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Gdańsk, E. P e f r u s c h ,  „ O 1 i v a, „ 45124



SP. AKC. P E R U N  
W A R S Z A W A , JASNA 1
-----------  TELEFON 5-60-47 ------------

28 L A T
pracuje w Polsce nad rozwojem 
spawalnictwa oraz produkuje 
u r z ą d z e n i a  i m a t e r i a ł y

FABRYKI ACETYLENU 
r o z p u s z c z o n e g o

W A R S Z A W A  
DĄBRÓWKA-MALA (G.-Śl.) 
B Y D G O S Z C Z

d o  n a s t ą p ,  d z i a ł ó w :

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

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

W A R S Z A W A  
S K A R Ż Y S K O  
B I A Ł Y S T O K  
P O Z N A Ń  
B Y D G O S Z C Z  
DĄBRÓWKA-MAŁA (G. Śl.) 
L W Ó W  (PERSENKÓWKA)

W yłączna sprzedaż ilenu z Państw. Fabr. Zw. Az. w C h o­
rzowie i M ościcach  oraz z fabryki w Knurowie (Skarboferm)



W. FITZNER
Sp. z ogr. odp.

Siemianowice Śl., 
ul. Powstańców 10.
T e l e f o n  Nr 233-24.

P R O D U K U J E :

Rury płomienne systemu „ F o x "  
Kotły parow e i ich części — Kotły na 
gaz świetlny systemu „ B a m a g "  do 
centralnych ogrzewań Rury i inne 
wyroby zgrzewane gazem wodnym. 

©

Rurociągi na wysokie ciśnienie —
Rury blaszane, kompensatory Ru­
ry żebrowe, weżownice — Urzqdzenia 
.......... : gospodarki cieplnej. ........

FRANCISZEK WAGNER i S-ka
Z A K Ł A D Y  M E C H A N I C Z N E ,  F A B R Y K A  T L E N U  I A C E T Y L E N U

Ł Ó D Ź ,  ul. Ż e r o m s k ie g o  9 4  t e le fo n  1 9 8 - 2 9

P o l e c a ;

W Y T W O R N IC E  A C E T Y L E N U  „A C ETO R " przenośne na 
nóżkach lub przewoźne na wózkach, dopuszczone do użyt­
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do łlenu, acetylenu i powietrza.

P A LN IK I do spawania i cięcia metali płomieniem acetyleno- 
wo-tlenowym.

Z A W O R Y  R E D U K C Y JN E  do tlenu, acetylenu i innych gazów. 

W Ę Ż E  gumowe i O K U L A R Y  ochronne dla spawaczy.

TLEN  techniczny i medyczny o 9 9 1/2°/o czystości.

A C E T Y L E N  R O Z P U S Z C Z O N Y  (D IS S O U S )

KA RB ID

P A Ł E C Z K I, D R U TY i P R O S Z K I do spawania płomieniem 
acetylenowo-tlenowym.

P O C H O D N IE  A C E T Y L E N O W E  .B L A S K "  do oświetlania
przy robotach nocnych.

W ytw orn ica  -A ce ło r” z butlq na wózku

z a ł o ż o n a  w 1 8 7 8

Z J E D N O C Z O N E  Z A K Ł A D Y  
M A T E R I A Ł Ó W  W Y B U C H O W Y C H  
------------------  I A Z O T U  ------------------  

S P Ó Ł K A  A K C Y J N A  

w Ł a z i s k a c h  G ó r n y c h .

D Y R E K C J A :  Łaziska-Górne, G órny Ślqsk.
T E L E F O N Y :  Górn. S ie ć  Aut. 213-54 i 213-55. 
A D R E S  T E L E G R A F . :  „Z jednoczone" Łaziska-Górne.

W Y T W Ó R N IE :

Materiałów Wybuchowych
Ł a z i s k a - G ó r n e ,  sł. kol. B ra d a .

Azotu, tlenu, utwardzalnia olejów 
zwierzęcych i roślinnych

W y r y ,  s ta c ja  kol. Ł a z is k a .

Lontów
J a w o r z n o ,  sł. kol. J a w o r z n o .



I I SAWJA" CZEMPIŃ
FABRYKA TLENU I PRZETW ORÓW  C H E M IC ZN Y C H  

DLA PRZEM YSŁU  M ETALOW EGO
—  — w ła ś c ic ie l :  Inż. A. J E Z I E R S K I  —

P R O D U K U J E :

Tlen techniczny i medyczny

W ytw o rn ice  acetylenu SM  37, zatwierdz. przez Ministerstwo 
Przemysłu i Handlu

Palniki do spawania i c ięc ia  metali

W e n ty le  redukcyjne do wszelkich gazów

Zaw ory  do butli do gazów sprężonych

Proszki do spawania acetylenowego

Proszki do nawęglania stali

Lunkeryty wysokoterm iczne do stali.

Poza tym poleca wszelkie m ateriały spawalnicze.

P r o s p e k t y c e n n i k i i q  d a  n i

Typ 1 F Typ 3 F
jedno­ trój­

fazowy fazowy

Każdy w 2-ch
wielkościach:

do 300 i 450 flmp.

R e g u la c ja  prq du  — c ią g ła  ( k o r b k a )

Ż Ą D A JC IE  D E M O N S T R A C JI 
W  B IU R A C H  S P R Z E D A Ż Y

=  P E R U N A =

r  I D K A I  TRANSFORMATOR DO SPAWA- 
____________________ NIA PRĄDEM ZMIENNYM =



SPÓŁKA AKCYJNA J. J OH N  W  Łodzi
TOKARKI do metali najnowszej konstrukcji 9-ciu typów.
WIERTARKI do metali słupowe i kadłubowe.
PRZEKŁADNIE ZĘBATE i motoreduktory, przekładnie ślimakowe w skrzyniach oliwnych,

motoreduktory słupowe do napędu indywidualnego zelektryfikowa­
nych obrabiarek i przekładnie o bezstopniowej zmianie obrotów.

KOŁA ZĘBATE czołowe z zębami frezowanymi prostymi, skośnymi i daszkowymi, oraz koła 
zębate stożkowe z zębami heblowanymi.

PĘDNIE (transmisje), naprężacze pasów, sprzęgła cierne, kłowe, sprężyste itd. Koła zamachowe.
NAPĘDY PASKAMI KLINOWYMI (iexropy).
POSTAWY WALCOWE (mlewniki) typu M iaga i części do nich. Zapasow e walce żeliwno-

utwardzone.
GŁADZIARKI (kal andry) różnych typów dla przemysłu włókienniczego i papierniczego. Z a ­

pasowe walce z powtokq papierowq, jutowq, bawełniana.
KO TŁY ŻELIWNE oryg. Strebel’a oraz radiatory (grzejniki) do ogrzewań centralnych.
ODLEWY zwykłe maszynowe i z żeliwa wysokowartościowego, wytwarzanego metodq bez- 

koksowq, oraz o d l e w y  dla przemysłu chem icznego z żeliwa kwaso- ługo- 
i ognioodpornego.

PIECE ŻELIWNE szybkogrzejne cyrkulacyjne.

B I U R A  WŁASNE:  Warszawa, Kraków, Poznań, Kałowce.

MASZYNY DO 
HARTOWANIA

powierzchni frqcych

P A L N I K I E M  

A C E T Y L E N O W Y M

Hartowanie miejscowe 
Hartowanie posuwiste 
Hartowanie całkowite

s p - a k c - P E R U N
W A R S Z A W A ,  J A S N A  1
---------------------------- T E L . 5 .6 0 - 4 7  _________________



POLSKIE TOWARZYSTWO ELEKTRYCZNE
A S E ASpółka ■ “  •#  f a  ^ 1  Akcyjna 

W a r s z a w a ,  M a r s z a łk o w s k a  137. T e l e f o n :  C e n t r a la  5 7 0 - 4 0 .

D E M O N S T R A C J E  
K O S Z T O R Y S Y  
F A C H O W E  P O R A D Y

ASEA
Z E S P O Ł Y  D O  E L E K T R Y C Z N E G O  
S P A W A N I A  Ł U K O W E G O  i O P O R O W E G O  
U Z N A N E  w K R A J U  i Z A G R A N I C Ą  

Z A  P R Z O D U J Ą C E

S P .  A K C . PERUN
WARSZAWA, J ASNA 1
...... ......... ..  tel. 5 .60-47  =

S T O S U J C I E  N O W Ą  
METODĘ S P A W A N IA  
A C E T Y L E N O W E G O

MM W  G Ó R Ę MM

SPECJALNY 

P A L N I K  

D 0 

SPAWANIA 

M E T O D A  

„W GÓRĘ"

NORMUS
9  k o ń có w e k  do  s p a w a n ia  o w y d a jn o śc i od 1 0  
do  4 0 0  liłró w  a ce ty le n u  na g o d z . K o ń có w k aM I N O R  do c ię c ia  b la c h  J/a — 6  mm g ru b o śc i.



O gwarantowanej analizie .
S?teczf' f Xigawcima J f t ś j
specjalnychsi o p o w 1

St.Weigt S.A.
Ł ó d ź ,  Senator ska%

sp- « k ł  P E R U N
W A R S Z A W A ,  J A S N A  1
----------------  T E L E F O N  5 .6 0 - 4 7  __________

W S Z E L K I E
n  D I j T  V  s p a w a n i aU  K  U  I T  DO ACETYLENOWEGO

MA N  Z Y T
do napawania mosiądzu 
b r ą z u  i s t a l i

S T E L L I T
do napawania powierzch­
ni narażonych na zużycie

T O R
do napawania szyn i spa­
wania stali specjalnych

o r a z
d r u t y  do  c e l ó w  
s p e c j a l n y c h : B R O N Z Y T

d o  l u t o s p a w a n i a
i napaw ania  że liw a

państwowa wytwórnia prochu

P I O N K I
p o l e c  a

F E  R R O M I T
do spawania żelaza

Adres telegr.: „Pewupe" Pionki. T e l e f o n :  Radom 10.00.



METALIZOWANIE 
N A T R Y S K Ó W  E

to
n a j s k u t e c z n i e j s z a  o c h r o n a  
p r z e d  d z i a ł a n i e m  k o r o z j i

S P R Z Ę T
■
i

M A T E R I A Ł Y
d o s t a r c z a

i m  PERUN
I N F O R M A C J E  W  N A S Z Y C H  W A R S Z A W A ,  J A S N A  1 
B I U R A C H  S P R Z E D A Ż Y  ----------------  T E L E F O N  5 .6 0 -4 7  ----------------



Stowarzyszenie Mechaników Polskich z Ameryki, S .A . 
w Warszawie

Wytwórnia w Pruszkowie Zakłady Przemysłowe w Porębie

BIURO GŁÓWNE: BIURO WARSZAWSKIE:

Pruszków, ul. Sienkiewicza Nr 19 O t N f  ^  J ul- Alel e lerozolimskie Nr 20
Telefon 21-34 . W O T  > /  Tel.: 693-66 i 693-88

P O L E C A  W Ł A S N E G O  W YR O B U :

O B R A B I A R K I  D O  M E T A LI:  to k a rk i ,  f r e z a r k i ,  s t ru g a rk i ,  s z l i f ie r k i  itd. 

N O R M A L N E  N A R Z Ę D Z I A  D O  O B R Ó B K I  M E T A LI.

P R Z Y R Z Ą D Y  D O  F R E Z O W A N I A .

O D L E W Y  Ż E L IW N E :  m a s z y n o w e ,  p r z e m y s ło w e ,  b u d o w lan e  o r a z  s p e c ja ln e .

Nasze obrabiarki beda reprezentowane na Wystawie Światowej w Nowym Jorku.

SP. AKC. PERUN
WARSZAWA,  J ASNA 1
----------------------  T E L E F O N  5 .6 0 - 4 7  ----------------------

OXYTOM
m a s z y n a  do c ię c ia  tlenem  
w y r o b u  k r a j o w e g o

oddaje  N IE O C E N IO N E  USŁUGI 
W KAŻDYM WARSZTACIE 
M E C H A N I C Z N Y M

N a p ę d  elektryczny 
P o s u w  sam oczynny
P r o w a d z e n i e  elektrom agnetyczne po 

szablonie lub ręczne wg. rysunku 
Umocowanie elektrom agnetyczne sza b lo ­

nów na stole 
Max. grubość cięcia 600 mm 
Długość cięcia nieograniczona 
Dokładność odrobki do 0,5 mm 
Idealnie g ład ka  pow ierzchnia przekroju



R O K  XII W A R S Z A W A , 21 K W IECIEŃ  1939 R. Nr Z J A Z D O W Y

SPAWANIE
I CIĘCIE M ETA LI

M I E S I Ę C Z N I K

O R G A N  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 .

O R G A N  P O L S K IE G O  KOM ITETU N O R M A L IZ A C Y JN E G O
W  D Z IA L E  S P A W A L N IC T W A

RED AK CJA I AD M IN ISTRACJA 
Z G O D A  10, telefon 5-60-47. 
otwarta w godz. 8V2 —  151/2 

K onto czek, P, K. O. W arszaw a 16.408 
PREN U M ERATA: 3 zł, kwartalnie. 
Dla C złonków  stowarzyszeń techn icz­
nych i spaw aczy —  2 zł. kwartalnie. 
Z a g r a n i c ą  4 zl. k w a r t a l n i e  

Cena zeszytu 1 zł. 25 gr. 
C złonkow ie Stow, R. S. C. M. otrzy­

mują czasopism o bezpłatnie.
C E N Y  O G Ł O S Z E Ń :

C z ł o n k o w i e  
w s p i e r a j  ą c y  
otrzym ują 20%  
zniżki. O głosze­
nia o posadach 
p osz u k iw a n y ch  
i zaofiarow anych
—  bezpłatnie.

Ceny jednostkowe w zł.
S T R O N Y

2 1 'U 1U
1 300 190 120
3 250 155 100
6 210 130 85

12 175 110 70

SPIS RZECZY DO NUMERU ZJAZD O W EG O  
Str.

Pierwszy Polski Zjazd S p a w a ln ic z y ...................... .....  2 7. Otwarcie W yższego Kursu Spawalnictwa dla Inży-
Program Z j a z d u ...................................................................  3 n i e r ó w ..............................................................................
Ku Założeniu Domu i Instytutu Spawalnictwa w W ar- 8. Z działalności Sekcji Spawalniczej SIMP . . .
szawie 5 M iędzynarodow y Kongres Acetylenu, Spawania

, ............................  i Przemysłów p o k r e w n y c h ....................................... .....
Skróty referatów z j a z d o w y c h .......................................  7 jq. K lasyfikacja sposobów  łączenia metali za pom ocą
1927— 1939. Zarys działalności Stowarzyszenia dla c i e p ł a ..........................................................................................
Rozw, Spaw. i C ięcia Metali w  P o ls c e ...................... 27 11. K lasyfikacja D okum entacji naukowej Stow, dla R. S,
Szkolnictw o zaw odow e w  spaw alnictw ie . . . .  31 i C. M. oraz organizacja Biblioteki Spawalniczej .

Str.

35
38

39 

42 

45

SOUDURE AUTOGENE ET DECOUPAGE DES METAUX
Revue M ensuelle

L'O R G A N E  DE L ’A S S . POUR LE DEVELOPPEM ENT DE L A  SOUDURE 
AU TOG EN E ET DU DECO U PAG E DES M E TAU X  EN PO LOGN E

W arszaw a, Zgoda 10.
A V R IL  1939

S O M M A I R E :
Edition speciale

1. Premier Congres National de la Soudure en Pologne
2. Le programme du C o n g r e s .............................................
3. Vers la creation de la M aison et de 1'Institut de 

Soudure a Varsovie ........................................................
4. Resumes des com m unications au Congres . . . .
5. 1927— 1939. Aperęu sur l ’activite de 1' Association 

pour le Developpem ent de la Soudure Autogene 
et du Decoupage des Metaux en Pologne . . . .

6 . L 'enseignem ent professionel de la Soudure en Pologne

Page

27
31

8.

10.
11,

Ouverture du premier Cours de Soudure pour les
I n g e n i e u r s ...............................................................................
Sur l'activite de la Section de Soudure de 1'Ass.
des Ing. M ec. P o l o n a i s .......................................................
XIII-eCongres International de 1'Acetylene, de laSou- 
dure Autogene et des Industries qui s'y rattachent 
Classification des methodes de soudure . , , , 
Classification de la docum entation de notre A ssocia ­
tion et organisation de la Bibliotheque de Soudure

Page 

35

38

39 
42

45

SCI 1 WE IS SEN UND SCHNEIDEN DER METALLE
M O N ATSSCH RIFT DES VEREINES FUR DIE ENTW ICKELUNG 
DES SCHW EISSEN S UND SCHNEIDENS DER M ETALLE IN POLEN.

W arszaw a, Zgoda 10. 
SonderausgabeAPRIL 1939

I N H A  L T:

6.

Seite
Erste Polnische Schweisstagung .................................  2
Das T a g u n g sp ro g ra m m ........................................................ 3
Zur Griindung des Hauses der Schweisstechnik und
des Schweissinstitutes in W a r s c h a u ............................ 5
Zusammenfassungen der V o r t r a g e .................................  7
1927— 1939. Oberblick der Tatigkeit des Vereines fur 
die Entwickelung des Schweissens und Schneidens
der M etalle in P o l e n ..................................... 27
Der Schweissunterricht in P o l e n ............................... 31

Seite
7. Die Eroffnung des ersten hoheren Schweisskurses fiir

In g e n ie u r e ............................................
f*. Ober die Tatigkeit der Schweissektion des Vereins

der poi. Maschinenbau-Ing. ............................  . .
9. XIII Internationaler Kongress fiir Azetylen. Autogene 

Schweissung und Verwandte Industrien . . .
10. K lassifikation der Schweissm ethoden
11. Die Schrifttums-KIassifikation unseres Vereins und 

die Organisation der Schweiss-Buchersammlung

35

38

39 
42

45



2 SPAW ANIE I CIĘCIE METALI Nr Z jazdow y 1939

PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY
od 21 do 23 kwietnia 1939 r.

zorganizowany przez:

Słow . dla Rozw . Spawania i C ięcia Metali 
Stowarzyszenie Hutników Polskich 
Stow. Inżynierów  M echaników  Polskich 
Zw iązek Polskich Inż. Budowlanych 
Zw iązek Polskich Inż. Lotniczych.

S K Ł A D  K O M I T E T U  O R G A N I Z A C Y J N E G O :  

Przew odniczący: Prof. Dr Inż. STEFAN  B R Y Ł A  
W iceprzew odniczący: Inż. ZY G M U N T D O B R O W O LSK I (Stow. Inż. Mech. Pol.) 
Sekretarz: Inż. B O L E SŁ A W  SZUPP (Stow, dla Rozw. Sp. i C. M.) 
Członkow ie: Inż. ZBIGNIEW  LISO W SK I (Zw. Pol. Inż, Lot.) 

Inż. ZYG M U N T M A JE W SK I (Stow. Hutn. Pol.) 
Dr Inż. W E N C ZE S Ł A W  PONIŻ (Zw . Pol. Inż. Bud.) 
Inż. PIOTR TU ŁA C Z (Stow, dla Rozw. Sp. i C. M.)

B I U R O  Z J A Z D U

D a t a A d r e s czynne w godz.

do 19. IV
W arszawa, Zgoda 10 m. 3 

tel. 5-60-47 w ew n. 13
9 —  15 

18 — 20

20. IV
Stow. Techników , Czackiego 3/5 
pokój Nr 2 na II p. tel. 6-09-18 9 —  21

O tw arcie Zjazdu 
21. IV 

przed południem

Politechnika W arszawska 
przy w ejściu  do A uli 9 —  13

21.IV 
po południu Stow. Techników , Czackiego 3/5 14 — 22

22.IV Stow. Techników , Czackiego 3/5 9 —  1330 
15 —  1930

23.IV Stow. Techników , Czackiego 3/5 10 —  14 
16 —  18

Biuro Zjazdu przyjm uje zgłoszenia na udział w Zjeździe, na udział we wspólnej kolacji oraz wydaje materiały zjazdowe.

ZN IŻKA K O LE JO W A  DLA ZAM IEJSCOW YCH .
Zniżka w ynosi 50% , tj. osoby w ykupujące bilet normalny do W arszawy uzyskują prawo 

do bezpłatnego przejazdu pow rotnego.

W SPÓ LN A K O LA C JA

odbędzie się w sobotę dnia 22 kwietnia o godz. 20 w Salonach Resursy K upieckiej, ul. Senatorska 40.
Zebranie towarzyskie w strojach dow olnych . Koszt —  9 zł od osoby.
Z a p i s y  d o  s o b o t y ,  d n i a  2 2  k w i e t n i a ,  d o  g o d z i n y  12  w p o ł u d n i e .

W Y S T A W A  SPA W A LN IC ZA  
w Gmachu Stowarzyszenia Techników , ul. C zackiego 3/5 będzie otwarta w godzinach następujących:

piątek, dnia 21.[V godz. 1430—  22

sobota, dnia 22.IV godz. 9 —  19

niedziela, dnia 23.IV godz. 10 — 14

Dla uczestników Zjazdu — wstęp w olny.



Nr Zjazdow y 1939 SPAW ANIE I CIĘCIE M ETALI

P R O G R A M
I. P O L S K I E G O  Z J A Z D U  S P A W A L N I C Z E G O

21 -  23 KWIETNIA 1939 r.
Czwartek, 20 kwietnia

godz. 19 Zebranie towarzyskie uczestników Zjazdu w Gmachu Stowarzyszenia Techników Polskich,
Czackiego 3/5.

Piątek, 21 kwietnia 
Posiedzenie I

godz. 1000

godz. 1 0 — 12 P osiedzen ie plenarne w A u li P olitechnik i W arszaw skiej.

Otwarcie Zjazdu. W ybór Prezydium Zjazdu i Prezydiów  Sekcyj.

R e f e r a t y :

1. prof, dr inż. Stefan Bryla: „Spaw anie a gospodarka narodow a” .
2. dr Alfred Sznerr: „Ku założeniu Dom u i Instytutu Spaw alnictw a w W arszaw ie".
3. inż. Piotr Tułacz: „Program realizacji Dom u Spawalnictwa oraz Instytutu Spawalnictwa w Warsz

godz. 12 1430 Przerwa.
Posiedzenie II

godz. 1430

godz. 1430

18 O brady S ekcji 1 i S ekcji 2 w Gmachu Stow arzyszenia T echn ików  Polskich , C zack iego 3/5.
S e k c j a  2,
U r z ą d z e n i a  i m a t e r i a ł y .

1. inż. Józef Koziarski, W -w a;
..Niskie czy  w ysokie ciśn ienie” .

2. inż. Ryszard Sznerr, W -w a:
„U rządzenia rów noprężne do spaw ania".

3. inż. Zygmunt Dobrowolski, W -wa:
„N ow a metoda spawania łukow ego maszyno­
w ego".

4. inż. Janusz Znamierowski, W -w a:
„ Spawanie prądem stałym czy  zm iennym ?".

S e k c j a  1.
Z a g a d n i e n i a  o g ó l n e .

1. prof, dr inż. Stefan Bryła, W -w a:
„K rótki przegląd naprężeń dodatkow ych w k on ­
strukcjach nitow anych i spaw anych"

2. inż. Erwin Polak, Chorzów:
„N aprężenia własne w połączeniach  spawanych".

3. dr inż. Wenczeslaw Poniż, W -w a;
„Styki spawane",

4. prof, dr inż. Stefan Bryła i dr inż. Wenczeslaw 
Poniż, W -wa:
„R ozkład naprężeń w spoinach pachw inow ych 
podłużnych".

5. Huta Pokój, K atow ice:
„Spaw ane dźwigary szerokostopow e".

6. inż. Stanisław Palecki, W -w a:
„Spaw anie od lew ów  żeliw nych i stalow ych tu­
kiem prądu stałego",

7. inż. A. Bieliński, W -wa:
„Spaw anie alum inium łukiem  elektrycznym ",

8. inż. Jan Borowski. Borysław:
„C ięcie  i spawanie za pom ocą eteryny1'.

godz, 1730 — 20 Przerwa.
Posiedzenie III

5. inż. Zbigniew Kopczyński, Łódź:
„W  sprawie teorii spawania łukiem  elektrycz­
nym ".

6. inż. August Mystkowski, W -w a:
„E lektrody a materiał konstruacyjny".

7. inż. Stanisław Gayczak, Poznań:
„Przeszkalanie spawacza elektrycznego a w y ­
m agania".

8. inż. Zygmunt Puławski, W -w a:
„O chrona oczu  przy spawaniu".

godz. 20 —  W ieczór  odczytow y , w  Gmachu Stow . T echn ików , połączony ze zw ykłym  posiedzeniem  
piątkow ym  Stow arzyszenia T echn ików .

1. inż. Yves Mercier, Paryż: „Zastosow anie palnika acety lenow ego do hartowania i cięcia  szyn".
2. prof, dr inż. Gotwald Schaper, Berlin: „Spaw ane mosty w N iem czech".

| 3. inż. Nenad Lancos, Belgrad: „Spaw ane mosty w Jugosław ii".

Sobota, 22 kwietnia 
Posiedzenie IV

godz. 9 —  1330 O brady S ek cji 3 w Gmachu Stow arzyszenia T echników .
S e k c j a  3.
Z a g a d n i e n i a  w y t r z y m a ł o ś c i o w e  i m e t a l o z n a w c z e ,  B a d a n i a  s p o i n ,  

godz. 900 1. inż. Józef Koziarski, W -w a: „Znaczen ie znajom ości metaloznawstwa dla spaw alnika".
2, inż, Piotr Tułacz, K atow ice: „Badania plastyczności stopiw a".
3, inż, Józef Pilarczyk, K atow ice: „W łasności m echaniczne w temperaturach normalnych i w yższych  

połączeń  niektórych gatunków 'b lach  kotłow ych  w ykonanych za pom ocą spawania łu kow ego".
4, inż. Stanisław Pilarski i inż. Kazimierz Luboiński, W -w a: „Spaw anie blach o różnych zaw artościach 

węgla i metody badania połączeń".



godz. 1530

Niedziela,

godz. 1030

SPAW AN IE I CIĘCIE M ETALI Nr Zjazdow y 1939

5. inż, Piotr Tułacz i inż. Hławiczka. K atow ice: Określenie warunków wykonania próbnych spoin a ce ­
ty lenow ych"

6. inż. Walenty Czyrski, K atow ice: „W łasności w ytrzym ałościow e spoin jedno i w ielow arstw ow ych 
w ykonanych za pom ocą spawania łukow ego".

7. inż. Tryderyk Staub, Lw ów : „Projekt oceny d obroci i klasyfikacji jakości spoiny".
8. inż. Pioti Tułacz i inż. Hławiczka. K atow ice: W pływ  temperatury podgrzania na strefę przejściow ą 

spoiny łukow ej szyny” .
9. inż. Jerzy Hanisch-Pacully, K atow ice: ..Roentgenografia stosowana do badania połączeń  spawanych 

i zarys innych metod badnń n ieniszczących".
10. inż. Józef Kozierski, W -w a: ,,Badania konstrukcji spawanych za pom ocą prom ieni Roentgena".

godz. 1330 —  15M Przerwa obiadowa.

Posiedzenie V

godz. 1530 1930 Obrady Sekcji 4 i 5 w Stowarzyszeniu Techników.

S e k c j a  4. S e k c j a  5.

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

2.

5.

6.

8.

9.

10.

iuż. Józef Biernacki, Skarżysko:
„Zastosow anie palnika acety lenow ego i łuku 
elektrycznego w  budow ie m aszyn". 
inż. Mieczysław Jaworek, M ościce:
„Spaw anie w budow ie aparatury chem icznej". 
inż. Tadeusz Markiewicz, N ow y Bytom;
..Próby elektrycznego spawania kotłów  przy 
w yższych  wartościach w spółczynnika w ytrzy­
m ałości względnej szwu spaw anego". 
inż. St. Skrzyszowski, Hajduki W ielkie: 
„Spaw anie stali nierdzew nych i kwasdodpor- 
nych".
dr Michał Śmiałowski i inż. Kazimierz Lubo- 
iński, W -w a: „Badania połączeń  spawanych 
stali kw asoodpornych ''. 
dr inż. Zenobiusz Klębowski, K ielce:
„Spaw anie jako najracjonalniejsza naprawa 
pew nych elem entów kotłow ych wybitnie zgi­
nanych".
inż. Jan Starachowicz, Białystok:
„Spaw w nie w naprawie kotłów  parow ozow ych". 
inż. Bolesław Szupp, W -w a:
„Zastosow anie now oczesnych  metod spawania 
acetylenow ego przy budow ie zbiorników ". 
inż. Jan Hillar, W -w a:
„Spaw anie w naprawach kotłów  parow ych". 
inż. Eugeniusz Tuszewski. W -wa:
O rganizacja now oczesnej spawalni, kontrola 
pracy spaw aczy i warsztatowe badania spoin".

1. prof, dr inż, Stefan Bryła, W -w a:
„Spaw anie w  budow nictw ie przem ysłow ym ” ,

2. prof, dr inż. Stefan Bryła, W -wa: „O szczęd ­
ność na ciężarze konsłrukcyj spaw anych".

3. inż. Artur Jahns i inż, Władysław Wachniewski 
Chorzów:
„Z  praktyki m ostów spawanych w P olsce",

4. dr inż. Alfons Chmielowiec, Lw ów :
„K ilka problem ów  w dziedzinie wzm acniania 
m ostów stalowych metodą spawania".

5. inż. Tadeusz Kozłowski, Ostrowiec:
„Konstrukcja stalowa Stoczni Marynarki W o­
jennej w G dyni1-,

6. inż. J. Ratyński, Chorzów:
„K orzyści z zastosowania spawania do wież 
w yciągow ych ” .

7. inż. Władysław Wachniewski, Chorzów: 
„Spaw any schron stalobetonow y",

8. inż. Adolf Bandur, Chorzów:
„Spaw anie m otażowe hal fabrycznych".

9. inż. Zygmunt Widelec, Chorzów:
„N aroża ram ow e w wykonaniu spaw anym ".

10. Robert Gołębiowski, Toruń:
„Spaw ane pow łok i stalowe z blachy 2,5 mm 
jako izolacja  mostów, w iaduktów, przepustów 
żelbetow ych, tuneli stacyjnych itp,".

godz. 20

3 kwietnia

Wspólna kolacja w Salonach Resursy Kupieckiej, Senatorska 40.
(udział 9 zł, stroje dow olne, oddzielne stoliki).

Posiedzenie VI

godz, 1030 —  13 Posiedzenie plenarne.

1. prof. inż. Brillie, Paryż: „W yznaczanie stałej topienia, szybkości i m ocy  topienia elektrod do spa­
w ania łukow ego".

2. prof, dr inż. Iwan Feszczenko-Czopiwski, K atow ice: „P rocesy  metalurgiczne w spaw alnictw ie".
3. inż. Józef Koziarski. W -w a: „W spółpraca m iędzy konstruktorem spawalniczym , m ateriałoznawcą

i warsztatem spaw alniczym  nad zagadnieniami korozji".
4. dr inż, Wenczesław Poniż, W -w a: „N auczanie spawania na politechnikach".

Odczytanie i uchwalenie wniosków Zjazdu. Zamknięcie Zjazdu.

W  czasie trwania Zjazdu otwarta jest Wystawa Spawalnicza w Stowarzyszeniu Techników Polskich Czackiego 3/5, III p.



Nr Z jazdow y 1939 SPAW ANIE I CIĘCIE METALI

D r Alfred Sznerr, Warszawa.

Ku założeniu Domu i Instytutu Spawalnictwa w Warszawie]
W  tym m om encie, gdy tak licznie tutaj zebra ­

liśmy, się aby od być I-szy Polski Zjazd Spaw alni­
czy, w ydaje mi się rzeczą  słuszną zobrazow ać, 
jakimi drogami doszliśm y do św iadom ości potrze­
by tego Zjazdu —  tj. potrzeby  w ydzielenia spaw al­
nictwa z pośród innych dziedzin obróbki m eta­
li, i obradow ania tylko nad zagadnieniami tej 
specjalności —  jakimi drogami szedł rozw ój spa­
wania w  Polsce i co  pozosta je do zrobienia w  naj­
bliższej przyszłości, aby zapew nić spawalnictwu 
najbardziej racjonalne podstaw y do dalszego roz- 
waju.

W  1918 r., kiedy spaw alnictw o ca łego św ia­
ta przeszło zw ycięsko okres W ielkiej W ojny, mu­
sieliśmy w  tym dziale, jak i w  wielu działach na­
szej techniki, tw orzyć dopiero podw aliny dla 
przyszłego rozwoju, W  tym czasie spaw alnictwo 
służyło głów nie do „sztukow ania" zniszczonych 
przez w ojnę i bezczynność urządzeń, stopniow o 
zaczęło  przenikać do odradzającego się przem ysłu 
kotlarsko-blacharskiego i okres ten trwał lat k il­
ka, przy czym  zużycie tlenu, będące  miernikiem 
w ów czas całokształtu  spawania, w yglądało bar­
dzo nikle, stanowiło bow iem  w  pierw szych  la­
tach naszej n iepodległości zaledw ie 3%  spożycia  
obecnego.

R ów nolegle zaczęła  staw iać pierw sze kroki 
now a m etoda spawania —  spawanie łukow e, k tó ­
re w  m iędzyczasie pow stało, w  Polsce jednak nie 
istniała, praktycznie biorąc, do roku 1923.

W ielk ie  jednak zalety spawalnictwa, dzisiaj 
już ogólnie znane, by ły  dostateczną pobudką dla 
rozbudow y tej dziedziny rów nolegle z innymi 
dziedzinami naszej techniki.

Na przeszkodzie do tego rozw oju stał brak 
odpow iednich  sił fachow ych, z czego zdały so­
bie najlepiej sprawę przem ysły bezpośrednio zain­
teresow ane w  tym dziale, jak przem ysł karbido­
w y i tlenow y i dzięki inicjatywie tej grupy prze­
m ysłow ej pow stał na posiedzeniu organizacyjnym , 
odbytym  26 września 1927 r. w  K atow icach  „Z w ią ­
zek Polskiego Przem ysłu A cety len ow ego  i T le ­
now ego", k tóry  następnie zmienił nazwę na „S to ­
w arzyszenie dla R ozw oju  Spawania i C ięcia M e­
tali w  P olsce".

G łów nym  zadaniem tego Stow arzyszenia b y ­
ło i jest organizow anie szkolnictw a spaw alnicze­
go oraz tw orzenie odnośnej literatury fachow ej. 
Zadanie to pod jęło  i zrealizow ało 13 firm, które 
odkładając na bok  spraw y konkurencyjne posta ­
now iły zjedn oczyć się dla przysporzenia krajowi 
sił fachow ych.

Pierw szy kurs został otw arty w  K atow icach  
dnia 15 lutego 1928 r,, przy czym  K atow icka D y­
rekcja K olejow a, doceniając znaczenie tej p raców - 
ki ośw iatow ej, dała do dyspozycji Stowarzyszeniu 
niew ykorzystaną w ów czas salę starej kotłow ni,

W  końcu tegoż roku Tow . „P erun" dało do 
dyspozycji Stow arzyszenia salę do ćw iczeń  w  swej 
fabryce w  W arszaw ie, a w ykłady odbyw ały  się 
w domu parafialnym przy kościele pod w ezw a­
niem M atki Boskiej Zw ycięskiej przy ul. G ro-

')  Referat w ygłoszony na otw arcie Zjazdu.

chow skiej, na Pradze danym do dyspozycji przez 
proboszcza  tej parafii.

P ierw szy kurs został otw arty 5 listopada 
1928 roku.

Od stycznia 1928 r, zaczęto  też w ydaw ać cza ­
sopism o „Spaw anie i C ięcie M etali", które w y ­
chodzi po  dzień dzisiejszy. Jedynym i siłami za ­
silającymi to czasopism o przez długi okres p o ­
czątkow y byli p. Red, Zygmunt D obrow olski i m o­
ja skrom na osoba,

W idzim y, że w ielki by ł w ysiłek  stworzenia 
tych agend przez tak nieliczne grono firm sub­
sydiujących i jeżeli to dzieło p ow iod ło  się, zaw ­
dzięcza się to —  poza poparciem  finansowym  
człon ków  w spierających  —  ofiarnej i bezin tere­
sownej pracy Zarządu, K ierow nictw a oraz p er­
sonelu Stowarzyszenia.

Po tym pierwszym  heroicznym  w prost ok re ­
sie przystąpiono do organizacji własnej siedziby 
w K atow icach , która dzisiaj po 12 latach istnie­
nia rozw inęła się w  pow ażną p laców k ę rozporzą ­
dzającą now ocześn ie urządzoną spawalnią a cety ­
lenow ą oddzielnym  warsztatem  do nauki spawania 
łukow ego na 13 stanowisk, salą w ykładow ą i d o ­
brze urządzonym  laboratorium  m echaniczno- 
w ytrzym ałościow ym .

Siedzibę katow icką, jakkolw iek  znajduje się 
ona na terenie wynajętym , można uw ażać za d o ­
prow adzoną do należytego poziom u i odpow iada ­
jącą swemu zadaniu.

W  W arszaw ie jednak Kursy prow adzone są 
nadal przy fabryce „P erun" i w ob ec  ruchu fa ­
brycznego m ożna prow adzić tylko kursy w ie czo ­
row e, nie m ożna w ięc prow adzić na raz w ięcej 
niż jednego kursu i nie ma m ożliw ości szkolenia 
spaw aczy przysyłanych przez przem ysł dla spe­
cjalizacji. Życie jednak wym aga jednoczesnego 
prow adzenia kursów  na różnych  poziom ach, a w ięc 
tak dla kursów  dziennych jak i w ieczorow ych .

N ależy zaznaczyć, że dzięki w spółpracy  z róż ­
nymi organizacjam i ośw iatow ym i, Stow arzyszenie 
prow adzi szereg stałych kursów  poza własnymi 
szkołam i.

W  tym w zględzie Stow, w spółpracuje: 
w  W ojew ództw ie  Śląskim —  ze Śląskim In­

stytutem R zem ieśln iczo-Przem ysłow ym  w  K ato­
wicach,

w  W ojew ództw ie K rakow skim  —  z W o je ­
wódzkim  Instytutem R zem ieśln iczo-Przem ysłow ym  
w  K rakow ie,

w  W oj. Lw owskim  —  z Instytutem Przem ysło­
wym  dla M ałopolsk i W schodniej,

w  W oj. W arszawskim  —  z Instytutem Prze- 
m ysłow o-R zem ieśln iczym  przy M uzeum  Przem y­
słu i R oln ictw a w  W arszaw ie.

w  woj. Poznańskim  —  z Poznańskim  Tow . 
Kursów  Technicznych,

woj. B iałostockim  —  z Izbą Rzem ieślniczą. 
Dzięki tej w spółpracy  udało się zorganizow ać 

Kursy stałe w  tych miastach, korzystając z lokali 
szkół technicznych itp. Firma Perun daje do dys­
pozycji pom ieszczenia szkolne —  oprócz  W arsza­
wy, w  Bydgoszczy, Białym stoku, Skarżysku i T ar­
nowie.
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O becnie w ięc Stow arzyszenie prow adzi 8-m 
szkół stałych, we wszystkich najważniejszych o- 
środkach.

N iezależnie od tego organizow ane są kursy 
lotne, w  różnych  m iejscow ościach , w  miarę na­
pływ u kandydatów , najczęściej przy w spółpracy 
z m iejscow ym i izbam i rzem ieślniczym i.

Ilości kandydatów  na kursy w ciąż rosną i tru­
dno już dzisiaj podołać nielicznem u personelow i 
w  rosnących  w ciąż zadaniach Stowarzyszenia.

Budżet Stow arzyszenia zam ykał się w  r. 1928 
sumą 50 000—  zł, w  czym  św iadczenia człon ków  
w spierających  40 000—  zł, a w  roku 1938 sumą 
zł 110 000— , w czym  św iadczenia cz łon ków  
w spierających  zł 90 000— , a w ięc w  ciągu dzie­
sięciolecia  te sumy się podw oiły . Świadczenia 
w ięc w  gotów ce  cz łon k ów  w spierających  z rokiem  
bieżącym  osiągną poważną sumę przeszło 1 000 000 
zł., nie licząc św iadczeń w  naturze i pracy fach o­
wej sw ych pracow ników . O ceniając te św iadcze­
nia naw et w edług k osztów  w łasnych należy ok re ­
ślić je minimalnie jeszcze na 500 000 zł. Św iadczy 
to o w ielkim  w ysiłku tej nielicznej ilości firm i o- 
sób, które pok ierow ały  pracam i Stow arzyszenia.

Prace w ydaw nicze Stow arzyszenia polegają 
w  pierw szym  rzędzie na w ydaw aniu m iesięcznika 
,,Spawanie i C ięcie M etali", oraz 2-m iesięcznika 
„S p aw acz", który jakkolw iek  w ychodzi dopiero 
2-gi rok, liczy  ok ło  3000 prenum eratorów ; poza 
tym Stow arzyszenie w ydało szereg podręczn ików  
ogólnych  i broszur specjalnych, k tóre uzupełniają 
działalność czasopism .

Najważniejszym  w  chwili obecnej zadaniem 
jest stw orzenie własnej siedziby Stowarzyszenia 
w  W arszaw ie, aby w  stolicy Państwa zakres prac 
Stow arzyszenia nie b y ł ograniczony brakiem  na­
leżytego pom ieszczenia. Najlepszym  dow odem  tej 
kon ieczności jest zainteresow anie się w iedzą spa­
w alniczą nie tylko praktyków , ale i sfer inżynier­
skich, np. przy organizow aniu P ierw szego W y ż ­
szego Kursu Spawania dla Inżynierów , który o- 
becn ie się odbyw a w  W arszaw ie, zmuszeni by liś­
my rozb ić terenow o Kurs na trzy m iejsca, co  na­
turalnie jest ogrom nym  utrudnieniem dla prow a­
dzących  kurs i słuchaczy. Kurs ten, trw ający cały 
rok, stanowi jednak dla nas bardzo pow ażne za ­
danie; duża ilość zgłoszeń  jest dow odem , że kurs 
ten trzeba stale prow adzić, co  nas stawia w  przy­
krej kon ieczności znacznego ograniczenia rów n o­
cześnie odbyw ających  się kursów  dla spaw aczy.

Tym czasem  życie  będzie w ym agało właśnie 
zw iększenia tempa szkolenia spaw aczy, dokształ­
canie bow iem  inżynierów , spow oduje niew ątpli­
w ie zw iększenie wym agań od  spaw aczy i k on iecz­
n ość tym bardziej intensyw nego ich przeszkalania
i specjalizacji. D o tego trzeba b y łob y  uczelni, k tó ­
ra by łaby  do dyspozycji ca ły  dzień. Trudno w y ­
m agać tego od  dzisiejszej szkoły, m ieszczącej się 
w  zabudow aniach firmy „Perun".

Ten stan krytyczny w  jakim znajduje się o b e c ­
nie p laców ka  warszawska, musi bezw zględnie zna­
leźć rozw iązanie w  najbliższym  czasie i to jest 
w  interesie w szystkich użytkow ników  spawania, 
a w ięc przem ysłu hutniczego i m etalow ego w  naj­
szerszym  zakresie.

Jeżeli udało się p laców k ę w  K atow icach  roz­

budow ać, to stało się to dzięki temu, że przem ysł 
górnośląski zainteresow ał się pracam i tej p la ców ­
ki i zadeklarow ał pew ne znaczne subsydia.

Do budow y analogicznej p laców ki w  Stolicy 
przyczynić się powinien ca ły  przem ysł naszego 
kraju, a przede wszystkim  przem ysł hutniczy i 
przem ysł m etalow y. Przem ysł ten dotychczas nie 
b ierze żadnego udziału w  pracach Stow arzysze­
nia, w brew  temu, co  się dzieje w e wszystkich 
Państwach Zachodnich, gdzie organizacje spaw al­
nicze korzystają z szerokiego poparcia  państwa, 
w ładz miejskich, funduszu pracy i ca łego przem y­
słu hutniczo-m etalow ego. W łasna p laców ka w  p o ­
staci „D om u Spaw alnictw a" w  W arszaw ie, um o­
żliw iłaby racjonalne kształcenie w szystkich sił 
technicznych, potrzebnych  w  spawalnictwie, p o ­
czynając od  spawacza, a kończąc na inżynierze, 
a także um ożliw iłaby prow adzenie prac w ydaw ni­
czych  n aukow o-badaw czych  i prac specjalnie z le ­
conych  przez przem ysł i instytucje publiczne.

Przeładow anie program ów  w yższych  uczelni 
uniem ożliwia w prow adzenie nauki spawalnictwa 
już w  szerszym  zakresie do politechnik i dlatego 
istnienie „D om u Spaw alnictw a", gdzie studenci 
m ogliby uzupełniać sw oje w iadom ości w tym dzia­
le, np. w  czasie w akacyjnych  ferii letnich lub zi­
m ow ych, lub też po skończeniu, na specjalnych 
kursach w yższych  w ieczorow ych , p ozw oliłoby  za­
pełn ić tę lukę, którą  odczuw am y już dzisiaj i o d ­
czuw ać będziem y coraz silniej.

Przy tym Dom u Spawalnictwa m ożnaby już 
bardzo niew ielkim  w ysiłkiem  finansowym  —  p o ­
w ołać do życia  „Instytut Spaw alnictw a", jako je ­
dnostkę autonom iczną o w yższych  celach  nauko­
wych.

C ałość zadania działania Stow arzyszenia zda­
je się scharakteryzow ałem  dostatecznie. W szyscy  
Panow ie zapew ne uznają korzyści, w ynikające z 
pracy Stow arzyszenia i zapew ne też godzą się z 
tym, że własna siedziba w  W arszaw ie w form ie 
„D om u Spaw alnictw a" jest niezbędna. Trudno też 
wym agać, żeby  zadanie to spełniła nieliczna garst­
ka firm, skupionych obecn ie  w  Stowarzyszeniu. 
Pod jąć się tego zadania m oże tylko cały polski 
przem ysł hutniczy i m etalow y, do ogółu  w ięc na­
szego przem ysłu zgłaszam  w  imieniu Stow arzy­
szenia mój apel o poparcie tych zam ierzeń. Przy 
szerokim  zrozum ieniu i poparciu  tej inicjatyw y 
spraw a ta m oże b yć  zrealizow aną przy n iew iel­
kim wysiłku na poszczególne instytucje i zakłady 
przem ysłow e, ca ły  bow iem  koszt ogfranicza się 
do sumy ok. 250 000 zł, z czego tylko ok o ło  zł 
100 000 b y łob y  potrzebne w  gotów ce w bieżącym  
roku, a drugie zł 100 000 w  roku 1940, reszta zaś 
m ogłaby b yć uzyskana jako pożyczk a  d ługoter­
minowa. G dyby Zarząd M iasta udzielił placu pod 
budow ę lub poparł budow ę ze środków  jakimi 
rozporządza Fundusz Pracy, jak to m iało m iejsce 
ostatnio w  Bazylei, to sprawa byłaby  jeszcze ła ­
twiejszą do zrealizowania.

Jeżeli w ziąć pod uwagę, że samo Stow arzy­
szenie przeszkoliło  w ciągu 11 lat ok o ło  10 000 
spaw aczy — ogólna liczba spawaczy w Polsce 
powinna w ynosić ok. 15 000 —  składka w ięc na 
założenie „D om u Spaw alnictw a" w  W arszaw ie 
w yniosłaby mniej niż zł 20,—  od zatrudnionego
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spawacza. Ponieważ trudno liczyć na pom oc ma­
łych  warsztatów, w ięc opodatkow anie się p rze ­
m ysłu na ten cel pow innoby w ynosić np. 50 —  zł 
od zatrudnionego spawacza.

Przy subsydium 50 zł od spawacza, potrzeb ­
ny fundusz zostałby zrealizow any. Czyż to jest 
n iem ożliw e?! B yłoby to najprostsze i najszybsze 
załatw ienie sprawy. R zecz prosta, że w  razie przy­
jęcia tej inicjatywy, pow stałby K om itet B udow y 
„D om u Spaw alnictw a” , k tóryby  wraz z Zarządem  
Stowarzyszenia, dysponow ał tym funduszem. M i­
ło b y łob y  mi, gdyby w śród uchw ał Zjazdu p rop o­
zycja  ta zanlazła swój wyraz.

W  przeświadczeniu, że myśl założenia „ D o ­
mu Spaw alnictw a" w  W arszaw ie musi w  ten lub 
inny sposób  nabrać realnych kształtów , p rzygo­
towaliśm y już konkretny projekt wstępny, z k tó ­
rym w  następnym referacie zaznajomi Panów  b li­
żej D yrektor Stow arzyszenia p. inż. Tułacz.

Sądzę, że te kilka słów  o pracach  S tow arzy­
szenia i potrzebie ufundowania „D om u Spaw alnic­
tw a '’ w  W arszaw ie, nie pozostanie tylko na p a ­
pierze, jako jeden z referatów , lecz  znajdzie swe 
skonkretyzow anie w  uchw ałach Zjazdu i —  daj 
Boże —  w  rozpoczęciu  w  najbliższym czasie bu­
dowy.

Skróty referatów Zjazdowych.
Otwarcie Zjazdu. Posiedzenie plenarne,

1.
Prot. dr inż. ST EFA N  BRYŁA , Warszawa.

S p a w a n ie  a g o s p o d a r k a  n a ro d o w a .

Celem  należycie zorganizow anej gospodarki 
narodow ej jest zaprzęgnąć w szystkie rozporządzal- 
ne siły do jak najw iększego w zm ożenia poten cja ­
łu narodow ego w  dziedzinie w ytw órczości i ob ro ­
ny narodow ej. Chodzi w ięc o uzyskanie maksimum 
korzyści i w yników  przy stosowaniu minimum 
zużycia energii m ateriału i czasu. W  związku 
z sytuacją m iędzynarodow ą tym bardziej ważne 
jest m ożliw ie konsekw entne pójście po tej linii.

Zakres zastosowań spawania jest ogromny. 
Obejm uje nieom al w szystkie dziedziny zastosowań 
metali, a w ięc konstrukcje budowlane, m ostowe, 
maszyny, kotły, okręty, sprzęty i aparaty w szel­
kiego rodzaju. Pozw ala ono na zaoszczędzenie 
dużej ilości materiału, czy  to przez mniejsze za ­
potrzebow anie tegoż, czy  to przez m ożliw e w y ­
zyskanie materiału. W  samej dziedzinie budow y 
m ostów  i konstrukcyj stalow ych można albo 
zaoszczędzić ok, 15% materiału, albo też 
zbudow ać o ok. 15% w ięcej budowli, co  przy 
naszym zaniedbaniu ma tym w iększe znaczenie, 
to samo dotyczy  innych dziedzin techniki. Należy 
przełam ać konserwatyzm , który staje na drodze 
zracjonalizowania m etod pracy, oszczędności 
i przysposobienia pogotow ia  technicznego dla c e ­
lów  obrony państwa.

2.
Dr A LFRED  SZ N ER R , Warszawa.

K u  z a ło ż e n iu  D om u i Instytutu S p a w a ln ic ­
twa w W a r s z a w ie .

Referat ten jest w ydrukow any in exfenso na str. 5.

3.
Inż. P IO TR T U Ł A C Z , Katowice.

P r o g r a m  r e a l i z a c j i  D om u S p a w a ln ic tw a  
o r a z  Instytutu S p a w a ln ic tw a  w W a r s z a w ie .

S e k c j a  1.
1.
Prof, dr inż. ST EFA N  BRYŁA , Warszawa.

K ró tk i  p r z e g lq d  n a p r ę ż e ń  d o d a tk o w y ch  
w k o n s tru k c ja c h  n ito w a n y ch  i s p a w a n y c h .

2.
Inż. E R W IN  P O LA K , Chorzów .

N a p r ę ż e n ia  w ła sn e  w p o łą c z e n ia c h  
s p a w a n y c h .

Mimo wspaniałego rozwoju spawania istnie­
ją w  dziedzinie spawania konstrukcji stalow ych 
zagadnienia, które do dnia dzisiejszego nie zosta ­
ły dostatecznie rozpoznane i opanow ane. D o tych 
zagadnień należy sprawa naprężeń własnych, 
w zględnie skurczow ych  w  połączen iach  spaw a­
nych.

Stal p rzechodząc procesy  term iczne ulega 
w ew nętrznym  przem ianom  zależnie od  w y sok oś­
ci tem peratury. Ogrzanie do tem peratyry:

a) pow yżej krytycznej (ok. 700°C) pow oduje 
przem iany w łasności fizycznej, chem icznej, struktu­
ralnej i w ytrzym ałościow ej. Dw ie ostatnie przem ia­
ny muszą być szczegó łow o rozpatrzone dla w szech ­
stronnego naświetlenia zagadnienia naprężeń 
własnych.

Ostyganie stali ogrzanej pow yżej tem peratu­
ry krytycznej stwarza warunki sprzyjające roz ­
rostow i ziarn stali. Stal o tej strukturze, zależnie 
od  szybkości ochładzania, zaw artości w ęgła itp. 
nosi rozm aite nazwy, jak perlit, sorbit, m artenzyt 
itd. i odznacza się w ysoką  w ytrzym ałością  przy 
małej ciągliw ości. M ów i się, że stal jest twarda 
i krucha. Te w łasności w ytrzym ałościow e można 
sztucznie jeszcze polepszyć przez pew ne zabiegi 
jak np. przez hartowanie, to znaczy przez szybkie 
ochładzanie, albo obróbkę m echaniczną, szcze­
gólnie zimną. Ostatnią konsekw encją ochładzania 
stali ca łkow icie  rozgrzanej pow yżej temp. k ry tycz­
nej są naprężenia skurczow e, na ogół o małej w ar­
tości

Ogrzanie stali poniżej temp. krytycznej p o ­
w oduje w iększą p lastyczność i oczyw iście  p ow ięk ­
szenie ob jętości stali.

W ykonując spoinę na blasze stalowej zauw a­
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żymy, że blacha ulegnie odkształceniu, sp ow od o­
wanem u jak w iadom o w skutek w szechstronnego 
skurczenia się partii blach, objętej nałożoną spoi­
ną. Innymi słow y w  blasze pow stały  przestrzenne 
naprężenia skurczow e, czyli własne, które dla 
utrzymania rów now agi wewnętrznej napięcia, 
zn iekształcają blachę.

W  toku dalszych w y w od ów  ustali się: źródła  
pow stania naprężeń własnych, ich rodzajów  i w ie l­
kości, znaczenia ich w pływ u dla nośności i w y ­
trzym ałości połączenia spawanego.

a) Ź r ó d ł a  p o w s t a n i a  n a p r ę ż e ń
i i c h  r o d z a j e .  G łęb ok ość  penetracji ciepła 
spawanie w ynosi wg M artensa obustronnie od osi 
spoiny naw et kilkanaście centym etrów , zależnie od 
zdolności przew odnictw a ciep lnego elementu sta­
low ego. Ten pas term icznego działania spawania 
jest ok olon y  niegrzaną i sztywną konstrukcją. 
Pod w pływ em  tem peratury spawania dąży pas 
term iczny do rozszerzania się, przy czym  napotyko 
na op ór zimnej otaczającej konstrukcji. Pod w p ły ­
wem  tego oporu  i z pow odu  w iększej plastyczności 
w  stanie ogrzanym  pęcznieje, innymi s łow y staje 
się krótszy niż przed spawaniem. Po spawaniu 
następuje pow olne stygnięcie, to znaczy skurcze­
nie się spęczniałego pasa term icznego. W  ten spo­
sób pow stałe naprężenia nazwiem y —  napręże­
niami utw ierdzeniow ym i—  które są najważniejszą 
składow ą naprężeń własnych.

Drugą składow ą będą naprężenia, które p o ­
wstaną, gdyby płynna masa spoiw a skurczyła się 
bez skrępow ania, jak od lew  stalowy. Ten rodzaj 
nazw iem y —  naprężeniam i odlew niczym i.

Trzecim  i zarazem  ostatnim rodzajem  naprę­
żeń w łasnych są naprężenia oddziaływ aw cze, 
k tóre powstają, jeżeli dany elem ent spawany z o ­
staje w łączony w  ca łość pew nej konstrukcji.

b) W i e l k o ś ć  i z n a c z e n i e  n a p r ę ­
ż e ń  w ł a s n y c h  d l a  t y p o w y c h  p o ł ą ­
c z e ń  s p a w a n y c h ,  ł ą c z o n y c h  s p o i n ą
X  l u b  V  w z g l ę d n i e  s p o i n ą  p a c h w i ­
n o w ą .

W  ostatnich łatach pracow ano dużo nad doś­
w iadczalnym , oraz teoretycznym  w ypośrodkow a- 
niem w ielkości i kierunku naprężeń własnych. 
Stw ierdzono, że naprężenia własne w  styku w y k o ­
nanym za pom ocą  spoiny czołow ej na X  lub V 
przedstawiają się o w iele korzystniej niż w  dźw i­
garach spawanych spoinami pachw inow ym i.

Na podstaw ie dośw iadczeń ze spoinami cz o ­
łow ym i wynika, że praw ie zaw sze mamy do czy ­
nienia z naprężeniam i własnym i o w ielkości n ieco 
w iększej od  granicy p łynności m ateriału m acie­
rzystego. Przy tym połączeniu  istnieje m ożliw ość 
w ydatnego złagodzenia naprężeń skurczow ych 
dzięki plastyczności blach łączonych .

W spółistnienie naprężeń w łasnych z u żytk o­
wymi (wskutek obciążeń zew nętrznych) nie zagra­
ża bezpieczeństw u połączen ia  stykow ego w y ­
konanego za pom ocą  spoin czołow ych , a na­
w et naprężenia użytkow e mogą zn iw elo­
w ać naprężenie własne. O w iele n iek o­
rzystniej, a nawet niebezpieczniej przedstawia się 
natomiast istnienie naprężeń w łasnych w p o łą cze ­
niach ze spoinami pachw inow ym i np. w  dźw iga­
rach dw uteow ych.

Reasum ując wyniki dośw iadczeń nad dźw iga­
rami spawanym i za pom ocą  spoin pachw inow ych, 
należy stw ierdzić, że tylko bardzo mała część prze­
kroju poprzecznego dźwigara —  m ianow icie spoi­
ny pachw inow e w raz ze strefami przyspoinow y- 
mi —  narażone są na silne rozciąganie, Natomiast 
znacznie w iększa reszta przekroju wykazuje niż­
sze naprężęnia ściskające,

Z pow odu  konieczności rów now agi w enw ętrz- 
nych napięć należy w nioskow ać, że strefy spoi­
now e posiadać muszą o w iele w iększą granicę w y ­
trzym ałości, niż m ateriał m acierzysty dźwigara, 
Istotnie wskazuje zm ierzona tw ardość strefy spoi­
now ej na istnienie w ytrzym ałości nawet do 
100 kg/mm2. Takie podw yższenie w ytrzym ałości 
jest tylko m ożliw e przy jednoczesnym  zm niejsza­
niu granicy wydłużalności, tzn. że strefa spoinowa 
jest bardzo m ało plastyczna.

Ten zanik w łasności plastycznej strefy spoi­
now ej m oże oczyw iście  pod  działaniem pew nych 
w p ływ ów  dążyć do zera, co  jest rów noznaczne 
z pękaniem  strefy spoinow ej, W p ływ y  p odw y ż­
szające granicę w ytrzym ałości przy rów n oczes­
nym zmniejszeniu granicy wydłużenia są nastę­
pujące:

1) przem iany strukturalne strefy spoinow ej,
2) hartowanie strefy spoinow ej w skutek szyb ­

kiej utraty ciepła  w  konstrukcji spawanej,
3) stale działające rozciąganie w  spoinie, le ­

żące pow yżej granicy płynności,
4) naprężenia przestrzenne w  spoinie i stre­

fie przyspoinow ej,
5) nierówna, pokarbow ana pow ierzchnia spoi­

ny i kratery,
6) błędy, oraz pęknięcia  w  spoinie,
7) znaczne zmiany tem peratur zewnętrznych.
W o b e c  stw ierdzonej w ysokiej w ytrzym ałości

strefy spoinow ej jednoczesne działanie naprężeń 
w łasnych z użytkow ym i jest m ożliw e bez zastrze­
żeń, by leby  tylko odkształcenia konstrukcji nie 
przekraczały zapasów  plastyczności strefy spoi­
nowej.

Na końcu poda referent krótki opis projektu 
specjalnych blach pasow ych  dla dźw igarów  spa­
w anych spoinami pachw inowym i, które pozw olą  
na polepszenie zdolności plastycznych strefy spoi­
nowej.

3.
Dr inż. W E N C Z E S Ł A W  P O N IŻ , Warszawa.

S ty k i  s p a w a n e .

4 .
Prof, dr inż. ST EFA N  BR Y ŁA  i dr W E N C Z E S Ł A W  P O N IŻ , 
W arszawa.

R o z k ła d  n a p r ę ż e ń  w s p o in a c h  p o c h w in o -  
w y ch  p o d łu ż n y c h .

Referat opisuje rezultaty dośw iadczeń w y ­
konanych z bardzo w ielką ilością próbek  p o łą ­
czonych  przy pom ocy  spoin pachw inow ych  podłuż­
nych. D ośw iadczenia te określają mniej w ięcej 
dokładnie rozkład tych naprężeń w edług linii 
krzyw ych, przy czym  maksimum naprężenia w y ­
stępuje na końcach  spoin. D o referatu dołączone 
są liczne w ykresy i zestawienia.
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5.
H U T A  P O K Ó J,  Katowice.

S p a w a n e  d ź w ig a r y  s z e r o k o s ło p o w e .

D źw igary dw uteow e o szerokiej stopce zysku­
ją siebie dla sw ych zalet coraz w ięcej zw olenni­
ków .W ykonu je się je zagranicą przeważnie przez 
w alcow anie ich w całości, częściow o także przez 
spawanie ze specjalnych profilów  i blach. W  P ol­
sce dotychczas dźw igarów  szerokostopow ych  nie 
produkow ano; produkcja sposobem  w alcow niczym  
nie op łaca łaby  się z pow odu dużych kosztów  inw e­
stycyjnych ; w  naszych warunkach w chodzi w  ra­
chubę tylko produkcja przez spawanie z odpow ied ­
nich części.

Huta Pokój S. A . zam ierza podjąć produkcję 
tych dźw igarów  wg systemu inż. Griffla. System  ten 
polega na przekształceniu norm alnego dźwigara 
dw uteow ego o wąskiej stopce na szerokostopow y 
przez przyspojenie osobno do tego celu w a lcow a ­
nych i dostosow anych nakładek. Np. dźwigar nor­
malny Nr 18, przez przyspojenie stosow nych na­
kładek o szerokości 200 mm, zostaje zam ieniony 
na dźwigar szerokostopow y Nr 20 o w ysokości 
rów nież 200 mm. D źwigary normalne będzie się 
do tego celu w a lcow ać o n ieco grubszej ściance, 
co  łatw o uzyskać przez rozsunięcie w alców .

Program produkcji dźw igarów  nazwanych HP 
przewiduje na razie profile od Nr 18 doNr 30. P o ­
rów nyw anie w artości statycznych dźw igarów  HP 
z podobnym i dźwigarami niem ieckim i, wykazuje, 
że dźw igary HP w  stosunku do wagi są w ytrzy­
m alsze; rów nież rozkład ciężarów  i w ytrzym ałości 
poszczególnych  profilów  HP jest korzystniejszy niż 
niem ieckich.

D źw igary HP zostały w ielokrotnie w y p rób o ­
wane pod nadzorem  prof. B ryły w  laboratorium  
Huty Pokój oraz w  laboratorium  Stow arzyszenia 
dla R ozw oju  Spawania. A u tor opisuje w  swoim  re ­
feracie szereg dośw iadczeń na zginanie, przeprow a­
dzonych w  celu  porównania, nie tylko na dźw iga­
rach HP, lecz rów nież na podobn ych  dźwigarach 
niem ieckich w alcow anych  oraz na dźwigarach spa­
w anych z blach. Podczas dośw iadczeń m ierzono 
ugięcia, rozkład naprężeń w  stopkach itp., orazpo- 
rów nano rezultaty z wartościam i obliczonym i teo ­
retycznie.

R ezultaty dośw iadczeń by ły  zupełnie zadaw a­
lające, tak że należy stw ierdzić, iż dźw igary HP 
w ykazały  swą zdatność do w szystkich ce lów  bu­
dow nictw a stalow ego. W  szczególności stw ierdzo­
no niezbicie, że nie zachodzi zupełnie obaw a w y- 
boczenia ścianki dźwigara pod  obciążeniem .

Oddzielnie będą przeprow adzone badania na 
obciążen ie dynam iczne.

6.
Inż. S T A N IS Ł A W  P A LEC K I, W arszawa.

S p a w a n ie  o d le w ó w  ż e l iw n y c h  i s ła lo w y c h  
łuk ie m  prq du  s ta łe g o .

7.
In i. A N A T O L  B IEL IŃ SK I, W arszawa.

S p a w a n ie  a lu m in iu m  łu k ie m  e le k t r y c z n y m .

Znaczenie aluminium dla przem ysłu. A ktual­
ność uruchom ienia w ytw órni w Polsce —  met. 
inż. Bretsznajdera. M etody  spawania —  elektrody 
m etalow e i w ęglow e. B iegunow ość. N apięcie i prąd. 
Gatunki elektrod zagranicznych. Zastosow anie spa­
wania —  przykłady. W ytrzym ałość. Zalety. K o ­
n ieczność produkow ania elektrod alum iniowych w  
Polsce.

8 .

In i. JA N  B O R O W S K I,  Borysław.

C i ę c i e  i s p a w a n ie  m etali z a  p o m o c ą  e te ry n y .

Zadaniem  referatu jest zainteresow anie spa­
w alników  polskich produktem  pochodzenia  kra­
jow ego, tzw. „eteryn ą", która w  w ielu w ypad ­
kach jest skroploną mieszaniną pew nych frakcji 
gazu ziem nego, m ianow icie propanu i butanów,
0 niskim punkcie wrzenia. Przeciętna w artość 
kaloryczna eteryny w ynosi 24 000 —  27 000 kal/m 3, 
a w ięc dwa razy w ięcej niż acetylenu, tem peratu­
ra płom ienia eterynow o-tlenow ego w ynosi: 2 600—
2 900" C. —  P roces cięcia  wszelkich metali za 
pom ocą  eteryny został w ypróbow any i dał w y ­
niki w  pełni zadow alające. Zyżucie tak eteryny 
jak i tlenu małe, zaś tylko przy w iększych  gru­
bościach  n ieco dłuższy niż przy acetylenie.

Specjalnie dobrze nadaje się eteryna do spa­
wania metali kolorow ych , o niższym niż żelazo 
punkcie topliw ości. Uzasadnione to jest niższą 
tem peraturą płom ienia, co  zapobiega przepala­
niu materiału. Zostało  to potw ierdzone licznym i 
dośw iadczeniam i ze spawaniem  stopów  miedzi, 
czystej miedzi i aluminium. Spawanie żeliw a ete- 
ryną dało bardzo dobre wyniki. Jeśli chodzi o stal
1 żelazo, to jedynie przy nieznacznych grubościach 
uzyskano w ynik pom yślny —  przy grubościach 
w iększych, p ierw szeństw o należy oddać a cety le ­
nowi.

Rachunek rentow ności użycia eteryny w ypa­
da bezw zględnie na jej korzyść w  porów naniu 
z acetylenem , bow iem  kaloria eteryny kosztuje 
ok o ło  trzy razy taniej, niż kaloria acetylenu z w y ­
tw ornicy, zaś dziesięć razy taniej niż kaloria a ce ­
tylenu rozpuszczonego. Porów nanie eteryny z a ce ­
tylenem  rozpuszczonym  pod  w zględem  transpor­
tu i manipulacji butlami w ykazuje, że m artw y 
ciężar naczynia jest przy acetylenie dziesięcio ­
krotnie w yższy niż przy eterynie.

P rzytoczone daty, zaczerpnięte z literatury 
rosyjskiej i am erykańskiej, pow inny znaleźć p o ­
tw ierdzenie w dośw iadczeniach, które należy prze­
prow adzić w  fachow ych  przedsiębiorstw ach u nas 
w  kraju, a w ów czas now y produkt użyty do cię ­
cia i spawania^ metali ' m oże przynieść korzyści 
tak pod w zględem  technicznym  jak i rentow ­
ności.
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S e k c ja  2.

1.
Inż. JÓ Z E F  K O Z IA R S K I, W arszaw a.

N is k ie  c z y  w y s o k ie  c iśn ie n ie .

2.
Inż. R Y S Z A R D  SZ N ER R , W arszaw a.

U r z q d z e n ia  r ó w n o p r ę ż n e  w z a s t o s o w a ­
n ia c h  p ło m ie n ia  a ce ty le n o w o -t le n o w e g o .

Z a l e t y  g a z ó w  r ó w n o p r ę ż n y c h .  
Łatw ość regulacji płom ienia a cety len ow o-tlen ow e­
go. R óżnica  pom iędzy płom ieniem  naw ęglającym  
a płom ieniem  utleniającym . Trudność regulacji 
płom ienia utleniającego. Zalety  palnika w y sok ie ­
go ciśnienia w  stosunku do palnika niskiego c i­
śnienia. Palnik rów noprężny. Rozregulow anie się 
płom ienia palnika niskiego ciśnienia i skutki te­
go zjawiska. Stosunek zużycia gazów  przy pal­
niku niskiego ciśnienia i przy palniku rów no- 
prężnym . Działanie płom ienia rozregulow anego na 
spoiny stali m iękkich. Działanie płom ienia roz ­
regulow anego przy spawaniu stali stopow ych

I n n e  z a l e t y  g a z ó w  r ó w n o p r ę ż ­
n y c h .  Stałość regulacji płom ienia. Prace seryj­
ne. R ów nom ierność płom ienia (rzadkie „p ow roty  
płom ienia"). Prosta konstrukcja przyrządów  do 
spawania. O szczędność na tlenie. M ożność zastą­
pienia jąderka m iękkiego przez jąderko twarde 
i odw rotnie.

U r z ą d z e n i a  r ó w n o p r ę ż n i o w e .  
W yrów n yw acze  ciśnień. Opis i zasada. Palnik 
rów noprężny. Stanow isko pojedyńcze rów n opręż­
ne. Urządzenia rów noprężne w arsztatow e. 
Urządzenia do hartowania pow ierzchniow ego. D o ­
prow adzenie acetylenu a) z butli: b) z w y tw or­
nic w ysok iego ciśnienia, c) z w ytw ornic niskiego 
ciśnienia przy zastosow aniu sprężarki. Przyrządy 
zapew niające bezp ieczeństw o pracv.

W y n i k i .

3.
Inż. Z Y G M U N T  D O B R O W O L S K I,  W arszawa.

N o w a  m etod a  s p a w a n ia  łu k o w e g o  m a s z y ­
n o w e go .

Spawanie system em  „U ninm elt" opracow anym  
w Stanach Z jednoczonych  polega na topieniu e lek ­
trody  gołej pod  grubą w arstw ą topnika sproszko­
w anego, zasypyw anego do spoiny w  miarę posu ­
w u elektrody. Zadania topnika. Przebieg operacji 
oraz struktura stopiwa. Zalety tego systemu. W y ­
dajność. Zastosowania.

4.
Inż. JA N U S Z  Z N A M IE R O W S K I,  W arszaw a.

S p a w a n ie  p rq d e m  sta ły m  c z y  zm ie n n y m
i z w iq z a n e  z  tym z a g a d n ie n ie  s to so w a n ia  

drutu g o łe g o  i o tu lonego.

Zagadnienie stosowania prądu stałego, czy  
zm iennego w  spaw alnictw ie jest ściśle związane 
z zagadnieniem  używania do spawania drutu go ­
łego lub otulonego, jak w iadom o bow iem , do spa­

wania drutem gołym  niezbędny jest prąd stały. 
Sprawa ta w łaściw ie nie powinna już podlegać d y ­
skusji, gdyż w szystkie badania w ytrzym ałościow e 
w ykazują niezm ierną w yższość stosow ania e lek ­
trod otulonych. M ożna stwierdzić, że przy stoso­
waniu drutów  otulonych w ytrzym ałość na rozer­
wanie zw iększa się do 50% , granica płynności— do 
50% , w ydłużenie —  do 300% , a udarność —  do 
1000% w  stosnunku do drutu gołego. O znacza to 
niew spółm ierne zw iększenie się w artości m echa­
nicznych spoiny i pozw ala na racjonalne jej kal­
kulowanie. Polepszenie tych w artości w yw ołane 
jest specjalnym i składnikami, zawartym i w  otuli­
nie, które spełniają różne, w yznaczone im zada­
nia w  czasie topienia się drutu i otuliny. R ola  
otuliny jest potrójna:

1) m e t a l u r g i c z n a ,  polegająca na och ro ­
nie roztop ionego metalu przez w ydzielające się 
gazy i roztop iony żużel oraz na w prow adzeniu do 
roztop ionego metalu składników , zastępujących 
te, których  ilość zmniejsza się w skutek w ysokich  
tem peratur i zw iązanych z nią reakcyj chem icz­
nych.

2) e l e k t r y c z n a ,  polegająca na w prow a­
dzeniu w skład otuliny składników , które mają 
niski potencjał jonizacji, a w ięc tym samym uła ­
twiają jonizację w arstw  pow ietrza m iędzy e lek ­
trodami, co  ułatwia zapłon łuku i stałe, niegasnące 
palenie się.

3) f i z y c z n a  —  polegająca na w prow adze­
niu do otuliny składników , które w pływ ają na o- 
trzymanie pew nego określonego fizycznego cha­
rakteru żużla, tzn. specjalnej zaw iesistości, gę ­
stości, ciężaru w łaściw ego, specjalnych w łasności 
przylepności, w łosk ow atości i napięć pow ierzch ­
niow ych. O d w artości tych zależeć będzie zach o­
wanie się żużla w  czasie spawania i kształt 
spoiny.

Z pow yższego, oraz z bardzo licznych d o k o ­
nanych prób i dośw iadczeń w różnych krajach 
wynika, że dzięki zastosow ania w  otulinie sp ec ­
jalnych składników , zapłon łuku i jego palenie się 
jest tak samo łatw e, przy zasilaniu go tak prądem  
zmiennym jak i stałym. Z tego w idzim y w ięc, że 
z punktu w idzenia palenia się łuku w  w ypadku 
elektrod otulonych nie ma żadnych różnic m iędzy 
stosow aniem  prądu stałego lub zm iennego.

W artości w ytrzym ałościow e spoiw a nie p od ­
legają żadnym zmianom przy zastosowaniu prądu 
zm iennego, czy  stałego dla jednakow ych  długości 
łuku tej samej e lektrody otulonej. Jedynie tylko 
w  niektórych  w ypadkach stw ierdzono, że udar­
ność zw iększa się n ieco przy spawaniu prądem 
stałym ; to zw iększenie jest rzędu 5 —  10% .

Natomiast zastosow anie prądu zm iennego ma 
jeszcze tę dobrą stronę, że zmusza i przyzw yczaja 
spaw acza do utrzym ywania łuku znacznie k rót­
szego, niż przy prądzie stałym, co  w pływ a bardzo 
dodatnio na jakość spoiny.

Z punktu w idzenia kalkulacji kosztów  spa­
wania, należy zauw ażyć: 1) spawalnice prądu sta­
łego są ok. 100% droższe od spawalnic prądu 
zm iennego, 2) konserw acja  spawalnic prądu sta­
łego jest znacznie kosztow niejsza, gdyż m echa­
nicznie są one bardziej skom plikow ane, a liczne 
części delikatne, jak kolektor, łożyska itd. w y ­
magają starannej obsługi, częstszych  napraw i nie



odpow iadają ciężkim  warunkom, w jakich spa­
w alnice pracują, a w ięc także am ortyzacja k osz­
tów  zakupu spaw alnicy na prąd stały musi b yć 
rozliczona na okres czasu znacznie krótszy, niż 
ma to m iejsce przy spaw alnicach prądu zm ienne­
go. 3) Spraw ność spawalnicy prądu stałego jest
o ok, 50% gorsza, od spawalnicy statycznej prądu 
zm iennego, a w ięc koszt energii zużytej dla spaw a­
nia będzie znacznie w iększy, co  w pływ a ujemnie 
na ogólny koszt spawania.

W  konkluzji spawanie prądem  stałym  jest zu­
pełnie nieuzasadnione z punktu widzenia technicz­
nego, z wyjątkiem  spawania pew nych stali specja l­
nych i kon ieczności otrzym ania bardzo w ysokich  
w artości udarności, co  zresztą należy spraw dzać 
w  każdym  poszczególnym  wypadku. Natomiast z 
punktu widzenia instalacji, konserw acji i zużytej 
energii, prądow i zmiennemu należy dać p ierw ­
szeństwo.

Nr Zjazdowy 1939

5.
Inż. Z B IG N IE W  K O P C Z Y Ń S K I,  Łódź.

W s p r a w ie  te o rii  s p a w a n ia  łuk ie m  
e le k t r y c z n y m .

T eorie spawania łukow ego są przepełnione 
różnym i rozważaniam i bez pow ażnych  uzasadnień, 
a niekiedy w prost błędnym i w ywodam i.

W spom nę tylko, że w  jednej z ostatnich 
książek niem ieckich pp. Schim pke i H orn‘a, pt. 
„E lektrische Schw eisstechnik", (Berlin 1935), w  
części o teorii łuku, są pom ieszane pojęcia  cha­
rakterystyki w olto-am perow ej łuku i charaktery­
styki w olto-am perow ej spawalnicy. Podczas, gdy 
na pierwszą, jako zjaw isko fizyczne, nie mamy 
żadnego w pływu, druga głów nie zależy od  kon ­
struktora.

Podobne b łędy znajdują się w  książce K. M el- 
ler'a, pt. „L ichtbogenschw eissung", który przy 
rozw ażaniu opadającej hyperboliczn ie charaktery­
styki łuku, w yznaczonej przez p. A yrton  i prostej 
oporow ej (W iderstandgerade), co  do której nie 
daje ściślejszych objaśnień, w yw odzi, że na p od ­
stawie m atem atycznej analizy można określić, iż 
jeden z punktów  przecięcia  prostej z hyperbolą, 
dolny —  jest stały, drugi zaś, górny —  niestały. 
D latego łuk elektryczny m oże się utrzym yw ać 
tylko w  dolnym  punkcie (P2).

O tóż m atem atyczna analiza daje nam w  tym 
w ypadku albo dwa pierwiastki rzeczyw iste, albo 
dwa urojone, albo jeden rzeczyw isty (przy stycz­
ności). O tym, że jeden z p ierw iastków  jest stały, 
drugi zaś niestały, można w nioskow ać na podsta ­
w ie analizy fizycznej. Zjaw isko ustala się na d o l­
nym punkcie P 2 —  i w iem y o tym jedynie na p od ­
stawie obserwacji. Pani Ayrton, która w  czasie 
sw ych badań nie mogła m ieć oscylografu katod o­
w ego, w yznaczyła  swą krzyw ą na podstaw ie n o­
towań, ustalonych punktów  P2 —  to jest tych, 
w  których  łuk m oże się utrzym ywać,

Przy zapłonie łuku przez przebicie pow ietrza 
przy w ysokim  napięciu, zjaw isko przenosi się m o­
mentalnie od górnego punktu P t do dolnego P2, 
gdzie się ustala. Przejście ma charakter dynam icz­
ny i m oże odbyw ać się w cale nie podług chara­
kterystyki statycznej, w yznaczonej przez p. A y r ­
ton.

11

Poza tym ca ły  zakres spawania łukiem  (od 
ok. 15 do 500 A ) m ieści się w tej części charak­
terystyki, która jest praw ie poziom a, oraz zapłon 
łuku przy spawaniu odbyw a się nie przez przeb i­
cie powietrza wysokim  napięciem, lecz przez 
zw arcie elektrod i rozsunięcie ich. D latego w szel­
kie wnioski o spawaniu w yciągane z h yperbolicz­
nie opadającej charakterystyki łuku w  sposób, p o ­
dany przez K. M eller'a, nie mają praktycznego 
znaczenia.

6 .

In i. A U G U S T  M Y S T K O W S K I, W arszaw  a.

E le k tro d y  a m a te r ia ł  k o n s tru k c y jn y .

7.
Inż. G A Y C Z A K  S T A N IS Ł A W , Poznań.

P r z e s z k o le n ie  s p a w a c z a  e le k t r y c z n e g o  
a w y m a g a n ia .

Sprawa przyszłego przeszkalania spaw aczy 
elektrycznych  jest bardzo aktualna, gdyż jak d o ­
tąd dziedzina ta nie ma żadnego kierunku i jest 
traktowana indywidualnie. Kursa urządzane przez 
Stow. R ozw . Cięcia i Spaw. M etali dają spaw a­
czow i tylko podstaw ow e w iadom ości, całe w ięc 
przeszkolenie przerzuca się na zakłady zatrudnia­
jące spawacza. N ależałoby w ięc coś przedsięw ziąć, 
ażeby tym zakładom  ułatw ić przeszkolenie.

Przy rozpatryw aniu przeszkolenia rzem ieślni­
ka i spawacza dochodzim y do wniosku, że spa­
wanie należy zaliczyć do rzem iosła i spaw aczy 
należałoby przeszkalać przez dłuższy okres cza ­
su— podobnie, jak to się uskutecznia z uczniem  na 
rzemieślnika.

Przy porów nyw aniu  wym agań przepisów
o spawaniu stalow ych konstrukcyj oraz projektu 
przepisów  P. K. N. o spawaniu zbiorn ików  w  sto­
sunku do okresow ych  kontrolnych prób  spaw aczy 
dochodzim y do przekonania, że nie mamy tu na 
celu w ykon yw ać laboratoryjnych prób  hutniczych, 
lecz  tylko próby  kontrolujące połączenia, w ob ec  
tego koszt tych prób pow inien b y ć  jak najmniej­
szy. Z a leca łoby  się znorm alizow ać kształt prób, 
przez co  osiągniem y zmniejszenie kosztów .

Rozpatrując różne czynniki w pływ ające na 
dobroć spoiny, dochodzim y do wniosku, że tylko 
od spaw acza i stanu w praw y jego ręki będzie 
zależała kwalifikacja spoiny i tym samym całego 
obiektu. T o  uwydatni się jeszcze w ięcej przy spa­
waniu stali typu 18'8 oraz przy spawaniu specja l­
nych robót. Stąd w niosek, iż przeszkolenie 
spaw aczy dla ogólnych  potrzeb  pow inno się od by ­
w ać w  firmach stojących  na w ysokim  poziom ie 
spawalnictwa.

8.
Inż. Z Y G M U N T  P U Ł A W S K I, W arszaw a.

O c h r o n a  o c z u  p r z y  s p a w a n iu  i c ię c iu  m etali.
N iebezpieczeństw a zagrażające oczom  przy 

spawaniu i cięciu  metali acetylenow ym  i łukow ym : 
rola prom ieni szkodliw ych i niew idzialnych (in- 
traczerw onych, i ultrafioletow ych), inne n iebezpie­
czeństwa (metal stopiony, iskry itd.).

POSIEDZENIE II. SEKCJA 2.
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Norm y i wym agania dla ochron  oczu (okula­
rów  przyłbic, ekranów  i szkieł barwnych).

O chrona oczu  spaw acza acetylenow ego. O m ó­
w ienie typów  okularów  zagranicznych i krajowych.

O chrona oczu spaw acza łukow ego. O m ów ienie 
przyłbic i ekranów  zagranicznych i krajow ych oraz 
otoczen ia  (parawany, zasłony itd.).

W ie c z ó r  o d c zy to w y .

1.
Inż. Y V E S  M ER C IER , Paryż.
Z a s t o s o w a n ia  p a ln ik a  a c e ty le n o w e g o  do  

h a rto w a n ia  i c ię c ia  s z y n .
H a r t o w a n i e  p o w i e r z c h n i o w e  s t y ­

k ó w  s z y n .
S posób  ten nie jest now y, poniew aż już Sand­

berg w  roku 1916 zastosow ał go do szyn tram w a­
jow ych , w ów czas jednak ta obróbka  polegała na 
zagrzewaniu pow ierzchni przez przesuw ający się 
w zdłuż szyny palnik, za którym  postępow ał 
natryskiw acz wodny. W  ten sposób  otrzym yw ano 
jednak zbyt w ysok ie tw ardości i szyny miały ten­
dencję do łuszczenia się. Zapobiegano temu przez 
odsunięcie n ieco dalej natryskiw acza, aby uzyskać 
mniejszy stopień zahartowania.

Ostatnio przystąpiono do now ych  prób w  tym 
kierunku i zamiast hartowania całej pow ierzchni 
szyny, utwardza się ty lko same końce, które ule­
gają największem u zużyciu.

A b y  uzyskać tw ardość um iarkowaną, A m ery ­
kanie ograniczyli naprzód ilość w od y  chłodzącej, 
następnie udoskonalili tę m etodę, stosując studze­
nie w odą  zagrzanej szyny do chwili, gdy przestanie 
pokazyw ać się para, to jest do tem peratury 100°, 
a następnie podgrzew anie pow ierzchni palnikiem  
aż do osiągnięcia 350°. Ta m etoda, zastosowana 
do szyn am erykańskich, k tóre zaw ierają 0,7— 0,9 
C i 0,5— 0,9 Mn daje zw iększenie tw ardości z 290 
do 400 Br.

W  Europie idzie się raczej w  kierunku m niej­
szych tw ardości; poza tym specjalnie starania roz ­
w inięto w tym kierunku, aby uzyskać rów nom ier­
ny spadek tw ardości od  pow ierzchni w głąb szyn. 
A u tor podaje opis i rysunek przyrządu inżyniera 
Henry, który pozw ala uzyskać te wyniki przez 
hartow anie i odpuszczanie w  ściśle określonych 
warunkach. Sposób  ten pozw ala na osiągnięcie 
dow olnych  w yników  i jest bardzo dokładny.
O b r ó b k a  t e r m i c z n a  o t w o r ó w  n a  ś r u b y

D ośw iadczenia wykazują, że bardzo często 
pęknięcia  szyn biorą początek  przy otw orach  na 
śruby łubkow e; aby przeciw dzia łać tym p ęk a ­
niom, zaproponow ano obróbkę metalu w  tych 
m iejscach w  celu uzyskania struktury sorbitycz- 
nej, dzięki której zw iększa się znacznie w ytrzy ­
m ałość przy jednoczesnym  zwiększeniu udarno- 
ści. W  tym celu  trzeba podgrzew ać lokalnie szynę 
pow yżej punktu przem iany A :l, lecz nie w ięcej, 
niż o 50— 100", przy czym  konieczne jest bardzo 
szybkie studzenie. Palnik acety lenow y dobrze na­
daje się do tego rodzaju operacji. A u tor opisuje 
specjalny przyrząd do tego celu, zaopatrzony w  2 
palniki, które jednocześnie nagrzewają szynę z o- 
bu stron. Przyrząd ten jest zasilany gazami przez

instalację rów noprężną; praca trwa nie całe
2 minuty. Badania m akro- i m ikro-graficzne w y ­
kazują znaczne polepszenie struktury w strefie 
obrobionej term icznie, której szerokość w ok o ło  
otw orów  w ynosi ok o ło  15 mm.

Szereg kolei francuskich zastosow ało tę m e­
todę i jak dotychczas dała ona dobre wyniki.

P r z y r z ą d  d o  c i ę c i a  s z y n .
Cięcie szyn jest znane i stosow ane w szędzie; 

now ością  w  opisyw anym  przez autora przyrządzie 
jest jego nadzw yczaj pom ysłow a konstrukcja, k tó ­
ra pozw ala przez obrót nader prostego układu 
dźw igniow ego, przesuw ać palnik po określonym  
torze przy odpow iednim  nachyleniu osi palnika —  
w  ten sposób, że przecinanie odbyw a się w  naj­
bardziej dogodnych warunkach.

Przecinanie szyny o normalnym profilu trwa 
zaledw ie l 1/* minuty, przy zużyciu 150 litrów  tle­
nu i 15 Itr. acetylenu.

Pow yższe zastowania palnika acety len ow o- 
tlenow ego do konserw acji torów  m ogą m ieć ró w ­
nież znaczenie i w innych gałęziach przemysłu.

2.
Prof, dr inż. G O T W A L D  S C H A P E R , Berlin,

S p a w a n e  m osty  w N ie m c z e c h .

3.
Inż. N E N A D  L A N Ć O S , Belgrad.

S p a w a n e  m osty  w J u g o s ła w i i .

S e k c ja  3.
1.
Inż. JÓ Z E F  K O Z IA R S K I, W arszaw a.

Z n a c z e n i e  z n a jo m o ś c i  m e ta lo z n a w stw a  
dla  s p a w a ln ik a .

2.

Inż. P IO TR T U Ł A C Z , Katowice.

B a d a n ia  p la s ty c z n o ś c i  sto p iw a .
Badanie p lastyczności stopiwa przeprow adza 

się dla rozm aitych ce lów  i w  rozm aity sposób. Dla 
bieżącej kontroli fabrykacji elektrod przeprow a­
dza się je na próbkach  okrągłych, w ytoczon ych  ze 
stopiwa, nałożonego w  w ielu w arstwach, przy ści­
śle określonych  warunkach w ykonania próbki. Na 
próbkach tego rodzaju można określić w ydłużenie 
i przew ężenie, jakie w  warunkach optym alnych 
dane spoiw o m oże w ykazać.

P lastyczność stopiw a m oże b y ć  rów nież prze­
dm iotem  badań, z punktu widzenia jego w sp ó ł­
pracy z m ateriałem rodzim ym, w  połączen iu  spa­
wanym. Badania takie będą m ogły określić w  p e ­
wnej m ierze stopień spaw alności tw orzyw , w  za ­
leżności od odpow iedniego doboru spoiw . W  tym 
w ypadku stosuje się dzisiaj próbki okrągłe, o bar­
dzo m ałych średnicach (2 mm), w ytoczon e z p o ­
szczególnych  stref spoiny. Pom iary wydłużenia 
przeprow adza się na m ikro-m aszynie prof. Che- 
venarda. M ożna tym sposobem  w yzn aczyć nie-
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tylko w łasności plastyczne sam ego stopiwa, ale 
rów nież w łasności stref przyległych  spoin, a w ięc 
strefy przegrzanej, znorm alizowanej i ew. zrekry- 
stalizowanej. Liczne badania, przeprow adzone 
przez prof. Portevin 'a  i dr. Seferiana'a, wykazują 
znaczne różnice w  poszczególnych  strefach spoin.

W  ostatnim czasie, dla ce lów  odbiorczych , 
zastosow ano do określenia w łasności plastycznych 
spoiw  płaską próbkę, która w  środku spoiny 
przew iercona jest 2 otw oram i średnicy 5 mm. 
Próbka ta, która została w prow adzona ostatnio 
do szw edzkich przepisów  dla k otłów  spawanych 
nosi u ńas potoczną  nazwę p róby  „szw edzk ie j11. 
Przy rozerw aniu tej p róby  m ierzy się wydłużenie 
stopiw a na zow alizow anych otw orach. Serie, 
przeprow adzonych  przez nią prób na m ateriałach 
rodzim ych oraz na spoinach, w ykazały  jednak, że 
przy próbie tej otrzym uję się znaczny rozsiew  
w artości wydłużenia, co  pozw ala przypuszczać, 
że w ydłużenie to zależne jest od  szeregu czynni­
ków , których  w pływ  na przebieg próby nie jest 
dostatecznie zbadany.

Dla odbiorcy  i konstruktora w ystarcza w  za ­
sadzie zbadanie, czy  dane stopiw o, wzgl. p o łą ­
czenie spawane posiada w łasności plastyczne, co - 
najmniej odpow iadające w artościom  wymaganym. 
W  tym w ypadku specjalnie cenną będzie próba 
zaginania połączenia spawanego. Próbę tę prze­
prow adza się dzisiaj w  rozm aity sposób. N iem iec­
kie norm y przyjęły próby  zaginania na trzpieniu,
o pewnej średnicy, w  stosunku do grubości p rób ­
ki. Poza tym stosuje się gięcie sw obodne próbek, 
które jednak nie dają żadnych w idocznych  k orzy ­
ści, w  porównaniu z gięciem  na trzpieniu.

Na skutek propozycji prof. Brillie* z Paryża, 
przeprow adziliśm y ca ły  szereg prób  gięcia przy­
m usow ego, które różnią się od  stosow anych d o ­
tychczas system ów  tym, że próbka  gięta musi 
przyjąć kształt zaokrąglenia trzpienia, gdyż jest 
ona na trzpieniu tym zaw alcow ana. Przy tym sy­
stemie można, zależnie od doboru  trzpienia, z gó ­
ry narzucić pew ne odkształcenia plastyczne p o ­
szczególnym  strefom  połączenia spawanego, m oż­
na w ięc także stwierdzić, czy  odkształceniom  
tym, które przy zadaniach odbiorczych  odpow ia ­
dać będą w artościom  wymaganym, spojenie jest 
w  stanie podołać, bez powstania rys, naderwań 
wzgl. pęknięć,

Dla zbadania w łasności plastycznych stopiwa 
m ożem y zm ieniać grubość trzpienia aż do tej w ar­
tości granicznej, przy której stopiw o wzgl. p o łą ­
czenie spawane w ykażą zarysowania, wzgl. p ęk ­
nięcia.

Dla ce lów  porów naw czych  w ykonano serię 
prób  gięcia, w edług norm  dotychczasow ych , oraz 
gięcia przym usow ego, na specjalnie w  tym celu 
zbudow anym  przyrządzie, k tóry  pozw ala zaginać 
próbki rozm aitych grubości na trzpieniach o roz ­
m aitych średnicach.

3.
Inż. JÓ Z E F  P IL A R C Z Y K , Katowice.

W ła s n o ś c i  m e c h a n ic z n e  w te m p e ra tu ra c h  
n o r m a ln y c h  i w y ż s z y c h  p o łq c z e ń  n ie k tó ry ch  
ga tu n k ó w  b la c h  k o tło w y ch  w y k o n a n y c h  za  

p o m o cq  s p a w a n ia  łu k o w e g o .

4.
Inż. ST. P ILA R SK I i Inż. K. L U B O IŃ S K I, W arszaw a.

S p a w a n ie  b la c h  o r ó ż n e j  z a w a r t o ś c i  w ę g la  
i m e to d y  b a d a n ia  p o łq c ze ń .

O m ów iono niektóre rodzaje spaw anych kon ­
strukcji i m etody stosow ane do badań połączeń  
spawanych.

Przeprow adzono badania 9 blach grubości
5, 10, 20 mm o zaw artości w ęgla od  0,11 do 0,38% . 
Spawanie w ykonano acetylenem  i łukiem. W y k o ­
nano próby  rozciągania, zginania, badania m akro- 
i m ikroskopow e oraz pom iary tw ardości na prze­
krojach blach.

Celem  badań by ło  stw ierdzenie stopnia spa- 
w alności blach w  zależności od grubości blachy, 
zaw artość węgla i m etody spawania. W  w ynikach 
badań om ów iono poszczególne cech y  w ytrzym a­
łośc iow e otrzym ane z badania blach spaw anych 
w  odniesieniu do tychże cech  w ytrzym ałościow ych  
blach w  stanie dostarczenia. Badania w ykonano 
na próbkach  po uprzednim  zestruganiu nadlew - 
ków , a to w  celu otrzym ania w yn ików  d otyczą ­
cych  jednakow ych przek rojów  blach i spoin.

5.
Inż. T U Ł A C Z  i inż. H Ł A W IC Z K A , Katowice.

O k r e ś le n ie  w aru n k ó w  w y k o n a n ia  p ró b n y c h  
sp o in  a ce ty le n o w y ch .

Stow arzyszenie dla R ozw oju  Spaw. i C. M et. 
w ykonuje stale dla rozm aitych ce lów  badaw czych  
i odbiorczych , p róby  spawania a cety len ow ego 
różnych tw orzyw  rozm aitym i spoinami. P róby  te 
następnie poddaje się badaniom  w ytrzym ałościo ­
wym. Jednym  z w ażnych czynników , w pływ ają ­
cych  na otrzym ane w artości, są warunki w ykon a ­
nia spoiny, które należy m ożliw ie ściśle określić, 
ażeby zdać sobie spraw ę z ich w pływ u.

Jak w iadom o, przy spawaniu koń ców k a  pal­
nika zagrzewa się, w skutek czego następuje c z ę ­
ściow e rozregulow anie płom ienia. Stopień tego 
rozregulow ania zależny będzie od  w ielu czynni­
ków , które wym agają dokładnego oznaczenia. 
Czynnikam i takimi będą, np. rodzaj palnika, zm ia­
na tem peratury końców ki, ciśnienie początkow e 
acetylenu i tlenu i zmiana tych ciśnień, w skutek 
ew. nieregularności działania reduktorów  itp.

Zależnie od tego, czy  się spawa acetylenem  
niskiego ciśnienia z w ytw ornicy , czy  acetylenem  
rozpuszczonym , czy  palnikiem  na niskie ciśnienie, 
czy  na w ysok ie ciśnienie, m oże zm ieniać się za ­
sadniczo przebieg rozregulow ania płom ienia 
i m ieć bardzo duży w p ływ  na w artości w ytrzy ­
m ałościow e w ykonanych  w  różnych w arunkach 
spoin. Dla określenia w arunków  w ykonania spoin, 
przeprow adzono w  naszym  Stow arzyszeniu ca ły  
szereg prób, przy czym  m ierzono za pom ocą  ter- 
m oełem entów  tem peraturę k oń ców k i palnika, 
m ierzono ciśnienie gazów  za pom ocą czułych m a­
nom etrów , wzgl. ciągom ierzy oraz przeprow adzo­
no pom iary ilości przepływ ających  gazów, za p o ­
m ocą debitom etrów , systemu Rota. W pływ y p o ­
szczególnych  czynników  uw idocznione są na od ­
pow iednich  w ykresach.
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6.
Inż. W A L E N T Y  C Z Y R S K I, Katowice.

W ła s n o ś c i  sp o in  jedno  i w ie lo w a rs tw o w y c h  
w y k o n a n y c h  z a  p o m o c q  s p a w a n ia  łu k o w e g o .

W ykonyw anie połączeń  za pom ocą  spawania 
łukiem  elektrycznym  i m etalow ym i elektrodam i 
zazw yczaj sprow adza się do spawania w ielow ar­
stw ow ego. Ma to zaw sze m iejsce w  w ypadku łą ­
czenia części o grubości ponad 4 —  5 mm; rów ­
nież przy łączeniu ścianek o m niejszych grubo­
ściach normalnie daje się od dołu  spoinę w y rów ­
naw czą, otrzym ując w  ten sposób  spawanie dw u­
w arstw ow e.

W szelk ie  tendencje w prow adzenia spawania 
jednow arstw ow ego, w zorem  spawania a cety len o­
w ego, popierane tw ierdzeniem  większej oszczęd ­
ności na robociźnie, zw ykle nie znajdują zw olen ­
n ików  w śród technicznego personelu dużych w ar­
sztatów , traktującego spawanie elektryczne nau­
k ow o  i zdającego sobie spraw ę z ogrom nej od p o ­
w iedzialności, jaką obarcza  się spoinę p o łą cze ­
niową. Jednakow oż nieraz w zględy oszczędn o­
ściow e biorą górę nad teoretycznym i zasadami, 
zaprow adza się spawanie jednow arstw ow e przy 
łączeniu ścianek o znacznej grubości, w  wyniku 
czego raz źle spojony ob iekt ciągle w raca do na­
praw, co  pociąga za sobą nieraz bardzo w ysokie 
koszta.

R ozw iązanie zagadnienia, jaką ilość warstw  
należy zastosow ać przy spawaniu danego p o łą ­
czenia, zależy przede w szystkim  od trzech zasad­
niczych  czynników , a m ianow icie: 1) gatunku spa­
w anego materiału, 2) rodzaju spawanego obiektu,
3) gatunku stosow anych elektrod.

1) Przy spawaniu n iskow ęglow ej stali (żela­
za), gdzie nie ma obaw y zbytniego przegrzania 
spoiny i spawanego materiału, można stosow ać 
spawanie grubszymi warstwam i, stosując w yższe 
natężenie prądu i elektrody o w iększej średnicy; 
natomiast przy spawaniu stali w ęglow ej i s topo­
wej należy stosow ać spawanie w ielow arstw ow e, 
m ożliw ie cienkim i warstwam i, gdyż zarów no stal 
jak i układana spoina są w rażliw e na przegrzanie, 
a przegrzane tw orzyw o jest kruche i m ało cią- 
gliwe.

2) Przy spawaniu ob iek tów  narażonych na 
obciążen ia  statyczne i to niezbyt w ysok ie można 
stosow ać spawanie jednow arstw ow e, względnie 
spawanie grubymi warstwam i. Ewentualne niedo- 
spawania, żużlow e pory i temu podobne b łędy  
spaw alnicze są o tyle mniej groźne, że zw ykle 
przy obliczaniu grubości spoin stosujem y w ysokie 
spółczynniki bezpieczeństw a. O ile natomiast spa­
w any obiekt jest narażony na obciążenia dyna­
m iczne, jak np. mosty, kotły  parow e, duże zb ior­
niki , szkielety w ielop iętrow ych  budynków , hale 
m aszynow e, tabor k ole jow y itp., w tedy b ez ­
w zględnie pow inno się stosow ać spawanie w ie lo ­
w arstw ow e, gdyż tylko w tedy mamy gwarancję 
bezb łędnego wykonania oraz dobrego połączenia 
każdej spoiny ze spawanym materiałem  i p oszcze ­
gólnych spoin pom iędzy sobą. Poza tym ma się 
pew ność, że w ielow arstw ow a spoina na całym  
przekroju, za w yjątkiem  górnej warstwy, jest je ­
dnorodna, bez śladów  przegrzania, oraz ciągliwa 
i elastyczna, w  takim stopniu, na jaki pozw ala ro ­

dzaj użytych elektrod i gatunek spawanego m a­
teriału.

3) Zastosow anie do spawania elektrod o gru­
bej otulinie samo przez się narzuca kon ieczność 
układania cienkich w arstw ; natomiast w  w ypad­
kach spawania gołym  drutem, względnie e lek tro­
dą cienko otuloną lub średnio otuloną, m ożna u- 
k ładać znacznie grubsze warstwy. O czyw iście  w  
tym ostatnim w ypadku jednorodność spoiny zw y ­
kle pozostaw ia dużo do życzenia.

Reasumując można pow iedzieć, że stosunko­
w o nieduże oszczędności na robociźn ie przy spa­
waniu jedno lub grubow arstw ow ym  nie pow inny 
d ecyd ow ać o stosowaniu tego rodzaju spawania, 
gdyż jakość tych spoin pod  każdym  w zględem  w y ­
raźnie ustępuje spoinom  w ielow arstw ow ym .

7.
Inż. FR Y D ER Y K  STA U B, M. S. D „  Lwów.

P ro je k t  o c e n y  i k la s y f ik a c j i  ja k o ś c i  s p o in y .

Zagadnienie ocen y jakości spoiny w  obecnym  
stanie techniki jest jeszcze nieodstatecznie opa ­
nowane. Na określenie jakości składa się szereg 
prób, stosow anych zarów no przez różnych bada­
czy  jak i przepisanych przez warunki techniczne 
odbioru spoin.

P ropozycje  autora idą w  kierunku sum arycz­
nego ujęcia w yn ików  poniżej podanych prób:

1. stosunek w ytrzym ałości na rozciąganie 
spoiny obrobionej do grubości b lachy do w ytrzy­
m ałości na rozciąganie materiału w yjściow ego

s =  s =  1; 0,95; 0,90; 0,85; 0,80Kr bl
C, =  2 4 6 8 10 

kw alifikacyjna
2. kąt zgięcia  przy próbie technologicznego 

zginania ustalonej normami:
a —  180° 160° 140° 120° 100°

C2=  2 4 6 8 10
3. zanieczyszczenia niem etaliczne spoiny w g 

danych inż. T. W łodk a  (publikacje M SD 1935)
Dd D N W  W W  

C, 1 2 3 4 5
4. w ielkość ziarn spoiny m ierzona w  części 

spoiny o ziarnach najw iększych:
w ielkość ziarn z =  2000 5000 10000 50000 500000 |J.2 
cyfra kwalifikacyjna 1 2 3 4 5

W  pow yższym  ujęciu ogólna cyfra kw alifika­
cyjna spoiny oblicza  się jako suma cy fr p oszcze ­
gólnych prób i w ynosi w  w ypadkach optym alnej 
spoiny 6, zaś w  w ypadku najgorszym  w  tej 
skali 30.

Pow yższa propozycja  autora ocen y  jakości 
spoiny stanowi tylko pierwszą próbę w  tym k ie ­
runku. Na podstaw ie dośw iadczenia oraz m ate­
riału statystycznego należy wyjaśnić znaczenie 
poszczególnych  dośw iadczeń i prób. Ponadto za ­
chodzi potrzeba zbadania co  do zastosow ania in­
nych prób dla ocen y jakości spoiny.
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8 .

Inż. T U Ł A C Z  i inż. H Ł A W IC Z K A , Katow ice.

W p ły w  te m p e r a tu r y  p o d g r z a n ia  na strefę  
p r z e jś c io w ą  sp o in y  łu k o w e j s z y n y .

W  ostatnim czasie spawanie elektryczne stali
o w ysokiej w ytrzym ałości posługuje się podgrze­
waniem  spawanych brzegów  za pom ocą  płom ienia 
gazow ego, celem  uniknięcia gw ałtow nych skoków  
w łasności w ytrzym ałościow ych  z strefach przej­
ściow ych  spoin.

W p ływ  tem peratury podgrzania na strefę 
przejściow ą spawanych szyn jest interesujący nie- 
tylko z punktu widzenia teoretycznego, jeżeli ch o ­
dzi o spawanie stali o w ysokiej zaw artości węgla 
ale przede wszystkim  ze w zględów  czysto prak­
tycznych, gdyż spawanie, wzgl. nakładanie łu ­
kiem  elektrycznym  szyn, m oże przedstawiać, z p o ­
w odu niekorzystnych w łasności stref p rze jścio ­
w ych, specjalne n iebezpieczeństw o. Stopień tego 
niebezpieczeństw a zależeć będzie rów ież od  tem ­
peratury, w  jakiej spawanie się rozpoczyna, a w ięc 
od  tem peratury początkow ej szyny.

Dla zbadania w pływ u tem peratury szyny na 
w łasności strefy przejściow ej, w ykonano szereg 
cienkich  spoin na g łów ce szyny, z k tórych  następ­
nie w ykonano przekroje i szlify dla badań m ikro­
skopow ych  i badań twardości.

9.
Inż. JE R Z Y  H A N IS C H - P A C U LL Y , Nowy-Bytom.

R o e n tg e n o g ra f ia  s to so w a n a  do b a d a n ia  
p o łą c z e ń  s p a w a n y c h  i z a r y s  in n ych  m etod  

b a d a ń  n ie n i s z c z ą c y c h .

R o e n t g e n o g r a f i a .
M etoda ta polega na wykorzystaniu w łasno­

ści przenikania prom ieni Roentgena przez m etale 
pokaźnych  w cale  grubości.

R zucając w iązkę prom ieni Roentgena na 
przedm iot i obserw ując za pom ocą  ekranu św ie­
cącego, zauważym y oczyw iście , że fluorescencja  
będzie tym m ocniejsza, im słabszy opór natrafią 
prom ienie przechodzące przez badany przedm iot.

Tą drogą będzie w ięc m ożliw e mniej lub 
w ięce j wyraźnie —  zależnie od grubości badane­
go metalu, natężenia i przenikliw ości prom ieni —  
zabrazow ać różnice w  grubości, jak rów nież b łę ­
dy w  jednorodności metalu.

Po zastąpieniu ekranu św iecącego błoną fo ­
tograficzną różnice przejaśnień ekranu w yp ow ie ­
dzą się jako zaczerwienienia.

A p a r a t u r a ,
W  zasadzie każde urządzenie do prześw ie­

tlania składa się z:
a) lampy,
b( źródła  w ysok iego napięcia,
c) urządzenia do łączenia i kontroli,
d urządzeń zabezpieczających.
Lampa Roentgena, to dziś niemal w yłącznie 

rura Coolidgea, zazw yczaj ze szkła. Dzisiejsze 
normalne lam py stosow ane w  urządzeniach prze­
nośnych dopuszczają napięcia 250 —  300 kV ; na­

tężenie prądu anodow ego leży ok o ło  2 —  6 M A . 
Istnieją rów nież lam py w ysokospraw ne dopuszcza­
jące obciążenia do 30 M A  przy 250 kV.

Źródła w ysok iego napięcia, to zaw sze trans­
form atory, przy napięciach pow yżej 120 kV  w  p o ­
łączeniu z wentylam i prostow niczym i i konden­
satorami. A gregaty te w  zależności od  za łącze­
nia dają prąd stały pulsujący (np. Seifert Isolux) 
lub też prąd stale stały (Seifert Isovolt, Siemens 
Stabilivolt).

Urządzenia do łączenia byw ają zazw yczaj 
skoncentrow ane na jednym  stoliku. C ałość stoli­
ka rozdzielczego obejm uje zazw yczaj 1 —  3 instru­
m enty m iernicze, oporniki, automat w yłączający 
aparaturę w  razie przeskoku w ysok iego napięcia, 
przy braku chłodzenia i w  w ypadku niew łaściw ej 
kolejności załączenia.

Urządzenia zabezpiecza jące służą:
a) do zabezpieczenia przed prom ieniowaniem  

szkodliwym , co  polega na ograniczeniu całej w iąz­
ki pierw otnej prom ieni (rozw artości 170°) do w iąz­
ki użytecznej o rozw artości 36 —  60°;

b) do ochrony przed w ysokim  napięciem  przez 
odpow iedni dobór kabli, m ateriałów  izolacyjnych, 
często też zanurzenie części apartury w  oliw ie;

c) do ochrony samej apratury przed skutka­
mi zw arć przeskoków , braku lub n iedostateczne­
go chłodzenia.

M e t o d a  b a d a n i a .
Prześw ietlanie spoin ma na celu  w ykryw anie 

niejednorodności, które występują w  charaktery­
stycznych  postaciach, jako pory gazow e i drobne 
żużle, linie żużlow e, braki związania, n ieprzeto- 
pienie grani oraz pęknięcia. A b y  temu zadaniu 
sprostać, obrazy uzyskane promieniami na kliszy 
fotograficznej muszą b y ć  m ożliwie ostre i kon ­
trastowe, a uzyskane w  czasach ekonom icznie 
znośnych. Ze w zględu na zdolności obserw acyjne 
oka doprow adza się negatyw y do zaczern ie­
nia 0,7, gdyż w  zakresie tych zaczernień ok o 
spostrzega najłatwiej małe b łędy  w  spoinie.

Ustalając dane dla prześwietlenia, uwzględnić 
trzeba następujące czynniki: napięcie anodow e, 
natężenie dopuszczalne dla lampy, czas naśw ie­
tlenia, długość ogniskowej, grubość materiału.

Czynniki te ustala się, w ych odząc z dw óch  
założeń:

A ) uzyskać jak najkrótszy czas naświetleń,
B) uzyskać jak najlepszą rozpoznaw alność 

błędów .
Założenie A  wym aga najw yższego napięcia, 

najmniejszej ogniskowej, najw iększego natężenia. 
Założenie B wym aga najniższego napięcia, m ożli­
w ie długiej ogniskow ej, n iezbyt w ielk iego natę­
żenia. Spełnienie w arunków  dla A  daje obrazy 
bardzo szybko, ale m dłe i niewyraźne, spełnienie 
w arunków  dla B daje obrazy wyraźne, ale w y ­
maga niezm iernie długich czasów  naświetlania. Dla 
ustalenia optym alnych danych przyjm uje się jako 
ekonom icznie dopuszczalny czas 4 —  15 minut, 
zależnie od grubości i ceny materiału, oraz okrągło 
1,5— 3%  zmiany grubości m ateriału jako błąd mini­
malny, posługując się dalej dla w yznaczania napię­
cia, ogniskow ej i natężenia, tabelami krzyw ych  
em pirycznie zdobytym i.
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O ptym alne obrazow anie b łęd ów  wymaga rów ­
nież zachow ania praw id łow ych  kierunków  prze­
świetlania. Zasadniczo prom ień głów ny wiązki 
użytecznej winien padać w  płaszczyźnie symetrii 
spoiny. Jeśli zdjęcie takie nasuwa podejrzenia co 
do w topienia, w tedy  w ykonuje się dodatkow o 
jedno lub dwa stycznie do p łaszczyzn ukosow a- 
nia.

R oentgenografia bardzo wyraźnie w ykazuje 
p ory  gazow e, linie żużlow e, nieprzetopienia gra­
ni spoiny, przy dobranym  dobrze kierunku 
rów nież braki w topienia na ścianach, natomiast 
jeśli chodzi o m ałe pęknięcia  o rozw artości ok.
0,1 mm, to m ogą one uchylić się zupełnie zobra ­
zowaniu.

Tutaj z pom ocą  przychodzi m e t o d a  m a ­
g n e t y c z n a ,  którą znamy w  całym  szeregu 
odm ian aparatyw nych. W szystk ie one, za w yjąt­
kiem  jednej, nieważnej dla badania spoin, p o le ­
gają na nasyceniu m agnetycznym  badanego p rze ­
kroju  lub jego części. W  m iejscach, gdzie w ystę ­
pują niejednorodności, bieg linii m agnetycznych 
zostaje odchylony, część linii występuje na ze ­
wnątrz, stwarzając nad m iejscem  osłabienia prze­
kroju  garb m agnetyczny. O tóż ten garb służy do 
kom unikowania obserw aterow i, że pod nim ma­
teriał w ykazuje błędy, Sposoby, jakimi garb m a­
gnetyczny dem onstruje swą obecn ość, są w  za ­
sadzie dwa: przyciąganie i skupianie op iłków  ż e ­
laznych lub indukowanie w  cew ce  detekcyjnej 
prodą, pow odu jącego w ychylen ie instrumentu 
m ierniczego. Posypyw anie badanej spoiny op iłka ­
mi żelaza pow oduje duże n iedogodności, a w ska­
zania byw ają nie zaw sze dokładne, gdyż tarcie 
suchych op iłek  jest dosyć duże, w skutek czego 
pod  w pływ em  słabych sił m agnetycznych n iechęt­
nie przem ieszczają się.

Praktyczne badanie spoiny przeprow adza się, 
magnesując ją za pom ocą  elektrom agnesu p odk o- 
w iastego lub też za pom ocą przepływ ającego prą­
du zazw yczaj zm iennego i polew ając ją z oliw iar­
ki lub pom pki olejem  m agnetycznym  (zawiesina 
op iłek  w  oliw ie). M etoda ta jest niezw ykle czuła 
na zmiany przew odności m agnetycznej i pozw ala 
na w ykryw anie rys dla ok o  uzbrojonego w  dobrą 
lupę niewidzialnych. Pew ną trudność stanowi od ­
czytyw anie m agnetogram ów zw łaszcza przy g łę ­
biej leżących  b łędach  oraz przy nagłych zmianach 
przekroju, których  obraz m agnetyczny m oże z o ­
stać mylnie interpretow any. N iedom aganiem  p o ­
ważniejszym  jest małe działanie g łębokościow e. 
W  optym alnych w ypadkach m ożna było  odkryć 
rysę szerokości 0,1 mm w ysok ości 3 mm naw et 
w  g łębok ości 12 mm pod  pow ierzchnią materiału. 
W  norm alnym  w arsztatow ym  użyciu m etody m a­
gnetycznej z całą pew nością  odkryć będzie m oż­
na pęknięcia  i rysy w ych odzące  od pow ierzchni 
do wnętrza spoiny lub rozpoczynające się niezbyt 
g łębok o  pod  pow ierzchnią.

W łaściw ości m etody m agnetycznej stanowią 
bardzo dobre uzupełnienie m etody roentgenogra- 
ficznej, gdyż ze szczególną w yrazistością od k ry ­
w a ona drobne rysy, k tóre dla roentgenografii 
są praw ie niedostępne, to też zasadniczo należa­
łoby  zaw sze kom binow ać obie m etody.

Dalszym i metodam i m ogącym i m ieć pewne 
znaczenie, to obydw ie m etody fonetyczne. P ierw ­

sza z nich, starsza, to obstukiwanie spoiny m ło­
teczkiem  i obsłuchiw anie stetoskopem . B łędy w 
spoinie zaznaczają się w ybitnym  osłabieniem  
i przygłuszeniem  dźw ięku, w  zdrow ym  materiale 
czystego M etoda ta m oże m ieć znaczenie przy ba ­
daniu prostych  kształtów  np. rur lub zbiorników . 
O gólny hałas w  w arsztatach spaw alniczo-kotlar- 
skich czyni ją jednak nieużyteczną. Ponadto w y ­
maga ona szczególnie dośw iadczonego personelu
o wybitnie w rażliw ym  słuchu.

Druga m etoda fonetyczna znajduje się dziś 
w  stadium em brionalnego rozw oju laboratoryjne­
go. Zasadą jej to um ieszczanie po jednej stronie 
badanego materiału generatora ultradźwięku np. 
p iezokw arcu  w  imersii rtęciow ej, po drugiej stro­
nie detektora, którym  rów nież m oże b y ć  kw arc 
lub m iseczka z benzolem  jako interferoskop. Z a ­
w artości żużli, a zw łaszcza pory gazow e, będą 
osłabiały niezw ykle silnie przechodzący ultra­
dźw ięk, tak że w m iejscach niejednorodnych de­
tektor m oże w skazać niemal zupełny zanik 
dźwięku.

M e t o d a  o p t y c z n a .
Przy badaniu bardzo dużej ilości spoin, 

np. w budow nictw ie okrętow ym , (200 m 
długi okręt ma ok. 500 km spoin) gdzie szybki 
postęp  robót ogranicza bardzo zastosow anie prze­
świetlania lub magnetografii, dobrą pom ocą  ok a ­
zało się bardzo staranne przeglądanie spoin za 
pom ocą  lupy binokularnej o pow ierzchni 5 —  
40-krotnym . Lupa taka um ożliwia dzięki p lastycz­
nemu widzeniu dostatecznie łatw e odkryw anie 
drobnych błędów , zw łaszcza pękn ięć w łosk o ­
w ych, niedostrzegalnych zazw yczaj dla oka.

Sposobem  pozw alającym  na w ykryw anie 
później pow stających  np. przy montażu naprężeń, 
jest pow lekanie spoin elem entów  konstrukcyj­
nych lakierem  m ocno przylegającym  a kruchym, 
który pod  w pływ em  nieznacznych odkształceń 
pęka. Ł ączące się rysy w arstw y lakieru w ska­
zują na prostopadłe do nich w ystępujące naprę­
żenia.

Zaznaczyć w ypada jeszcze dwie m etody, 
które, już nie w  całym  tego słowa znaczeniu, są 
nieniszczącym i.

M e t o d a  S c h m u c k l e r a  polega na w y ­
gryzaniu odpow iednim  stożkow ym  frezem  otw oru  
w  spoinie, na którego ścianach m ożem y po na- 
trawieniu bardzo w yraźnie zoba czyć g łębok ość 
wpalania b łędy  w  grani, żużle w  spopiw ie itp.

P o b i e r a n i e  p r ó b e k  w iertłem  ruro­
wym  pozw ala na w ykonanie prób  m echanicznych 
z materiału spoiny uzyskanego w form ie czo p ­
ków , które mimo sw ych m ałych w ym iarów  w  o d ­
pow iedniej maszynie m ikrom echanicznej dają zu­
pełne zadow ala jące wyniki.

10.
Inż. JÓ Z E F  K O Z IER S K I, W arszawa.

B a d a n ia  k o n s tru k c j i  s p a w a n y c h  z a  p o m o c q  
p ro m ie n i R o e n tge n a .

1. W stęp —  znaczenie badania konstrukcyj, 
zainteresow anie m etodą badania przy p o ­
m ocy prom ieni Roentgena, 
sprawa zakresu stosow alności tej m etody.
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2. Podstaw y badania konstrukcji spawanych, 
badania konstrukcji w  poszczególnych  stadiach jej 
w ykonyw ania, m ożliw ości zastosow ania prom ieni 
R oentgena do badań konstrukcji w  tych stadiach, 
m ożliw ości segregowania obrazów  roentgenow - 
skich pod w zględem  ilościow ym , mierniki przeni­
kania wg w zorców  am erykańskich i niem ieckich.

3. Badanie poszczególnych  rodzajów  usterek 
w  połączen iach  przez spawanie, zastosow anie p ro ­
mieni Roentgena od badania każdej z tych uste­
rek. O biektyw na w artość tych badań.

4. W p ły w  grubości badanych elem entów  na 
rezultaty badań prom ieniam i Roentgena, —  gra­
nice napięć prądu stosow anych przy badaniu R o ­
entgenem, w  zależności od grubości elem entów  ba ­
danych, oraz granice krańcow e. W artość rezulta­
tów  badań w  zależności od  grubości elem entów  
badanych.

5. M ożliw ości rozszerzania w niosków , osiąga­
nych przy pom ocy  badania R oentgenem  —  nie­
w ielka ilość dośw iadczeń w  tej dziedzinie, m oż­
ność zw iększenia zakresu w nioskow ania w  miarę 
w iększej ilości dośw iadczeń —  kwestia dośw iad­
czenia badaczy m ożności rozw oju segregowania 
ilościow ego dośw iadczeń.

6. W nioski ogólne —  w artości obiektyw ne, 
m etody badania Roentgenem , m ożliw ości rozw oju 
m etody, w artość porów naw cza  w  stosunku do in­
nych m etod, sprawa kosztu badań przy pom ocy 
Roentgena, stan badań tą m etodą w  Polsce.

S e k c ja  4.

S p a w a n ie  w budow ie  m a s z y n ,  zb io r n ik ó w  
i kotłów.

1.
Inż. JÓ Z E F  B IER N A C K I, Skarżysko.

Z a s t o s o w a n ie  p a ln ik a  a c e ty le n o w e g o  
w bu dow ie  m a s z y n .

P rócz licznych zastosow ań spawania i cięcia  
w  budow ie maszyn, palnik acetylenow y znalazł 
w  tej dziedzinie jeszcze inne zastosow anie n ie­
mniej ważne i liczne. W  pierwszym  rzędzie nale­
ży  w ym ienić hartowanie pow ierzchniow e, stoso­
wane na coraz szerszą skalę w  licznych fabry­
kach maszyn. Pozatym  palnik acety len ow y m oże 
b yć stosow any jako źród ło  ciepła  do obróbki c iep l­
nej różnych  części maszyn, a w ięc do hartowania 
i odpuszczania.

W reszcie należy w ym ienić dość liczne w ypad ­
ki stosowania palnika do prostow ania ew. zgina­
nia, skracania lub w ydłużania w ym iarów  linjow ych 
części maszyn, montażu i demntażu maszyn.

W  od czycie  swoim  podam  przykłady różnych 
zastosow ań palnika wraz z postrzeżeniam i z prak­
tyki a m ianow icie:

1) Zastosowania spawania, lutowania i napa­
wania: a) przy w yrobie korpusów  i części maszyn 
zamiast od lew ów , b) przy w yrobie  części maszyn 
ze stali, c) przy naprawach części zużytych 
i uszkodzonych, d) przy w yrobie uchw ytów  i róż ­
nych pom ocy w arsztatow ych.

2) Zastosow anie cięcia  tlenem : a) przy w y ­
robie części maszyn, b) do przygotow ania m ateria­
łu do dalszej obróbki c) jako operacji pom ocn i­
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czej przy kuciu, d) do obróbki niektórych  przed­
m iotów  zamiast skrawania.

3) Zastosow ania hartowania pow ierzch n iow e­
go: a) do w yrobu  części maszyn ze stali, b) do w y ­
robu części m aszyn z żeliwa, c) do w yrobu  nie­
których  narzędzi.

4) Zastosowania różne: a) przyk łady p rosto­
wania w ałów , b) przykłady skracania długości lub 
rozstawień, c) przyk łady demontażu w ciśniętych  
lub zatartych części,

2 .

Inż. M IE C Z Y S Ł A W  JA W O R E K , M ościce.

S p a w a n ie  w bu dow ie  a p a r a t u r y  c h e m ic z n e j .
D oniosłe znaczenie spawania dla przem ysłu 

chem icznego uzasadnione jest tym, że ta m etoda 
łączenia metali spełnia lepiej w szystkie stawiane 
jej żądania niż w szystkie inne. Żądania te uzasad­
nione są warunkami pracy  aparatury chem icznej, 
która musi znosić w ysoką tem peraturę, już to c iś ­
nienie, a przede wszystkim  w ykazyw ać odporność 
na korozję. A b y  zadość uczynić tej ostatniej w łaś­
ciw ości, stosuje się szereg m ateriałów  w  zależności 
od charakteru i agresyw ności czynników  chem icz­
nych i ich reakcji. Poniew aż spawanie do pew nego 
stopnia zmienia strukturę tw orzyw a w  najbliższej 
ok o licy  spoiny, a spoina rów nież ma inną strukturę 
niż tw orzyw o rodzim e, często czynniki chem iczne 
w yw ierają odm ienny w p ływ  na tę zm ienioną bu­
dow ę tw orzyw a niż na tw orzyw o w łaściw e. K o ­
rozja w  ten sposób w yw ołana ma częściej charak­
ter m iędzykrystaliczny.

W śród  tw orzyw  do budow y aparuty chem icz­
nej pierw sze m iejsce zajmuje żelazo zlew ne, gdy 
nie mamy czynników  agresyw nych. Spawanie sto ­
sow ane jest praw ie w e w szystkich w ypadkach : 
do najw yższych ciśnień, do tem peratury 400 - 500° 
oraz tam, gdzie w ystępuje słaba korozja  pow ierz­
chniowa przy n iew ysokich  ciśnieniach lub m iędzy- 
krystaliczna w odorow a. W  innych w ypadkach  k o ­
rozji m iędzykrystalicznej (w w odorotlenkach, 
azotanach) należy stosow ać spawanie austenitycz­
ne lub specjalnie odporne tw orzyw o.

Do budow y aparatury na czynniki agresyw ne 
stosow ana jest austenityczna stal kw asoodporna 
chrom oniklow a. Spawanie tej stali jest k on iecz­
ne, gdyż inne m etody łączenia nie m ogą m ieć za ­
stosowania z pow odu  specjalnie trudnego uszczel­
nienia. Przy spawaniu elektrycznym  uzyskuje się 
p od  każdym  w zględem  dobre połączenia. Słabą 
stroną tej stali jest silna skłonność do korozji m ię­
dzykrystalicznej pod w pływ em  spawania, której 
staram y się zaradzić przez stosow anie stali nie­
w rażliw ej na żarzenie.

Odmianą stali austenitycznej jest stal ognio­
odporna chrom oniklow a, trudniej spawalna od 
kw asoodpornej.

D o stali ogn ioodpornych  zaliczam y ferrytycz- 
ne stale chrom ow e, k tóre przy niskiej zaw artości 
C —  tw orzą gatunek stali nierdzewnych. Stale 
te spawają się trudno, a następstwa spawania są 
przykre, gdyż otrzym ujem y spoiny twarde, tw o­
rzyw o zaś przy spoinie rekrystalizuje i w  pracy 
koroduje.

T w orzyw em  zastępczym  dla stali kw asood - 
pornych chrom o-nik low ych  są stale chrom o-m an-
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ganow e dobrze spawalne lecz w ykazujące silniej­
szą korozję m iędzykrystaliczną od  poprzednich, 
której dotychczas nie zdołano zapobiec.

Zastępczym  tw orzyw em  są rów nież blachy 
platerow ane metalami odpornym i na korozję, k tó ­
rych spawanie stanowi oddzielną technikę.

Z pośród  innych metali należy w ym ienić alu­
minium stosow ane do specjalnych celów , jak stę­
żony kwas azotow y, azotany i inne.

Spawanie glinu jest znane, jednak spoiny cz ę ­
sto wykazują korozję.

P olecane jest system atyczne i gruntowne 
przekucie spoiny, co  polepsza ich odporność na 
korozję.

Innym m etalem  stosow anym  w  szczególnych  
w ypadkach jest o łów . Spawany w odorem  daje 
spoiny bezw ględnie rów n ow artościow e z tw orzy ­
w em  rodzim ym . Często stosuje się ten metal do 
hom ogenicznego pokryw ania żelaza.

Inne m etale jak: miedź, metal M onel, nikiel,—  
używ ane w poszczególnych  w ypadkach, są ogó l­
nie spawane acetylenem .

Poszczególne m etody spawania mają sw ój za­
kres stosowania, i tak:

a) Spawanie acetylenow e stosuje się do w szy­
stkich połączeń  rur żelaznych do najw yższych c i­
śnień, cienkich blach żelaznych i kw asoodpornych, 
podłużnych  połączeń  innych elem entów  konstruk­
cyjnych, ponadto do spawania miedzi, aluminium, 
żeliw a (to ostatnie przy m ożliw ości ogrzania).

b) Spawanie elektryczne stosuje się do grub­
szych blach żelaznych, do tw orzyw a kwaso i ogn io­
odpornego oraz blach nierdzewnych, do metalu 
M onela, niklu, żeliw a skorodow anego pow ierzch ­
n iow o itd.

c) Spawanie atom ow e poleca  się szczególnie 
do cienkich blach kw aso- i ognioodpornych.

d) Spawanie w od orow e stosow ane jest do łą ­
czenia aluminium i ołow iu.

W arsztatow a kontrola spoin jest dw ojaka: 
pow ierzchniow a i na szczelność. K ontrolę szczel­
ności przeprow adza się przy pom ocy  w ody, 
sprężonego pow ietrza i nafty.

3.
Inż. T A D E U S Z  M A R K IE W IC Z , N ow y Bytom.

P r ó b y  e le k t r y c z n e g o  s p a w a n ia  kotłów  p r z y  
w y ż s z y c h  w a r t o ś c ia c h  w s p ó łc z y n n ik a  w y ­

t r z y m a ło ś c i  w z g lę d n e j  s zw u  s p a w a n e g o .

D uży postęp w dziedzinie spawania e lektrycz­
nego oraz m ożność należytej kontroli spoin bez 
ich niszczenia spow odow ał rozszerzenie jego za ­
stosow ania rów nież i w  dziedzinie produkcji k o ­
tłów  parow ych.

Jako zalety k otłów  w w ykonaniu spawanym 
należy p rzytoczyć:

m ożność nadania ciągłości kształtów , 
m ożność użycia blach cieńszych, gdyż w ob li­

czeniu nie uwzględnia się osłabienia blach przez 
otw ory  na nity, jak w kotłach  nitowanych,

m ożność łączenia blach o tak dużej grubości, 
jakich w  nitowaniu w ogóle nie można brać pod 
uwagę.

Przepisy budow y k otłów  w  całym  szeregu 
państw zezw alają od dawna na w ykonyw anie k o ­

tłów  spawanych elektrycznie, przy w spółczynn i­
ku w ytrzym ałości w zględnej połączenia spaw ane­
go =  0,9. Natomiast w  Polsce obow iązujące prze­
pisy zezw alają jedynie na budowanie k otłów  m a­
łych, spawanych elektrycznie, k tórych  iloczyn  c i­
śnienia roboczego  w  atm osferach i pow ierzchni 
ogrzew anej w  n r  nie przekracza 2, i to przy u- 
względnieniu w spółczynnika z =  0,5.

Przystępując do wykonania k otłów  parow ych 
spawanych elektrycznie uw zględniać trzeba nale­
żyty  dobór m ateriału i elektrod, przygotow anie 
materiału do spawania, sposób w ykonania spa­
wania, obróbkę term iczną, w reszcie przeprow a­
dzenie należytej kontroli tak w czasie w y k on y­
wania spawania, jak i po jego ukończeniu.

Przy w ykonaniu dw óch  próbnych k otłów  spa­
w anych elektrycznie, których  w ykonanie oraz 
osiągnięte wyniki poniżej zostały podane, w szyst­
kie w yszczególn ione warunki były  dokładnie 
uprzednio zbadane i przestrzegane.

Dla porów nania w yników  obróbki term icz­
nej jeden z k otłów  poddany został wyżarzeniu 
norm alizacyjnem u przy tem peraturze 950°.

K otły  o wym iarach średn. 1000 i L =  1950 mm 
w ykonane by ły  z blachy kotłow ej grubości 20 mm 
i ob liczone zostały na ciśnienie p —  29 atm. przy 
założeniu w spółczynnika z =  0,9.

Płaszcz w alczaka na końcach  miał przypa- 
wane blachy próbne, z których  w ykonano następ­
nie próbki w ytrzym ałościow e spoin.

W alczaki spawane by ły  elektrodam i Huty 
„B aildon " czerw ono-bia łym i.

W szystkie spoiny prześw ietlane by ły  p rom ie­
niami Roentgena, dając na zdjęciach  wyniki p o ­
zytyw ne.

P róby w ytrzym ałościow e spoin na rozerw a­
nie, gięcie i udarność, oraz badania m etalograficz­
ne nie w ykazały żadnych niedopuszczalnych b łę ­
dów  wykonania.

W alczaki po ich w ykończeniu  poddane zosta­
ły  próbie ciśnienia aż do rozerwania.

Próbę w ykonano za pom ocą  pom py w odnej 
ręcznej; ciśnienie kontrolow ane by ło  za pom ocą  
dw óch  m anom etrów , z k tórych  jeden był m ano­
metrem kontrolnym , wydłużenia m ierzone by ły  w 
pięciu  m iejscach obw odu  kotła,

Rozerw anie kotła n ieżarzonego nastąpiło przy 
ciśnieniu 154 kg/cm ', pęknięcie nastąpiło ponad 
spoiną podłużną w  od ległości 135 mm; m aksym al­
ne w ydłużenie na obw odzie  w yniosło 502 mm =  
=  16% ; przew ężenie blachy w m iejscu rozerw a­
nia w yniosło 32% .

K ocio ł w yżarzony rozerw any został przy 
164 kg/cm 2 ciśnienia, rów nież w  znacznej od le ­
g łości od spoiny. W ydłużenie maksym alne na 
obw odzie  w yniosło 525 mm =  16,7% ; p rzew ęże­
nie blachy w  m iejscu rozerwania w yniosło 12% .

W  czasie próby ciśnienia aż do rozerwania, 
spoiny i m ateriał nie w ykazały żadnych rys ani 
pęknięć —  zbiorniki by ły  zupełnie szczelne.

Pow yżej przytoczone dośw iadczenia oraz 
otrzym ane wyniki w ykazały ca łkow itą  pew ność 
pracy tych kotłów  pod ciśnieniem, i to pew ność 
taką, jakiej k ocio ł nitowany nie m ógł by nigdy za ­
pew nić, ze względu na swą nieszczelność.

Ze względu na należyte przygotow anie tech ­
niczne w dziedzinie spawania oraz ze względu na



istniejące w yposażenie w arsztatów  w  urządzenia 
spaw alnicze i urządzenia kontrolne, w reszcie ze 
w zględu na kw alifikacje personelu technicznego, 
m ożna bez żadnych obaw  w prow adzić ten dział 
produkcji w  Polsce, po opracow aniu odpow iednich  
przepisów .

Nr Zjazdowy 1939

4.
Inż S T A N IS Ł A W  S K R Z Y S Z O W S K I,  Hajduki W ielkie .

S p a  w a n ie  stali n ie r d z e w n y c h  i k w a s o o d -  
p o rn y c h .

Zagadnienia, z którym i spotykam y się przy 
spawaniu stali n ierdzew nych i kw aoodpornych  są 
ściśle związane z w łasnościam i tych stali, których  
charakterystykę podajem y poniżej. Ograniczam y 
się przy tym do stali stosow anych szerzej w  P o l­
sce.

19

p oddać ob rób ce  term icznej usuwającej napręże­
nia, a spawanie przeprow adzać w  stanie zm ięk czo­
nym. Spawanie stali tej grupy posiada m ałe za ­
stosowanie.

2) Grupa ferrytyczna spawa się dobrze, 
zw łaszcza elektrycznie przy użyciu elektrod  z te ­
go sam ego materiału, lub ochrom oniklow anych. 
Spawanie elektryczne nie nawęgla spoiny i od- 
dzieływ a term icznie na wąski tylko pas materiału 
w zdłuż spoiny.

3} Stale austenityczne są najłatwiej spawalne 
zw łaszcza elektrycznie, podobnie jak stale grupy 
poprzedniej. W adą stali E i G jest korozja  m iędzy- 
krystaliczna, w ystępująca często w  wąskim  pasie 
w zdłuż spoiny. Zahartow anie blach, czy  przedm io­
tów  spojonych do temp. ok. 1100"C zapobiega p o ­
wstawaniu korozji. Stale F nie w ykazują tej n ie­
dogodności.

Cienkie b lachy ze stali grupy 2-ej i 3-ej o gru-

P0SIEDZEN1E V. SEKCJA 4.

O zna­
czenie

Skład
chem iczny

Struktura
metalogr.

Cecha odporności 
na korozję

W łasności charakterystyczne

A 0,4 —  0,5°/o C 
ok. 13°/0 Cr Perlityczna Nierdzewiejąca 

na powietrzu
Stal twarda, silnie hartująca się, nie rdzew ieje 

w  stanie polerow anym

B 0,2 —  0,3°/0 C 
ok. 13 ’/o Cr

Perlityczno-
Ferrytyczna jak A. Stal miększa, słabiej hartująca się zresztą 

jak A

C ok. 0,l°/o C 
13 —  16%  Cr Ferryt.

Odporna na rdze­
w ienie i słabsze 
odczyn, chem iczne

Stal miękka, całkiem  lub praw ie nie hartująca się. 
Polerow anie nie konieczne

D ok. 0 ,1%  C 
„ 20°/0 Cr Ferryt.

jak C, poza tym 
ognioodporna 

w temp. 1050° C
Nie utwardza się przez hartowanie ogrzanie do w yższych 

temperatur pow oduje gruboziarnistość i kruchość

E
ok. 0,1 %  C

„ 8o/0 Ni 
„ 18%  Cr 

(., 2 ,5%  M o)
Austenit

W ysoka kw aso- 
odporność bez 

polerow ania

Zm iękcza się przez hartowanie, b. ciągliw a, ogrzanie do 
temp. 500 — 900° pow oduje korozję m iędzykrystaliczną 

i pogorszenie w łasności m echanicznych

F jak E 
ok. OA°lo Ti Austenit jak E Jak E. Korozja m iędzykrystaliczna nie występuje

G ok. 0,2%  C
„  2 0%  Ni 
„  22°/0 Cr

Austenit
jak E, poza tym 

ognioodporna 
w temp. do 1250°C

Jak E.

Poza tym przew odn ictw o elektryczne i cieplne 
stali A  —  D jest 3 —  4, a stali E —  G nawet 5 —  7 
razy mniejsze, niż zw ykłej stali węglistej. W resz­
cie stale E —  G wykazują duży skurcz odlew niczy 
i dużą rozszerzalność cieplną.

Do łączenia stali n ierdzew nych i k w aoodpor­
nych stosuje się m etody: 1) spawanie łukow e,
2) acetylenow e, 3) atom ow e i 4) zgrzew anie elek- 
tryczn o-oporow e. Z podanych pow yżej w łasności 
tych stali, jak rów nież z praktyki spawalniczej 
wynikają następujące wnioski odnośnie do ich spa- 
walności, oraz najodpow iedniejszych m etod spa­
wania:

1) Stale perlityczne są najtrudniej spawane. 
Spawanie acetylenow e należy uznać za najodpo­
wiedniejsze, gdyż przy tej m etodzie najłatwiej 
uniknąć zahartowania m ateriału spawanego, oraz 
związanej z tym kruchości i skłonności do pęknięć, 
Należy rów nież o ile m ożności przedm iot spawany

bości poniżej \lj2 —  2 mm, spaw ać należy a cety ­
lenem (płomień obojętny) lub lepiej spawaniem  
atom owym . Zgrzew anie elektryczne daje rów nież 
dobre wyniki.

W s k a z ó w k i  p r a k t y c z n e  o d n o ­
ś n i e  d o  s p a w a n i a  e l e k t r y c z n e g o .  
Spawanie w ykonuje się tylko przy pom ocy 
elektrod otulonych z tego samego lub przynajmniej 
podobnego materiału, najczęściej prądem  stałym. 
E lektrodę załącza się na biegun dodatni. S toso­
wanie natężenie prądu jest mniejsze o ok. 25% , 
niż przy spawaniu zw yk łych  stali węglistych, 
szybkość spawania jest natomiast większa.

Przy w ykonaniu spoin należy zw rócić uwagę 
na w ielką gęstopłynność stali kw asoodpornych 
oraz na duże naprężenia skurczow e. W reszcie 
duże znaczenie dla późniejszej odporności na k o ­
rozję posiada dokładne usunięcie żużla ze spoiny.
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5.
Dr M IC H A Ł  Ś M IA Ł O W S K I i inż. K A Z IM IER Z  L U B O IŃ S K I —
W arszawa.
B a d a n ia  p o łą c z e ń  s p a w a n y c h  s ła l i  k w a s o -  

o d p o rn y c h .

6.
D r inż. Z . K Ł Ę B O W S K I, K ie lce.

S p a w a n ie  — ja k o  n a jr a c jo n a ln ie js z a  n a p r a ­
w a p e w n y c h  e lem e n tó w  k o t ło w y c h  w yb itn ie  

z g in a n y c h .
Ogólna jest opinia, iż do naprawy k otłów  

w  m iejscach podlegających  zginaniu, nie powinno 
się stosow ać spawania —  naw et elektrycznego. 
Opinia ta jest popierana obaw ą w prow adzenia do 
naprawianego elem entu jakichkolw iek  zaburzeń 
w  ciągłości cech  charakteryzujących  naprawiany 
elem ent jak naprzykład zgrubienie wskutek na­
pawania, w prow adzenie m ateriału elektrody
o w łasnościach  sprężystych, różnych od w łasnoś­
ci materiału m acierzystego, zmiany strukturalne 
w yw ołane spawaniem  w  m ateriale m acierzystym  
w  najbliższym  sąsiedztwie granicy spoiny itp. 
Ze zjawiskiem  tym należy się liczyć głów nie w ó w ­
czas, jeżeli om awiany elem ent poddany jest ob cią ­
żeniom  zmiennym lub raptow nie rosnącym.

W  niniejszym referacie  autor om awia te e le ­
m enty k otłow e, którym  —  w skutek trudności 
liczbow ego  opanowania przez konstruktora w a ­
runków, w  jakich będą pracow a ły  —  nie jest się 
w  stanie nadać najodpow iedniejszego kształtu. T o ­
też elem enty te, dopiero podczas pracy  kotła  p o ­
dlegając odkształceniom  trwałym , osiągają kształ­
ty najodpow iedniejsze dla w arunków  ich pracy. 
Poniew aż odkształcenia te są częściow o trwałe, 
częściow o  sprężyste, to odnośne elem enty posia ­
dają inne kształty i wym iary, gdy są od  reszty 
kotła  od łączone, a inne gdy są zm ontowane z k ot­
łem. K ształty i w ym iary obserw ow ane w  p ier­
wszym  przypadku nazwał autor kształtami „o p ty ­
m alnym i", w  którym  zaś „naturalnym i". T e  zaś 
kształty i wym iary, które nadał elem entom  k on ­
struktor —  „konstrukcyjnym i".

W ym iary i kształty naturalne obserw ow ane 
w  kotle  ostudzonym , są w ięc pośrednie pom iędzy 
optym alnym i i kostrukcyjnym i. Podczas pracy k ot­
ła następują ustawiczne drobne zm iany w  kształ­
tach i w ym iarach poszczególn ych  elem entów . 
W  elem entach, k tóre poddane zostały odkszta ł­
ceniom  trwałym  przy przejściu od kształtów  i w y ­
m iarów  konstrukcyjnych do optym alnych, w zględ ­
nie naturalnych, zm iany te zachodzą w m ateria­
le, k tóry  uprzednio poddany był zgniotowi. 
W  m iejscach tych pow stają z początku  drobne 
pęknięcia, k tóre się stopniow o zwiększają przy 
jednoczesnym  w spółdziałaniu w yżerających  czyn ­
n ików  w od y  zasilającej.

Jeżeli w  ten sposób uszkodzony elem ent w y ­
mienimy na now y o kształtach konstrukcyjnych, 
to w  now ym  elem encie uszkodzenia pow tarzają 
się jak w  elem encie odrzuconym .

Jeżeli m iejsce uszkodzenia naprawim y przy p o ­
m ocy  racjonalnie w ykonanego spawania, to napra­
w iony elem ent posiada kształty optym alne (w zglę­
dnie naturalne) i w ów czas już drobne wahania p od ­
czas pracy  kotła  w kształtach i w ym iarach elem en­

tu naprawionego odbyw ają się w nowym  m ateriale 
(stopiwo), który nie poddany był uprzedniem u 
zgniotowi, jak to zach odziłoby  w  now ym  elem en­
cie, k tóryby musiał przejść od kształtów  i w ym ia­
rów  konstrukcyjnych do optym alnych.

A u tor od  końca  1933 r. do chwili obecnej 
stosuje napraw y odnośnych m iejsc spawaniem  
elektrycznym . D o początku  1936 r. napraw ionych 
m iejsc w  w yżej opisany sposób by ło  36 w  17-tu 
kotłach, z których  żadne do obecnej chwili nie 
zaw iodło, w ów czas gdy niektóre ze zm ienionych 
takich elem entów  w  m iędzyczasie na now e, już 
obecn ie wym agają zmiany lub naprawy.

Om awiane elem enty naprawiane w  ten sp o­
sób pod  kierunkiem  autora są następujące:

1) W  kotłach  lokom obilow ych  z wyciągalnym  
system em  rurowym  (naprawy dokonyw ano w  sta­
nie kształtów  optym alnych): nagniecenie przednie­
go kołnierza płom ienicy,

2 )W  kotłach  p łom ienicow ych  (naprawy d o ­
konyw ano w  stanie kształtów  naturalnych): N a­
derwanie na wyobleniu płaszczow ym  flen, nad- 
gniecenie na w yobleniu płom ienicow ym  den i nad- 
gniecenie na w yobleniu  dzw on p łom ien icow ych  
przy połączen iach  Adam sona.

Spawanie b y ło  w ykonyw ane na „V "  lub „X " , 
przy czym  starannie zostaw ało ca łkow icie  usuwa­
ne umyślnie uskutecznione nadpawanie.

N apraw y pow yższe autor stosow ał na sku­
tek sw ego w yczucia  dobrych  w yników .

Na podstaw ie obecn ie już posiadanego d o ­
świadczenia, autor przychodzi do wniosku, iż na­
prawa w  w yżej opisany sposób tych elem entów  
k otłow ych  —  w ybitnie zginanych, jest na ogół k o ­
rzystniejsza niż wym iana elem entu na now y.

7.
Inż. JA N  S T A R A C H O W IC Z ,  Białysiok.

S p a w a n ie  w n a p r a w ie  kotłów  p a r o w o ­
z o w y c h .

Zasadniczą w adą k otłów  parow ozow ych  jest 
duża sztyw ność stojaka, niejednakow e wydłużanie 
się w  czasie pracy blach skrzyni ogniow ej i blach 
zew nętrznych stojaka oraz znaczna trudność 
w  oczyszczaniu  k otłów  z osadu i kamienia k o tło ­
w ego. Na skutek tych wad uszkodzenia stojaka 
grupują się z zasady w  załam ach blach i m iędzy 
otw oram i na zespórki w  skrajnych rzędach. 
Przeprow adzanie napraw zw iązanych z rew izją 
w ew nętrzną kotła  jest kosztow ne, gdyż p o łą czo ­
ne jest z dużym dem ontażem , jak w yjęcie  kotła 
z podw ozia; nierzadko rów nież zachodzi potrzeba 
w yjęcia  skrzyni ogniow ej celem  dostania się do 
uszkodzonych blach zew nętrznych stojaka. N a­
prawa w  w ielu w ypadkach —  gdy stosujem y na­
kładki na uszkodzone załam y blach zew nętrz­
nych —  jest błędną, gdyż zupełnie n iepotrzebnie 
usztywnia załam y, które w  założeniu konstruk­
cyjnym  winny być elastyczne. Od m etod napraw ­
czych  będziem y zatem wymagali, aby zw iązane 
były  z m ożliw ie małym dem ontażem ; poza tym 
wymagamy, aby w olne by ły  od błędu szkodliw ego 
usztywniania załam ów . Pod tym kątem widzenia 
rozpatrując naprawy —  związane z najbardziej 
typow ym i uszkodzeniam i —  dochodzim y do prze­
konania, że spawanie w wielkiej mierze rozw ią-
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żuje zagadnienie w  sposób doskonały, a nawet 
w  pew nych w ypadkach —  jak np. przy naprawie 
b lach  uszkodzonych  wyżarciam i— jest jedynym  m o­
żliwym  sposobem  naprawy. Niemniej jednak nale- 
leży  zaznaczyć, że są wypadki, gdzie nieum iejęt­
nie zastosow ane spawanie m oże kryć w sobie nie­
spodzianki uszkodzeń w tórnych. Poza tym nie na­
leży  stosow ać spawania bezkrytyczn ie ; p rzepro­
w adzenie kalkulacji ch oćby  zgrubnej jest zawsze 
pożądane.

O ile spawanie m iedzianych blach palenisko­
w ych  połączon e jest z pew nym i trudnościami, 
jak kon ieczność dostępu do blach z obu stron, 
względnie stosow anie podkładki z row kiem  —  
to przy spawaniu żelaznych skrzyń ogniow ych 
nie spotykam y się z tego rodzaju trudnościam i; 
spoina m oże b yć tutaj w ykonana jednostronnie —  
co  stanowi w ielką zaletę i stwarza dużą dogodność 
przy przeprow adzaniu naprawy. Ta w łaśnie du­
ża łatw ość w  spawaniu palenisk żelaznych, jak 
i znaczne postępy w  produkcji specjalnych blach 
k otłow ych , każe przypuszczać, że paleniska ż e ­
lazne w yprą w  przyszłości— w raz ze w zrostem  c i­
śnienia roboczego  i budow ą coraz w iększych  jed ­
nostek k otłow ych  —  paleniska m iedziane. Dla 
rozw oju  spaw alnictw a przy naprawie kotłów  pa­
row ozow ych  jest niezbędne oparcie się na czynni­
ku dośw iadczalnym — do czego służyć m ogą kotły  
skreślane z inwentarza; poza tym przepisy na­
praw cze winny iść w  parze z uzyskanym i zd ob y ­
czam i w  dziedzinie spawania.

8.
Inż. B O L E S Ł A W  S Z U P P , W arszawa.

Z a s t o s o w a n ie  n o w o c z e s n y c h  m etod s p a w a ­
nia  a ce ty le n o w e g o  p r z y  b u d o w ie  z b io r n ik ó w .

Spawanie łukow e rozw ijało się w  tem pie bar­
dzo nierównom iernym . Spawanie acetylenow e 
natomiast, w  oparciu o niezaprzeczalne zalety 
płom ienia acetylenow o-tlenow ego, przechodzi w  
drodze stałej ew olucji do coraz szerszych zakre­
sów  zastosowania. Pew ne trudności przy spaw a­
niu acetylenow ym  stanowiły przew ażnie spraw y 
związane z otrzym aniem  dobrych  w yników  przy 
spawaniu coraz grubszych m ateriałów . O dpow ie­
dnio do now opow stałych  potrzeb tw orzono now e 
m etody spawania, dbając jednocześnie o u dosko­
nalenie sprzętu spawalniczego.

W  ten sposób przechodziło się od najw cze­
śniej stosow anej m etody spawania ,,w lew o" p o ­
przez spawanie ,,w praw o ' do now oczesnej m e­
tody spawania ,,w górę", głów ne zalety której p o ­
legają na ca łkow itym  przetopieniu brzegów  łą ­
czonych, zmniejszeniu odkształceń  pod w pływ em  
skurczu oraz na dobrym  w ykorzystaniu odtlenia- 
jących  w łasności płom ienia acety len ow o-tlen ow e­
go. Poza tym pod w zględem  ekonom icznym  m eto­
da ,,w górę" jest najkorzystniejsza.

M etoda spawania ,,w górę" daje doskonałe 
w yniki nie tylko przy spawaniu stali, lecz rów nież 
i przy spawaniu miedzi i aluminium.

9.
Inż. JA N  H ILLAR, S IM P , Warszawa.

S p a w a n ie  w n a p r a w a c h  kotłów  p a ro w y c h .
Spawanie coraz szerzej znajduje zastosow a­

nie w  budow ie i w  napraw ach k otłów  parow ych. 
Każda naprawa musi b y ć  tak wykonana, by  sto ­
pień bezpieczeństw a naprawionej części kotła  był 
dostatecznie duży. Duża ilość uszkodzeń, które 
bez spawania w ym agałyby długiej i kosztow nej 
naprawy, dadzą się spawaniem  szybko i tanio w y ­
konać. N ieodzow nym  jednak warunkiem  dobrej 
naprawy jest odpow iednie przygotow anie i d o ­
św iadczenie spawacza.

N a p a w a n i e  w y ż a r ć .  N apawanie u nas 
jest szeroko stosow ane na w alczakach  i płom ie- 
nicach i ma ono podw ójne zadanie: pow strzym ać 
dalszy postęp korozji i podnieść w ytrzym ałość.

S p a w a n i e  p ę k n i ę ć .  Na w yobleniach  
den k otłów  w ystępują często uszkodzenia w  p o ­
staci pęknięć na części obw odu  . W  takich w y ­
padkach w ycina się m iejsce pęknięte w  kształcie 
row ka, w  którym  układa się spoiny. N adlew ek 
spoiny należy zeszlifow ać do grubości b lachy, aby 
m ateriał spoiny w spółpracow ał z m ateriałem  ro ­
dzimym.

W p a w a n i e  ł a t .  Części blach, zaw iera­
jące znaczniejsze uszkodzenia w  postaci bardzo 
głębok ich  w yżarć, rozw arstw ień itp., są w ycinane 
i w  to m iejsce wpaw ane są odpow iednio p rzygo­
tow ane łaty z now ych  blach.

K otły, których  naprawa bez spawania b y ła ­
by  zbyt kosztow na i k tóre w skutek tego b y ły by  
nieużywane, w zględnie pocięte  na złom , dzięki 
tańszej naprawie za pom ocą  spawania, op łaca  się 
doprow adzić do stanu dalszej używalności, W zgląd 
ten jest ważny, szczególnie dla naszego przem ysłu, 
który posiada znaczny odsetek  starych kotłów .

10.
Inż. E U G E N IU S Z  T U S Z E W S K I,  Warszawa.

O r g a n i z a c j a  n o w o c z e s n e j  s p a w a ln i ,  k o n tr o ­
la p r a c y  s p a w a c z y  i w a rs z ta to w e  b a d a n ie  

spoin.
Z m ałego warsztatu napraw czego, posługują­

cego się palnikiem  acety lenow o-tlenow ym  i łu ­
kiem  elektrycznym , w yrósł, na terenie jednej 
z naszych hut, duży w arsztat konstrukcyjny, sprzę­
gnięty z now oczesną  spawalnią, k tórego produk­
cja spaw alnicza zewnętrzna, w  ciągu ostatnich kil­
kunastu lat, w zrosła  z 0%  do 99% .

Produkcja odbyw a się w  czterech  dużych ha­
lach, zaopatrzonych w  niezbędne urządzenia tran­
sportow e, m aszynow e i spaw alnicze w  ogóle, 
a w  m aszyny do cięcia  tlenem  i automat do spa­
wania łukow ego w  szczególności. D ook oła  w arsz­
tatu rozm ieszczono: zakład acetylenow y, zakład 
tlenow y, zakład rengenograficzny, narzędziownię, 
malarnię, biuro rozdzielcze, biuro warsztatu itd. 
Prócz tego spawalnia m oże korzystać z p ra cow ­
ni: w ytrzym ałościow ej, m etalograficznej i chem icz­
nej huty.

Załogę spawalni stanowią: spaw acze łukow i 
(ca 6 0 % całej załogi), przecinacze (20% ), spa­
w acze gazow i (15% ) i obsługa (5%).
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N adzór nad spawaczam i pełnią przodow nicy 
(ca 1 % w  stosunku do całej załogi), kontrolerzy 
(1,5% ) i m istrzowie (1,5% ).

W ychow aniem  i szkoleniem  spaw aczy zajmu­
ją się instruktorzy (0,5% ), a nad ca łością  czuwa 
k ierow n ictw o spawalni (1% ).

Zam awianiem  m ateriałów , opracow yw aniem  
p rocesów  produkcji, kalkulacją robocizny itp. zaj­
muje się w ydział przygotow ania produkcji, k tóry  
przesyła  do biura rozdzielczego spawalni: rysunki 
z w ykazem  m ateriałów , karty zlecen iow e m ate­
riałow e, karty dyspozycyjne, karty robocze , kopię 
zam ów ienia, um ow ę i harm onogram  produkcji 
w arsztatow ej i m ontażow ej.

Planow aniem  produkcji w arsztatow ej zajmu­
je się k ierow nictw o warsztatu.

Z chw ilą rozpoczęcia  produkcji przygotow ane 
m ateriały przesuw ają się, jak gdyby na taśmie, 
p rzechodząc przez poszczególne procesy  produk­
cji tak długo, dopóki zam ów ienie nie będzie w  ca ­
łości ukończone.

Praca spaw aczy odbyw a się na podstaw ie 
otrzym anych z biura rozdzielczego kart roboczych , 
k tóre po ukończeniu pracy i odnotow aniu na nich 
zużytych  pracogodzin  są z pow rotem  zw racane.

Jeżeli kalkulacja jest za niska, wystaw ia się 
albo kartę reklam acyjną, a lbo kartę dopłatow ą, 
która sygnalizuje swoim  kolorem  czerw onym  orga­
nom kontrolującym  pew ne zaburzenie w  przeb ie­
gu produkcji.

K arty rob ocze  służą za podstaw ę do ob licza ­
nia zarobk ów  spawaczy.

Na drobne roboty  spaw alnicze karty robocze  
w ystaw ia bez kalkulacji biuro rozdzielcze spa­
walni.

K arty robocze  dla spawalni dośw iadczalno- 
badaw czej wystawia in b lanco w ydział p rzygoto­
wania produkcji.

Zdolność produkcyjna spawalni w  znacznej 
m ierze zależy od doboru, w yszkolenia i selekcji 
spawaczy. Dlatego spawalnia przy pom ocy w łas­
nych instruktorów w ychow uje i kształci spawa­
czy, specjalizując ich w  zależności od potrzeb 
spawalni.

P róby spaw aczy poddaw ane są badaniom ma­
kroskopow ym , rentgenograficznym  i w ytrzym a­
łościow ym , a wyniki badań, ocenę i klasę spaw a­
cza wpisuje się do specjalnej karty kwalifikacyj­
nej.

Same um iejętności nie w ystarczają jednak 
spaw aczow i do w ykonania spoiny, należy my przy­
dzielić do użytkowania w szystkie narzędzia spa­
w aln icze głów ne i pom ocn icze oraz materiały d o ­
datkow e najwyższej jakości.

W ydajność i jakość pracy spaw aczy kon tro­
luje się w  czasie spawania i po ukończeniu spa­
wania. W yniki pracy spaw aczy zapisuje się w  
w arsztatow ym  dzienniku spawania.

M istrzow ie spawalni muszą dopilnow ać 
w stępnych przygotow ań do spawania, ustalić zm ia­
nę w ym iarów  spawanych elem entów , w skazać k o ­
lejność spawania, rozm ieścić spaw aczy z rów n ocze­
snym ustaleniem kierunków  spawania itd., a kon ­
trolerzy zw racają baczną uwagę: na ilość warstw 
spoiny, na rodzaj i średnice elektrod, na siłę prą­
du, na długość łuku, na szybkość spawania, na

dokładne czyszczen ie układanych warstw  spoiny, 
na kratery itd.

Odnośnie spaw aczy gazow ych: na w łaściw ą 
m oc palnika, ciśnienie tlenu, czystość acetylenu, 
szybkość spawania, m ateriały dodatkow e itd.

W  spawalni produkcyjnej w prow adzono d o ­
datkow ą kontrolę w ydajności pracy spaw aczy za 
pom ocą kontrolow ania ilości n iedopałków  e lek ­
trod.

W arsztatow e badanie spoin przeprow adza 
się przede wszystkim  in  s t a t u  n a s c e n d i ,  
a następnie dopiero przez badanie zew nętrzne 
i w ew nętrzne spoin gotow ych.

Badania zew nętrzne polegają na w ykryw aniu 
w ad na pow ierzchni spoin gołym  okiem  lub lupą, 
na sprawdzaniu w ym iarów  spoin i na przyb liżo­
nym określaniu ich w ytrzym ałości na rozciąga­
nie na podstaw ie pom iarów  tw ardości spoin.

D o badania w ew nętrznego spoin służą m e­
tody niszczące i nieniszczące spoiny.

D o m etod n iszczących  pośrednich zaliczać 
będziem y: badania w ytrzym ałościow e spoin p rób ­
nych, w zorcow ych  i dośw iadczalnych  oraz bada­
nia m etalograficzne; do m etod bezpośrednich  —  
przede wszystkim  badania m iejscow e spoin, przez 
ich naw iercanie aparatem  Schm ucklera oraz roz ­
rywanie w yprodukow anych  przedm iotów  spaw a­
nych w  rozrywalni, albo w  spawalni, jeżeli roz ­
rywanie przeprow adzam y ciśnieniem wodnym .

D o m etod nie n iszczących  zaliczać będziem y: 
badania szczelności spoin za pom ocą nafty, c i­
śnienia w odnego i ciśnienia sprężonym  p ow ie ­
trzem, badania m etodam i: dźw iękow ą, oporow ą, 
elektrom agnetyczną (magnetograficzną), op ty cz ­
ną —  których  spawalnia zupełnie nie stosuje —- 
i rentgenograficzną, w  szerokim  zakresie stoso­
waną w  spawalni.

S e k c ja  5.

1.
Prof, dr inż. ST EFA N  BR Y ŁA , W arszawa.

Z a s t o s o w a n ie  s p a w a n ia  w b u d o w n ic tw ie  
p r z e m y s ło w y m .

K onstrukcje stosow ane w  budow nictw ie prze­
m ysłow ym  muszą w  wybitnym  stopniu stosow ać się 
do w ym ogów  produkcji, dlatego też w  tym dzia­
le budow nictw a widzim y ogrom ną rozm aitość 
kształtów  konstrukcyjnych. Spawanie prócz zna­
nych korzyści pod w zględem  ekonom icznym  przed ­
stawia jeszcze i tę korzyść, że pozw ala na bardzo 
szerokie dostosow anie się do wym aganych kształ­
tów . Dlatego też zastosow anie spawania rozw i­
nęło się tutaj ogrom nie w Polsce. D ow odem  tego 
są praw ie w szystkie stalow e konstrukcje C. O. P.

Referat om awia następnie szereg przyk ładów
i kończy się odpow iednim i wnioskami.

2.
Prof. dr inż. ST EFA N  BRYŁA , W arszawa.

O s z c z ę d n o ś ć  na c i ę ż a r z e  k o n s tru k c y j  s p a ­
w a n y ch .
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3.
Inż. A RTU R  Z Y G M U N T  JA H N S  i inż. W Ł A D Y S Ł A W  W A C H -  
N IE W S K I, Chorzów.

Z  p ra k ty k i  m ostów  s p a w a n y c h  w P o lsc e .
1) Praktyka m ostów  spawanych w  Polsce 

w ykazuje n iedość gruntowną znajom ość techniki 
spaw alniczej u projektujących. Dalszy rozw ój i p o ­
stęp w  spawaniu m ostów  m oże b yć  osiągnięty 
przez um ożliwienie lub przymus odbycia  przez 
projektu jących  co  najmniej 3 m iesięcznej praktyki 
w arsztatow ej, przez ścisłą w spółpracę projektu ­
jącego z warsztatem  lub w ytw órnią podczas opra­
cow ania projektu, oraz przez stały kontakt z w y ­
twórniam i i instytucjami fachow ym i celem  śle ­
dzenia stanu i postępu techniki spawalniczej.

2) G łów ne postulaty techniki spawalniczej 
w  odniesieniu do m ostów. W pływ  obciążenia dy­
nam icznego. N ajkorzystniejsze spoiny czołow e, 
niekryte. S zkodliw ość nadmiaru i zagęszczenia 
spoin. Zbyt duże ilości styków  nie dają realnych 
korzyści gospodarczych . Spoiny przeryw ane —  
ich wady. G rubość spoin w  zależności od grubości 
łączonych  elem entów.

3) G łów ne postulaty konstruowania elem en­
tów  m ostow ych  i ich połączeń . M osty blachow - 
n icow e : styki pasów, styki środników, żebra 
usztywniające, żebra podporow e, przekroje bla­
chow nie, przekroje specjalne. M osty kratow e: 
przekroje prętów  ściskanych i rozciąganych i na­
w ierzchnie m ostów  spawanych.

4) W ykonanie w arsztatow e i m ontażow e m o­
stów  spaw anych wym aga specjalnej sumienności 
zarów no przygotow ania jak i sam ego spawania.

D obór elektrod przeprow adzać należy nie 
ty lko pod kątem widzenia własności, w ytrzym a­
łościow ych , lecz rów nież kształtu spoiny.

O bróbka m echaniczna niektórych  spoin po 
wykonaniu. K olejność wykonania spoin. P rzygo­
tow anie i w ykonanie odpow iedzialnych  spoin c z o ­
łow ych . Przyrządy specjalne do spawania. K on ­
trola spoin i spaw aczy.

5) Przykłady spaw anych m ostów  kolejow ych  
i drogow ych  w  Polsce.

Inż. dr A L F O N S  C H M IE L O W IE C , Lwów.

K i l k a  p ro b le m ó w  w d z ie d z i n ie  w z m a c n ia ­
nia  k o n s tru k c y j  m eto d ą  s p a w a n ia .

Rozpatrzm y:
1) Pas górny mostu otw artego. 2) W zm oc­

nienie pręta kratow nicy z obciążeniem  i bez. 
3) W zm ocnienie połączenia pręta w  w ęźle. 4) 
Porów nanie dw uteow nika, w zm ocnionego z belką 
blaszaną.

1) W  m oście otwartym  pas górny wym aga 
zw yk le zw iększenia przede wszystkim  momentu 
bezw ładności Iy w zględem  osi pionow ej. Z 7 spo­
sobów  (rys. 1 —  7), najlepsze są pod  tym w zglę­
dem 5, 6 i 7. A le  sposób 5 (podobnie jak i 4) sta­
now i n iebezpieczny, z uwagi na rdzę, zbiornik dla 
w ody i śmieci. Żadne otw ory  tu nie pom ogą (za­
tkają się). S posób  6 zmniejsza szerokość u żytecz­
ną mostu. N ajczęściej jest to niedopuszczalne. 
Pozostaje w ięc sposób 7 (kom binacja 5 i 6), tj. dwa 
płaskow niki wzm acniające, poziom y i pionow y,

których  środki ciężkości leżą w  jednym  poziom ie, 
a środek w spólny leży na osi y  —  y. Oś ta nie jest 
już osią symetrii, ale nie przestaje b yć  głów ną osią 
bezw ładności.

1
ir T r

~ir T r :

2) Niechaj dla pew nego pręta belki kratowej 
będzie

G siła od  ciężaru stałego,
P  najw. siła od ciężaru ruchom ego,
F n dotychczasow y przekrój (netto),
AF przekrój wzmacniający (dodatkow y) w przy­

padku odciążenia,
AF' w  przypadku opuszczenia rusztowań,
og naprężenie od ciężaru stałego,
op najw. naprężenie od ciężaru ruchom ego.

Pręt niech będzie z żelaza spawalnego (kute­
go) o naprężeniu dopuszczalnym  0,9 k

to op <p =  0,9 k . 

0,9 k Fu

(1)

U G

to
\F
Fb U —  1,

A  F A
U —  1 1,

A  F U
A  F  U —  1

Dla ,4 =  7 0 :3 0  i G =  0,4 kF0 A F ' = l , 8 A F

w ięc opuszczenie rusztowań daje stratę 80°/0 na 
materiale wzmacniającym. G dybyśm y zamiast wg 
(1) projektowali wg: 0,9 p  =  og -j- 36p gdzie p  =  gra­
nica plastyczności, to w  przykładzie pow yższym  
dla p =  2,4 k A F '=  1,227 AF, w ięc strata tyl- 

AF
ko 22,7°/0. -=r w  obu razach to samo. Dla prę-

0
tów smukłych ściskanych jest obojętne, czy  je 
wzmacniamy na rusztowaniu, czy  bez, gdyż siła

3 ,1 4  2 . E J
krytyczna P  =  ——^-----  nie należy od rozkładu na­

prężeń, byle tylko była centryczna.
3) Jeśli najw. siła osiow a w  pręcie jest S, zaś 

siła jaką przenieść mogą nity bez przekroczenia 
naprężeń dopuszczalnych Sn <  S, to należy p o ­
łączenie pręta z w ęzłem  wzm ocnić spoiną, ob liczo ­
ną na silę &  =  5  — 0,6 Sn.

4) W  pewnym  konkretnym  przypadku, przy tej 
samej w ysokości podstaw ow ej 55 cm belka n ito­
wana jest o ok. 14% cięższa od spawanej. Belka 
spawana zaś tyle w aży co  dw uteownik w zm oc­
niony. A le  ilość spoin w  dw uteow niku jest praw ie
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2 razy mniejsza niż w  blachow nicy. Siła bow iem  
ścinająca jest proporcjonalna do przekroju  nakła­
dek, a ten jest w  b lachow nicy  w iększy niż w  dwu- 
teow niku. W praw dzie koszt 1 kg dw uteow nika 
jest w iększy niż płaskownika, ale oszczędność na 
spoinie napew no przew aży na korzyść dw u teow ­
nika. D opiero przy w iększych  w ysokościach  niż 
55 cm m oże się b lachow nica  op łacić, dw uteow ni- 
k ów  bow iem  w iększych  nie ma. Znając cenę 1 cm 3 
(czy też 1 cm o danej grubości) spoiny m ożna 
w każdym  konkretnym  przypadku sprawdzić, co  
jest tańsze, dw uteow nik w zm ocniony, czy  b la ­
chow nica.

5.
In i. T A D E U S Z  K O Z Ł O W S K I,  O strow iec  Kielecki.

K o n s tr u k c ja  s ta lo w a  S to c z n i  M a r y n a r k i  W o ­
jennej w G d y n i .

K adłubow nia i trasernia są głów nym i budyn­
kami Stoczni M arynarki W ojennej. Kadłubow nia 
jest budynkiem  trzynaw ow ym  o jednej kondygna­
cji (wym iary budynku w  rzucie poziom ym : 
105 X  60 m), trasernia zaś jednonaw ow ym  i je d ­
nopiętrow ym  (o wym iarach w  rzucie poziom ym
80 X  25,2 m). W  obu budynkach zarów no głów na 
konstrukcja nośna, jak i szkielet ścian oraz okna 
zostały w ykonane ze stali. W ypełn ienie ścian sta­
now i mur z cegły.

G łów ną częścią  konstrukcji stalow ej obu bu­
dynków  są spawane ram ownice, w  kadłubow ni 
trójprzęsłow e, w  traserni jednoprzęsłow e i jedn o­
piętrow e. Przekroje ram ow nic są dw uteow e, spa­
w ane z blach. W ym iary p rzek rojów  nóg i rozpór 
ram ow nic są duże. G rubość blach w  pasach d o ­
chodzi do 33 mm, środników  zaś do 15 mm. Pasy 
ze środnikam i p ołączon o spoinam i pachw inow ym i 
ciągłym i. Styki m ontażow e, kon ieczne ze w zglę­
du na duże wym iary ram ownic, w ykonano jako 
nitowane. Styki w arsztatow e w ykonano spawane 
(spoiny czołow e). W ęz ły  narożne skrajnych nóg 
ram ownic kadłubow ych  zostały w ykonane w  spo­
sób pozw alający na poszerzenie budynku do 
5-ciu  naw. Słupy ram spoczyw ają  na przegubo­
w ych  łożyskach, w ykonanych  z od lew ów  stalo­
w ych. R am ow nice głów ne stężone są pom iędzy 
sobą tężnikami, będącym i rów nież ram ownicam i 
spawanym i z blach. Na rozporach  ram ownic opar­
te są płatw ie, zaprojektow ane i w ykonane jako 
belki ciągłe. W  kadłubow ni są to b lachow nice spa­
wane, w  traserni zaś belk i w alcow ane w ysok ich  
profili. T ory  podsuw nicow e, zaprojektow ane ró w ­
nież jako ciągłe b lachow nice spawane, spoczyw a ­
ją na w spornikach nóg ram ow nic głów nych. 
W spornik i mają przekrój skrzynkow y o trzech 
środnikach. K onstrukcja szk ieletów  ścian zosta ­
ła w ykonana z dw uteow ników  i ceow ników .

Zarów no konstrukcja ścian, jak i belki p od ­
suw nicow e zostały usztyw nione w  kierunku p o ­
przecznym  przez poziom e kratow nice płaskie 
i przestrzenne, założone w  poziom ach dachu i b e ­
lek podsuw ow ych . K ratow nice te przenoszą na 
konstrukcję głów ną parcie wiatru na ściany i siły 
boczn e od suwnic.

Budynki są ośw ietlone przy p om ocy  okien 
w  ścianach oraz św ietlików  dachow ych  systemu

W em a. Do wym iany pow ietrza  służą przew ietrz- 
niki w  oknach, otw ierane przy p om ocy  specja l­
nych urządzeń oraz w  kadłubow ni w yw ietrzniki 
statyczne na dachu.

Ciężar głów nej konstrukcji stalow ej wynosi
11,57 kg/m 3 ob jętości budynku kadłubow ni 
i 17,24kg/m:' budynku traserni.

D o w ykonania konstrukcji użyto stali znako­
wanej 0,15 W .

K onstrukcję kadłubow ni i części w ykon ały  
Zakłady O strow ieckie, w iększość zaś konstrukcji 
traserni —  Huta Pokój. M ontaż ca łości konstruk­
cji obu budynków  w ykonały  Zakłady O strow ie­
ckie. W ięk szość okien i bram w ykonała  i zm on- 
w ała Stocznia Gdyńska.

Konstrukcja została w ykonana na podstaw ie 
projektu inż. S. B arszczew skiego, częściow o jed ­
nak przerobionego przez Biura Techniczne Z a ­
k ładów  O strow ieckich  i Huty Pokój.

6.
Inż. J. R A T Y Ń SK I, Chorzów.

K o r z y ś c i  z  z a s to s o w a n ia  sp a w a n ia  do  
w ie ż  w y c ią g o w y c h .

7.
Inż. W Ł A D Y S Ł A W  W A C H N IE W S K I,  Chorzów.

S p a w a n y  s c h ro n  s ta lo b e to n o w y .
D w a zasadnicze postulaty budow nictw a, k tó ­

rym powinna czynić zadość konstrukcja stalow a 
schronu:

1) należyte zabezpieczen ie stali od korozji,
2) zabezpieczen ie schronu od w ilgoci p o ch o ­

dzącej z opadów  atm osferycznych łub w o ­
dy podskórnej.

Opis techniczny schronu stalobetonow ego.
K onstrukcja schronu oparta jest na zasadzie 

w spółpracy  stali z betonem . Elem entem  konstruk­
cyjnym  jest płyta betonow a, której uzbrojeniem  
służy blacha. P rzyczepność b lachy do betonu uzy­
skana jest za pom ocą p łaskow ników  p rzym oco­
w anych do blachy zgrzeinam i punktow ym i i za- 
betow anych  w  p łycie. Płaskow niki te łączon e 
z blachą tw orzą żebra kratow e usztyw niające 
b lachę podczas transportu, montażu i beton ow a­
nia, w  ten sposób  blacha służy jednocześnie sza­
lowaniem . W yniki prób  w ytrzym ałościow ych  
zgrzein punktow ych. Dw ie alternatywy schronu. 
W ady  i zalety schronu.

8.
Inż. A D O L F  B A N D U R , Chorzów.

S p a w a n ie  m o n ta żo w e  hal f a b r y c z n y c h .
O ile przy w ykonyw aniu konstrukcji hal fa ­

brycznych  w  w arsztacie spawanie p oczyn iło  
olbrzym ie postępy, stwarzając now e typy roz ­
wiązań konstrukcyjnych i pow odując obniżenie 
kosztów  w ykonania tych hal w stali, to na m on­
tażu tych hal praw ie zupełnie zignorow ano spa­
wanie.

N ależy zbadać przyczyny tego stanu. M ogą 
tu zachodzić dwie ewentualności:

1) Spawanie m ontażow e nie daje specjalnych 
korzyści.
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2) Nie uznaje się spawania jako pew nego p o ­
łączenia m ontażow ego.

K orzyści spawania na montażu należy roz ­
patrzyć z punktu widzenia:

a) kosztów  przygotow ania konstrukcji do p o ­
łączenia, czyli składania,

b) kosztów  samego spawania,
c) korzyści statycznych: zm niejszenie prze­

krojów , a za tym zmniejszenia wagi, zwiększenia 
sztyw ności połączeń  itp.

d) czasu wykonania montażu spawanego.
A d  a). K oszty składania nie są w iększe przy 

konstrukcji spawanej na montażu niż przy kon ­
strukcji nitowanej.

Na razie w chodzi w rachubę tylko składanie 
przy pom ocy  śrub m ontażow ych.

Zastosow anie sczepiania elem entów  kon ­
strukcji przy pom ocy  spoin na razie się nie opłaca.

A d  b). Koszt spawania m ontażow ego zależy 
od  kosztów  otrzymania prądu do spawania, k osz­
tów  personelu do spawania, kosztu elektrod. 
O becnie spawanie m ontażow e hal fabrycznych 
jest tańsze od nitowania tylko wtedy, gdy mamy 
do dyspozycji tani prąd z sieci. Z espoły  pędzone 
silnikami, zw łaszcza benzynow ym i dają prąd bar­
dzo drogi (około  3 razy droższy niż z sieci —  przy 
normalnie spotykanych cenach prądu sieci i o b e c ­
nej cenie m ateriałów  pędnych). P rzew ozić trans­
form atory lub zespoły  do spawania opłaci się ty l­
ko przy montażu w iększych  obiektów .

Koszt personelu do spawania będzie n ieco 
niższy niż do nitowania.

A d  c). Na ogół w  w iększości w ypadków  m o­
żem y w ykon ać styki m ontażow e w  takich m iej­
scach, gdzie z pow odu m ałych m om entów  mamy 
przekroje niew yzyskane i osłabienie ich przez 
otw ory  na nity nie odgryw a roli.

Jeżeli jednak przy konstrukcjach pow ażniej­
szych (w iększe rozpiętości, obciążenia) p rzek ro­
je będą bardziej wykorzystane, to tylko przy p o ­
m ocy spawania m ożem y uniknąć potrzeby  p o ­
większania przekrojów  (ze w zględu na osłabienie 
otw oram i nitów). Lokalne wzm acnianie przekro­
jów  w  m iejscu połączenia nie jest rozwiązaniem  
dobrym  tak pod  w zględem  estetycznym  jak i kon ­
strukcyjnym.

N ależy dążyć (badania, dośw iadczenia), aby 
w ykon yw ać styki m ontażow e bez nakładek, co  
specjalnie przy halach fabrycznych  m oże m ieć 
m iejsce, poniew aż nawet przy 90 czy  95% -w ej 
w ytrzym ałości połączenia spawanego zaw sze m o­
żem y styk ten przesunąć —  tam gdzie są n ieco 
mniejsze siły i mom enty i obejść się bez nakła­
dek.

N awet przy dokładnym  dostosow aniu prze­
krojów  do sił i m om entów , ze w zględów  konstruk­
cyjnych przekroje nie będą zmieniane zbyt cz ę ­
sto i będą miejsca niew yzyskane ca łkow icie  aż 
do naprężeń dopuszczalnych.

N akładki kom plikują stany naprężeń w p o ­
łączeniu spawanym i niepotrzebnie pow iększają 
ciężar.

Dużą oszczędność na w adze da spawanie na 
montażu belek  ciągłych (płatwi) i w łaściw ie tyl­
ko przy p om ocy  spawania m ożem y w ykorzystać 
ich dodatnie cechy.

Najważniejszą zaletą konstrukcji m ontowanej 
przy p om ocy  spawania będzie zw iększeniem  jej 
sztywności.

A d) d). N ajszybszym  m ontażem  będzie m on­
taż ca łkow icie  śrubow any i pod  tym względem  
m ontaż nitow any i spawany muszą ustąpić. N a­
tomiast m ontaż spawany, nie trwa dłużej niż ni­
towany, zależy to zresztą od ilości spaw aczy p o ­
staw ionych do danej pracy. S krócen ie czasu spa­
wania m ożna wydatnie zm niejszyć przez zasto­
sowanie specjalnych rusztowań dla spaw aczy 
szybko m ontow anych i dem ontow anych na m iej­
scu spawania. Dalej trzeba skrócić do minimum 
czas nieużyteczny spaw acza przez dodanie mu 
pom ocnika, k tóryby  w ykon yw ał czynności p om o­
cnicze przy spawaniu -—  przeciąganie kabli, don o­
szenie elektrod, zmienianie natężenia prądu w  spa­
w alnicy na polecen ie  spawacza.

Przy dobrych  warunkach spawania można 
nawet czas montażu skrócić.

N ależy jeszcze poruszyć spraw ę dobroci w y ­
konanych spoin na montażu. Przy dobrym  zapro­
jektow aniu spoin, w ygodnych  rusztow aniach do 
spawania, dobroć spoin m ontażow ych nie pow in ­
na b yć  gorsza niż spoin w arsztatow ych. N ależy 
też pom yśleć o dogodnym  badaniu spoin m onta­
żow ych, a w ięc o przenośnej lekkiej aparaturze 
Roentgena lub innych urządzeniach.

W  końcu należy w spom nieć o ważnej cesze 
montażu spawanego, a m ianow icie: jego bezhała- 
śliwości. Pod tym w zględem  m oże on się rów nać 
tylko z m ontażem  śrubowanym .

W  referacie będzie dany przegląd p oszcze ­
gólnych typów  połączeń  m ontażow ych, -—  spa­
w anych i porów nanie ich z nitowanym i, przegląd 
kosztów  spawania m ontażow ego w  porów naniu 
z nitowaniem  itp.

9 .
Inż. Z Y G M U N T  W ID E L E C , Chorzów.

N a r o ż a  ra m o w e  w w y k o n a n iu  s p a w a n y m .
N aroże ram ow e jest zazw yczaj prętem  krzy­

wym o dużej krzyw iźnie lub też prętem  o osi za ­
łamanej. D latego też naroże musi b y ć  obliczane 
jako pręt krzyw y, gdyż założenie lin iow ego roz ­
kładu naprężeń, daje duże różnice z rzeczyw istym  
stanem rzeczy (badania dr inż. K ayser'a  i H erzog'a  
w  Darmstadt).

Przy uwzględnieniu zakrzyw ienia pręta i roz ­
kładu hyperbolicznego naprężeń —  jego nośność 
maleje. Nadto w  prętach o przekroju  dw uteow ym  
w ystępuje wyginanie poprzeczne pasów  i stąd na­
prężenia dodatkow e w dalszym ciągu osłabiają­
ce  w ytrzym ałość pręta. Nadto pasy oddziaływ ują 
na środnik, ściskając go. Dla usztywnienia środni­
ka oraz należytego podparcia  pasów  dajem y w 
narożach ram ow ych usztywnienia.

D ostatecznie gęsty rozstaw  usztywnień w  na­
rożu spawanym  i dobre związanie usztywnień 
z pasami pozw ala nie liczyć się z wyginaniem 
poprzecznych  pasów  naroża, a w ięc i z napręże­
niami od zginania poprzecznego pasów, które to 
naprężenia byw ają w iększe od  naprężeń głów nych 
(rozciągających lub ściskających). W  rezultacie 
spawane naroża przy tym samym przekroju  pręta
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(pod w zględem  pola i m om entu w ytrzym ałości) są 
m ocniejsze, niż naroża nitowane. Nadto usztyw ­
nienia spawane (płaskowniki) są lżejsze niż n ito­
wane (kątów ki). R obocizna  jest prostsza i tańsza 
przy narożach spawanych. Ponadto w  narożach 
spawanych, jak w e w szystkich spawanych kon ­
strukcjach, mamy zysk, z pow odu  niepotrącania 
otw orów  na nity.

W  rezultacie naroże ram ow e spawane jest od 
nitow anego znacznie lżejsze, a w  wykonaniu w arsz­
tatow ym  rów nież tańsze.

N aroże ram ow e o pasach łamanych. Jako 
przykład  naroże ramy z profili w alcow anych. Du­
ża ilość dodatkow ych  części (nakładki, k ątów ­
ki, podkładki) w  nitowanym  narożu, a proste w y ­
konanie naroża o łam anych pasach sposobem  spa­
wania. O szczędność na w adze i robociźn ie przy 
w ykonyw aniu  naroży spawanych o załam anych 
pasach.

N aroże ram ow e jest bardzo ważnym  elem en­
tem ustroju nośnego. K ontrola jego wykonania 
ma duże znaczenie. Stąd przew aga wykonania 
spaw anego, gdzie w szystkie spoiny naroża łatw o 
skontrolow ać.

Przegląd w ykonanych ostatnio w  W arsz­
tatach P rzetw órczych  naroży ram ow ych i ich 
charakterystyka.

10.
B O L E S Ł A W  G O Ł Ę B IO W S K I,  Toruń.

S p a w a n e  p o w ło k i  ż e l a z n e  z  b la c h y  2,5 mm  
gru b ,,  ja k o  iz o la c ja  m ostów , w ia d u k tó w , p r z e ­
pustów , że lb e t o w y c h  tuneli s ta c y jn y c h  itp.

Stosow anie asfaltu jako m ateriału izo lacy j­
nego. Jego wady. Trudności zagadnienia izolacji. 
R ozw iązanie tego zagadnienia przez zastosow anie 
blach żelaznych spawanych. W ykonanie pow łok i 
żelaznej na m oście na linii Sopoty  —  Gdańsk. 
Technika spawania blach izolacyjnych. D otych ­
czasow e wyniki w  praktyce.

K o ń c o w e  p o s ie d z e n ie  p le n a rn e.

1.
Prof. BRILLIE, Paryż.

W y z  n a c z a n ie  s ta łe j  to p ie n ia ,  s z y b k o ś c i  
i m o c y  to p ie n ia  e le k t ro d  do  s p a w a n ia  

łu k o w e g o .
Po raz p ierw szy w  roku 1930 w prow adzono 

ciekaw e bardzo pojęcie  top liw ości na elektrody, 
jako w ielkości charakterystycznej, niezależnej 
praktycznie od średnicy elektrody, zależnej na­
tomiast od rdzenia jej i od natury otuliny oraz w 
bardzo niewielkim  stopniu od rodzaju prądu spa­
wania. Jaką stałą top liw ości określa się ilość m e­
talu w gramach do natężenia prądu 1 A  w  ciągu 
1 min., a w ięc stała top liw ości jest charakterysty­
czna dla danego typu elektrody. Badania niem ie­
ck ie w ykazały, że w artość ta położona jest m ię­
dzy 0,12 —  0,27 g/A/m in., a badania francuskie 
podają 0,11 —  0,23 g/A/m in. Pojęcie to jednak nie 
uogólnia się , poniew aż wynika ono z badań la­
boratoryjnych, a praktycznie w warunkach w ar­
sztatow ych zależałoby raczej na posiadaniu cy ­

fry odpow iadającej nie ilości stopionego metalu 
w  zależności od  natężenia, ale ilości metalu o d ­
łożon ego w zależności od  energii zużytej.

Badania nad w yznaczeniem  w ielkości charak­
teryzujących topienie elektrod, wym agają staran­
ności, gdyż te w ielkości zależą od licznych zm ien­
nych, których pom iar jest trudny.

W  celu wyelim inow ania w yników  p rzypadk o­
w ych, które m ogą sprow adzić do fałszyw ych  w nios­
ków , należy w yzn aczyć te charakterystyki na p od ­
stawie krzyw ych otrzym anych na zasadzie bar­
dzo dużej ilości badań, jeżeli chodzi o stałą top li­
w ości, to należy w yzn aczyć te w ielkości z k rzy­
w ych  czasu topienia w  zależności od natężenia 
prądu. Nie można porów n yw ać czasu topienia 
przy tym samym natężeniu, a tylko przy tej sa­
mej m ocy, gdyż dla tego samego natężenia m o­
żem y m ieć różne napięcie na końcach  łuku w  za­
leżności od jego długości, a w ięc i m oc będzie 
różna. Ponieważ napięcie na końcach łuku stale 
zmienia się w  zależności od ciągłych zmian dłu­
gości jego spow odow anych  drganiem ręki spaw a­
cza.

Pom iar napięcia na końcach  łuku, k tóry ma 
pierw szorzędne znaczenie, powinien b yć d ok on y­
w any za pom ocą  przyrządów  sam ozapisujących, 
lub za pom ocą w oltom ierzy term icznych, gdyż 
tylko te przyrządy pozw alają w yznaczyć przecięt­
ne napięcie podczas badania.

R ów nież natężenie pow inno b yć  w  ten sam 
sposób rejestrowane.

W  badaniach porów naw czych , jakość, masa b la ­
chy, stan pow ierzchni i sposób  spawania pow inny 
b yć  identyczne. Regulacja spawalnicy powinna b yć 
w  ten sposób przeprow adzona, aby topienie e lek ­
trod odbyw ało się przy tych samych m ocach  łu­
ku. W  tych warunkach różnice czasu topienia 
dwu różnych elektrod  są przew ażnie znikom e 
w porów naniu do innych czynników , w pływ ają ­
cych  na koszty własne spawania. Zresztą w  w y ­
padku wyraźnej różnicy w  czasie topienia można 
zaw sze w yrów nać czas topienia przez od pow ied ­
nią regulację spawalnicy.

2.
Prof, dr inż. F E S Z C Z E N K O - C Z O P IW S K I,  Hufa Baildon, Ka­
tow ice.

P r o c e s y  m e t a lu r g ic z n e  w s p a w a ln ic tw ie .
Spaw alnictw o elektryczne przerzuciło cały 

ciężar odpow iedzialności za wynik uskutecznia­
nia się reakcji m etalurgicznych na otulinę, zaś 
spaw alnictw o acetylenow e korzysta przew ażnie 
z gołych  drutów. Ta ostatnia droga okazała się 
niezupełnie w ystarczająca i obecn ie spostrzega się 
tendencje do w ykorzystania w spaw alnictw ie 
acetylenow ym  rów nież drutów  cienko pow lek a ­
nych.

Zagadnienie potęgow ania, ułatwiania i przy­
spieszania reakcji fizyko-chem icznych , uszlachet­
niających stopiw o i spoinę, jest w spaw aw alnictw ie 
zagadnieniem  pierw szorzędnym . W ysiłk i „k ie ro ­
w ania" tymi procesam i, oparte na zasadach m e­
talurgii teoretycznej, są bardzo skuteczne. Już 
w obecnym  stadium reakcje te zostały w dużej 
m ierze wyjaśnione, a częściow o i opanow ane na­
w et w tak specyficznych  warunkach, jak k o le j­
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ność wypełniania spoin małymi dawkam i stopi­
wa oraz krótki odstęp czasu m iędzy stopieniem  
elektrody, a skrzępnięciem  stopiwa. 0  ile do nie­
dawna spaw alnictw o szło drogą intuicji, o tyle 
obecnie wysuwają się śmiałe pom ysły odnośnie 
m ożliw ości rzeczyw istego ,,kierowania*' procesem  
spawania. Zw ykłe m etody kontroli m etaloznaw ­
czej kładą w  ręce spaw acza w szechw ładny oręż 
dla poprawienia b łęd ów  i zastosow ania dośw iad­
czeń laboratoryjnych w  pracy w arsztatowej.

T w orzy  się w ięc specjalna metalurgia spawa­
nia, która czerpie m etody i sposoby postępow a­
nia z fizyko-chem icznych  podstaw  ogólno-m eta- 
lurgicznej w iedzy, lecz  w ysegregow anych w  spe­
cjalnie spawalniczym  kierunku. Bierze ona na sie­
bie odpow iedzialność za postępow anie fizyk o­
chem iczne w  płynnym  stopiwie, wskazuje pewne 
drogi odnośnie kierowania reakcji odtleniania, od ­
gazow yw ania, uspokojenia, oczyszczenia i uszla­
chetnienia płynnego tw orzyw a do optimum, „p rzy ­

gotow uje “ poza tym płynne stopiw o do drobno­
ziarnistego skrzepnięcia i ,,k ieru je" biegiem  
tego skrzepnięcia. O prócz tego zostały w yk orzy ­
stane zasady obróbki cieplnej; w iadom o nam, co 
się dzieje w  przyległych  do spoiny strefach, a tym 
samym znane są rzeczyw iste środki zapobiegaw ­
cze, w  celu zneutralizow ania szkodliw ych  ob ja ­
w ów  (rozrostu ziarn, rekrystalizacji, wydzielania 
się).
3.  
Inż. JÓ Z E F  K O Z IA R S K I, Warszawa.

W s p ó łp r a c a  p o m ię d z y  k o n stru k to re m  s p a ­
w a ln ic z y m ,  m a t e r ia ło z n a w c ą  i w a rszta te m  
s p a w a ln ic z y m  nad z a g a d n ie n ia m i k o r o z j i .

4.
Dr inż. W E N C Z E S Ł A W  P O N IŻ , W arszawa.

N a u c z a n ie  s p a w a n ia  na p o lite c h n ik a c h .

1927-1939
Zarys działalności Słow. dla Rozw. Spaw. i Cięcia Met. w Polsce.

Za datę powstania Stow arzyszenia należy u- 
w ażać dzień 26 września 1927, w  którym  w  K ato­
w icach  odbyło  się zebranie organizacyjne przy u- 
dziale przedstaw icieli następujących zakładów : 
Fran. Tow . A k c. „ P e r u n "  (p. dyr. A . Sznerr), 
Centralne Biuro K a r b i d o w e  (p. dyr. Pobóg- 
Krasnodębski), Z jednoczone Fabryki Zw iązków  
A zotow ych  w  C h o r z o w i e  (p. dyr. Stattler), 
M o d r z e j o w s k i e  Zakłady G órn iczo - Hutni­
cze (p. dyr. Stankiewicz), Fabryka G azów  Prze­
m ysłow ych  „ G a z "  w  Trzebini (p. Domański), P o ­
morska Fabryka Tlenu w  B y d g o s z c z y  (p. 
Dziem bow ski), P o z n a ń s k a  Fabryka Tlenu 
i G azów  ,,G a z “ (p. Dziurzyński), Zakłady „E - 
1 e k t r o "  w  Łaziskach G órnych (p. Golling), Z je ­
dnoczenie Fabryk G a z ó w  P r z e m y s ł o w y c h  
w  W ełn ow cu  fp. dyr. Postułka), Fr. W a g n e r  
i S-ka w  Łodzi (p. Rom er), Tow . G azów  Przem y­
słow ych  w  W ełn ow cu  „I g a s" (p. Berenstein), o- 
raz Fabryka G azów  Przem ysłow ych ,,G a z "  w e 
Lw ow ie (p. W ucke).

Z biegiem  czasu niektóre z zak ładów  tych 
przestały istnieć albo też —  łącząc się z innymi ■—- 
uległy likwidacji. G łów nym i filarami n. S tow arzy­
szenia są jednak nadal: Z jednoczone Fabryki Zw. 
A zotow ych  w C h o r z o w i e ,  Zakłady ,,E 1 e k- 
t r o "  w  Łaziskach G órnych i Tow . A k c. „P  e- 
r u n“ , a grono to zostało następnie uzupełnione 
przez Sp, A k c. „ E l e k t r y c z n o ś ć "  w  Z ąb k o­
w icach, Polskie Kopalnie S k a r b o w e  w  C ho­
rzowie, Hutę P o k ó j  w  K atow icach  i K a r b i d 
W i e l k o p o l s k i  w  B ydgoszczy,

O pierając swój byt głów nie na subsydiach 
cz łon ków  - założycieli, Stow arzyszenie korzysta 
z poparcia  grupy człon ków  wspierających, do k tó ­
rej należą: Państwowa W ytw órnia Prochu (Pion­
ki), G asaccum ulator (Łaziska-G órne), W spólnota  
Interesów  (K atow ice), G azy Śląskie, sp. z ogr. odp. 
(W ielkie Hajduki), S tarachow ickie Zakłady G ór­
niczo - Hutnicze, Państw owe Zakłady Lotnicze 
(W arszawa), Pierw sza Fabryka Lokom otyw

(Chrzanów), Zakłady H ohenlohego (W ełnow iec), 
Ferrum, Sp. A k c. (K atow ice), Fr. W agner i S-ka 
(Łódź) i inn.

Spośród osób, które od początku brały 
udział w organizowaniu Związku Polskiego 
Przem ysłu A cety łen ow o  - T lenow ego, przem iano­
w anego następnie na Stow arzyszenie dla R ozw oju  
Spawania i C ięcia M etali w  Polsce, n iektóre, w y ­
cofu jąc się z tego działu przem ysłu, przestały na­
turalnym biegiem  rzeczy  brać udział w e władzach 
Stowarzyszenia, jednak w iększość osób  w ch odzą ­
cych  do p ierw szego Zarządu, do dzisiejszego dnia 
b ierze żyw y udział w  kierowaniu pracam i Stow a- 
rzeszenia. Do tego grona należy w  pierw szym  rzę­
dzie dr. A lfred  S z n e r r ,  dyr. Tow . „P erun", k tó ­
ry od  samego początku  aż do dnia dzisiejszego 
piastuje godność Prezesa Stowarzyszenia, p. inż. 
S t a t t l e r ,  dyr. Z jednoczonych  F abryk  Zw iąz­
k ów  A zotow ych  oraz p. inż. Jerzy P o b ó g - K r a -  
s n o d ę b s k i ,  dyr. Centralnego Biura K arbido- 
w ego; grono to zostało w  dalszym  ciągu uzupeł­
nione szeregiem  osób, jak prof. dr. Stefan B r y ł a ,  
dyr. J. G o s i e w s k i ,  dyr. J. D a n g e 1, inż. 
K. W r  e t o w  s k i (Huta Pokój) i inni.

P i e r w s z y m  dyrektorem  Stowarzyszenia 
był p. inż. Zygmunt D o b r o w o l s k i ,  a po kilku 
m iesiącach stanow isko to objął dotychczasow y 
dyr, Stow, p. inż. Piotr T u ł a c z .  K ierow nikiem  
Oddziału W arszaw skiego przez szereg lat był p. 
inż. Józef B i e r n a c k i ,  który następnie prze­
szedł do przemysłu; przez ostatnie 4 lata Oddział 
W arszaw ski pozostaje pod  k ierow nictw em  p. inż. 
B olesław a S z u p p a.

R edakcja  w ydaw nictw  periodycznych  Stow a­
rzyszenia, tj. m iesięcznika „Spaw anie i C ięcie M e 
tali" oraz dwum iesięcznika „S p aw acz" przez cały 
jzas spoczyw a w  rękach p. inż. Zygmunta D o- 
b r o w o l s k i e g o .

Jak w idać z pow yższego, w  składzie o so b o ­
w ym  Zarządu jak i k ierow nictw a Stowarzyszenia 
zachodziły  n iew ielkie zmiany, a okoliczn ość ta
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niew ątpliw ie w w ysokim  stopniu przyczyniła  się 
do tego rozwoju, który osiągnęło Stow arzyszenie 
w  ciągu X T lecia  sw ego istnienia.

Budżet Stow arzyszenia, które —  jak w spom ­
niano w yżej —  utrzymuje się ze składek sw ych 
cz łon k ów  założycieli, stale wzrasta. Gdy w  roku 
1928 budżet ten zam ykał się cyfrą ok. 50.000 zł., 
to w  rb. w ynosi ok. 125 000 zł.

Jeśli w ziąć pod uwagę, że przez ca ły  czas 
istnienia n. Stow arzyszenia św iadczenia człon ków  
za łożycie li i w spierających  w yniosły przeszło 
830.000 zł,, to w tedy m ożna zdać sobie sprawę 
z w ielkości wysiłku przem ysłu na odcinku w sp ie­
rania rozw oju spawalnictwa.

Z a d a n ia  S t o w a r z y s z e n ia .

G łów ne zadania Stow arzyszenia zostały ok re ­
ślone w  Statucie Stow arzyszenia w  sposób nastę­
pujący:

Celem  Stow arzyszenia jest w szechstronny 
rozw ój w szelkich  m etod spawania i cięcia  metali 
w  Polsce. Stow arzyszenie dąży do osiągnięcia te­
go celu  środkam i następującym i:

a) przez udzielanie porad fachow ych  swoim 
członkom ,

b) przez przeprow adzanie prac badaw czych  
w swoim  zakresie, oraz przez inicjowanie i p op ie ­
ranie prac badaw czych  poza  Stowarzyszeniem ,

c) przez grom adzenie w szelk iego rodzaju ma­
teriału inform acyjnego z dziedziny spawania, tak 
charakteru naukow ego, jak i praktycznego, w  ce ­
lu udzielania inform acyj i orzeczeń ,

d) przez zakładanie i popieranie fachow ych  
szkół i kursów  spawania, oraz przyczynianie się 
do w prow adzenia nauki spawania do w szelkich 
szkół technicznych,

e) przez w ydaw anie fachow ych  czasopism  
i prac naukow o-technicznych  z dziedziny spaw a­
nia, przez propagow anie tej dziedziny techniki w 
prasie, urządzanie odczytów , w ykładów  i przez 
w spółudział w  fachow ych  zjazdach i w ystawach,

f) przez w spółpracę z w łaściw ym i czynnika­
mi przy opracow yw aniu  w szelk iego rodzaju prze­
pisów  i norm, odnoszących  się do spawania i u- 
rządzeń spawalniczych.

Ciasne ramy artykułu niniejszego nie pozw a­
lają na w szechstronne om ów ienie całokształtu  
działalności Stow arzyszenia za ubiegły okres. O- 
m ów im y w ięc pokrótce  tylko najważniejsze dzie­
dziny, jak:

1. Szkolnictw o,
2. D ziałalność w ydaw nicza,
3. D ziałalność odczytow a,
4. Praca nad norm alizacją i przepisami,
5. Służba doradcza i inform acyjna,
6. W spółpraca  z pokrew nym i instytucjami 

w kraju i zagranicą.

S z k o ln ic tw o .

S zkoln ictw o om awiam y w artykule osobnym  
na str. 31.

W y d a w n ictw a .

Czasopism o ,. S p a w a n i e  i C i ę c i e  M c -  
t a 1 i“ . Od pierw szej chwili powstania S tow arzy­

szenie wydaje m iesięcznik pt. „Spaw anie i C ięcie 
M etali", pośw ięcony spraw om  spawalnictwa.

R ozch odząc się w ilości ok. 1000 egz., jest ono 
łącznikiem  ze światem  przem ysłow ym  i naukow o- 
technicznym  i stanowi stałą kronikę Stow arzysze­
nia. M ateriał nagrom adzony w  form ie artykułów  
w  ciągu jedenastu lat przedstawia duży d o ­
robek  naukow y w e wszystkich dziedzinach tak 
rozległego stosowania spawania.

O w artości czasopism a św iadczy zaintereso­
wanie zagranicznej prasy, która niejednokrotnie 
przedrukow uje artykuły ze „Spaw ania i Cięcia 
M etali".

Czasopism o od początku w ychodzi pod re­
dakcją p. inż. Zygmunta D obrow olskiego, ponadto 
w pracy redaktorskiej, szczególniej w pierw szych 
latach, brał żyw y udział sam Prezes S tow arzy­
szenia, dr A lfred  Sznerr.

A czk o lw iek  pism o istnieje już 12-y rok  i ob ję ­
tościow o stale rośnie, tym niemniej ilość orygi­
nalnych artykułów  na temat polskich prac z dzie­
dziny spawalnictw a nie stoi w  żadnym stosunku 
do w ażności spawania w  przem yśle, ani do zain­
teresow ania, z jakim spawanie pow innoby się spo­
tykać w  św iecie technicznym .

G dyby ch oć część działających w  Polsce za­
k ładów  techniczno-przem ysłow ych  i warsztatów, 
w  których  spawanie znalazło zastosow anie, chcia ­
ło dzielić się z nami opisami i wynikam i ciekaw ych  
prac, czasopism o nasze m ogłoby pracow ać jeszcze 
wydajniej i przynosić jeszcze w ięcej pożytku i k o ­
rzyści społeczeństw u technicznem u.

W  ramach niniejszego artykułu trudno szcze­
gó łow o om ów ić dorobek  naszego czasopism a za 
ubiegły, praw ie 12-letni okres istnienia. Program 
zainteresow ań i prac nimi objętych ilustruje m oże 
najlepiej klasyfikacja dokum entacji spawalniczej 
naszego Stowarzyszenia, zam ieszczona osobno w 
niniejszym zeszycie ’ ). Przeszło 200 pozycji, które 
zawiera ta klasyfikacja, św iadczy o różnorodności 
zagadnień, om aw ianych przez czasopism o.

Czasopism o „ S p a w a ć  z". Jest to dw um ie­
sięcznik, który w  r. 1939 w szedł dopiero w  dru­
gi rok sw ego istnienia, tym niemniej posiada już 
2600 prenum eratów  płatnych.

Nakład 3 000 egz. form at A  5; każdy zeszyt 
zaw iera artykuły z teorii i praktyki spawania łu­
k ow ego i acetylenow ego, dział kroniki, skrzynkę 
pocztow ą, porady fachow e, rzeczy ciekaw e, dział 
hum orystyczny i rozryw ki um ysłow e. C zasopi­
smo prow adzi liczną korespondencję ze swymi 
czytelnikam i. Niska cena prenum eraty —  2 zł 
rocznie —  uprzystęnia to pismo każdemu.

W y d a w n i c t w a  k s i ą ż k o w e .  Zu peł­
ny brak literatury fachow ej w  języku polskim, 
dawał się w ielce  w e znaki w  początkach rozw o ­
ju Stowarzyszenia, dlatego też od sam ego p ocząt­
ku Stow arzyszenie rozwija swą działalność w y ­
dawniczą.

W  roku 1929 Stow arzyszenie w ydaje dla użyt­
ku inżynierów  i techników  Tom  I „P odręczn ika 
Spawania i C ięcia M etali przy pom ocy  płom ienia 
acety len ow o-tlen ow ego", obejm ujący „M ateria ły 
i U rządzenia", pióra dr A . Sznerra a w r. 1932 —  
Tom  II, obejm ujący „T ech n ikę Spaw ania", p ió ­
ra dr Sznerra i inż. D obrow olskiego; w r. 1934 
w ydano zeszyt I tomu III, tego w ydaw nictw a,
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w  którym  om ów iono zastosow anie spawania w  kot- 
larstwie, ogrzew nictw ie i kanalizacji, W yd aw ­
nictw o to pow stało ze stale um ieszczanych arty­
kułów  w  organie Stowarzyszenia.

Dla uczniów  kursów prow adzonych  przez 
Stow arzyszenie w ydano w r. 1931 „Kurs spaw a­
nia i cięcia  metali w  pytaniach i odpowiedziach'*, 
opracow any przez p. inż. A . Jahnsa. Po w y czer­
paniu opublikow ane zostało w  r. 1937 II wydanie, 
a w r. 1938 —  III wydanie tej broszurki, znacz­
nie pow iększone i uzupełnione przez p. inż. B. 
Szuppa.

W  r. 1938 ukazuje się I tom „P odręczn ika Spa­
wania A cety len ow ego", pióra inż. B. Szuppa, om a­
w iający „M ateria ły i U rządzenia".

W  r. 1933 Stow arzyszenie wydaje „A lbum  
konstrukcji spawanych —  C zęść I „Spaw anie A u- 
togeniczne", opracow any przez inż. P. Tułacza, p o ­
przedzony obszernym  wstępem , stanow iącym  tre ­
ściw y podręcznik  dla konstruktorów  i warszta­
tow ców .

Pow yższy w ykaz uzupełnia broszura prof, 
S. B ryły p, t. „Przepisy projektow ania i w ykon y­
wania stalow ych konstrukcji spawanych w  bu­
dow n ictw ie" oraz 2 broszury inż. Z . D ob row ol­
skiego „C ięcie  metali za pom ocą tlenu" i „S p a ­
wanie w ogrzew nictw ie" oraz praca inż. L. Dre- 
hera „W iadom ości podstaw ow e z dziedziny me- 
talogrofii żelaza i stali".

O czyw iście największe trudności w akcji w y­
dawniczej wynikają ze szczupłych  środków  oraz 
trudności znalezienia osób, które m ogłyby się p o d ­
jąć opracow ania podręczn ików . Zdane na szczu­
płe siły sw ego personelu, Stow arzyszenie w  swej 
akcji w ydaw niczej boryka się z wielkim i trudno­
ściami i nie m oże niestety dorów nać w  tym w zglę­
dzie przodującym  krajom Zaochodu, jak Francją, 
N iem cy i Anglia lub Sow iety. W  porównaniu jed ­
nak do innych krajów, nasza działalność w ydaw ­
nicza w  dziedzinie spawania przedstawia się dość 
korzystnie.

O d c z y t y  i p o k a z y  film ow e.

W  ciągu swej dotychczasow ej działalności n. 
Stow arzyszenie urządziło w  całym  kraju ok o ło  260 
od czytów  i pokazów  film owych.

Polski film p. t. „N apaw anie krzyżow nic 
na torach kolejow ych  za pom ocą płom ienia ace- 
ty len ow o-tlen ow ego" został zakupiony przez sze­
reg krajów, które pragnęły korzystać z naszych 
pionierskich prac na tym polu.

Poza tym Stow arzyszenie posiada 6 filmów, 
sprow adzonych z zagranicy i zaopatrzonych  w 
polskie napisy, a m ianow icie:
1. Higienia i bezp ieczeństw o pracy —  (film fran­
cuski, dług. 300 m),

2. Spawanie acetylenow e w przem yśle szw aj­
carskim —  (film szwajcarski, dług ok. 1900 m),

3. Spawanie acetylenow e —  film austria­
cki dług. 500 m),

4] H artowanie pow ierzchniow e palnikiem  ace­
tylenow ym  —  (film francuski, dług. ok. 240 m),

5, Napawanie twardym i metalami —  (film 
am eryk., dług. ok. 160 m).

6. C ięcie m aszynow e (film francuski, dług. 
ok. 400 m).

Ogółem  w ięc Stow arzyszenie posiada ponad 
3500 metr. film ów naukowo-technicznych.

P r a c e  nad n o r m a l i z a c ją  i p r z e p is a m i  
w d z ie d z in ie  s p a w a ln ic tw a .

Stow arzyszenie b ierze czynny udział w  pra­
cach  specjalnej komisji Polskiego Kom itetu N or­
m alizacyjnego, dla opracow ania przepisów  zasto­
sowania spawania w e wszystkich dziedzinach.

Od kilku lat w eszły  w  życie przepisy urzędo­
we, dotyczące  urządzeń acetylenow ych , składają­
cych  się z 4 rozporządzeń m inisterialnych, przy 
opracow aniu których  Stow arzyszenie w sp ó ł­
działało bardzo intensywnie w latach ubiegłych.

Przepisy M. S. W ew n., dotyczące  obliczania 
i projektow ania konstrukcji spawanych w  budow ­
nictwie, w ydane w  r. 1933, jak rów nież i ostat­
nio w ydane przepisy o w ytw arzeniu i użytkow a­
niu butli na gazy pod  ciśnieniem, b y ły  op ra co ­
wane rów nież przy w spółudziale Stowarzyszenia. 
Ostatnio prace nad przepisam i o spawaniu zb ior­
n ików  na parę w odną pod  ciśnieniem  posnnęły 
się znacznie naprzód i m ożna oczek iw ać szyb ­
kiego ich ukończenia.

Oddawna oczek iw ane norm y znakowania 
spoin zostały już zatw ierdzone i obecn ie  są w y ­
dawane przez P. K. N.

Dążąc do usystem atyzowania prac norm ali­
zacyjnych  w  dziedzinie spawania, Stow arzyszenie 
opracow ało  ogólny program  tych prac, k tóry  był 
drukow any w  Spawaniu i Cięciu M etali, Nr 2, 
1937 r.

S łu ż b a  d o r a d c z a  i in fo rm a c y jn a .

Jednym  z zasadniczych zadań S tow arzysze­
nia jest udzielane zarów no poszczególnym  o so ­
bom  i w łaścicielom  drobnych zakładów , jak 
i przedsiębiorstw om  technicznym , instytucjom  pu­
blicznym  i państw owym  inform acji i w skazów ek, 
zw iązanych z zastosow aniem  spawania oraz sprzę­
tem spawalniczym .

W  ciągu swojej działalności O ddziały n. S to ­
w arzyszenia przeprow adziły  w  tym kierunku na­
der obfitą korespondencję i w ielokrotnie brały, 
w  osobach  sw ych przedstaw icieli, udział w  kon ­
ferencjach  i ekspertyzach w  najszerszym zakresie 
stosowania spawania.

Poza tym, Oddział K atow icki S tow arzysze­
nia, posiadający laboratorium  w ytrzym ałościow e 
i urządzenia do badań m etalograficznych, p rzepro­
w adza na żądania instytucji i firm różnego rodzaju 
badania i dośw iadczenia.

W s p ó łp r a c a  z in stytu c jam i n a u k o w o -  
te c h n ic z n y m i.

Stow arzyszenie w spółpracuje stale przy o r ­
ganizowaniu kursów  spawania, odczytów , dem on- 
stracyj film ow ych itp. z lokalnym i instytucjami 
dokształcenia technicznego, a m ianowicie:

na terenie W ojew ództw a  Śląskiego —  ze 
Śląskim Instytutem R zem ieśln iczo-Przem ysłow ym  
w K atow icach.

w  W ojew ództw ie  K rakow skim  —  z W o je ­
w ódzkim  Instytutem R zem ieśln iczo-Przem ysło­
wym  w  K rakow ie,
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w  W oj. Lw ow skim  —  z Instytutem Przem ysło­
wym  dla M ałopolski W schodniej,

w  W oj. W arszaw skim  —  z Instytutem Prze- 
m ysłow o-R zem ieśln iczym  przy M uzeum Przem y­
słu i R oln ictw a w  W arszaw ie,

w  W oj. Pom orskim  —  z firmą ,,Perun“ w  
B ydgoszczy,

w  W oj. Poznańskim  —  z Poznańskim  Tow . 
K ursów  Technicznych,

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

w  W oj B iałostockim  —  z B iałostockim  T ow , 
K ursów  Technicznych.

Na podstaw ie porozum ienia ze S tow arzysze­
niem Inżynierów  M echaników  Polskich, Sekcja  
Spaw alnicza S. I. M. P. korzysta z b iblioteki i c z y ­
telni W arszaw skiego Oddziału n. Stowarzyszenia. 
Tym  sposobem  Stow arzyszenie utrzymuje łączność 
z inżynierami spawalnikami, zgrupow anych w  S ek ­
cji Spaw alniczej SIMP.

W s p ó łp r a c a  na te re n ie  m ię d z y n a r o d o w y m .

Stow arzyszenie, jako członek  Stałej M iędzy­
narodow ej Komisji A cety len u  i Spawania w  Pa­
ryżu, do którego należą 23 kraje, bierze udział 
w  organizow aniu m iędzynarodow ych  kongresów  
spawania.

Przedstaw icielam i do tej Komisji z ramienia 
Stow arzyszenia są: pp. dr A . Sznerr, dyr Stat­
tler, inż. P. Tu łecz i inż. Z. D obrow olski.

W  ciągu ostatnich 10 lat odbyły  się 3 kongre­
sy m iędzynarodow e: w  Zurichu (1930), w Rzym ie 
(1934) i w  Londynie (1936). Najbliższy Kongres 
odbędzie się w  M onachium , w  dn. 2 —  6 paździer­
nika, jeśli oczyw iście  w zględy polityczne na to 
p ozw olą  (Kongres ten już raz został oddłożony).

Prace polskie, referow ane na tych kongre­
sach, cieszy ły  się w ielkim  pow odzeniem ; dość p o ­
w iedzieć, że gdy na ostatnim kongresie w  L ondy­
nie postanow iono najlepsze prace odzn aczyć m e­
dalami, jeden z trzech m edali został przyznany 
p. inż. Tu łaczow i za pracę pt. „W yn ik i badań 
laboratoryjnych  i zastosow ania praktycznego złą ­
cza szynow ego konstrukcji polskiej, spawanego 
acetylenem ". R ów nież prace p. inż. D ob row ol­
skiego na temat dośw iadczeń polskich  z napaw a­
niem szyn i krzyżow nic, przedstaw ione na kon- 
gresiew  Rzym ie i Londynie, w zbudziły w ielkie 
zainteresow anie, w  tej dziedzinie bow iem  Polska 
w yprzedziła  w szystkie kraje europejskie.

W  roku 1935 Stow arzyszenie bierze czynny 
udział w  M iędzynarodow ym  Kongresie Szynowym  
w Budapeszcie, na którym  odbył się sw ego rodza­
ju konkurs na złącza  spawane, gdyż na kilka 
m iesięcy przed tym złącza  zgłoszone przez róż­
nych w ynalazców  b y ły  badane laboratoryjnie oraz 
w budow ane w  tor k ole jow y  koła Budapesztu w 
celu  przekonania się o ich w artości w  praktyce. 
Próby te w ykazały p ierw szeństw o polsk iego złą ­
cza szynow ego konstrukcji inż. P. Tułacza. Z łą ­
cza te zostały tytułem  próby  zastosow ane w 
Austrii i na W ęgrzech . W  Polsce w ykonano już

przeszło 12 000 styków  spawanych system em  inż. 
Tułacza,

R ów nocześn ie w ielkie pow odzen ie zyskało 
napawanie krzyżow nic oraz stosow anie palnika 
acetylenow ego do najrozm aitszych robót w  kon ­
serw acji torów  —  tak że spaw acze S tow arzysze­
nia niejednokrotnie w yjeżdżali zagranicę, jak np. 
do Niem iec, Austrii, W ęgier i Łotw y, aby dem on­
strow ać stosow ane w  Polsce m etody pracy.

Stosunki z naszymi sąsiadami, zadzierzgnięte 
na terenie M iędzynarodow ych  kongresów , um oż- 
w iły  urządzenie w  roku 1937 polsko-n iem iec- 
k iego „D nia Spawania", k tórego celem  była  w y ­
miana poglądów  na temat ujednostajnienia prób 
połączeń  spawanych. Przy tej okazji goście nie­
m ieccy wygłosili szereg interesujących odczytów  
na różne tem aty z dziedziny spawalnictwa.

W  roku następnym  (1938) odbyły  się polsko- 
francuskie „D nie Spaw ania" w  Paryżu, które m ia­
ły  na celu wyjaśnić na szeregu posiedzeń dysku­
syjnych i odczytow ych  zagadnienie spawania zb ior­
n ików  i kotłów  oraz zagadnienie badań mas p oro ­
w atych  do acetylenu rozpuszczalnego. W  kon ­
ferencjach tych w zięły  udział najwybitniejsze oso ­
b istości z fachow ych  kół francuskich*).

U w a g i  k o ń co w e .

K rótki ten przegląd prac naszych św iadczy
0 tym, jak pojm uje Stow arzyszenie sw e zadania
1 jak realizuje je w  życiu. Pom im o bardzo w ydat­
nych obciążeń, jakie przem ysł karbidow o-tleno- 
w y przyjął dobrow oln ie na siebie, opodatkow ując 
się dość pow ażnie na ce le  Stowarszyszenia, za ­
kres pracy, leżącej przed Stow arzyszeniem  w  dzie­
dzinie spaw alnictw a jest tak wielki, że coraz 
trudniej jest sprostać tym zadaniom temu szczu­
płem u gronu osób, które m ogły b y ć  zaangażow a­
ne do tej pracy przez Zarząd Stowarzyszenia.

W  szeregu artykułów , zam ieszczonych w  tym 
zeszycie, przedstaw iono jak najogólniej prace ja­
kie czekają Stow arzyszenie, aby utrzym ać spa­
w alnictw o na należytym  poziom ie i dotrzym ać 
kroku zagranicy w postępach na tym polu, d o ­
kładając swoją cząstkę do ogólno-ludzkiego d o ­
robku w  tej dziedzinie. Przygotow anie kadr tech ­
nicznych dla w ypełnienia zadań, oczekujących  
polski przem ysł w  dziedzinie spawalnictwa, jest 
przynajmniej rów nie ważnym  i trudnym zada­
niem, jak zapew nienie sobie odpow iednich  su­
row ców  i urządzeń. Przem ysł, użytkujący spa­
wanie, niew ątpliw ie zdaje się sprawę z w ielkiej 
pom ocy , jaką przedstaw ia długoletnia praca S to­
warzyszenia nad przygotow aniem  dla niego kadr 
w yższego i n ieższego personelu technicznego. 
Przypuszczam y w ięc, że m ożem y sobie rościć 
nadzieję, iż zainteresow any przem ysł m etalo­
w y —  na w zór innych krajów  —  zech ce  w sp ó ł­
pracow ać ze Stow arzyszeniem , co  p ozw oliłoby  
rozszerzyć ramy naszej działalności i spełnić w 
jak najkrótszym  czasie pow ażne zadania, które 
stoją przed nami w dziedzinie spawalnictwa.

*) Spawanie i C ięcie  Metali Nr 6 i 7, 1938.
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Inż. B. S Z U P P  -  W arszaw a.

Szkolnictw o zawodowe w spawalnictwie.
Jednym  z głów nych zadań Stowarzyszenia 

w edług statutu jest popieranie rozw oju spawania 
przez zakładanie fachow ych  szkół i kursów  spa­
wania oraz przyczynianie się do w prow adzenia 
nauki spawania do w szelkich szkół technicznych.

Do spełnienia tego zadania Stowarzyszenie 
od sam ego początku sw ego istnienia przyw iązy­
w ało największą uwagę i konsekwentnie dążyło 
do poszerzania tej ważnej gałęzi swej działalno­
ści.

Prace Stow arzyszenia na terenie szkolnictw a 
zaw odow ego można podzielić, stosow nie do p od ­
staw ow ego zadania, na dwa kierunki, a m iano­
w icie na:

1. Zakładanie i przeprow adzanie kursów  
spawania,,

2. W prow adzenie nauki spawania do szkół 
technicznych.

Rozpatrzm y w ciągu dalszym każdy z tych 
kierunków działalności Stow arzyszenia z osobna.

A. K u r s y  s p a w a n ia .
R o d z a j e  k u r s ó w .

Kursy spawania prow adzone przez S tow a­
rzyszenie sam odzielnie, w zględnie w spólnie z In­
stytutami Rzem ieślniczo-Przem ysłow ym i czy  też 
Tow arzystw am i K ursów  Technicznych, dzielą się 
na następujące kategorie:

I. K u r s y  s p a w a n ia  i c i ę c i a  d la  p o c z q t k u jq c y c h .

Kursy te, które obejmują podstaw ow e w y ­
kształcenie zarów no teoretyczne jak i praktyczne 
w  spawaniu acetylenow ym  i elektrycznym , są 
przeznaczone dla rzem ieśln ików -m etalow ców .

U kończenie kursu spawania i cięcia  metali 
dla początku jących  odpow iada zaw odow em u przy ­
gotow aniu uczestnika do stopnia pom ocnika spa­
w acza, a przy odbytej rocznej praktyce w  w y k o ­
nywaniu sam odzielnych prac spaw alniczych —  do 
stopnia spaw acza praktykującego.

II. W y ż s z e  k u r s y  s p a w a n ia .

a) acetylenow ego,
b) elektrycznego,
Kursy te przeznaczone są dla spaw aczy, k tó ­

rzy ukończyli kursy spawania i cięcia  metali dla 
początku jących  i przeszli co  najmniej dwuletnią 
praktykę przy sam odzielnym  w ykonyw aniu robót 
spaw alniczych w  przem yśle.

U kończenie w yższego kursu spawania od p o ­
wiada przygotow aniu uczestnika do stopnia za ­
w od ow ego  spawacza acetylenow ego lub elektry­
cznego.

III. K u r s y  s p e c ja ln e .

jak np.: kurs spawania w  lotnictwie,
kurs spawania dla służby utrzymania na­

w ierzchni kolejow ej,
kurs spawania metali kolorow ych ,
kurs spawania kotłów , zbiorników , rurocią­

gów  itp.,

są organizow ane czy to na żądanie odpow ied ­
nich instytucji lub zakładów , czy też przy zg ło ­
szeniu odpow iedniej ilości uczestników .

IV . K u r s y  d la  in ż y n ie r ó w  i t e c h n ik ó w .

noszą charakter kursów  inform acyjnych i są p ro ­
w adzone odpow iednio do program u kursów  dla 
początku jących  przy w yższym  poziom ie w ykładów  
teoretycznych.

V . W y ż s z e  k u r s y  s p a w a ln ic t w a  d la  in ż y n ie r ó w .

Kursy te, zapoczątkow ane w  r. b. w  W arsza­
w ie i trwające ca ły  rok akadem icki, obejm ują spa­
w alnictw o w  bardzo szerokim  zakresie i mają za 
zadanie przygotow ać specjalistów  wszechstronnie 
obznajm ionych ze wszystkim i dziedzinami spaw a­
nia. W  program tych kursów  w chodzi 175 godzin 
w ykładów  teoretycznych  i 175 godzin zajęć prak­
tycznych.

R o z m i e s z c z e n i e  k u r s ó w .

Kursy w ym ienione pod  p. I, III i IV  S tow arzy­
szenie przeprow adza albo w e w łasnych stałych 
uczelniach, zorganizow anych przy O ddziałach S to ­
w arzyszenia, jako k u r s y  s t a ł e ,  albo t eż 
jako kursy l o t n e  organizow ane sporadycznie 
w  w iększych ośrodkach przem ysłu m etalow ego 
lub w  w iększych  zakładach,

Kursy wym ienione w  p. II i V, tj. w yższe 
kursy, odbyw ają się w  Oddziałach S tow arzysze­
nia w  K atow icach  i w W arszawie.

S t a ł e  k u r s y  s p a w a n i a  są prow a­
dzone:

1. w  K atow icach , wspólnie ze Śląskim In­
stytutem R zem ieśln iczo-Przem ysłow ym .

2. w W arszaw ie, wspólnie z Instytutem R ze ­
m ieślniczo-Przem ysłow ym ,

3. w  Łodzi, w spólnie z Tow . K ursów  T ech ­
nicznych,

4. we Lw ow ie, w spólnie z Instytutem R ze ­
m ieślniczo-Przem ysłow ym ,

5. w  Bydgoszczy, w spólnie ze S. A . „Perun",
5. w  Poznaniu, w spólnie z Tow . K ursów  T ech ­

nicznych,
7. w  Skarżysku-Kam ., w spólnie ze S. A . „P e ­

run",
8. w  Białym stoku, w spólnie z B iałostockim  

Tow . K ursów  Technicznych  i ze S. A . „Perun".
Stałe kursy spawania odbyw ają  się w  K ato­

w icach  i w  W arszaw ie w  ciągu ca łego roku 
z przerw am i jedynie w  okresach  św iątecznych 
i w akacyjnych. W  pozostałych  m iejscow ościach  
kursy odbyw ają się ok resow o w  miarę napływ ają­
cych  zgłoszeń na poszczególne rodzaje kursów.

A żeb y  bliżej scharakteryzow ać rozw ój dzia­
łalności Stow arzyszenia na polu szkolnictw a fa­
chow ego, podam y poniżej parę słów  o urządze­
niach w  tych szkołach  spawania.

U r z q d z e n i a  s z k ó ł  s p a w a n ia .

K a t o w  i ce.
Pierw sze m iejsce zarów no pod  w zględem  

urządzeń jak i ilości prow adzonych  kursów  zaj­
muje szkoła spawania w K atow icach.
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Oddział K atow ick i n. Stow arzyszenia od 1936 
roku m ieści się w  oddzielnym  budynku, gdzie są 
rozlokow ane biura Oddziału, laboratorium w y­
trzym ałościow e oraz szkoła spawania.

Szkoła składa się z dużej sali w ykładow ej, 
w  której m oże sw obodnie zm ieścić się do 100 
osób, w arsztatów  do spawania acetylenow ego i łu-

Rys. 1. Fragment spawalni łukowej szkoły spawania 
w  K atow icach.

k ow ego oraz warsztatu m echanicznego. W  roku 
1937 w ykoń czon o budow ę pom ieszczenia dla sta­
łej w ytw orn icy  acetylenow ej, ofiarow anej S tow a ­
rzyszeniu przez S. A . „P eru n ", O becnie szk ol­
ny warsztat acety len ow y jest zasilany acetylenem  
ze stałej w ytw orn icy  przez rurociąg okrężny. Dla

słony w ysok ości 2 m, przypom inające olbrzym ie 
zasłony ręczne do spawania łukow ego. Nad każ­
dym stanowiskiem  znajduje się przew ód  rurowy, 
odprow adzający w szystkie opary, jakie pow stają 
przy spawaniu, szczególnie przy stosowaniu gru­
bo otulonych elektrod. Po prawej stronie w idzi­
my na rys. 1 stanow isko podw ójne, które służy

Rys, 3. Fragment spawalni acetylenow ej szkoły* spawania 
w W arszawie.

zarazem  jako stanow isko pokazow e. Stanow isko 
zaopatrzone jest ze w szystkich stron w duże ok ien ­
ka ze szkła ochronnego „A lterm al", dzięki czem u 
uczniow ie m ogą obserw ow ać ćw iczen ie p ok a zo­
we, przeprowadzane przez instruktora z zewnątrz 
kabiny bez używania zasłon ręcznych. Rys. 2 p o ­
daje w idok  na stanowiska spawalnicze od strony 
wewnętrznej. P odłoga ca łego warsztatu jest w y ­
konana z kostek  sosnow ych  napuszczonych oliwą 
ze względu na dobrą izolację, ściany zaś są w y ­
m alowane na k olor jasno-zielony, k tóry najlepiej 
pochłania płom ienie pozafiałkow e.

D zięki w yżej opisanym  inw estycjom  w arszta­
ty szkolne w  K atow icach  przedstawiają się —

Rys. 2. W idok na stanowiska spaw alnicze od strony 
wewnętrznej.

tlenu zainstalowano rów nież okrężny rurociąg za ­
silany z podw ójnej baterii na 12 butli tlenow ych.

W  ostatnim czasie w  szkole zainstalowano 
n ow y warsztat szkolny dla spawania łukow ego na 
13 stanowisk. Na rys. 1 przedstaw iono w idok  
środkow ej części sali w arsztatow ej z oddzielnym i 
stanowiskam i do spawania zaopatrzonym i w za-

Rys, 4, Sala w ykładow a szkoły spawania w Skarżysku- 
Kamiennej.

pod  w zględem  urządzeń —  w zorow o i w  niczym 
nie ustępują najlepiej urządzonym  warsztatom  
szkolnym  w  państwach zachodnich.
W a r s z a w a .

Lokale, w  których  W arszaw ski Oddział n. 
Stow arzyszenia prow adzi kursy spawania, m iesz­
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czą się w  budynkach fabrycznych  S. A. ,,Perun", 
która poczynając od 1928 r. —  a w ięc juk od 10 
lat —  oddała te lokale do w ykorzystania na p o ­
trzeby szkoły  spawania. W  roku zeszłym  S. A . 
,,Perun" urządziła dla potrzeb kursow ych ca łk o ­
wicie n ow oczesny warsztat spawania acety len o­
w ego (rys. 3).

Rys. 5. Fragment spawalni acetylenow ej szkoły w Skarżysku 
Kamiennej,

N ow y warsztat posiada 20 stanowisk spa­
w alniczych pom yślanych w  ten sposób, że każ­
dy z uczestników  kursu, przechodząc co  dzień na 
inne stanow isko, ma m ożność zaznajomienia się 
z różnym i sposobam i zaopatrzenia stanowiska w  
gazy oraz z różnym i typami palników. Na ogół 
przyjęto system  okrężnych instalacji gazow ych, 
co  d otyczy  zarów no tlenu jak i acetylenu, które 
są doprow adzane do spawania za pom ocą ruro­
ciągów . W arsztat szkolny dla spawania a cety le ­
now ego W arszaw skiej szkoły  m oże b yć  uważany 
za urządzony w zorow o i chociaż instalacja jest 
przeznaczona dla ce lów  szkolnych, to jednak w ie ­
le szczegó łów  m oże b yć  z w ielkim  pożytkiem  za­
stosow ane rów nież w  przem ysłow ych  w arszta­
tach spawalniczych.

Rys. 6. Sala w ykładow a szkoły spawania w Białym stoku.

S k a r ż y s k o - K a m i e n n a ,

W  m iejscow ości tej, z racji położenia jej w  
północnej części Centralnego Okręgu Przem ysło­
w ego, odbyw ają się coraz częściej normalne kur- 
sppawania i cięcia  metali, które stopniow o przy ­
bierają charakter kursów  stałych. Stosow nie do

pow stałych  potrzeb  S. A . ,,Perun" urządziła przy 
swojej w ytw órni szkołę spawania, kilka fragm en­
tów  podają rys. 4 i 5. Na pierwszym  z nich 
przedstaw iono salę w ykładow ą, a na drugim —  
część warsztatu do spawania acetylenow ego. U rzą­
dzenia w arsztatow e noszą na razie charakter pro-

Rys. 7, Spawalnia acetylenow a szkoły w Białymstoku.

w izoryczny, w  najbliższej jednak przyszłości szk o­
ła w  Skarżysku będzie posiadać oddzielny budy­
nek dla now ocześn ie  urządzonych w arsztatów  
szkolnych.

B i a ł y s t o k .

N ajnowszą p laców ką szkolną, którą  dysponu­
je n. Stow arzyszenie jest szkoła spawania w  Bia­
łym stoku przy fabryce S. A . ,,Perun". Szkoła  p o ­
siada dobrą salę w ykładow ą (rys.6) zaopatrzoną 
w  spawane ław ki szkolne, now ocześn ie  urządzo­
ny warsztat do spawania acetylenow ego (rys. 7) 
z centralnym  zasileniem  stanowisk spaw alniczych 
w  acetylen  z w ytw orn icy  oraz w  tlen z baterii 
tlenow ych i niew ielki warsztat do spawania łu­
kow ego (rys. 8} na 2 na razie stanowiska,

Rys. 8. Fragment spawalni łukow ej szkoły w  Białymstoku.

Ł ó d ź ,  P o z n a ń ,

Stały charakter noszą rów nież kursy spawa­
nia i cięcia  metali prow adzone przez T ow arzyst­
wa K ursów  Technicznych  w  Poznaniu i Łodzi 
(rys. 9). Kursy spawania w  tych m iejscow ościach  
odbyw ają się w  lokalach  państw ow ych szkół
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(Poznań), albo też w e w łasnych lokalach  Tow . 
K ursów  Technicznych  (Łódź), dlatego też w  b liż ­
sze om ów ienie urządzeń tych szkół w ch odzić nie 
będziem y.

B y d g o s z c z ,  L w ó w .
W  obu tych m iastach Kursy są urządzane 

w  lokalach  fabrycznych  f-m y Perun przy tym 
ilość stanow isk acetylenow ych  w ynosi 12 —  15, 
a elektrycznych  3 — 4, zależnie od ilości uczniów.

Rys. 9. Spawalnia łukow a Łódzkiego T ow . Kursów T ech ­
nicznych.

K u r s y  lo tn e .

L o t n e  k u r s y  s p a w a n i a  odbyw ają 
się w  różnych m iejscow ościach  całej Polski w  mia­
rę m iejscow ych potrzeb, przy czym  w pew nych 
ośrodkach  kursy są przeprow adzane stosunkowo 
regularnie, co  najmniej raz do roku, w innych

Rys. 10. W ykresy ilości kursów i ilości uczestników 
w latach 1928 — 1938.

zaś —  noszą charakter zupełnie sporadyczny. 
Regularne kursy lotne są organizow ane np. w  K ra­
kow ie wspólnie z W oj. Instytutem R zem ieślniczo- 
Przem ysłow ym , w D ąbrow ie G órniczej —  w spól­
nie z Tow . K ursów  Technicznych  i in.

Sporadyczne kursy lotne przeprow adzono w 
ciągu ostatniego roku np. w  O strow cu Ś w ięto­
krzyskim , w  W odzisław iu  k/Rybnika, w  Pion­
kach (Państwowa W ytw órnia prochu), w  N ow ym - 
Sączu, w  R ożnow ie, w  Gdyni, w  Borysławiu, w 
Tarnow ie i in.

S t a t y s t y k a  k u r s ó w  s p a w a n ia .

R ok 1928 był pierw szym  rokiem  prow adze­
nia kursów, jednak już w  tym okresie —  zasad­
niczo organizacyjnym  —  zorganizow ano 11 kur­
sów  na których  w yszkolono 372 absolw entów  
(rys. 10).

N astępny 1929 rok  jest rokiem  pełnej działal­
ności Stow arzyszenia. W  okresie dobrej koniunk­
tury gospodarczej napływ  na kursy jest bardzo 
liczny, św iaddczący najlepiej o tym, jak wielka 
była potrzeba zorganizow ania tych kursów. Sto- 
warzsyszenie przeprow adziło w  tym roku 20 kur­
sów  i w yszkołiło  603 uczestników .

Od roku 1930 w stępujem y w  okres kryzysu 
gospodarczego, ilość przeprow adzonych  kursów 
i absolw entów  waha się tylko nieznacznie.

R ok  1934 przynosi popraw ę frekw encji; w  ro ­
ku 1935 mamy najw iększą z dotychczasow ych  
ilość przeprow adzonych  kursów  (22) i absolw en­
tów  (659).

W  dalszych latach w ykresy ilości kursów  
i uczestników  pną się strom o w górę. W  1936 
roku, jak podaje spraw ozdanie z działalności n. 
Stow arzyszenia, m ożem y odnotow ać 25 p rzepro­
w adzonych kursów  przy 820 absolw entów ; w  ro ­
ku 1937 —  31 kursów  przy 1569 absolw entów ; 
w  roku zaś 1938 —  rekordow e jak dotychczas 
liczby —  42 kursów  i 2409 absolw entów .

Ogólna ilość przeprow adzonych  kursów  w cią ­
gu 11 lat działalności Stowarzyszenia wyniesie 
260, a ilość uczestników  —  9 125.

Są to cyfry, jak na nasze stosunki w cale  p o ­
kaźne, św iadczące o doniosłej roli prac S tow arzy­
szenia zarów no dla przem ysłu m etalow ego jak 
i dla szerokich  w arstw  rzem ieślniczych. Zasługu­
je na podkreślenie fakt, że absolw enci kursów  sto­
sunkow o łatw o —  dzięki znajom ości spawania —  
znajdują zajęcie, o ile przed ukończeniem  kursu 
byli bez pracy.

B. W p r o w a d z e n ie  nauki s p a w a n ia  do s z k ó ł  
t e c h n ic z n y c h .

Od samego początku  sw ego istnienia S tow a­
rzyszenie dążyło do zainteresow ania sfer k ierow ­
niczych różnego rodzaju zakładów  szkolnych spa­
waniem i do w prow adzenia nauki spawania w 
program  nauczania.

I. W y ż s z e  u c z e ln ie  t e c h n ic z n e .

A k a d e m i a  G ó r n i c z a  w K rakow ie 
w prow adziła  już od szeregu lat naukę spawania 
w  program  norm alnych zajęć na W ydziale Hut­
niczym. Spawanie jest w ykładane w  ciągu ca łe ­
go roku akadem ickiego. W yk łady zlecone prow a­
dzi p. dyr Tułacz, ćw iczenia praktyczne —  p. 
K. Kunik.

Na P o l i t e c h n i c e  L w o w s k i e j  rów ­
nież od szeregu lat w  przerw ie m iędzysem estral­
nej odbyw ały  się w ykłady teoretyczne i zajęcia
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praktyczne ze spawania. W yk łady prow adził p. 
dyr P. Tułacz, ćw iczenia —  p. W i. Fick.

Na P o l i t e c h n i c e  W a r s z a w s k i e j  
odbył się w  1935/1936 r., cyk l w ykładów  spaw a­
nia prow adzonych  przez p. inż. Z. D obrow olsk ie­
go.

Z innych zakładów  naukow ych należy w y ­
m ienić W yższą  Szkołę Państwową B udow y M a­
szyn i E lektrotechniki im. H. W aw elberga i S. R o- 
twanda oraz Państw ow ą Szkołę Techniczną —  
Lotniczą i S am ochodow ą w  W arszaw ie, które 
przy wspólnym  w arsztacie szkolnym  posiadają 
specjalny warsztat spawalniczy. W  latach 1936 
i 1937 w ykłady teoretyczne w  tych szkołach  p ro ­
w adził p. inż, Z. D obrow olski, zajęciam i zaś prak­
tycznym i k ierow ał p. inż. B. Szupp. W  później­
szych latach S zkoły  prow adzą naukę spawania 
w  zakresie własnym.

Państwowa W yższa Szkoła  B udow y M aszyn 
i E lektrotechniki w  Poznaniu rów nież posiada 
warsztaty spawalnicze, w  których  szkoli sw oich 
słuchaczy w  dziedzinie spawania.

II. Ś r e d n ic  s z k o ł y  t e c h n ic z n e .

Szereg średnich szkół państw ow ych  i p ry­
watnych w  ciągu ostatnich lat w prow adziło naukę 
spawania w  program sw ych zajęć, normalnych.

Spośród szkół tego rodzaju można w ym ienić: 
Państw ow ą Szkołę średn. techn. kolej, w  W ar­
szawie, Gimnazjum M echaniczne w  Brześciu n/Bu­
giem i in.

III.  N i ż s z e  s z k o ł y  t e c h n ic z n e .

W  niższych szkołach technicznych —  charak­
teru szkół rzem ieślniczych —  spawanie z biegem  
czasu znajduje coraz szersze pole zastosowania. 
Ponieważ szkoły rzem ieślnicze przew ażnie dy­
sponują stosunkow o skrom nym i zasobam i pienięż­
nymi, m ogą sobie najczęściej na razie pozw olić 
tylko na niew ielkie urządzenie spawalnicze, p rze ­
ważnie do spawania acetylenow ego.

W  miarę dalszej stabilizacji stosunków  ek o ­

nom icznych i utrwalania się stanu koniunktural­
nego w  przem yśle, zw łaszcza zaś w  przem yśle 
m etalow ym ,należy się spodziew ać obfitszego za o ­
patrzenia m aterialnego niższych szkół techn icz­
nych, które w tedy  będą m ogły zaopatrzyć się 
w  w iększe instalacje spaw alnicze zarów no dla 
spawania a cety len ow ego jak i łukow ego.

Spośród szkół rzem ieślniczych, które o b e c ­
nie już stosują spawanie można w ym ienić Pań­
stw ow ą Szkołę R zem ieśln iczo-Przem ysłow ą oraz 1 
i 2 M iejską S zkołę Rzem ieślniczą w  W arszaw ie, 
Szkołę Przem ysłow o-B udow laną w  Kazim ierzu 
Dolnym, Szkołę Rzem ieślniczą w  Lublinie, Pań­
stw ow ą Szkołę R zem ieśln iczo-Przem ysłow ą im. 
Staszica w Siedlcach, Państw ow ą S zkołę P. M. S. 
w Sarnach, i in.

C ałokształt działalności Stow arzyszenia w 
dziedzinie szkolenia zaw odow ego trudno ująć w 
tak krótkim  przeglądzie, w  którym  m ożna scharak­
teryzow ać tylko głów ne kierunki działalności. Łą­
czy  się ona rów nież z działalnością w ydaw niczą 
n. Stow arzyszenia, które obecn ie— tak samo jak 
przed laty— zasilało szerokie sfery ludzi dokształ­
ca jących  się w  spaw alnictw ie w  podręczniki, b ro ­
szury, czasopism a itd., obejm ujące w szystkie za ­
stosowania spawania. Szczupłe ramy niniejszego 
artykułu —  który zresztą miał inne sprawy na 
celu  —  nie pozw alają w ejść w  dokładniejsze roz ­
patrzenie tych spraw.

Na zakończenie pozw alam y sobie w yrazić 
nadzieję, że chw ilą powstania Dom u Spaw al­
nictwa, a w  zw iązku z tym i Instytutu Spaw alni­
ctw a w  W arszaw ie, m ożna będzie ująć zaw odow e 
szkolenie w  spawaniu w  jeszcze lepiej ujęte ramy 
organizacyjne i postaw ić tę sprawę na tak w y so ­
kim poziom ie, na jakie ona ze względu na jej w aż­
ność dla kra jow ego przem ysłu i techniki zasłu­
guje.

Otwarcie Wyższego Kursu Spawalnictwa dla Inżynierów.
W  dniu 13 lutego r. b. w lokalu Stow arzy- 

sznia Inżynierów  M echaników  Polskich odbyła  
się inauguracja W yższego Kursu Spawalnictw a dla 
Inżynierów.

K on ieczność zorganizowania kursu na w yż­
szym poziom ie, o program ie dość obszernym , aby 
absolw enci tego kursu mogli b yć  rzeczyw iście  na­
zwani w ykw alifikow anym i inżynierami - spaw al­
nikami była  od dawna podnoszona na zebraniach 
technicznych i w prasie. W  „Spaw aniu i Cięciu 
Metali'* drukowaliśm y w  tej sprawie szereg arty­
kułów, które by ły  w yrazem  opinii sfer zaintereso­
w anych w tej sprawie *).

*) inż. B. Szupp: „O  kon ieczności tworzenia kadr inży­
n ierów  —  specjalistów  w dziedzinie spaw ania" (Nr 1, 1937) 
i „P olski Instytut Spaw alniczy”  (Nr 7, 1937); inż. P. Tułacz: 
,.Aktualne zagadnienia w szkoln ictw ie spaw alniczym '' (Nr 7
1937). „Instytut Spaw alniczy i jego pierwsze zadania" (zesz. 
spec, X. 1937) oraz dr A. Sznerr: „O  potrzebach spaw alnic­
twa i konieczności założenia Domu Spaw alnictw a" (Nr 11,
1938).

Z inicjatyw y Sekcji Spawalniczej SIM P na
XI Zjeździe Inżynierów  M echaników  Polskich, 
k tóry odbył się w  W arszaw ie w  październiku 
1937 r„ zapadła uchw ała zorganizow ania w  naj­
bliższym  czasie W yższego Kursu Spaw alnictwa 
dla Inżynierów. Po tym Zjeździe Sekcja Spaw al­
nicza, która jak w iadom o grupuje tak inżynierów  
z SIM P jak i ze Stow, dla R ozw . Spaw. i C. M., 
przystąpiła n iezw łocznie do opracow ania progra­
mu tego Kursu. Prace przygotow aw cze trwały 
ca ły  rok  1938 —  tak, że dopiero w  tym roku m oż­
na b y ło  przystąpić do jego realizowania.

O pracow any program  oraz Regulamin Kursu 
został zatw ierdzony przez Zarządy Stow , dla 
R ozw . Spawania i C ięcia  M etali i Stow. Inż. 
M ech. Polskich, przy czym  do prow adzenia spraw 
Kursu w yłon iony został Patronat, do którego 
w eszli z ramienia Stow, dla R. S. i C. M. p. prezes 
dr A lfred  Sznerr jako przew odn iczący Patronatu, 
p. prof, dr inż. Stefan Bryła i p. inż. Zygmunt
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D obrow olski, a z ramienia SIM P— p. inż. Stanisław 
Ciecierski.

Organizacja Kursu na odpow iednio wysokim  
poziom ie została ułatwiona dzięki poparciu  W ładz 
W ojskow ych , które dały do dyspozycji Kursu la­
boratoria  S zk oły  P odchorążych  Lotnictw a Grupy 
Technicznej dla przeprow adzania ćw iczeń  z m eta­
loznaw stw a i w ytrzym ałości m ateriałów. W ładze 
W ojsk ow e delegow ały do Patronatu Kursu sw oich 
przedstaw icieli w  osobie p. dr L. K rauzego (wi­
ceprzew odn iczącego  Patronatu) i p. mjr C Stę- 
pow skiego. Ponadto Patronat dokooptow ał do 
sw ego grona p. mjr inż. A . G osiew skiego, dyrek ­
tora S zkoły  P odchorążych  Lotnictw a. K ierow nic­
tw o Kursu zostało pow ierzone p. inż. B olesław o­
w i Szuppow i i p. inż. kpt. Józe fow i Koziarskiemu. 
G ospodarzem  Kursu został p. W acła w  W yrębski.

Program  Kursu obejm uje 24 przedm ioty, 
a m ianow icie:

godziny
P r o g r a m  k u r s u

wykł.
ćw icz .

(po­
kazy)

1. W stęp do spawalnictwa. (Zarys histo­
ryczny. K lasyfikacja metod spawania, 
zgrzewania i lutowania. Przepisy i nor­
my. Organizacje spawalnicze. Literatura,
Bibliografia, Z a s t o s o w a n ia ) ....................... 4 2

2. 40 32
3. Korozja metali ............................................. 10
4. Gazy, sprzęt i materiały do spawania

a c e ty le n o w e g o ................................................... 12 2
5. Urządzenia i materiały do spawania łu­

kow ego .............................................................. 6 2
6. Technika spawania acety lenow ego . . 8 20
7. Technika spawania łukow ego . . . . 4 20
8. Urządzenia i technika spawania atom o­

w ego .................................................................... 2 2
9. Metalurgia s p a w a n i a .................................. 10 10

10. Urządzenia i technika zgrzewania op o ­
row ego .............................................................. 8 2

11. Lutowanie i lutospawanie . . . . . 4 6
12. C ięcie  i jego z a s t o s o w a n ie ....................... 8 4
13, Spawanie metali i stopów nieżelaznych 8 20
14. Napawanie, hartowanie pow ierzchniow e,

metalizowanie . . . , . . . .  . 8 4
15. W łasności wytrzym ałościow e i badania

połączeń s p a w a n y c h .................................. 12 12
16. O bliczanie wytrzym ałości połączeń  spa­

w anych .............................................................. 10 4
17. Naprężenia wewnętrzne i odkształcenia 2
18. Projektowanie konstrukcyj spawanych . 8 24
19. Spawanie w n a p r a w a c h ............................ 4 4
20. Kalkulacja kosztów własnych spawania 4 2
21. Organizacja i wyposażenie spawalni ace­

tylenowej ........................................................ 2 2
22. Organizacja i w yposażenie spawalni

elektrycznej ......................................................... 2 2
23. Higiena, bezpieczeństw o i ustawodawstwo 2 —
24. Zastosowania spawania w  obronie kraju 4 —
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W  wypadku zgłoszenia się odpow iedniej ilości kandyda- 
datów. przewiduje się zorganizowanie specjalnych uzupeł­
n iających kursów np. dla przem ysłu lotniczego, budow la­
nego itp.

Czas trwania Kursu, przy zajęciach 3 razy 
w tygodniu po 3 —  4 godziny, wyniesie 10 —  11 
m iesięcy, w ob ec czego zakończenie Kursu przew i­
duje się w  styczniu 1940 r.

Na w y k ład ow ców  Kursu zostali zaproszeni 
pp: prof, dr inż. Stefan Bryła, prof, dr inż. W ła ­
dysław  Łoskiew icz, inż. A natol Bieliński, inż. Sta­
nisław Ciecierski, inż. Zygmunt D obrow olski, inż. 
A rtur Jahns, inż. Jurkowski, inż, Józef K oziar- 
ski, inż. Zbigniew  Lisowski, inż. Percherow icz, dr 
W en czesław  Poniż, inż. Ryszard Sznerr, inż. B o ­
lesław  Szupp, inż. W ładysław  W achniew ski i inż. 
Janusz Znam ierowski.

Na Kurs otrzym ano ok. 60 zgłoszeń. W o b e c  
jednak szczupłości urządzeń do ćw iczeń  orgrani- 
czono liczbę słuchaczy do 38. Spośród uczestni­
ków  Kursu 50%  jest zatrudnionych w  przem yśle 
obronnym , 17% w  instytucjach sam orządow ych 
i 33% w  przem yśle prywatnym .

Podstaw y finansowe Kursu przedstawiają się 
jak następuje: Kurs otrzym ał subsydium ze Stow, 
dla Rozw . Spawania i C. M. sumę złotych  4 000, 
a od Stow. Inż. M ech. Pol, —  1 000 zł, ponadto 
w szelkie gazy i m ateriały do spawania od f, Perun 
i Centralnego Biura K arbidow ego, zaś m etale od 
Huty Pokój, Państw. Zakł. Lotniczych  i Podla­
skiej W ytw órni Sam olotów ; od f. Norblin B -cia 
Buch i W erner kurs otrzym ał miedź i m osiądz po 
cenie odpadków . W  miarę potrzeby  nie wątpimy, 
że i inne firmy pośpieszą Kursowi z pom ocą  w  ma­
teriałach.

Poniew aż Kurs korzysta bezpłatnie z lokalu 
Szkoły  Spawania naszego Stow arzyszenia i S zk o­
ły P odchorążych  Lotnictwa, wydatki Kursu ogra­
n iczyły się do w ydatków  personalnych. Dzięki 
temu można b y ło  ograniczyć w pisow e do zł 400 
od  uczestnika.

Prow izoryczny budżet Kursu w ynosi ok. 
20 000 zł.

Zebranie inauguracyjne Kursu odbyło  się na 
poniedziałkow ym  zebraniu Stow arzyszenia Inż. 
M ech. Polskich, którem u przew odn iczył Prezes 
SIMP, p. inż. K ozłow ski.

Po zagajeniu zebrania przez P rzew odn iczące­
go p. dr A . Sznerr zobrazow ał w  krótkich  s ło ­
w ach w ysiłki naszego Stow arzyszenia w  dziedzi­
nie szkolnictw a:

M iło mi jest w im ieniu Patronatu Kursu oraz w im ie­
niu Stowarzyszeń, które kurs zorganizow ały, przyw itać Pa­
nów na dzisiejszej uroczystości jego otwarcia.

Przy tej okazji pragnąłbym scharakteryzować w n iew ie­
lu słowach te w ysiłki organizacyjne, jakie dotychczas u czy ­
niono na polu  szerzenia w iedzy spawalniczej.

W ażność nauczania spawalnictwa oceniano u nas bar­
dzo w cześnie, bo już w zaraniu powstania spawalnictwa 
w Polsce, K iedy w 1910 r, uruchom iono pierwszą fabrykę 
Tow . „Perun" (w ów czas L 'A ir Liquide) w W arszawie, to 
już w  początkach następnego roku powstała myśl zorgani­
zow ania kursu spawania w celu  zaznajom ienia kół technicz­
nych z tą zupełnie w ów czas nieznaną nową metodą łą cze­
nia metali, Kurs ten prowadziłem  na w iosnę w r. 1911 
przy ów czesnym  Tow arzystw ie Kursów Technicznych. Nie­
stety kurs ten by ł tylko czysto teoretycznym  z braku od p o­
wiednich w yników  praktycznych. P ełnow artościow e kursy 
spawalnictwa powstały dopiero po wojnie, w 1928 r. jako 
kursy organizowane przez Stowarzyszenia dla R ozw oju  Spa­
wania i C ięcia M etali w W arszawie i w K atow icach.

W  Szkołach Stowarzyszenia od czasu jego istnienia 
przeprowadziliśm y 250 kursów spawania i w yszkoliliśm y 
8000 osób. Ma się rozum ieć, że uczniow ie, którzy w ych o­
dzą z tego Kursu nie mogą być nazwani spawaczam i, są 
jednakże należycie przygotowani do rozpoczęcia  tego zaw o­
du i przez to chętnie przyjm owani są do zakładów  przem y­
słow ych.

Dalszą koniecznością w dziedzinie nauczania spawania 
jest tworzenie Kursów przeszkalających dla absolwentów  
pierwszych Kursów, już po odbytej praktyce w przemyśle.
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C zęściow o program ten jest już realizowany, jednak nie w tych 
rozmiarach, jakie byłyby pożądane. Stowarzyszenie w sw o­
ich poczynaniach  zorganizow ało rów nież kilka kursów dla 
techników i inżynierów  w W arszawie, w K atow icach  i przy 
P olitechnice Lw ow skiej dla studentów tej Politechniki, 
Były to jednak Kursy krótkotrwałe, których nie można było 
w łaściw ie nazw ać Kursami inżynierskimi w ścisłym  tego 
słow a znaczeniu. Jednakow oż w K atow icach, gdzie Stow a­
rzyszenie posiada oprócz spawalni laboratorium w ytrzym a­
łościow e, zorganizow ano już kilka kursów dla zapoznania 
z problem am i spawalnictwa inżynierów  Stowarzyszenia D o­
zoru K otłów , inżynierów  P. K. P. etc tak, że i w tym 
dziale Stowarzyszenie przyczyniło się do popularyzacji 
spawania.

R ów nolegle  ze szkolnictwem  stworzenie odpow iedniej 
literatury jest troską Stowarzyszenia dla R ozw oju  spawania 
i C ięcia M etali już od lat przeszło dziesięciu .

Dzięki wysiłkom  Stowarzyszenia, oprócz podręczników  
z zakresu spawalnictwa, w ydaw any jest stale m iesięcznik 
„Spaw anie i C ięcie  M etali" dla techników  i inżynierów, 
a od roku również dw um iesięcznik „S paw acz" —  pismo prze­
znaczone dla spawaczy. Sukces tego ostatniego pism a jest 
bardzo w ielki, gdyż istniejąc zaledw ie rok ma 3000 prenu­
m eratorów, z których w ielu nadsyła listy do redakcji dzię­
kując za zorganizow anie tego pism a i dyskutując nad róż­
nymi poruszanymi w tym piśm ie sprawami. Jest to naj­
lepszym dow odem , jak pisma tego rodzaju są potrzebne dla 
naszych rzem ieślników i jak m iły znajdują wśród nich od ­
dźw ięk. M oże to służyć jako przykład i zachęta do tw o­
rzenia analogicznych  pism w innych dziedzinach.

G orzej jest ze „Spawaniem i C ięciem  M etali", gdzie nie 
spotykam y tego oddźw ięku i gdzie ilość osób interesują­
cych  się tym w ydaw nictw em  i w spółpracujących z nim jest 
znacznie mniejsza. Sądzę, że musimy to po łożyć na karb 
przepracow ała naszych techników  i inżynierów , m oże jed ­
nak zbliżenie nasze na terenie zorganizowanego obecn ie 
kursu przyczyni się i w tym w zględzie do poprawy.

W iem y doskonale, jaką ważną rolę zajmuje dziś spa­
w alnictw o w przem yśle i najlepszym  tego dow odem  jest. że 
od szeregu lat na Zjazdach Inżynierów M echaników tw o­
rzona była sekcja spawalnicza, a od lat pięciu  sekcja spa­
w alnicza jest jedną z czynniejszych sekcji fachow ych  SIMP. 
Z in icjatyw y tej sekcji XI Zjazd Inżynierów M echaników 
Polskich, który odbył się w W arszawie w październiku 
1937 r. uchw alił jako dezyderaty, konieczność;

1) utworzenia Polskiego Instytutu Spaw alniczego, oraz
2) zorganizow ania w czasie najbliższym  Kursu Spa­

w alnictw a dla Inżynierów.
Sprawa utworzenia Instytutu, którego zadaniem, m iędzy 

innym i, by łoby  w przyszłości prow adzenie Kursów dla Inży­
n ierów , była już niejednokrotnie poruszana w różnych arty­
kułach, m iędzy innym i i przeze mnie i to poczynając od 
1935 r. Realizacja jednak takiego Instytutu natrafia w ciąż 
na znaczne przeszkody, przede wszystkim jak zw ykle w tych 
wypadkach — brak odpow iedn ich  funduszów. Poza tym — 
trzeba zdać sobie sprawę i z tego, że do zorganizowania In­
stytutu i uruchomienia w ielostronnych dziedzin  jego działal­
ności potrzebny jest zastęp odpow iednio przygotowanych 
w spółpracow ników .

R ów nież przy organizowaniu tak poważnej imprezy, ja­
ką jest W yższy Kurs Spaw alnictwa dla Inżynierów, dobór 
odpow iedniego sztabu w ykładow ców  by ł dla nas poważnym  
zagadnieniem i pozyskanie odpow iednich  sił w ykw alifiko­
w anych w poszczególnych  zagadnieniach spawalnictwa na­
potykało na duże trudności. Dlatego sprawy te przeciągały 
się, chociaż nadzw yczaj szybki rozw ój spawania w prze­
myśle był pow odem , że zapotrzebow anie przemysłu na siły 
w ykw alifikow ane było coraz w iększe i sprawy te stawały 
się coraz bardziej palące. O becnie można pow iedzieć, że 
przebrnęliśm y już największe trudności: —  otw ieram y dziś
I Kurs Spawalnictwa dla Inżynierów , a sprawa Instytutu 
w chodzi rów nież w fazę realizacji.

Podstawą tej instytucji musi być posiadanie własnej 
siedziby w stolicy  Polski, a poniew aż potrzeby urządzeń tej 
instytucji są dość specjalne, w ięc jest rzeczą prawie n ie­
zbędną zakupienie własnego terenu i w ybudow anie na nim 
odpow iednich  pom ieszczeń.

Dla zapoczątkow ania tego dzieła Zarząd Stowarzyszenia 
dla Rozw oju Spawania i C ięcia  M etali w Polsce postanowił 
na ostatnim swoim posiedzeniu zw róc ić  się no sw oich  
Członków  wspierających i ogółu  przemysłu o zadeklarow a­
nie pew nych sum w  form ie subsydium w w ysokości od 
zł 5000 —  dla stworzenia początkow ego funduszu na za­
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kupienie terenu, stworzenie planów  budow y Domu Spaw al­
nictwa w W arszawie i realizację pow yższych  projektów . 
Dom ten byłby  siedzibą W arszawskiego Oddziału Stow arzy­
szenia i przy nim m ógłby znaleźć pom ieszczenie projekto­
wany Instytut Spaw alniczy. Przy opracow yw aniu  planów  
tego Domu Spawalnictwa wzięto pod  uwagę m ożliw ość k o ­
rzystania z urządzeń tego Dom u Spawalnictwa tak dla p o ­
trzeb Stowarzyszenia, jak i dla potrzeb przyszłego Instytutu.

Z urządzeń Domu Spaw alnictwa korzystałaby również 
Politechnika dla kształcenia sw oich  słuchaczów  po w prow a­
dzeniu spawania do Programu Politechniki. W  Domu Spa­
w alnictw a byłyby zcentralizow ane tak prace nad szkoleniem  
sił technicznych  na wszystkich stopniach hierarchii techni­
cznej od robotn ików  aż do inżynierów , jak rów nież prace 
naukow o-badaw cze i w ydaw nicze w dziedzinie spawalnictwa.

Początek jest już zrobiony —  plany Dom u Spawalnictwa 
będą w krótce opracowane, a dalsze pow odzenie tej akcji 
zależeć będzie od  poparcia, jakiego te projekty doznają od 
zainteresowanego przemysłu, instytucji rządow ych i sam o­
rządow ych oraz od Zarządu m. st. W arszawy, który m ógłby 
poprzeć tę akcję przez danie do dyspozycji odpow iedniego 
terenu pod budowę.

M amy nadzieję, że na pierwszym  Zjeździe Spaw alni­
czym , który odbędzie się w  kwietniu b. r., projekt Dom u 
Spaw alnictwa będzie m ógł być  dokładnie om ów iony, co  bę­
dzie początkiem  szerszej akcji publicznej przy realizowaniu 
tych zamierzeń.

Zrealizow anie Instytutu Spaw alnictwa rozw iąże jedno­
cześnie sprawę Kursów dla inżynierów , które w  Dom u Spa­
w alnictw a będą m ogły się odbyw ać regularnie w nader d o­
godnych  warunkach, podczas gdy obecn ie przy urządzaniu 
Kursu m usieliśmy się jeszcze u ciec do częściow ego korzysta­
nia z laboratoriów  Szkoły P odchorążych  Lotnictwa, na co 
W ładze W ojskow e w zrozum ieniu ważności Kursu zechciały  
łaskawie zezw olić.

N iech mi w olno będzie w  tym m iejscu w  im ieniu Pa­
tronatu w yłonionego przez obydw a Stowarzyszenia organizu­
jące Kurs złożyć W ładzom  W ojskow ym  serdeczne podzięko­
wanie na nader skuteczną pom oc tak przy organizowaniu 
Kursu, której wyrazem  było delegow anie przedstaw icieli 
w ojskow ości do Patronatu Kursu, jak i okazanie pom ocy 
rzeczow ej przez udzielenie do dyspozycji Kursu dla pew nej 
grupy ćw iczeń  tych urządzeń, którymi Stowarzyszenie dla 
R ozw oju  Spawania nie rozporządza w  swojej Szkole Spawa­
nia w W arszawie. N ależy rów nież w yrazić podziękow anie 
Stowarzyszeniom  organizującym , a przede wszystkim Stowa­
rzyszeniu dla R ozw oju  Spawania, które głów nie finansuje 
ten Kurs, oraz przem ysłow i, za przyrzeczoną pom oc w  for­
mie m ateriałów  na ćw iczenia.

M iędzy sprawą Instytutu Spawalnictwa i Kursu, który 
obecn ie się rozpoczyna, istnieje pewna łączność, gdyż w łaś­
nie Instytut będzie potrzebow ał dla sw oich  prac w iększej 
ilości osób o wyższym  wykształceniu spaw alniczym , które 
mamy nadzieję, będzie m ógł częściow o znaleźć rów nież 
wśród słuchaczy obecn ie organizowanego Kursu.

Na zakończenie wyrażam  w im ieniu Patronatu Kursu 
nadzieję, że pp. Słuchacze zechcą dołożyć w szelkich  starań, 
aby uzyskać jak największe korzyści z Kursu ku najw ięk­
szemu pożytkow i tak dla samych siebie, jak i instytucji 
w  których pracują i pracow ać będą w  przyszłości i życząc 
tak K ierow nictw u, W ykład ow com  Kursu jak i S łuchaczom  
jak najlepszego pow odzenia w  pracy, ogłaszam Kurs za 
otw arty".

Następnie w  imieniu Zarządu Stow arzysze­
nia Inż. M ech. Pol. zabrał głos p. Prezes inż. K oz ­
łow ski, dziękując organizatorom  za ich pracę oraz 
życzą c K ursow i ow ocnej pracy  w  słow ach  nastę­
pujących:

D ziękując p. Prezesow i Sznerrowi za przedstawienie nam 
obrazu prac organizacyjnych w spaw alnictw ie, z okazji dzi­
siejszej uroczystości, zabieram głos, aby w im ieniu SIMP p o­
dziękow ać Patronatowi Kursu i Stowarzyszeniu dla Rozw oju 
Spawania i C ięcia  M etali oraz naszej Sekcji Spawalniczej 
za w łożoną pracę w organizację Kursu, Rozum iem y, że to 
była praca wym agająca dużego entuzjazmu i dużego nakładu 
energii.

P ow odzenie, jakie znalazł w przem yśle obecny Kurs 
dla inżynierów  i zaopiekow anie się nim W ładz W ojskow ych  
św iadczy, że 10 letnia praca Stow, dla R ozw oju  Spawania
i C, M. nad krzewieniem  tej now ej gałęzi w iedzy technicz­
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nej przyniosła już ow oce ; w iadom ości, jakich nam udzielił 
p, Prezes Sznerr o organizacji Instytutu Spawalnictwa p o ­
zwalają nam m ieć jak najlepsze nadzieje, co do rozwoju spa­
wania w przyszłości. Ż yczym y tego spawalnikom  serdecz­
nie. Muszę zaznaczyć, że ze Stowarzyszeniem  dla Rozw oju 
Spawania łączy  nas szczególnie miła w zpółpraca, gdyż na­
sza Sekcja Spaw alnicza korzysta z lokalu, b iblioteki i cza ­
sopism  Stowarzyszenia, za co  przy tej okazji składam p o ­
dziękow ania na ręce p. Prezesa Sznerra. W spółpraca w p e ł­
nej harmoni inżynierów  z obu Stowarzyszeń daje jak naj­
lepsze w yniki i m oże służyć przykładem  dla innych orga- 
nizacyj.

Na zakończenie dziękuję raz jeszcze w im ieniu SIMP 
tym wszystkim Panom, którzy przyczynili się do zm onto­
w ania Kursu i życzę ow ocn ej pracy tak K ierow nictw u jak
i uczestnikom  Kursu",

Na zakończenie uroczystej inauguracji Kursu 
p. inż. Z. D obrow olski w ygłosił odczyt pt. ,,Z a-

g a d n i e n i a  k s z t a ł t u  i c z y n n i k  m e ­
t a l u r g i c z n y  w  k o n s t r u k c j a c h  s p a ­
w a n y c h " ,  k tóry  w yw oła ł ożyw ioną dyskusję.

Na tym zebranie zostało zakończone.
Organizacja tego Kursu wzbudziła zaintere­

sowanie w całym  kraju. Jeszcze w  roku bieżącym  
projektow ane jest przeprow adzenie analogicznego 
kursu w  K atow icach . Tym  sposobem  prace p o ­
łożone przy organizacji tego kursu pozostaną sta­
łym dorobkiem  Stow, dla R. S. i C. M,, które w łą ­
cza ten kurs do sw ego norm alnego programu 
szkolnictw a spaw alniczego. Dzięki temu nasze 
w yższe szkolnictw o techniczne uzyskało nową 
nader ważną p laców kę, która naszej technice 
i przem ysłow i będzie oddaw ać bardzo cenne u- 
sługi.

Z działalności Sekcji Spawalniczej SIMP.
S p r a w y  o g ó l n e .

Sekcja Spaw alnicza Stow. Inż. M ech. Polskich, 
jako jedyne w  Polsce ugrupowanie inżynierów  zain­
teresow anych w  spawalnictwie, nie m oże z natu­
ry rzeczy  ograniczać się w  swej działalności do 
terenu SIMP. W o b e c  znaczenia, jakie we w szel­
kich spraw ach społeczno-techn icznych  na terenie 
spawalnictw a posiada Stow, dla R ozw oju  Spaw a­
nia i C ięcia M etali, Sekcja  Spaw alnicza SIMP 
pracuje w ścisłym  porozum ieniu ze S tow arzysze­
niem, a naw et w  oparciu  o Oddział W arszaw ski 
Stow ., który do dyspozycji Sekcji daje lokal na z e ­
brania oraz bibliotekę, czytelnię, czasopism a i d o ­
kum entację różnego rodzaju. Poniew aż w  pracach 
Sekcji b ierze udział K ierow nik  Oddziału W ar­
szaw skiego Stow , wraz z inżynieram i —  członka- 
kami Stow., a redaktor czasopism  Stow, jest jedno­
cześnie przew odniczącym  Sekcji —  harmonijna 
w spółpraca  Sekcji ze Stow arzyszeniem  jest ca ł­
kow icie  zapew niona. W  tych warunkach Sekcja 
Spaw alnicza SIM P jest jednocześnie jakby re­
prezentacją  inżynierską Stow, dla R ozw . S. i C. M.

W spółpraca  Sekcji ze Stow, nie tylko ma m iej­
sce na terenie obu Stowarzyszeń, ale rów nież na 
terenie PKN, w  organizacji Zjazdu, Kursu Spaw al­
nictwa dla Inżynierów  itp.

Przew odniczącym  Sekcji jest inż. Zygmunt 
D obrow olski.

D o sekcji w  r. 1938 należało 19 osób : inż. inż. 
A natol Bieliński, Józef Biernacki, Stanisław C ie­
cierski, Piotr Gawliński, Janusz Holtorp, Zeno- 
biusz K lębow ski, R adosław  K ossow ski, Józef K o ­
ziarski, Rom an K raśkiew icz, J ózef Kubiak, Zbig­
n iew  Lisowski, Stefan Nawrot, Leszek Nekanda- 
Trepka, A d o lf Schm idt, Józef Smoliński, Ryszard 
Sznerr, B olesław  Szupp i J ózef Zagórski.

W  roku 1938 Sekcja odbyła  24 posiedzeń, 
na których  przeciętna frekw encja  wynosiła 8 osób.

W y ż s z y  K u r s  S p a w a l n i c t w a  d l a  
I n ż y n i e r ó w .

D ziałalność Sekcji w  r. 1938 była  p ośw ięco ­
na w w iększej części pracom  przygotow aw czym

do organizacji W yższego Kursu Spawalnictwa dla 
Inżynierów. Sekcja opracow ała  regulamin i p ro ­
gram nauk tych kursów  oraz zajęła się doborem  
w yk ładow ców . Po zatw ierdzeniu Regulaminu kur­
su przez Stow arzyszenie dla R ozw oju  Spawania 
i C ięcia M etali oraz SIMP, realizacją kursu zajął 
się Patronat, w yłon iony przez oba Stow arzysze­
nia, do którego w eszli rów nież przedstaw iciele 
W ładz W ojskow ych .

P r a c e  n o r m a l i z a c y j n e .
Sekcja  opracow uje przepisy i norm y dla P od ­

komisji Ogólnej Komisji Spawania PKN. O p raco­
w ano dotychczas 2 norm y: 1) Norm ę oznaczania 
spoin na rysunkach technicznych i 2) Podstaw ow e 
przepisy techniczne spawania. Norma oznacza­
nia spoin została już zatw ierdzona przez K o ­
misję Kreśleń Technicznych PKN i zostanie w  naj­
bliższym  czasie wydana przez Polski Kom itet N or­
malizacyjny, jako norma obow iązująca.

W  dalszym ciągu tych prac na pierwszym  
planie jest projekt przepisów  o egzaminowaniu
i klasyfikacji spaw aczy.

S ł o w n i c t w o ,

Sekcja  opracow ała  słow nictw o dotyczące 
urządzeń do spawania łukow ego i zgrzew ania 
elektrycznego; projekt ogólnego słownika spaw al­
niczego jest w  opracow aniu. W ob ec podjęcia  spra­
w y słow nictw a spaw alniczego przez M iędzynaro­
dow y Kom itet Norm alizacyjny, Sekcja w dalszym 
ciągu nawiąże swe prace do prac Komitetu,

D z i a ł a l n o ś ć  o d c z y t o w a .

W  okresie spraw ozdaw czym  w ygłoszono na 
Sekcji 6 referatów . Referentam i byli kol. kol.: 
J. Koziarski, R. K ossow ski, Z. D obrow olski, St. 
Nawrot., B. Szupp i J. Zagórski.

Poza tym p. kpt. J. Koziarski w ygłosit na z e ­
braniu odczytow ym  w SIM P w dn. 6.II.39 r. re­
ferat pt, „Spaw anie stopów  lekkich", a z okazji 
otw arcia  W yszego Kursu Spawalnictwa dla Inży­
nierów  inż. Z. D obrow olski w ygłosił w SIM P w dn.
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13 lutego 1939 r. odczyt pt. „Zagadnienia kształ­
tu i czynnik m etalurgiczny w  konstrukcjach spa- 
w anych“ .

P r o g r a m  d z i a ł a l n o ś c i  S e k c j i  S p a ­
w a l n i c z e j  S I M P  n a  r o k  1939.
Przeprow adzenie należyte W yższego K ur­

su Spawalnictwa jest tak pow ażnym  zadaniem, 
że działalność Sekcji w  innych dziedzinach musi 
z natury rzeczy ulec ograniczeniu, tym bardziej, 
że w iększość człon ków  Sekcji zajętych  jest w y ­
kładam i na tym Kursie.

W  zw iązku z organizacją I Zjazdu Spawalni­
czego, w  którym — obok  Stow, dla R ozw oju  Spaw.

i C ięcia Met. — Sekcja  b ierze najw iększy udział, 
na Sekcję spada pow ażny obow iązek  przyczyn ie­
nia się do jak najw iększego pow odzenia  Zjazdu, 
C ały szereg cz łon ków  Sekcji zgłosiło na Zjazd 
sw oje prace. Po Z jeździe zadaniem Sekcji będzie 
op racow ać w yniki obrad, przedyskutow ać je
i w spółpracow ać ze Stow , dla R ozw oju  Spaw.
i C ięcia M etali przy realizacji uchw ał i d ezyde­
ratów  Zjazdu,

Sekcja  ma nadzieję, że Zjazd przyczyni się 
do spopularyzow ania spawania w kołach  techn icz­
nych i pozw oli Sekcji pozyskać w iększą ilość 
członków , dla opracow yw ania  licznych zagadnień, 
stojących  przed światem spawalniczym .

XIII Międzynarodowy Kongres Acetylenu, Spawania 
i Przemysłów pokrewnych.

2  — 6  p a ź d z i e r n i k a  1 9 3 9  r.

O r g a n i z a c j a  K o n g r e s u .

M iędzynarodow e K ongresy A cety len ow e o d ­
byw ają się od roku 1898, D otychczasow e K on ­
gresy odbyw ały  się w następujących m iejscow o­
ściach:
1, Berlin —  1898; 2. Budapeszt —  1899; 3. Pa­
ryż —  1900; 4. Leodjum  —  1905; 5. Londyn —  
1908; 6. W iedeń  —  1911; 7. Rzym  —  1913; 8. Pa­
ryż —  1923; 9. Bruksela —  1927; 10, Zurich —  
1930; 11. Rzym  —  1934; 12. Londyn —  1936.

Na VIII Kongresie A cety len ow ym  została 
utw orzona Stała M iędzynarodow a Komisja A c e ­
tylenu, Spawania i Przem ysłów  pokrew nych  —  
Commission Perm anente Internationale de l ‘A c ć -  
tylene, de la Soudure A utogene et des Industries 
qui s 'y rattachent (CPI), w  której zasiadają przed­
staw iciele stow arzyszeń lub organizacyj spawal­
niczych  28 krajów . Polskę w  tej organizacji re ­
prezentuje Stow, dla R ozw oju  Spawania i Cięcia 
Metali, które posiada w  niej 4 przedstaw icieli. Od 
tego czasu organizacja K ongresów  spoczyw a w 
ręku CPI. O czyw iście praca przy organizacii K on ­
gresów  obarcza  tę delegację do CPI, w  kraju k tó ­
rej odbyw a się Kongres.

Najbliższy, XIII Kongres A cety len ow y , k tó ­
ry się odbędzie w  M onachium  w  dn. 2 —  6 paź­
dziernika 1939 r., p rzygotow yw any jest przez 
Niem cy, a inni cz łon kow ie CPI zajmują się w  
sw oich krajach propagow aniem  Kongresu, zb ie ­
raniem referatów , zgłoszeń na udział w  K ongre­
sie itp.

W  N iem czech przyjęło na siebie organizację 
Kongresu N iem ieckie Stow arzyszenie A cety len o ­
we (Deutscher A zetylenverein) i Zw iązek dla Spa­
wania i C ięcia A cety len ow eg o  (Verband fiir A u to ­
gene M etallbearbeitung), w  Polsce zaś w spółpra­
cuje z organizatoram i S t o w a r z y s z e n i e  
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 ,

Z a d a n ia  K o n g re s u .

Zadaniem  Kongresu jest om awianie w szyst­
kich zagadnień natury naukowej, technicznej i g o ­
spodarczej, k tóre są zw iązane z produkcją  i sto­
sow aniem  karbidu względnie acetylenu, jak rów ­
nież i tlenu. Stosow nie do znaczenia, jakie dla 
obróbk i metali posiada dziedzina s p a w a n i a  
a c e t y l e n o w e g o ,  będzie ono specjalnie 
uwzględnione w  pracach Kongresu,

W szystkie inne dziedziny fachow e zostaną 
rów nież w yczerpu jąco potraktow ane, m. in. spra­
wa stosowania acetylenu jako m ateriału dla p ro ­
dukcji chem icznej oraz dziedziny pokrew ne, o ile 
odpow iadają one celom  Kongresu.

P o d z ia ł  na S e k c je .

Dla usprawnienia prac organizacyjnych te ­
m aty prac kongresow ych  zostały podzielone na 
15 Sekcy j i wg tego podziału będą zgrupowane 
w szystkie referaty nadesłane na Kongres. Ten p o ­
dział jednak nie d otyczy  obrad na K ongresie, k tó ­
rego program  będzie ustalony dopiero po zebra­
niu w szystkich m ateriałów . T ytu ły Sekcyj są na­
stępujące:

1. Produkcja karbidu.
2. Azotniak.
3. A cetylen  jako punkt wyjścia dla zw iązków  orga­

nicznych,
4. Oświetlenie acetylenow e (pochodnie acetylenow e, latar­

nie morskie, sygnały świetlne i in.).
5. Gazy (w szczególności acetylen i tlen).
6. Urządzenia i maszyny do zastosowań płom ienia acety­

lenow ego.
7. Metalurgia spawania acetylenow ego, cięcia  i utwar­

dzania.
8. Technika i zastosowania spawania i cięcia  acetyleno­

wego.
9. Technika i zastosowanie utwardzania przy pom ocy p ło ­

mienia acetylenow ego.
10. a) Próby m echaniczne spoin.

b) Próby i badania bez niszczenia przedm iotów  ba­
danych.



40 SPAW ANIE I CIĘCIE METALI Nr Z jazdow y 1939

11. Przepisy dotyczące spawania i cięcia .
12. Szkolenie.
13. B ezpieczeństw o i higiena spawania,
14. Filmy.
15. W ystawa.

Spraw y referatów  prow adzi niem iecki K om i­
tet N aukow y pod przew odnictw em  dr inż Hol- 
lera. K om itet ten dzieli się w g Sekcji na 15 P od ­
kom itetów , do których  z Polski w chodzą  nastę­
pujące osoby, w yznaczone przez Stow, dla R oz ­
w oju Spawania i C ięcia M etali:

Sekcja  1, 2 i 3 —  p. inż, Stattler,
Sekcja 4 —  p. E. Błaha,
Sekcja 5 i 6 —  p, dr A, Sznerr,
S ekcja  7, 10, 11 i 12 —  p. inż. Tułacz,
Sekcja 8, 14 i 15 —  p. inż. D obrow olski,
Sekcja 9 —  p, inż. R. Sznerr,
Sekcja 13 —  p. inż. Szupp.

C z ło n k o w ie  K o n g r e s u .

Członkam i Kongresu m ogą b yć  w szelkie o so ­
by, firmy, organizacje i instytucje, które są zain­
teresow ane tą dziedziną techniki. Przewiduje się
2 kategorie człon ków : człon kow ie  zwyczajni
i cz łon kow ie  wspierający. C złonkow ie zw yczajni 
płacą za udział w  Kongresie 25 RM  —  cz łon k o­
w ie zaś w spierający przynajmniej 100 RM. Jeżeli 
członkiem  w spierającym  jest osoba  prawna (fir­
ma, instytucja, stow arzyszenie) m oże delegow ać 
na K ongres 4 przedstawicieli, k tórzy mają w szel­
kie praw a cz łon k ów  zw yczajnych.

W szyscy  człon kow ie  Kongresu mogą nadsy­
łać na Kongres sw oje referaty, brać udział w  p o ­
siedzeniach i dyskusjach. Za uczestnictw o w  w y ­
cieczkach  m ogą być pobierane od cz łon ków  d o ­
datkow e opłaty.

C złonkow ie otrzym ują bezpłatnie w szelkie 
druki i publikacje zw iązane z organizacją K on ­
gresu, oraz drukow ane referaty zgłoszone na K on ­
gres.

Spraw ozdanie z Kongresu otrzym ują cz łon ­
kow ie po zniżonych cenach.

O soby nie będące członkam i Kongresu, m o­
gą brać udział w  obradach i zw iedzać wystawę, 
w ykupując kartę wejścia w  cenie 3 RM, która 
służy tylko na 1 dzień.

Panie tow arzyszące członkom  Kongresu m o­
gą brać udział w  Kongresie za opłatą 15 RM. 
M ają one praw o brać udział w  obradach K ongre­
su i w e w szystkich przew idzianych im prezach na 
rów nych praw ach z członkam i Kongresu.

W ła d z e  K o n g r e s u .
W ładze H onorow e Kongresu:

1) Prezydium  H onorow e Kongresu (Patronat),
2) Kom itet H onorow y.

W ładze organizacyjne:
1) Prezydium  Kongresu,
2) Kom itet Organizacyjny,
3) Kom itet W ykonaw czy,
4) Kom itet N aukow o-Techniczny.

P r e z y d iu m  H o n o ro w e  K o n g r e s u  (P atron at).

Patronat nad kongresem  i przew odn ictw o 
w Prezydium  H onorow ym  przyjął Prezydent M i­
nistrów, M arszałek H e r m a n  G ó r i n g .  Skład 
Prezydium  H onorow ego Kongresu będzie og łoszo ­
ny później; w ejdą do niego przedstaw iciele R zą­
du niem ieckiego oraz równi rangą przedstaw icie­
le rządów  innych krajów, b iorących  udział w K on­
gresie.

K o m ite t H o n o ro w y .

K om itet H onorow y będzie złożony ze zna­
nych przedstaw icieli nauki, przem ysłu i świata 
gospodarczego krajów  organizujących Kongres, 
jak rów nież przedstaw icieli miasta M onachium. 
D elegacje w szystkich krajów  do CPI zaproszą do 
K om itetu H onorow ego Kongresu w ybitne osob i­
ści ze sw ych krajów.

P r e z y d iu m  K o n g re s u .

D o Prezydium  Kongresu w ejdą wibitne oso ­
bistości ze świata przem ysłow ego i naukow ego 
pod przew odnictw em  jako Prezesa Kongresu 
T. R adcy H andlowego dr S c h m i t z a. W icep reze ­
sami z niem ieckiej strony są pp. dr R i m a r s k i, 
Prezes C hem isch-Technische Reichsanstalt, B er­
lin; dr. fil. K e s s n e r, prof, i dyr. M echan. 
Technol. Instytut der Technischen Hochschule, 
Karlsruhe; R adca handlow y dyr F. K r ii k 1, W ie ­
deń; z zagranicy: p. A . G a n  d i  11 o n  z G en e­
wy, prezes Stałej M iędzynarodow ej Komisji A c e ­
tylenu, Spawania i Przem ysłów  Pokrew nych
(CPI).

C złonkow ie Prezydium  H onorow ego K ongre­
su, Prezydium  Kongresu i Kom itetu H on orow e­
go, jako goście Kongresu są zwolnieni od w szel­
kich opłat. Posiadają oni w szystkie prawa cz łon ­
k ów  zw yczajnych  Kongresu.

K om itet O r g a n iz a c y j n y .

K om itet Organizacyjny będzie się składał 
z cz łon ków  Zarządu obu Stow arzyszeń niem iec­
kich organizujących Kongres, oraz delegatów  
w szystkich krajów  do CPI. K ierow nictw o W y ­
działu O rganizacyjnego spoczyw a w  rękach pp: 
dr. W . R i m a r s k e g o ,  Berlin i d r K e s s n e r a ,  
Karlsruhe.

Z ramienia Polski do Kom itetu Organiz. w ch o­
dzą: dr A  Szner (przew odniczący), inż. F. Stattler, 
inż. P. Tułacz i inż. Z. D obrow olski.

K o m ite t W y k o n a w c z y  i K o m ite t N a u k o w o -  
T e c h n ic z n y .

K om itet W ykon aw czy , który dzieli się na 
podkom itety: a d m i n i s t r a c y j n y ,  f i n a n ­
s o w y  i w y c i e c z k o w y ,  pozostaje pod 
przew odnictw em  dypl. inż. E. S a u e r b r e  i‘a, zaś 
K om itet N aukow o-Techniczny z podkom itetam i, 
które odpow iadają 15 S e k c j o m  f a c h o w y m  
wym ienionym  wyżej, objął G eneralny Sekretarz, 
dr inż. H. H o l l e r .
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Biuro  K o n g re s u .

A dres Biura Kongresu: B e r l i n  —  F r i e d  e- 
n a u ,  B e n n i g s e n s t r  25; adres telegraficzny: 
A zetylenkongress, Berlin; telefon  88-3514. K onto 
bankow e: Dresdner Bank, D epositenkasse 80, 
Berlin-Friedenau, Rheinstr 2/3. K onto 16/2245 
XIII. Internationaler Azetylenkongress.

B i u r o  K o n g r e s u  w  P o l s c e :  Stow, 
dla R ozw oju  Spawania i C ięcia M etali, Zgoda 10 
m. 3, W arszaw a.

J ę z y k i  K o n g r e s u .

Jako języki urzędow e Kongresu zostały przy­
jęte: niem iecki, angielski, francuski i w łoski. Do 
wszystkich referatów  napisanych w  innych języ­
kach musi b yć  dołączone tłum aczenie na jeden 
z tych języków .

R e fe ra ty .

R eferaty przesyłane na Kongres m ogą być 
trzech rodzajów :

1) referaty z ilustracjami lub bez ilustracyj,
2) referaty z przezroczam i lub filmami albo bez 
nich, 3) filmy z odczytam i objaśniającym i lub bez 
nich.

Na nadsyłanych referatach należy zaznaczyć, 
do której Sekcji nadsyłający je przeznacza. P o ­
winny one zaw ierać treść w artościow ą z punktu 
widzenia naukow ego, technicznego lub gospodar­
czego i nie pow inny b yć  uprzednio publikowane, 
w yjątek stanowią system atyczne zestawienia p o ­
stępów  w  poszczególnych  działach fachow ych.

R eferaty pow inny być napisane na maszynie, 
po jednej stronie kartek w  2 egz. O bjętość re fe ­
ratów  nie powinna przekraczać 40 stron m aszy­
now ego pisma po 30 w ierszy. D o referatów  na­
leży do łączyć krótkie streszczenie. W  streszcze­
niu tym należy uw zględnić rysunki i tabele za ­
m ieszczone w  referacie. R eferaty ilustrowane 
zdjęciam i pow inny b y ć  zaopatrzone w  2 kom ple­
ty zd jęć na b łyszczącym  papierze. Przezrocza 
mogą b yć  o w ym iarach 8,5 X 8,5 cm, 8,5 X 10
i 9 X  12 cm. O brazy w yśw ietlane za pom ocą 
epidiaskopu nie m ogą b y ć  w iększe niż 15 X 
X 15 cm. M ogą rów nież b yć  w yśw ietlane paski 
zd jęć lub przezroczy  m ałego formatu —  24 X 
X 30 mm.

W szystkie filmy muszą b y ć  w ykonane z nie­
palnego materiału, szerokości 35 mm lub 16 mm. 
Tytuły, podpisy pod rysunkami i przezroczam i p o ­
winny być o ile można w ykonane w e wszystkich 
językach Kongresu.

R eferaty i filmy pow inny b y ć  nadesłane naj­
później do 15 czerw ca  1939 r., w przeciw nym  razie 
m ogą one nie b yć  przyjęte na Kongres.

N adesłane m ateriały będą kw alifikow ane 
przez Kom itet N aukow o-Techniczny Kongresu.
O decyzji Kom itetu N aukow o-Technicznego, d oty ­
czącej przyjęcia prac na Kongres, autorzy będą od ­

dzielnie zawiadamiani. W  razie przyjęcia  pracy 
na Kongres nie m oże być ona podaw ana do pu­
blicznej w iadom ości aż do rozpoczęcia  Kongresu. 
A u torzy  rów nież będą zaw iadom ieni ,czy ich re ­
feraty, filmy itp. będą w ygłoszone (wyświetlane) 
na K ongresie, oraz jaki czas w program ie został 
im przydzielony. Czas ten nie m oże b yć  pod  ża ­
dnym pozorem  przekroczony.

K om itet O rganizacyjny zastrzega sobie, w  p o ­
szczególnych  w ypadkach, praw o połączen ia  kil­
ku referatów , dotyczących  tej samej dziedziny, 
w  jeden referat generalny i przekazania przezna­
czonem u przez się referentow i.

Po każdym  referacie będzie się odbyw ała  
z reguły dyskusja. K ierow nictw o obrad będzie 
m iało praw o ustalenia w spólnej dyskusji dla w ięk ­
szej ilości referatów , dotyczących  tej samej dzie­
dziny. W  celu  uczestniczenia w  dyskusji należy 
przed ukończeniem  referatu złożyć kartkę ze sw o- 
jem nazwiskiem  przew odniczącem u zebrania.

C złonkow ie Kongresu otrzym ają program , 
który będzie zaw ierał tytuły w szystkich referatów
i film ów  dopuszczonych do wygłaszania i w yśw ie­
tlenia, wraz z ich krótkim i streszczeniam i. 
Streszczenia te będą w ydrukow ane we wszystkich 
językach  Kongresu. R eferaty będą drukowane 
w języku autora oraz w  języku niem ieckim , inne 
języki Kongresu będą uwzględnione tylko w  stre­
szczeniach.

Drukow ane referaty wraz ze streszczeniam i 
będą dostarczone członkom  Kongresu natychm iast 
po ich opublikowaniu. C złonkow ie Kongresu b ę ­
dą mogli zam aw iać w iększe ilości referatów  po 
bardzo przystępnych cenach.

W y sta w a .

Na K ongresie będzie urządzona w ystaw a 
N aukow o-Techniczna. W ystaw a będzie się skła­
dała z poszczególnych  działów  odpow iadających  
Sekcjom . Na w ystaw ie m ogą b yć  zobrazow ane 
schem aty fabrykacji, urządzenia, maszyny, w y ro ­
by i przykłady zastosowań. Reklam a firm w ysta­
w iających  jest niedopuszczalna pod żadną posta ­
cią, jednak w ystaw iający ma praw o w ystaw ione 
przez siebie urządzenia i w yroby  zaopatrzyć w  ta­
b liczk i nie rzucające się w  oczy . Bliższe w iadom o­
ści o w ystaw ie poda Podkom itet W ystaw ow y.

Za m iejsce na w ystaw ie nie będą pobierane 
żadne opłaty. R ów nież budow a stoisk i ich roz ­
b iórka odbędzie się na koszt Kongresu, w ystaw ­
cy  ponoszą jedynie koszty transportu na w ysta­
w ę i z pow rotem , jak rów nież koszty odpraw y 
celnej.

W ystaw cy powinni przesłać sw oje zgłoszenia 
do dn. 15 czerca  1939 r., na specjalnym  blankiecie. 
Zgłoszenia pow inny b y ć  zaopatrzone w  krótki opis 
w ystaw ionych  eksponatów  z podaniem  w ym iarów  
lub w ielkości n iezbędnego miejsca. D ecyzja  co  do 
przyjęcia eksponatów  na w ystaw ę spoczyw a w 
rękach Podkom itetu W ystaw ow ego.
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In i. Z . D O B R O W O L S K I,  W arszawa.

Klasyfikcja sposobów łączenia
Załączona poniżej tablica przedstawia zesta ­

w ienie różnych odmian spawania, zgrzew ania
i lutowania, k tóre praktycznie są stosow ane 
w  przem yśle. W szystk ie te m etody posiadają 
w spólną cechę, że przy stosow aniu ich ciep ło  jest 
czynnikiem  niezbędnym  dla uzyskania połączenia. 
Poza tym m iędzy tymi trzem a sposobam i istnieje 
szereg zasadniczych różnic.

metali za pomocą ciepła.
Tym  sposobem  zgrzew anie ogranicza się do m e­
tali kujnych, podczas gdy spawanie obejm uje 
w szystkie m etale stosow ane w  przem yśle.

M iejsce bezpośredniego połączenia części 
spojonych nazyw am y s p o i n ą ,  części zgrza­
nych —  z g r z e i n ą .

D odaw anie m iędzy brzegi łączone ob cego  m e­
talu, w ypełn iającego szczelinę m iędzy obu częś-
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R óżnica  m iędzy s p a w a n i e m  i z g r z e ­
w a n i e m  polega na tym, że przy spawaniu 
brzegi spawane przechodzą w stan p ł y n n y ,  
a przy zgrzewaniu w stan c i a s t o w a t y ;  poza 
tym przy spawaniu nie stosuje się nacisku dla uzys­
kania połączenia, a przy zgrzewaniu n a c i s k  
jest absolutnie n ieodzow ny, inaczej bow iem  nie 
można b y łob y  otrzym ać połączenia brzegów  m e­
talu, które przechodzą tylko w stan plastyczny.

ciami łączonym i, nie jest charakterystyczną cechą 
spawania, chociaż w w iększości w ypadków  ten 
metal dodatkow y, czyli s p o i w o ,  dodaje się 
do spoiny. Jedynie przy łączeniu brzegów  n iew iel­
kiej grubości m ożna się ob y ć  bez spoiwa, gdyż 
w ów czas stopiony metal m acierzysty w ypełnia 
szczelinę m iędzy krawędziam i. Natomiast do cech 
charakterystycznych  spawania należy zaliczyć 
mniejszą lub większą j e d n o r o d n o ś ć  p o łą ­
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czenia pod w zględem  chem icznym , to znaczy, że 
metal w  spoinie na ogół niewiele różni się składem 
chem icznym  od metalu przedm iotu.

Natomiast struktura metalu przetopionego 
w spoinie, czyli s t o p i w a ,  m oże się znacznie 
różnić od struktury metalu m acierzystego— szcze­
gólnie, gdy metal m acierzysty jest w alcow any lub 
kuty, stopiw o bow iem  jest m etalem  lanym.

N ajw iększy stopień jednorodności uzyskujem y 
przy zgrzewaniu, gdyż w  zgrzeinie mamy 
jedynie metal rodzim y, k tóry m oże ulec tylko 
pew nym  zmianom chem icznym  w skutek zanie­
czyszczenia.

N iejednorodnym  połączen iem  z samego za ło ­
żenia jest połączen ie l u t o w a n e ,  do lutowania 
bow iem  zaliczam y w szystkie sposoby łączenia m e­
tali za pom ocą  ciepła, przy których  brzegi łączone 
pozostają  w  stanie s t a ł y m ,  a tem peratura 
ogrzewania określona jest tem peraturą topienia 
l u t u  w ypełn ia jącego szczelinę m iędzy częścia ­
mi. M ateriał dodatkow y, użyty do lutowania, czyli 
l u t o w i e ,  musi w ięc m ieć niższą tem peraturę to ­
p liw ości niż metal m acierzysty. Połączen ie uzys­
kuje się nie przez wzajem ne przenikanie cząste­
czek  metalu, jak przy spawaniu lub zgrzewaniu, 
lecz dzięki przyczepności cząsteczek  lutu do p o ­
w ierzchni łączonych.

K la s y f ik a c ja  s p o so b ó w  sp a w a n ia .

Na pierw szym  m iejscu w  tablicy widzim y 
spawanie g a z o w e .  Obejm uje ono w szelkie za ­
stosow ania do spawania płom ieni gazow ych, u- 
tw orzonych  przez spalanie się mieszanki gazu pal­
nego z tlenem. Jako gazy palne praktycznie są 
stosow ane: acetylen  oraz w odór. Stosow anie w o ­
doru ogranicza się do spawania aluminium i m e­
tali łatw otopliw ych . Spawanie acetylenow o - tle­
now e, oraz łukow e obejm ują przynajmniej 95% 
w szystkich zastosow ań spawania.

Spawanie ł u k o w e  dzieli się zasadniczo na 
dwie odm iany: spawanie elektrodam i g o ł y m i ,  
które coraz szybciej w ychodzi z użycia, oraz spa­
wanie elektrodam i o t u l o n y m i .  E lektrody otu ­
lone występują pod postacią  elektrod  m a c z a ­
n y c h ,  o b c i s k a n y c h  i o w i j a n y c h .  P o ­
za tym istnieją elektrody r d z e n i o w e .  E lek ­
trody ow ijane i rdzeniow e są m ało rozpow szech ­
nione.

Spawanie a t o m o w e ,  niesłusznie nazyw ane 
w  Polsce spawaniem  A rcatom  (lub jeszcze gorzej: 
spawanie arcatom em ), jest to spawanie łukow e, 
w  atm osferze ochronnej w odoru, k tóry nie tylko 
chroni łuk od  dostępu pow ietrza, lecz służy do 
przenoszenia energii cieplnej z łuku na przedm iot 
spawany; w  łuku bow iem  następuje rozkład czą ­
steczek  w odoru  na atom y, którem u tow arzyszy 
pochłanianie dużych ilości ciepła, a w  dalszej cz ę ­
ści płom ienia następuje z pow rotem  tw orzenie się 
drobin, a energia, poch łon ięta  podczas jego rozk ła ­
du, w ydziela  się, tw orząc w  ten sposób płom ień
o bardzo w ysokiej tem peraturze. Strumień w o d o ­
ru, otaczający łuk, i top iący się metal, chroni go 
znakom icie od  utleniania, a spalanie się w odoru  
podw yższa jeszcze tem peraturę operacji.

Przy spawaniu atom ow ym  operow anie źród ­
łem  ciepła  jest niezależne od  dodaw ania metalu 
do połączenia, gdyż łuk żarzy się m iędzy dwiem a 
elektrodam i z wolfram u i w  w iększości w ypadków  
spawanie atom ow e przeprow adza się bez dodaw a­
nia metalu, w ysoka bow iem  tem peratura um ożli­
wia przetapianie metalu na dość dużych gruboś­
ciach bez kon ieczności ukosow ania brzegów
i tworzenia m iędzy nimi row ka.

Spawanie łukow e e l e k t r o d ą  w ę g l o -  
w ą, zaniedbane do niedaw nych czasów , obecnie 
coraz w ięcej się stosuje, tak bez dodawania sp o­
iwa jak i z dodawaniem , przy tym najważniejsza 
wada tego sposobu —  chw iejność łuku —  zosta ­
ła przezw yciężona  dzięki stosowaniu przyrządów  
stabilizujących łuk. W  celu niedopuszczania at­
m osfery do zanieczyszczania metalu topionego sto ­
suje się atm osferę ochronną z gazów  redukują­
cych, którą uzyskuje się przez spalanie w  łuku o d ­
pow iednich  m ateriałów  doprow adzonych  w  sp o­
sób ciągły w  kształcie taśmy. Jeżeli jednocześnie 
doprow adzi się do spoiny metal dodatkow y, w ó w ­
czas sam proces staje się dość skom plikow any
i dlatego zazw yczaj spawanie łukow e w  atm osfe­
rze ochronnej z dodawaniem  metalu jest stoso­
wane jako spawanie m a s z y n o w e  a u t o ­
m a t y c z n e .

Spawanie t e r m i t o w e  używa się obecn ie  
bardzo rzadko, jeżeli bow iem  żelazo uzyskane ze 
spalenia termitu ma służyć jako spoiw o w artościo ­
w e, musi ono b y ć  czyste, a mieszaniny term itow e, 
które dają stopiw o o w ysokich  w łasnościach 
w ytrzym ałościow ych  są kosztow ne. Poza tym 
w ielka szybkość tego procesu  jest pow odem , że 
trudno jest uzyskać spoiw o ścisłe, w olne od p ęch e ­
rzy i o strukturze pożądanej. D latego spawanie 
term itowe stosuje się tylko do specjalnych  c e ­
lów , np. do łączenia szyn i to w  połączeniu  ze 
z g r z e w a n i e m  term itow ym  pod  nazwą tzw. 
sposobu k o m b i n o w a n e g o .  P roces ten p o ­
lega na zgrzewaniu głów ki szyny przez zagrza­
nie jej roztopioną masą term itow ą i sprasowanie, 
przy jednoczesnym  w ypełnieniu żelazem  term ito­
wym  szczeliny m iędzy środnikam i i stopkam i szyn.

R ów nież zgrzew anie term itow e ogranicza się, 
praktycznie biorąc, do tego zastosowania.

W ym ienione w śród sposobów  spawania na o- 
statnim m iejscu spawanie o d l e w n i c z e ,  jest 
rów nież bardzo rzadko stosowane, gdyż w y ­
maga dużo kosztow nych  przygotow ań. S posób  ten 
stosuje się np.: do naprawy cylindrów  p arow ozo ­
wych, przy jednoczesnym  jednak stosowaniu spa­
wania łukow ego, jako czynności dodatkow ej.

W śród  4-ch zasadniczych m etod zgrzewania, 
zgrzew anie o g n i s k o w e  coraz w ięcej w y ch o ­
dzi z użycia w  w iększych  zakładach, pozostając 
jednak dom inującym  sposobem  łączenia w  kuź­
niach prym ityw nych wiejskich, natomiast nawet 
w  m ałych warsztatach prow incjonalnych jest ono 
coraz bardziej zastępow ane przez spawanie a ce ­
tylenow e i łukow e.

Zgrzew anie g a z o w e ,  a w szczególności 
g a z e m  w o d n y m ,  jest stosow ane jeszcze 
w  tych zakładach, które posiadają z dawnych cza ­
sów  odpow iednie urządzenia, nie słychać jednak,
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aby now e urządzenia tego rodzaju b y ły  gdziekol­
w iek zakładane.

Natomiast z g r z e w a n i e  e l e k t r y c z n e  
o p o r o w e  pod  różnym i swym i postaciam i uzys­
kało bardzo w ielkie rozpow szechnienie.

S tosow ane dawniej w  niew ielkim  zakresie 
zgrzew anie z w a r c i o w e  dopiero po przekształ­
ceniu się z biegiem  czasu w  zgrzew anie i s k r o -  
w  e, znalazło duże pow odzen ie w  przem yśle. 
R óżnica  m iędzy zgrzew aniem  zw arciow ym  a isk ­
row ym  polega na tym, że przy zgrzew aniu zw arcio ­
wym  części łączone są dociśnięte do siebie przez 
ca ły czas w łączenia prądu. Prąd, przepływ ając 
przez pow ierzchnie łączone, zagrzew a je wskutek 
oporu, a następnie przez dociśn ięcie uzyskuje się 
połączen ie  o charakterystycznym  zgrubieniu w y ­
pukłym  w skutek spęczania się metalu. Natomiast 
przy zgrzewaniu i s k r o w y m ,  po w łączeniu 
prądu obie części są kilkakrotnie zbliżane do sie­
bie i oddalane, a po odpow iednim  nagrzaniu są d o ­
ciśnięte do siebie. Przy tych ruchach części łą ­
czonych  pow staje m iędzy nimi łuk charaktery­
zujący się snopem  iskier, w ypryskujących  z nad- 
tapianych pow ierzchni. Przy tej operacji p o ­
w ierzchnie łączon e w ygładzają się sam oczynnie
i tym sposobem  po ostatecznym  zacisku uzyskuje 
się doskonałe połączen ie  w e w szystkich punktach, 
gdyż warstwa stopionych  tlenków  jest wyciśnięta 
na zew nątrz; przy zgrzewaniu zaś zw arciow ym  
z pow odu  trudności idealnego dopasow ania obu 
pow ierzchni zetkniętych  nie można uzyskać d o ­
brego zgrzania metalu w e w szystkich punktach 
przekroju.

Zgrzew anie zw arciow e czy  iskrow e służy do 
tw orzenia połączeń  stykow ych, natomiast do p o łą ­
czeń na zakładkę stosuje się zgrzew anie p u n k ­
t o w e .  Ten  sposób  zgrzew ania doznał ostatnimi 
czasy rów nież w ielu udoskonaleń, dzięki którym  
znalazł zastosow anie naw et w  budow ie sam o­
ch odów  i w agonów , Trafił on rów nież do kon ­
strukcji lotn iczych , ale w  postaci tzw. zgrzew a­
nia punktow ego b ł y s k a w i c z n e g o  (syst. 
Budd). System  ten różni się od zw yk łego zgrze­
wanie punktow ego tylko doprow adzeniem  czasu 
operacji do znikom ych w ielkości oraz zaopatrze­
niem m aszyny do zgrzew ania nadzw yczaj czu ły ­
mi przyrządam i kontrolującym i dokładność w szy­
stkich w arunków , w  jakich odbyw a się operacja; 
dzięki temu m ożna było  zastosow ać zgrzew anie 
punktow e do stali u lepszonych term icznie, przy 
nadzw yczaj bow iem  krótkim  czasie operacji uni­
ka się w iększych  zmian w łasności w ytrzym ałoś­
ciow ych  w  zgrzew anym  tym sposobem  metalu.

Zam ieszczone na tablicy ostatnie trzy sposoby 
zgrzew ania oprow ego, a m ianow icie: zgrzewanie 
punktow e n a  g a r b ,  (tj. gdy jedna z blach jest 
zaopatrzona w  garby, które pod  naciskiem  u le­
gają spłaszczeniu); zgrzew anie l i n i o w e  za p o ­
m ocą elektrod krążkow ych, oraz zgrzew anie lin io­
w e z e  z g n i o t e m  (stosow ane do cienkch 
blach, lekko nasuniętych na siebie, tak że zakład­
ka znika pod niciskiem  krążków ), są tu w ym ienio­
ne raczej dla porządku, gdyż zastosowania ich są 
bardzo ograniczone.

Przechodzim y teraz do ostatniego sposobu łą ­
czeniu za pom ocą ciep ła  —  lutowania. K lasyczny 
podział na lutowanie m i ę k k i e  i lutowanie 
t w a r d e ,  w  ostatnim czasie uzupełniono jeszcze 
trzecią m etodą, znaną pod nazwą l u t o s p a w a -  
n i a. Nazwa ta pow stała stąd, że przy tym sposo ­
bie części łączone przygotow uje się tak, jak do 
spawania.

Sam proces lutospawania przypom ina zupeł­
nie spawanie acetylenow e, gdyż topi się rów nież 
drut w  płom ieniu palnika acetylenow ego i zapeł­
nia się nim row ek  w  kształcie V  lub X, utw orzony 
przez zukosow anie brzegów  łącznych części. 
R óżnica polega na tym, że przy lutospawaniu nie 
topi się brzegów  łączonych ; jako metal d odatk o­
w y stosuje się drut m osiężny o specjalnym  skła ­
dzie, ułatwiającym  otrzym anie połączenia bez por
i pęcherzy.

Poniew aż m osiądz w  połączeniu  posiada w y ­
trzym ałość mniej w ięcej rów ną w ytrzym ałości stali 
miękkiej, a pod w zględem  ciągliw ości przew yższa 
stal m iękką, połączenia uzyskane tym sposobem  
nie ustępują pod  w zględem  w ytrzym ałości p o łą ­
czeniom  spawanym ; szczególne przy naprawach 
części żeliw nych lutospawanie jest sposobem  da­
jącym  duże korzyści techniczne i ekonom iczne.

Pow yższy podział sposobów  spawania i zgrze­
wania znalazł swój wyraz w  opracow anej ostatnio 
n o r m i e  o z n a c z a n i a  s o i n  i z g r z e i n  
na rysunkach technicznych, gdzie w szystkie te 
sposoby zostały dokładnie określone.

Norma ta, zatw ierdzona już przez Polski K o ­
mitet N orm alizacyjny, w  krótkim  czasie zostanie 
opublikowana, co  powinno się przyczynić do ujed­
nostajnienia m ianow nictw a spaw alniczego. W  nie­
długim czasie pow inno ustać spotykane stale w  li­
teraturze fachow ej mieszanie zgrzew ania ze spa­
waniem, a takie nazwy jak „spaw anie autogenem ", 
lub jeszcze dziw aczniejsza „c ię c ie  autogenem " 
znikną ostatecznie z łam ów  czasopism , jak już 
zniknęło „szw ajsow anie" i „szw ajser".

Prenumeraia „Spawania i Ciecia Meiali" wynosi kwarlalnie . . . .  zł. 3 
a dla członków Stowarzyszeń Technicznych..................zł. 2
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Klasyfikacja dokumentacji naukowej Sfow. dla R. S. i C. M. 
oraz organizacji Biblioteki Spawalniczej.

W  ciągu 12 lat sw ego istnienia S tow arzysze­
nie nasze zebrało  bardzo pow ażną dokum entację 
z dziedziny spawalnictwa, w  postaci biblioteki, 
obejm ującej już przeszło 500 dzieł naukow ych z 
dziedziny spawalnictwa, zbioru album ów kon- 
strukcyj spawanych itp., roczn ików  czasopism  
technicznych ca łego świata, które w  ilości 35 egz. 
otrzym uje Stow arzyszenie na wym ianę za ^Spa­
wanie i C ięcie M etali", przezroczy , którym i ilu­
struje się odczyty , tablic naukow ych, film ów  etc.

W  celu um ożliwienia szerszem u ogółow i tech ­
nicznemu, w ykorzystyw ania tej dokum entacji 
u łożono specjalną klasyfikację cy frow ą systemu 
dziesiętnego, tj. podzielono całą dziedzinę na 10 
działów , każdy dział z kolei na 10 (lub mniej) 
poddzia łów  itd.

Podział ten m oże b yć  prow adzony tak dale­
ko, jak tylko zajdzie potrzeba; w  razie nagro­
madzenia się w iększej ilości dokum entacji na jaki­
kolw iek  temat, m oże on być zróżn iczkow any na 
kilka tem atów  specjalnych, przy zachow aniu za ­
sady, aby każda ogólna pozycja  w  klasyfikacji nie 
była  dzielona na w ięcej niż 10 pozycy j szczegó ło ­
w ych. W edług tej klasyfikacji zostały ułożone 
kartoteki książek naszej biblioteki oraz stw orzo­
na bibliografia artykułów  w szystkich zagranicz­
nych czasopism  spaw alniczych; tym sposobem  o- 
soba interesująca się jednym z zagadnień specja l­
nych, w ym ienionych w  tej klasyfikacji, m oże w 
każdej chwili otrzym ać w ykaz artykułów , które 
na dany temat ukazały się w  posiadanych przez 
Stow arzyszenie czasopism ach spawalniczych. W  
tej bibliografii zam ieszczone są rów nież tytuły ar­
tykułów , poruszających zagadnienia spawalnicze 
w  prasie krajow ej.

Poniżej podajem y listę czasopism  krajow ych
i zagranicznych, które Stow arzyszenie otrzymuje 
drogą wym iany za „Spaw anie i C ięcie M etali".

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 :  
Autogeni Swareni (C zechosłow acja)
Techn ick i list (Jugosławia)

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 (N iem cy)
A ufogene M etallbearbeitung
T. Z. fiir prak. M etallbearbeitung „
D ie Elektroschweissung „
Zwanglose Mitteilungen „
Technische Mitteilungen Krupp „
Zeitschrift fiir 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 iss- 

sion Permanente Internation.
Bulletin de la S ocićtć  des Inge­

nieurs Soudeurs 
Le M ćtaliseur
La Flam me Oxy A cetylenique

L'Ossature M etallique (Belgia)
Arcos „
Technique de la Soudure et 

du Decoupage 
Soudure
Journal de la Soudure (Szwajcaria)

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 Am erican W elding
Society 
The W elding Engineer 
O xy-A cetylene Tips 
The M etalizer 
The W elding Journal 
Industrial Gases 
The W elder 
E lectric W elding 
The M odern Engineer 
Dom inion O xw elding Tips 
The W elding Review

(St. Zjedn.)

(Anglia)

(Australia)
(Kanada)

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 łochy)
La Fiamma O ssiacetilenica „
Laschtechnik (Hołandja)

Czasopisma pow yższe m ogą b yć  przeglądane 
w  lokalu Stowarzyszenia po uprzednim porozu ­
mieniu się z Sekretariatem  Stowarzyszenia. W  ra­
zie zgłoszenia się w iększej ilości chętnych do sta­
łego korzystania z czytelni i biblioteki, lokal S to ­
w arzyszenia m ógłby b y ć  stale otw arty rów nież 
w  godzinach w ieczorow ych .

R ów nież dla klisz drukarskich, ilustrujących 
nasze czasopism o, sporządzono kartotekę, w  k tó ­
rej klisze te są zgrupowane według tej samej k la ­
syfikacji. A u torzy  piszący artykuły lub książki na 
tem aty spawalnicze, m ogą czerpać z tego m ate­
riału, w ypożycza jąc klisze ze Stowarzyszenia. 
K artoteka klisz um ożliwia natychm iastow e z o ­
rientowanie się w  posiadanym  przez nasze cza ­
sopism o m ateriale na każdy temat z dziedziny 
spawania.

Jak wspom nieliśm y wyżej, Stow arzyszenie 
posiada rów nież kartotekę przezroczy  szklanych 
o wym iarach 8 X  8cm, kartoteka ta obejm uje o k o ­
ło 1200 pozycji, stanowiąc nader cenny materiał 
dla osób, om aw iających zagadnienia spawalnicze 
na odczytach , konferencjach itp. Nasze S tow arzy­
szenie bardzo chętnie w ypożycza  te przezrocza  
bezinteresow nie.

R ów nież chętnie w ypożyczane są filmy spa­
w alnicze, którym i Stow arzyszenie rozporządza w 
ilości trzech tysięcy m etrów.

M am y nadzieję, że ta dokum entacja spaw al­
nicza nie tylko będzie pom ocna w  działalności na­
szego Stowarzyszenia, lecz także będzie w y k o ­
rzystywana przez szerokie koła  techników, zain­
teresow anych w  różnych dziedzinach zastosow a­
nia spawania.
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Klasyfikacja Dokumentacji
O. O g ó ln e

0 0  Historia spawania
00 0  — O gó lne
001 — Spaw anie w różnych krajach
0 02  — M onografie firm
003  — Biografie

01  Bibliografia
0 2  Działalność stowarzyszeń

0 20  — O gó lne
021 — Działalność stowarzyszeń krajowych
022  — . zagranicznych
023  — .  m iędzynarodowa (kongresy)

0 3  Przepisy, normy, słownictwo
0 4  H ig iena i bezpieczeństwo
0 5  O rganizacja
0 6  Szkolnictwo
0 7  Targi, W ystawy
0 8  -
0 9  Różne

1. Z a g a d n i e n i a  t e o r e t y c z n e
1 0  O gó lne
11 Spaw anie acetylenow e 

1 1 0 — O gó lne
111 — Spaw anie 
1 1 2 — N apaw anie 
1 13 — Lutospawanie

12 Spaw an ie  łukowe 
1 20  — O gó lne 
121 — Spaw anie
1 22  — Napaw anie

13  Badania naukowe 
1 30  — O gó lne
131 — Struktura wewnętrzna 
1 32 — W łasności mechaniczne
133 — O dporność na korozję
134 — Odkształcenia i naprężenia wewnętrzne
135 — O bróbka termiczna

1 4  Kontrola spawania 
1 40  — O gó lne
141 — Kontrola spoin 
1 42 — Kontrola spawaczy

15  O b liczan ie  i projektowanie połączeń spawanych
1 6  Kalkulacja kosztów spawania
1 7  O rgan izacja  spawalni

2 . S p a w a ln o ś ć  m e ta li
20  O gó lne
21 Spaw anie żelaza i słali

2 1 0  — O gólne
211 — Spaw an ie  stali specjalnych
212  — . . nierdzewnych

2 2  Spaw anie żeliwa
2 3  Spaw anie miedzi, mosiqdzu i brqzu
2 4  Spaw anie aluminium i lekkich stopów
2 5  Spaw an ie  ołowiu
2 6  Spaw anie cynku
2 7  Spaw anie niklu
2 8  Spaw an ie  różnych innych metali

3. U r z q d z e n ia  i p r z y r z q d y
3 0  O gó lne
31  Urzqdzenia do spawania acetylenowego 

3 10  — O gó lne
211 — W ytw orn ice  i bezpieczniki
312  — Butle, zgwory i reduktory
313  — Palniki i przewody
314  — Maszyny do spawania
315 — Przyrzqdy do spawania

3 2  Urzqdzenia do spawania łukowego
320  — O gó lne
321 — Spaw aln ice
3 22  — Urzqdzenia do spawania maszynowego
323  — Przyrzqdy do spawania

Spawalniczej Stow. R. S. i C. M.
33  Urzqdzenia do zgrzewania oporowego

330  — O gó lne
331 — Maszyny do zgrzewania punktowego I liniowego
332  — Maszyny do zgrzewania stykowego
333  — Maszyny do zgrzewania iskrowego

4. M a t e r i a ł y
4 0  O gó lne
41 Tlen
4 2  Karbid
4 3  A cetylen
4 4  Inne gazy palne
4 5  Spo iw a

450  — O gó lne
451 — Do spawania acetylenowego
452  — Do spawania łukowego (elektrody)
453  — Do lutospawania

5. T e c h n ik a  s p a w a n ia
5 0  O gó lne
51 Spaw anie acetylenow e 

51 0 — O gó lne
511 — C ienk ie blachy
512 — G rube  blachy
513  — Inne profile

5 2  Spaw anie innymi gazami
520  — O gó lne
521 — C ienkie blachy
522  — G rube  blachy
523 — Inne profile

53 Spaw anie innymi gazami
530  — O gó lne
531 — Spaw anie wodorem
532 — Spaw anie gazem świetlnym
533 — Spaw anie parami benzolu, benzyny itd.

5 4  Spaw anie łukowe elektrodq węglowq
55 Spawanie atom owe
56  Spaw anie gazowo-łukowe
5 7  Zgrzew anie elektryczno-oporowe

570  — O gó lne
571 — Zgrzew anie punktowe i lin iowe
572 — Zgrzew anie stykowe
573 — Zgrzewanie iskrowe

5 8  Spaw anie i zgrzewanie term itowe
59  Lutowanie

590  — O gó lne
591 — Lutowanie miękkie
592  — . twarde
593 — Lutospawanie

6 . C ię c ie

6 0  O gó lne
61 C  ięc ie  tlenem (teo ria )
6 2  C i ęc ie  łukiem elektrycznym
6 3  Urzqdzenia do cięciq

6 30  — O gó lne
631 — Palniki do cięcia
6 32  — Maszyny
633  — Przyrzqdy

6 4  Technika c ięc ia  stali
640  — O gó lne
641 — Ręczne
642  — Maszynowe

6 5  C ięc ie  żeliwa
6 6  C ię c ie  innych metali
6 7  C ię c ie  pod wodq
6 8  Zastosowania c ięc ia  w przemyśle

6 8 0  — O gó lne
681 — C ię c ie  na złom i w naprawach
6 82  — C ię c ie  w kotlarstwie i w konstrukcjach 
583 — C ię c ie  w obróbce części maszyn
684  — C ię c ie  w hutnictwie i odlewnictw ie
685  — C ię c ie  w kolejnictwie
686  — C ię c ie  w rzemiośle 
689 — Inne zastosowania cięcia
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7. Z a s to s o w a n ia  s p a w a n ia  w  p ro d u k c ji

7 0  O gó lne
71 Kolejnictwo i tramwaje

710  — O gó lne
711 — Tabor
712  — Różne roboty warsztatowe
713  — Budowa torów

7 2  Kotlarstwo
7 20  — O gó lne
721 — Zbiorniki

721 0 — O gó lne
721 1 — Zbiorniki otwarte
721 2  — Zbiorniki wysokoprężne

722  — Kotły (podlegajqce przepisom kotłowym)
723  — Łodzie, statki, okręty

7 3  O grzew n ictw o i kanalizacja
7 30  — O gó lne
731 — Kotły ogrzewnicze, grzejniki itd.
732 — Rurociqgi instalacyjne
733  — Rurociqgi transportowe

7 4  Konstrukcje inżynierskie
740  — O gó lne
741 — Konstrukcje budowlane

741 0 — O gó lne
7411 — Budowle mieszkalne
7412 — „ fabryczne
7413  — „ użyteczności publ.
741 4  — W ieże, dachy, kopuły, kominy

742  — Konstrukcje Iqdowe
74 2 0  — O gó lne
7421 — Mosty
7 4 2 2  — Zapory, tamy

743  — Konstrukcja morskie

7 5  Budownictwo maszynowe
750  — O gólne, (części maszyn)
751 — Budowa silników

751 0  — O gó lne
7511 — Maszyny parowe
751 2  — Diesle, silniki ropne i gazowe
7513 — Silniki benzynowe
7514 — Turbiny parowe
7515 — Turbiny, pompy wodne, sprężarki
75 1 6  — Silniki elektryczne

752  — Budowa obrabiarek, narzędzi i przyrzqdow
do obróbki

753 — Zurow ie, suwnice, urzqdzenia transportowe,
urzqdzenia do robót inżynieryjnych

759  — Różne

76  Sam ochody i samoloty
760  — O gó lne
761 — Sam ochody
762  — Sam oloty

77  W ie lk i przemysł
7 70  — O gó lne
771 — Hutnictwo, koksownlctwo i gazownictwo
772  — Kopalnie
773 — Przemysł chemiczny i naftowy
774  — Cem entow nie
775 — S iłow n ie  (centrale wodno-elektryczne etc.)
776  — Przemysł wojenny

7 8  P rzemysł różny
7 80  — O gólny
781 — Przemysł mechaniczny
782 — Przemysł elektrotechniczny
783 — Przemysł rolniczy i narzędzia rolnicze
784 — Przemysł drzewny i papierowy
785 — C eg ie ln ie
786  — Huty szklane
787 — Przemysł tekstylny
788  — Przemysł przetwórczo-spożywczy
789 — Różne

79  Rzemiosło

8 . Z a s t o s o w a n ia  s p a w a n ia  w n a p r a w a c h

8 0  O gólne
81

82

83

8 4

85

88

9 0
91
92

93
9 4
95
96

86

87

Kolejnictwo i tram waje
8 10  —  O gó lne
811 —  Tabor
812  —  Różne roboty warsztatowe
813  •—  Tor kolejowy 
Kotlarstwo
8 20  —  O gó lne
821 —  Zbiorniki

82 1 0  —  O gó lne
821 1 —  Zbiorniki otwarte
8 2 1 2  —  Zbiorn iki wysokoprężne

822  —  Kotły
823  —  Łodzie, statki, okręty 
Ogrzew nictw o i kanalizacja
830  —  O gó lne
831 —  Kotły ogrzewnicze, grzejniki itd.
832  —  Rurociqgi instalacyjne
833 —  Rurociqgi transportowe 
Konstrukcje inżynierskie
8 40  —  O gó lne
841 —  Konstrukcje budowlane
842  —  Konstrukcje Iqdowe
843 —  Konstrukcje morskie 
Budownictwo maszynowe
850  —  O gó lne  (części maszyn)
851 —  N apraw a silników

85 1 0  —  O gó lne
851 1 —  Maszyny parowe
951 2  —  Diesle, silniki ropne i gazowe
851 3  —  Silniki benzynowe
851 4  —  Turbiny parowe
851 5  —  Turbiny, pompy wodne, sprężarki
85 1 6  — Silniki elektryczne

852  —  Napraw a obrabiarek, narzędzi i przyrzqdow
obróbkowych

853 —  N apraw a żurawi, urzqdzen transportowych,
maszyn do robót inżynieryjnych 

Sam ochody i samoloty
8 60  —  O gó lne
861 —  Sam ochody
8 62  —  Sam oloty 
W ielk i przemysł 
870  —  O gó lne
8 7 1  —
8 7 2

Hutnictwo,
Kopalnie

koksownictwo i gazownictwo

873 —  Przemysł chemiczny i naftowy
8 74  —  Cem entownie
875  —  Siłownie, (centrale wodno-elektryczne etc.)
876  —  Przemysł wojenny 
Przemysł różny
880  —  O gó lne
881 —  Przemysł mechaniczny
88 2  —  Przemysł elektrotechniczny
883  —  Przemysł rolniczy i narzędzia rolnicze 
894  — Przemysł drzewny i papierowy
885  —  Ceg ie ln ie
886  —  Huty szklane
887 —  Przemysł tekstylny
888  —  Przemysł przetwórczo-spożywczy
889  —  Różne 

89  Rzemiosło

9. R ó ż n e  ( p o z a  s p a w a n ie m )  z a s t o s o w a n ia  
m a t e r ia łó w  i u r z q d z e n  s p a w a ln ic z y c h

O gólne
Hartow anie powierzchniowe palnikiem acetylenowym 
Metalizowanie natryskowe
92 0  —  O gó lne
921 —  Teoria
922  —  Urzqdzenia
923  —  Zastosowania
Inne zastosowania palnika acetylenowego 
Zastosowanie tlenu w lecznictw ie i ratownictw ie 
Inne zastosowania tlenu
Zastosowania acetylenu poza spawaniem (oświetlenie, 
ogrzewanie, napęd itp.)

R e d a k t o r :  In ż .  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

Druk. „B agatela " (w ł. M

S T O W , d la  R O Z W O J U  S P A W . I C I Ę C I A  M E T.

. Tw ardow ski). Tel. 9-40-99.

P O L S C E



ZJED N O CZO N E FABRYKI 
ZWIĄZKÓW AZOTOWYCH

w M o ś c ic a c h  i w C h o r z o w ie

w y r a b ia jq  o p r ó c z  

N A W O Z Ó W  A Z O T O W Y C H  
i F O S F O R O W Y C H  

n a s tę p u ją c e  P R O D U K T Y  C H E M I C Z N E  
w e w s z y s tk ic h  g a tu n k a c h  h a n d lo w y ch :

A Z O T O W E :  Azot, Am oniak skroplony, W o d ę  am onia- 
kalnq chem icznie czystq, Kwas azotowy 
chem icznie czysty, Kwas azotowy tech ­
niczny, N itrozę, Azotyn sodowy, Sa le trę 
amonowq, Sa le trę  sodowq, Sa le trę pota- 
sowq, Salm iak rafinowany, Salm iak subli- 
mowany, W ęg lan  amonu, Siarczan am o­
nu (do celów  technicznych).

C H L O R O W E :  C h lo r ciekły, Kwas solny chemicznie czy­
sty, Ług bielqcy (podchloryn sodowy), Her- 
batox (p reparat do tępienia chwastów), 
Chlorobenzen, Paradwuchlorobenzen, Or- 
todwuchlorobenzen. Chloronaftalen, Wos- 
kol (wosk syntetyczny).

R Ó Ż N E :  Karbid, Tlen, W o d ó r, W ap ień  mielony.

A d r e s  d la  k o r e s p o n d e n c j i :  Z .  F. Z .  A . — C h o r z ó w  III.

N O W E
U D O S K O N A L O N E  R E D U K T O R Y  
D O  T L E N U  i A C E T Y L E N U  

LEKKIE,  T A NI E  
N I E Z A W O D N E

d o s t a r c z a

P E R U N
----  Żądajcie szczegółowych katalogów ----

STOWARZYSZENIE 
DLA ROZWOJU 
SPAWANIA I CIĘCIA 
METALI W  POLSCE
C Z Ł O N K O W I E  

ZAŁOŻYCIELE W  iPIERAJĄCY

Państwow a Wytwórnia Prochu, Pionki 
Starachow ickie Zakłady Górn.-Hulnicze 
Państw. Zakłady Lotnicze, W arszawa 
Pierwsza Fabr. Lokomotyw, C hrzanów  
Z a k ł a d y  H o h e n l o h e g o ,  W ełnowiec 
F e  r r u m Sp. Akc., Katowice 
S t o c z n i a  G d a ń s k a ,  Zakł. B. Okr. 
Ś l ą s k i e  G a z y ,  Katowice 
W a g n e r  i S-ka, Łódź 
M o d r z e j ó w  — H a n t k e ,  Sosnow iec

ZJEDN. FABR. ZW. AZOTOWYCH Chorzów  

ZAKŁADY ELEKTRO S. A. Łaziska Gór. 

FR. TOW. AKC. PERUN S. A. W arszawa 
E L E K T R Y C Z N O Ś Ć  S. A. Z ąbk ow ice  

POLSKIE KOPALNIE SKARBOWE Chorzów  
HUTA POKÓJ, ŚL. ZAKŁ. G. H. Katowice 

WSPÓLNOTA INTERESÓW 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  Bydgoszcz 
GASACCUMULATOR, Łaziska G órne
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Szkła ochronne ATHERMAL
O SPECJALNYM SKŁADZIE CHEMICZNYM

c a ł k o w i c i e  c h r o n i ą  

w z r o k  s pa W a c z a  p r z e d  

s z k o d l i w y m  d z i a ł a n i e m  

p r o m i e n i o w a n i a  ł u k u

sp- a k c . PERUN
W A R S Z A W A ,  J A S N A  1

Dr Alfred Sznerr: P o d r ę c z n ik  S p a w a n ia  i C i ę c ia
M e ta li  przy pomocy płom ienia acetylenowo-tle- 
nowego. Tom I. M ateria ł i Urzqdzenia 334  str. 
1 52 rys., 2  tabl. C ena  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 ia  i C i ę c i a  M e ta li.  Tom li. 
lechnika Spawania. 273  str. 163 rys.

C en a  2  z ł  2 5  g r .  
Tom III. Zeszyt I. Zastosowania. Spaw anie w ko- 
tlarstwie, ogrzewnictw ie i kanalizacji. 241 stron 
175 rys. C ena  2  z ł  2 5  g r .

U w a g a :  C ena  za 2 łomy — 4 .— 
za 3 tomy — 5 .5 0

S T A Ł E  P O P O Ł U D N I O W E

K U R S Y  SPAWANIA  
I C I Ę C I A  M E T A L I

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgłoszenia należy kierować p. a.

W a r s z a w a ,  G ro cho w ­
ska 301 

(fabryka Perun)

Stow, dla Rozwoju Spaw ania  i C ię ­
cia Metali, W arszawa, Zgoda 10

K a t o w ic e ,  Zam ko­
wa 20 

(Huta M arta)

Stow , dla Rozwoju Spawania i C ię ­
cia Metali, Katc yice, Zam kowa 20

L w ó w , Bourlarda 5 
(Instytut Przem ysłowy)

K ierownictwo kursów spawania 
i c ięc ia  metali, Sp. Akc. „Pe run " 

Lwów, Pełczyńska 32

B y d g o s z c z ,  Pu ław ­
ska 18 

(fabrvka Perun)

K ierownictwo kursów spawania 
i c ięcia metali, Sp . Akc. .P e ru n ' 

Bydgoszcz, Gdańska 34

P o z n a ń ,  Bergera 5 
Wyższa Szkoła Budowy 

Maszyn

Poznańskie Towarzystwo Kursów 
Technicznych, Poznań, Bergera  5

Ł6d£ ,Żerom skiego1 1 5 
Państwowa Szkoła 

W łókienn icza w Lodzi

Łódzkie Towarzystwo Kursów Tech­
nicznych, Łódź, Żerom skiego 1 15

S k a r ż y s k o - K a m i e n n a
O bywatelska 23 
(fabryka Perun)

K ierownictwo kursów spawania 
i c ięcia  metali, Sp . A'C. ,,Perun“  
Skarżysko-Kam., O bywatelska 23

B ia ły s t o k ,  O rzeszko­
wej 1 5a

(fabryka Perun)

K ierownictwo kursów spawania 
i c ięc ia  metali, Sp. Akc. „Pe ru n " 

Białystok, Orzeszkowej 1 5a

Inż. Bolesław Szupp: P o d r ę c z n ik  s p a w a n ia  a c e t y ­
le n o w e g o . Część I. M ateriały  i urzqdzenia. 
114 stron, 83 rys. C ena  5  z ł

K u r«  s p a w a n ia  i c i ę c i a  m e ta li  w  p y t a n ia c h
i o d p o w ie d z ia c h .  Wydanie III, 70 str. C en a  1 z ł

Z b i ó r  p r z e p is ó w  d o t y c z q c y c h  w y tw o r n ic  a c e t y ­
le n o w y c h  i k a r b id u .  28  stron C ena  1 z ł  5 0  g r

Dr inż. Stefan Bryła: P r z e p is y  p r o je k t o w a n ia  i 
w y k o n y w a n ia  s t a lo w y c h  k o n s t r u k c y j  s p a ­
w a n y c h  w  b u d o w n ic t w ie . W ydan ie  II, 56 str.,
29 rys. C ena  2  z ł  5 0  g r

Dr Inż. Stefan Bryła: M e to d y  b a d a n ia  s p o in  
38 stron 25 rys. C ena  1 z ł

Inż. Piotr Tułacz: A t la s  k o n s t r u k c y j  s p a w a n y c h .
Część I. Spaw anie Autogeniczne. 51 stron,
1 1 1 tablic. C en a  2 0  z ł

Inż. J. Zubko: E le k t r y c z n e  z g r z e w a n ie  o p o r o w e .
C en a  7 5  g r

Inż. Zygmunt Dobrowolski'. C i ę c i e  m e t a li  z a p o m o c q  
t le n u . 196 stron, 139 rys. C en a  1 z ł  5 0  g r

Inż. Zygmunt Dobrowolski: S p a w a n ie  w  o g r z e w n i c ­
tw ie . 38 stron, 74 rys. C ena  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 ch  z a  p o m o c q  s p a w a n ia  (Spaw . i C .  M. 
Nr. 12, 1936)- C en a  1 z ł

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

C en a  1 z ł

L u t o s p a w a n ie  — najnowsza metoda łqczenia metali 
za pomocq płomienia acetylenowego. 73 str.,
60 rys. C en a  1 z ł  5 0  g r .

WYDAWNICTWA

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  \ C I Ę C I A  M E T A L I  W  P O L S C E
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