie dtuzszy; poza tym luto-
wanie wymaga dodatkowych tgcznikow i skomplikowanej ksztattki
pedatowej, ktorej obrébka jest bardzo kiopotliwa i kosztowna. W
wypadkach, gdy produkcja staje sie bardziej indywidualna, np. w

produkcji  roweréw
dziecinnych, ktoérych
jest kilka wielkosci,
stosuje sie wylacznie
spawanie.  ROwniez
gdy rower wykony-
wa sie na miare, tj.
0 wymiarach scisle
dostosowanych do
kolarza, wowczas sto-
suje sie spawanie.
Reasumujgc, spa-
wanie przedstawia
nastepujace zalety:
1) tatwos¢ do-
stosowania produkcji
do zmian konstrukcji
lub zmian wymiaréw,
2) zmniejszenie
ciezaru, poniewaz od-
padajg tgczniki.

Rys. 19.

Lutowanie czesci widetek.



Natomiast tgcz-
niki istniejgce na po-
taczeniach rur w ra-
mach lutowanych po-
zwalajg wytworniom
na pewng indywi-
dualizacje swych wy-
robéw i na wprowa-
dzenie pewnej ,mo-
dy", na taki lub in-
ny wyglad roweru.
Przy nadawaniu tym
tacznikom specjal-
nych ksztattow przez
~rzezbienie", specjal-
ne lakierowanie itp.
nadaje sie rowerowi
cechy wyrdzniajgce

Rys. 20. Lutowanie potgczen rurki pedatowej. %° indywidualnie,
ak nozadane nrzez
nabywce, ktéry zawsze chce miec co$ takiego, czego jeszcze nie byto.

Racjonalna organizacja produkcji rowerow

Racjonalna organizacja produkcji rowerow spawanych wymaga
przede wszystkim sprawdzenia spawalnosci materiatlu uzytego do
fabrykacji. W konstrukcji lutowanej taczniki sg wykonywane ze
stali bardzo miekkiej nadajgcej sie do prasowania, natomiast ramy
spawane sg wykonywane z rurek spawanych lub ciggnionych. Rur-
ki spawane sg wykonywane zazwyczaj ze stali gatunku twardszego.
Rury ciggnione sg wykonywane we Francji w 3 gatunkach:

Rr kg/cm? wegiel krzem mangan SiP
A 40 — 50 0,08—0,10 0,06—0,08 0,015—02 < 0,04
B 50 — 60 020—025 022—025 07 —08 0,04
C 65 — 75 0,25—0,30 035 09 —12 0,04

Rurki sg dostarczane w stanie wyzarzonym lub surowym. Przy
odbiorze partii rur nalezy pobra¢ prébki do analizy chemicznej na
zawartos¢ skiadnikow wymienionych w tabelce. Stopien zanieczy-
szczenia jest badany przy pomocy odczynnika Baumanna. Proby na
rozrywanie pozwalajg stwierdzi¢, czy wilasnosci mechaniczne rur sg
odpowiednie. W laboratorium metalograficznym nalezy stwierdzic,
czy nie ma szkodliwych zmian strukturalnych przy spawaniu. La-



boratorium to réwniez odbiera spoiny i daje wskazéwki co do wy-
dajnosci palnika i szybkosci spawania. Spawacze majg zawsze skion-
no$¢ do stosowania palnika o zbyt wielkiej wydajnosci, co moze
spowodowac szkodliwe przegrzewanie metalu i niepozadane zmia-
ny w skiladzie chemicznym przez utlenianie. Dlatego laboratorium

Rys. 21. Normalny ksztatt ramy,

metalograficzne musi okresli¢ wa-
runki spawania na podstawie badan
struktury.

Przy obliczaniu wytrzymatosci
ram rowerowych nalezy wzig¢ pod
uwage miejsce najstabsze, gdzie wy-
trzymatos¢ wskutek np. odzarzenia
metalu jest najgorsza i dlatego przy
spawaniu stosuje sie zwiekszone nie-
co grubosci rur, aby skompensowac
straty na wytrzymatosci.

Dawniej rama miata ksztatt tra-
pezu réwnoramiennego (AB = CD),
gdzie kat FAB (rys. 21) wynosit 67°.
Obecnie AB jest nieco mniejsze, a

kat FAB wynosi 72°- Zmiana ta skraca dtugos¢ roweru i daje lepsze
oparcie na pedatach, zapewniajgc jednoczesnie lepszg réwnowage

podczas jazdy.
Aby moéc do-
skonali¢ ksztatty i
wymiary rowerow,
konstrukcja rowe-
ru badana jest na
specjalnych stano-
wiskach, gdzie pod-
dawana jest obcia-
zeniu odpowiada-
jacemu warunkom
pracy rzeczywistej.
Na rys. 22 widzi-
my maszyne do
badania rowerow.
Rower jest obcia-
zony na siodetku
60 kg, na kierow-
nicy — 30 kg i na

Rys. 22. Maszyna do proby roweru na wytrzymatosc.

ramie poziomej réwniez 30 kg. Przednie kotlo toczy sie po tarczy
drewnianej obracanej przez silnik elektryczny. Na obwodzie tej tar-
czy znajdujg sie wypuktosci, ktore wywotujg wstrzasy roweru, od-
powiadajgce wstrzagsom na nieréwnosciach spotykanych w terenie.



Wszystkie nowe modele przechodzg proby odpowiadajgce prze-
jazdowi 10 000 km z szybkoscig 40 km/godz. Moze byc¢ interesujacag
informacja, ze pekania najczesciej wystepujg w okolicy, zaznaczo-

Rys. 23. Rower damski o ramie trojkatne;.

nej na rys. 21 lite-
ra E. Dlatego nie-
ktorzy konstruk-
torzy uzywaja na
element CD grub-
szej rury, bardziej
wytrzymatej.

Whnioski

Na zakoncze-
nie nalezy omo-
wi¢, w jakim kie-
runku rozwija sie
konstrukcja rowe-
row. Sam ksztatt
roweru jest mniej
wiecej ujednostaj-

niony i w najblizszym czasie nie nalezy przewidywac¢ zadnych
zmian. Natomiast rowery damskie coraz czesciej buduje sie w spo-
sob przedstawiony na rys. 23, ktéry posiada znacznie wiekszg wy-
trzymatos¢ niz dotychczas stosowane ramy zgiete w dolnej czesci.

Zupetlng nowoscig
jest rower poziomy, cat-
kowicie spawany przed-
stawiony na rys. 24
Siedzenie tu jest znacz-
nie wygodniejsze. Ro-
wery tego typu dosé
czesto mozna widzie¢
na ulicach Paryza.

Rozpowszechnienie sie
stopéw aluminium nie
pozostaje bez wplywu
na konstrukcje rowe-
row. Na rys. 25 przed-
stawiony jest rower, 0
ramie wykonanej ze
stopu aluminiowego Du-
ralinox, zaopatrzony w
urzadzenie do zmiany
szybkosci. Wazy on za-
ledwie 10,5 kg

Rys. 24. Rower poziomy.



Rowniez zastosowanie stali specjalnych uwozliwia znaczne
zmniejszenie ciezaru. Nalezy zaznaczy¢, ze rowery ze stali ciggnio-
nej, wymienionej w tabeli jako typ A, spawane umiejetnie w ten
sposob, aby recz-
ne pitowanie by-
to ograniczone do
minimum, beda
niewatpliwie naj-
tansze. Przy odpo-
wiedniej propa-
gandzie rower te-
go rodzaju powi-
nien zyska¢ naj-
wieksze powodze-
nie na rynku jako
najlzejszy, naj-
trwalszy i najtan-
szy.

Natomiast ro-
wer wykonany Z kys. 25. Rower wykonany ze stopu aluminium,
rurek ciggnionych
typu B i C powinien by¢ wykonany za pomocg lutospawa-
nia Duza bowiem zawarto$¢ wegla w tych rurkach, przy ten-
dencji do stosowania silniejszego palnika, niz to jest wskazane,
moze wywota¢ trudnosci przy spawaniu. Przy lutospawaniu
natomiast nagrzewanie jest znacznie mniejsze, a zatem i nie-
bezpieczeristwo zmiany ukiadu chemicznego przez podgrzewanie

w metalu rodzi-
, | mym jest mniej-
sze, szczegolnie,
jezeli produkcja
nie jest bardzo Sci-
§le  kontrolowana,
a robotnik jest
ptatny od sztuki.

Przy stosowa-
niu rur o wytrzy-
matosci 70 kg/mm?
stosowanie tgczni-
kéw  lutowanych
jest nieracjonalne,
gdy taczniki te nig-
iy nie maja tej wy-
trzymatosci.  Tak

Rys. 26. Rower o ramie czeéciowo lutowanej. samo rurka peda-



lowa wykonana z kujnego zeliwa ma znacznie mniejszg wytrzyma-
tos¢. Natomiast lgczenie bezposrednie tych rur za pomocg
lutospawania daje doskonate wyniki, poniewaz potgczenia
lutospawane sg réwniez wytrzymate jak materiat rodzimy w stanie
zarzonym, a poniewaz przy tym wykonaniu odpadajg taczniki,
otrzymuje sie konstrukcje lekka i wytrzymata.

Mozna bytoby postawi¢ zarzut, ze polgczenia lutospawane nie
beda ostatecznie wytrzymale, aby stosowanie rurek o wysokiej
wytrzymatosci mogto da¢ petng korzys¢. Badania jednak przepro-
wadzone na stanowiskach probnych opisanych wyzej wykazaty, ze
ramy lutospawane z rurek ciggnionych o wytrzymatosci 70 kg/mm?
daja pelng gwarancje wytrzymatosci; tj., ze polaczenia sg przynaj-
mniej réwnie wytrzymate jak sama rurka.

Tego rodzaju rower wazg-
cy 948 kg przedstawiony jest
na rys. 26. Potaczenia 1, 2, 3i4
zostalty wykonane za pomoca
spawania, a 5 6, 7 i 8 — za
pomocg lutospawania. Rower
ten otrzymat | nagrode na kon-
kursie we Francji w 1937 r.

Nalezy zaznaczy¢, ze pek-
niecia naprawiane sg najczesciej
za pomocyg lutospawania. Wie-
lostronna praktyka wykazata,

Rys. 27. Rower o ramie czgéciowo ze na naprawach wykonanych

lutospawanej. w ten sposoéb mozna w zupetno-
sci polegac.

Na zakonczenie nalezy zaznaczy¢, ze niektdrzy wytworcy, po-
mimo zastosowania spawania, zachowali tgczniki w miejscach 1 i 2
(rys. 26) ze wzgledu na lepszg prezencje i mozliwo$¢ upiekszenia ro-
weru oraz nadania mu cech indywidualnosci przez odpowiednie
uksztattowanie i lakierowanie tych tgcznikéw, o czym pisaliSmy wy-
zej. W ten sposéb wytwadrcy starajg sie pogodzi¢ wymagania ,,mody*
z wymaganiami racjonalnej konstrukcji.

W dzisiejszym stanie rzeczy wszystkie rodzaje tgczenia: spawa-
nie, lutospawanie i lutowanie maja swojg racje bytu i sg stosowane
w budowie ram rowerowych. Czas jednak najwyzszy, aby uprzedze-
nia do spawania znikly ostatecznie i ta metoda znalazta réwniez
w budowie roweréw odpowiednie do swych zalet zastosowanie.



FLORIAN PRZYBYLEK - Warszawa.

Podstawowe wiadomosci z glektrotechniki

Prqdy indukowane

Pole magnetyczne poza zdolnoscig przyciggania i odpychania,
albo wywotywania ruchu innego ukfadu magnetycznego, moze je-
szcze w masie przewodnika wytworzy¢ prad elektryczny.

Rys. 1 przedstawia nam sposéb powstawania tego zjawiska.

Elektromagnes zasilany pradem zmiennym wysyla zmienny
strumienn magnetyczny w kierunku prostopadle do siebie ustawionej
ptytki. Po uptywie pewnego czasu ptytka pod dziataniem pola ma-
gnetycznego rozgrzewa sie do tego stopnia, ze nie mozna jej ujac
gota reka. Rozgrzewanie sie ptytki do-
wodzi, ze w jej masie ptynie prad elek-
tryczny, ktory pokonujac opér wydzie-
la cieptoi) (prawo Joule’a).

Gdybysmy magnes zasilili pragdem
statym, to temperatura ptytki nawet po
uptywie dluzszego czasu nie podniesie
sie. Stad wniosek, ze zjawisko to,
tzw. prady wirowe, wystepuje je-
dynie pod wplywem zmiennego
strumienia magnetycznego (lub pulsu-
jacego, ktdry ma zmienne natezenie).

Nazwa pradéw wirowych pochodzi
stad, ze prady te tworzg obwody za-
mkniete kolisto, czyli wiry obchwytu-
jace wigzke linii sit magnetycznych
(jak na rys. 1). Jest to wiec zjawisko
odwrotne do zjawiska pola magnetycz-
nego, ktore obchwytuje przewdd z pra-
dem.

skutek pradon wirowyeh RO e S
wstajg w maszynach i transformato- magnetyczgn' wywohsjljew e
rach elektrycznych znaczne straty, bo- e przewodnika prady wirowe.
wiem duzy procent energii elektrycz-
nej zamienia sie bezuzytecznie na ciepto.

Dla unikniecia tych strat obwody magnetyczne w transforma-
torach i maszynach pradu zmiennego sktadajg si¢ z duzej ilosci

*) Dalszy cigg art. z Nr. 2, 1939.

. b Na zasadzie pradow wirowych oparte jest dziatanie indukcyjnych
piecéw metalurgicznych.



cienkich blach zelaznych (tzw. dynamowych), izolowanych od siebie
papierem. Blachy sg dzielone w takim Kkierunku, zeby przerywaty
droge pragdom wirowym, ale jednoczes$nie stanowily dobrg droge
dla strumienia magnetycznego, jak na rys. 2.

Rys. 2. Przeciwdziatanie tworzeniu
sie pradow wirowych przez podziat
masy_ przewodnika na cienkie bla-
chy “izolowane od siebie papierem.

Powyzszy warunek tatwo osiggng¢, poniewaz linie sit magne-
tycznych sg zawsze prostopadte do kierunku pradu i odwrotnie.

Prady indukowane w przewodach.

Powstawanie pradéw indukowanych w danym miejscu zwig-
zane jest z istnieniem zmian strumienia magnetycznego. Poniewaz
strumienn albo pole magnetyczne jest zbiorowiskiem linii sit ma-
gnetycznych, wobec tego powstanie pradu indukcyjnego uwarun-
kowane jest zmiennoscig linii sit w przestrzeni.

Zmienno$¢ potozenia moze by¢ osiggnieta w trojaki sposob:
w zmiennym polu magnetycznym linie sit na przemian powstajg
i zanikajg (wychodzg ze zrodia i

Rys. 3. Powstawanie pradu indu- Rys. 4. Powstawanie pradu induko-

kowanego w przewodzie pozostaja- wanego W przewodzie ruchomym

cym bez ruchu pod wplywem przecinajacym linie sit statego stru-

zmiennego strumienia magnetycz- mienia magnetycznego.
nego.

kierunkach przewodnik (rys. 3), albo w statym polu magnetycznym
linie pozostajgce bez zmiany sg przecinane przez poruszajacy sie
przewodnik (rys. 4) lub tez przewodnik pozostaje nieruchomy,
a linie sit sg przesuwane w przestrzeni (rys. 5).



Na podstawie powyzszych ro-
zumowan mozna ustali¢ zasade
0g0lna;

Warunkiem powstania i ist-
nienia pragdéw indukowanych jest
przecinanie przewodnika liniami
sit magnetycznych Ilub linii sit

przez pI’Z?WO_ank. ) Rys. 5. Powstawanie pradu induko-
Na zjawisku przedstawionym wanego w przewodzie nieruchomym

w wypadku pierwszym oparta jest Pod wplywem przesuwajacego ‘sie
zasada transformatora elektrycz- W Przestrzeni strumienia magnetycz-
nego. go.

Na wypadku drugim oparta jest zasada pradnic elektrycznych.

Dziatanie pola magnetycznego z odlegtosci, opisywane dotych-
czas, nazywa sie w ogolnosci indukcja magnetyczna.

Indukcja magnetyczne albo inaczej indukcyjne dziatanie pola
magnetycznego moze wiec przejawic¢ sie dwojako:

1) moze wywota¢ ruch czasteczek elektrycznych czyli prad
elektryczny w masie przewodnika — pod warunkiem, ze istniec¢
bedzie ciggta zmiana potozenia przewodnika w stosunku do poto-
zenia linii sit magnetycznych w przestrzeni lub odwrotnie;

2) moze wywotac ruch (przycigganie, odpychanie) innego uktadu
magnetycznego.

Na pierwszym rodzaju dziatania pola magnetycznego oparta
jest zasada budowy i dziatania induktoréw, pradnic, transformato-
row oraz indukcyjnych licznikbw energii elektryczne,j.

Drugi rodzaj indukcyjnego dziatania pola magnetycznego stuzy
za podstawe dziatania wiekszosci elektrycznych przyrzadéw po-
miarowych.

Elektryczne przyrzqdy pomiarowe

Zasada dziatania.

Na zasadzie zjawiska indukcji, powstatego przez dziatanie pola
wytworzonego wokét przewodnika z pradem, odchyla sie igta ma-
gnetyczna (doswiadczenia z zesz. 1. 39, rys. 7).

Wielkos¢ indukcji jest proporcjonalna do wielkosci natezenia
pradu, przeptywajgcego przez przewdd, jak réwniez do ilosci zwo-
Jow tego przewodu.

Wielkos¢ sity indukowanej zalezy wiec od tzw. amperozwo-
jow, tzn. od iloczynu natezenia pradu (ilos¢ amperow) przez ilosc
Zwojow.

Na powyzszej zaleznosci oparta jest zasada budowy i dziatania
wiekszosci elektrycznych przyrzadéw pomiarowych.



Rys.

Rodzaje elektrycznych przyrzadéw pomia-
rowych.
W elektrotechnice istnieje duza ilos¢ rozmaitych przyrzadow
pomiarowych. Najwazniejszymi z nich sa: amperomierze, woltomie-
rze oraz watomierze i liczniki energii elektrycznej.

6. Prototyp elektro-
magnetycznego ~ przyrzadu

pomiarowego.

Przedstawiony na rys. 6 prototyp
przyrzadu pomiarowego dziata nastepu-
jaco:

do zaciskébw AB doprowadzamy prad,
ktory przeptywa przez uzwojenie cewki
(zwojnicy) wytwarzajgc w niej strumien
magnetyczny, a wiec i pole magnetyczne.

Pod wplywem zjawisk indukcji rdzen
zostaje wciggniety glebiej lub ptyciej, sto-
sownie (proporcjonalnie) do natezenia
pradu.

Rdzen potgczony jest ze strzatkg
wskazujgcg wielkosci na skali wycecho-
wanej w odpowiednich jednostkach.

Przyrzady zbudowane na powyzszej
zasadzie noszag nazwe przyrzadow
elektromagnetycznych.

Stosujg sie one zaréwno do pradow
statych jak i zmiennych — dajg jednak
skale z nieréwnomiernie rozmieszczonymi
wielkos$ciami.

Poza wymienionymi istniejg jeszcze

przyrzadzy magneto-elektryczne, ktére odznaczajg sie
duza doktadnoscig i

Rys.

7. . L9 g
cznego przyrzadu pomiarowego.  waz dwa dziatajace na siebie pola

maja skale réwnomierng, ale nadajg sie

tylko do mierzenia pradow statych,
a w szczegolnosci do mierzenia ma-
tych natezen pradoéw i matych na-
piec.

Przyrzad magneto-elektryczny,
przedstawiany na rys. 7, posiada
magnes stalty w ksztatcie podkowy.
W polu magnetycznym szeczeliny
(miedzy biegunami) umocowana jest
obrotowo zwojnica potgczona ze
wskazéwka. Prad w zwojnicy wy-
twarza pole magnetyczne o kierun-
ku na razie prostopadtym do kie-

Zasada magneto-elektry- runku pola magnesu statego. Ponie-



magnetyczne starajg sie zawsze przybra¢ potozenie réwnolegte,
powstaje moment obrotowy, dgzacy do ustawienia tych pdél réwno-
legle. Moment ten jest proporcjonalny do wilekosci strumienia
magnetycznego, zaleznego jak wiemy od amperozwojow (poniewaz
ilos¢ zwojoéw w przyrzadzie jest stala, wiec strumien proporcjonal-
ny jest do natezenia pradu). Moment obrotowy powoduje odchy-
lenia zwojnicy, a razem z nig umocowanej na niej strzatki dajgcej
wskazania na odpowiednio wycechowanej skali.

Charakterystyczne cechy przyrzaddéw pomia-
rowych i sposoéb ich zatgczania.

Zasadniczg cechg wszystkich elektrycznych przyrzadow pomia-
rowych powinna by¢ najmniejsza stratnos¢ mocy i mozliwie naj-
wieksza doktadnos¢ wskazan.

Wymagana dokiadnos¢ zalezna jest od tego, czy wskazania
majg mie¢ wartos¢ jedynie orientacyjna, czy maja stuzy¢ za pod-
stawe dociekaniom naukowym, w ktérych nieraz drobna na pozor
wielkos¢ ma donioste znaczenie. Np. jesli amperomierz wskazujac
natezenie pradu 1000 A popeinit btad wynoszacy 2 A, to nie jest
on tak wielki, poniewaz stanowi on w stosunku do rzeczywistosci
odchylenie zaledwie o 2 promile. Jezeli natomiast amperomierz
popetnit ten sam biad przy wskazywaniu natezenia pradu 10 A,
to blad stanowi niedopuszczalne juz odchylenie od rzeczywistosci,
bo wynoszace 20°/0.

Za dopuszczalny mozna przyja¢ btad wynoszacy ok. 2°/0 rze-
czywistej wielkosci.

Kazdy z przyrzadéw pomia-
rowych musi by¢ tak zatgczony
do obwodu, zeby wskazywat wia-
Sciwg mu wielkos¢, dlatego tez
kazdy rodzaj przyrzaddw ma od-
powiedni sposob zataczenia.

Rys. 8 przedstawia obwdd
elektryczny ze sposobem zatgcza-

Rysd. 8. Sp()ﬁéb_zaiaczania przy- nia przyrzadow.
rzadéw: woltomierza i ampero- ;
brlnierza w obwaod elektryczr?y. . Amperomierz W’rqcz_ony
jest szeregowo w przerwe jed-
nego przewodu. Taki sposéb zalgczenia jest wilasciwy amperomie-
rzom i nazywa sie potaczeniem szeregowym.
Poniewaz przez amperomierz przeptywa catkowity prad, uzwo-
jenie jego stanowi wiec jakby czes¢ (odcinek) przewodu. Zrozu-
miatym jest, ze z tego powodu jego uzwojenie (czasem tylko jeden
zw6j) musi mie¢ jak najmniejsza opornos¢, azeby nie powodowaé
zbytecznie spadku napiecia i straty energii na ciepto Joule’a



Woltomierz jak wida¢ na rys. 8 wigczony jest miedzy
dwa przewody. Sposéb taki wiasciwy jest wigczaniu wolto-
mierzy i nazywa sie rowwnolegtym.

Uzwojenie woltomierza chociaz nie stanowi drogi dla gtownego
pradu (I) w obwodzie, to jednak jego czes¢ (i) odgatezia sie. Dla-
tego wiasnie dla zmniejszenia odgatezionego pradu (i), a wiec
stratnosci do minimum — woltomierze majg w przeciwienstwie do
amperomierzy uzwojenie skladajgce sie z wielkiej ilosci zwojow
cienkiego drutu, posiadajgce wielkg opornosc.

Z powyzszych rozwazan wynika, ze cechg dobrego ampero-
mierza jest bardzo mata opornosé¢, zas dobrego
woltomierza — mozliwie wielka opornosc.

Watomierz jest przyrzadem, ktory wskazuje moc obwodu
elektrycznego. taczy on w sobie cechy amperomierza i woltomie-
rza. Posiada dlatego dwie cewki (uzwojenia): cewke pradowg
i cewke napieciowa. Zaciski pierwszej tgczymy do obwodu w ten
spos6b jak amperomierz, tj.
szeregowo; zaciski drugiej
— tak jak woltomierz tj
rownolegle (rys. 9). Obie
cewki daja moment wy-
padkowy, a wiec i moment
obrotowy wskazéwki pro-
porcjonalny do mocy (przy
pradzie statym do iloczy-
nu napiecia przez nateze-
nie).

Licznik energii elektrycznej posiada podobnie jak
watomierz cewke pradowsa i napieciowa. Obie cewki dajg moment
obracajacy, ktory nie odchyla wskazowki jak w przyrzadach po-
przednich, ale dzieki specjalnemu urzadzeniu powoduje petny obroét
zwojnicy, zwanej w tym wypadku wirnikiem.

Peilne obroty wirnika nastepujg po sobie, odbywajg sie wiec
w pewnym czasie. Kazdej ilosci obrotéw odpowiada zatem pewien
okreslony czas, czyli ze czas mozna mierzy¢ iloscig obrotéw wyko-
nanych przez wirnik. Licznik mierzy wiec energie elektryczng
(U. I. t) w ten sposéb, ze uwzglednia zaréwno obcigzenie obwodu,
tzn. moc, jak i czas (t), w ktoérym to obcigzenie trwato.

Wyzej oméwiony typ nosi nazwe licznika silnikowego.
Istnieje jeszcze inny rodzaj licznika zwany licznikiem
indukcyjnym, majacym najszersze zastosowanie.

Oparty on jest na nieco innej zasadzie niz poprzedni, a mia-
nowicie na zasadzie pradéw wirowych (patrz ustep o pradach
indukowanych). Posiada on réwniez cewke pradowa i napieciowa.

Rys. 9. Sposob zatgczania watomierza w ob-
wod elektryczny.



Wywotujg one w tarczy obrotowej (przewaznie krazek aluminiowy)
prady wirowe, ktore dajg reakcje w postaci pola magnetycznego
skierowanego przeciwnie do pola magnetycznego cewek. Reakcja
ta daje site wypadkowa, ktéra obraca tarcze potaczong z systemem
kotek zebatych rejestrujacych ilos¢ obrotéw. System rejestrujacy
jest w obu typach licznika taki sam.

Oba rodzaje licznikéw x) sg wycechowane w Kilowatogodzinach
w ten sposob, ze pewna ilos¢ obrotéow wirnika lub tarczy odpowiada
1 KWh, np. 2000 obrotow a= i KWh.

(d. c. n)

Z praktyki spawacza
Przyrzad do wycinania krgzkéw wykonany z odpadkow

Rysunek obok ¥ przedstawia przyrzad do wycinania krazkow
lub otwordw okragtych, ktérego gtdwng czescig jest rama z katowki
i stary dyferencjat od samochodu. Stét, wyciety z blachy i osadzony
na kwadratowym zakonczeniu osi,obracany jest przez przektadnie
dyferencjatu za po-
mocg korbki. Palnik
umocowany jest na
rurze za pomoca za-
cisku. Rura ta moze
sie przesuwac wzdtuz
ramy, réwniez wyko-
nanej z rur, i jej
potozenie ustala sie
takze za pomocyg za-
ciskéw, jak wskazu-
je rysunek. Mozna
wiec palnik przesu-
wat¢ na wysokos¢,
jak réwniez regulo-
wacé jego odlegtos¢ od srodka stotu zaleznie od S$rednicy wycina-
nego krazka.

Tym sposobem tanim kosztem wykonano pomystowy i dobrze
dziatajacy przyrzad.

. ) stnieje jeszcze trzeci rodzaj licznika opartego na zasadzie elektrolizy
cieczy. Ma on jednak do$¢ ograniczone zastosowanie.
*) Wziety z czasopisma ang. ,Industrial Gases".



Naprawa samochodowego bloku cylindrowego

Widoczny na zdjeciu (rys. 1) zeliwny blok samochodowy ulegt
uszkodzeniu, ktore polegato na wypchnieciu otworu w zewnetrz-
nym ptaszczu wodnym oraz na dwoch peknieciach w poblizu otwo-
row wydechowych. Przyczyna rozsadzenia ptaszcza wodnego byto
prawdopodobnie zamarzniecie wody w przestrzeni wodnej silnika.

Brzegi peknie¢ i otworu zukosowano na V za pomocg Scinaka
recznego. Do otworu dopasowano tate przygotowang z plyty ze-
liwnej i sczepiono jg z brzegami otworu.

Rys. 1. Rys. 2.

Bezposrednio przed spawaniem blok podgrzano na ognisku
z wegla drzewnego do czerwonego zaru. W stanie podgrzanym
pospawano palnikiem acetylenowym najpierw pekniecia w Kkie-
runku taty oraz pekniecia w poblizu otworu wydechowego. Nastep-
nie spojono fate, uktadajac spoiny ku $rodkowi na kazdym z bokdéw
trojkata taty. Blok po naprawie ilustruje rys. 2.

Po spawaniu caty blok pozostawiono w ognisku do powolnego
ostygniecia, azeby unikng¢ ewentualnych naprezen skurcznych lub
nawet pekniec.

Przygotowanie do spawania, ktére wykonat pomocnik spawa-



cza, trwato 2 godziny. Zabieg spawalniczy wykonat spawacz z po-
mocnikiem w ciggu 1 godziny.

Stygniecie bloku w ognisku trwato ok. 1 godziny.

Do spawania zuzyto ok. 1 kg pateczek Zelko, ok. 3 kg karbidu,
ok. 1 m3 tlenu i ok. 100 gr proszku do zeliwa Fontol.

(Z praktyki Warsztatébw Spawalniczych S. A. Perun W-wa).

Naprawa kota kieratu

Widoczne na zdjeciu (rys. 3) koto zeliwne, tzw. Kierat, stuzy
do napedu maszyn rolniczych i jest uruchamiane sitg pociggowa
konia. Ulegto ono peknieciu z powodu dostania sie czego$ twardego
miedzy tryby.

Rys. 3-

Odpekniete kawatki spojono z kotem za pomocg palnika
acetylenowego bez uprzedniego podgrzewania na ognisku. Kolej-
nos¢ spawania byta taka: najpierw przypawano jeden kawatek do
kota, nastepnie drugi kawatek z drugiej strony réwniez do kota.
Po ostygnieciu czesci, a zatem po dokonanym juz skurczu spoin,
podgrzano koto w ten sposéb, ze utworzyla sie miedzy przypawa-
nymi kawatkami szczelina kilku milimetrowa. Tak rozsuniete brzegi
peknie¢ pospawano, pozwalajac na swobodne i jednoczesne stygnie-



cie spoiny i miejsc podgrzanych. Kota po naprawie przedstawione
jest na zdjeciu z rys. 4.

Catkowita naprawa zostata wykonana przez spawacza z pomoc-
nikiem w ciggu 2 godzin.

Rys. 4.

Do spawania i podgrzewania zuzyto ok. 5 kg karbidu, 15 m3
tlenu, 2 kg pateczek Zelko i 200 gr proszku Fontol.

(Z praktyki Warsztatow Spawalniczych S. A. Perun, W-wa).

DUZY ZAKELAD KONSTRUKCJI ZELAZNEJ

poszukuje

MISTRZA SPAWALNICZEGO

z doktadng znajomoscia spawania tukowego
i duzym doswiadczeniem.

Zgtoszenia do administracji ,,Spawacza', Warszawa, ul. Zgoda 10.



36. Mikotajczyk Feliks — todz. Pytanie: dlaczego butla z acetyle-
nem sprezonym, ktora podczas pracy zdawata sig byC juz wyczerpana, posia-
da nieraz jeszcze na drugi dzien cisnienie kilku atmosfer i znaczny zapas ga-
zu wystarczajacy do spawania?

Odpowiedz: Wypadki pozornego wyczerpania butli acetylenowych
zdarzajg sie w prakéyge dos¢_czesto. Przyczyng tego jest zbyt raptowne opréz-
nianie butli. Zachodzi ono, je$li pobieramy z butli wiecej niz 800 Itr. acet.
na godz. Przy tak szybkim pobieraniu gazu oproznia si¢ tylko dg(’)rnq cze$¢
butli. Acetylen znfijdumcy sie glebiej nie zdaza naptywa¢ do gornych
warstw i to daje zfudzenie, ze butla jest (?r()ina. Jezeli natomiast pobiera sie
gaz z szybkoscig normalna, tj. pon!zejI 800 1 ac. na godz., wtedy acetylen
zawsze zdazy naptyngC nawet z najdalszych zakatkow masy porowatej i bu-
tla wytadowuje sie rownomiernie i bez spadkéw w cisnieniu.

. 37. Walczak Zygmunt z Grabowa. Pytanie: jaka jest przypuszczal-
nie przyczyng podniésienia sie_cisnienia w reduktorze tlenowym na” manome-
trze 7ro oczym (w komorze niskiego cisnienia) przy przerwanym odbiorze
gazu’

~ Odpowiedz: W reduktorze dziaiajaE(qym normalnie w razie przerwa-
nia_odbioru gazu, cis$nienie w komorze niskiego_ cisnienia cokolwiek wzrasta
i silniej naciska na przepone. Przepona ustepuje i zwalnia opor dziatajacy
na koreczek ebonitowy, ktory wciska sie w gniazdo przepustowe, odcinajac
doptyw gazu z butli.

Jezeli jednak koreczek ebonitowy lub gniazdo przepustowe jest zanie-
czyszczone, np. okruchami metalu, ebonitu, albo koreczek zrobit sie chropo-
waty wowczas nie ma on moznosci doktadnie wcisna¢ sie w gniazdo i pozo-
state luz, ktérym tlen przechodzi z butli zwiekszajac cisnienie nieraz do tego
stopnia, ze gaz uchodzi bezpiecznikiem.

Przyczyng wiec zjawiska, ktdre Pan opisuje jest nieszczelnos¢ zaworka.

~Jedyng radg na to jest oczyszczenie gniazda lub koreczka, wzglednie na-
lezy wymieni¢ uszkodzony koreczek ebonitowy na nowy. Przestrzegamy je-
dnak, ze naprawa taka winna by¢ wykonana fachowo i ze w zadnym Trazie
po takiej naprawie nie wolno pozostawi¢ w reduktorze, zwiaszcza tlenowym,
nawet Sladow ttuszczu (wazelina, pokost, pot |t'lp.), gdyz skutki takiej napra-
wy mogtyby zalgrazaé bezpieczenstwu przy obstudze reduktora. o
Blizsze wskazowki dotyczace obstugi” i konserwacji reduktorow znajdzie
Pan w artykule inz. B. Szuppa: ,,Utrzymanie sprzetu do spawania acetyleno-
wego", Spawacz Nr 3 i 4, 1938 r.

38. Okraska Stanistaw — Warszawa. Pytanie: jakie elektrody naj-
lepiej nadajg sie do spawania sufitowego?

Odpowiedz: Do spawania sufitowego najlepiej nadaja sie elektrody
0 dos¢ twardej, trudno topliwej otulinie i gestoptynnym stopiwie. Trudno-
topliwa otulina wytwarza na koncu elektrody rodzaj lufy, z ktorej ptynny
metal elektrody wyrzucany jest z duzg szybkoscia w  ksztalcie = cigglego
strumienia. Duza szybko$¢ strumienia metalu tatwo pokonuje site cigzenia



i pozwala na dobra przyczepnos¢ i wtopienie metalu w blache sufitu. Znacz-
na_gestosC stopiwa zapewnia rowniez dobrg przyczepnos¢ i przyspiesza krze-
pniecie metalu, przeciwdziatajac skapywaniu. ) . .

Praktyka wykazata rowniez, ze do spawania sufitowego nalezy uzywac
elektrod co najwyze§ 53 4 mm, przy czym przy blachach grub. do 5 mm sto-
suje sie elektrodé S3 3,3, a przy blachach ponad 5 mm grubosci — O 4 mm.
Grubszych elektrod nie stosuje sie, poniewaz przy S$rednicach ponad 4 mm
jeziorko jest juz bardzo duze i znajdujqci sie w_nim_ptynny metal nie zdota
utrzymac sie na suficie, lecz skapuje, wskutek sity ciezkoscl.

39. Ziembicki Wiadystaw — Warszawa. Pytanie: Jak jest lepiej
spawac elektrycznie spoiny pionowe: w dot, czy w gore? )

Odpowiedz: Spoiny pionowe spawa sie¢ w dot i w goére z jednako-
wym powodzeniem. . . o

~ Spawanie w dot zaleca sie przy potaczeniach blach cienkich do grubo-

Sci ok. 8 mm. Natomiast blachy o grubosci ponad 8 mm bardziej celowo jest
spawaC w gore. Spawanie w gore przy Srednich grubosciach, tj. do 15 mm,
odbywa sie od razu catym przekrojem jedno warstwowo, powyze!( 15 mm
spawa sie¢ 2 warstwami.” Spawanie catym przekrojem jest bardzo ekonomicz-
ne, poniewaz wybitnie skraca czas spawania. Gdyby warunki techniczne na
to pozwalaty, to celowe byloby spawaé w gore wszystkie grubosci blach,
ppczav_vsz% od najcienszych. "Nie jest to jednak mozliwe, gdyz podczas spawa-
nia cienkich blach stopiwo krzepnie bardzo powoli, spoina nie narasta
w gore, lecz grubieje w szerz, a_miedzy blachami wytapia sie duzy otwdr,
Dlatego_to praktycznie mozliwe jest spawanie w gore dopiero od  pewnej
grubosci minimalnej, tj. od 8 mm. Powyzej tejD rubosci zaleca sie wiec spa-
wac o ile moznosci w goére, gdyz jest to sposdb bardzo ekonomiczny i fatwy.
~ Przy spawaniu pionowym zaréwno w dot jak i w gore Srednice elektrod
nie moga przekraczac O 4 mm.

_40. Biskup Pawet — Pietrzkowice, Gorny Slask. Ogfoszenie zamiesci-
liSmy oraz podaliSmy Pana adres instytucji poszukujacej wykwalifikowanych
spawaczy tukowych.

Bezpieczenjfuo i higiena

Drobne skaleczenia sq czesto przyczyne Smierci lub kalectwa

_ Powszechnie wiadomo, ze liczba wypadkéw przy pr_acKl_moie_byé wydat-
nie_zmniejszona na drodze celowej akcji zapobiegawczej. Niezaleznie od tego
mozna jednak powaznie ograniczy¢ ujemne skutki tych wypadkdw, ktore
mimo wszystko sie zdarzaja, przez ‘racjonalne zorganizowanie pierwszej
pomocy. O “stusznosci tej tezy Swiadczg m. in. zakoriczone niedawno badania
Instytutu Spraw Spotecznych nad wypadkami, ktore pociqgn(—;}y za sobg
Smier¢ lub trwata niezdolno$¢ do pracy wynoszaca ponad 50%. =

Jak vvi/nlka z tych badan, na 1070° wypadkow Smiertelnych, jakie zaszty
w latach 1933—34, "'w conajmniej 160 wypadkach mozna "byto na pewno
zapobiec $mierci_przy odpowiedniej organizacji pierwszej pomoca/, a na 1048
wypadkow ciezkich z tego samego okresu czasu mozna byto w 310 wypadkach
uchroni¢ poszkodowanego przed Kkalectwem, wzglednie osiagng¢ = znacznie
l_epsga Iiplral\(/vnoé(: uszkodzonego narzadu, zmniejszajagc w ten sposdb wydatnie
icz alek.

eSpoéréd_wypadk_éyv Smiertelnych, w ktérych mozna byto bezwzglednie
zapobiec S$mierci, najliczniejsze s zgony z powodu zakazen przy ranach.
W latach 1933 i 1934 byto 78 wypadkow Smierci spowodowanych zakazeniem,



przy czym wiekszo$¢ z nich wynikta na tle drobnych obrazen, jak lekkie
uktucia, otarcie naskorka, drobne skaleczenia lub powierzchowne sttuczenia.
) Badania Instytutu Spraw Spotecznych ujawnity wiele takich wypadkéw,
jak ni)..émlerc' pielegniarki wskutek skaleczenie Sie w palec o drut spre-
zyny 16zka chorego, Smier¢ robotnika leSnego wskutek skaleczenia sie w ko-
stke przy zawadzeniu nogag o s%i(, $SmierC robotnika garbarskiego na skutek
skaleczenia sie w palec o Scianki kadzi. Zastosowana we wiasciwym czasie
pierwsza pomoc mogtaby nie tylko uchroni¢ w tych wypadkach poszkodo-
wanego przed $miercia, lecz w ogole zapobiec jakimkolwiek ujemnym skut-
kom Wy(fadku._ Nieudzielenie w odpowiednim czasie pierwszej pomocy wy-
nika jednak, jak uczy doSwiadczenie, nie tylko z obiektywnych brakéw
w orgi(anlzaql tej pomocy na terenie fabryk, lecz takze z ‘winy pracowni-
kow, ktérzy lekcewaza czesto doznane uszkodzenia i nie zgtaszaja sie z nimi
do opatrunku, owijajacy rany_ brudnymi szmatami itp. Jak wynika stad,
pouczanie robotnikow o niezaniedbywaniu drobnych skaleczen stanowi jeden
z waznly(_:h dziatow akcji przeciwwypadkowej dla pracownikéw warsztatow
rzemie$lniczych. (Kom. [nst. Spr. Spot. Nr 11).

Zatrucie, o ktorych nie wiemy

Zatrucie tlenkiem wegla nalezy do najbardziej rozpowszechnionych
zatru¢ w zyciu codziennym 1 w Pracy_ zawodowejl._ Wszedzie, gdzie jest piec,
palenisko, gdzie uzywa Sie gazu lub Silnikéw spalinowych istnieje niebezpie-
czenstwo zatrucia tlenkiem wegla. . . o

Znane sg powszechnie ostre zatrucia tlenkiem wegla, jakie spotykam
np. przy zaczadzeniu wskutek utrudnienia odptywu gazow kominowyc
z pieca, lub_zanieczyszczenia powietrza gazem Swietlnym. Kosztowaly one
niejedno zycie ludzkie. Niemniejsze znaczenie jednak maja takze tzw. pod-
ostre zatrucia tlenkiem wegla. Chociaz zatrucie to nie przebiega w tak dra-
matycznych okolicznosciach, jak ostre zatrucie tlenkiem wegla, tym nie mniej
wywiera ono duzy wptyw na zdrowie i jest tym niebezpieczniejsze, ze w wigk-
szosci_wypadkow nie dochodzi ono do” naszej $wiadomosci. o

Zatrucia podostre tlenkiem wegla wystepuja przy nizszym stezeniu
tlenku_wegla, jakie nleiednokrotnle powstaja w zle wentylowanych pomie-
szczeniach do pracy, w ktorych znajduja, sie paleniska lub urzadzenia gazowe.
Osoby pracujace w takich “pomieszczeniach skarza sie czesto na uporczywe
bole gtowy, czasem pojawiaja sie nudnosci i wymioty, czeste sg skargi na
uczucie jakby oszotomieniatzawroty gtowy, szum w uszach itp. Sa to wszy-
stko objawy " dziatania_tlenku wegla. Gromadzi sie on we krwi, w stezeniu,
ktére nie wywotuje IJeszcze objawow ciezkich zatrucia, prowadzacych do
utraty przytomnosci, lecz sprawa zatrzymuje sie¢ w okresie wstepnym jako
zatrucie podostre. ) ) o o

Zatrucia te nie sg obojetne dla zdrowia. Pozostawiajg one niekiedy
trwate nastepstwa, gtdwnie w postaci schorzen systemu nerwowego.

Wszedzie, gdzie istnieje zrodto tlenku wegla nalezy dba¢ o dobrg wen-
tylacje pomieszczeri do pracy. Czesta wymiana powietrza zapobiega powsta-
waniu szkodliwych stezen ftlenku wegla. Je$li zaczyna bole€ gtowa, trzeba
otworzy¢ okno i wypusci¢ _szkodliwy gaz, ewentualnie opusci¢ pomieszczenie,
Jesli bole gtowy powtarzajg sie czesto, zbada¢ takze instalacje na szczelnos¢
i wiasciwe odprowadzenie gazow spalinowych. (Kom. Pras. Inst. Spr. Spot.).

Odzywianie sie robotnikdbw u nas i za granice

Whyniki badan budzetéw rodzin robotniczych stwierdzity, ze im dochody
tych rodzin sag mniejsze tym wieksza role w ich budzetach odgrywaja wy-
atki na zywno$¢. Ostatnio przeprowadzona ankieta Miedzynarodowego Biura
Pracy na temat budzetow robotniczych w réznych krajach potwierdza raz



jeszcze powyzsza teze, przynoszac ciekawy materiat poréwnawczy w skali
miedzynarodowej. Okazuje sie, ze odsetek datkbw na zywno$¢ waha sie
w budzetach robotniczych od 295% do 63,9%. W Polsce” jest on jednym
z najwyzszych, bo wynosi 57,2%, czyli wigkszo$¢ dochodéw rodzin robotni-
czych idzie na zakup zywnoscl. o ) )
‘Wérod artykutow zywnosciowych najwieksza role odgrywalga w polskich
rodzinach robotniczych ziemniaki, ktérych — wg obliczen M."B. P. — spozywa
sie 202 kg rocznie na tzw. jednostke konsumcyjna. Najwieksze liczby spozycia
ziemniakow wykazujg Belgowie (220 kg), ktdrzy jednak obok tego _spozywa{q
wielkie ilosci_butki {195.,4 kg), miesa (58,5 kg), nabiatu (1834 kg) 1 piwa (73 1).
U nas natomiast ziemniaki 1 zytni chleb (159,5 kg) stanowia podstawe wyzy-
wienia. Poza kartoflami innych warzyw i owocow spozywa sie w Polsce
zaledwie 64,2 kg, podczas gdy np. w Szwajcarii przeszfo 150 kg. Mleka
przKlpada na jednostke konsumcyjna w Polsce 83,3 1 gdy w Finlandii 331,6 1.
w Norwegii 2059 1, w Holandii" 1988 1 itd. Mniejsze od nas liczby spozycia
mleka wykazujg wsrdéd zbadanych 17 panstw jedynie Butgaria i "Kolumbia.
To samo .dotypz%/ cukru, ktéry spozywany jest u nas w rodzinach robotni-
czych w ilosci 21,1 kg na jednostké konsumcyjna, gdy w Szwecji 432 Kg,
w Danii 35 kg itd. Natomiast w_Niemczech i w_Butgarli spozycie cukru jest
mniejsze niz u nas. Jesli chodzi o spozycie miesa 1 ryb, to waha sie ono
w granicach od 28,4 kg na Wegrzech do 92,3 kg w Norwegii, z tym zastrze-
zeniem, ze w_ Norwegii ogromng role odgrywa konsumcja ryb (49,3 Kg).
W tej kategorii spozycie w Polsce stoi na poziomie $rednim, ‘wynoszac 51,1 kg,
natomiast uderza bardzo mate spozycie ryb (4,6 kg). .
~ Og6lnie mozna stwierdzi¢, ze "w krajach majacych wysoka stope zy-
ciowg pozywienie robotnikéw jest bardziej zrdéznicowane, w Kkrajach za$
ubogich bardziej jednolite, sktadajace sie w gtéwnej mierze z Kkartofli i Chle-
babrazpwego, co oczywiscie odbija sie ujemnie na rozwoju fizycznym warstwy
robotniczey.

Sprawy spoteczne

Akcja odczytowa dla miodziezy potgczena z wystawg
,Warsztat wytwoérczy — osrodkiem kultury pracy"

W roku biezacym Instytut Spraw Spotecznych urzadzit w czerwcu br.
dwa c?/kle. odczytow pod powyzszym tytutem, ktore by{?/ potaczone z wystawg
dla miodziezy Szkét zawodowych™ i doksztatcajacych.” Temat kultury, higieny
i bezpieczenstwa prac% tak aktualny nie tylko ze wzgledéw gospodarczych,
ale i,spotecznych spotkat sie z entuzjastycznym przyjeciem ze strony mtodzie-
zy. Swiadectwem tego byt caty szereg ankiet i wypracowan urzgdzanych
w szkotach na temat wystuchanych odczytow.

Instytut Spraw Spotecznych, po tak udanym poczatku popularyzowania
hasta higieny, kultury i bezpieczenstwa praCy ws$rdd miodziezy = szkolnej
w mys$l wskazan uchwaty Kongresu Bezpieczenstwa Pracy, kontynuuje na-
dal swa Brace.

W biezacym roku szkolnym zostaje zorganizowana, w porozumieniu
z Kuratorium warszawskim wystawa, wzbogacona wszystkimi wydawnictwa-
mi Instytutu w_powyzszym zakresie. Jeden dzien w tygodniu posSwigcony be-
dzie pokazom fllmowP/m z OdPOWIeanmI wyjasnieniami. Wystawa odbedzie
sie w dniach od 3.X[ do_3.XII w gmachu Tnstytutu Naukowego Rzemiosta
(Chmielna 52, r6g Wielkiej) dla grup uczniéw i 0s6b zainteresowanych.

_ Wystawa bedzie S$cisle wspotpracowaé z Instytutem Rzemiosta oraz ze
Zwigzkiem Rzemieslnikéw Chrzescijan R. P. Nawiazanie tego kontaktu i wcia-
gniecie rzemiosta do akcji kultury pracy posiada ogromne znaczenie dla zycia
gospodarczego. (Kom. Pras. Inst. Spraw Spot.).



Nie trac¢my sit i sSrodkow

~ Swiadomos$¢ naszych sit i gotowo$¢ do obrony naszych granic nie upo-
waznia nikogo do zaniechania codziennej, drobiazgowej pracy przysposabia-
nia sie do waznych zadan we wszelkich dziedzinach.” A mamy jeszcze co$
nieco$ do_nauczenia sie i do przygotowania. Rozpatrzmy na przykiad tak
wazng dziedzing jak aprowizacja. Jestesmy w_tym szczesliwym potozeniu,
ze nie potrzebujemy wyrzeka¢ si¢ spozywania  masta, nie ~potrzebujemy
w ogole ogranicza¢ spozycia. Lecz czy umiemy gospodarowac oszczednie pro-
duktami zywnosciowymi zarowno w ~jadtodajniach jak i gospodarstwach do-
mowych; oszczednie — to znaczy nie skapo, lecz tak, aby produkty byty od-
pgmgﬂmo dobrane, wyzyskane i aby nie marnowato sie ich zbyt wiele na
odpadki.

.p Pod tym wzgledem mamy jeszcze wiele do nauczenia sig. Przede wszyst-
kim musimy pozby¢ sie przesadow. Jaskrawy przyktadem takiego przesadu
jest wstydzenienie sie spozywania kiszek tzw. czarnych, czyli z krwig —
tanich i bardzo pozywnych. W wielu rzeZniach krew po prostu wylewa sie
albo co najwyzej zuzytkowuje sie na nawo6z ogrodniczy lub na klej;” marnuje
sie w ten sposob wielkie ilosci niedocenianego u nas produktu. Nieumiejetne
dobieranie potraw, np. spozywanie miesa tylko z ziemniakami bez jarzyn,
to znowu samych macznych, réwniez niemal bez jarzyn i straczkowych —
sprawia, ze wyzywienie “sie rodziny robotniczej czy ‘urzedniczej w ~Polsce
kosztuje na og6t drogo i nie jest celowe.

Umiejetnosci dobierania i kalkulowania  jadtospisow musi nauczy¢ sie
w Polsce Aak najszerszy ogo6t. Bez nabycia tej umle{?tnosu przez kierownic-
twa jadtodajni, przez gospodynie i w ogole przez kazdego dorostego, ukta-
dajacego swoj jadtospis. — najlepsze zaopatrzenie kraju w zywno$¢ mogtoby
sie okazaC niewystarczajace.

~ldzie o jak najwigkszy pozytek z przyrzadzanych produktéw zywno-
Sciowych. Osiagniecie tego pozytku zalezy nie tylko od umiejetnosci doboru
produktow, lecz takze od W+a§CIW680 roztozenia positkow w czasie. Jesli na
przyktad ludzie pracujacy daleko od domu beda posilali sie tylko we wczes-
nych godzinach rannych i p6Zznym wieczorem, w godzinach™ za$ pracy po-
przestang na oszukiwaniu gtodu kromeczka chleba, to ucierpi na tym z bie-
giem czasu i zdrowie ich i wydajnos¢ pracy.
~ Na zagadnienia te i tym podobne znaleziono juz odpowiedzi. Istnieje
juz cata wiedza o odzywianiu sie — trzeba wiec z niej jak najpilniej ko-
rzystac. W polskiej literaturze fachowej brak bylo dotychczas wiekszej pra-
cy, obejmujacej catos¢ tych spraw i zawierajacej dane szczeg6towe i ‘wska-
zania z dziedziny odzywiania. Obecnie Instytut Spraw Spotecznych wydaje
ksigzke dra E. Palucha p. t. ,,Odzywianie rodzin robotniczych w fabryce i w
domu”, w ktdre autor omawia wyczerpujgco zagadnienie odzywiania_ fabrycz-
nego zwyktego, fabrycznego ochronnego I domowego. W ksigzce tej podane
sg rowniez przyktady tanich (jadtospisow o petnej wartosci odzywczej, tablice
produktéw z zaznaczeniem zawartosci witamin, tablice ze wskazaniem ile pro-
cent danego produktu odrzuca sie przy przyrzadzaniu jako odpadki oraz
szereg innych danych, niezbednych do racjonalnego gospodarowania zywno-
Scia w domu_przywatnym i w jadtodajni. .

. Lekarz-fiajolog i kazdy interesujgcy sie odzywianiem ze strony nauko-
wej znajdzie w tej pracy dane o wynikach badan naukowych nad wptywem
roznych rodzajow odzywiania na organizm, kazdy za$ cziowiek B[acy znaj-
dZ|e_od_?o_\N|ed2 na pytanie, jaki sposob i rodzaj odzywiania zapobiega spad-
kowi sit i sprzyja utrzymaniu sie w stanie pefnej zdatnosci do pracy.

Osrodki wczaséw pracowniczych we wsiach letniskowych

Tego roczna akcja pracowniczych wczasow u_rlo}powych odznacza si¢ nie
tylko znacznie wigkszym — w_stosunku do lat ubieg %/Ch — zasiegiem iloscio-
wym, lecz takze réznorodnoscig form organizacyjnych.



~ Czynniki_ koordynujace akcje i wyznaczajgce .jeé kierunek zasadniczy
nie poprzestajg juz bowiem na — najpopularniejszej” dotad — formie obozu,
zakwaterowanego w namiotach czy barakach.

Instytut Spraw Spotecznych i Centralne Biuro Wczaséw wysunety hasto
upowszechniania |n_nec\;/(\)l jeszcze sposobu spedzania urlopu w tzw. ,letniskach
rodzinnych" na wsi. Wzgledy natury spotecznej, wychowawczej i gospodar-
czej dostatecznie uzasadniajg stusznosC tej nowej — w dziedzinie wczaséw
urlopowych — tendenciji.

Osrodki wczaséw we wsiach letniskowych organizowane sg wedtug roz-
nych wzorow:

Uczestnicy, przybywajacy do osrodka, zostajg przez kwatermistrza —
na podstawie okazanej ,Karfy uczestnictwa" — "skierowani do gospodarzy,
ktorych domy zostaty "uprzednio zakwalifikowane jako nadajgce sig¢ do po-
bytu urlopowego. Tam réwniez od gospodarzy przybysze otrzymuja wyzy-
wienie.

Inny typ stanowia o$rodki organizowane nie przez czynniki miejscowe
(kwatermistrz), lecz I]_g)rzez wieksze Instytucje spoteczne, zwiagzki pracownicze,
zaklady pracy itd. Fachowe kierownictwo os$rodka dba o wypeknienie dnia
zajeciami rozrywkowymi, sportowymi, Swietlicowymi, nie krepujac jednak
pod tym wzglédem uczestnikow. P_rzyéezdzajqce rodziny mleszka{)a, w domach
wiejskich, wyzywienie za$ otrzymujg badz od swych gospodarzy, badz z kuch-
ni og_(lgln?, prowadzonej przez kierownictwo. . . )

Ta forma spedzania urlopu daje _swym uczestnikom wiele wygdd i ko-
rzysci. Uwalnia ich bowiem od troski o Wynajlem mieszkania na’ lato, pro-
wadzenia kuchni itd., a zarazem ufatwia wspo6lny wyjazd i zakwaterowanie
catej rodziny, co dotychczas byto zupetnie niedostepne dla nizej uposazonych
kategorii pracownikdw. o ) )

W akcji organlzacyjne‘lj wspotdziatajg: Centralne Biuro Wczaséw, Liga
Popierania Turystyki, Zakfad Ubezpieczen Spofecznych i Zwiazek Powia-
tow R. P. (Zwiazki Letniskowe i Samorzadowe Komisje Letniskowo-Tury-
styczne). Uzgodnienie wysitku i inicjatywy spotecznej w _zakresie organizo-
wania_wczasow przeprowadza — zgodnie z okélnikiem Ministra. Opieki Spo-
tecznej — Centralne Biuro Wczasow, wspotpracujac z Ligg Popierania Tury-
styki w zakresie udzielania znizek kolejowych, propagandy i innych wspol-
nych zagadnien. Centralne Biuro Wczasow udziela tez” wszystkim “zaintereso-
wanym wyczerpujacych informacji (Warszawa, Filtrowa 62 m. 41, tel. 9-24-26
i 9-24-21, godz. 9—15 i 18—20.

Stosowanie palnika act_at)élenoweg_o do podgrzewania w robotach kot-
larskich. W ciekawym tym i bogato zilustrowanym artykule podane sg spo-
soby bardzo celowego zastosowania palnika do podgrzewania przy roznych
robotach kotlarskich, polegajacych na wyginaniu, ijaniu brzegoéw, wyKle-
Ewanlu wypukitosci 1 wkléstosci itp. Artykut wykazuje na licznych prz&/-

adach, ze palnik acetylenowy nie tylko “zastepuje z powodzeniem ognisko
koksowe lub inne zrédta ciepta, ale, ze palnik jest dla wyzej przytoczonych
rob6t narzedziem bardzo dokfadnym i w wielu wypadkach pozwala poczy-
ni¢ znaczne oszczednosci na czasie i na kosztach “robocizny w poréwnaniu



z innymi, mniej wygodnymi i mniej dokfadnymi sposobami podgrzewania.
Spawanie i ciecie metali, "1.39. ) )

Zastosowanie stellitowania w stalowniach. Artykut wykazuje na licz-
nych przyktadach zilustrowanych rysunkami i fotografiami, ze ~utwarzanie
czeSci maszyn. silnie narazonych na zuzycie za pomocg stellitowania wy-
bitnie Erze uza trwatoSC tych czesci. Osigga sie przez to duze 0szczednosci
nie tylko na maszynach, ale réwniez na usprawnieniu produkcji, skroceniu
przestojéow maszyn “itp. W artykule doktadnie omdwione sg czynnosci przygo-
towawcze, samo stellitowanie i studzenie nastepujacych urzadzer hutniczych:
nozyce do obcinania wlewkow na goraco, nozyce do obcinania na zimno, ma-
tryce pracujace na goraco, ttoczarki do pracy na goraco, prowadzone w wal-
cowniach stali, mioty do prostowania, oraz pogrzebacze do piecéw gazowni-
czych. Spawanie i Ciecie Metali, 2.39.

Przepisy Instytutu Spawania w Paryzu, dotyczace kwalifikowania spa-
waczy acetylenowych i tukowych oraz udzielania Swiadectw spawaczom wy-
specjalizowanym. W zwigzku z obecnym rozwojem spawalnictwa we Francji
przeprowadzono specjalizacje spawaczy w poszczegélnych gateziach produk_cll_l,
a Instytut Spawania w Paryzu wydat specjalne przepisy dotyczace kwalifi-
kowania spawczy wedtug specjalnosci i wydawania spawaczom S$wiadectw
po odbyciu odpowiednich egzaminow.

W artykule ?odany Jest wykaz réznego rodzaju s_pec,'(alnoéci, wg
poszczegdlnych dziatow zastosowan spawania acetylenowego i tukowego, wy-
magajacych wiadomosci i fachowych uzdolnien spawaczy. Dalej omowione sg
warunki, w_jakich spawacze poszczegdlnych specjalnosci powinni by¢ egza-
minowani, jakie proby i w _jakich iloSciach powinni wykona¢ i jak te
proby nalezy oceniac. Woreszcié podany jest sposob wydawania tych™ $wia-
dectw, termin ich waznoSci i sposob odnawiania. S o

Poszczegdlne ustepy artykutu szczegétowo podajg, jakie proby winien
wykona¢ spawacz dla otrzymania $wiadectwo spawacza wyspecjalizowanego
w danym dziale.

Spawanie acetylenowe podzielone jest na 13 dziatow:

1. Spawanie kottéw i zbiornikow pod cisnieniem.

2. Spawanie rurociggéw pod cisnieniem.

3. Spawanie stali w konstrukcjach lotniczych.

4, Spavr\]/anie stali stopowych i stopéw lekkich w konstrukcjach lotni-

czych.
5. Spawanie stall w robotach kotlarskich i zwyktych.
6. Spawanie rurociggdw ogrzewania centralnego i robo6t podobnych.
7. Spawanie stali w blacharstwie, w budowie nadwozi samochodowych,
wentylacji i robotach podobnych. )
8. Spawanie konstrukcji stalowych i w robotach $lusarskich. .
9. Spawanie metali stopowych i niezelaznych w konstrukcjach réznych.

10. Spawanie w naprawach.

11. Spawanie miedzi.

12. Spawanie aluminium.

13. Spawanie otowiu.

Spawanie tukowe podzielone jest na 5 specjalnosci:

1. Spawanie kottow i zbiornikéw pod ci$nieniem.

2. Spawanie rurociggéw pod cisnieniem.

3. Spawanie w Kotlarstwie zwyktym.

4. Spawanie mostow i konstrukcji budowlanych.

5. Spawanie konstrukcji stalowych zwyktych.

. Dla otrzymania Swiadectwa spawacza wyspecjalizowanego w danym
dziale spawacz musi wykona¢ 4 do 6 réznych prob tak dobranych, aby przed-
stawiaty takie same trudnosci, Egakle spotyka sie w praktyce. Spawanie
i Ciecie Metali zesz. 3 i 6.39.



Spawane rurociagi o_$rednicy 2 mtr. W Stanach Zjednoczonych utozono
catkowicie spawang rurocigg diugosci 64 metry i Srednicy 2 metry, rury kto-
rego wykonano z blach grubosci od 15 do 29 mm. Poszczegdlne czesci ruro-
cigu aczono ze sobg za pomoca spawania tukowego w ochronnej atmosferze
gazowej. Rury wykonano ze stali Cr.-Mo. V.D.l. marzec 1938.

Spawanie tukowe przy budowie duzych pras. Opisuje si¢ wykonanie
P_rasy 400 t, wykonane ze stali za pomocg spawania dla jednej z angielskich
irm_samochodowych. Kadtub te{( prasz wazy ponad 20! i wymagat do 400
?od.zm pracy spawacza oraz 630 kg elektrod. "Autor przytacza pewne szCzego-
y i podaje” korzysci zastosowania spawania w tej konstrukcji. The Wel-
ding Journal, luty 1938.

Dobor i kwalifikacja spawaczy. Autor podaje wyniki ankiety przepro-
wadzonej wsrod przedstawicieli francuskiego przemystu, co do przyjmowania
i doksztatcania spawaczy w rdéznych dziedzinach. ~Zapytywani przemystow-
cy jednog’roénle stwierdzajg koniecznos¢ doksztatcania spawaczy czy to w sa-
mych zakfadach, czy tez w_specjalnych szkotach oraz ich po6zniejsza selek-
cj¢ stosownie do zdolnosci i postepéw. Zgadzaja sie oni réwniez co do ko-
niecznosci prowadzenia statego dozoru i kontroli spawaczy, zatrudnionych
przy konstrukcjach charakteru powazniejszego, w tym celu, azeby utrzymac
zdolnosci zawodowe spawacza na statym poziomie.  Bulletin de la” So-
ciete des Ingenieurs Soudeurs, marzec 1938.

Kontrola spawaczy. Badania radiograficzne spawanych zbiornikéw ko-
tlowych. Autor opisuje zastosowania radiometalografii do badan spoin na
materiatach o grubosci od 20 do 100 mm. Badano wytacznie spoiny czotowe,
przy ktérych nie ma trudnosci z usunieciem nadmiaru grubosci, zanim sie
Er;ys_tepwe do wiasciwych badan. Pecherze, wtracenia zuzla i nawet pe-
niecia, W razie ich obecnosci, daja sie tatwo wykry¢. Jako wniosek — autor
wyraza poglad, Zze radiometalografia powinna by¢ Stosowana tylko dla bada-
nia potaczen blach wiekszej grubosci i przy spoinach taczacych blachy gru-
bosci jednakowej, co zwykle ma miejsce w spawanych kottach, pracujgcych
na wysokie cisnienie. Bulletin la Societe des Ingenieurs Sou-
deurs, marzec — kwiecieri 1938.

_ Zastosowania Haystellitu przy pracach wiertniczych. Haystellit — we-
glik wolframu, wytapiany w piecach elektrycznych — posiada tak znaczng
twardo$¢, ze moze byC stosowany zamiast diamentéw, w ktére sie czasem za-
opatruje $Swidry wiertnicze. Haystellit moze by¢ uzyty w dwojaki sposdb:
jako sktadnik ‘drutu stosowanego do napawania rur Stalowych o wysokiej
wytrzymatosci, albo tez jako skiadnik materiatu, ktérym napawa sie za pomo-
cg palnika ostrze $widra. La Souder-Couper, marzec 1938.

Spawanie elektronu. Grupa stopow, znanych pod nazwg przemystows
elektron, skfada sie z szeregu stopéw o zawartosci 2 — 11% aluminium, pew-
nej ilosci takich sktadnikéw jak cynk i mangan, podczas gdy reszte stanowi
magnez. Cigzar gatunkowy ich jest ok. 40% nizszy od cigezaru gatunkowego
stopow aluminiowych, uzywa sie je w postaci odlewow lub tez wyrobow



walcowanych lub kutych. Autor podaje kilka wskazoéwek co do spawania
tych stopdw i zaznacza m. in., ze nalezy palnik o ptomieniu z b. nieznacznym
nadmiarem acetylenu prowadzi¢ ruchem postepowym naprzéd nie konu-
jac zadnych ruchéw pionowych lub poprzecznych. Po spawaniu blachy po-
winny by¢ przekute w temperaturze 275—325° i nastepnie doktadnie oczysz-
czone. e Welding Industry, maj 1938.

Spawanie aluminium i metali MoneFa za pomoca luku elektrycznego.
Autor zaznacza, ze przy tukowym spawaniu aluminium znajduja doS¢ czeste
zastosowanie grubootulone elektrody, zawierajagce do 5°/0 krzemu. W ciagu
dalszym podaje sie charakterystyke pradu uzywanego przy blachach roznej
grubosci, oraz szybko$¢ wykonywania pracy. Zawarte w artykule szkice wska-
Zujg na sposob ﬂrzygotowanla krawedzi i ich wzajemne pofozenie przy roz-
nych gruboSciach Spawanego materiatu. Tego samego rodzaju wskazowki
;1)83%aje sie dla spawania metalu MoneFa. The Welding Industry, maj

Centralne instalacje do spawania pradem zmiennym. Autor podkresla
doskonate wyniki — zaréwno pod wzgledem ekonomicznym jak i wiasciwo-
sci spoin — otrzymywane za pomocg_ instalacji sktadajgcej sie z 12 stano-
wisk spawalniczych, —zasilanych trojfazowym transformatorem o mocy
300 KVA przy napieciu 460 V na uzwojeniu pierwotnym i 80 V na wtornym,
Kazda faza jest potaczona z 4 stanowiskami, na ktorych mozna regulowac
napiecie w_granicach 60 — 80V a natezenie — od 60 do 600 A. tatwos¢ pra-
(3/_ jest podopno réwniez nadzwyczajna, jak i wyniki techniczne. The Wel-

ing Engineer, kwiecien 1938.

Ciecie lukiem. Ciecie lukiem wykonuje sie stosujgc metalowe lub we-
glowe elektrody, zaopatrzone w jeden lub kilka otworéw, przez ktore prze-
puszcza sie tlen pod cisnieniem. Elektrode nalezkg umocowa¢ w uchwycie po-
srodku, azeby mozna byto ja w miare potrzeby studzi¢, pracujac kolejno
jednym lub drugim Kkoricem. Przy cieciu pod wodg cisnienie tlenu powinno
wynosi¢ 40 atm. napiecie — 90V, natgzenie—500 do 1000 A. W artykule
podano kilka wyjasnien dotyczacych ciecia za pomoca tuku. The Welding
Journal, kwiecien 1938.

Potréjny wagon motorowy dla linii ,,London Midland and Scotish Rail-
way“. Wagon ten poruszany za pomocg 2 silnikow DieseFa o mocy 125 KM,
posiada og()lnq dtugos¢ 54 m, z czego 16 m przypada na woz Srodkowy. Znacz-
ng_oszczednosc, ktorg udato sie osiggna¢ dzieki stosowaniu konstrukcji spawa-
nej, moze by¢ oceniona nalezycie tylko wtedy, gdy sie wezmie pod uwage,
ze szkielet Kazdego ze skrajnych wozow wazy 3,5 . zamiast 8,1 t. przy kon-
strukcji nitowane]. Artykut zawiera liczne wyjasnienie co do przebiegu wy-
konania konstrukcji, przy ktérej stosowano wszystkie rodzaje spawania: przy
szkielecie i podwoziach — spawanie tukowe elektrodami metalowymi, przy
poszyciu — spawanie acetylenowe i tukowe elektrodami weglowymi; [)rz
zbiornikach na materiaty palne — lutospawanie. The Welder, 'maj 1938.

Spawanie tukowe metali niezelaznych. Wedtug autora spawanie tukowe
metali niezelaznych czyni znaczne postepy, tak ze wiekszo$¢ zagadnien zwia-
zanych ze spawaniem “aluminium, niklu, “miedzi, brazu i mosigdzy moze byc
rozwigzana. Swoj pierwszy artykut na podany temat autor poSwigca Sspa-
waniu aluminium i omawia: ogiélne wiasnosci - aluminium, oraz tlenkow
uniemozliwiajagcych stosowanie elektrod niepowlekanych, warunki, ktorym
powinna odpowiada¢ otulina elektrod itd. The Welder, maj 1938.

Budowa gmachu Krdlewskiego Muzeum Nauk Przyrodniczych w Bruk-
seli. Na poczatku artykutu podaje sie ogolny opis konstrukcji metalowe
gmachu Muzeum Nauk Przyrodniczych, ktora bedzie jedng z najwiekszyc



konstrukcg/g' Swiata. Konstrukcja zajmuje 3.500 m2 powierzchni i bedzie sie-
ata do m_wysokosci. Poszczegolne budynki beda wznoszone na plycie
undamentowej, wykonanej ze spawanych belek petnosciennych o ogdlnym
ciezarze 2.141 i, otoczonych betonem. Arcos, maj 1938.

_ Nowe zaktady Steel Ceilings Limited w Hoyes w Anglii. Nowe zaklady
znajdujace sie w poblizu Londynu, zajmuja powierzchnie 6.600 m2 Kon-
strukcje niosgce sktadajg sie z ksztattownikow potaczonych za pomocg spa-
wania; _elementy wypeétniajagce dachy i Sciany — zardwno hali warszta-
towej jak i budynkow admlnlstr_ac%/gjngych — sg tez wykonane ze stali.
L'0 ssature etallique, maj 1938

Utrzymanie narzedzi ﬁracy w kamieniotomach. Przy utrzymaniu i na-
prawie narzedzi uzywanych w kamieniotomach palnik acetylenowo-tleng)w%/
Jest niezastapiony, “zwtaSzcza wielkie ustugi oddaje on przy napawaniacl
wszelkiego rodzaju. Dzieki napawaniu np. tak twardymi stopami jak stellit
mozna dwu — lub trzykrotnie powiekszy¢ okres pra_c¥ poszczegblnych narze-
dzi zanim bedg tak zuzyte, azeby zaszfa potrzeba ich naprawy. Uszkodzone
rzedmioty zeliwne mozna z tatwoscig 1 o0szczednie naprawi¢ za pomocg
utospawania itd. Oxy-Acetylene Tips, marzec 1938.

_ Korzysci _stosowania przeno$nych maszyn do cigcia. Maszyna tego ro-
dzaju zapewnia uzytkownikowi szereg dogodnosci i dlatego powinna znaj-
dowaC sie w kazdym warsztacie. Autor opisuje niektore z tych zalet: porecz-
nos¢, mozliwo$¢ przecinania materiatu wszelkiej grubosci i wielkosci; zwiek-
szenie szybkosci produkcji; taka doktadno$¢ przecinania, ze w welu wypad-
kach poZniejsza obrobka jest zbedna; oszczednoSci na materiale itd. Na-
stepnie podaje sie wyliczenie rézne% rodzaju czesci, ktére mozna wykonac
za pomocg clecia na tych maszynach. Oxy-Acetylene Tips, maj 1938.

Utwardzanie ko6t zebatych za pomoca ptomienia acetylenowo-tlenowego.
Autor opisuje stosunkowo nieskomplikowane urzadzenie, za pomoca_ ktorego
mozna utwardza kazdy zab z osobna dzieki 2 wylotom oc\il{;owlednlej formy.
Hartowanie wykonuje” sie za pomocg strumienia wody. Wymiary wylotow,
uér_uenslaggtlenu i acetylenu sg podane w tabeli. Oxy-Acetylen Tipy
maj, 1

Spawany wodociag dtugosci 400 m. Wodociag ten, ktéry skiada sie z rur
$rednicy 150 mm o grubosci $cian 7 mm, zostat utozony poprzez doptyw rzeki
Frazer "w poblizu Vancouver (Kanada). Poszczegolne rury pospawano na
ladzie, a nastepnie wodociag, jako catoSC, zostat przeprowadzony przez rzeke.
Artykut zawiera liczne s_zczegég/ wykonania i _poza tym podaje opis orygi-
nalnego sposobu utozenia wodociggu. Le Soudeur-Coupeur, czer-
wiec—Ilipiec 1938.

POLSKIE NORMY

OZNACZANIA
SPOIN NA RYSUNKACH
TECHNICZNYCH

Niezbedne dla samodzielnych spawaczy i warsztatow

sq juz do nabycia Komplet — zt a
Stow, dla Rozw. Spaw, i C. Metali w Polsce, Warszawa, Zgoda 10



58 kurs spawania w Warszawie

58 kurs spawania i ciecia metali w Warszawie odbyt sie w czasie od
7 marca do 4 kwietnia 1939 roku.

Na podstawie wyniku prob spawania dopuszczono do egzaminu teore-
tycznego 44 stuchaczy, H 41"z Kkursu 58 i 3 stuchaczy z kursu poprzedniego,
ktorzy egzamin mieli zdawaC powtornie. ) o

W dniu 5 kwietnia 1939 r. w Instytucie Przemystowo-Rzemieslniczym
Odb%ll' sie egzamin teoretyczny przed Komisja egzaminacyjng w skfadzie:

. Z. Rudzki — dyr. Instytutu Przem.-Rzem., p. inz. B. Szupp — kierownik
urséw spawania oraz p. inz. H. Jastrzebowski i inz. R. Szner z f. ,,Perun®

W wyniku egzaminu 37 stuchaczy otrzymato oceny dodatnie.

59 kurs spawania w Warszawie

59 kurs spawania i ciecia metali w Warszawie odbyt sie czasie od
25.IV — 26.V. br. przy 47 uczestnikach.

Na podstawie wynikow praktycznych prob spawania dopuszczono do
egzaminu teoretycznego 50 stuchaczy, tj.” 47 — z 59 Kkursu i 3 stuchaczy z 58
kursu, ktérzy egzamin mieli powtarzac.

W dniu 30 maja br. w lokalu Instytutu Przemystowo-Rzemieslniczego
odbyt sie egzamin teoretyczny przed komisjg egzaminacyjng w skiadzie:



P(l Z. Rudzki — Dyr. Instytutu Przem.-Rzem., p. inz. B. Szupp — kierownik
urséw oraz p. inz. R. Sznerr i p. inz. J. Znamierowski z f. Perun.

W wyniku egzaminu 41 stuchaczy otrzymato oceny dodatnie, 8 stucha-
czy — oceny ujemne, 1 stuchacz na egzamin nie stawit Sie.

3 kurs spawania w Skarzysku-Kamiennej

W dn. 4V. — 2.VI br. odbywat sie 3 Kkurs spawania i ciecia metali
w Skarzysku-Kamiennej. Ogolna ‘ilos¢ stuchaczy 60 os6b zostata podzielona
na 6 grup, z ktérych kazda stanowita samodzielng jednostke Ccwiczebna,
biorgca codziennie udziat w spawaniu acetylenowym, tukowym i cieciu tlenem.

1, 2 i 3 grupa ¢wiczyty przed ktadem teoretycznym, 4, 5 i 6 — po
wyktadzie. Ws%ys?kie grup{/ys’r%chaingodziennie Wyk¥aduywsp()lnie. P

_Na podstawie dodatnich wynikow Rraktycznych préb spawania do egza-
minu teoretycznego dopuszczono 59 stuchaczy z Kursu biezacego i 1 stuchacza
z kursu ubiegtego.

Ostateczny egzamin_teoretyczny odbyt sie w dn. 3.VI. br. przed komisjg
egzaminacyjng w skfadzie: p. J. Ziemkiewicz — dyr. Oddziatu S. A. Perun
w Skarzysku-Kam., p. St. Goftebiowski — przedstawiciel Z. Z. Z. w Skar-
zysku-Kam. oraz p. inz. B. Szupp — Kkierownik Kursu.

W wyniku egzaminu 47 stuchaczy otrzymato oceny z wynikiem dodat-
nim, a 13 z wynikiem niedostatecznym.

59 kurs spawania w Katowicach

W dniach od 1 do 30 marca 1939 r. Oddziat Katowicki Stowarzyszenia
growadzﬂ, wspolnie ze Slaskim Instytutem Rzemie$Iniczo - Przemystowym,
9 kurs spawania w Katowicach, przy "udziale 134 uczestnikow.

Nauka odbywata sie codziennie w 4 grupach.

Na skutek egzaminu, przeprowadzonego w dniach 3L.II1 i LIV, kurs
powyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 112 absolwentow.



4 kurs spawania w Bielsku

W dniach od 21 marca do 24 kwietnja rb. Oddziat Katowicki n. Stowa-
rzyszenia przeprowadzit, wspoélnie ze Slaskim Instytutem RzemieSlniczo-
Przemystowym, 4-ty kurs spawania i ciecia metali w Bielsku. )

Cwiczenia i wykfady prowadzone .byl’g{ codziennie w godzinach po-
potudniowych, pod Kkierownictwem p. inz. KitteTa. .

Na skutek egzaminu, przeprowadzonego w dn. 25.1V r. b., kurs powyzszy,
z wynikiem dodatnim, ukonczyto 44 absolwentéw.

Pokazy spawania dla kierownikéw warsztatow naprawczych
fabryk zrzeszonych w Zwigzku Papierni Polskich

W dniu_10 marca br. — w ramach kursu zorganizowanego przez Zwig-
zek Papierni Polskich dla kierownikow warsztatow naprawczych i maj-
strow fabryk zrzeszonych w Zwiazku — przeprowadzono na terénie fabryKi
S. A, ,Perun® w Warszawie pokazy najnowszych metod spawania i _ciecia
metali oraz innych zastosowan ptomienia acetylenowego. Réwnocze$nie od-
byt sie krotki wyktad p. inz. B. Szuppa o bezpieczenstwie pracy przy spawa-
niu acetylenowym, oraz wyktad p. Wyrebskiego o bezpieczenstwie pracy
przy spawaniu tukowym. ] ) S

Uczestnicy kursu, podzieleni na Kkilka grup, kolejno zaznajamiali sie
z nowymi metodami spawania fukowego i acetylenowego, z cieciem tleno-
wym — mechanicznym i recznym, napawaniem twardymi metalami oraz
metalizowaniem natryskowym. = o o
_ Fachowych wyjasnien” udzielali pp.: inz. Z, Dobrowolski, inz. B. Szupp,
inz. R._Sznerr, inz."J. Haber i p. W. Wyrebski. Ogélng organizacjg pokazu
zajat sie p. inz. B. Schupp.

Pokazy dla uczestnikébw kursu Instytutu Przemystu Cukrowniczego
w Polsce
W dniu 11 maja br. na terenie zaktadéw S. A. ,,Perun“ przeprowadzono

E)okazy spawalnicze dla uczestnikow Kkursu zorganizowanego przez Instytut
rzemystu Cukrowniczego w Polsce w liczbie ok. 40 osob.



Stuchacze kursu, podzieleni na 3 grupy, kolejno zwiedzili poszczeg6lne
warsztaty fabryczne, gdzie przygladali sie demonstracjom spawania acetyle-
nowego, spawania tukowego, ciecia tlenem, utwardzania powierzchniowego
oraz metalizowania natryskowego.

Fachowych wyjasnien udzielali zwiedzajacym pp.:_inz. Z. Dobrowolski,
B. Szupp, R. Sznerr, J. Znamierowski, J. Haber i Cz. Zielinski. Ogoélne kie-
rownictwo pokazami spoczywato w rekach p. inz. Z. Dobrowolskiego.

Prgd staty, czy zmienny przy naprawie kotiow

_Poniewaz zachodzity wypadki, ze przy naprawie kottdw za pomocg spa-
wania tukowego wymagano stosowania pradu statego, jedna z firm zwrocita
sie do Stowarzyszehia Dozoru Kottéw o0 wyjasnienie w' tej sprawie.

Na zapytanie to, Stowarz. Dozoru Kottbw w Warszawie wyjasnito, ze
Stowarzyszenie nie stawia zadnych wymagan w tym wzgledzie, je %/r]le zZwra-
ca uwage, ze W mysl p. 4 § 32 przepisow z r. 1937 o budowie "kottow paro-
wych — spawanie” w_naprawach kottdbw parowych jest dopuszczalne tylko
za uprzedni pozwoleniem Stéw. Dozoru Kottdw.

Tym sposobem zostato wyjasnione, ze rownie dobrze mozna spawac
kotty pradem statym jak i zmiennym, co jest zgodne z dotychczasowymi do-
Swiadczeniami, ktore nie wykazaty zadnych rdéznic we wiasnosciach wytrzy-
matosciowych Eoiqczeﬁ wykonanych ﬁr dem statym lub zmiennym. Jedynie
niektore gatunki elektrod stosowanych do spawania stali stopowych, jak np.
stale nierdzewiejace, wymagajg_stosowania pradu statego, natomiast przy
stalach Weglowyc sprawa ta nie odgrywa roli pod wzgledem technicznym,
a_ze wzgledéw ‘ekonomicznych spawanié pragdem zmiennym jest duzo dogod-
niejsze.

Prad staty bytby tylko w tym wypadku konieczny, gdyby stosowano
elektrody gote,” co jednak w budowie i naprawie kottéw Jjest niedopuszczalne
ze_wzgledu na to, ze elektrodami gotymi nie mozna otrzyma¢ wysokowarto-
Sciowych spoin, jakie sg konieczne przy tego rodzaju robotach.

Wystawa Elektromechaniczna SEP

Z okazji XI Walnego Zgromadzenia Stowarzyszenia Elektrykoéw Pol-
skich, ktére odbyto sie w_dniach od 15 do 20 czerwca b r. w Katowicach
i Cieszynie, Stowarz;ll_szenle zorganizowato w okresie od 15-go do 25-go
czerwca . ~WYSTAWE ELEKTROMECHANICZNA", przeznaczong wy-
tacznie dla wyrobow przemystu krajowego.

WYSTAWA ELEKTROMECHANICZNA S. E. P. obejmowata przemyst
elektrotechniczny, radiotechniczny, teletechniczny, mechaniczny w szczegol-
nosci dotyczacy wyposazenia elektrowni, gornictwa i hutnictwa oraz che-
miczny pracujgcy na potrzeby rynku elektrotechnicznego.

Udziat w Wystawie wziety nie tylko Przemyt Wytworczy i Elektryfi-
kacyjny, lecz réwniez instytucje i urzedy panstwowe, placéwki naukowe,
zwiagzki fachowe itp. co pozwolito na zorganizowanie specjalnego Pawilonu
Elektryfikacyjnego, uwzgledniajgcego miedzy innymi dziat naukowo-staty-
styczny, dziat urzadzen zdrowotnych i bezpieczenstwa pracy, dziat dydak-
tyczny oraz wydawnictw.



[fSONy spawacz,

Trzeba Panstwu wiedzie¢, ze
takze samo inteligencja wszela-
kich zawoddéw, a szczegotowo ta
zawodowo bezrobotna rzucita sie
na spajanie. Jak tylko wprowadzi-
li radio, albo jeszcze ten film
wadziekowy, to sie narobito przezrobocie miedzy r6znemy kopelmaj-
stramy i inszemy artystamy i wtenczas wszystko bec do spajania,
bo powiadajomm — dobra robota.. nowomodny fach... ostatni szla-
gier sezonu.. Ale czem skorupka za mifodu naciggnie, tern na sta-

ros¢ trgca. Taki facet zawsze aligancje chce uskutecznia¢ i ma
swoje wybrykKi...

Jak byt od urodzenia fortancerem, to on ci sie zawsze w talii
aligancki przegnie, gtowe dzwiecznie przechyli, a raczki to tak
utozy, jakby damulkie' jakie w kibi¢ trzymat. A jak sie jeszcze
zamysli i zagwizda sobie jakiego szlagierka, to zaraz leciatby jakie
figurkie na dwa pa wytrzasa¢, i woglle enteligenta podrzyna,
a uczciwej spoinki — w kostkie kopniety — nie potrafi ulac...

Albo derygienta, czyli znaczy sie kapelmajstra z cywila to
nie poznasz? On tak to ci niby catkiem niewinigtko, stoi sobie
skromniutko i spaja. Ale stuknij tylko miotkiem po jakiem zelazie,
zeby ustyszal, to zara mysli, ze to jaka$ jazbanda — brudkie do
gory zadrze, czolo pomarszczy, zacznie oczamy jakie$ cudaki poka-
zywac, a elekstrodg to tak bedzie wywijat, jak tern patykiem przed
muzykantamy. No i zrobi taki uczciwom spoine? Szkoda mrugac!...



Zadanie 1

SZARADA.

Tu niepotrzebna raz-czwarta-szdsta:

Slusarzom w pracy pomaga Srubsztak,

dla pigé-szesé-siodmych pomysine skutki

daje przyjaciel pewien malutki.
Nosi na sobie raz-trzeci: ,,SPAWACZ".
(Wielki doradca, mita zabaw!)
Piec¢-sze$¢ szkolonych w tym nowym fachu.

Na obonament _nie zatuj, brachu!
On uczy zala¢ dziury, jak przetak.
Bez jego rad sie piec¢-siedem metal,
wykrzywi dwa-szes¢ blacha popeka...
— Taka robota — to istna meka!

Raz-czwartym-si6dme na fach otwiera
~SPAWACZA" wiedza gleboka, szczera.

Niezastgpione pismo, .. a zatem
pta¢ za rok z goéry prenumerate!

(Rozwigzanie trzywyrazowe ztozone ze sylab: Czy, mo, na, pis, spa, Sze, wa).

Zadanie 2

,.Kasta".

ARYTMOGRAF.

Cyfry na wstedze nalezy zamieni¢ na litery, aby powstato czterowyrazo-
we rozwigzanie, odnoszace sie do kwietnia r. b. Kluczem do rozwigzania sg
podane nizej wyrazy pomocnicze, ktére odgadngC nalezy wedle okreslen
obo umieszczonych, a ktérych cyfry sq odpowiednikami liter.

Wyrazy pomocnicze:

1,2 345 6,7 89 10, 11, 12, 8 — przyjazny, sprzyjajacy, serdeczny.
13, 3, 14, 15, 16, 16, 8, 7, 6 — wieza koscielna, w ktorej wiszg dzwony.

»Spawacz''.



Zadanie 3
EAMIGEOWKA.

Figure nalezy podzieli¢ na
cztery jednakowe przystajagce do
siebie czesci, tak aby w kazdej
znalazty sie: jedna kreska i jeden
krzyzyk.

,,Longin™.

Rozwigzanie zadan z Nr 1.39

Zadanie 1 — Konikoéwka. Z nowym rokiem:

Stary rok urzad skiada,
Nowy rok na tron siada,
Niechze stara sie tedy,

By nie byto juz biedy.

Niech obdarzy nas sitg,

By sie zte przestraszyto —
Niech nam zdrowia dg wiele
I dla duszy wesele.

Zadanie 2, zagadka: Balsam.

Zadanie 3, Metamorfoza:

Rodak
Kodak
Kozak
Krzak
Krzyk
Krzyz



Zadanie 4, Przesuwanka:

POl k a

W a lc¢
Obe r ek
Polo n ez

M a zur
Kujg w iak

Kr a kowiak
Ko + omyjka

Zadanie 5, szarada: Witamy Cie Nowy Roku.

Trafne rozwigzania zadan z zeszytu 1. 39 nadestali pp.:

Hawranek Kazimierz Lwow
Pucek Mikotaj Poznan
Stanczyk Kazimierz Warszawa
Olgierd Wiadystaw Warszawa
Milecki Wactaw Warszawa
Hertel Piotr L 6dz
Kowalczyk Michat Lwow
Beren Ryszard Lwow
Piekarczyk Zygmunt Gdynia
Piwnicki Antoni Katowice
Straszewski Franciszek Krakow
Zreba Jan Katowice

Nagrody w drodze losowania otrzymuja: |

I nagrode — kompklet Jfn%szych wydawnictw (dowolnie wybranych) na su-
me ok. z

otrzymuje p. Hawranek Kazim. — Lwow.
Il nagrode — kompklet Jfnaszych wydawnictw (dowolnie wybranych) na su-
me ok. z

otrzymuje p. Pucek Mikotaj — Poznan.

111 nagrode — dowoklnieJf \évybrany egzemplarz z naszych wydawnictw na su-
me ok. zt 2.—
otrzymuje p. Stanczyk Kazimierz — Warszawa.

_ Rozwiazania zadan nadsyta¢ prosimy do Redakcji ,,Spawacza" w termi-
nie czterotygodniowym, z dopiskiem na kopercie ,,Rozrywki umystowe".

Wszelkie korespondencje dota/czgce tematow innych, a nie rozrywko-
wych, nalezy pisa¢ na papierze oddzielnym.



ELEKTRODY POWLEKANE
AILDON

DRUTY
SPAWANIA

POLECA:

»HUTA POKOJ«

SLASKIE ZAKLADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.
< AT OWWICE

SPRZEDAZ:
Warszawa, ul. Mazowiecka 7. Nr. iel. ggg%g
£ o6dz, Gdanska 192 163-55
Poznan Ratajczaka 18 17-77
Katowice Zamkowa 3 . 345-03
Krakéw Karmelicka 16 » 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA

Wilno, E. Ejsurowicz, ul. Witkomierska 28, iel. 810
Lwoéw, ,,Polmoniana”, , Lwowskich Dzieci23 , 201-52
Gdansk, E. Petrusch, Oliva. 451-24



ELEKTRYCZNE
NAGRZEWACZE
NITOW

ELEKTRYCZNE
ZGRZEWARKI
0

ELEKTROGRAFY

BUDUJE

Inz. J. ZUBKO

SP. z o. o.

WARSZAWA, OGRODOWA 10

PRZETWORNICA OBROTOWA

PERAL

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

Réwnomierne obciezenie
wszystkich faz sieci.

Maximum sprawnosci

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



NORMUS MINORU do spawania i ciecia

przecina blachy

0 grubosci nawet

ponizej I mm
nadzwyczaj

doktadnie
i czysto

Specjalnie nadaje
sie do spawania
metoda ,w goére".

SP. AKC.

9 koricéwek do spawania o wydolnosci od 10 P E R l ' N
do 400 litréw acetylenu na godz. Korncéwka

do ciecia blach 1/8 — 6 mm grubosci.



OCHROME

ATHERMAL

do spawania, tukowego

|
INFRA-REX

do spaw, acetylenowego

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

sp- akc PERUN

WARSZAWA, UL. JASNA 1



Udoskonalone
WYIWO I nice
wszelkich
wydajnosci

dostarcza

SPOLKA AKCYJINA

»PERUN«

Zadajcie szczegotowych
katalogow

Zupeilne bezpieczenstwo-
wysokg wydajnosc

osigga sie przy spawaniu za po-
mocg nowej wytwornicy acetylenowej

SPAWACET Mod. A

lekkiej, przenosnej, jednak o du-
zej sprawnosci, nadajgcej sie
i do warsztatu i do montazu

Rewelacyjnie niska cena cal-

kowitej instalacji do spawa-

nia. — Korzystne warunki
(12 rat mies.)

Dostarcza:

SO PAWACET"™

Biuro Techniczne dla
Acetylenowego Spawania i Ciecia Metali

Katowice, Gliwicka 15. Tel. 322-86

WY DAWNICTWO ZRZESZENIA SREDNIEGO PRZEMY S+ U
METALOWO - PRZETWORCZEGO

INZ. ALEKSANDER GWIAZDOWSKI
.,PODRECZNIK DLA METALOWCOW"

Tom | ,,Matematyka tWWarsztatowa

arytmetyka, algebra, geometria i trygonometria w za-
stosowaniu warsztatowym;

Tom 1l ,,Rysunki WWarsztatowe
odreczne szkicowanie, czytanie rysunkéw technicz-
nych;

Tom Il ,,Mechaniczna obrébka thetali

nowoczesne metody obrobki metali; wiercenie, rozwier-
canie, pogtebianie, wytaczanie i gwintowanie, strugarki
poprzeczne i podtuzne, frezarki, frezy, przeciggarki;
miernictwo warsztatowe;

Tom IV ,,M etaloznawstwo"*

W opracowaniu.

Cena za tom zt 3.50.



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

.. MECHANIK"

Obejmuje on swym zasiegiem wszystkie
dziedziny, na ktorych opiera swq dzia-
talno$¢ rzemiosto i przemyst metalowy,

ADRES REDAKCII | 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, Srody i piatki od 18 do 20.

Wydawca: Stowarzyszenie Inzynierow Mechanikéw Polskich

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

Jedna z hut gérnoslagskich”™$za zapo-

SPAWACZ LUKOWY | ACETYLENOWY

z ukonczonym kursem spawania, spec-
jalista w napawaniu iglic i krzyzownic
kolejowych,
poszukuje pracy.
Zgtoszenie do Adm. ,,.Spawacza”

SPAWACZ
.z ukonczonym kursem
i 2-fetnig praktyka, zdolny
poszukuje pracy.
Zgtoszenia do Adm. ,,Spawacza"

Spawacz acetylenowy i tukowy
z wieloletnig, praktykg z zezwo-
leniem na spawanie kottéw paro-
wych, poszukuje pracy.
Zgtoszenia do Adm. ,,Spawacza".

trzebowanie na 3 wykwalifikowanych
Spawaczy elektrycznych
do spawania zbiornikoéw i kottow. Za-
trudnienie kstate od zaraz.
Zgtoszenia kierowa¢ do Stowarzysze-
nia Rozwoju _Spawania, Katowice,
Zamkowa 20.

SPAWACZ POCZATKUJACY
bardzo zdolny, z ukoriczonym kur-
sem spawania, poszukuje pracy

. praktykanta.
Zgtoszenia do Adm. ,Spawacza"

SPAWACZ ACETYLENOWY
i tUKOWY
z ukonczonym kursem —
. szuka pracy.
Zgtoszenia do Adm. ,,Spawacza"



WYDAWNICTWA

Stowarzyszenia dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce

Pocjrecznik_Sé)awania i Cie- Naprawa dzwondéw kosciel-
cia Metali 3 tomy _ . . z45.50 r_]ych - zt. 1.00
Podrecznik spawania ace- Wiadomosci podstawowe
z dziedziny metalografii
tyle?,owego o zelaza i Styali .......... g ............ 1.00
Czes¢ |. Materiaty i urza- Lutospawanie 150
dzenia ..ooeoeveeeeeeeeeeee , 5-00 L L o
e Zbior przepisow dotycza-
Kurs spawania_i ciecia me- cych ‘wytwornic acetyle-
tali w pytaniach i odpo- nowych i karbidu . ~. ., 150
wiedziaCh  coooveeeeeee ,, 1.00 Przepisy projektowania i
Spawanie w ogrzewnictwie , 1.00 wykonywania stalowych
. konstrukcyj — spawanych
Elektryczne zgrzewanie w budownictwie . .. . . 250
OPOFOWE. ... 0.75 . . ST ”
0 ) Bezpieczenstwo 1 Higiena
Ciecie metali za pomoca Spawacza _acetylenowego
tlenu......coos » 1.50 tablica scienna 1.50

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)

Lwow, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putawska <48
(fabryka Perun)

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
‘Maszyn
t6dz, Zeromskiego 115

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

Biatystok, Orzeszkowej 15a
(fabryka Perun)

Zgtoszenia nalezy kierowac¢ p. adr.

Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali, Warszawa, Zgoda 10.
Stéw, dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali, Katowice, Zamkowa 20.

Kierownictwo kursow spawania i ciecia
metali, Sp. Akc. ,,Perun®
Lwow, Petczynska 32.

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

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

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

Kierownictwo kurséw spawania i ciecia
metali, Sp. Akc. ,,Perun”
Skarzysko-Kamienna, Obywatelska 23.
Kierownictwo kurséw spawania i ciecia
metali, Sp. Akc. ,,Perun”
Biatystok, Orzeszkowej 15a



NOWE ELEKTRODY OBCISKANE

© seru ALFLEX

doktadnym zesrodkowaniem pateczki
I otuliny oraz doskonatym przyleganiem
otuliny do pateczki na catej diugosci

przez co osigga sie

NAJLEPSZE WARUNKI
UTRZY MANIA
tUKU i SPAWANIA

do robét zwyklych bie-

ALFLEX A Seyeh

specjalnie do spoin pa-

ALFLEX T chwinovych,
grubootulona do robot

ALFLEX K 50 ~ odpowiedzialnych.
iredniootulona do robdét

ALFLEX C 50 odpowiedzialnych (obciaz,
dynamiczne).

iredniootulona do napa-
ALFLEX C 60 ~ wania i ipawania twar-
dych stali.

ALFLEX C 70 iredniootulona do napa-

wania powierzchni nara-
zonych na silne zuzycie.

PROSIMY ZADAC KATALOGOW
SZCZEGOLOWYCH W NASZYCH
BIURACH SPRZEDAZY

» ac. PERUN



