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ZJEDNOCZONE FABRYKI ZWIĄZKÓW AZOTOWYCH
w M O Ś C I C A C H i w C H O R Z O W I E

dostarczajq następujace produkty chemiczne:

K A R B I D A Z O T Y N  S O D O W Y

S A L E T R Ę  A M O N O W Ą M O N O C H L O R O B  E N Z O L

S A L E T R Ę  P O T A S O W Ą P A R A D W U C H L O R O B E N Z O L

S A L E T R Ę  S O D O W Ą  

S A L M I A K  R A F I N O W A N Y

O R T O D W U C H L O R O B E N Z O L  

H E R B A T  O X  

C H L O R  C I E K Ł Y
S A L M I A K  S U B L I M O W A N Y Ł U G  B I E L Ą C Y
W Ę G L A N  A M O N U ( p o d c h  l o r y n  s o d o w y )

K W A S  A Z O T O W Y A M O N I A K  S K R O P L O N Y

N  1 T R O  Z  Ę T L E N

S O D Ę  K A U S T Y C Z N Ą W O D Ó R

C H L O R E K  W A P N A A Z O T

oraz wszystkie używane w kraju nawozy A Z O T O W E
i nawóz fosforowy S U P E R T O M A S Y N Ę

ZAKŁADY ETEKTROCHEMICZNE w ZĄBKOWICACH <NT*LE2F>

TOWARZYSTWA „ELEKTRYCZNOŚĆ
S P Ó Ł K A  A K C Y J N A

w WARSZAWIE ul. CZACKIEGO Nr. 6 T E L E F O N  Nr. 634-94

p r o d u k u j ą
a) w d z i a l e  c h e m i c z n y m :

1. K A R B I D III UH! H f l l W M l ' i l l l i l M
2. W APNO CHLOROWANE (chlorek wapna)
3. C H L O R  C I E K Ł Y
4. SODĘ K A U S T Y C Z N Ą
5. N A D B O R A N  S O D U
6. W O D Ę  U T L E N I O N Ą  30% wag. H ,O s

a) technicznq, b) medycznq, c) chemicznie czystq;

b) w dziale elektrotechnicznym:
1. SZCZOTKI WĘGLOWE, grafito we, elekłrografiłowe, bronzowe, miedziane, z blaszek

i tkanin metalowych, galwanizowane lub czyste, z armatura lub bez, dla wszelkiego 
rodzaju maszyn elektrycznych.

2. WĘGLE SZTUCZNE (wyroby z węgla szlachetnego): dla suchego elementu, światła, kine
matografii i prożektorów, elektrody do celów elektrochemicznych i elektrotermicznych, 
składane i jednolite, węglowe oporowe, pierścienie grafitowe do turbin parowych etc-

W S Z Y S T K I E  N A S Z E  W Y R O B Y  SĄ N A J W Y Ż S Z E J  J A K O Ś C I
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O D  R E D A K C J I
W odezwie wydanej przez N. O. I., wzywajacej rzesze techniczne do jak 

najliczniejszego udziału w Pierwszym Polskim Kongresie Inżynierów, podkreślono, że 
zadaniem Kongresu jest p r z e g l q d  g o s p o d a r c z y c h  i t e c h n i c z n y c h  m o ż 
l i w o ś c i  naszego kraju i wskazanie drogi do p o d n i  e s i e n i a  o b r o n n o ś c i  
P a ń s t w a  oraz stworzenia podstaw do s z y b s z e g o  r o z w o j u  g o s p o d a r 
c z e  g o  i powiększenia dobrobytu kraju.

Ponieważ spawanie w swych najróżnorodniejszych postaciach, oraz cięcie za 
pomocą tlenu, dajq wielkie oszczędności na materiale i robociźnie w porównaniu 
do innych metod technologicznych i nie wymagaja wielkich nakładów inwestycyj
nych, stanowią przeto niewątpliwie jeden z czynników, które mogą w pewnej 
mierze ułatwić rozbudowę i rozwój przemysłu metalowego — tej podstawy wszel
kiej twórczości przemysłowej. Dlatego Zarząd Stowarzyszenia dla Rozwoju Spa
wania i Cięcia Metali w Polsce postanowił wydać s p e c j a l n y  z e s z y t ,  po
święcony Kongresowi, w celu poinformowania szerszych kół technicznych o ko
nieczności jak największego uwzględnienia tych nowych sposobów fabrykacji, tak 
w ogólnej gospodarce przemysłowej, jak i w pracach nad podniesieniem gotowości 
obronnej kraju, wskazując jednocześnie na znaczenie, jakie przedstawia umiejętne 
stosowanie tych metod w czasie działań wojennych.

Zbiegiem okoliczności data I Kongresu Inżynierów Polskich zbiega się z d z i e 
s i ą t ą  r o c z n i c ą  z a ł o ż e n i a  n a s z e g o  S t o w a r z y s z e n i a ,  dlatego 
w tym zeszycie zamieszczono również krótki przeglqd dotychczasowej działalno
ści naszego Stowarzyszenia oraz omówiono w szeregu artykułów najważniej
sze zagadnienia organizacyjne w dziedzinie spawalnictwa, od pomyślnego roz
wiązania których zależy w dużej mierze rozwój tej gałęzi techniki; czynimy to 
w przekonaniu, że zaznajomienie się jak najszerszych kół technicznych z naszymi 
pracami niedostatecznie jeszcze znanymi i wykorzystywanymi przez ogół, pobu
dzi zainteresowanych tą dziedziną techniki do ściślejszej współpracy z naszym 
Stowarzyszeniem.

Hasło, pod którym został zwołany Pierwszy Polski Kongres Inżynierów —hasło
„ M o b i l i z a c j i  t w ó r c z e j  e n e r g i i  d l a  u n i e z a l e ż n i e n i a  g o s p o 

d a r c z e g o  P o l s k i ”  
wzbudza w naszym Stowarzyszeniu, reprezentującym polskie spawalnictwo, 

jak najżywszy oddźwięk- 10 lat intensywnej pracy społeczno-technicznej jest już 
za nami, mniemamy więc, że wykazaliśmy już dostateczną żywotność, aby sfery kie
rownicze naszego Państwa i koła techniczne mogły mieć pełne zaufanie, że nasze 
Stowarzyszenie potrafi to wielkie hasło na odcinku przez siebie reprezentowanym 
godnie wypełnić.
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Inż. Z Y G M U N T  D O B R O W O L S K I.

Znaczenie spawania w przygotowaniu obrony kraju 
i w czasie wojny

Zagadnienie 'zmniejszenia ciężaru wszelkiego 
rodzaju broni i sprzętu wojennego, tak lądo
wego jak i morskiego, posiada oczywiście pier
wszorzędne znaczenie. Gdy jest mowa o zmniej
szeniu ciężaru konstrukcji, przychodzą na myśl 
stopy lekkie i niezwykłe postępy, jakie dzięki 
stosowaniu tych stopów osiągnięto w ostatnich 
czasach. Nie tak wyraźnie zdajemy sobie jednak 
sprawę, że przez stosowanie spawania w w y
robie sprzętu wojennego można osiągnąć w tym 
względzie nadzwyczaj korzystne rozwiązania.

Połączenia nitowane są słabsze niż same 
elementy łączone, przy nieuniknionym nagroma
dzeniu materiału właśnie w  tych miejscach naj
słabszych w postaci nakładek, kątówek, blach 
węzłowych, nitów i t. p., a więc z samej swej 
natury połączenia te nie mogą być racjonalne.

W  odlewach materiał jest lepiej wyzyskany, 
gdyż kształty mogą być racjonalniej dobrane, 
natomiast tworzywo, z racji swej struktury, może 
ustępować stali zlewnej, a różne względy odle
wnicze są powodem, że kształty odlewu mogą 
nie odpowiadać całkowicie warunkowi równej 
wytrzymałości wszystkich części konstrukcji. 
Tylko spawanie pozwala łączyć zalety nitowania 
(możność użycia wysokowartościowego tworzy
wa walcowanego, kutego lub tłoczonego) z za-

natomiast spawanie daje proste rozwiązania 
nawet najbardziej skomplikowanych węzłów. Po
wodzenie spawanych konstrukcyj rurowych w lo
tnictwie pobudziło konstruktorów do stosowania 
tych form również w budowie innych środków 
transportu, jak wagony i samochody, gdzie lek
kość odgrywa główną rolę. Cóż jednak bardziej 
ruchomego nad sprzęt wojenny? Dlatego wszel
kie zdobycze w dziedzinie spawanfa metali po
winny przede wszystkim być wyzyskane do 
wyrobu tego sprzętu.

Niewątpliwie postęp w tym kierunku daje 
się zauważyć i u nas, najczęściej w formie prze
róbki istniejących konstrukcji lanych lu b 1 nito
wanych — na spawane.

Aczkolwiek tego rodzaju przerabianie kon
strukcji może przynieść duże oszczędności, nie 
jest to postępowaniem zupełnie właściwym. D o
piero, gdy konstrukcja jest odrazu zaprojektowa
na jako spawana, można myśleć o wyzyskaniu 
wszystkich zalet spawania. Konstrukcja ta, nie 
obciążona dziedzicznie kształtami dla siebie nie
odpowiednimi, miałaby niewątpliwie prostsze

Rys. 1 i 2. 3 -calow e amer. działo przeciw lotnicze o konstrukcji spawanej.

letami odlewania (racjonalny kształt) bez 
wad tych metod fabrykacyjnych.

Kwestia wytrzymałości połączeń spawanych 
nie może być przeszkodą w jego stosowaniu do 
jakiejkolwiek broni, jeżeli w budowie samolotów, 
które muszą odpowiadać najsurowszym próbom, 
spawanie, jako normalny sposób fabrykacji, zaj
muje dziś pierwsze miejsce. W  tej dziedzinie 
naszego przemysłu wojennego, dzięki usilnej 
pracy inżynierów lotniczych, rozwój spawania 
stoi na należytym poziomie.

Dlaczego prędzej spawanie rozwinęło się 
w budowie samolotów, niż np. w budowie armat, 
pomimo, że w pierwszym wypadku pozwala na 
zaoszczędzenie kilogramów, a w drugim — tonn 
metalu? Głównie dlatego, że konieczność sto
sowania w budowie płatowców rury, jako ele
mentu konstrukcyjnego, zmusiła niejako konstruk
torów do użycia spawania. Kształt rury bowiem 
nie nadaje się do tworzenia węzłów nitowych,

formy, byłaby znacznie tańsza, a terminy fabry
kacji mogłyby być znacznie skrócone. Szczegól
nie ciekawe są pod tym względem doświadcze
nia amerykańskie, wykazujące, że spawanie 
otwiera tu nowe pole dla konstruktorów, gdyż 
pozwala na zaprojektowanie takich kształtów, 
które żadnymi innymi sposobami nie mogłyby 
być wykonane. Opisane swego czasu w prasie 
słynne działa przeciwlotnicze amerykańskie 
(rys. 1 i 2) mogą być pod tym względem pou
czającym dowodem 1). W wielkich wytwórniach 
broni w Watertown spawanie znajduje już tak 
wielkie zastosowanie, że we wszystkich prze
pisach technicznych jest ono teraz w najszerszej 
mierze uwzględnione.

Oczywiście w fabrykacji torped, bomb lotni-

')  Mjr. M. B a r n e s .  Ordnance making revolutio
nized. The W elding Engineer. September, 1932.



Nr. spec. IX.1937 SPAWANIE

czych i t. p. spawanie narzuca się samo przez 
się i już w wielkiej wojnie było stosowane.

W  konstrukcji samochodów opancerzonych, 
czołgów, pociągów pancernych, wozów sanitar
nych i t. p. gdzie szczególnie zależy na wyzyski
waniu miejsca, możność łączenia blach na styk 
i łatwość tworzenia wszelkiego rodzaju usztyw
nień z cienkich blach, przypawanych bezpośred
nio w najrozmaitszych położeniach, pozwala na 
uzyskanie pożądanej gładkości powierzchni i ażu- 
rowości konstrukcji przy wielkiej wytrzymałości 
i sztywności. Rys. 3 przedstawia amerykański 
czołg, przy którego wykonaniu spawanie znalazło 
szerokie zastosowanie3).

Rys. 3, Czołg amerykański w wykonaniu spawanym (1931).

Przy wzmagającej się w szybkim tempie 
motoryzacji jednostek bojowych, opracowanie 
specjalnego typu podwozia samochodów wojsko
wych jest sprawą aktualną, a spawane rozwią
zania okazałyby się niewątpliwie najlepszymi. 
Można przypuszczać, że konstrukcje samocho
dów wojskowych, wykonane z rur okrągłych, 
owalnych lub prostokątnych, ukształtowanych 
w ten sposób, że szkielet podwozia i karoserii 
stanowią jedną całość konstrukcyjną, przenoszącą 
obciążenia solidarnie, przedstawiałyby maximum 
wytrzymałości przy minimum ciężaru. Próbne 
tego rodzaju podwozia dla celów prywatnych 
były już realizowane w kraju (rys. 4 i 5 )3).

Wyeliminowanie wszelkich połączeń na nity 
i śruby podwyższa nadzwyczaj trwałość kon
strukcji. Nity z czasem zluźniają się, a występują
ce przy otworach nitowych rdzewienie (wskutek 
niemożności lakierowania pod główkami nitów) 
jest powodem tworzenia się pęknięć, które 
wskutek drgań rozszerzają się z biegiem czasu 
na cały przekrój. Gładkie powierzchnie rur 
spawanych umożliwiają natomiast konserwację 
w idealnych warunkach.

Konstrukcje rurowe spawane mają tę zaletę, 
że mogą być produkowane pojedyńczo, bez za
kładania wielkich wytwórni zaopatrzonych w po
tężne prasy, kosztowne matryce, maszyny do 
obróbki etc., które opłacają się dopiero przy 
masowej produkcji jednego i tego samego typu

2) Z publ. E lectric A rc Cutting and W elding Co (Am.),
*) Spawanie i C ięcie  M etali, Nr. 4, 1937.
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samochodów. Rury natomiast są produktem ma
sowej fabrykacji do innych celów i zawsze są 
na rynku. Naprawy konstrukcji przy szkielecie 
rurowym spawanym nie przedstawiają trudności. 
Produkować tego rodzaju szkielety można w naj
mniejszym nawet warsztacie i w  razie koniecz
ności szybkiego wzmożenia produkcji, można 
bardzo nawet wielką produkcję tego rodzaju 
szkieletów uruchomić z dnia na dzień.

Motoryzacja w Polsce wymaga nie mniejszej 
ilości typów wozów, niż w jakimkolwiek innym 
kraju, a może nawet większej, z powodu złego 
stanu naszych dróg. Zagadnienie silnika sprowa
dza się do produkcji kilku zaledwie typów 
i jest ono łatwiejsze do rozwiązania, gdyż serie 
tu będą dość duże. Natomiast, nie mogąc liczyć 
na eksport, będziemy jeszcze długi czas zmu
szeni produkować podwozia stosunkowo nie
wielkimi seriami, przy których inwestycje nie 
mogą być kosztowne. W  tych warunkach kons
trukcje spawane z rur mogą być bardzo inte
resujące, gdyż zmiana jednego typu na inny wy
maga tylko zmiany bardzo prostych przyrządów 
montażowych. Poza tym nie potrzebowalibyśmy 
się uciekać do licencyj zagranicznych. Nie jest 
również obojętne, że narzędzia do spawania 
acetylenowego i wszelkie materiały są wyrobu 
krajowego i inwestycje w  tym kierunku nie po
ciągają za sobą konieczności zakupów zagranicą.

W  związku z rozwojem lotnictwa i motory
zacją armji lądowej konieczność przechowywa
nia wielkich zapasów benzyny zmusza nas do 
budowy olbrzymich zbiorników; ze względu na 
szczelność zbiorniki tego rodzaju buduje się 
wyłącznie jako spawane. Na rys. 6 i 7 widzimy
3 zbiorniki, wykonane w Brooklynie (St. Zjedn.) 
za pomocą spawania, o pojemności og. 2400 m3; 
na wykonanie ich zużyto 240 t stali4).

Powodzenie pewnych metod fabrykacyjnych

Rys. 4, Sam ochód z rur spawanych w ykonany w  Polsce.

w jednej gałęzi przemysłu wpływa, oczywiście, 
na rozwój ich i w innych działach. Największym 
sukcesem spawania, który miał duży rozgłos 
w prasie nie tylko technicznej i stanowił pew 
nego rodzaju sensację, było zbudowanie pierw
szego powojennego pancernika niemieckiego 
(1930). Pancernik niemiecki o ograniczonej trak
tatowo do wyporności 10.000  tonn okazał się zna
cznie silniejszym bojowo, niż większe jed
nostki innych państw. Fakt ten w całej pełni

4) The W elding Journal, Nr. 386, 1935.
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Rys. 5. Szkielet w ozu ciężarow ego, w ykonanego w kraju z rur spawanych.

uprzytomnił kołom wojskowym wszystkich krajów 
wielkie znaczenie spawania. Niewątpliwie wiele 
czynników złożyło się na ten sukces techniki nie
mieckiej, ale jest faktem stwierdzonym, że przy 
zmniejszeniu ciężaru martwego na rzecz uzbro
jenia, spawanie odegrało najważniejszą rolę. 
Oczywiście wspaniałe wyniki, w tym wypadku 
osiągnięte, były owocem długotrwałej pracy i d o 
świadczeń, ciągnących się od szeregu lat np. 
doświadczenia niemieckiej marynarki wojennej 
ze spawaniem datują się już od roku 1923 (rys. b),

Rys. 6 i 7. Zbiorniki na benzynę o poj. 24000 m 3 
wykonane za pom ocą  spawania (St. Zjedn.).

a w ostatnio budowanych jednostkach morskich 
nitowanie zostało prawie całkowicie usunięte.

W  ten sposób Niemcy wyprzedziły wszelkie 
inne marynarki wojenne, nadzwyczajnie podno
sząc zdolność bojową swojej fłotyr>).

Ciekawe szczegóły o stosowaniu spawania
s) B r u k h a r d t .  Die Entwicklung der elektri

schen Schweissung im Schiffbau. Die E lektroschw eis
sung, Nr. 10, 1932.

w budowie krążowników amerykańskich zamiesz
cza tamtejsza prasa °). Wielką tu pomocą były 
wieloletnie doświadczenia ze spawaniem, uzys
kane w budowie marynarki handlowej.

Ostatnio wojenna marynarka angielska weszła 
zdecydowanie na drogę spawania. Oczywiście 
wiadomości o tym są z natury rzeczy bardzo 
skąpe, jednak z referatu Admiralicji Angiel
skiej na temat spawania w budowie okrętów 
wojennych7) oraz odczytu C. E. Shervin'a z Royal 
Cops of Naval Constructors w Institution of Na
val Architects i żywej dyskusji, jaka się na nim 
rozwinęła8), możemy mieć wyobrażenie, że w an
gielskiej marynarce wojennej spawanie jest już 
mocno ugruntowane i przeszło szczęśliwie okres 
prób.

Nie mniejsze znaczenie, jak w budowie samych 
okrętów, posiada spawanie w budowie maszyn 
okrętowych. Szczególniej ramy silników Diesela 
dla łodzi podwodnych wykonuje s ię —zamiast 
od lew ów — z blach stalowych ciętych palnikiem 
i spawanych. Ostatnio dla marynarki wojennej 
francuskiej wykonano ramę Diesela o mocy 
5500 KM całkowicie spawaną (rys. 9), zmniej
szając ciężar do 7 kg/MK9).

Oczywiście nie tylko przy budowie wię
kszych okrętów spawanie znajduje zastosowanie; 
w większej jeszcze mierze daje się ono wyzyskać 
przy mniejszych jednostkach. Przedstawiony na 
rys. 10 300-tonnowy motorowy okręt pomocniczy 
amerykańskiej floty w ojennej został już w r. 1932 
całkowicie spawany, z zupełnem pominięciem nito
wania, przy tym zaoszczędzono tuna wadze 17%10),

Również przy budowie floty rzecznej, pro
mów, pontonów i t. p. można i trzeba wyzyskać 
zalety spawania. Jakie tu korzyści można osią
gnąć, może świadczyć budowa 40-tonnowego pro
mu na Renie, którego ciężar wyniósł o 37%  
mniej niż nitowanego").

6) Cpt, T. O. G a w n e ,  W elding on U. S. S. N ew - 
Orleans. Journal of the A. W . S.. Nr, 4, 1932, i inne,

7) Symposium on the W elding of Iron and Steel. 
London, 1935

s) Electric W elding, Nr. 30, 1936.
!l) Soudeur—-Conpeur, Nr. 5, 1937,
10) H, W a l l i n  and II. S c h a d e. The Design and 

Construction of an A rc W elded Naval A uxiliary Vessel. 
Journal of the A. W. S., Nr. 4. 1932.

“ ) Sp. i C. M. Nr. 4, 1932.
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Instalacyj do spawania tak acetylenowego jak 
i elektrycznego można używać w dowolnym 
miejscu i są one w każdej chwili gotowe do 
ruchu. Całą instalację do spawania acetyleno
wego transportuje 2 ludzi, a do spawania łuko
wego — półciężarowy samochód, lub zwykły 
wóz. Możność wykonania wszelkich konstrukcyj

Rys. 8. Pierwszy pow ojenn y krążownik niem iecki „Em den" 
z 1923 r. częściow o spawany, dał początek nadzw yczaj
nemu rozw ojow i spawania w budow ie marynarki w ojen 

nej N iem iec oraz innych krajów.

w dowolnym miejscu przez przycięcie kształ
towników i blach na miarę za pomocą palnika 
i połączenie ich za pomocą spawania, bez uży
cia jakichkolwiek dodatkowych maszyn lub urzą-

zagrzanie palnikiem i wyprostowanie części po
giętych, oraz spojenie części popękanych, może 
się odbywać bezpośrednio na froncie. Podczas 
wojny światowej polscy spawacze, pracujący 
w arsenale w Tyflisie naprawili przeszło 1000 
sztuk samych osi pękniętych przy działach ro
syjskich typu górskiego, poza tym nakładanie 
wytartych tłoków oporopowrotników, prowadnic 
mosiężnych, czopów wytartych, jaszczy popęka
nych, wykonywano masowo, wzbudzając w owych 
czasach dużą sensację i specjalne zaintereso
wanie kół wojskowych.

Nie tylko w arsenałach spawanie jest nie
zbędne; wyposażenie wojsk technicznych w in
stalacje do spawania i cięcia może oddać nie
ocenione usługi w czasie akcji, jak np. przy 
naprawie mostów żelaznych, gdy z materiału 
pochodzącego wyłącznie ze zniszczonych części 
można w nieprawdopodobnie szybkim tempie od
tworzyć konstrukcje zerwane przez nieprzyja
ciela i tym sposobem przywrócić ruch kolejowy 
lub drogowy, co dla działań wojennych może

Rys. 9. Element ramy Diesela dla mar. woj. francuskiej, 
w ykonany z blach w alcow anych, ciętych  palnikiem 

i spawanych.
dzeń, może być nadzwyczajną pomocą podczas 
działań wojennych.

Łatwość wykonywania wszelkich napraw ma 
duże znaczenie dla konserwacji sprzętu wojen
nego, szczególniej przy współczesnych zmotory
zowanych jednostkach bojowych, gdzie szybkość 
naprawy decyduje częstokroć o uratowaniu już 
nie tylko tego sprzętu, ale i istnień ludzkich. 
Naprawa np. uszkodzonego łoża działa, przez

Rys. 10. Okręt pom ocn iczy  amer. floty wojennej ca łk o 
w icie  w ykonany zapom ocą spawania.

mieć skutki b. poważne. W razie zatopienia 
przęsła w wodzie pocięcie go na części łatwe 
do wydobycia specjalnym palnikiem do cięcia 
pod wodą i użycie tych samych części do zbu
dowania w ciągu kilku dni wystarczającego na 
potrzeby wojenne prowizorjum— będzie w wię
kszości wypadków możliwe, jeżeli tylko insta
lacje i ludzie wyszkoleni będą pod ręką. Przęsła 
do dwudziestu kilku metrów długości łatwo za
stąpić poprostu 2 belkami, nadzwyczaj prostej 
konstrukcji, które można wykonać w dowolnym 
miejscu za pomocą spawania.

Oczywiście w krótkim artykule na tak roz
legły temat trudno nawet pobieżnie przedstawić 
te najrozmaitsze korzyści, jakie przy wyrobie 
sprzętu wojennego i jego naprawie, a także 
w toku działań wojennych, może okazać techni
ka spawalnicza—tembardziej, że szczegóły o pos
tępach na polu techniki uzbrojeniowej nader 
skąpo z natury rzeczy — przedostają się na 
łamy prasy i zbieranie odpowiednich materiałów 
jest b. trudne. Obserwacja bezpośrednia sprzętu 
„probowanego" przez różne państwa na terenie 
toczących się obecnie działań wojennych mogła
by niewątpliwie dać w tym względzie dużo po
uczającego materiału.
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Spawanie w walce z marnotrawstwem.
I Kongres Polskich  Inżynierów ma za zadanie —  

m iędzy innym i — om ów ien ie  planow ej gospodarki 
materiałowej, a w szczególności racjonalnego użyt
kow ania metali.

W iadom e jest. że dzięki stosowaniu spawania 
można w prow adzić w produkcji znaczne oszczęd
ności, nie w szyscy jednak zdają sobie sprawę z tego, 
iż oszczędności te polegają nie tylko na zm niejsze
niu ciężaru w łasnego konstrukcji, lecz mają znacznie 
szerszy zakres i w ypływ ają częstokroć z zupełnie in 
nych przesłanek. Szczelność połączeń i gładkość 
pow ierzchni (brak w ystających  blach, jak nakładki 
i b lachy w ęzłow e), oznaczają w eksploatacji 
oszczędność na materiałach palnych na oczyszcza 
niu i malowaniu. W szelkiego rodzaju kotły, radia
tory, kondensatory itd., w ykonane za pom ocą spa
wania, są w  eksploatacji znacznie ekonom iczniejsze, 
niż tego sam ego rodzaju urządzenia nitowane lub 
w ykonane jako odlew y.

Każdego rodzaju konstrukcja spawana, zw łasz
cza jeśli jest w ystaw iona na działanie czynników  
korodujących, jest w utrzymaniu rów nież znacznie 
ekonom iczniejsza, niż konstrukcja nitowana, ze 
względu na to. że połączenia są szczelne i że 
wszystkie poszczególne części są dostępne dla środ
ków  ochronnych, jak m alow anie, m etalizow anie itp, 

Podczas posiedzenia francuskiego Związku In
żyn ierów  Spaw alników , które odbyło się w Pary" 
żu 27 maja b. r., p. R. T h o m a  s. jeden z najpo
w ażniejszych znaw ców  spraw spaw alniczych  i pierw 
szy Prezes Zw . Inż. Spaw alników  we Francji, w y 
głosił odczyt pod tytułem: „Spawanie w w alce 
z m arnotrawstwem ” *), streszczenie którego poda
jem y naszym czyteln ikom  w przekonaniu, że za
rów no temat odczytu jaki poszczególne myśli i dane 
w nim zawarte w zbudzą zainteresowanie pośród 
najszerszych sfer technicznych.

Redakcja.

Jest rzeczą oddawna znaną że spawanie jest 
najskuteczniejszym środkiem walki przeciwko 
marnotrawstwu i że w samej Francji zaoszczę
dzono w ciągu ostatnich 30 lat setki milionów 
franków, dzięki stosowaniu palnika i łuku elek
trycznego.

Gdyby z chwilą wynalezienia palnika acetyle
nowego towarzystwa żeglugi morskiej i rzecz
nej, towarzystwa kolejowe i trnmwajowe i t. d. 
nie zdały sobie sprawy z oszczędności, jakie 
można uzyskać przez racjonalne stosowanie spa
wania, ileż kotłów, statków, parowozów, 
trzeba byłoby uważać za nienadające się do dal
szego użytku, ile wagonów, ile szyn, poszłoby 
na nieużytki, ile mostów trzeba byłoby zburzyć 
i zastąpić nowymi!

Niemożliwe jest obliczyć oszczędności, uzy
skanych przez naprawę różnego rodzaju przedmio
tów i konstrukcyj metalowych, używanych nie 
tylko w różnego rodzaju gałęziach przemysłu, 
lecz —  właściwie mówiąc — na wszystkich od
cinkach aktywności ludzkiej.

Można natomiast zatrzymać się nieco dłużej
*) R. Thomas „La soudure autogene contrę le gaspil- 

lage” —  Bulletin de la S ocićtć  des Ingćnieurs Soudeurs. 
46/1938.

na różnych wypadkach marnotrawstwa, których 
unika się przez celowe stosowanie cięcia i spa
wania metali w konstrukcjach nowych.

Oszczędności dzięki stosowaniu 
spawania.

Jakie są główne dążenia wytwórcy przy wy
konywaniu jakichkolwiek konstrukcyj metalo
wych?

W ybór rodzaju materiałów przeważnie jest 
przesądzony przez przeznaczenie konstrukcji, 
konstruktor więc zasadniczo stawia sobie na
stępujące zadania:

a) sprowadzić do minimum ciężar własny 
konstrukcji,

b) dążyć do tego, ażeby ciężar materiałów 
zużytych był możłiwie zbliżony do ciężaru go
towej konstrukcji,

c) doprowadzić koszt własny wykonania, przy 
najlepszej jakości produktu, do możliwie niskie
go poziomu.

Z m n i e j s z e n i e  c i ę ż a r u  w ł a s n e g o  
k o n s t r u k c j i .

Możnaby było przytoczyć niezliczoną ilość 
przykładów, stwierdzających znaczne oszczęd
ności, osiągnięte pod tym względem wskutek 
zastosowania spawania i cięcia. Wystarczy po
dać kilka z nich.

Przy konstrukcjach cięższych, jak np. przy 
mostach, zmniejszenie ciężaru konstrukcji waha 
się w granicach pomiędzy 10 — 30%; przy kon
strukcjach lżejszych, dźwigach, podnośnikach itd. 
zmniejszenie ciężaru własnego dochodzi dzięki 
spawaniu do 15 — 20%.

W  budownictwie maszynowym zysk na cię
żarze konstrukcji jest przeważnie znacznie więk
szy. Jako przykład można przytoczyć, że motor 
Diesla o sile 2.000 KM dawnej konstrukcji (kor
pus w postaci odlewu) mógł być zastąpiony przez 
motor o sile 2  razy większej, lecz w wykona
niu spawanym (rama, karter i t.d.), przy czym 
nie zaszła konieczność zmiany wymiarów sali 
maszynowej. Zmniejszenie ciężaru wynosiło ok. 
33°/0 w porównaniu z ramą laną.

Ramę maszyny do nitowania, ważącą
2.000 kg w wykonaniu z żeliwa, 760 kg— ze stali 
lanej, można było doprowadzić do wagi 490 kg 
przez zastosowanie spawania. Rama prasy hy
draulicznej z żeliwa waży 12.400 kg, a tylko
7.000 kg w wykonaniu ze stali spawanej i t.d.

Poza tym należy wspomnieć również o zmniej
szeniu ciężaru własnego wszelkiego rodzaju po
jazdów, czy to drogowych, czy kolejowych, osiąg
niętym w ciągu ostatnich kilku lat przez bardzo 
szerokie stosowanie cięcia i spawania.

S t o s u n e k  c i ę ż a r u  k o n s t r u k c j i  wy-  
k o n a n e j  d o  c i ę ż a r u  z u ż y t y c h  m a t e 
r i a ł ó w .

Przy konstrukcjach wykonanych zapomocą spa
wania i cięcia, stosunek powyższy zbliża się do 
jedności: odpadków jest mniej, niż przy jakim
kolwiek innym sposobie fabrykacji.
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Nie wchodząc w szczegóły, wystarczy podać, 
że w pewnych dużych zakładach, wykonują
cych konstrukcje spawane, na każde 1000  t ma
teriałów zużytych do pracy waga odpadków nie 
przekracza 20  t. Trudno ustalić, jakie liczby da
łyby zakłady, stosujące inne metody fabrykacji: 
nitowanie, kucie, toczenie i t.d. W  każdym razie 
liczby te byłyby bardzo interesujące.

Z m n i e j s z e n i e  k o s z t ó w  w ł a s n y c h  
p r o d u k c j i .

Nie wystarczy, ażeby konstrukcja była w y
konana przy minimalnym zużyciu materiałów 
i minimalnej ilości odpadków, niezbędne jest 
również, aby ogólny koszt wykonania, tak zwany 
koszt własny, również był jak najmniejszy.

Koszt własny zależy zasadniczo od obrania 
należytych sposobów produkcji. Bardzo często 
marnotrawi się znaczne sumy wskutek tego, że 
wybór ten był dokonany nieodpowiednio i — 
co jest jeszcze w ażniejsze— że ludzie nie zda
ją sobie z tego sprawy. W ybór najekonomicz- 
niejszego sposobu produkcji jest zagadnieniem 
bardzo skomplikowanym, które przede wszyst
kim trzeba postawić we właściwej płaszczyźnie, 
a następnie — zbadać dokładnie ze wszech
stronnym podejściem do sprawy.

Jest dużo sposobów ustalania kosztów włas
nych. W  pierwszym przybliżeniu można powie
dzieć, iż zawsze wpływają na ten koszt 3 za
sadnicze czynniki: a) materiały, b) robocizna 
i c) koszty ogólne.

a) M a t e r i a ł y .  W  pewnych wypadkach 
uwzględnia się tylko wagę materiałów gotowego 
produktu, nie licząc odpadków. Najczęśniei jed
nak, co jest zresztą znacznie prawidłowiej, pod 
uwagę bierze się wagę materiałów faktycznie 
zużytych, t.j. z odpadkami włącznie.

Prawie zawsze pod tą pozycję zalicza się 
tylko materiały główne (blachy, kształtowniki, 
śruby i t.d.), pomijając materiały dodatkowe, jak 
to: prąd elektryczny, gaz, węgiel kuzienny, po 
wietrze sprężone i inne, które wlicza się w po
zycje „koszta ogólne".

Jeśli jednak został przyjęty taki sposób kal
kulacji , należy go stosować zawsze i uważać, 
że takie materiały, jak karbid i tlen też powin
ny być odniesione na koszty ogólne i nie ob
ciążać rachunku materiałów.

Często można się spotkać z takim wypad
kiem, iż w zakładach kotlarskich, stosujących 
zarówno nitowanie, jak i spawanie, cenę kon
strukcji nitowanej kalkuluje się, odnosząc węgiel 
lub gaz czy też powietrze sprężone na koszty 
ogólne, przy obliczeniu zaś kosztów tej samej 
konstrukcji w wykonaniu spawanym gazy zu
żyte przy pracy zalicza się do materiałów.

Jest to oczywiście poważny błąd, wskutek 
którego zachodzi niebezpieczeństwo, że nitowa
nie zostanie uznane za korzystniejszy sposób pro
dukcji, podczas gdy w rzeczywistości większe 
korzyści dałoby spawanie: stąd marnotrawstwo 
i czysta strata dla wytwórcy.

b) R o b o c i z n a .  Zwykle przyjęto wliczać 
w koszt własny koszt robocizny używanej w spo
sób ciągły przy wykonywaniu zamówienia i nie 
brać pod uwagę robocizny stosowanej dorywczo

(w ciągu dalszym będziemy określać te koszty 
jako robocizna ogólna).

Jest to sposób kalkulacji dopuszczalny 
w tych wypadkach, jeśli przy różnego ro
dzaju zamówieniach wykonywanych w zakła
dach, stosuje się mniej więcej w tej samej pro
porcji robociznę ogólną i robociznę główną. 
Częstokroć jednak sprawy stoją inaczej i wtedy 
jest rzeczą możliwą, że koszt własny będzie 
określony zupełnie niewłaściwie. Będzie nielo
giczne zaliczać do robocizny ogólnej, przy wszyst
kich zamówieniach wykonanych w warsztacie, 
ludzi zatrudnionych np. przy suwnicach. Jeśli 
wrócimy do rozpatrywanego wypadku zakładu 
kotlarskiego, wykonującego konstrukcje spawa
ne i nitowane, to najczęściej można stwierdzić, 
że persomel pomocniczy będzie prawie stale 
zajęty przy częstym przenoszeniu (do nożyc, 
do strugarki i t.d.) blach i kształtowników, prze
znaczonych do konstrukcyj nitowanych, podczas 
gdy przy spawaniu tego rodzaju pomoc jest po
trzebna tylko w wyjątkowych wypadkach.

Gdyby w takim zakładzie chciano skalkulo
wać dokładnie koszty własne wykonania jakiej
kolwiek konstrukcji, nie należałoby odnosić ro
bocizny pomocniczej całkowicie na koszty wła
sne, lecz podzielić na każde z zamówień, przy 
którym ona była rzeczywiście używana.

c) K o s z t y  o g ó l n e .  Koszty ogólne prze
ważnie określa się proporcjonalnie do kosztów 
robocizny, zaliczonych na wykonanie poszcze
gólnego zamówienia.

Jest to sposób prosty i zupełnie logiczny, 
jeśli się rozchodzi o fabrykaty, które można po
równać ze sobą.

Zupełnie nielogiczne jest jednak stosowanie 
tych samych stawek kosztów ogólnych przy fa
brykacji wymagającej dużo robocizny i stosun
kowo mało narzędzi (np przy spawaniu lub cię
ciu) i przy innej fabrykacji tych samych zakła
dów, wymagającej stosunkowo mało robocizny 
i dużego stosowania urządzeń mechanicznych 
(prasy hydrauliczne, mechaniczne i t.d.).

W  tym wypadku należy podzielić koszty 
ogólne, np. ustalić godzinny koszt pracy głów
nych maszyn, uwzględniając zużytą siłę popędo
wą, amortyzację maszyny i jej części dodatko
wych i t.d. Oblicza się np., że godzina pracy 
prasy kosztuje 300 franków, godzina pracy ma
szyny do cięcia (wraz z gazami) przy pewnej 
grubości metalu — 35 franków, przy innej gru
bości 50 franków i t.d.

W  przeciwieństwie do tego, co się prakty
kuje w znacznej ilości warsztatów, należy usta
lić koszt własny, wychodząc z podstaw możli
wych do porównania, jeśli się chce obrać me
todę fabrykacji zapewniającą najlepsze wyniki.

Racjonalna organizacja robót 
spawalniczych.

Po tym, gdy się tyle powiedziało o znaczeniu 
spawania i cięcia w walce przeciwko marnotraw
stwu, należy zastanowić się nad tym, czy w spa
walnictwie samym wszystko leży poza zasięgiem 
krytyki i czy tu nie zdarzają się też specjalne 
rodzaje marnotrawstwu, które należy zwalczać.
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Nie będziemy rozpatrywać warunków produk
cji prądu elektrycznego, tlenu i acetylenu roz
puszczonego, dlatego, że zasadniczo użytkowni
cy kupują te materiały w odpowiednich zakładach, 
dbających o możliwe obniżenie kosztów własnych.

Zatrzymamy się nieco dłużej na znacznych 
oszczędnościach, które można uzyskać, stosując 
wytwornice acetylenowe, o budowie i wydajno
ści dostosowanej do ich przeznaczenia, odpo
wiednio zainstalowanych i należycie utrzymy
wanych, jak tego wymaga każda maszyna i każde 
narzędzie pracy.

Znaczna ilość instalacji acetylenowo-tleno- 
wych pozostawia pod tym względem dużo do 
życzenia. Nie wchodząc już w dokładniejsze 
omówienie strat idących w tysiące franków 
(nadprodukcja, polimeryzacja, niecałkowite wy
korzystanie karbidu, nadmierna ilość wody), 
zaznaczamy tylko, że centralizacja wytwarzania 
acetylenu, zużywanego w jednym warsztacie, 
w jednych zakładach, lub nawet w grupie za
kładów, jest bardzo często odpowiednim rozwią
zaniem zagadnienia marnotrawstwa robocizny 
i materiałów.

W  ciągu dalszym podamy kilka przykładów 
marnotrawstwa robocizny:

Butle z acetylenem dostarcza się do każde
go punktu zużycia często w dosyć trudnych 
warunkach (warsztaty mieszczą się np. na kilku 
piętrach), podczas gdy centralna bateria butli i sieć 
rozprowadzająca byłaby w wysokim stopniu 
wskazana, żeby zasilać punkty odbioru rozrzu
cone na znacznej przestrzeni.

Stosuje się duże butle acetylenu rozpuszczo
nego lub tlenu w wypadku, gdy trzeba w yko
nać pracę wymagającą np. tylko 1000 Itr tlenu, 
a częstokroć jeszcze nawet mniej.

Używamy wytwornicy acetylenowej zamiast 
butli z acetylenem rozpuszczonym w miejscach 
mało dostępnych.

Bardzo ważne jest porównanie, czy to co 
dzienne, czy tygodniowe, czy wreszcie całomie- 
sięczne zużycia acetylenu lub karbidu z zuży
ciem tlenu.

Zestawienie tych dwóch liczb jest zawsze 
bardzo korzystne i pozwala na ustalenie strat 
w nieszczelnych przewodach, kurkach, redukto
rach, lub palnikach źle utrzymanych.

Na tym miejscu wskazane jest zaznaczyć, że 
można osiągnąć znaczne oszczędności, wprowa
dzając stosowanie palników na wysokie ciśnie
nie, pracujących przy ściśle jednakowym ciś
nieniu acetylenu i tlenu.

Reasumując, można powiedzieć, że przy ko
rzystaniu z punktu spawalniczego można wpro
wadzić znaczne oszczędności, jeśli pracować na
leżytym rodzajem acetylenu (z wytwornicy lub 
butli), jeśli posiada się należyty sprzęt i jeśli 
wreszcie sprzęt ten jest dobrze utrzymany.

To samo dotyczy spawania elektrycznego; 
każdy odbiorca znajdzie na rynku cały szereg 
urządzeń, z pomiędzy których może wybrać ta
kie, przy którym koszt energii elektrycznej w y
padnie najmniejszy.

Inne rodzaje marnotrawstwa mniej rzucające 
się w oczy i dlatego może są trudniejsze do 
oszacowania.

Na szczęście można powiedzieć, że marno
trawstwo czasu idzie w parze z marnotrawstwem 
kalorii czy to prądu elektrycznego, czy też ga
zów palnych.

Można więc, obserwując czas, walczyć z mar
notrawstwem kalorii.

Ażeby wykonać pewną pracę spawalniczą 
za pomocą pewnych sposobów spawania nale
ży: a) wybrać spawaczy, którzy pracują naj
szybciej, b) wybrać najodpowiedniejszą metodę 
spawania i c) przeprowadzać kontrolę pracy 
spawaczy i stosowanej metody.

a) S e l e k c j a  s p a w a c z y  jest stosowa
na tylko w bardzo nielicznych zakładach; czę
stokroć wystarczy, aby robotnik przedstawił ja
kiekolwiek świadectwo lub poprostu twierdził, 
że jest spawaczem, żeby był zaangażowany ja
ko specjalista.

Znacznych wydatków można uniknąć przez 
dobór i przez odpowiednie kształcenie spawa
czy. Należy podkreślić pierwszorzędne znacze
nie czynnika czasu w najnowszych metodach 
szkolenia spawaczy.

b) W y b ó r  m e t o d y  s p a w a n i a  powi
nien być oparty na dokładnych danych, na po
ważnych pracach, które już są ogłoszone i dosyć 
rozpowszechnione wśród zainteresowanych sfer.

Niestety jednak—wskutek braku czasu, nie
świadomości ważności zagadnienia lub braku 
odpowiednich kadr technicznych, dokumentacja 
ta nie jest należycie wykorzystana i bardzo czę
sto metody pracy ustala się na ślepo lub pozo
stawia się do wyboru samym wykonawcom.

Marnotrawstwo kalorii i robocizny, powstałe 
wskutek obrania złej metody, ma bardzo często 
szerokie granice, z czego nie wszyscy zdają 
sobie sprawę.

c) P o w a ż n a  k o n t r o l a  s p a w a c z y  
i metod, które oni stosują jest zawsze wydat
kiem, który się sowicie opłaca. Istnieje sporo 
sposobów przeprowadzania kontroli, lecz są one 
mało znane i stosowane tylko w niewielkiej ilo
ści warsztatów.

Wszystkie kwestie, przez nas wyżej poru
szone, są omówione w sposób najdokładniejszy 
w licznych artykułach i wydawnictwach techni
ki spawalniczej.

Producenci jednak przeważnie nie są niestety 
dostatecznie obznajmieni z literaturą spawalni
czą oraz ze wszystkimi możliwościami, które ona 
przed nimi otwiera i dlatego są narażeni na zu
pełnie zbędne straty czasu i pieniędzy.

Nieliczne wyjątki, doceniające znaczenie do
świadczenia technicznego zebranego w ciągu o- 
statniego dziesiątka lat, potrafią wyzyskać wszyst
kie korzyści spawania tak pod względem nale
żytego, t. j. oszczędnego, wykorzystania mate
riałów, jak i sprowadzenia wydatków na robo
ciznę do najniższego poziomu, przez posługiwa
nie się odpowiednio wyszkolonymi spawaczami 
i stosowania racjonalnych metod pracy. Nale
ży się spodziewać, że w czasie najbliższym licz
ba tych wyjątków wzrośnie tak, że do wyjąt
ków można będzie zaliczyć wypadki niewyko
rzystania wszystkich zalet i przewag, które po
siada spawanie w porównaniu z innymi me
todami produkcji. B. S.
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inż. B O LE S ŁA W  S ZU P P .

Instytut Spawalniczy i jego pierwsze zadania.
W  związku z gorączkowym wyścigiem zbro

jeniowym, który ogarnia cały świat, już teraz 
w szeregu krajów daje się zauważyć brak me
tali, i to nie tylko metali szlachetnych jak: miedź, 
cynk, ołów, aluminium i t. p., lecz również i ma
teriałów, tak zdaje się rozpowszechnionych i do
stępnych, jak stal i żelazo. Zjawisko to oczy
wiście kieruje umysły sfer tecznicznych ku ko
nieczności wprowadzania możliwie największych 
oszczędności w gospodarce metalowej, ku dą
żeniu do stosowania takich metod produkcyjnych, 
które— nie zmniejszając w niczym trwałości i w y
trzymałości produktów—dałyby możność wykony
wania ich przy najmniejszym zużyciu materiałów.

Jedną z dróg, prowadzących ku oszczędnej 
gospodarce materiałowej, jest jak najszersze sto
sowanie spawania.

Znany amerykański fachowiec w dziedzinie 
spawalnictwa, Robert E. Kinkead, podaje w pew
nej publikacji, ogłoszonej w związku z Między
narodowym Konkursem na prace z dziedziny 
spawania łukowego, że: „stosowanie spawania 
w przemyśle prowadzi do nadzwyczajnych 
oszczędności. Przeciętnie daje się zaoszczędzić 
około 40°/0 stali liczba ta — pomnożona przez 
ilość stali, zużywanej w rozmaitych zakładach 
przemysłowych i przy konstrukcjach —  dałaby 
rocznie oszczędność idącą w miljardy dolarów".

Ażeby wykorzystać wszystkie dodatnie strony 
tego nowego sposobu łączenia metali, trzeba nie 
tylko umieć spawać, lecz umieć spawać dobrze. 
Poza tym, nie wystarczy ażeby zakłady me
talowe posiadały spawaczy, nawet dobrych. 
Konieczne jest, ażeby również i personel kie
rowniczy był dobrze obznajmiony ze sprawami spa
walniczymi, Trzeba nie tylko umieć wykonywać 
połączenia, trzeba umieć zaprojektować konstruk
cję tak, ażeby liczne korzyści, które daje spa
wanie, były należycie wykorzystane.

Stąd wniosek, że trzeba mieć nie tylko spa
waczy fachowych, lecz również inżynierów 
i techników wyspecjalizowanych w spawalnictwie.

Należy stwierdzić bez ogródek, że tego ro
dzaju specjalistów posiadamy w kraju ilość nie
wystarczającą.

Oddźwięk tej obawy, o brak u nas w kraju 
inżynierów i techników należycie wykształco
nych w spawalnictwie, znajdujemy w szeregu 
artykułów, opublikowanych ostatnio zarówno 
w prasie technicznej („Spawanie i Cięcie Me
tali"), jak i w prasie ogólnej („Polska Zbrojna").

Uważamy za wskazane podać naszym czytel
nikom, w pewnym skrócie, przebieg dyskusji, 
powstałej około tego zagadnienia w tym celu, 
aby wyraźniej uwypuklić wnioski, które na pod
stawie dotychczas ogłoszonego materiału można 
wyciągnąć.

P. dr. A. Sznerr porusza w artykule p. t. „Na 
progu 8-mego roku", zamieszczonego w miesię
czniku „Spawanie i Cięcie Metali" w stycznio
wym zeszycie roku 1935, a w ięc już z górą 2x/a 
lata temu, sprawę szkolenia inżynierów i tech
ników i mówi;

„Stowarzyszenie stara się zjednoczyć w swym 
łonie wszystkich zainteresowanych w spawal
nictwie. A  jest ich legion, tylko —  niestety —  są 
oni dotychczas rozproszeni i dlatego akcja sca
lania ich pracy jest nader mozolna, choć wszy
scy teoretycznie uznają jej konieczność.

Szkoły naszego Stowarzyszenia wykształciły 
już cały szereg spawaczy, techników i inżynierów.

...Poziom kursów dla inżynierów i tech
ników musi stale wzrastać w miarę postę
pów prac badawczych, rozwoju prawodawstwa 
etc. Temu zadaniu już z trudem sprostać może 
nasze Stowarzyszenie, przynajmniej w obecnym 
stanie i składzie, i należałoby sobie życzyć, aby 
powstał specjalny Instytut Spawania na wzór 
instytucji tego rodzaju istniejących w niektórych 
państwach Zachodu (Francja) —  a w każdym ra
zie, aby spawanie stało się osobnym przedmio
tem wykładowym w wyższych technicznych 
szkołach państwowych i prywatnych, jak to już 
zaprowadzono w szeregu krajów przemysłowych 
(Niemcy, Belgia).

Z pośród naszych szkół wyższych tylko 
Akademja Górnicza w Krakowie wprowadziła 
spawanie, i to jako jeden z przedmiotów nie
obowiązkowych. Wykłady te prowadzi inż. 
Tułacz, dyr. naszego Stowarzyszenia. W  innych 
zakładach wyższych nauka spawalnictwa nie 
jest objęta programem.

Jest to luka, którą trzebaby wypełnić i oby 
rok 1935 był początkiem nowej ery w tym wzglę
dzie”.

Niestety, słowa p. dr. A. Sznerra nie zna
lazły szerszego oddźwięku w sferach technicz
nych. W  końcu roku 1936 jesteśmy w tym sa
mym położeniu, co 2 lata wstecz, dlatego też 
Redakcja naszego czasopisma uważała za wska
zane poruszyć tę sprawę, podchodząc do niej 
z innego punktu widzenia, w artykule p. t. „O  ko
nieczności tworzenia kadr inżynierów-specjali- 
stów w dziedzinie spawania” („Spawanie i Cięcie 
Metali" Nr. 1/1937 r.).

W  artykule tym czytamy między innymi:
„Żyjemy w czasach wyścigu pracy i zbrojeń, 

które jednocześnie są czasami ciężkiego przesi
lenia gospodarczego i ekonomicznego. W  takich 
okresach, jak obecny, należy doprowadzić pro
dukcję techniczną do najwyższych szczytów do
skonałości pod względem jej wydajności i o- 
szczędności. Oszczędność jest poza tym koniecz
na również i ze względu na politykę walutową: 
sporo przecież metali, jak np. miedź, cyna, ni
kiel, aluminium i t. d„ znajdujących duże zasto
sowanie w przemyśle, musimy sprowadzać z za
granicy, uszczuplając zapasy dewiz lub złota. 
Jeśli musimy stosować oszczędności w  gospo
darce metalowej już teraz, w czasach pokojo
wych, to jak ważne znaczenie będą miały te 
sprawy w wypadku, gdy wyścig zbrojeniowy 
wyładuje się w postaci zawieruchy wojennej.

Możliwość wojny zawsze trzeba mieć na 
względzie i z całym spokojem, logicznie i meto
dycznie, już teraz przygotowywać się do stanu
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rzeczy, który wtedy nieuchronnie nastąpi. Każ
dy kilogram metalu będzie miał wtedy znacze
nie, dotyczy to zwłaszcza tych metali, których 
w kraju nie produkujemy. Z drugiej strony 
w ogromnej ilości wypadków niedocenioną 
wprost wartość będzie miał czas, w ciągu któ
rego można będzie przeprowadzić wszelkiego 
rodzaju naprawy przedmiotów i obiektów 
uszkodzonych.

Zbyteczne jest rozwodzić się szeroko nad 
rolą i znaczeniem w takich okolicznościach 
s p a w a l n i c t w a .  Wystarczy zaznaczyć, że spa
wanie, właściwie mówiąc, narodziło się w opa
rach Wielkiej W ojny Światowej.

Nie dość jednak wiedzieć o tym, że istnieje 
pewien potężny oręż techniczny, zawsze pomo
cny i niejednokrotnie po prostu zbawczy w naj
cięższych chwilach. Niezbędne jest, abyśmy 
mieli ludzi, umiejących nim posługiwać się. Czy 
pod tym względem jesteśmy odpowiednio przy
gotowani, czy możemy z czystem sumieniem po
wiedzieć, iż wypadki nas nie zaskoczą? Czy 
mamy przygotowane kadry inżynierów i techni
ków, specjalistów w sprawach spawalniczych? 
Czy nasze wyższe zakłady techniczne pracują 
nad wyszkoleniem tego rodzaju specjalistów 
i mnożą ich ilość proporcjonalnie do rozwoju 
spawania i do potrzeb chociażby chwili bieżą
cej, nie mówiąc już o czasie wojny? Nie może
my niestety odpowiedzieć na wyżej postawione 
pytania twierdząco, na żadne z nich nie może
my odpowiedzieć śmiało tak.

U nas w ostatnich czasach daje się zauwa
żyć nadzwyczaj silny dopływ rzemieślników do 
normalnych kursów spawania i cięcia metali, 
prowadzonych przez nasze Stowarzyszenie. 
Stąd — bezpośredni wniosek, że nasza armia 
spawalnicza będzie miała prawdopodobnie w y
starczającą ilość żołnierzy, zastępy których nadal 
wciąż rosną.

Natomiast pod względem przygotowania kadr 
oficerów dyplomowanych armii spawalniczej, 
t. j. inżynierów specjalistów —  wszystko, co 
dotychczas robiło się i robi na wyższych uczel
niach technicznych, należy uważać za stanow
czo niewystarczające. Radykalnym załatwieniu 
sprawy byłoby wprowadzenie na wydziały 
mechaniczne naszych Politechnik spawania, jako 
stałego o b o w i ą z u j ą c e g o  p r z e d m i o t u  
n a u c z a n i a ,  p r z y  o b o w i ą z u j ą c y m  
r ó w n i e ż  w y k o n y w a n i u  z a j ę ć  p r a k 
t y c z n y c h  w pracowniach spawalniczych, zor
ganizowanych przy każdym z tych zakładów 
i należycie zaopatrzoncyh w urządzenia i narzę
dzia. Poza tym należałoby umożliwić absolwen
tom w każdej uczelni wykonywanie prac dyplo
mowych z zakresu spawalnictwa narówni z pra
cami z innych dziedzin

„Polska Zbrojna" zamieściła w jednym ze 
swoich numerów dosyć obszerne streszczenie 
tego artykułu i podkreśliła wagę poruszanego 
zagadnienia dla obronności kraju.

Poza tym w numerze z dnia 27 maja b. r. 
„Polska Zbrojna" zamieściła artykuł p. kpt. inż. 
J. Koziarskiego pod tytułem „O  przygotowaniu 
kadr spawalniczych". P. kpt. inż. J. Koziarski

w artykule swoim podkreśla konieczność podnie
sienia w Polsce wiedzy spawalniczej i widzi 
dwa zasadnicze wyjścia ze stworzonej sytuacji:

Pierwsze— to stworzenie specjalnych katedr 
przy Wyższych Uczelniach Technicznych, o czym 
już mówiono w poprzednio cytowanych arty
kułach.

Drugie — to tworzenie w większych ośrodkach 
przemysłowych i naukowych, jak Warszawa, 
Lwów, Kraków i Katowice, kursów spawania 
dla inżynierów i techników, ale kursów poważ
nych, nie 60 godzinnych, lecz kilkumiesięcz
nych.

Uważamy, że o stworzeniu katedr spawania 
przy Wyższych Uczelniach Technicznych na razie 
trudno myśleć: po pierwsze —  ze względu na 
przeładowanie programów naszych uczelni ma
teriałem naukowym, po drugie — ze względu na 
to, że zrealizowanie tego planu wymaga zbyt 
dużo czasu i kosztów.

W  związku z powyższym artykułem p. kpt. 
inż. J. Koziarskiego, ogłoszono w „Spawaniu 
i Cięciu Metali"— nr. 7/1937 artykuł pod tytułem 
„Polski Instytut Spawalniczy", w którym zazna
czyliśmy, że podzielając słuszność poglądów 
p. kpt. inż. J. Koziarskiego, uważamy za znacz
nie lepsze rozwiązanie stworzenie przy jednym 
z Wyższych Zakładów Technicznych, lub też 
niezależnie, Instytutu Spawalniczego na wzór 
„Institut de Soudure“ w Paryżu, a przy nim 
rocznych kursów spawania.

Taki więc jest zasadniczy przebieg dyskusji.
W róciło się ostatecznie do tej samej myśli, 

którą już na początku roku 1935 podawał 
p. dr. A. Sznerr.

Zorganizowanie wyższych kursów spawania 
w poszczególnych większych ośrodkach prze
mysłowych — po myśli p. kpt. inż. J. Koziarskie
go — napotkałoby na razie również na znaczne 
trudności w postaci, chociażby, braku odpowied
nich fachowych sił.

Stworzenie Instytutu Spawalniczego w W ar
szawie oczywiście wymaga dość znacznych 
środków materialnych, ale łatwiej będzie znaleźć 
je na zorganizowanie na razie jednej, początko
wo niewielkiej placówki, niż na urządzenie kil
ku —  przy wyższych uczelniach. Następnie, o ile 
trudno byłoby mieć pewność co do możliwości 
znalezienia niezbędnej ilości fachowców na 
obsadzenie stanowisk profesorów i asystentów 
na kilku placówkach, o tyle łatwiej rozwiązać 
tę sprawę dla jednej instytucji.

Gdy nam się uda zorganizować Polski Insty
tut Spawalniczy, to wtedy absolwenci Instytutu, 
rozsiani po całej Polsce, po zakładach przemy
słowych i naukowych, poprowadzą już dalszą 
pracę w terenie i stworzą kadry pedagogiczne 
Wyższych Kursów Spawania w poszczególnych 
ośrodkach przemysłowych kraju, a z czasem 
i personel pedagogiczny dla katedr przy wyż
szych uczelniach.

Stały zaś personel Instytutu oraz absolwenci, 
interesujący się pracami naukowymi, poprowadzą 
w pracowniach systematyczne, ciągłe prace ba
dawcze i doświadczalne.
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D r. ALFRED SZNER R, W arszaw a .

Wpływ prawodawstwa spawalniczego na rozwój spawania
Współpracując od szeregu lat ze sferami zaj

mującymi się układaniem przepisów i norm spa
wania, spotykałem się dość często ze zdaniem, 
że przepisy różnych krajów przodujących w tech
nice nie mogą służyć dla nas wzorem ze względu 
na niższy poziom tego działu techniki u nas, przyj
mowanie więc analogicznych przepisów może na
razić nas na wielkie przykrości i niepowodzenia.

W  moim pojęciu pogląd ten nie odpowiada 
zupełnie rzeczywistości i może narazić interesy 
naszego przemysłu na poważny uszczerbek.

Nim przystąpię do omówienia tych postę
pów, jakie osiągnęło spawanie na różnych po
lach działalności przemysłu, chciałbym schara
kteryzować drogi, jakimi postępują państwa 
bardziej uprzemysłowione, w pierwszej linii 
Rzesza Niemiecka i Stany Zjednoczone. W  pań
stwach tych wymagania stawiane przemysłowi 
są bardzo poważne, a warunki techniczne od
bioru ustrojów spawanych są w ten sposób 
ujęte w przepisach, że co do jakości tych ustro
jów  nie może być wątpliwości. Jednocześnie 
nie żąda się niczego ponad to, co jest technicz
nie uzasadnione i co odpowiada rzeczywisto
ści i w  ten sposób sankcjonuje się postępy, 
które zostały osiągnięte.

Przepisy nie ograniczają stosowania spawa
nia pod pretekstem, że ogół przemysłu nie stoi 
na poziomie, lecz honorują rzeczywiście osiągnięte 
postępy, chociażby były one zdobyte tylko przez 
ograniczoną ilość przodujących przedsiębiorstw, 
dając tym przedsiębiorstwom pewne przywileje.

Dlatego też spotykamy się np. w Niemczech 
z koncesjonowaniem przedsiębiorstw, upoważ
nionych do stosowania wysokich współczynni
ków wytrzymałościowych, dochodzących do 0,9 
w budowie spawanych kotłów i zbiorników 
pracujących pod ciśnieniem.

W  tych warunkach najrozmaitsze zakłady są 
silnie zainteresowane w prowadzeniu badań i udo
skonalaniu swych metod pracy, gdyż osiągnięte 
przez nich postępy dają im doraźne korzyści.

Ulubionym zaś tematem naszych dyskusj1 
w różnych komisjach i podkomisjach jest pow o
ływanie się na nasze niedostateczne umiejętno
ści spawania i na tej podstawie stwarza się w  prze
pisach różne ograniczenia, obejmując tymi ogra
niczeniami również przodujące przedsiębiorstwa.

Jakie to musi pociągnąć za sobą skutki?
Nieopłacalność badań i prac naukowo-tech

nicznych i bezcelowość podciągania personelu 
na wyższy poziom techniczny uniemożliwia oczy
wiście czynienie postępów. Nie sądzę, ażeby 
takie postawienie sprawy mogło odpowiadać 
interesom naszego kraju.

Jako dowód, że taka droga jest fałszywa, 
przedstawie w krótkich słowach, co osiągnęliś
my w spawalnictwie na tych polach, gdzie 
przepisy pozwoliły na postęp, względnie— gdzie

nie było wogóle przepisów. Na pierwszym 
miejscu trzeba postawić budownictwo.

Jak wiadomo, pierwszy most drogowy na 
świecie był spawany w Polsce. Prawda, że 
przy udziale (na początku budowy) spawaczy 
zagranicznych i elektrod zagranicznych, ale sam 
projekt był dziełem konstruktora polskiego, 
prof. dr. S. Bryły. Wiadomość o budowie tego 
mostu rozniosła się po całym świecie i praca 
prof. dr. S. Bryły została opublikowana prawie 
we wszystkich językach świata.

To powodzenie skierowało myśl konstrukto
rów ku szerszemu stosowaniu spawania w bu
downictwie lądowym.

Dzięki inicjatywie prof. dr. S. Bryły po
wstały przepisy polskie o stosowaniu spawania 
w budownictwie. Były to jedne z pierwszych 
przepisów w tym dziale. Kiedy przy rozbu
dowie P. K. O. w Warszawie postawiono wa
runek, aby rozbudowa nio przeszkadzała pracy 
sąsiednich biur, t. j. odbywała się bez hałasu 
i możliwie szybko, prof. dr. S. Bryła zapropo
nował budowę szkieletową spawaną. Nie było 
wówczas, t. j. w  1929 r. przedsiębiorstwa w y
specjalizowanego w spawaniu konstrukcji; tytu
łem próby postanowiono oddać zamówienie na 
pierwsze słupy spawane Sp. Akc. Perun; słu
py te były sensacją, nie tylko dla przechod
niów na ul. Św. Krzyskiej, którzy tłumnie przy
glądali się tym „dziwolągom", ale i dla świata 
technicznego. Próba ta okazała się na tyle po
myślna że komitet budowy postanowił cały 
szkielet wykonać jako spawany, oddając te ro
boty f, Perun, w wyniku czego 700 tonn kon
strukcji spawanych zostało zrealizowane przy tej 
budowie. Powstały tu zupełnie nowe kształty 
połączeń, dotychczas nigdzie nie stosowane, a 
różnorodność konstrukcji (szkielet, wiązary, ko
puła, krata sufitu witrażowego etc) pozwalała na 
rozwinięcie pomysłowości konstruktorom tej bu
dowli, prof. dr. S. Bryle i inż. P. Szczekow- 
skiemu. Kopuła wieńcząca ten gmach wykona
na z rur stała się pewnego rodzaju sensacją 
techniczną, a opis jej również opublikowany 
został w  prasie międzynarodowej.

Kiedy po zakończeniu tej budowy w 1932 r. 
miałem sposobność pokazania albumu zdjęć 
tych konstrukcyj sferom technicznym francuskim 
i angielskim, wzbudziły one zdumienie; był to 
bowiem podówczas największy gmach spawany 
w Europie.

W  celu zadokumentowania na terenie mię
dzynarodowym postępów polskiego spawalnic
twa, f. Perun łącznie z zaprzyjaźnionym Tow. 
L 'Air Liquide, wydała album w języku pol
skim i francuskim, tych konstrukcyj; dzięki 
zaopatrzeniu tego wydawnictwa w pracę
o projektowaniu i obliczaniu konstrukcyj spa
wanych przez prof. dr. S. Bryłę, album ten 
stał się swego rodzaju podręcznikiem dla kon
struktorów i rozszedł się po całym świecie. 
Szereg osób interesujących się spawaniem tech
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niczno-przemysłowym w Polsce, poczynając od 
osób stojących najwyżej w hierarchii społecz
nej, przysłał mi podziękowanie za tę pracę, 
która ułatwiała i ułatwia stosowanie spawania 
w budownictwie.

W  tym dziale więc nie byliśmy i nie je
steśmy gorsi od zagranicy. Gdy wznoszono naj
wyższy budynek w Polsce, gmach „Prudential" 
w Warszawie, konstrukcje wykonane były w 
fabryce jako spawane, na montażu były łączo
ne za pomocą nitowania, wskutek czego śród
mieście narażone było na niebywały hałas; roz
wiązanie takie zostało przyjęte jako kompromis 
w stosunku do anglików, którzy w tym dziale 
nie mogli się wypowiedzieć i zaznaczyli, że na
leży się opierać na doświadczeniu polaków, 
którzy są bardziej od nich zaawansowami.

Szereg budowli spawanych ostatnio wznie
sionych lub będących w budowie, jak gmach 
P. K. O. w Poznaniu, Szpital im. J. Piłsudskie
go w Warszawie, Dworzec Pocztowy w W ar
szawie, Hala Targowa w Katowicach i t. p. 
świadczy, że postęp tu nie ustaje ani na chwilę.

Widzimy zatem, że nikt nie może twierdzić, 
abyśmy w dziale budownictwa stalowego spa
wali gorzej, niż zagranicą; zawdzięczamy to 
w dużej mierze przepisom z jednej strony suro
wym, gdyż nakładają obowiązek na przedsię
biorców  stałego sprawdzania swych urządzeń 
i materiałów oraz sprawdzania swego personelu, 
a z drugiej strony liberalnych, gdyż nie tamują 
postępu i pozwalają automatycznie na stosowa
nie wyższych współczynników, gdy wyniki ba
dań usprawiedliwiają to podwyższenie.

Przy tendencji, z którą się niestety spotykam 
przy układaniu innych przepisów, idącej ku 
ograniczaniu stosowania spawania ze względu 
na brak praktyki tak u producentów jak i od
biorców  i rzeczoznawców —  stalibyśmy dziś na 
poziomie z przed laty dziesięciu.

Równie ciekawy przykład naszych zdolności 
technicznych i w dziedzinie spawania daje nam 
lotnictwo. Pomimo oporu, jaki spotykały kon
strukcje rurowe spawane kadłubów samolotów 
we Francji i w  Anglii, nasze wytwórnie, idąc 
śladem Stan. Zjednoczonych, W łoch, Holandii, 
i innych krajów, uzyskały na tym polu wyniki, 
którymi słusznie mogą się szczycić. Trudności 
niewątpliwie były, ale je przezwyciężono. I w tej 
dziedzinie nie uczynilibyśmy postępów, gdy
byśmy wychodzili z założenia, że ponieważ na 
początku nie mieliśmy doświadczeń, to lepiej 
było wogóle zabronić spawania samolotów. Prace 
nad właściwym doborem materiałów i metod 
spawania i wykształceniem personelu, w oparciu
o liczne badania i próby musiały dać swój 
efekt i zdobyć zaufanie dla spawania.

Gdy zwrócimy oczy na inne nowoczesne 
środki transportowe, jakimi są nasze „torpedy" 
motorowe, znowu widzimy wybitne zastosowa
nie spawania; dla konstruktorów tych ustrojów, 
gdzie lekkość i solidność ma tak wielkie zna
czenie, nie istnieje pytanie: „czy spawać", lecz: 
jak projektować i spawać, aby otrzymać maxi
mum wytrzymałości. W  tym dziale potrzeba spa

wania jest tak silna, że nie ma mowy, aby 
można mu było stawiać takie zapory, jakie spo
tyka się np. w dziale zbiorników spawanych i ko
tłów; zresztą nastawienie odbiorcy, t. j. P. K. P. 
idące w kierunku wybitnego popierania postę
pów w technice, ułatwia przenikanie spawania 
do naszego kolejnictwa.

Dzięki temu przychylnemu ustosunkowaniu 
się władz P. K. P. umożliwione zostało również 
wprowadzenie spawania do konserwacji i bu
dowy nawierzchni.

Poza szczupłym gronem fachowców, mało 
kto zdaje sobie sprawę, jak ważnym i niesłycha
nie brzemiennym w skutki było wejście palnika 
acetylenowego na tor kolejowy.

Początek stosowania spawania do konserwa
cji torów, w postaci napawania zużytych końców 
szyn i krzyżownic, dały Stany Zjedn., ale wia
domości w tym względzie były bardzo skąpe 
i niewyraźne. Paradoksem technicznym wyda
wało się, że obok spawania łukowego coraz sze- 
szej amerykanie zaczęli stosować spawanie ace
tylenowe. W  celu wyjaśnienia tego zagadnienia 
wzięliśmy się metodycznie do pracy badawczej, 
wykonaliśmy mnóstwo doświadczeń z różnego 
gatunku drutami, opracowaliśmy szczegółowo 
metodę i ekonomiczną stronę zagadnienia, 
zbierając szczegółowo dane do kalkulacji 
kosztów.

Dzięki zgodnej współpracy z Min. Komuni
kacji wykonano cały szereg prac na torze i po 
kilku latach obserwacji czynniki kolejowe mogły 
stwierdzić doskonale wyniki.

Cały szereg artykułów, opublikowanych w 
„Spawaniu i Cięciu Metali" na temat różnych 
zastosowań napawania szyn, stworzył bogatą 
dokumentację, która była źródłem informacji dla 
prasy zagranicznej. Rezultaty tej pracy, opubli
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kowane przez Ministerstwo na wystawie Prze
mysłu Metalowego i Elektrycznego w r. 1936 
przedstawiają się, jak następuje:

Rodzaj roboty Rok szt. Rok szt.

Spawane złącza szyn 1929 20 1935 12431

Napawane końce szyn 1932 18 1935 12429

U szkodzone szyny naprawione 
drogą napawania . 1832 16 1935 857

Napawane zbite krzyżow nice 1929 14 1934 14339

Napawane uszkodzone ig lice 1931 72 1935 743

Spawane pęknięte łubki 1933 246 1934 4404

Oszczędności osiągnięte dzięki tym postę
pom wynoszą miliony zł. rocznie. Na kongresie 
spawalniczym w Rzymie w r. 1934 i w Londynie 
w r. 1936 nasze prace podane do wiadomości 
fachowców z innych krajów, wzbudziły ogromne 
zainteresowanie i stały się podnietą do przepro
wadzenia prób w innych krajach, a nasi spawa
cze byli delegowani do Niemiec, Austrii i W ę
gier dla przeprowadzenia próbnych prac. Nie 
można więc zaprzeczyć widocznej przewagi w tej 
dziedzinie naszych specjalistów nad specjalista
mi innych krajów, gdyż dopiero w r. b. Anglia 
i Niemcy rozpoczynają wprowadzać spawanie 
acetylenowe do konserwacji torów, podczas gdy 
u nas już kilkuset spawaczy wykonywa te prace 
jako zupełnie normalne.

W  dziedzinie spawania szyn, t. j. tworzenia 
długich szyn przez łączenie ich za pomocą spa
wania, złącze inż. P. Tułacza, spawane acetyle
nem, zostato nagrodzone na Kongresie w Lon
dynie medalem srebrnym.

Można byłoby się zapytać, czy w razie ogra
niczania stosowania spawania do szyn przez prze
pisy kolejowe, firma czy wynalazca byliby skłon
ni do przeprowadzenia prób i badań, rozciąga
jących się na cały szereg lat i wymagających 
wielkich nakładów? A  ilebyśmy przez to stra
cili, nie robiąc wielomilionowych oszczędności—
0 tym oczywiście ani my, ani zainteresowane 
instytucje nigdy by się nie dowiedziały.

Także zastoso
wanie palnika ace- 
tylenowo - tlenowe
go do cięcia szyn
1 wypalania w nich 
otworów, przedsta
wia duży postęp 
i szczególnie w cza
sie wojny może mieć 
duże znaczenie.

W o b e c  bez
sprzecznych sukce
sów w tych trzech 
działach zastoso
wania spawania — 
jakże przykre wra
żenie wywiera „za
bezpieczanie się" 
przeciwko spawa
niu, jakie znajduje

my w przepisach budowy kotłów, oraz na jakie 
się zanosi w przepisach zbiorników parowych.

Nie sądzę, aby takie przepisy miały pobu
dzać przedsiębiorstwa do przeprowadzenia do
świadczeń kosztownych i długotrwałych, na 
jakie przemysł polski zdecydował się w przy
kładach wyżej podanych. Sądzę nawet, że jest 
wręcz przeciwnie, że tylko przepisy pozwalające 
na postęp mogą skłonić do wytrwałej pracy, 
podnieść poziom spawalnictwa i wyszkolić spa
waczy w tej ważnej dziedzinie.

Niestety może wielkim błędem naszych przed
siębiorstw jest to, że zbyt mało prac wykona
nych jest opublikowanych, kiedy w działach 
omawianych wyżej podawane było do publicz
nej wiadomości natychmiast wszystko, co dało 
się osiągnąć, w miarę jak było realizowane.

Dlatego zwracam się z apelem do przed
siębiorstw, wykonujących roboty kotlarskie
0 możliwie szeroką publikację swych doświadczeń, 
ażeby tą drogą to dziwne nastawienie przełamać
1 nie hamować rozwoju spawalnictwa.

Jak z oświadczenia kierownika kotlarni jed
nej z przodujących wytwórni naszych wynika, 
w ciągu kilku lat ilość nitowników zmniejszyła 
się u niego dziesięciokrotnie, a jednocześnie 
ilość spawaczy wzrosła 30-krotnie. Wytwórnia 
ta musi więc mieć poważny materiał doświad
czalny, na podstawie którego oddała pierwszeń
stwo spawaniu i dokonała w tak szybkim czasie 
tak radykalnych zmian w metodach konstrukcji. 
Gdzież są wyniki tych doświadczeń? Dlaczego 
we własnym interesie nie podaje się ich do wia
domości ogółu technicznego, a przede wszystkim 
tych czynników oficjalno-odbiorczych, których 
głos jest decydujący przy układaniu prze
pisów?

Dalsze zwlekanie może nam przynieść wiel
kie szkody, których ocenić nie jesteśmy w moż
ności, nigdy bowiem nie można wiedzieć, ile się 
traci, gdy się nie realizuje oszczędności i nie 
podąża za postępem technicznym.

Jeszcze raz więc zwracam się z gorącym 
apelem do naszych wytwórni kotłów i zbior
ników: ogłaszajcie wyniki swych doświad

czeń! Łamy, „Spa
wania i Cięcia Me
tali" i innych czaso
pism technicznych 
stoją o t w o r e m .  
Brak zainteresowa
nia się tym zagad
nieniem przez na
sze wytwórnie do
prowadzi do tego, 
że gdy na innych 
polach zastosowań 
spawania jesteśmy 
na poziomie Europy, 
a czasem przoduje
my, to w dziedzinie 
tak ważnej, jak ko
tlarstwo, staniemy 
się krajem najbar
dziej zacofanym.
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Inż. Z . D O B R O W O L S K I.

Program prac normalizacyjnych w dziedzinie spawania
W  Polsce prace normalizacyjne w dziedzinie 

spawania rozpoczęte zostały dopiero wówczas, 
gdy spawanie zaczęło znajdować zastosowanie 
w ustrojach, których wykonanie ze względu na 
bezpieczeństwo publiczne pozostaje pod nadzo
rem władz. Początkowo, istniejące już przepisy 
urzędowe, dotyczące ustrojów nitowanych, były 
poprostu uzupełniane przez wprowadzenie rów
nież spawania, najczęściej w bardzo ograniczo
nym zakresie. W takim stadium —  że się tak 
wyrażę — niedorozwoju znajduje się do dziś 
spawanie w kotłach, gdyż w przepisach kotło
wych istnieją o nim zaledwie warunki. Z chwi
lą jednak, gdy zaczęto wytwarzać ustroje cał
kowicie spawane, powstać musiały oddzielne 
przepisy, równolegle do przepisów o ustrojach 
nitowanych. W  ten sposób powstały u nas 
osobne przepisy budowy mostów i przepisy kon
strukcyj budowlanych, a wkrótce mają się uknzać 
przepisy o zbiornikach pary pod ciśnieniem.

Podobieństwo między przepisami, a normami 
polega na tem, że jedne i drugie mają na celu 
utrzymanie produkcji przemysłowej na wysokim 
poziomie, natomiast gdy w p r z e p i s a c h  wszyst
ko jest rozpatrywane z punktu widzenia 
głównie bezpieczeństwa, to w n o r m a c h ,  obok 
jakości główną rolę odgrywa ekonomia, jaką 
się osiąga ze standaryzacji produkcji. Ponieważ 
jednak solidny ustrój jest jednocześnie i bez
pieczny, nic więc dziwnego, że przepisy i nor
my zawierają właściwie te same elementy, je
dynie forma przepisów jest nieco inna ze względu 
na ich moc prawną, której normy nie posiadają.

Przepisy wiąc są to normy z pomocą prawną, 
normy oczywiście nie kompletne, gdyż standary
zują głównie te elementy, które mają wpływ na 
bezpieczeństwo konstrukcji.

Mówiąc więc w dalszym ciągu o normaliza
cji w dziedzinie spawania, będziemy pod tym 
rozumieli opracowywanie tak norm, jak i prze
pisów, tembardziej, że po utworzeniu w P. K. N. 
Komisji Spawania, prace te zostały w tej K o
misji skoncentrowane.

Rozwinięcie prac normalizacyjnych w pierw
szym rzędzie do zastosowania spawania w po
szczególnych gałęziach przemysłu kryje w sobie 
poważne niebezpieczeństwo, przed którym na
leżałoby zawczasu się zabezpieczyć. Trzeba 
mianowicie wziąć pod uwagę fakt, że obok 
szczegółów, dotyczących stosowania spawania 
tylko w danej dziedzinie, wszystkie te normy 
muszą zawierać wskazówki ogólne, dotyczące 
spawalności materiału, projektowania połączeń 
spawanych, przygotowania części łączonych, 
urządzeń do spawania, spoiw, sposobów kon
troli, kwalifikacji spawaczy etc.

Te wskazówki charakteru ogólnego powinny 
być oczywiście, o ile możliwe, identyczne we 
wszystkich przepisach. Jeżeli wskazania ogólne 
są opracowywane z osobna, to — nie mówiąc już
o stracie czasu spowodowanej przez kilkakrotne 
powtarzanie tej samej pracy można obawiać

się, iż będą one dość znacznie różnić się mię
dzy sobą, często w szczegółach nieistotnych, co 
wprowadziłoby chaos w normalne funkcjonowa
nie warsztatów spawalniczych, wykonujących 
jednocześnie roboty, podlegające różnym nor
mom spawania.

W  konsekwencji zachodzi później koniecz
ność uzgadniania norm między sobą, co jest 
zadaniem bardzo niewdzięcznym i najeżonym 
trudnościami coraz to większymi, w miarę jak 
rośnie ilość norm.

Takie postępowanie, . sprzeczne z samą 
zasadą normalizacji, jest niestety zupełnie 
naturalne, życie bowiem zadaje nam pytanie 
konkretne: jak spawać mosty? jak spawać ko
tły — i do opracowania tych zagadnień muszą 
być powoływani oczywiście w pierwszym rzędzie 
s p e c j a l i ś c i  budowy mostów, czy kotłów, 
którzy zapraszają spawaczy tylko do współpra
cy. Tymczasem logika wymaga, aby w pierw
szym rzędzie dać odpowiedź na pytanie: „jak 
spawać wogóle?” i to zagadnienie, jako najogól
niejsze, musi być opracowane w pierwszym 
rzędzie, jeżeli prace normalizacyjne mają się 
rozwijać w sposób racjonalny. Ta praca obarcza 
już samych spawaczy, niezależnie od gałęzi 
przemysłu, w jakiej pracują. Także od spawa
czy i tylko od spawaczy możemy oczekiwać 
opracowania o g ó l n e g o  p r o g r a m u  n o r m a 
l i z a c j i  spawania i oni właśnie powinniby po
siadać ogólne kierownictwo tych prac, co do 
tychczas nie zostało zrealizowane z wielkim dla 
tych prac uszczerbkiem.

W  tym programie na pierwszym planie mu
szą się znaleźć normy elementów składających 
się na każdą robotę spawalniczą, niezależnie od 
gałęzi przemysłu.

Program taki został ostatnio naszkicoway 
przez Podkomisję Ogólną Komisji Spawania 
P. K.N., a ponieważ jest to kwestja zasadniczego 
znaczenia, obchodząca cały ogół techniczny, 
przypuszczamy, że omówienie go na tych łamach 
może być pożądane.

W tym programie zasadniczym punktem wyj
ścia jes n o r m a  p o d s t a w o w a ,  jako „O gól
ne przepisy techniczne spawania” , w której będą 
ujęte reguły obowiązujące przy każdej w ogóle 
poważnej robocie spawalniczej. Stworzenie ta
kiej normy podstawowej miałoby tę wielką 
zaletę, że już tych ogólnych reguł w niej za
wartych nie trzeba byłoby powtarzać w normach 
dotyczących poszczególnych zastosowań spawa
nia w przemyśle; poza tym ta norma podstawowa, 
jako odnosząca się do wszelkich robót spawal
niczych, byłaby bardzo użyteczna w stosunkach 
między przedsiębiorcami, a ich odbiorcami 
w wypadkach, gdy bezpieczeństwo publiczne 
nie wchodzi w grę i nie można się oprzeć na 
żadnych obowiązujących przepisach urzędowych, 
a jednak trzeba w umowie ustalić warunki od
bioru obiektów spawanych.
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Wszystkie inne normy spawalnicze byłyby 
rozwinięciem tej normy podstawowej, przy tym 
to rozwinięcie szłoby w dwuch kierunkach: 
w głąb i wszerz.

Jako rozwinięcie w g ł ą b  rozumiemy opraco
wanie wszystkich tych elementów, z których skła
dają się roboty spawalnicze, niezależnie od gałęzi 
przemysłu, powinny być tematem oddzielnych 
norm, które nazwiemy n o r m a m i  o g ó l n y m i .

Normy ogólne obejmowałyby więc następują
ce tematy:

1 ) urządzenie do spawania1),
2 ) spoiwa3),
3) klasyfikację metali pod względem spawal

ności,
4) określenia i oznaczenia spoin,
5) projektowanie i obliczanie połączeń spa

wanych,
6 ) technikę wykonywania połączeń spawanych,
7) egzaminy i klasyfikację spawaczy,
8) kontrolę robót spawalniczych i warunki 

odbioru.
Normy ogólne byłyby jakgdyby załącznikami do 
normy podstawowej, gdyż wraz z nią tworzyły
by całość, normującą wszelkie zagadnienia zwią
zane z wykonywaniem robót spawalniczych.

NORMA
PODSTAWOWA }

URZĄDZENIA

SPAW ANIE RCCTYLCNOWE

PRRD STAŁY 
RMJ3 ZHIZHHV

ZG RZEW ANIE  P U N K T O W I

S P H W fiN C  LUKOWE

SPOIWA
SPAW AM C  RCCTYLEN. 

SPAW ANIE ŁUKOWE

ITńL HKKKA 
STAL 1 ,TĄŁ.1 STUL mC*DZ[* 

MIEDZ 
RLUMIN

SPAWRLNOŚĆ METALI 

EGZAMINY I KLASYFIKACJA SPAWACZY 

DEFINICJE I ZNAKOWANIE 

PROJEKTOWANIE I OBLICZANIE 

TECHNIKA I WYKONYWANIE 

KONTROLA I ODBIÓR

1 I I I I I |
KONSTRUKCJE M O STY ZB IO R N IK I K O TŁY  ZBIORNIKI RUROCIĄGI ..........

BUDOWLANE PAROWE GAZOWE

Jeżeli idzie o rozwinięcie normy podstawo
wej w s z e r z ,  to rozumiemy pod tym normy do
tyczące z a s t o s o w a ń  s p a w a n i a  w poszcze
gólnych gałęziach przemysłu, a więc normy do
tyczące konstrukcyj budowlanych, mostowych, 
budowy zbiorników, kotłów, rurociągów, ma
szyn etc. Wszystkie te normy, które nazwiemy 
normami s z c z e g ó ł o w y m i ,  opierałyby się na 
normie podstawowej i normach ogólnych. Pod
komisje fachowe Komisji Spawania P. K. N. mia
łyby w tych normach ogólnych materiał gotowy, 
jeżeli idzie o zasadnicze elementy, wyżej w y
mienione; praca tych organów pod tym wzglę

')  z podziałem  na urządzenia do spawania acetyle
now ego, łukow ego (na prąd stały i zmienny), zgrzewania 
punktow ego etc,

ł) z podziałem  na druty do spawania acetylenow ego
i elektrody, oraz z podziałem  na metale.

dem ograniczałaby się tylko do wyboru odpo
wiednich elementów z norm ogólnych. Istotna 
praca Podkomisji fachowych sprowadzałaby się 
tylko do opracowania tych dodatkowych ele
mentów, które ze względu na specyficzny cha
rakter danych robót spawalniczych nie będą 
mogły się znaleść w normach ogólnych.

Naszkicowany program prac, przedstawiony 
graficznie na załączonej tablicy, narzuca się, ja
ko jedynie logiczny, najbardziej ekonomiczny 
i prowadzący najprostszą drogą do naszych 
celów.

W  ten sposób również kwestia ujęcia jedno
litego różnych zagadnień spawalniczych, jak np. 
badań wytrzymałościowych, byłaby rozwiązana.

Należałoby może powiedzieć kilka słów 
jeszcze o zagadnieniu międzynarodowego uje
dnostajnienia norm spawania.

Dotychczas w dziedzinie spawalnictwa zo
stał już zrealizowany międzynarodowy projekt 
definicji i oznaczania połączeń spawanych na 
rysunkach technicznych3), poza tym międzynaro
dowa Komisja Spawania w Paryżu pracuje nad 
wydaniem słownika spawalniczego w różnych 
językach.

Ogłoszony już w czasopiśmie Spawania
i Cięcia Metali4) słownik niemiecko-polski, po 
przestudiowaniu w naszych organizacjach spa
walniczych i uzupenieniu jęz. francuskim podda
ny będzie ostatecznemu zatwierdzeniu przez 
Komisję Spawania P. K. N., a następnie zostanie 
przekazany Międzynarodowej Komisji Spawania, 
jako materiał do słownika wielojęzycznego. 
W  ten sposób słownictwo spawalnicze polskie 
zostanie ustalone i związane z terminologią in
nych krajów. Wydanie międzynarodowych norm 
oznaczania spoin i międzynarodowego słownika, 
ułatwi wymianę rysunków i literatury, jak rów
nież porozumiewanie się w sprawach spawalni
czych na terenie międzynarodwym. Tak sa
mo — przypuszczamy —  nie byłoby wielkich 
przeszkód przy międzynarodowem uzgadnianiu 
innych norm, dotyczących zagadnień ogólnych.

Również kwestja ujednostajnienia prób mecha
nicznych powinnaby w interesie ogólnego po
stępu techniki spawalniczej w świecie znaleść 
pozytywne rozwiązanie. Próby te bowiem sta
nowią tym cenniejszą dokumentację, im w więk
szej ilości są wykonywane, jednak pod warun
kiem, że są przeprowadzane w warunkach iden
tycznych. Umożliwienie zbierania materiałów 
z całego świata dla wyciągnięcia wniosków, by
łoby nader cennym krokiem na drodze postępu.

Świadomi tych usług, jakie w licznych w y
padkach oddaje umiędzynarodowienie norm, po
winniśmy już przy opracowaniu polskich 
norm mieć na uwadze możliwości późniejszego 
ich uzgadniania z normami innych krajów, przy
najmniej w zagadnieniach ściśle naukowych, nie 
mających znaczenia z punktu widzenia sprzecz
nych nieraz interesów ekonomicznych i han
dlowych poszczególnych krajów.

3) obejm ujący całą Europę, prócz Anglii.
*) Nr. 10 i 12. 1935 oraz Nr. 1, 1936.
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Data wydania specjalnego, zjazdowego nu
meru naszego czasopisma zbiega się prawie 
z 1 0 -letnią rocznicą założenia n/Stowarzy- 
szenia. 26 września 1927 r. odbyło się 
w Katowicach zebranie organizacyjne przy udziale 
przedstawicieli następujących zakładów: Francu
skie Tow. Akc. „Perun" (p. dyr. A. Sznerr), 
Centralne Biuro Karbidowe (p. dyr. Pobóg-Kra- 
snodębski), Państwowa Fabryka Związków A zo
towych w Chorzowie (p. dyr. Stattler), Modrze- 
jowskie Zakłady Górniczo-Hutnicze (p. dyr. Stan
kiewicz), Fabryka Gazów Przemysłowych „G az“ 
w Trzebini (p. Domański), Pomorska Fabryka 
Tlenu w Bydgoszczy (p. Dziembowski), Poznań
ska Fabryka Tlenu i Gazów „Gaz" (p. Dziu- 
rzyński), Zakłady „Elektro" w Łaziskach Gór
nych (p. Golling), Zjednoczenie Fabryk Gazów 
Przemysłowych w W ełnowcu (p. dyr. Postułka), 
Franciszek Wagner i S-ka w Łodzi (p. Romer), 
Tow. Gazów Przemysłowych w W ełnowcu „Igas" 
(p. Berenstein) oraz Fabryka Gazów Przemysło
wych „G az“ we Lwowie (p. Wucke).

Dr. A lfred  Sznerr, Prezes Stow, dla Rozw oju Spaw. i C. M. 
od początku istnienia tego Stow.

Chociaż z biegiem czasu wskutek naturalnej 
ewolucji w życiu przemysłowym niektóre z tych 
zakładów przestały istnieć jako samodzielne jed
nostki, fuzjonując z innymi, lub ulegając likwi
dacji, to jednak głównymi filarami naszego Sto
warzyszenia pozostają nadal: Zjednoczone Fa
bryki Związków Azotowych w Chorzowie, Za
kłady Elektro w Łaziskach Górnych i Tow. Akc. 
„Perun", a grono to zostało następnie uzupe1- 
nione przez Sp. Akc. „Elektryczność" w Ząb
kowicach, Polskie Kopalnie Skarbowe w Cho
rzowie, Hutę Pokój w Katowicach i Karbid 
Wielkopolski w Bydgoszczy.

Opierając swój byt głównie na subsydiach 
członków-założycieli, Stowarzyszenie korzysta 
z poparcia grupy członków wspierających, do 
której należą: Państwowa Wytwórnia Prochu 
(Pionki), Gasaccumulator (Łaziska Górne), Zj. Huty 
Król. i Laura (Katowice), Gazy Śląskie, sp. z ogr.

odp. (Wielkie Hajduki), Starachow. Zakł. Górn.- 
Hutnicze, P, Zakłady Lotnicze, (Warszawa), 
Pierw. Fabr. Lokom. (Chrzanów), Zakł. Hohen- 
lohego (Wełnowiec), Ferrum Sp. Akc. (Katowi
ce), Stocznia Gdańska i in.

Z pośród osób, które 10  lat temu brały udział 
w organizowaniu Związku Polskiego Przemysłu 
Acetylenowo-Tlenowego (przemianowanego na
stępnie na Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawa
nia i Cięcia Metali w Polsce), niektóre, w yco
fując się z tego działu przemysłu, przestały na
turalnym biegiem rzeczy, brać udział we wła
dzach Stowarzyszenia, jednak większość osób 
wchodzących do pierwszego Zarządu, do dzi
siejszego dnia bierze żywy udział w kierowaniu 
pracami Stowarzyszenia. Do tego grona należy 
w pierwszym rzędzie dr. Alfred Sznerr, dyr. 
Tow. „Perun” , który od samego początku aż do 
dnia dzisiejszego piastuje godność Prezesa Sto
warzyszenia, p. inż. Jerzy Pobóg-Krasnodębski, 
dyr. Centralnego Biura Karbidowego, p. inż. Stat
tler, dyr. Zjednoczonych Fabryk Związków A zo 
towych, p. v. Ammann, dyr. f. „Elektro11, p. Je
rzy Dziembowski, dyr. Oddziału "Peruna" w Byd
goszczy i p. Reinhold Romer, dyr. F-my Fr. 
Wagner w Łodzi; grono to zostało w dalszym 
ciągu uzupełnione szeregiem osobistości zainte
resowanych rozwojem tego działu przemysłu, 
jak prof. dr. Stefan Bryła, znany ze swej nie
zmordowanej działalności na polu rozwoju spa
wania, dyr. J. Gosiewski, przedstawiciel firmy 
„Elektro", dyr. J. Jaworski, dyr. J. Dangel, inż. 
K. Wretowski, inż. Dobosz i inni.

Pierwszym dyrektorem Stow, był p. inż. Zy
gmunt Dobrowolski, a po kilku miesiącach sta
nowisko to objął dotychczasowy dyr. Stow. — 
p. inż. Piotr Tułacz. Kierownikiem Oddziału 
Warszawskiego przez szereg lat był p. inż. Józef 
Biernacki, który następnie przeszedł do przemy
słu i przez ostatnie 3 lata Oddział Warszaw
ski pozostaje pod kierownictwem p. inż. Bole
sława Szuppa.

X-lecie istnienia Stowarzyszenia zbiega się 
z X-leciem czasopisma „Spawanie i Cięcie Me
tali", którego redakcja przez cały ten czas spo
czywa w rękach p. inż. Zygmunta Dobrowol
skiego.

Jak widać z powyższego, w składzie osobo
wym Zarządu jak i kierownictwa Stowarzysze
nia zachodziły niewielkie zmiany, a okoliczność 
ta niewątpliwie w wysokim stopniu przyczyniła 
się do tego rozwoju, który osiągnęło Stowarzy
szenie w ciągu kończącego się obecnie X-lecia 
swego istnienia.

Stowarzyszenie utrzymuje się — jak wyżej 
wspomniano — ze składek swych członków za
łożycieli i wspierających. Bardzo pocieszającym 
jest objaw, że budżet Stow, stale wzrasta; gdy 
w r. 1928 zamykał się cyfrą ok. 50.000 zł, w czym 
świadczenia członków wynosiły ok. 40.000 zł, to 
na r.b. odpowiednie cyfry sięgają 97.000 i 83.000 zł. 
Za okres dziesięcioletni świadczenia człon
ków założycieli i wspierających wyniosły przeszło
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750.000 zł. —  cyfra ta daje miarę wysiłku, jaki 
przemysł nasz dokonał na odcinku spawalnictwa.

Zadania Stowarzyszenia.
Główne zadania Stowarzyszenia zostały okre

ślone w Statucie w sposób następujący:
Celem Stowarzyszenia jest wszechstronny 

rozwój wszelkich metod spawania i cięcia me
tali w Polsce. Stowarzyszenie dąży do osiąg
nięcia tego celu środkami następującymi:

a) przez udzielanie porad fachowych swoim 
członkom,

b) przez przeprowadzanie prac ba
dawczych w swoim zakresie, oraz 
przez inicjonowanie i popieranie prac 
badawczych poza Stowarzyszeniem.

c) przez gromadzenie wszelkiego 
rodzaju materiału informacyjnego 
z dziedziny spawania, tak charakteru 
naukowego, jak i praktycznego, w celu 
udzielania informacyj i orzeczeń,

d) przez zakładanie i popieranie 
fachowych szkół i kursów spawania, 
oraz przyczynianie się do wprowadze
nia nauki spawania do wszelkich szkół 
technicznych,

e) przez wydawanie fachowego 
czasopisma i prac naukowo-technicz
nych z dziedziny spawania, przez 
propagowanie tej dziedziny tech
niki w prasie, urządzanie odczytów, 
wykładów i przez współudział w fa
chowych zjazdach i wystawach,

f) przez współpracę z właściwymi 
czynnikami przy opracowywaniu 
wszelkiego rodzaju przepisów i norm, odnoszą
cych się do spawania i urządzeń spawalniczych.

Ciasne ramy artykułu niniejszego nie pozwa
lają na wszechstronne omówienie całokształtu 
działalności Stowarzyszenia za ubiegły okres. 
Omówimy więc pokrótce tylko najważniejsze 
dziedziny, jak

1) Szkolnictwo,
2 ) Działalność wydawnicza,
3) Działalność odczytowa,
4) Prace nad normalizacją i przepisami,
5) Służba doradcza i informacyjna.
6) Współpraca z pokrewnymi instytucjami 

w kraju i zagranicą,

Szkolnictwo.
Pierwszy kurs spawania w Katowicach zo

stał otwarty 15 lutego 1928 r. przy b. wielkim 
napływie kandydatów, dalsze kursy idą nieprzer
wanie do dnia dzisiejszego, przy czym w ostat
nim czasie, poczynając od listopada zeszłego ro
ku, daje się zauważyć silny wzrost ilości słu
chaczy tak, że 47-y kurs spawania, który odbył 
się w czerwcu b. r., ukończyło 135 absolwentów.

Pierwszy kurs w Warszawie rozpoczął się— 
ze względu na trudności znalezienia odpowied
niego lokalu — nieco później, mianowicie do 
piero 5 listopada 1928 roku. W  Warszawie rów
nież kursy cieszyły się zawsze wielkim powo
dzeniem, a na ostatnim 44-ym kursie, który roz
pocznie się 15 września, wszystkie miejsca są 
już oddawna zajęte.

Prawie jednocześnie z kursami w Katowi
cach i w Warszawie przystąpiono do zorgani
zowania kursów spawania w innych ważniej
szych ośrodkach przemysłowych kraju, a mia
nowicie: w Poznaniu, Lwowie, Łodzi, Krakowie
i Bydgoszczy, gdzie też odbywają się one do
tychczas w ilości 2 —  3 kursów rocznie przy 
współudziale Instytutów Rzemieślniczo-Przemy- 
słowych, Towarzystwa Kursów Technicznych
i innych Instytucyj społeczno-oświatowych.

Przy organizacji tych kursów czynni byli, jako 
instruktorzy na ćwiczeniach: w Katowicach —

I kurs spawania w W arszawie (1928).

pp. Kunik i Dudek, a w Warszawie — pp. Drze
wiecki i Pyziak, którzy do dnia dzisiejszego peł
nią te funkcje. Okoliczność ta miała bez wąt
pienia duże znaczenie dla utrzymania jednolite
go kierunku w szkoleniu spawaczy.

Poza kursami prowadzonymi stale w pewnych 
ośrodkach organizowano również szereg kursów 
lotnych w poszczególnych miejscowościach mniej 
uprzemysłowionych, lub w fabrykach kształcą
cych swój personel. Kursy takie organizowano 
w Bielsku, Starachowicach, Sosnowcu, Grudzią
dzu, Rybniku, Borysławiu, Gdyni, Lidzie, Lubli
nie, Ostrowie Wlkp. i innych.

Stowarzyszenie w ciągu swojej 1 0 -letniej dzia
łalności nie ograniczało się oczywiście do organi
zowania elementarnych, niższych kursów spawa
nia: przeprowadzono również szereg kursów dla 
inżynierów i techników, z których wymienimy
4 kursy w Katowicach, 3 kursy w Warszawie, 
po jednym kursie w  Krakowie i Borysławiu 
(specjalnie dla inżynierów zatrudnionych w prze
myśle naftowym).

Stowarzyszenie prowadziło prace w dziedzi
nie kształcenia spawalniczego poza terenem za
kładów przemysłowych również i na techni
cznych uczelniach wyższych i średnich. Przed 
powstaniem Stowarzyszenia w żadnej z wyższych 
szkół technicznych w Polsce spawanie nie było 
przedmiotem nauki. Dziś stan ten zmienił się 
znacznie na korzyść: Pierwsza Politechnika Lw ow 
ska wprowadziła w Polsce stałe doroczne kur
sy spawania, które odbywają się od 7 lat. Na
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stępnie Akademia Górnicza w Krakowie wpro
wadziła przed 5 laty spawanie, jako przedmiot 
nieobowiązkowy, na Wydziale Hutniczym. W pro
wadzone zostało spawanie również od 2  lat 
w innych szkołach technicznych, jak Państwowa 
Szkoła im. Wawelberga i Rotwanda, Państwowa 
Szkoła Samochodowa i Lotnicza w Warszawie i td.

Kurs dla k ierow ników  warsztatów i instruktorów pań
stw ow ych szkół zaw odow ych, zorganizow any staraniem 

Ministerstwa Oświaty.

t ó w  k u r s ó w  p r z e k r o c z y ł a  j u ż  5.500 
o s ó b .

W dziedzinie Szkolnictwa Stowarzyszenie 
osiągnęło więc wyniki poważne; wiele jednak 
pozostało jeszcze do zrobienia, aby technikę spa 
walniczą w naszym kraju postawić na odpo
wiednim poziomie i sprostać stale rosnącym żą
daniom przemysłu na wykwalifikowane siły tech
niczne.

Szczególniej daje się odczuwać brak wy
kształconych inżynierów i techników spawalni
czych; zagadnienie to jest w niniejszym zeszy
cie osobno omówione w artykule p. inż. B. Szup- 
pa p. t. „Polski Instytut Spawalczy" ').

’ ) patrz str. 9.

Wydawnictwa.
C z a s o p i s m o .  Od pierwszej chwili po

wstania Stowarzyszenie wydaje miesięcznik p. t. 
„Spawanie i Cięcie Metali", poświęcony spra
wom spawalnictwa.

Rozchodząc się w ilości ok. 1000 egz., jest 
ono łącznikiem ze światem przemysłowym i na
ukowo-technicznym i stanowi stałą kronikę Sto
warzyszenia. Materiał nagromadzony w formie 
artykułów w ciągu tych dziesięciu lat przed
stawia duży dorobek naukowcy we wszystkich 
dziedzinach tak rozległego stosowania spawania.

O wartości czasopisma świadczy zaintereso
wanie zagranicznej prasy, która niejednoktrotnie 
przedrukowuje artykuły ze „Spawania i Cięcia 
Metali".

Czasopismo od początku wychodzi pod re
dakcją p. inż. Zygmunta Dobrowolskiego, po
nadto w pracy redaktorskiej bierze żywy udział 
sam Prezes Stowarzyszenia, dr. Alfred Sznerr. 
W iększość prac oryginalnych i przyswojonych 
z obcej literatury, szczególniej w początkowym 
okresie wydawania czasopisma, wyszła z pod 
pióra Redaktora i Prezesa Stowarzyszenia; oczy
wiście dyr. Stow. p. inż. P. Tułacz, b. Kier. 
Oddz. Warsz. p. inż. J. Biernacki i obecny 
kierownik p. inż. B. Szupp, z racji swej pra
cy w Stow, również drukowali stale w czasopi
śmie swe prace. Z biegiem czasu udało się zgru
pować wokoło czasopisma grono techników róż
nych specjalności, którzy zasilają swymi praca
mi łamy czasopisma.

Z pośród tych osób należy wymienić 
w pierwszym rzędzie —  prof. dr. S. Bryłę, inż. 
G. Jonschera, inż. Artura Jahnsa, ś.p. inż. W ła
dysława Lisowskiego, inż. Tadeusza Nowaka, kpt. 
inż. J. Koziarskiego, Stanisława Czajkowskie
go, inż. S. Żukowskiego, inż. A. Szumowskiego, 
inż. G. Kittela, inż. W . Millera i in.

Oczywiście ilość osób zamieszczających swe 
prace w naszym czasopiśmie nie stoi w żadnym 
stosunku do ważności spawania w przemyśle, 
ani do zainteresowania, z jakim spawanie po- 
winnoby się spotykać w świecie technicznym.

Gdyby choć część, działających w Polsce 
zakładów techniczno-przemysłowych i warszta
tów, w których spawanie znalazło zastosowanie, 
chciało dzielić się z nami opisami i wynikami 
ciekawych wykonanych prac, czasopismo nasze 
mogłoby pracować jeszcze wydajniej i przyno
sić jeszcze więcej pożytku i korzyści społe
czeństwu technicznemu.

W  ramach niniejszego artykułu trudno szcze
gółowo omówić dorobek naszego czasopisma za 
ubiegły, prawie 10-letni okres istnienia. Pro
gram zainteresowań i prac nimi objętych ilustru
je może najlepiej klasyfikacja dokumentacji spa
walniczej naszego Stowarzyszenia, zamieszczona 
osobno w niniejszym zeszycie 2). Przeszło 200 
pozycji, które zawiera ta klasyfikacja, świadczy
o różnorodności zagadnień, omawianych przez 
czasopismo.

W y d a w n i c t w a  k s i ą ż k o w e .  Zupełny 
brak literatury fachowej w języku polskim, da
wał się wielce we znaki w początkach rozwo-

s) s tr. 21.

Kurs dla O ficerów  i P odoficerów  W ojsk Technicznych, 
zorganizowany staraniem M. S. W ojsk.

Reasumując, należy zaznaczyć, że ilość kur
sów przeprowadzonych przez Stowarzyszenie 
w  całej Polsce w ciągu 10-lecia dochodzi do 
poważnej liczby 200 , i l o ś ć  z a ś  a b s o l w e n -
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ju Stowarzyszenia, dlatego też od samego po
czątku Stowarzyszenie rozwija nader żywą dzia
łalność wydawniczą.

W  roku 1929 Stowarzyszenie wydaje dla 
użytku inżynierów i techników Tom I „Pod
ręcznika Spawania i Cięcia Metali przy pomo
cy płomienia acetylenowo-tlenowego11, obejmu
jący „Materiały i Urządzenia11, pióra dr. A. Szner
ra a w r.̂  1932 —tom II, obejmujący „Technikę 
Spawania” , pióra dr. Sznerra i inż. Dobrowol
skiego; w r. 1934 wydano zeszyt I tomu III, tego 
wydawnictwa, w którym omówiono zastosowanie 
spawania w kotlarstwie, ogrzewnictwie i kanali
zacji. Wydawnictwo to powstało ze stale umie
szczanych artykułów w organie Stow.

Dla uczniów kursów prowadzonych przez 
Stowarzyszenie wydano w r. 1931 „Kurs spa
wania i cięcia metali w pytaniach i odpow ie
dziach11, opracowany przez p. inż. A. Jahnsa. 
Po wyczerpaniu, opublikowane zostało w r. b.
II wydanie tej broszurki, znacznie powiększone
i uzupełnione przez p. inż. B. Szuppa.

W  roku 1930 Stowarzyszenie wydaje „Pod
ręcznik Spawacza11 opracowany do nauki na 
kursach przez inż. J. Biernackiego i inż. K. Na- 
dolskiego. W obec wyczerpania tego wydaw
nictwa i znacznych postępów w technice spa
walniczej w ciągu ostatnich lat, „Podręcznik 
Spawacza11, opracowany całkowicie na nowo 
przez  ̂ p. inż. B. Szuppa i p. inż. Tułacza, jest 
obecnie przygotowany do druku i ukaże się 
jeszcze w r. b.

W  r. 1933 Stowarzyszenie wydaje „Album 
konstrukcyj spawanych” —  Część I „Spawanie 
Autogeniczne” , opracowany przez inż. P. Tuła
cza, poprzedzony obszernym wstępem, stano
wiącym treściwy podręcznik dla konstruktorów
i warsztatowców.

Powyższy wykaz uzupełnia broszura prof.
Bryły p. t. „Przepisy projektowania i wykony

wania stalowych konstrukcyj spawanych w bu
downictwie11 oraz 2  broszury inż. Z. Dobrowol
skiego: „Cięcie Metali za pomocą tlenu11 i „Spa
wanie w ogrzewnictwie11. Ostatnio opuściła pra
sę praca inż. L. Drehera: „Wiadomości podsta
wowe z dziedziny metalografii żelaza i stali11.

Oczywiście największe trudności w akcji w y
dawniczej wynikają ze szczupłości środków 
oraz trudności znalezienia osób, które mogłyby 
się podjąć opracowywania podręczników. Zda
ne na szczupłe siły swego personelu, Stowa
rzyszenie w swej akcji wydawniczej boryka się 
z wielkiemi trudnościami i nie możemy niestety 
dorównać w tym względzie przodującym kra
jom Zachodu, jak Francja, Niemcy i Anglia lub 
Sowiety. W  porównaniu jednak do innych kra
jów, nasza działalność wydawnicza w dziedzinie 
spawania przedstawia się dość korzystnie.

Odczyty i pokazy filmowe.
W  ciągu swego 10-iecia, Stow, urządziło 

w całym kraju ok. 250 odczytów i pokazów fil
mowych.

Film, wykonany w Polsce, przedstawiający 
„Napawanie krzyżownic na torach kolejowych 
za pomocą płomienia acetylenowo-tlenowego11
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został zakupiony przez szereg krajów, które pra
gnęły korzystać z naszych pionierskich prac na 
tym polu.

Poza tym Stow, posiada 4 filmy, które zo
stały sprowadzone z zagranicy i zaopatrzone 
u nas w napisy polskie, a mianowicie: 1 ) Hygie- 
na i bezpieczeństwo spawacza (film francuski 
dług.^ 300 m), 2 ) Spawanie acetylenowe (film 
austriacki, dług. 500 m i 3) Spawanie acetyle- 
nowe_ i jego zastosowania w przemyśle (f. szwaj
carski, dług, 1900 m). Ogółem więc Stow, roz
porządza ok. 3000 m. filmów, które stanowią 
dużą pomoc w nauczaniu i propagandzie spa
wania.

Prace nad normalizacjq i przepisami 
w dziedzinie spawalnictwa.

Stowarzyszenie bierze czynny udział w pra
cach specjalnej komisji Polskiego Komitetu Nor
malizacyjnego, dla opracowania przepisów za
stosowania spawania we wszystkich dziedzinach.

Ostatnio weszły w życie przepisy urzędowe, 
dotyczące urządzeń acetylenowych, składające 
się z 4 rozporządzeń ministerialnych, nad opra
cowaniem których Stowarzyszenie współdziała
ło bardzo intensywnie w latach ubiegłych.

Przepisy M. S. Wewn., dotyczące obliczania
i projektowania konstrukcyj spawanych w bu
downictwie, wydane w r. 1933, jak również
i ostatnio ukończony projekt przepisów o wy
twarzaniu i użytkowaniu butli na gazy pod ci
śnieniem, były opracowane również przy współ
udziale Stowarzyszenia; ostatnio prace nad prze
pisami o spawaniu zbiorników na parę wodną 
pod ciśnieniem posunęły się znacznie naprzód
i można oczekiwać szybkiego ich ukończenia.

Oddawna oczekiwane normy znakowania spo
in zostały już opracowanie wkrótce nastąpi de
finitywne ich przyjęcie.

Dążąc do usystematyzowania prac normali
zacyjnych w dziedzinie spawania, Stowarzysze
nie opracowało ogólny program tych prac, któ
ry podajemy na osobnym miejscu 3).

Służba doradcza i informacyjna.
P o r a d y  f a c h o w e .  Stowarzyszenie nasze 

utrzymuje bezpośredni kontakt z całym szere
giem przedsiębiorstw przemysłowych, dyrekcyj 
kolejowych i t. p., gdzie na miejscu udziela się 
rad i wskazówek dotyczących instalacyj acety
lenowych i zastosowania spawania. Członkom 
Stowarzyszenia udziela się porad bezpłatnie, 
firmom zaś nie należącym do Stowarzyszenia— 
za mierną opłatą.

Dzięki posiadaniu przez Oddział Katowicki 
naszego Stowarzyszenia laboratorium wytrzy
małości materiałów i urządzenia do badań me
talograficznych, Stowarzyszenie może przepro
wadzać na żądanie firm i instytucyj różnego ro
dzaju badania i doświadczenia.

Współpraca z instytucjami naukowo- 
technicznymi.

Stowarzyszenie współpracuje stale przy or
ganizowaniu kursów spawania, odczytów, de-

’ ) str, 14.
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monstraćyj filmowych i t. p. z lokalnymi insty
tucjami dokształcania technicznego. A  miano
wicie:

na terenie W ojewództwa Śląskiego—ze Ślą
skim Instytutem Rzemieślniczo-Przemysłowym 
w Katowicach,

w W ojewództwie Krakowskim —  z W oje
wódzkim Instytutem Rzemieślniczo-Przemysło
wym w Krakowie,

w  W oj. Lwowskim —  z Instytutem Przemy
słowym dla Małopolski Wschodniej,

w W oj. Warszawskim —  z Instytutem Prze- 
mysłowo-Rzemieślniczym przy Muzeum Przemy
słu i Rolnictwa w Warszawie,

w W oj. Pomorskim— z firmą „Perun" w Byd
goszczy,

w W oj. Poznańskim —  z Poznańskim Tow. 
Kursów Technicznych,

w Woj. Łódzkim — z Łódzkim Tow. Kursów 
Technicznych.

Na podstawie porozumienia ze Stowarzysze
niem Inżynierów Mechaników Polskich, Sekcja 
Spawalnicza S. I. M. P. korzysta z biblioteki
i czytelni Warszawskiego Oddziału naszego Sto
warzyszenia. Tym sposobem Stowarzyszenie 
utrzymuje łączność z inżynierami spawalnikami, 
zgrupowanymi w Sekcji Spawalniczej S. I. M. P.

Współpraca na terenie 
międzynarodowym.

Stowarzyszenie, jako członek Stałej Między
narodowej Komisji Acetylenu i Spawania w Pa
ryżu, do której należą 23 kraje, bierze udział 
w organizowaniu międzynarodowych kongresów 
spawania.

Przedstawicielami do tej Komisji z ramienia 
Stowarzyszenia są: pp. dr. A . Sznerr, dyr. 
Stattler, inż. P. Tułacz i inż. Z. Dobrowolski.

W  ciągu ostatnich 10  lat odbyły się 3 kon
gresy międzynarodowe: w Zurichu (1930), w Rzy
mie (1934) i w Londynie (1936). Prace polskie, 
referowane na tych kongresach, cieszyły się 
wielkim powodzeniem; dość powiedzieć, że gdy 
na ostatnim kongresie w  Londynie postanowio
no najlepsze prace odznaczyć medalami, jeden 
z trzech medali został przyznany p, inż. Tuła
czowi za pracę p. t. „Wyniki badań laborato
ryjnych i zastosowania praktycznego złącza szy
nowego konstrukcji polskiej, spawanego acetyle
nem". Również prace p. inż. Dobrowolskiego na 
temat doświadczeń polskich z napawaniem szyn
i krzyżownic, przedstawione na kongresie w Rzy
mie i w Londynie, wzbudziły wielkie zaintere
sowanie, w tej dziedzinie bowiem Polska w y
przedziła wszystkie kraje europejskie.

W  roku 1935 Stowarzyszenie bierze udział 
w Międzynarodowym Kongresie Szynowym 
w Budapeszcie, na którym odbył się swego ro 
dzaju konkurs na złącza spawane, gdyż na kil
ka miesięcy przed tym złącza zgłoszone przez 
różnych wynalazców były badane laboratoryj
nie oraz wbudowane w tor kolejowy koło Bu

dapesztu w celu przekonania się o ich wartości 
w praktyce. Próby te wykazały pierszeństwo 
polskiego złącza szynowego konstrukcji inż. Tu
łacza. Złącza te zostały tytułem próby zastoso
wane w Austrii i na Węgrzech. W  Polsce w y
konano już przeszło 1000 styków spawanych sy
stemem inż. Tułacza.

Równocześnie wielkie powodzenie zyskało 
napawanie krzyżownic oraz stosowanie palnika 
acetylenowego do najrozmaiszych robót w kon
serwacji torów— tak że spawacze Stowarzysze
nia niejednokrotnie wyjeżdżali zagranicę, jak np. 
do Niemiec, Ausrii, Węgier, aby demonstrować 
stosowane w Polsce metody pracy; łotewskie 
koleje delegowały swych spawaczy do Polski 
na specjalne przeszkolenie w tych pracach.

Stosunki z naszymi sąsiadami, zadzierzgnięte 
na terenie Międzynarodowych kongresów, umo
żliwiły urządzenie w roku bież. polsko-niemiec
kiego „Dnia Spawania", którego celem była w y
miana poglądów na temat ujednostajnienia prób 
połączeń spawanych. Przy tej okazji goście nie
mieccy wygłosili szereg interesujących odczytów 
na różne tematy z dziedziny spawalnictwa. 
Świadczy to najdowodniej o uznaniu, jakie ma 
zagranica dla naszych postępów w dziedzinie 
spawania.

Krótki ten przegląd prac naszych świadczy
0 tym, jak pojmuje Stowarzyszenie swe zadania
1 jak je realizuje w życiu. Pomimo bardzo wydat
nych obciążeń, jakie przemysł karbidowo-tleno- 
wy przyjął dobrowolnie na siebie, opodatkowując 
się dość poważnie na cele Stowarzyszenia, za
kres pracy, leżącej przed Stowarzyszeniem w dzie
dzinie spawalnictwa jest tak wielki, że coraz 
trudniej jest sprostać tym zadaniom temu szczu
płemu gronu osób, które mogły być zaangażo
wane do tej pracy przez Zarząd Stowarzyszenia.

W  szeregu artykułów, zamieszczonych w tym 
zeszycie przedstawiono jak najogólniej prace ja
kie czekają Stowarzyszenie, aby utrzymać spa
walnictwo na należytym poziomie i dotrzymać 
kroku zagranicy w postępach na tym polu, do 
kładając swoją cząstkę do ogólno-ludzkiego do
robku w tej dziedzinie. Przygotowanie kadr tech
nicznych dla wypełnienia zadań, oczekujących 
polski przemysł w dziedzinie spawalnictwa jest 
przynajmniej równie ważnym i trudnym zada
niem, jak zapewnienie sobie odpowiednich su
rowców i urządzeń. Przemysł, użytkujący spa
wanie, niewątpliwie zdaje sobie sprawę z wiel
kiej pomocy, jaką przedstawia 10-letnia praca 
Stowarzyszenia nad przygotowaniem dla niego 
kadr wyższego i niższego personelu techniczne
go, przypuszczamy więc, że możemy sobie ro
ścić nadzieję, iż zainteresowany przemysł me
talowy — na wzór innych krajów —  zechce 
współpracować ze Stowarzyszeniem, co pozwo
liłoby rozszerzyć ramy naszej działalności i wy
pełnić w jak najkrótszym czasie poważne zada
nia, które stoją przed nami w dziedzinie spa
walnictwa.
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Klasyfikacja dokumentacji naukowej Stow. d. R. S. i C. M. 
oraz organizacja Biblioteki Spawalniczej

W  ciągu 10  lat swego istnienia Stowarzysze
nie nasze zebrało bardzo poważną dokumentację 
z dziedziny spawalnictwa w postaci b i b l i o t e 
ki, obejmującej już ok. 300 dzieł naukowych, 
zbioru a l b u m ó w  konstrukcyj spawanych itp., 
r o c z n i k ó w  c z a s o p i s m  technicznych całe
go świata, które w ilości 35 otrzymuje Stowa
rzyszenie na wymianę za „Spawanie i Cięcie 
Metali , p r z e z r o c z y  którymi ilustruje się 
odczyty, t a b l i c  naukowych, f i l m ó w  etc.

W  celu umożliwienia szerszemu ogółowi tech
nicznemu, wykorzystywania tej dokumentacji 
ułożono specjalną klasyfikację cyfrową systemu 
dziesiętnego, t. j. podzielono całą dziedzinę na 10 
działów, każdy dział z kolei na 10 (lub mniej) 
poddziałów itd.

Podział ten może być prowadzony tak dale
ko, jak tylko zajdzie potrzeba; w razie nagro
madzenia się większej ilości dokumentacji na 
jakikolwiek temat, może on być zróżniczkowa
ny na kilka tematów specjalnych, przy zacho
waniu zasady, aby każda ogólna pozycja w kla
syfikacji nie była dzielona na więcej niż 10 po- 
zycyj szczegółowych. Według tej klasyfikacji zo
stały ułożone kartoteki książek naszej biblioteki 
oraz stworzona bibliografia artykułów wszyst
kich zagranicznych czasopism spawalniczych; 
tym sposobem osoba interesująca się jednym 
z zagadnień specjalnych, wymienionych w tej 
klasyfikacji, może w każdej chwili otrzymać wy
kaz artykułów, które na dany temat ukazały się 
w posiadanych przez Stowarzyszenie czasopis
mach spawalniczych. W  tej bibliografii zamiesz
czone są również tytuły artykułów poruszających 
zagadnienia spawalnicze w prasie krajowej.

Poniżej podajemy listę czasopism krajowych
i zagranicznych, które Stowarzyszenie otrzymu
je drogą wymiany za „Spawanie i Cięcie Me
tali".

C z a s o p i s m a  p o l s k i e :
Przegląd T echniczny
Inżynier K ole jow y
Przegląd M echaniczny
Przegląd E lektrotechniczny
W ołyńskie W iadom ości Techniczne
Gaz i W oda
Technika Cieplna
Przem ysł Naftowy
Przem ysł M etalowy
Przegląd B ezpieczeństw a Pracy
Czasopism o T echn iczne
Przegląd G ospodarczy
Przegląd W ojskow o-T echn iczny
A uto i Technika Sam ochodow a
N ow ości Lotnicze

C z a s o p i s m a  w j ę z y k a c h  s ł o w i a ń s k i c h :
Aw togennoje D ieło (Rosja)
Autogeni Swareni (C zechosłow acja )
Technick i List (Jugosław ia)

C z a s o p i s m a  w j ę z y k u  n i e m i e c k i m :
Der Autogen Schw eisser (Austria)
Autogene M atallbearbeitung (N iem cy)
T. Z. fiir prak. M etallbearbeitung „
Die Elektroschweissung ,,
Zwanglose Mitteilungen „
Technische Mitteilungen Krupp 
Zeitschrift fur Schweisstechnik (Szwajcaria)

C z a s o p i s m a  w  j ę z y k u  f r a n c u s k i m :
Le Soudeur-Coupeur (Francja)
Revue de la Soudure Autgene ,,
Soudure et O xy-Coupage ,,
Bulletin O fficie l de la Com is- 

sion Permanente Internation.
Bulletin de la Societe des Inge

nieurs Soudeurs „
Le Metalliseur ,,
L'Ossature M etallique (Belgia)
A rcos
T echnique de la Soudure et du 

D ecoupage 
Soudure
Journal de la Soudure (Szw ajcaria)

C z a s o p i s m a  w  j ę z y k u  a n g i e l s k i m :

Journal of the A m erican W elding 
Society 

The W elding Engineer 
O xy-A cetylene Tips 
The M etallizer 
The W elding Journal 
Industrial Gases 
The W elder 
E lectric W elding 
The M odern Engineer 
D om inion O xw elding Tips 
The W elding Review

C z a s o p i s m a  w  i n n y c h  j ę z y k a c h :

La Saldatura Autogena (W łoch y)
La Fiam ma Ossiacetilenica ,,
Laschtechnik (Holandja)

Czasopisma powyższe mogą być przeglądane 
w lokalu Stowarzyszenia po uprzednim porozu
mieniu się z Sekretariatem Stowarzyszenia. W  ra
zie zgłoszenia się większej ilości chętnych do 
stałego korzystania z Czytelni i Biblioteki, lokal 
Stowarzyszenia będzie otwarty również w go
dzinach wieczorowych.

Również dla klisz drukarskich, ilustrujących 
nasze czasopismo, sporządzono kartotekę; w któ
rej klisze te są zgrupowane według tej samej 
klasyfikacji. Autorzy piszący artykuły lub książ
ki na tematy spawalnicze mogą czerpać z tego 
materiału, wypożyczając klisze ze Stowarzysze
nia. Kartoteka klisz umożliwia natychmiastowe 
zorientowanie się w posiadanym przez nasze 
czasopismo materiale na każdy temat z dzie
dziny spawania.

Jak wspomnieliśmy wyżej, Stowarzyszenie 
posiada również kartotekę przezroczy; kartoteka 
ta obejmuje już około 1000 pozycji, stanowiąc 
nader cenny materiał dla osób, omawiających 
zagadnienia spawalnicze na odczytach, konfe
rencjach i t. p. Nasze Stowarzyszenie bardzo 
chętnie wypożycza te przezrocza bezinteresownie.

Również chętnie wypożyczane są filmy spa
walnicze, którymi Stowarzyszenie rozporządza 
w ilości trzech tysięcy metrów.

Mamy nadzieję, że praca włożona w usegre- 
gowanie dokumentacji spawalniczej nie tylko 
usprawni działalność naszego Stowarzyszenia, lecz 
także ułatwi szerokim kołom techników, zainte
resowanych w różnych dziedzinach zastosowania 
spawania, należyte korzystanie z tych materiałów.

(St. Zjedn.)

(Anglia)

(Australia)
(Kanada)
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Klasyfikacja Dokumentacji Spawalniczej Stow. R. S. i C. M.
0 .  O g ó l n e .

0 0  H is to r ia  spaw ania
0 0 0  —  O g ó ln e
0 0 1  —  S paw an ie  w ró żnych  k ra jach
0 0 2  —  M o n o g ra fie  firm
0 0 3  —  B io g ra fie

0 1  B ib lio g ra fia
0 2  D z ia ła ln o ść  s tow arzyszeń

0 2 0  —  O g ó ln e
0 2 1  —  D z ia ła ln o ść  s tow a rzyszeń  k ra jo w ych
0 2 2  —  ,  .  zag ra n iczn ych
0 2 3  —  .  m ię d zy n a ro d o w a  (ko n g re sy )

0 3  P rzep isy, no rm y, s ło w n ic tw o
0 4  H i g ien a  i b e zp ie cze ń s tw o
0 5  O rg a n iz a c ja
0 6  S zko ln ic tw o
0 7  T a rg i, W ystaw y
0 8  —
0 9  Różne

1. Z a g a d n i e n i a  ł e o r e t y c z n e .

1 0  O g ó ln e
11  S pa w a n ie  a c e ty le n o w e

1 1 0  —  O g ó ln e
111 —  S paw an ie
1 1 2  —  N a p a w a n ie
1 1 3  —  Lu tospaw an ie

1 2  S paw an ie  łu k o w e
1 2 0  —  O g ó ln e
121 —  S paw an ie
1 2 2  —  N a p a w a n ie

1 3  B adan ia  naukow e
1 3 0  —  O g ó ln e
131 —  S tru k tu ra  w e w n ę trzn a
1 3 2  —  W łasnośc i m e ch a n iczn e
1 3 3  —  O d p o rn o ś ć  na k o ro z ję
1 3 4  — O d k s z ta łc e n ia  i n a p rę że n ia  w e w n ę trzn e
1 3 5  —  O b ró b k a  te rm iczn a

1 4  K o n tro la  spa w a n ia
1 4 0  —  O g ó ln e
141 —  K o n tro la  spo in
1 4 2  —  K o n tro la  spaw aczy

1 5  O b lic z a n ie  i p ro je k to w a n ie  p o łg cze ń  spaw anych
1 6  K a lku lac ja  kosztów  spaw an ia
1 7  O rg a n iz a c ja  spa w a ln i

2 .  S p a w a l n o ś ć  m e t a l i .
2 0  O g ó ln e
21  S p a w a n ie  że laza  i s ta li

2 1 0  —  O g ó ln e
2 1 1  —  S paw an ie  sta li sp e c ja lnych
2 1 2  —  „  .  n ie rd ze w n ych

2 2  S pa w a n ie  że liw a
2 3  S pa w a n ie  m iedz i, m os iqdzu i b ronzu
2 4  S paw an ie  a lum in ium  i le kk ich  s topów

2 5  S paw an ie  o ło w iu
2 6  S p a w a n ie  cynku
2 7  S paw an ie  n iklu
2 8  S paw an ie  ró żnych  innych  m e ta li

3 .  U r z q d z e n i a  i p r z y r z q d y .
3 0  O g ó ln e
31 U rzq d ze n ia  do  spaw an ia  a c e ty le n o w e g o

3 1 0  —  O g ó ln e
3 1 1  ■—  W y tw o rn ic e  i b e zp ie czn ik i
3 1 2  —  Butle, za w o ry  i re d u k to ry
3 1 3  —  P a ln ik i i p rze w o d y
3 1 4  —  M aszyny do  spaw ania
3 1 5  —  P rzyrzq dy  d o  spaw an ia

3 2  U rzq d ze n ia  d o  spaw an ia  łu ko w e g o
3 2 0  —  O g ó ln e
32 1  —  S p a w a ln ice
3 2 2  —  U rzq d ze n ia  do  spaw an ia  m aszynow ego
3 2 3  —  P rzyrzq dy  d o  spaw an ia

3 3  U rzq d ze n ia  do  zg rze w a n ia  o p o ro w e g o
3 3 0  —  O g ó ln e
33 1  —  M aszyny d o  zg rze w a n ia  p u n k to w e g o  i lin io w e g o
3 3 2  —  M aszyny do  zg rze w a n ia  s tykow e go
3 3 3  —  M aszyny do  z g rze w a n ia  isk ro w e g o

4 .  M a t e r i a ł y .

4 0  O g ó ln e
4 1  Tlen
4 2  K o rb in
4 3  A  ce ty len
4 4  Inne  gazy pa lne

4 5  S po iw a
4 5 0  —  O g ó ln e
45 1  —  D o spaw an ia  a c e ty le n o w e g o
4 5 2  —  D o  spaw an ia  łu k o w e g o  (e le k tro d y )
4 5 3  —  D o  lu to spow an ia

5 .  T e c h n i k a  s p a w a n i a .

5 0  O g ó ln e
51  S paw an ie  a c e ty le n o w e

5 1 0  —  O g ó ln e
511 —  C ie n k ie  b lach y
5 1 2  —  G ru b e  b lachy

5 2  S pa w a n ie  łu ko w e  e le k tro d q  m e ta low q
5 2 0  —  O g ó ln e
521  —  C ie n k ie  b lachy
5 2 2  —  G ru b e  b lachy

5 3  S paw an ie  innym i gazam i
5 3 0  —  O g ó ln e
531  —  S paw an ie  w o d o re m
5 3 2  —  S paw an ie  gazem  św ie tlnym
5 3 3  —  S paw an ie  pa ra m i be nzo lu , benzyny itd .

5 4  S paw an ie  łu k o w e  e le k tro d q  w ę g lo w q

5 5  S paw an ie  a to m o w e
5 6  S paw an ie  g a z o w o -łu k o w e
5 7  Z g rz e w a n ie  e le k try c z n o -o p o ro w e

5 7 0  —  O g ó ln e
571 —  Z g rz e w a n ie  pu n k to w e  i lin io w e
5 7 2  —  Z g rz e w a n ie  s tykow e
5 7 3  —  Z g rz e w a n ie  isk ro w e

5 8  S pa w a n ie  i zg rz e w a n ie  te rm ito w e

5 9  Lu tospaw an ie
5 9 0  —  O g ó ln e
591  —  L u tow an ie  m ię kk ie
5 9 2  —  » tw a rd e
5 9 3  —  Lu tow an ie

6 .  C i ę c i e .

6 0  O g ó ln e
61  C ię c ie  t le n e m  ( te o r ia )
6 2  C ię c ie  łu k ie m  e le k tryczn ym

6 3  U rza d ze n ia  do  c ię c ia
6 3 0  —  O g ó ln e
63 1  —  P a ln ik i d o  c ię c ia
6 3 2  —  M aszyny
6 3 3  —  P rzyrzqdy

6 4  Techn ika  c ię c ia  stali
6 4 0  —  O g ó ln e
641  —  Ręczne
6 4 2  —  M aszynow e

6 5  C ię c ie  że liw a
6 6  C ię c ie  innych  m e ta li

6 7  C ię c ie  pod w odq
6 8  Z a s to so w a n ie  c ię c ia  w p rzem yś le .

6 8 0  —  O g ó ln e
681  —  C ię c ie  na z ło m  i w nap raw a ch
6 8 2  —  C ię c ie  w  k o tla rs tw le  I kon s trukc jach
6 8 3  —  C ię c ie  w  o b ró b c e  częśc i maszyn
6 8 4  —  C ię c ie  w  h u tn ic tw ie  i o d le w n ic tw ie
6 8 5  —  C ię c ie  w  k o le jn ic tw ie
6 8 6  —  C ię c ie  w  rze m io ś le
6 8 7  —  Inne zastosow an ia  c ię c ia
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7 .  Z a s t o s o w a n i e  s p a w a n i a  w  p r o d u k c j i .

7 0  O g ó ln e

71 K o le jn ic tw o  i tra m w a je

7 1 0  —  O g ó ln e
711  —  Ta bo r
7 1 2  —  Różne ro b o ty  w a rsz ta to w e
7 1 3  —  B udowa to ró w

7 2  K o tla rs tw o

7 2 0  —  O g ó ln e
721  —  Z b io rn ik i

7 2 1 0  —  O g ó ln e  
721 1 —  Z b io rn ik i o tw a rte  
7 2 1 2  — Z b io rn ik i w yso ko p rę żn e  

^ 2 2  K o tły  (p o d le g a ją c e  p rzep isom  k o tło w ym ) 
7 2 3  —  Ło d z ie , s ta tk i, o k rę ty

7 3  O g rz e w n ic tw o  i kana lizac ja
7 3 0  —  O g ó ln e
731  —  K o tły  o g rz e w n ic z e , g rz e jn ik i e tc .
7 3 2  —  R u ro c ią g i ins ta la cy jne
7 3 3  —  R uro c iąg i tra n s p o rto w e

7 4  K o n s tru kc je  in żyn ie rsk ie
7 4 0  —  O g ó ln e
741  —  K ons trukc je  b u dow lan e

741 0  —  O g ó ln e
741 1 —  B udow le  m ieszka lne
7 4 1 2  —  „ fa b ryczn e
7 4 1 3  —  „  uży tecznośc i pub l.
7 4 1 4  —  W ie że , dachy, kop u ły , kom iny

7 4 2  —  K o n s tru kc je  lą d o w e
7 4 2 0  —  O g ó ln e
7 4 2 1  —  M osty
7 4 2 2  —  Z a p o ry  i tam y

7 4 3  —  K ons trukc je  m o rsk ie

7 5  B u d o w n ic tw o  m aszynow e
7 5 0  —  O g ó ln e  (części maszyn)
751 —  B udowa s iln ików

7 5 1 0  —  O g ó ln e
7 5 1 1  —  M aszyny p a ro w e
7 5 1 2  —  D ies le , s iln ik i ro p n e  i gazow e
7 5 1 3  —  S iln ik i be nzynow e
7 5 1 4  -  Turb iny p a ro w e
7 5 1 5  —  Tu rb iny , po m py w odn e , sp rę ża rk i
7 5 1 6  —  S iln ik i e le k tryczn e

7 5 2  —  B udowa o b ra b ia re k , n a rzędz i i p rzy rzą d ó w
do  o b ró b k i

7 5 3  —  Z ó ra w ie , su ro w ic e , u rzqdzen ia  tra n sp o rto w e ,
u rzqdzen ia  do  ro b ó t inżyn ie ry jn ych

7 5 9  —  Różne

7 6  S a m o chody  i sam olo ty
7 6 0  —  O g ó ln e
761 —  S am ochody
7 6 2  —  S am o lo ty

7 7  W ie lk i p rzem ys ł 

7 7 0  —  O g ó ln e
7 7  1 H u tn ic tw o , kokso w n ic tw o  i g a zo w n ic tw o
7 7 2  —  K opa ln ie
7 7 3  —  P rzem ys ł ch e m iczny  i na ftow y
7 7 4  —  C e m e n to w n ie
7 7 5  —  S iło w n ie  (c e n tra le  w o d n o -e le k iry c z n e  e tc .)
7 7 6  -  P rzem ys ł w o jen ny

7 8  P rzem ysł różny
7 8 0  —  O g ó ln y
781 —  P rzem yśl m echan iczn y
7 8 2  —  P rzem ys ł e le k tro te c h n  iczny
7 8 3  —  P rzem ysł ro ln ic zy  i na rzędz ia  ro ln ic z e
7 8 4  —  P rzem ys ł d rze w n y  i p a p ie ro w y
7 8 5  —  C e g ie ln ie
7 8 6  —  H u ty  szklane
7 8 7  —  P rzem ys ł teks ty ln y
7 8 8  —  P rzem ysł p rze tw ó rczo -sp o żyw czy
7 8 9  —  Różne

7 9  R zem iosło

8 . Zastosowania spawania w naprawach.
8 0  O g ó ln e

8 1  K o le jn ic tw o  i tra m w a je  
8 1 0  —  O g ó ln e
81 1 —  Tabor
8 1 2  —  Różne ro b o ty  w a rsz ta tow e
8 1 3  — To r k o le jo w y

8 2  K o tla rs tw o
8 2 0  —  O g ó ln e
82 1  — Z b io rn ik i

82 1  0  —  O g ó ln e
8 2 1  1 —  Z b io rn ik i o tw a rte
8 2 1 2  —  Z b io rn ik i w ysokop rężn e

8 2 2  -  K o tły
8 2 3  —  Ło dz ie , s ta tk i, o k rę ty

8 3  O g rz e w n ic tw o  i kana lizac ja
8 3 0  —  O g ó ln e
8 3 1  —  K o tły  o g rze w n icze , g rz e jn ik i e tc .
8 3 2  —  R u ro c ią g i ins ta la cy jne
8 3 3  —  R uro c iąg i tra n s p o rto w e

8 4  K ons trukc je  in żyn ie rsk ie
8 4 0  —  O g ó ln e
84 1  —  K ons trukc je  b u dow lan e
8 4 2  —  K o n s tru kc je  lą d o w e
8 4 3  K ons trukc je  m o rsk ie

8 5  B u d o w n ic tw o  m aszynow e
8 5 0  —  O g ó ln e  (czę śc i maszyn)
8 51  —  N a p ra w a  s iln ikó w

8 51  0  —  O g ó ln e
8 5 1  1 —  M aszyny p a ro w e
8 5 1 2  —  D ies le , s iln ik i ro p n e  i gazow e
8 5 1 3  —  S iln ik i be nzynow e 
8 5  1 4  —  Turb iny p a ro w e
8 5 1 5  —  Tu rb iny , po m py w o d n e , sp ręża rk i
8 5 1 6  —  S iln ik i e le k tryczn e

8 5 2  —  N a p ra w a  o b ra b ia re k , n a rzę d z i i p rzy rzą d ó w
o b ró b k o w y c h

8 5 3  — N a p ra w a  żó ra w i, u rządzeń  tra n sp o rto w ych ,
maszyn do  ro b ó t in żyn ie ry jnych

8 6  S a m o ch o d y  i sam o lo ty
8 6 0  —  O g ó ln e
8 6 1  —  S a m o chody
8 6 2  —  S am o lo ty

8 7  W ie lk i p rzem ys ł
8 7 0  — O g ó ln e
871  —  H u tn ic tw o , ko kso w n ic tw o  i g a zo w n ic tw o
8 7 2  —  K opa ln ie
8 7 3  —  P rzem ys ł che m iczn y  i na ftow y
8 7 4  —  C e m e n to w n ie
8 7 5  —  S iło w n ie , (c e n tra le  w o d n o -e le k try c z n e  e tc .)
8 7 6  —  P rzem ys ł w o jen ny

8 8  P rzem ysł różny
8 8 0  —  O g ó ln e
881  —  P rzem ysł m e chan iczn y
8 8 2  —  P rzem ysł e le k tro te c h n ic z n y
8 8 3  —  P rzem ys ł ro ln ic z y  i n a rzę d z ia  ro ln ic z e
8 8 4  —  P rzem ysł d rze w n y  i p a p ie ro w y
8 8 5  —  C e g ie ln ie
886  —  H uty szklane
8 8 7  —  P rzem ys ł teksy lny
8 8 8  —  P rzem ysł p rze tw ó rczo -sp o żyw czy
8 8 9  —  Rożne

8 9  R zem iosło

9 . Różne (poza spawaniem) zastosowania  
materiałów i urzqdzen spawalniczych

9 0  O g ó ln e

91 H a rto w a n ie  p o w ie rz c h n io w e  p a ln ik ie m  a ce ty le n o w ym
9 2  M e ta liz o w a n ie  na tryskow e

9 2 0  —  O g ó ln e
9 2 1  —  T e o ria
9 2 2  —  U rządzen ia
9 2 3  —  Z as tosow an ia

9 3  I nne zastosow an ia  pa ln ika  a ce ty le n o w e g o

9 4  Z a s tosow a n ie  tlen u  w le c z n ic tw ie  i ra to w n ic tw ie

9 5  Inne zastosow an ia  flen u

9 6  Zas tosow a n ia  a ce ty lenu  poza spaw an iem  (o ś w ie tle n ie , 
o g rz e w a n ie , na pęd  itp .).
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10 lat spawania w Polsce 
w obrazach

Na 9 tablicach zobrazowano niektóre z zastosowań spaw a- 
wania i ciecia metali w Polsce w lalach 1927 — 1937. 

Poszczególne tablice przedstawiają:

4.

5.

6.

7.

8. 

9.

1. Rurociqgi

2. Ogrzewnictwo i chłod
nictwo

3. Konstrukcje budowlane

Konstrukcje dachowe i mosty

Środki transportowe

Części maszyn i przyrządy

Spawanie i ciecie tlenem na 
torach kolejowych

Spawanie metali nieżelaznych

Ciecie tlenem

Zdjęcia te zostały zaczerpnięte z roczników „Spawania i Ciecia Metali".



Nr. spec. IX.1937 ___  SPAWANIE I CIĘCIE METALI 25

R u r o c i q g i

Spawany w odociąg  w Łucku.

G azociąg w ysokoprężny Daszawa —  Lwów.

G azociąg w  Łodzi.

G azociąg w ysokoprężny w W arszawie.

Rurociąg gazow y, w ykonany w jednej z fabryk zw. azotow ych.
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K ocio ł do centralnego ogrzewania, wykonany cał 
k ow icie  za pom ocą spawania.

Przykłady ilustrujące łatw ość wykonania połączeń spa 
w anych w najciaśniejszych kątach.

Spawana chłodnica do amonjaku, próbowana na 
ciśn. 400— 500 atm.

System ogrzewania krytego. W ężow nice spawane 
po zabetonowaniu w stropie, przed nałożeniem  

w ypraw y.

Ogrzewnictwo 
i chłodnictwo

Grzejnik stalowy spawany.
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Pierwszy w Polsce dach całkowicie spawany (Perun, Skarżysko).*^

Konsirukcj 
d a c h o w  < 
m o s t

Dach Sali Kasowej P. K. O, w Warszawie.

Kopuła Gmachu P. K. 0 . w Warszawie.

Pierwszy w świecie spawany most drogowy pod Łowiczem. Drugi spawany most pod Łowiczem,
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Próbny wóz tramwajowy o szkielecie spawanym, 
wyrobu f. Lilpop, Rau i Loewenstein w Warszawie.

Wagony-meblarki, o pudle całkowicie spawanym, 
wykonywane przez Zakłady Ostrowieckie.

Konstrukcja i widok wozu krajowego.

Spawany kadłub płatowca.

Aluminiowy kajak spawany.

S r o d k i 
transportowe

Łódź długości 5 m 50 i szerok. 1 m 50 wykonana 
całkowicie ze stali spawanej.



Na lewo — kadź spawana. Na prawo — rama do pieca 
Siemens —  Martina z blachy spawanej (Elektro).
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Części maszyn 
i p r z y r z ą d y

Rama wiertarki, wykonana za pomocą spawania 
(Państwowe Wytwórnie Związków Azotowych).

Przyrząd do spawania części wagonowych (Lilpop. R. i L.).

Na lewo — korpusjpalnika do pyłu węglowego, 
prawoj— wentylator, spawane palnikiem 

acetylenowo-tlenowym (Elektro),

Rama piły taśmowej spawana acetylenem.
Przyrząd obróbkowy, wykonany zapom. spawania 

(P. Z. Skody).
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Napawanie krzyżownicy.

Napawanie końców szyn palnikiem acetylenowym.

Naprawa szyn rakowatych.

Spawanie łubków na torze.

Przyrząd do wiercenia otworów w szynie.

Spawanie i cięcie 
acetylenowe 
n a  t o r a c h  
ko l e j owych

Spawanie szyn.
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Spawany karter aluminiowy

Wózek spawany ż blachy niklowej.

Nakładanie ołowiem zbiorników żelaznych.

Żyrandol z 2242 części.

Spawanie 
metali nie
żelaznych

Dzwon wagi 6000 J«g.



Nr. spec. IX. 1937 SPAWANIE I CIĘCIE METALI 33

Maszyna Oxytom wyrobu krajowego. 
Napęd elektr. Prowadzenie magnetyczne 

wg szablonu, lub ręczne.

C i ę c i e  
tl e n e m

Wycinanie wsporników z teownika zapomocą tlenu.

Rozbiórka mostu zapomocą palnika dojcięcia.



A. G. A.
G A S A C C U M U L A T O R  Spółka Akcyjna
ŁAZISKA GÓRNE Telefony: Katowice 213-41 do 213-45

D o s t a r c z a  
i w y k o n u j e :

/ & S .1 L

8  3 ;  °"3 i
I  r f  ** “vĄ* tNj j

v » *  - / r r l? ^  . 
\ 0V \
V V

acetylen rozpuszczony (dissous) — tlen techniczny i me
dyczny — narzędzia, przybory i materiały do spawania 
acetylenowo - tlenowego — hartowanie powierzchniowe 
przy pomocy płomienia acetylenowo - tlenowego — na
pawanie krzyżownic, końców szyn, iglic i t. p. — spawanie 
styków szyn — latarnie morskie i lotnicze acetylenowe 
elektryczne urządzenia zabezpieczające w kolejnictwie.

Ż ĄDAJ CI E S Z C Z E G Ó Ł O W Y C H  P R O S P E K T Ó W

STOWARZYSZENIE 
DLA ROZWOJU 
SPAWANIA I CIĘCIA 
METALI W  POLSCE
CZŁONKOWIE

Z A Ł O Z Y  CIELE
ZJEDN. FABR. ZW. AZOTOWYCH

C h o r z ó w  
Z A K Ł A D Y  ELEKTRO S. A.

Łaziska Gór. 
FR. TOW. AKC.  PERUN, S. A.

W a r s z a w a  
E L E K T R Y C Z N O Ś Ć  S. A.

Z ą b k o w i c e  
POLSKIE KOPALNIE SKARBOWE

C h o r z ó w  
HUTA POKÓJ,  ŚL. ZAKŁ. G. H.

K a t o w i c e  
K A R B I D  W I E L K O P O L S K I

B y d g o s z c z

W S P IE R A J Ą C Y
Państwowa Wylw. Prochu, Pionki 
Gasaccumulalor, Łaziska Górne 
Zj. Huly Król. i Laura, Katowice 
Autogen, S. A. Wielkie Hajduki 
Slarachow. Zakł. Górn.-Hutnicze 
P. Zakłady Lotnicze, Warszawa 
Pierw. Fabr. Lokom., Chrzanów 
Zakł. Hohenlohego, Wełnowiec 
F e r r u m Sp. Akc., Katowice 
Stocznia Gdańska, Zakł. B. Okr.

R e d a k t o r :  I n i .  Z Y G M U N T  D O B R O W O L S K I .  W y d a w c a  S T O W ,  d l a  R O Z W O J U  S P A W .  I C I Ę C I A  M E T .  w  P O L S C E

Druk. „ B A G A T E L A " .  Al.  Jerozol im skie  29, T e l .  9-40-1)9



m .  | | JŁ. _ _  _ „Album spawanych konstrukcyj Gmachu P. K. O. 
g  1 ^  I w C  w Warszawie" — to nie zwykła publikacja pa-

miątkowa — to podręcznik zawierający szereg 
ciekawych rozwiązań
najróżnorodniejszych konstrukcyj budowlanych 

spawanych
oraz pracę prof. Bryły, bogato ilustrowaną o

projektowaniu i obliczaniu konstrukcyj
Aby uprzystępnić kształcącej się młodzieży nabywanie lego 
podręcznika, obniżyliśmy cenę ze zł. 7,50 na zł. 3 —

Cena 3 zł Slow. dla Rozwoju Spawania i Cięcia Metali,
Warszawa, Zgoda 10, tel. 5.60-47.

SPRAWOZDANIE

z XII Międzyn. Kongresu Spawania
w Londynie 1936 r.

6 łomów  

74  referatów  

1566 stron
Do obejrzenia w Stowarzyszeniu

C e n a

zł. 71

STAŁE POPOŁUDNIOWE

K U R S Y  S P A W A N I A  
I C I Ę C I A  M E T A L I

S tow arzyszenia dla R ozw oju  Spawania i Ciecia Metali

A d re s  kursu Z g ło s z e n ia  na leży  k ie ro w a ć  p. a.

W arszaw a, G ro c h o w 
ska 301  

(fab ryka  P erun )

S tow , d la  R ozw oju S paw an ia  i C ię 
c ia  M e ta li, W arszaw a , Z g o d a  1 0

Katowice, Z a m k o 
w a 2 0  

(H u ta  M a rta )

S tow , d la  R ozw oju S paw an ia  i C ię 
c ia  M e ta li, K a to w ice , Z a m ko w a  2 0

Lwów, B o u rla rd a  5 
(In s ty tu t P rzem ys ło w y)

K ie ro w n ic tw o  ku rsów  spaw an ia  
i c ię c ia  m e ta li, S p. A kc . „P e ru n ' 

Lw ów , P ełczyńska 3 2

Bydgoszcz, P u ła w 
ska 1 8  

(fa b ry k a  P erun)

K ie ro w n ic tw o  kursów  spaw an ia  
i c ię c ia  m e ta li, Sp. A k c . „P e ru n " 

Bydgoszcz, G dańska 3 4

Poznań, B e rg e ra  5 
W y żs za  S zko ła  B udow y 

M aszyn

P oznańskie  To w arzys tw o  K ursów  
T e chn icznych , Poznań, B e rg e ra  5

^ d ź . Ż e r o m s k le g o l  1 5 

P aństw ow a S zko ła  
W łó k ie n n ic z a  w Łodz i

Ł ó d zk ie  T o w arzys tw o  Kursów  T e ch 
n icznych , Łódź, Ż e ro m s k ie g o  1 1 5

Dr. Alfred Sznerr: P o d r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  
M e t a l i  p rzy  po m ocy  p ło m ie n ia  a c e ty le n o w o -tle - 
n o w e g o . Tom I. M a te r ia ły  i U rzą d ze n ia  3 3 4  s tr. 
1 5 2  rys., 2  ta b l. C e n a  2  z ł .  2 5  g r .

Dr. Alfred Sznerr i inż. Zygmunt Dobrowolski: P o d 
r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  M e t a l i .  Tom II. 
T echn ika  S paw an ia . 2 7 3  str. 1 6 3  rys.

C e n a  2  z ł .  2 5  g r .

Tom III. Z e szy t I. Z a s tosow a n ia . S paw an ie  w  ko- 
t la rs tw ie , o g rz e w n ic tw ie  i ka n a lizac ji. 24 1  stron 
1 7 5  rys. C e n a  2  z ł .  2 5  g r .

U w a g a  : C ena  za 2  tom y — 4 . — 
za 3 tom y — 5 . 5 0

Inż. Piotr Tułacz: A t l a s  k o n s t r u k c y j  s p a w a n y c h .
C zęść  I. S p a w a n ie  A u to g e n iczn e . 51 s tron , 
1 1 1 ta b lic . C e n a  2 0  z ł . —

Inż. Zygmunt Dobrowolski'. C i ę c i e  m e t a l i  z a p o m o c q  
t l e n u .  1 9 6  s tron , 1 3 9  rys. C e n a  1 z ł .  5 0  g r .

Inż. Zygmunt Dobrowolski: S p a w a n i e  w  o g r z e w n i c 
t w i e .  3 8  s tro n , 7 4  rys. C e n a  1 z ł .

Inż. Bolesław Szupp: N a p r a w a  d z w o n ó w  k o ś c i e l 
n y c h  z a p o m o c q  s p a w a n i a  (S paw . i C . -M . 
N r. 12 , 1 9 3 6 )  C e n a  1 z ł .

Inż. J. Zubko'. E l e k t r y c z n e  z g r z e w a n i e  o p o r o w e .
C e n a  7 5  g r .

Inż. Leon Dreher. W i a d o m o ś c i  p o d s t a w o w e  z  d z i e 
d z i n y  m e t a l o g r a f i i  ż e l a z a  i s t a l i .

C e n a  1 z ł .

K u r s  s p a w a n i a  i c i ę c i a  m e t a l i  w  p y t a n i a c h  
i o d p o w i e d z i a c h .  W yd a n ie  II. 4 8  str. C e n a  1 z ł .  

L u t o s p a w a n i e  — na jnow sza m e toda  łq c z e n ia  m e ta li 
zap om ocq  p ło m ie n ia  a c e ty le n o w e g o  (S p a w a n ie  
i C ię c ie  M e ta li N r. 1 i 2 , 1 9 3 6 ).

C e n a  1 z ł .  5 0  g r .  

P r z e p i s y  u r z ę d o w e  d o t y c z q c e  s p a w a n i a  a c e t y 
l e n o w e g o ,  w ra z  z o b ja śn ien ia m i (S pa w . i C . M . 
N r. 9  I 12 , 1 9 3 4  i N r. 8  i 12 , 1 9 3 5 ).

C e n a  2  z ł .  5 0  g r .  

P r o j e k t  n o r m  o z n a c z a n i a  s p o in  n a  r y s u n k a c h  
t e c h n i c z n y c h  (S paw . i C . M . N r. 2 , 1 9 3 7 ).

C e n a  1 z ł .  2 5  g r .

W Y D A W N IC T W A

S T O W A R Z Y S Z E N I A  D L A  R O Z W O J U  
S P A W A N I A  I C I Ę C I A  M E T A L I  W  P O L S C E



Z A R Z Ą D  sp AKC F A B R Y K  I

W a r s z a w a ,  S k a r ż y s k o ,  D q -  

b r ó w k a  M a ł a  ( G .  Ś l q s k ) ,  T r z e 

b i n a ,  L w ó w ,  P o z n a ń ,  B y d g o s z c z

WYRABIA W KRAJU WSZELKIE URZĄDZENIA I MATERIAŁY

DO SPAW ANIA ACETYLENOW EGO I ŁU K O W EG O

P R L N IK  H U T N IC Z A
„  M l K R O S '

LO C IENKO ŚCIENNEG O  S P R U R N IR
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6 0  6 R U a  EGO C ię C łR
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B I U R

B ia ł y s t o k ,  C z ę s t o c h o w s k a  4  

B ie ls k o ,  3 - g o  M a j a  2 7  

B o r y s ł a w ,  11 L i s t o p a d a  2  

B y d g o s z c z ,  G d a ń s k a  3 4  

C h o r z ó w  I, W o l n o ś c i  4 2  

C z ę s t o c h o w a ,  N .  M .  P a n n y  5  

D q b r ó w k a  M a ł a  ( k / K a t o w i c )

V S P R Z E D A Ż Y  i S K

G d y n i a ,  S t a r o w i e j s k a  3  

G r u d z i q d z ,  2 3  S t y c z n i a  1 4  

K a t o w i c e ,  M i c k i e w i c z a  4 4  

K r a k ó w ,  B a t o r e g o  1 7  

L w ó w ,  P e ł c z y ń s k a  3 2  

Ł ó d ź ,  K i l i ń s k i e g o  8 5  

P o z n a ń ,  M a r s z a ł k a  F o c h a  4

Ł A D Y :

R a d o m ,  Ż e r o m s k i e g o  2 7  

S k a r ż y s k o - K a m . ,  O b y w a t e l s k a  2 3  

S o s n o w i e c ,  3 - g o  M a j a  1 1 a  

T a r n o w s k i e  G ó r y ,  K r a k o w s k a  1 0  

W a r s z a w a ,  J a s n a  1 

W a r s z a w a ,  L e s z n o  101  

W i l n o ,  Z a v / a l n a  4 5


