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ZESZYT ZJAZDOWY
Spawania 1 Ciecia Metall



ELEKTRODY
POWLEKANE

BAILDON
D RUTY

SPAWANIA

P 0o L E C A

»HUTA POKOJ«

SLASKIE ZAKEADY GORNICZO-HUTNICZE S. A.

K A T O W I C E

S PRZEDAZ

Warszawa, ul. Mazowiecka 7. Nr. telefonu 88%}5

t6dz,,, Gdanska 162. " " 163-55
Poznan, , Ratajczaka 18. " " 17-77
Katowice, , Zamkowa 3. N N 345-03
Krakow, , Karmelicka 16. N N 145-00

PRZEDSTAWICIELSTWA:

Wilno, E Ejsurowicz, ul. Witkomirska 28, tel. 810
Lwoéw, ,Polmoniana", , Podleskiego 8, , 20152
Gdansk, E Pefrusch, ,, O 1 i v a, , 45124



SP.AKC. P E R U N

WARSZAWA, JASNA 1
creere— TELEFON 5-60-47 =--z-eoeev

28 LAT

pracuje w Polsce nad rozwojem
spawalnictwa oraz produkuje
urzadzenia 1 materiaty

do nastagp, dziatdéw:

SPAWANIE ACETYLENOWE

S PAWANIE £t U K O W E
cC I E C |1 E T L E N E M
HARTOWANIE POWIERZCHNIOWE
L U T O S P A W A N I E

NAPAWANIE TWARDYMI METALAMI
S T E L L I ' T O W A N I E

METALIZOWANIE NATRYSKOWE

W ARSZAWA
SKARZYSKDO
Bl ALYSTOK
P O Z N A N

BYDGOSZCZ
DABROWKA-MALA (G. 8l.)
LWOW (PERSENKOWKA)

Wytaczna sprzedaz ilenu z Panstw. Fabr. Zw. Az. w Cho-
rzowie i Moscicach oraz z fabryki w Knurowie (Skarboferm)

FABRYKI ACETYLENU
rozpuszczonego

W AR S ZAWA
DABROWKA-MALA (G.-Sl.)
BYDGOSZCZ



ZJEDNOCZONE ZAKLADY

MATERIALOW WYBUCHOWYCH

------------------ I AZOTU -
SPOLKA AKCYINA

w taziskach Gornych.

DYREKCJA: taziska-Gérne, Goérny Slgsk.
TELEFONY: Go6rn. Sieé Aut. 213-54 i 213-55.

ADRES TELEGRAF.: ,Zjednoczone" taziska-Gorne.

WYTWORNIE:

Materiatbw Wybuchowych
taziska-Gérne, st. kol. Brada.

Azotu, tlenu, utwardzalnia olejow
zwierzecych i rodlinnych
Wyry, stacja kol. taziska.

Lontow
Jaworzno, st. kol. Jaworzno.

W. FITZNER

Sp. z ogr. odp.

Siemianowice SI.,
ul. Powstancow 10.
Telefon Nr 233-24.

PRODUKUJE:

Rury ptomienne systemu ,Fox"

Kotly parowe i ich czesci — Kotly na
gaz Swietlny systemu ,Bamag" do
centralnych ogrzewan Rury i inne
wyroby zgrzewane gazem wodnym.

©

Rurociagi na wysokie cisnienie —
Rury blaszane, kompensatory Ru-
ry zebrowe, wezownice — Urzqdzenia
.......... . gospodarki cieplnej. ........

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKLADY MECHANICZNE,

zatozona w 1878

WYTWORNICE

tODZ, ul. Zeromskiego 94

FABRYKA TLENU | ACETYLENU

telefon 198-29

Poleca;

ACETYLENU LACETOR" przeno$ne na

nézkach lub przewozne na wédzkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tenu, acetylenu i powietrza.
PALNIKI do spawania i ciecia metali ptomieniem acetyleno-

wo-tlenowym.

ZAW ORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu iinnych gazéw.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.

TLEN techniczny i medyczny o 991/2/0 czystosci.
ACETYLEN ROZPUSZCZONY (DISSOUS)

KARBID

PALECZKI,

DRUTY i PROSZKI do spawania ptomieniem

acetylenowo-tlenowym.

POCHODNIE

ACETYLENOWE .BLASK" do oSwietlania

przy robotach nocnych.

Wytwornica -Acetor” z butlg na woézku



" SAWJA" CZEMPIN

FABRYKA TLENU | PRZETWOROW CHEMICZNYCH
DLA PRZEMYStU METALOWEGO

— — wtasciciel: Inz. A. JEZIERSKI —

PRODUKUIJE:

Tlen techniczny i medyczny

Wytwornice acetylenu SM 37, zatwierdz. przez Ministerstwo
Przemystu i Handlu

Palniki do spawania i ciecia metali
Wentyle redukcyjne do wszelkich gazéw
Zawory do butli do gazéw sprezonych
Proszki do spawania acetylenowego
Proszki do naweglania stali

Lunkeryty wysokotermiczne do stali.

Poza tym poleca wszelkie materiaty spawalnicze.

Prospekty cenniki igdani

I I D K AI TRANSFORMATOR DO SPAWA-
NIA PRADEM ZMIENNYM =

Typ 1 F Typ 3 F
jedno- troj-
fazowy fazowy

Kazdy w 2-ch

wielko$ciach:
do 300 i 450 flmp.

Regulacja prgdu — ciggta (korbka)

ZADAJCIE DEMONSTRACII
W BIURACH SPRZEDAZY

PERUNA-=



sporka akcyina J JOHN w todz

TOKARKI do metali najnowszej konstrukcji 9-ciu typow.
WIERTARKI do metali stupowe i kadtubowe.

PRZEKLADNIE ZEBATE i motoreduktory, przektadnie $limakowe w skrzyniach oliwnych,
motoreduktory stupowe do napedu indywidualnego zelektryfikowa-
nych obrabiarek i przektadnie o bezstopniowej zmianie obrotow.

KOtA ZEBATE czotowe z zebami frezowanymi prostymi, sko$nymi i daszkowymi, oraz kota
zebate stozkowe z zebami heblowanymi.

PEDNIE (transmisje), naprezacze pasow, sprzegta cierne, klowe, sprezyste itd. Kota zamachowe.
NAPEDY PASKAMI KLINOWYMI (iexropy).

POSTAWY WALCOWE (mlewniki) typu Miaga i cze$ci do nich. Zapasowe walce zeliwno-
utwardzone.

GLADZIARKI (kalandry) roznych typéw dla przemystu widkienniczego i papierniczego. Za-
pasowe walce z powtokq papierowq, jutowq, baweiniana.

KOTLY ZELIWNE oryg. Strebel’a oraz radiatory (grzejniki) do ogrzewan centralnych.

ODLEWY zwykie maszynowe i z zeliwa wysokowarto$ciowego, wytwarzanego metodq bez-
koksowq, oraz odlewy dla przemystu chemicznego z zeliwa kwaso- tugo-
i ognioodpornego.

PIECE ZELIWNE szybkogrzejne cyrkulacyjne.

BIURA WLASNE: Warszawa, Krakéw, Poznan, Katowce.

MASZYNY DO
HARTOWANIA

powierzchni frqgcych

P AL N I K I E M

ACETYLENOWYM

Hartowanie miejscowe
Hartowanie posuwiste
Hartowanie catkowite

o-axe. PERUN

WARSZAWA, JASNA 1

____________________________ TEL. 5.60-47



ASEA

ZESPOtY DO ELEKTRYCZNEGO

SPAWANIA tUKOWEGO iOPOROWEGO

UZNANE w KRAJU i ZAGRANICA
ZA PRZODUIJACE

DEMONSTRACIJE
KOSZTORYSY
FACHOWE PORADY

POLSKIE TOWARZYSTWO ELEKTRYCZNE

Spotka A S

Warszawa, Marszatkowska 137.

+ .« PERUN

WARSZAWA, JASNA 1

tel. 5.60-47 =

EA Akcyjna

Telefon: Centrala 570-40.

STOSUJCIE NOWA
METODE SPAWANIA
ACETYLENOWEGO

W GORE"™

SPECJALNY
PALNIK
DO
SPAWANIA

METODA
W GORE"

NORMUS
9 koncéowek do spawania o wydajnosci od 10
MINOR

do 400 litr6w acetylenu na godz. Korncéwka



sp-«kt+ P E R U N

Yvarantowanej WARSZAWA, JASNA 1
Zle ----------- TELEFON 5.60-47 ___

WS ZELKIE

0 P le T \{. shawan i a

X L. I DO ACETYLENOWEGO
oraz

igawcima Jft$]
- druty do celdéw
Specaln Ch specjalnych: BRONZYT
IOJ w

I do lutospawania
i napawania zeliwa

MAN ZYT

do napawania mosigdzu
brgazu i stali

STELLIT

do napawania powierzch-
ni narazonych na zuzycie

StWeigt S.A.
Lt 6dzZ, Senatorska% T 0 R

do napawania szyn i spa-
wania stali specjalnych

panstwowa wytwaornia prochu

PIONKI

FERROMIT

do spawania zelaza

Adres telegr.: ,,Pewupe™ Pionki. Telefon: Radom 10.00.



METALIZOWANIE
NATRYSKOW E

to

najskuteczniejsza ochrona
przed dziataniem korozji

S P R Z E T

MATERIALY

.. PERUN

INFORMACIJE W NASZYCH WARSZAWA, JASNA 1

BIURATCH SPRZEDAZY o TELEFON 5.60-47 =-emeoecemmeee



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

Wytwodrnia w Pruszkowie Zaktady Przemystowe w Porebie
BIURO GLOWNE: BIURO WARSZAWSKIE:
Pruszkéw, ul. Sienkiewicza Nr 19 OtNf ~ \] ul- Alele lerozolimskie Nr 20
Telefon 21-34 WOT >/ Tel.: 693-66 i 693-88

POLECA WLASNEGO WYROBU:

OBRABIARKI DO METALI: tokarki, frezarki, strugarki, szlifierki itd.
NORMALNE NARZEDZIA DO OBROBKI METALI.

PRZYRZADY DO FREZOWANIA.

ODLEWY ZELIWNE: maszynowe, przemystowe, budowlane oraz specjalne.

Nasze obrabiarki beda reprezentowane na Wystawie Swiatowej w Nowym Jorku.

OXYTOM

maszyna do ciecia tlenem
wyrobu krajowego

oddaje NIEOCENIONE UStUGI
W KAZDYM WARSZTACIE
MECHANICZNYM

Naped elektryczny
Posuw samoczynny

Prowadzenie elektromagnetyczne po
szablonie lub reczne wg. rysunku

Umocowanie elektromagnetyczne szablo-

PER N now na stole

l ' Max. grubo$¢ ciecia 600 mm

SP. AKC. Dtugo$C ciecia nieograniczona
Doktadnos¢ odrobki do 0,5 mm

WARSZAWA, ‘]ASNA 1 Idealnie gtadka powierzchnia przekroju

---------------------- TELEFON 5.60-47  coemememcmecmeees



ROK XIlI WARSZAWA, 21 KWIECIEN 1939 R. Nr ZJAZDOWY
REDAKCJA | ADMINISTRACJA
ZGODA 10, telefon 5-60-47.
otwarta w godz. 8V2 — 1512

Konto czek, P, K. O. Warszawa 16.408

PRENUMERATA: 3 zt, kwartalnie.
Dla Cztonko6éw stowarzyszen technicz-
nych i spawaczy — 2 zi kwartalnie.
Zagranicag 4 z. kwartalnie
Cena zeszytu 1 zt. 25 gr.
Cztonkowie Stow, R. S. C. M. otrzy-
muja czasopismo bezptatnie.

CENY OGLOSZEN:

Cztonkowie
wspieraj acy

SPAWANIE

| CIECIE METALI

MIESIECZNIK Ceny jednostkowe w zt.

STRONY

ORGAN STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU 2 1 otrzymuja 20%
u L znizki. Ogtosze-
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE. 1300 190 120  nia o posadach
3 250 155 100 poszukiwanych
ORGAN POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYJNEGO 12 %g 130 85  jzaofiarowanych
W DZIALE SPAWALNICTWA 110 70 — bezptatnie.
SPIS RZECZY DO NUMERU ZJAZDOWEGO
Str. Str.
Pierwszy Polski Zjazd Spawalniczy... 2 7. Otwarcie Wyzszego Kursu Spawalnictwa dla Inzy-
Program Zjazdu 3 NTE T OW e e 35
Ku Zatozeniu Domu i Instytutu Spawalnictwa WWar— 8. Z dziatalnosci Sekcji Spawalniczej SIMP .o 38
szawie 5 Miedzynarodowy Kongres Acetylenu, Spawanla
, i Przemystow poKrew nych .. e 39
Skroty referatow zjazdowych ... 7 ja. Klasyfikacja sposobéw taczenia metali za pomoca
1927— 1939. Zarys dziatalnosci Stowarzyszenia dla CHE P A e 42
Rozw, Spaw. i Ciecia Metali w Polsce.....ccveeeene 27 11. Klasyfikacja Dokumentacji naukowej Stow, dla R. S,
Szkolnictwo zawodowe w spawalnictwie . . . . 31 i C. M. oraz organizacja Biblioteki Spawalniczej . 45

SOUDURE AUTOGENE ET DECOUPAGE DES METAUX

Revue Mensuelle

L'ORGANE DE L'ASS. POUR LE DEVELOPPEMENT DE LA SOUDURE
AUTOGENE ET DU DECOUPAGE DES METAUX EN POLOGNE
Warszawa, Zgoda 10.

AVRIL 1939 Edition speciale

SOMMAIRE:

Page Page

1. Premier Congres National de la Soudure en Pologne Ouverture du premier Cours de Soudure pour les
2. Le programme du CONGres s TN GENMIBUIS oottt e 35

3. Vers la creation de la Maison et de 1'Institut de 8. sur l'activite de la Section de Soudure de 1'Ass.
Soudure a Varsovie des Ing. Mec. POlONATS oo 38

4. Resumes des communications au Congres . XIll-eCongres International de 1'Acetylene, de laSou-
5. 1927—1939. Apereu sur l'activite de 1" Association dure Autogene et des Industries qui s'y rattachent 39
pour le Developpement de la Soudure Autogene 10. cClassification des methodes de soudure . . 42

et du Decoupage des Metaux en Pologne . . . 27 11, Classification de la documentation de notre Associa-

6. L'enseignement professionel de la Soudure en Pologne 31 tion et organisation de la Bibliotheque de Soudure 45

SCIIWEISSEN UND SCHNEIDEN DER METALLE

MONATSSCHRIFT DES VEREINES FUR DIE ENTWICKELUNG
DES SCHWEISSENS UND SCHNEIDENS DER METALLE IN POLEN.
Warszawa, Zgoda 10.
APRIL 1939 Sonderausgabe
INHALT:
Seite Seite
Erste Polnische Schweisstagung  ...ccciiiiiiinncninns 2 7. Die Eroffnung des ersten hoheren Schweisskurses fiir
Das Tagungsprogramm ... s s 3 INQgENIQUIE oo 35
Zur Griindung des Hauses der Schweisstechnik und f< Ober die Tatigkeit der Schweissektion des Vereins
des Schweissinstitutes in W arschau...................... 5 der poi. Maschinenbau-Ing. . 38
Zusammenfassungen der Vortrage ... 7 9. XIII Internationaler Kongress fiir Azetylen. Autogene
1927— 1939. Oberblick der Tatigkeit des Vereines fur Schweissung und Verwandte Industrien 39
die Entwickelung des Schweissens und Schneidens 10. Klassifikation der Schweissmethoden 42
der Metalle in P olen .. 27  11. Die Schrifttums-Klassifikation unseres Vereins und
6. Der Schweissunterricht in P olen ... 31 die Organisation der Schweiss-Buchersammlung 45



2 SPAWANIE | CIECIE METALI Nr Zjazdowy 1939

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

zorganizowany przez:

Stow. dla Rozw. Spawania i Ciecia Metali
Stowarzyszenie Hutnikéw Polskich

Stow. Inzynieréw Mechanikéw Polskich
Zwigzek Polskich Inz. Budowlanych
Zwiazek Polskich Inz. Lotniczych.

SKLAD KOMITETU ORGANIZACYJNEGO:

Przewodniczacy: Prof. Dr Inz. STEFAN BRYLA

Wiceprzewodniczacy: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI (Stow. Inz. Mech. Pol.)
Sekretarz: Inz. BOLESELAW SZUPP (Stow, dla Rozw. Sp. i C. M)
Cztonkowie: Inz. ZBIGNIEW LISOWSKI (Zw. Pol. Inz, Lot.)

Inz. ZYGMUNT MAJEWSKI (Stow. Hutn. Pol.)
Dr Inz. WENCZESEAW PONIZ (Zw. Pol. Inz. Bud.)
Inz. PIOTR TULACZ (Stow, dla Rozw. Sp. i C. M)

BIURO ZJAZDU

Data A dr e s czynne w godz.
Warszawa, Zgoda 10 m. 3 9 — 15
do 19.1vV tel. 5-60-47 wewn. 13 18 — 20

Stow. Technikéw, Czackiego 3/5

20. 1V pok6j Nr 2 na Il p. tel. 6-09-18

9 — 21

Otwarcie Zjazdu Politechnika Warszawska 9 — 13
orzed zpl(SIIu\ijniem przy wejsciu do Auli

po pzol+.LIJ\c1niu Stow. Technikéw, Czackiego 3/5 14 — 22
S ) 9 — 1330
22.1V Stow. Technikéw, Czackiego 3/5 15 — 1930

S . 10 — 14

23.1V Stow. Technikéw, Czackiego 3/5 16 — 18

Biuro Zjazdu przyjmuje zgtoszenia na udziat w Zjezdzie, na udzial we wspdlnej kolacji oraz wydaje materialy zjazdowe.

ZNIZKA KOLEJOWA DLA ZAMIEJSCOWYCH.

Znizka wynosi 50%, tj. osoby wykupujgce bilet normalny do Warszawy uzyskuja prawo
do bezptatnego przejazdu powrotnego.

WSPOLNA KOLACJA

odbedzie sie w sobote dnia 22 kwietnia o godz. 20 w Salonach Resursy Kupieckiej, ul. Senatorska 40.
Zebranie towarzyskie w strojach dowolnych. Koszt — 9 zt od osoby.

Zapisy do soboty, dnia 22 kwietnia, do godziny 12 w potudnie.

WYSTAWA SPAWALNICZA
w Gmachu Stowarzyszenia Technikéw, ul. Czackiego 3/5 bedzie otwarta w godzinach nastgpujgcych:

piatek, dnia 21.[V godz. 1430— 22
sobota, dnia 22.1V godz. 9 — 19
niedziela, dnia 23.1V godz. 10 — 14

Dla uczestnikéw Zjazdu — wstep wolny.



Nr Zjazdowy 1939 SPAWANIE | CIECIE METALI

PROGRAWM

. POLSKIEGO ZJAZDU SPAWALNICZEGO
21 - 23 KWIETNIA 1939 .

Czwartek, 20 kwietnia

godz. 19 Zebranie towarzyskie uczestnikéw Zjazdu w Gmachu Stowarzyszenia Technikéw Polskich,
Czackiego 3/5.

Piatek, 21 kwietnia
Posiedzenie 1
godz. 10— 12 Posiedzenie plenarne w Auli Politechniki Warszawskiej.
godz. 10 Otwarcie Zjazdu. Wybdér Prezydium Zjazdu i Prezydiéw Sekcyj.
Referaty:

1 prof, dr inz. Stefan Bryla: ,Spawanie a gospodarka narodowa”.
2. dr Alfred Sznerr: ,Ku zatozeniu Domu i Instytutu Spawalnictwa w Warszawie".
3. inz. Piotr Tutacz: ,Program realizacji Domu Spawalnictwa oraz Instytutu Spawalnictwa w Warsz

godz. 12 1430 Przerwa.
Posiedzenie Il

godz. 1430 18 Obrady Sekcji 1i Sekcji 2w Gmachu Stowarzyszenia Technikéw Polskich, Czackiego 3/5.

Sekcja 1 Sekcja 2
Zagadnienia ogolne. Urzagdzenia i materiaty.
godz. 143 1. prof, dr inz. Stefan Bryta, W-wa: 1. inz. Jozef Koziarski, W-wa;
sKrotki przeglad naprezen dodatkowych w kon- ..Niskie czy wysokie ciénienie”.
strukcjach nitowanych i spawanych"
2. inz. Erwin Polak, Chorzéow: 2. inz. Ryszard Sznerr, W-wa:
~Naprezenia wtasne w potaczeniach spawanych". .Urzadzenia réwnoprezne do spawania".
3. dr inz. Wenczeslaw Poniz, W-wa; 3. inz. Zygmunt Dobrowolski, W-wa:
~Styki spawane”, .Nowa metoda spawania tukowego maszyno-
wego".
4. prof, dr inz. Stefan Bryta i dr inz. Wenczeslaw 4. inz. Janusz Znamierowski, W-wa:
Poniz, W-wa: .Spawanie pradem stalym czy zmiennym?".
,Rozktad naprezen w spoinach pachwinowych
podtuznych".
5. Huta Pokoj, Katowice: 5. inz. Zbigniew Kopczynski, t6dz:
.Spawane dzZwigary szerokostopowe". W sprawie teorii spawania tukiem elektrycz-
nym".
6. inz. Stanistaw Palecki, W-wa: 6. inz. August Mystkowski, W-wa:
,Spawanie odlewdéw zeliwnych i stalowych tu- ,Elektrody a materiat konstruacyjny".
kiem pradu statego”,
7. inz. A. Bielinski, W-wa: 7. inz. Stanistaw Gayczak, Poznan:
~Spawanie aluminium tukiem elektrycznym®", .Przeszkalanie spawacza elektrycznego a wy-
magania".
8. inz. Jan Borowski. Borystaw: 8. inz. Zygmunt Putawski, W-wa:
,Ciecie i spawanie za pomocg eterynyl ,Ochrona oczu przy spawaniu".

godz, 1730 — 20 Przerwa.
Posiedzenie 111

godz. 20 — Wiecz6r odczytowy, w Gmachu Stow. Technikéw, potaczony ze zwykiym posiedzeniem
pigatkowym Stowarzyszenia Technikéw.

1 inz. Yves Mercier, Paryz: ,Zastosowanie palnika acetylenowego do hartowania i ciecia szyn".
2. prof, dr inz. Gotwald Schaper, Berlin: ,Spawane mosty w Niemczech".
| 3. inz. Nenad Lancos, Belgrad: ,Spawane mosty w Jugostawii".

Sobota, 22 kwietnia
Posiedzenie 1V

godz. 9 — 1330 Obrady Sekcji 3 w Gmachu Stowarzyszenia Technikéw.

Sekcja 3
Zagadnienia wytrzymatoéciowe i metaloznawcze, Badania spoin,
godz. 90 1. inz. Jo6zef Koziarski, W-wa: ,Znaczenie znajomos$ci metaloznawstwa dla spawalnika".

2, inz, Piotr Tulacz, Katowice: ,Badania plastycznosci stopiwa".

3, inz, Jézef Pilarczyk, Katowice: ,Wtasnos$ci mechaniczne w temperaturach normalnych i wyzszych
potgczen niektérych gatunkéw'blach kottowych wykonanych za pomocg spawania tukowego".

4, inz. Stanistaw Pilarski i inz. Kazimierz Luboinski, W-wa: ,Spawanie blach o réznych zawartosciach
wegla i metody badania potaczen".



godz. 153
Niedziela,
godz. 1030

SPAWANIE | CIECIE METALI Nr Zjazdowy 1939

inz, Piotr Tulacz i inz. Hiawiczka. Katowice: Okreélenie warunkéw wykonania prébnych spoin ace-
tylenowych”

. inz. Walenty Czyrski, Katowice: ,Wtasnos$ci wytrzymatosciowe spoin jedno i wielowarstwowych

wykonanych za pomocg spawania tukowego".

7. inz. Tryderyk Staub, Lwoéw: ,Projekt oceny dobroci i klasyfikacji jakosci spoiny".

10.

. inz. Pioti Tulacz i inz. Htawiczka. Katowice: Wptyw temperatury podgrzania na strefe przejsciowa

spoiny tukowej szyny”.

inz. Jerzy Hanisch-Pacully, Katowice: ..Roentgenografia stosowana do badania potaczen spawanych
i zarys innych metod badnh nieniszczacych”.

inz. J6zef Kozierski, W-wa: ,,Badania konstrukcji spawanych za pomocg promieni Roentgena".

godz. 1330 — 15M Przerwa obiadowa.

Posiedzenie V

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

Sekcja 4. Sekcja b
Spawanie w budowie maszyn, zbior- Spawanie w konstrukcjach inzynier-
nikéowikottow. skich.
iuz. Joézef Biernacki, Skarzysko: 1. prof, dr inz, Stefan Bryta, W-wa:
,<Zastosowanie palnika acetylenowego i #tuku .Spawanie w budownictwie przemystowym”,
elektrycznego w budowie maszyn".
2. inz. Mieczystaw Jaworek, Moscice: 2. prof, dr inz Stefan Bryla, W-wa: ,Oszczed-
~Spawanie w budowie aparatury chemicznej". nos¢ na ciezarze konstrukcyj spawanych".
inz. Tadeusz Markiewicz, Nowy Bytom; 3. inz. Artur Jahns i inz, Wiadystaw Wachniewski
..Proby elektrycznego spawania kotiéw przy Chorzéw:
wyzszych warto$ciach wspoétczynnika wytrzy- .Z praktyki mostéow spawanych w Polsce",
matosci wzglednej szwu spawanego”.
inz. St. Skrzyszowski, Hajduki Wielkie: 4. dr inz. Alfons Chmielowiec, Lwoéw:
~Spawanie stali nierdzewnych i kwasdodpor- JKilka probleméw w dziedzinie wzmacniania
nych". ) mostéw stalowych metodg spawania”.
5 dr Michat Smiatowski i inz. Kazimierz Lubo- 5. inz. Tadeusz Koztowski, Ostrowiec:
inski, W-wa: ,Badania potgczen spawanych .Konstrukcja stalowa Stoczni Marynarki Wo-
stali kwasoodpornych". jennej w Gdynil,
6. dr inz. Zenobiusz Klgbowski, Kielce: 6. inz. J. Ratynski, Chorzow:
~Spawanie jako najracjonalniejsza naprawa .Korzysci z zastosowania spawania do wiez
pewnych elementéw kottowych wybitnie zgi- wyciggowych”.
nanych".
inz. Jan Starachowicz, Biatystok: 7. inz. Wiadystaw Wachniewski, Chorzéw:
,Spawwnie w naprawie kottéw parowozowych". ,Spawany schron stalobetonowy",
8 inz. Bolestaw Szupp, W-wa: 8. inz. Adolf Bandur, Chorzéw:
,Zastosowanie nowoczesnych metod spawania ,Spawanie motazowe hal fabrycznych".
acetylenowego przy budowie zbiornikéw".
9. inz. Jan Hillar, W-wa: 9. inz. Zygmunt Widelec, Chorzéw:
,Spawanie w naprawach kottéw parowych". ,Naroza ramowe w wykonaniu spawanym".
10. inz. Eugeniusz Tuszewski. W-wa: 10. Robert Gotebiowski, Torun:
Organizacja nowoczesnej spawalni, kontrola ,Spawane powtoki stalowe z blachy 2,5 mm
pracy spawaczy i warsztatowe badania spoin”. jako izolacja mostéw, wiaduktéw, przepustéw

zelbetowych, tuneli stacyjnych itp,".

godz. 20 Wspdlna kolacja w Salonach Resursy Kupieckiej, Senatorska 40.

(udziat 9 zi, stroje dowolne, oddzielne stoliki).

3 kwietnia

Posiedzenie VI

godz, 100 — 13 Posiedzenie plenarne.

1. prof. inz. Brillie, Paryz: ,Wyznaczanie statej topienia, szybkoséci i mocy topienia elektrod do spa-
wania tukowego".

2. prof, dr inz. Iwan Feszczenko-Czopiwski, Katowice: ,Procesy metalurgiczne w spawalnictwie".

3. inz. J6zef Koziarski. W-wa: ,Wspotpraca miedzy konstruktorem spawalniczym, materiatoznawcg
i warsztatem spawalniczym nad zagadnieniami korozji".

4. dr inz, Wenczestaw Poniz, W-wa: ,Nauczanie spawania na politechnikach".

Odczytanie i uchwalenie wnioskéw Zjazdu. Zamkniecie Zjazdu.

W czasie trwania Zjazdu otwarta jest Wystawa Spawalnicza w Stowarzyszeniu Technikéw Polskich Czackiego 3/5, 11l p.
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Dr Alfred Sznerr, Warszawa.
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Ku zatozeniu Domu i Instytutu Spawalnictwa w Warszawie]

W tym momencie, gdy tak licznie tutaj zebra-
liSmy, sie aby odby¢ I-szy Polski Zjazd Spawalni-
czy, wydaje mi sie rzecza stuszng zobrazowacd,
jakimi drogami doszliSmy do $wiadomosSci potrze-
by tego Zjazdu — tj. potrzeby wydzielenia spawal-
nictwa z pos$rod innych dziedzin obrobki meta-
li, i obradowania tylko nad zagadnieniami tej
specjalnosci — jakimi drogami szedt rozwo6j spa-
wania w Polsce i co pozostaje do zrobienia w naj-
blizszej przysztosci, aby zapewni¢ spawalnictwu
najbardziej racjonalne podstawy do dalszego roz-
waju.

W 1918 r., kiedy spawalnictwo catego Swia-
ta przeszto zwycigsko okres Wielkiej Wojny, mu-
sieliSmy w tym dziale, jak i w wielu dziatach na-
szej techniki, tworzy¢ dopiero podwaliny dla
przysztego rozwoju, W tym czasie spawalnictwo
stuzyto gtéwnie do ,sztukowania" zniszczonych
przez wojne i bezczynno$é urzadzen, stopniowo
zaczeto przenikaé¢ do odradzajgcego sie przemystu
kotlarsko-blacharskiego i okres ten trwat lat kil-
ka, przy czym zuzycie tlenu, bedace miernikiem
wowczas catoksztattu spawania, wyglagdato bar-
dzo nikle, stanowito bowiem w pierwszych Ila-
tach naszej niepodlegtosci zaledwie 3% spozycia
obecnego.

Réwnolegle zaczeta stawiaé pierwsze Kkroki
nowa metoda spawania — spawanie tukowe, Kt6-
re w miedzyczasie powstato, w Polsce jednak nie
istniata, praktycznie biorgc, do roku 1923.

Wielkie jednak zalety spawalnictwa, dzisiaj
juz ogdlnie znane, byty dostateczng pobudkag dla
rozbudowy tej dziedziny rownolegle z innymi
dziedzinami naszej techniki.

Na przeszkodzie do tego rozwoju stat brak
odpowiednich sit fachowych, z czego zdaly so-
bie najlepiej sprawe przemysty bezposrednio zain-
teresowane w tym dziale, jak przemyst karbido-
wy i tlenowy i dzieki inicjatywie tej grupy prze-
mystowej powstat na posiedzeniu organizacyjnym,
odbytym 26 wrzeénia 1927 r. w Katowicach ,Zwia-
zek Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tle-
nowego", ktoéry nastepnie zmienit nazwe na ,Sto-
warzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Me-
tali w Polsce".

Giéwnym zadaniem tego Stowarzyszenia by-
to i jest organizowanie szkolnictwa spawalnicze-
go oraz tworzenie odnos$nej literatury fachowej.
Zadanie to podjeto i zrealizowato 13 firm, ktére
odktadajgc na bok sprawy konkurencyjne posta-
nowity zjednoczy¢ sie dla przysporzenia Kkrajowi
sit fachowych.

Pierwszy kurs zostat otwarty w Katowicach
dnia 15 lutego 1928 r,, przy czym Katowicka Dy-
rekcja Kolejowa, doceniajac znaczenie tej pracow-
ki oswiatowej, data do dyspozycji Stowarzyszeniu
niewykorzystang woéwczas sale starej kottowni,

W koncu tegoz roku Tow. ,Perun" dato do
dyspozycji Stowarzyszenia sale do ¢wiczen w swej
fabryce w Warszawie, a wyktady odbywaty sie
w domu parafialnym przy kosciele pod wezwa-
niem Matki Boskiej Zwycigskiej przy ul. Gro-

') Referat wygtoszony na otwarcie Zjazdu.

chowskiej, na Pradze danym do dyspozycji przez
proboszcza tej parafii.

Pierwszy kurs zostat
1928 roku.

Od stycznia 1928 r, zaczeto tez wydawac cza-

otwarty 5 listopada

sopismo ,Spawanie i Ciecie Metali", ktére wy-
chodzi po dzien dzisiejszy. Jedynymi sitami za-
silajgcymi to czasopismo przez ditugi okres po-

czatkowy byli p. Red, Zygmunt Dobrowolski i mo-
ja skromna osoba,

Widzimy, ze wielki by} wysitek stworzenia
tych agend przez tak nieliczne grono firm sub-
sydiujgcych i jezeli to dzieto powiodto sie, zaw-
dziecza sie to — poza poparciem finansowym
cztonkoéw wspierajacych — ofiarnej i bezintere-
sownej pracy Zarzadu, Kierownictwa oraz per-
sonelu Stowarzyszenia.

Po tym pierwszym heroicznym wprost okre-
sie przystagpiono do organizacji wtasnej siedziby
w Katowicach, ktéra dzisiaj po 12 latach istnie-
nia rozwineta sie¢ w powazng placéwke rozporza-
dzajagca nowocze$nie urzadzona spawalnig acety-
lenowg oddzielnym warsztatem do nauki spawania
tukowego na 13 stanowisk, salg wyktadowg i do-
brze urzadzonym laboratorium mechaniczno-
wytrzymatoSciowym.

Siedzibe katowickyg, jakkolwiek znajduje sie
ona na terenie wynajetym, mozna uwazac¢ za do-
prowadzonag do nalezytego poziomu i odpowiada-
jaca swemu zadaniu.

W Warszawie jednak Kursy prowadzone sa
nadal przy fabryce ,Perun" i wobec ruchu fa-
brycznego mozna prowadzi¢ tylko kursy wieczo-
rowe, nie mozna wiec prowadzi¢ na raz wiecej
niz jednego kursu i nie ma mozliwosci szkolenia
spawaczy przysytanych przez przemyst dla spe-
cjalizacji. Zycie jednak wymaga jednoczesnhego
prowadzenia kurséw na réznych poziomach, a wiec
tak dla kurséw dziennych jak i wieczorowych.

Nalezy zaznaczy¢, ze dzieki wspdtpracy z r6z-
nymi organizacjami o$wiatowymi, Stowarzyszenie

prowadzi szereg statych kurséw poza wiasnymi
szkotami.

W tym wzgledzie Stow, wspétpracuje:

w Wojewédztwie Slagskim — ze Slgskim In-

stytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym w Kato-
wicach,

w Wojewo6dztwie Krakowskim — z Woje-
wodzkim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym
w Krakowie,

w Woj. Lwowskim — z Instytutem Przemysto-
wym dla Matopolski Wschodniej,

w Woj. Warszawskim — z Instytutem Prze-
mystowo-Rzemies$lniczym przy Muzeum Przemy-
stu i Rolnictwa w Warszawie.

w woj. Poznanskim — 2z Poznanskim Tow.
Kurséw Technicznych,

woj. Biatostockim — z lzba Rzemies$lnicza.

Dzieki tej wspétpracy udato sie zorganizowac
Kursy state w tych miastach, korzystajac z lokali
szkot technicznych itp. Firma Perun daje do dys-
pozycji pomieszczenia szkolne — oprécz Warsza-
wy, w Bydgoszczy, Biatymstoku, Skarzysku i Tar-
nowie.



6 SPAWANIE | CIECIE METALI

Obecnie wiec Stowarzyszenie prowadzi 8-m
szko6t statych, we wszystkich najwazniejszych o-
Srodkach.

Niezaleznie od tego organizowane sa kursy
lotne, w ro6znych miejscowosciach, w miare na-
ptywu kandydatow, najczesSciej przy wspoéipracy
z miejscowymi izbami rzemie$lniczymi.

llosci kandydatéw na kursy wcigz rosng i tru-
dno juz dzisiaj podota¢ nielicznemu personelowi
w rosngcych wcigz zadaniach Stowarzyszenia.

Budzet Stowarzyszenia zamykat sie w r. 1928

sumag 50 000— zt, w czym $wiadczenia cztonkdw
wspierajgcych 40 000— 2zt a w roku 1938 sumg
zt 110000—, w czym $Swiadczenia cztonkow

wspierajgcych zt 90 000—, a wiec w ciagu dzie-
sieciolecia te sumy sie podwoity. Swiadczenia
wiec w gotéwce cztonkdw wspierajgcych z rokiem
biezgcym osiggna powazng sume przeszto 1000 000
zt., nie liczagc Swiadczen w naturze i pracy facho-
wej swych pracownikéw. Oceniajac te Swiadcze-
nia nawet wedtug kosztéw witasnych nalezy okre-
$li¢ je minimalnie jeszcze na 500 000 zt. Swiadczy
to o wielkim wysitku tej nielicznej ilosci firm i o-
s6b, ktére pokierowaty pracami Stowarzyszenia.

Prace wydawnicze Stowarzyszenia polegaja
w pierwszym rzedzie na wydawaniu miesiecznika

,Spawanie i Ciecie Metali", oraz 2-miesiecznika
~Spawacz", ktéry jakkolwiek wychodzi dopiero
2-gi rok, liczy okio 3000 prenumeratoréw; poza

tym Stowarzyszenie wydato szereg podrecznikéw
og6lnych i broszur specjalnych, ktére uzupetniajg
dziatalno$¢ czasopism.

Najwazniejszym w chwili obecnej zadaniem
jest stworzenie witasnej siedziby Stowarzyszenia
w Warszawie, aby w stolicy Panstwa zakres prac
Stowarzyszenia nie byt ograniczony brakiem na-
lezytego pomieszczenia. Najlepszym dowodem tej
koniecznos$ci jest zainteresowanie sie wiedzg spa-
walnicza nie tylko praktykoéw, ale i sfer inzynier-
skich, np. przy organizowaniu Pierwszego Wyz-
szego Kursu Spawania dla Inzynieréw, ktéry o-
becnie sie odbywa w Warszawie, zmuszeni bylis-
my rozbi¢ terenowo Kurs na trzy miejsca, co na-
turalnie jest ogromnym utrudnieniem dla prowa-
dzacych kurs i stuchaczy. Kurs ten, trwajgcy caty
rok, stanowi jednak dla nas bardzo powazne za-
danie; duza ilos¢ zgtoszen jest dowodem, ze Kkurs
ten trzeba stale prowadzié, co nas stawia w przy-
krej koniecznos$ci znacznego ograniczenia réwno-
czeSnie odbywajgcych sie kurséw dla spawaczy.

Tymczasem zycie bedzie wymagato wiasnie
zwiekszenia tempa szkolenia spawaczy, doksztat-
canie bowiem inzynieréw, spowoduje niewatpli-
wie zwiekszenie wymagan od spawaczy i koniecz-
no$¢ tym bardziej intensywnego ich przeszkalania
i specjalizacji. Do tego trzeba bytoby uczelni, kté-
ra bytaby do dyspozycji catly dzien. Trudno wy-
maga¢ tego od dzisiejszej szkoty, mieszczgcej sie
w zabudowaniach firmy ,Perun".

Ten stan krytyczny w jakim znajduje sie obec-
nie placowka warszawska, musi bezwzglednie zna-
lez¢ rozwiagzanie w najblizszym czasie i to jest
w interesie wszystkich uzytkownikéw spawania,
a wiec przemystu hutniczego i metalowego w naj-
szerszym zakresie.

Jezeli udato sie placéwke w Katowicach roz-
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budowa¢, to stato sie to dzieki temu, ze przemyst
goérnoslaski zainteresowat sie pracami tej placow-
ki i zadeklarowat pewne znaczne subsydia.

Do budowy analogicznej placéwki w Stolicy
przyczynié sie powinien caty przemyst naszego
kraju, a przede wszystkim przemyst hutniczy i
przemyst metalowy. Przemyst ten dotychczas nie
bierze zadnego udzialu w pracach Stowarzysze-
nia, wbrew temu, co sie dzieje we wszystkich
Panstwach Zachodnich, gdzie organizacje spawal-
nicze korzystaja z szerokiego poparcia panstwa,
witadz miejskich, funduszu pracy i catego przemy-
stu hutniczo-metalowego. Wtasna placéwka w po-
staci ,Domu Spawalnictwa" w Warszawie, umo-
zliwitaby racjonalne ksztalcenie wszystkich sit
technicznych, potrzebnych w spawalnictwie, po-
czynajac od spawacza, a konczac na inzynierze,
a takze umozliwitaby prowadzenie prac wydawni-
czych naukowo-badawczych i prac specjalnie zle-
conych przez przemyst i instytucje publiczne.

Przetadowanie programéw wyzszych uczelni
uniemozliwia wprowadzenie nauki spawalnictwa
juz w szerszym zakresie do politechnik i dlatego
istnienie ,.Domu Spawalnictwa", gdzie studenci
mogliby uzupetnia¢ swoje wiadomosci w tym dzia-
le, np. w czasie wakacyjnych ferii letnich lub zi-
mowych, lub tez po skonczeniu, na specjalnych
kursach wyzszych wieczorowych, pozwolitoby za-
petni¢ te luke, ktérg odczuwamy juz dzisiaj i od-
czuwacé bedziemy coraz silniej.

Przy tym Domu Spawalnictwa moznaby juz
bardzo niewielkim wysitkiem finansowym — po-
wotaé¢ do zycia ,Instytut Spawalnictwa", jako je-
dnostke autonomiczng o wyzszych celach nauko-
wych.

Catos¢ zadania dziatania Stowarzyszenia zda-
je sie scharakteryzowatem dostatecznie. Wszyscy
Panowie zapewne uznaja korzysci, wynikajace z
pracy Stowarzyszenia i zapewne tez godzag sie z
tym, ze witasna siedziba w Warszawie w formie
,Domu Spawalnictwa" jest niezbedna. Trudno tez
wymagaé, zeby zadanie to spetnita nieliczna garst-
ka firm, skupionych obecnie w Stowarzyszeniu.
Podjga¢ sie tego zadania moze tylko caty polski
przemyst hutniczy i metalowy, do og6tu wiec na-
szego przemystu zgtaszam w imieniu Stowarzy-
szenia moj apel o poparcie tych zamierzen. Przy
szerokim zrozumieniu i poparciu tej inicjatywy
sprawa ta moze by¢ zrealizowang przy niewiel-
kim wysitku na poszczegélne instytucje i zaktady
przemystowe, caty bowiem koszt ogfranicza sie
do sumy ok. 250000 zt, z czego tylko okoto zt
100 000 bytoby potrzebne w gotéwce w biezgacym
roku, a drugie zt 100 000 w roku 1940, reszta za$
mogtaby by¢ uzyskana jako pozyczka dtugoter-
minowa. Gdyby Zarzad Miasta udzielit placu pod
budowe Ilub popart budowe ze $rodkdédw jakimi
rozporzadza Fundusz Pracy, jak to miato miejsce
ostatnio w Bazylei, to sprawa bytaby jeszcze ta-
twiejszg do zrealizowania.

Jezeli wzig¢ pod uwage, ze samo Stowarzy-
szenie przeszkolito w ciggu 11 lat okoto 10000

spawaczy — ogo6lna liczba spawaczy w Polsce
powinna wynosi¢ ok. 15000 — skiadka wiec na
zatozenie ,Domu Spawalnictwa" w Warszawie

wyniostaby mniej niz zt 20,— od zatrudnionego
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spawacza. Poniewaz trudno liczy¢ na pomoc ma-
tych warsztatéw, wiec opodatkowanie sie prze-
mystu na ten cel powinnoby wynosi¢ np. 50 — zt
od zatrudnionego spawacza.

Przy subsydium 50 zt od spawacza, potrzeb-
ny fundusz zostatby zrealizowany. Czyz to jest
niemozliwe?! Bytoby to najprostsze i najszybsze
zatatwienie sprawy. Rzecz prosta, ze w razie przy-
jecia tej inicjatywy, powstatby Komitet Budowy
,Domu Spawalnictwa”, ktéoryby wraz z Zarzadem
Stowarzyszenia, dysponowat tym funduszem. Mi-
to bytoby mi, gdyby ws$réd uchwat Zjazdu propo-
zycja ta zanlazta swdj wyraz.

Skroty referatow Zjazdowych.

Otwarcie Zjazdu. Posiedzenie plenarne,

1.

Prot. dr inz. STEFAN BRYLA, Warszawa.
Spawanie a gospodarka narodowa.

Celem nalezycie zorganizowanej gospodarki
narodowej jest zaprzegna¢ wszystkie rozporzadzal-
ne sity do jak najwiekszego wzmozenia potencja-
tu narodowego w dziedzinie wytwdérczosci i obro-
ny narodowej. Chodzi wiec o uzyskanie maksimum
korzysci i wynikow przy stosowaniu minimum
zuzycia energii materiatu i czasu. W zwigzku
z sytuacjg miedzynarodowa tymbardziej wazne
jest mozliwie konsekwentne pojscie po tej linii.

Zakres zastosowan spawania jest ogromny.
Obejmuje nieomal wszystkie dziedziny zastosowan

metali, a wiec konstrukcje budowlane, mostowe,
maszyny, kotty, okrety, sprzety i aparaty wszel-
kiego rodzaju. Pozwala ono na zaoszczedzenie

duzej ilosci materiatu, czy to przez mniejsze za-
potrzebowanie tegoz, czy to przez mozliwe wy-
zyskanie materiatu. W samej dziedzinie budowy

mostéw i konstrukcyj stalowych mozna albo
zaoszczedzi¢ ok, 15% materiatu, albo tez
zbudowaé¢ o ok. 15% wiecej budowli, co przy

naszym zaniedbaniu ma tym wieksze znaczenie,
to samo dotyczy innych dziedzin techniki. Nalezy
przetamaé konserwatyzm, ktdéry staje na drodze
zracjonalizowania metod pracy, oszczednoSci
i przysposobienia pogotowia technicznego dla ce-
léw obrony panstwa.

2.

Dr ALFRED SZNERR, Warszawa.

Ku zatozeniu Domu i Instytutu Spawalnic-
twa w Warszawie.

Referat ten jest wydrukowany in exfenso na str. 5.

3.
Inz. PIOTR TULACZ, Katowice.
Program realizacji Domu Spawalnictwa

oraz Instytutu Spawalnictwa w Warszawie.

POSIEDZENIE 1 1 IL

SEKCJA 1 7

W przeSwiadczeniu, ze mys$l zatozenia ,Do-
mu Spawalnictwa" w Warszawie musi w ten lub
inny spos6b nabra¢ realnych ksztattow, przygo-
towalismy juz konkretny projekt wstepny, z kto-
rym w nastepnym referacie zaznajomi Panéw bli-
zej Dyrektor Stowarzyszenia p. inz. Tutacz.

Sadze, ze te kilka stéw o pracach Stowarzy-
szenia i potrzebie ufundowania ,Domu Spawalnic-
twa"” w Warszawie, nie pozostanie tylko na pa-
pierze, jako jeden z referatéw, lecz znajdzie swe

skonkretyzowanie w uchwatach Zjazdu i — daj
Boze — w rozpoczeciu w najblizszym czasie bu-
dowy.

Sekcja 1.
1.
Prof, dr inz. STEFAN BRYLA, Warszawa.
Krotki przeglqd naprezen dodatkowych

w konstrukcjach nitowanych i spawanych.

2.

Inz. ERWIN POLAK, Chorzéw.

Naprezenia wtasne w potaczeniach
spawanych.

Mimo wspaniatego rozwoju spawania istnie-
ja w dziedzinie spawania konstrukcji stalowych
zagadnienia, ktére do dnia dzisiejszego nie zosta-
ty dostatecznie rozpoznane i opanowane. Do tych
zagadnien nalezy sprawa naprezen wiasnych,
wzglednie skurczowych w potgczeniach spawa-
nych.

Stal przechodzac procesy termiczne ulega
wewnetrznym przemianom zaleznie od wysokos$-
ci temperatury. Ogrzanie do temperatyry:

a) powyzej krytycznej (ok. 700°C) powoduje

przemiany witasnosci fizycznej, chemicznej, struktu-
ralnej i wytrzymatosciowej. Dwie ostatnie przemia-
ny muszg by¢ szczegdtowo rozpatrzone dla wszech-
stronnego nasSwietlenia zagadnienia naprezen
witasnych.

Ostyganie stali ogrzanej powyzej temperatu-
ry Kkrytycznej stwarza warunki sprzyjajagce roz-
rostowi ziarn stali. Stal o tej strukturze, zaleznie
od szybkosci ochtadzania, zawartosSci wegta itp.
nosi rozmaite nazwy, jak perlit, sorbit, martenzyt
itd. i odznacza sie wysoka wytrzymatoscig przy
matej ciggliwosci. Mowi sie, ze stal jest twarda
i krucha. Te wtasnosci wytrzymatosciowe mozna
sztucznie jeszcze polepszyé przez pewne zabiegi
jak np. przez hartowanie, to znaczy przez szybkie
ochtadzanie, albo obrébke mechaniczng, szcze-
gélnie zimng. Ostatnig konsekwencjg ochtadzania
stali catkowicie rozgrzanej powyzej temp. krytycz-
nej sa naprezenia skurczowe, na og6t o matej war-
tosci

Ogrzanie stali ponizej temp. krytycznej po-
woduje wiekszg plastycznos$é i oczywiscie powiek-
szenie objetosci stali.

Wykonujac spoine na blasze stalowej zauwa-
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zymy, ze blacha ulegnie odksztatceniu, spowodo-
wanemu jak wiadomo wskutek wszechstronnego
skurczenia sie partii blach, objetej natozong spoi-
na. Innymi stowy w blasze powstaty przestrzenne
naprezenia skurczowe, czyli witasne, ktore dla
utrzymania rownowagi wewnetrznej napiecia,
znieksztatcajg blache.

W toku dalszych wywoddéw ustali sie: Zrddia
powstania naprezen witasnych, ich rodzajow i wiel-

kosci, znaczenia ich wptywu dla nos$nosci i wy-
trzymatosci potaczenia spawanego.

a) Zr6dta powstania naprezen
i ich rodzaje. Gtebokos¢ penetracji ciepta

spawanie wynosi wg Martensa obustronnie od osi
spoiny nawet kilkanascie centymetréw, zaleznie od
zdolnos$ci przewodnictwa cieplnego elementu sta-
lowego. Ten pas termicznego dziatania spawania
jest okolony niegrzang i sztywnag konstrukcja.
Pod wptywem temperatury spawania dazy pas
termiczny do rozszerzania sig, przy czym napotyko
na opor zimnej otaczajacej konstrukcji. Pod wpty-
wem tego oporu iz powodu wiekszej plastycznos$ci
w stanie ogrzanym pecznieje, innymi stowy staje
sie krétszy niz przed spawaniem. Po spawaniu
nastepuje powolne stygniecie, to znaczy skurcze-
nie sie speczniatego pasa termicznego. W ten spo-
s6b powstate naprezenia nazwiemy — napreze-
niami utwierdzeniowymi— Kktdére sa najwazniejszg
sktadowg naprezen witasnych.

Druga sktadowag beda naprezenia, ktore po-
wstang, gdyby pitynna masa spoiwa skurczyta sie
bez skrepowania, jak odlew stalowy. Ten rodzaj
nazwiemy — naprezeniami odlewniczymi.

Trzecim i zarazem ostatnim rodzajem napre-
zenh wilasnych sg naprezenia oddziatywawcze,
ktore powstajg, jezeli dany element spawany zo-
staje witgczony w catos¢ pewnej konstrukcji.

b) Wielkos$¢ i znaczenie napre-
zen wtasnych dla typowych pota-
czen spawanych, tgagczonych spoing
X lub V wzglednie spoing pachwi-
nowag.

W ostatnich tatach pracowano duzo nad dos-
wiadczalnym, oraz teoretycznym wyposrodkowa-
niem wielkosci i kierunku naprezen wiasnych.
Stwierdzono, ze naprezenia wtasne w styku wyko-
nanym za pomocg spoiny czotowej na X lub V
przedstawiajg sie o wiele korzystniej niz w dzwi-
garach spawanych spoinami pachwinowymi.

Na podstawie doswiadczen ze spoinami czo-
towymi wynika, ze prawie zawsze mamy do czy-
nienia z naprezeniami witasnymi o wielkos$ci nieco
wiekszej od granicy plynnosci materialu macie-
rzystego. Przy tym potgczeniu istnieje mozliwos¢
wydatnego ztagodzenia naprezen skurczowych
dzieki plastycznosci blach tgczonych.

Wspétistnienie naprezen witasnych z uzytko-
wymi (wskutek obciazen zewnetrznych) nie zagra-
za bezpieczenstwu potaczenia stykowego wy-
konanego za pomoca spoin czotowych, a na-
wet naprezenia uzytkowe moga zniwelo-
waé naprezenie wilasne. (0] wiele nieko-
rzystniej, a nawet niebezpieczniej przedstawia sie
natomiast istnienie naprezen witasnych w potgcze-
niach ze spoinami pachwinowymi np. w dzwiga-
rach dwuteowych.
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Reasumujgc wyniki doswiadczen nad dzwiga-
rami spawanymi za pomocg spoin pachwinowych,
nalezy stwierdzi¢, ze tylko bardzo mata czes$¢ prze-
kroju poprzecznego dzwigara — mianowicie spoi-
ny pachwinowe wraz ze strefami przyspoinowy-
mi — narazone sa na silne rozcigganie, Natomiast
znacznie wieksza reszta przekroju wykazuje niz-
sze naprezenia $ciskajace,

Z powodu koniecznosci rownowagi wenwetrz-
nych napie¢ nalezy wnioskowaé, ze strefy spoi-
nowe posiada¢ musza o wiele wieksza granice wy-
trzymatosci, niz materiat macierzysty dzwigara,
Istotnie wskazuje zmierzona twardos¢ strefy spoi-
nowej na istnienie wytrzymatosci nawet do
100 kg/mm2 Takie podwyzszenie wytrzymatosci
jest tylko mozliwe przy jednoczesnym zmniejsza-
niu granicy wydtuzalnosci, tzn. ze strefa spoinowa
jest bardzo mato plastyczna.

Ten zanik wtasnosci plastycznej strefy spoi-
nowej moze oczywiscie pod dziataniem pewnych
wptywow dazy¢ do zera, co jest rébwnoznaczne
z pekaniem strefy spoinowej, Wpltywy podwyz-
szajace granice wytrzymatosci przy rdéwnoczes-
nym zmniejszeniu granicy wydiuzenia sa naste-
pujace:

1) przemiany strukturalne strefy spoinowej,

2) hartowanie strefy spoinowej wskutek szyb-
kiej utraty ciepta w konstrukcji spawanej,

3) stale dziatajgce rozcigganie w spoinie, le-
zace powyzej granicy piynnosci,

4) naprezenia przestrzenne w spoinie i stre-
fie przyspoinowej,

5) nieréwna, pokarbowana powierzchnia spoi-
ny i kratery,

6) btedy, oraz pekniecia w spoinie,

7) znaczne zmiany temperatur zewnetrznych.

Wobec stwierdzonej wysokiej wytrzymatosci
strefy spoinowej jednoczesne dziatanie naprezen
witasnych z uzytkowymi jest mozliwe bez zastrze-

zen, byleby tylko odksztatcenia konstrukcji nie
przekraczaty zapaséw plastycznosci strefy spoi-
nowej.

Na koncu poda referent krétki opis projektu
specjalnych blach pasowych dla dzwigaréw spa-
wanych spoinami pachwinowymi, ktére pozwolg
na polepszenie zdolnosci plastycznych strefy spoi-
nowej.

3.
Dr inz. WENCZESLAW PONIZ,
Styki spawane.

Warszawa.

4,

Prof, dr inz. STEFAN BRYLA i dr WENCZESLAW PONIZ,
Warszawa.

Rozktad naprezen w spoinach pochwino-

wych podtuznych.

Referat opisuje rezultaty doswiadczen wy-
konanych z bardzo wielkg iloscig prébek pota-
czonych przy pomocy spoin pachwinowych podtuz-
nych. Doswiadczenia te okres$laja mniej wiecej
doktadnie rozktad tych naprezeh wedtug linii
krzywych, przy czym maksimum naprezenia wy-
stepuje na koncach spoin. Do referatu dotgczone
sg liczne wykresy i zestawienia.
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5.
HUTA POKOJ,

Spawane dzwigary szerokostopowe.

Katowice.

Dzwigary dwuteowe o0 szerokiej stopce zysku-
ja siebie dla swych zalet coraz wiecej zwolenni-
kéw.Wykonuje sie je zagranicg przewaznie przez
walcowanie ich w catosci, czesciowo takze przez
spawanie ze specjalnych profilow i blach. W Pol-
sce dotychczas dzwigaréw szerokostopowych nie
produkowano; produkcja sposobem walcowniczym
nie optacataby si¢ z powodu duzych kosztéw inwe-
stycyjnych; w naszych warunkach wchodzi w ra-
chube tylko produkcja przez spawanie z odpowied-
nich czesci.

Huta Pok6j S. A. zamierza podja¢ produkcje
tych dzwigaréw wg systemu inz. Griffla. System ten
polega na przeksztatceniu normalnego dzwigara
dwuteowego o waskiej stopce na szerokostopowy
przez przyspojenie osobno do tego celu walcowa-
nych i dostosowanych naktadek. Np. dZwigar nor-
malny Nr 18, przez przyspojenie stosownych na-
ktadek o szeroko$ci 200 mm, zostaje zamieniony
na dzwigar szerokostopowy Nr 20 o wysokosci
rowniez 200 mm. Dzwigary normalne bedzie sie
do tego celu walcowaé¢ o nieco grubszej $ciance,
co tatwo uzyskac przez rozsuniecie walcédw.

Program produkcji dzwigaréow nazwanych HP
przewiduje na razie profile od Nr 18 doNr 30. Po-
rownywanie wartosci statycznych dzwigaréw HP
z podobnymi dzwigarami niemieckimi, wykazuje,
ze dzwigary HP w stosunku do wagi sg wytrzy-
malsze; rowniez rozktad ciezarow i wytrzymatosci
poszczegdlnych profilow HP jest korzystniejszy niz
niemieckich.

Dzwigary HP zostaty wielokrotnie wyproébo-
wane pod nadzorem prof. Brylty w laboratorium
Huty Pokéj oraz w laboratorium Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania. Autor opisuje w swoim re-
feracie szereg doswiadczen na zginanie, przeprowa-
dzonych w celu poréwnania, nie tylko na dzwiga-
rach HP, lecz rowniez na podobnych dzwigarach
niemieckich walcowanych oraz na dzwigarach spa-
wanych z blach. Podczas doswiadczen mierzono
ugiecia, rozktad naprezen w stopkach itp., orazpo-
réwnano rezultaty z wartosciami obliczonymi teo-
retycznie.

Rezultaty doswiadczen byty zupetnie zadawa-
lajagce, tak ze nalezy stwierdzi¢, iz dzwigary HP
wykazaty swa zdatno$¢ do wszystkich celéw bu-
downictwa stalowego. W szczeg6lnosci stwierdzo-
no niezbicie, ze nie zachodzi zupetnie obawa wy-
boczenia $cianki dzwigara pod obcigzeniem.

Oddzielnie beda przeprowadzone badania na
obcigzenie dynamiczne.

6.

Inz. STANISLAW PALECKI, Warszawa.

Spawanie odlewdéw zeliwnych i stalowych
tukiem prgdu statego.
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7.

Ini. ANATOL BIELINSKI, Warszawa.

Spawanie aluminium ftukiem elektrycznym.

Znaczenie aluminium dla przemystu. Aktual-
no$¢ uruchomienia wytwoérni w Polsce — met.
inz. Bretsznajdera. Metody spawania — elektrody
metalowe i weglowe. Biegunowos¢. Napiecie i prad.
Gatunki elektrod zagranicznych. Zastosowanie spa-
wania — przyktady. Wytrzymatos¢. Zalety. Ko-
nieczno$¢ produkowania elektrod aluminiowych w
Polsce.

8.

Ini. JAN BOROWSKI, Borystaw.

Ciecie i spawanie metali za pomocg eteryny.

Zadaniem referatu jest zainteresowanie spa-
walnikéw polskich produktem pochodzenia kra-
jowego, tzw. ,eteryng", ktora w wielu wypad-
kach jest skroplong mieszaning pewnych frakcji
gazu ziemnego, mianowicie propanu i butandw,
0 niskim punkcie wrzenia. Przecigtna wartos¢
kaloryczna eteryny wynosi 24 000 — 27 000 kal/m3,
a wiec dwa razy wiecej niz acetylenu, temperatu-
ra ptomienia eterynowo-tlenowego wynosi: 2 600—
2 900" C. — Proces ciecia wszelkich metali za
pomocag eteryny zostat wyprobowany i dat wy-
niki w petni zadowalajgce. Zyzucie tak eteryny
jak i tlenu mate, za$ tylko przy wiekszych gru-
bosciach nieco dituzszy niz przy acetylenie.

Specjalnie dobrze nadaje sie eteryna do spa-
wania metali kolorowych, o nizszym niz zelazo
punkcie topliwosci. Uzasadnione to jest nizszg
temperaturg piomienia, co zapobiega przepala-
niu materiatu. Zostato to potwierdzone licznymi
doswiadczeniami ze spawaniem stopow miedzi,
czystej miedzi i aluminium. Spawanie zeliwa ete-
ryna dato bardzo dobre wyniki. Jesli chodzi o stal
1zelazo, to jedynie przy nieznacznych grubosciach
uzyskano wynik pomys$lny — przy grubosciach
wiekszych, pierwszenstwo nalezy oddac acetyle-
nowi.

Rachunek rentownosci uzycia eteryny wypa-
da bezwzglednie na jej korzy$¢ w poréwnaniu
z acetylenem, bowiem kaloria eteryny kosztuje
okoto trzy razy taniej, niz kaloria acetylenu z wy-
twornicy, zas$ dziesie¢ razy taniej niz kaloria ace-
tylenu rozpuszczonego. Poréwnanie eteryny z ace-
tylenem rozpuszczonym pod wzgledem transpor-
tu i manipulacji butlami wykazuje, ze martwy
ciezar naczynia jest przy acetylenie dziesiecio-
krotnie wyzszy niz przy eterynie.

Przytoczone daty, zaczerpniete z literatury
rosyjskiej i amerykanskiej, powinny znalez¢ po-
twierdzenie w doswiadczeniach, ktére nalezy prze-
prowadzi¢ w fachowych przedsiebiorstwach u nas
w kraju, a wowczas nowy produkt uzyty do cie-
cia i spawania®™ metali 'moze przynies¢ korzysci
tak pod wzgledem technicznym jak i rentow-
nosci.
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Sekcja 2.
1.

Inz. JOZEF KOZIARSKI, Warszawa.

Niskie czy wysokie ci$nienie.

2.

Inz. RYSZARD SZNERR, Warszawa.

Urzgdzenia rownoprezne w zastosowa-
niach ptomienia acetylenowo-tlenowego.

Zalety gazow rownopreznych.
tatwos¢ regulacji ptomienia acetylenowo-tlenowe-
go. Réznica pomiedzy ptomieniem naweglajgcym
a ptomieniem utleniajgcym. Trudno$¢ regulacji
ptomienia utleniajagcego. Zalety palnika wysokie-
go cisnienia w stosunku do palnika niskiego ci-
$nienia. Palnik réownoprezny. Rozregulowanie sie
ptomienia palnika niskiego ci$nienia i skutki te-
go zjawiska. Stosunek zuzycia gazdéw przy pal-
niku niskiego ci$nienia i przy palniku réwno-
preznym. Dziatanie ptomienia rozregulowanego na
spoiny stali miekkich. Dziatanie ptomienia roz-
regulowanego przy spawaniu stali stopowych

Inne zalety gazéw réwnoprez-
nych. Stato$¢ regulacji ptomienia. Prace seryj-
ne. Rownomierno$é¢ ptomienia (rzadkie ,powroty
ptomienia"). Prosta konstrukcja przyrzadéw do
spawania. Oszczednos$¢ na tlenie. Moznos$¢ zastag-
pienia jaderka miekkiego przez jgderko twarde
i odwrotnie.

Urzagdzenia rownoprezniowe.
Wyrownywacze cisnien. Opis i zasada. Palnik
robwnoprezny. Stanowisko pojedyricze réwnoprez-
ne. Urzadzenia rownoprezne warsztatowe.
Urzadzenia do hartowania powierzchniowego. Do-
prowadzenie acetylenu a) z butli: b) z wytwor-
nic wysokiego cisnienia, c¢) z wytwornic niskiego
ciSnienia przy zastosowaniu sprezarki. Przyrzady
zapewniajgce bezpieczehstwo pracv.

Wyniki.

3.

Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI,

Nowa metoda spawania tukowego maszy-
nowego.

Warszawa.

Spawanie systemem ,Uninmelt" opracowanym
w Stanach Zjednoczonych polega na topieniu elek-
trody gotej pod grubg warstwg topnika sproszko-
wanego, zasypywanego do spoiny w miare posu-
wu elektrody. Zadania topnika. Przebieg operacji
oraz struktura stopiwa. Zalety tego systemu. Wy-
dajnos$é. Zastosowania.

4.
Inz. JANUSZ ZNAMIEROWSKI, Warszawa.
Spawanie prqdem staltym czy zmiennym

i zwiqzane z tym zagadnienie stosowania
drutu gotego i otulonego.

Zagadnienie stosowania prgdu statego, czy
zmiennego w spawalnictwie jest Scisle zwigzane
z zagadnieniem uzywania do spawania drutu go-
tego lub otulonego, jak wiadomo bowiem, do spa-
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wania drutem gotym niezbedny jest prad statly.
Sprawa ta wtasciwie nie powinna juz podlegac¢ dy-
skusji, gdyz wszystkie badania wytrzymatos$ciowe
wykazujg niezmierng wyzszo$é stosowania elek-
trod otulonych. Mozna stwierdzi¢, ze przy stoso-
waniu drutéw otulonych wytrzymato$¢ na rozer-
wanie zwigeksza sie do 50%, granica ptynnosci—do
50%, wydtuzenie — do 300%, a udarno$¢ — do
1000% w stosnunku do drutu gotego. Oznacza to
niewspétmierne zwiekszenie sie wartosci mecha-
nicznych spoiny i pozwala na racjonalne jej kal-
kulowanie. Polepszenie tych wartosci wywotane
jest specjalnymi skiadnikami, zawartymi w otuli-
nie, ktoére speiniajg rézne, wyznaczone im zada-
nia w czasie topienia sie drutu i otuliny. Rola
otuliny jest potréjna:

1) metalurgiczna, polegajagca na ochro-
nie roztopionego metalu przez wydzielajgce sie
gazy i roztopiony zuzel oraz na wprowadzeniu do
roztopionego metalu skiadnikéw, zastepujgcych
te, ktorych ilo$¢ zmniejsza sie wskutek wysokich
temperatur i zwigzanych z nig reakcyj chemicz-
nych.

2) elektryczna, polegajaca na wprowa-
dzeniu w skitad otuliny skitadnikéw, ktore maja
niski potencjat jonizacji, a wiec tym samym uta-
twiaja jonizacje warstw powietrza miedzy elek-
trodami, co utatwia zapton tuku i state, niegasngce
palenie sie.

3) fizyczna — polegajagca na wprowadze-
niu do otuliny sktadnikéw, ktére wpitywajg na o-
trzymanie pewnego okres$lonego fizycznego cha-
rakteru zuzla, tzn. specjalnej zawiesistosci, ge-
stosci, ciezaru wtasciwego, specjalnych wtasnosci
przylepnosci, wtoskowatosci i napie¢ powierzch-
niowych. Od wartosci tych zalezeé¢ bedzie zacho-
wanie sie zuzla w czasie spawania i Kksztalt
spoiny.

Z powyzszego, oraz z bardzo licznych doko-
nanych préb i doswiadczenn w rdéznych krajach
wynika, ze dzigki zastosowania w otulinie spec-
jalnych skiadnikow, zapton tuku i jego palenie sie
jest tak samo tatwe, przy zasilaniu go tak pradem
zmiennym jak i stalym. Z tego widzimy wiec, ze
z punktu widzenia palenia sie tuku w wypadku
elektrod otulonych nie ma zadnych réznic miedzy
stosowaniem prgdu statego lub zmiennego.

Wartosci wytrzymatosSciowe spoiwa nie pod-
legaja zadnym zmianom przy zastosowaniu pradu
zmiennego, czy statego dla jednakowych diugosci
tuku tej samej elektrody otulonej. Jedynie tylko
w niektérych wypadkach stwierdzono, ze udar-
noé¢ zwieksza sige nieco przy spawaniu pradem
statym; to zwiekszenie jest rzedu 5 — 10%.

Natomiast zastosowanie pradu zmiennego ma
jeszcze te dobrg strone, ze zmusza i przyzwyczaja
spawacza do utrzymywania tuku znacznie Kkrot-
szego, niz przy pradzie statym, co wptywa bardzo
dodatnio na jakos$¢ spoiny.

Z punktu widzenia kalkulacji kosztow spa-
wania, nalezy zauwazy¢: 1) spawalnice pradu sta-
tego sg ok. 100% drozsze od spawalnic pradu
zmiennego, 2) konserwacja spawalnic pradu sta-

tego jest znacznie kosztowniejsza, gdyz mecha-
nicznie sa one bardziej skomplikowane, a liczne
czesci delikatne, jak kolektor, tozyska itd. wy-

magaja starannej obstugi, czestszych napraw i nie
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odpowiadaja ciezkim warunkom, w jakich spa-
walnice pracujg, a wiec takze amortyzacja kosz-
tow zakupu spawalnicy na prad staty musi by¢
rozliczona na okres czasu znacznie Kkroétszy, niz
ma to miejsce przy spawalnicach pradu zmienne-
go. 3) Sprawno$é¢ spawalnicy pradu statego jest
o ok, 50% gorsza, od spawalnicy statycznej pradu
zmiennego, a wiec koszt energii zuzytej dla spawa-
nia bedzie znacznie wigkszy, co wptywa ujemnie
na ogdlny koszt spawania.

W konkluzji spawanie pradem statym jest zu-
petnie nieuzasadnione z punktu widzenia technicz-
nego, z wyjatkiem spawania pewnych stali specjal-
nych i koniecznos$ci otrzymania bardzo wysokich
wartosci udarnosci, co zreszta nalezy sprawdzac
w kazdym poszczegélnym wypadku. Natomiast z

punktu widzenia instalacji, konserwacji i zuzytej
energii, pradowi zmiennemu nalezy da¢ pierw-
szenstwo.

5.

Inz. ZBIGNIEW KOPCZYNSKI, to6dz.

W sprawie teorii spawania tukiem
elektrycznym.

Teorie spawania tukowego sa przepeinione
réznymi rozwazaniami bez powaznych uzasadnien,
a niekiedy wprost btednymi wywodami.

Wspomne tylko, ze w jednej z ostatnich
ksigzek niemieckich pp. Schimpke i Horn'a, pt.
~Elektrische Schweisstechnik", (Berlin 1935), w
czes$ci o teorii tuku, sa pomieszane pojecia cha-
rakterystyki wolto-amperowej tuku i charaktery-
styki wolto-amperowej spawalnicy. Podczas, gdy
na pierwszg, jako zjawisko fizyczne, nie mamy
zadnego wptywu, druga gtéwnie zalezy od kon-
struktora.

Podobne btedy znajdujg sie w ksigzce K. Mel-
ler'a, pt. ,Lichtbogenschweissung”, ktéry przy
rozwazaniu opadajacej hyperbolicznie charaktery-
styki tuku, wyznaczonej przez p. Ayrton i prostej
oporowej (Widerstandgerade), co do ktoérej nie
daje S$cislejszych objasnien, wywodzi, ze na pod-
stawie matematycznej analizy mozna okresli¢, iz
jeden z punktéw przeciecia prostej z hyperbolg,
dolny — jest staly, drugi zas, goérny — niestaty.
Dlatego tuk elektryczny moze sie utrzymywac
tylko w dolnym punkcie (P2.

Otéz matematyczna analiza daje nam w tym
wypadku albo dwa pierwiastki rzeczywiste, albo
dwa urojone, albo jeden rzeczywisty (przy stycz-
nosci). O tym, ze jeden z pierwiastkow jest staty,
drugi za$ niestalty, mozna wnioskowa¢ na podsta-
wie analizy fizycznej. Zjawisko ustala sie na dol-
nym punkcie P2— i wiemy o tym jedynie na pod-
stawie obserwacji. Pani Ayrton, ktéra w czasie
swych badan nie mogta mie¢ oscylografu katodo-
wego, wyznaczyta swa krzywg na podstawie no-
towan, ustalonych punktéw P2 — to jest tych,
w ktérych tuk moze sie utrzymywac,

Przy zaptonie tuku przez przebicie powietrza
przy wysokim napieciu, zjawisko przenosi sie mo-
mentalnie od goérnego punktu Pt do dolnego P2
gdzie sie ustala. Przejscie ma charakter dynamicz-
ny i moze odbywac¢ sie wcale nie podiug chara-
kterystyki statycznej, wyznaczonej przez p. Ayr-
ton.
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Poza tym caty zakres spawania tukiem (od
ok. 15 do 500 A) miesci sie w tej czesci charak-
terystyki, ktéra jest prawie pozioma, oraz zapton
tuku przy spawaniu odbywa sie nie przez przebi-
cie powietrza wysokim napieciem, lecz przez
zwarcie elektrod i rozsuniecie ich. Dlatego wszel-
kie wnioski o spawaniu wyciggane z hyperbolicz-
nie opadajacej charakterystyki tuku w sposob, po-
dany przez K. Meller'a, nie majag praktycznego
znaczenia.

6.

Ini. AUGUST MYSTKOWSKI, Warszawa.

Elektrody a materiat konstrukcyjny.

7.

Inz. GAYCZAK STANISLAW,

Przeszkolenie spawacza elektrycznego
a wymagania.

Poznan.

Sprawa przysziego przeszkalania spawaczy
elektrycznych jest bardzo aktualna, gdyz jak do-
tad dziedzina ta nie ma zadnego Kkierunku i jest
traktowana indywidualnie. Kursa urzgdzane przez
Stow. Rozw. Ciecia i Spaw. Metali daja spawa-
czowi tylko podstawowe wiadomosci, cate wiec
przeszkolenie przerzuca sie na zaktady zatrudnia-
jace spawacza. Nalezatoby wiec co$ przedsiewzig¢,
azeby tym zakitadom utatwié¢ przeszkolenie.

Przy rozpatrywaniu przeszkolenia rzemies$lni-
ka i spawacza dochodzimy do wniosku, ze spa-
wanie nalezy zaliczy¢ do rzemiosta i spawaczy
nalezatoby przeszkala¢ przez diuzszy okres cza-
su— podobnie, jak to sie uskutecznia z uczniem na
rzemiesinika.

Przy poréwnywaniu wymagah przepisow
0o spawaniu stalowych konstrukcyj oraz projektu
przepiséw P. K. N. o spawaniu zbiornikéw w sto-
sunku do okresowych kontrolnych préb spawaczy
dochodzimy do przekonania, ze nie mamy tu na
celu wykonywac¢ laboratoryjnych préb hutniczych,
lecz tylko préby kontrolujgce potaczenia, wobec
tego koszt tych préb powinien byé jak najmniej-
szy. Zalecatoby sie znormalizowaé¢ ksztatt préb,
przez co osiagniemy zmniejszenie kosztéw.

Rozpatrujgc rézne czynniki wptywajgce na
dobro¢ spoiny, dochodzimy do wniosku, ze tylko
od spawacza i stanu wprawy jego reki bedzie
zalezata kwalifikacja spoiny i tym samym catego
obiektu. To uwydatni sie jeszcze wiecej przy spa-
waniu stali typu 18'8 oraz przy spawaniu specjal-
nych rob6t. Stad wniosek, iz przeszkolenie
spawaczy dla ogélnych potrzeb powinno sie odby-
waé¢ w firmach stojagcych na wysokim poziomie
spawalnictwa.

8.
Inz. ZYGMUNT PULAWSKI,
Ochrona oczu przy spawaniu icieciu metali.

Niebezpieczehstwa zagrazajace oczom przy
spawaniu i cieciu metali acetylenowym i tukowym:
rola promieni szkodliwych i niewidzialnych (in-
traczerwonych, i ultrafioletowych), inne niebezpie-
czenstwa (metal stopiony, iskry itd.).

Warszawa.
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Normy i wymagania dla ochron oczu (okula-
row przytbic, ekranow i szkiet barwnych).

Ochrona oczu spawacza acetylenowego. Omo6-
wienie typow okulardw zagranicznych i krajowych.

Ochrona oczu spawacza tukowego. Omoéwienie
przytbic i ekranéw zagranicznych i krajowych oraz
otoczenia (parawany, zastony itd.).

WieczOr odczytowy.

1.
Inz. YVES MERCIER, Paryz.
Zastosowania palnika acetylenowego do

hartowania i ciecia szyn.

powierzchniowe
kow szyn.

Sposéb ten nie jest nowy, poniewaz juz Sand-
berg w roku 1916 zastosowat go do szyn tramwa-
jowych, wowczas jednak ta obrébka polegata na
zagrzewaniu powierzchni przez przesuwajacy sie
wzdtuz szyny palnik, za ktérym postepowat
natryskiwacz wodny. W ten sposéb otrzymywano
jednak zbyt wysokie twardosci i szyny miaty ten-
dencje do tuszczenia sie. Zapobiegano temu przez
odsuniecie nieco dalej natryskiwacza, aby uzyskac
mniejszy stopien zahartowania.

Ostatnio przystgpiono do nowych préb w tym
kierunku i zamiast hartowania catej powierzchni
szyny, utwardza sie tylko same konce, ktére ule-
gaja najwiekszemu zuzyciu.

Aby uzyska¢ twardos¢ umiarkowana, Amery-
kanie ograniczyli naprzéd ilos¢ wody chtodzacej,
nastepnie udoskonalili te metode, stosujgc studze-
nie woda zagrzanej szyny do chwili, gdy przestanie
pokazywa¢ sie para, to jest do temperatury 100°
a nastepnie podgrzewanie powierzchni palnikiem
az do osiagniecia 350°. Ta metoda, zastosowana
do szyn amerykanskich, ktére zawierajg 0,7—0,9
C i 0,5—0,9 Mn daje zwiekszenie twardosci z 290
do 400 Br.

W Europie idzie sie raczej w kierunku mniej-
szych twardos$ci; poza tym specjalnie starania roz-
winieto w tym kierunku, aby uzyska¢ réwnomier-
ny spadek twardosci od powierzchni wgtab szyn.
Autor podaje opis i rysunek przyrzadu inzyniera
Henry, ktéry pozwala uzyskaé te wyniki przez
hartowanie i odpuszczanie w S$cisle okreslonych
warunkach. Spos6éb ten pozwala na osiagniecie
dowolnych wynikéw i jest bardzo doktadny.

Hartowanie sty -

Obrobka termiczna otworéw na Sruby

Doswiadczenia wykazujg, ze bardzo czesto
pekniecia szyn biorg poczatek przy otworach na
Sruby tubkowe; aby przeciwdziata¢ tym peka-
niom, zaproponowano obrdbke metalu w tych
miejscach w celu uzyskania struktury sorbitycz-
nej, dzieki ktoérej zwieksza sie znacznie wytrzy-
matos¢ przy jednoczesnym zwiekszeniu udarno-
$ci. W tym celu trzeba podgrzewac¢ lokalnie szyne
powyzej punktu przemiany Al lecz nie wiecej,
niz o 50— 100", przy czym konieczne jest bardzo
szybkie studzenie. Palnik acetylenowy dobrze na-
daje sie do tego rodzaju operacji. Autor opisuje
specjalny przyrzad do tego celu, zaopatrzony w 2
palniki, ktére jednocze$nie nagrzewajg szyne z o-
bu stron. Przyrzad ten jest zasilany gazami przez

WIECZOR ODCZYTOWY.
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réwnoprezng; praca trwa nie cate
i mikro-graficzne wy-
struktury w strefie
szeroko$¢ wokoto

instalacje
2 minuty. Badania makro-
kazujg znaczne polepszenie
obrobionej termicznie, ktoérej
otworéw wynosi okoto 15 mm.
Szereg kolei francuskich zastosowato te me-
tode i jak dotychczas data ona dobre wyniki.

Przyrzad do ciecia szyn.

Ciecie szyn jest znane i stosowane wszedzie;
nowoécig w opisywanym przez autora przyrzadzie
jest jego nadzwyczaj pomystowa konstrukcja, kto-
ra pozwala przez obrét nader prostego ukitadu
dzwigniowego, przesuwac¢ palnik po okreslonym
torze przy odpowiednim nachyleniu osi palnika —
w ten spos6b, ze przecinanie odbywa sie w naj-
bardziej dogodnych warunkach.

Przecinanie szyny o normalnym profilu trwa
zaledwie 11¥* minuty, przy zuzyciu 150 litréw tle-
nu i 15 Itr. acetylenu.

Powyzsze zastowania palnika acetylenowo-
tlenowego do konserwacji tordw mogag mie¢ row-
niez znaczenie i w innych gateziach przemystu.

2.

Prof, dr inzz. GOTWALD SCHAPER,
Spawane mosty w Niemczech.

Berlin,

3.
Inz. NENAD LANCOS,
Spawane mosty w Jugostawii.

Belgrad.

Sekcja 3.
1.

Inz. JOZEF KOZIARSKI, Warszawa.

Znaczenie znajomos$ci metaloznawstwa
dla spawalnika.

2.

Inz. PIOTR TULACZ, Katowice.
Badania plastycznos$ci stopiwa.

Badanie plastycznos$ci stopiwa przeprowadza
sie dla rozmaitych celéw i w rozmaity sposéb. Dla
biezacej kontroli fabrykacji elektrod przeprowa-
dza sie je na probkach okragtych, wytoczonych ze
stopiwa, natozonego w wielu warstwach, przy $ci-
Sle okreslonych warunkach wykonania prébki. Na
prébkach tego rodzaju mozna okresli¢ wydtuzenie
i przewezenie, jakie w warunkach optymalnych
dane spoiwo moze wykazac.

Plastyczno$¢ stopiwa moze by¢ réwniez prze-
dmiotem badan, z punktu widzenia jego wspot-
pracy z materiatem rodzimym, w potgczeniu spa-
wanym. Badania takie beda mogty okres$li¢ w pe-
wnej mierze stopien spawalnosci tworzyw, w za-
leznosci od odpowiedniego doboru spoiw. W tym
wypadku stosuje sie dzisiaj probki okragte, o bar-
dzo matych srednicach (2 mm), wytoczone z po-
szczegblnych stref spoiny. Pomiary wydtuzenia
przeprowadza sie na mikro-maszynie prof. Che-
venarda. Mozna tym sposobem wyznaczy¢ nie-
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tylko wtasnosci plastyczne samego stopiwa, ale
réowniez witasnosci stref przylegtych spoin, a wiec
strefy przegrzanej, znormalizowanej i ew. zrekry-
stalizowanej. Liczne badania, przeprowadzone
przez prof. Portevin'a i dr. Seferiana'a, wykazuja
znaczne rdznice w poszczegoélnych strefach spoin.

W ostatnim czasie, dla celéw odbiorczych,
zastosowano do okres$lenia wtasnosci plastycznych
spoiw ptaskg probke, ktéra w Srodku spoiny
przewiercona jest 2 otworami Srednicy 5 mm.
Probka ta, ktoéra zostata wprowadzona ostatnio
do szwedzkich przepiséw dla kottéw spawanych
nosi u nas potoczng nazwe proby ,szwedzkiejll
Przy rozerwaniu tej préby mierzy sie wydtuzenie
stopiwa na zowalizowanych otworach. Serie,
przeprowadzonych przez nig préb na materiatach
rodzimych oraz na spoinach, wykazaty jednak, ze
przy prébie tej otrzymuje sie znaczny rozsiew
wartosci wydtuzenia, co pozwala przypuszczaé,
ze wydtuzenie to zalezne jest od szeregu czynni-
kow, ktéorych wptyw na przebieg préby nie jest
dostatecznie zbadany.

Dla odbiorcy i konstruktora wystarcza w za-
sadzie zbadanie, czy dane stopiwo, wzgl. pota-
czenie spawane posiada wtasnosci plastyczne, co-
najmniej odpowiadajgce wartosciom wymaganym.
W tym wypadku specjalnie cenng bedzie préba
zaginania potaczenia spawanego. Probe te prze-
prowadza sie dzisiaj w rozmaity sposob. Niemiec-
kie normy przyjety proby zaginania na trzpieniu,
o pewnej $rednicy, w stosunku do grubos$ci prob-
ki. Poza tym stosuje sie giecie swobodne proébek,
ktore jednak nie daja zadnych widocznych korzy-
$ci, w poréwnaniu z gieciem na trzpieniu.

Na skutek propozycji prof. Brillie* z Paryza,
przeprowadziliSmy caty szereg préb giecia przy-
musowego, ktore roznig sie od stosowanych do-
tychczas systemoéw tym, ze probka gieta musi
przyja¢ ksztatt zaokraglenia trzpienia, gdyz jest
ona na trzpieniu tym zawalcowana. Przy tym sy-
stemie mozna, zaleznie od doboru trzpienia, z gé-
ry narzuci¢ pewne odksztatcenia plastyczne po-
szczeg6lnym strefom potaczenia spawanego, moz-
na wiec takze stwierdzi¢, czy odksztatceniom
tym, ktore przy zadaniach odbiorczych odpowia-
da¢ beda wartosciom wymaganym, spojenie jest
w stanie podota¢, bez powstania rys, naderwan
wzgl. peknie¢,

Dla zbadania wtasnos$ci plastycznych stopiwa
mozemy zmienia¢ grubos¢ trzpienia az do tej war-

tosci granicznej, przy ktorej stopiwo wzgl. potg-
czenie spawane wykaza zarysowania, wzgl. pek-
niecia.

Dla celéw pordéwnawczych wykonano serie

prob giecia, wedtug norm dotychczasowych, oraz
giecia przymusowego, nha specjalnie w tym celu
zbudowanym przyrzadzie, ktéry pozwala zaginaé
prébki rozmaitych grubosci na trzpieniach o roz-
maitych $rednicach.

3.

Inz. JOZEF PILARCZYK, Katowice.

Wtasnos$ci mechaniczne w temperaturach

normalnych i wyzszych potqczen niektdérych

gatunkow blach kottowych wykonanych za
pomocq spawania tukowego.
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4.
Inz. ST. PILARSKI i Inz. K. LUBOINSKI, Warszawa.

Spawanie blach o réznej zawartosci wegla
i metody badania potqczen.

Omoéwiono niektdre rodzaje spawanych kon-

strukcji i metody stosowane do badan potaczen
spawanych.
Przeprowadzono badania 9 blach grubosci

5, 10, 20 mm o zawartosci wegla od 0,11 do 0,38%.
Spawanie wykonano acetylenem i tukiem. Wyko-
nano proby rozciggania, zginania, badania makro-
i mikroskopowe oraz pomiary twardosci na prze-
krojach blach.

Celem badan byto stwierdzenie stopnia spa-
walnosci blach w zalezno$ci od grubosci blachy,
zawartos¢ wegla i metody spawania. W wynikach
badan omoéwiono poszczeg6lne cechy wytrzyma-
tosciowe otrzymane z badania blach spawanych
w odniesieniu do tychze cech wytrzymatos$ciowych
blach w stanie dostarczenia. Badania wykonano
na probkach po uprzednim zestruganiu nadlew-
kéw, a to w celu otrzymania wynikéw dotyczg-
cych jednakowych przekrojéow blach i spoin.

5.

Inz. TULACZ i inz. HLAWICZKA, Katowice.

Okreslenie warunkéw wykonania prébnych
spoin acetylenowych.

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spaw. i C. Met.
wykonuje stale dla rozmaitych celow badawczych
i odbiorczych, préby spawania acetylenowego
réoznych tworzyw rozmaitymi spoinami. Proby te
nastepnie poddaje sie badaniom wytrzymatoscio-
wym. Jednym z waznych czynnikow, wpiywaja-
cych na otrzymane wartosci, sg warunki wykona-
nia spoiny, ktdre nalezy mozliwie S$SciSle okreslic,
azeby zda¢ sobie sprawe z ich wptywu.

Jak wiadomo, przy spawaniu kohcéwka pal-
nika zagrzewa sie, wskutek czego nastepuje cze-
sciowe rozregulowanie ptomienia. Stopien tego
rozregulowania zalezny bedzie od wielu czynni-
kéw, ktére wymagaja dokiadnego oznaczenia.
Czynnikami takimi beda, np. rodzaj palnika, zmia-
na temperatury koncéwki, ciSnienie poczgtkowe
acetylenu i tlenu i zmiana tych ci$nien, wskutek
ew. nieregularnosci dziatania reduktoréw itp.

Zaleznie od tego, czy sie spawa acetylenem
niskiego ciSnienia z wytwornicy, czy acetylenem
rozpuszczonym, czy palnikiem na niskie cisnienie,
czy na wysokie ciSnienie, moze zmienia¢ sie za-
sadniczo przebieg rozregulowania ptomienia
i mie¢ bardzo duzy wptyw na wartosci wytrzy-
matosciowe wykonanych w réznych warunkach
spoin. Dla okres$lenia warunkéw wykonania spoin,
przeprowadzono w naszym Stowarzyszeniu caty
szereg préb, przy czym mierzono za pomoca ter-
moetementéw temperature koncéwki palnika,
mierzono ciSnienie gazow za pomocg czutych ma-
nometréow, wzgl. ciggomierzy oraz przeprowadzo-
no pomiary ilosSci przeptywajgcych gazéw, za po-
mocg debitometrow, systemu Rota. Wpltywy po-
szczeg6lnych czynnikéw uwidocznione sg na od-
powiednich wykresach.
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6.

Inz. WALENTY CZYRSKI,

Witasnosci spoin jedno i wielowarstwowych
wykonanych za pomocq spawania tukowego.

Wykonywanie potaczeh za pomocag spawania
tukiem elektrycznym i metalowymi elektrodami
zazwyczaj sprowadza sie¢ do spawania wielowar-
stwowego. Ma to zawsze miejsce w wypadku ta-
czenia czes$ci o grubosci ponad 4 — 5 mm; row-
niez przy taczeniu Scianek o mniejszych grubo-
Sciach normalnie daje sie od dotu spoine wyrow-
nawczg, otrzymujgc w ten spos6b spawanie dwu-
warstwowe.

Wszelkie tendencje wprowadzenia spawania
jednowarstwowego, wzorem spawania acetyleno-
wego, popierane twierdzeniem wiekszej oszczed-
nosci na robociznie, zwykle nie znajdujg zwolen-
nikow wsrod technicznego personelu duzych war-
sztatow, traktujacego spawanie elektryczne nau-
kowo i zdajgcego sobie sprawe z ogromnej odpo-
wiedzialnos$ci, jaka obarcza sie spoine potgcze-
niowa. Jednakowoz nieraz wzgledy oszczedno-
Sciowe biorg go6re nad teoretycznymi zasadami,
zaprowadza sie spawanie jednowarstwowe przy
tgczeniu s$cianek o znacznej grubosci, w wyniku
czego raz zle spojony obiekt ciggle wraca do na-
praw, co pociaga za sobg nieraz bardzo wysokie
koszta.

Rozwiazanie zagadnienia, jaka ilos¢ warstw
nalezy zastosowaé przy spawaniu danego poia-
czenia, zalezy przede wszystkim od trzech zasad-
niczych czynnikéw, a mianowicie: 1) gatunku spa-
wanego materiatu, 2) rodzaju spawanego obiektu,
3) gatunku stosowanych elektrod.

1) Przy spawaniu niskoweglowej stali (zela-
za), gdzie nie ma obawy zbytniego przegrzania
spoiny i spawanego materialu, mozna stosowac
spawanie grubszymi warstwami, stosujgc wyzsze
natezenie pradu i elektrody o wiekszej Srednicy;
natomiast przy spawaniu stali weglowej i stopo-
wej nalezy stosowaé spawanie wielowarstwowe,
mozliwie cienkimi warstwami, gdyz zaréwno stal
jak i uktadana spoina sg wrazliwe na przegrzanie,
a przegrzane tworzywo jest kruche i mato cig-
gliwe.

2) Przy spawaniu obiektow narazonych na
obciazenia statyczne i to niezbyt wysokie mozna
stosowaé¢ spawanie jednowarstwowe, wzglednie
spawanie grubymi warstwami. Ewentualne niedo-
spawania, zuzlowe pory i temu podobne biedy
spawalnicze sg o tyle mniej groZzne, ze zwykle
przy obliczaniu grubos$ci spoin stosujemy wysokie
spétczynniki bezpieczeristwa. O ile natomiast spa-
wany obiekt jest narazony na obcigzenia dyna-
miczne, jak np. mosty, kotty parowe, duze zbior-
niki , szkielety wielopietrowych budynkoéw, hale
maszynowe, tabor kolejowy itp., wtedy bez-
wzglednie powinno si¢ stosowa¢ spawanie wielo-
warstwowe, gdyz tylko wtedy mamy gwarancje
bezbtednego wykonania oraz dobrego potaczenia
kazdej spoiny ze spawanym materiatem i poszcze-
gbélnych spoin pomiedzy sobg. Poza tym ma sie
pewnos¢, ze wielowarstwowa spoina na catym
przekroju, za wyjatkiem gdrnej warstwy, jest je-
dnorodna, bez $ladéw przegrzania, oraz ciagliwa
i elastyczna, w takim stopniu, na jaki pozwala ro-

Katowice.
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dzaj uzytych elektrod i gatunek spawanego ma-

teriatu.

3) Zastosowanie do spawania elektrod o gru

bej otulinie samo przez sie narzuca koniecznos¢
uktadania cienkich warstw; natomiast w wypad-
kach spawania gotym drutem, wzglednie elektro-
da cienko otulong lub $rednio otulona, mozna u-
ktada¢ znacznie grubsze warstwy. Oczywiscie w
tym ostatnim wypadku jednorodno$é¢ spoiny zwy-
kle pozostawia duzo do zyczenia.

Reasumujac mozna powiedzieé, ze stosunko-
wo nieduze oszczednos$ci na robociznie przy spa-
waniu jedno lub grubowarstwowym nie powinny
decydowaé¢ o stosowaniu tego rodzaju spawania,
gdyz jakos¢ tych spoin pod kazdym wzgledem wy-
raznie ustepuje spoinom wielowarstwowym.

7.

Inz. FRYDERYK STAUB, M. S. D, Lwow.

Projekt oceny i klasyfikacji jakos$ci spoiny.

Zagadnienie oceny jakosci spoiny w obecnym
stanie techniki jest jeszcze nieodstatecznie opa-
nowane. Na okres$lenie jakosci sktada sie szereg
prob, stosowanych zaréwno przez r6znych bada-
czy jak i przepisanych przez warunki techniczne
odbioru spoin.

Propozycje autora idg w kierunku sumarycz-
nego ujecia wynikéw ponizej podanych proéb:

1. stosunek wytrzymatosci na rozcigganie
spoiny obrobionej do grubosci blachy do wytrzy-
matosci na rozcigganie materiatu wyjsciowego

s = s= 1; 0,95; 0,90; 0,85; 0,80
Kr bl

C,= 2 4 6 8 10
kwalifikacyjna
2. kat zgiecia przy probie
zginania ustalonej normami:
a— 180° 160° 140° 120° 100°
c= 2 4 6 8 10

3. zanieczyszczenia niemetaliczne spoiny wg
danych inz. T. Wtodka (publikacje MSD 1935)

Dd D N W Ww
c, 1 2 3 4 5

4. wielko$¢ ziarn spoiny mierzona w czes$ci
spoiny o ziarnach najwiekszych:
2000 5000 10000 50000 500000 2
2 3 4 5

technologicznego

wielkos$¢ ziarn z =
cyfra kwalifikacyjna 1

W powyzszym ujeciu ogélna cyfra kwalifika-
cyjna spoiny oblicza sie jako suma cyfr poszcze-
gélnych prob i wynosi w wypadkach optymalnej
spoiny 6, zas§ w wypadku najgorszym w tej
skali 30.

Powyzsza propozycja autora oceny jakosci
spoiny stanowi tylko pierwszg probe w tym Kie-
runku. Na podstawie doSwiadczenia oraz mate-
riatu statystycznego nalezy wyjasni¢ znaczenie
poszczeg6lnych doswiadczen i préb. Ponadto za-
chodzi potrzeba zbadania co do zastosowania in-
nych préb dla oceny jakosci spoiny.
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8.

InzZ. TULACZ i inz. HLAWICZKA, Katowice.

Wplyw temperatury podgrzania na strefe
przejsciowg spoiny tukowej szyny.

W ostatnim czasie spawanie elektryczne stali
o wysokiej wytrzymatosci postuguje sie podgrze-
waniem spawanych brzegéw za pomocag ptomienia
gazowego, celem uniknigcia gwattownych skokéw
wiasnosci wytrzymatosciowych z strefach przej-
sciowych spoin.

Wptyw temperatury podgrzania na strefe
przejsciowg spawanych szyn jest interesujacy nie-
tylko z punktu widzenia teoretycznego, jezeli cho-
dzi o spawanie stali o wysokiej zawartosci wegla
ale przede wszystkim ze wzgledéw czysto prak-
tycznych, gdyz spawanie, wzgl. naktadanie ‘tu-
kiem elektrycznym szyn, moze przedstawia¢, z po-
wodu niekorzystnych witasnosci stref przejscio-
wych, specjalne niebezpieczenstwo. Stopien tego
niebezpieczenstwa zaleze¢ bedzie rowiez od tem-
peratury, w jakiej spawanie sie rozpoczyna, a wiec
od temperatury poczatkowej szyny.

Dla zbadania wpltywu temperatury szyny na
witasnosci strefy przejsciowej, wykonano szereg
cienkich spoin na gtéwce szyny, z ktérych nastep-
nie wykonano przekroje i szlify dla badan mikro-
skopowych i badan twardosci.

9.

Inz. JERZY HANISCH-PACULLY, Nowy-Bytom.

Roentgenografia stosowana do badania
potgczen spawanych i zarys innych metod
badan nieniszczacych.

Roentgenografia.

Metoda ta polega na wykorzystaniu witasno-
Sci przenikania promieni Roentgena przez metale
pokaznych wcale grubosci.

Rzucajagc wigzke promieni Roentgena na
przedmiot i obserwujgc za pomocag ekranu Swie-
cacego, zauwazymy oczywiscie, ze fluorescencja
bedzie tym mocniejsza, im stabszy opdr natrafig
promienie przechodzace przez badany przedmiot.

Ta drogg bedzie wiec mozliwe mniej Ilub
wiecej wyraznie — zaleznie od grubosci badane-
go metalu, natezenia i przenikliwosci promieni —
zabrazowac¢ roznice w grubosci, jak réwniez bie-
dy w jednorodnos$ci metalu.

Po zastgpieniu ekranu Swiecgacego btong fo-
tograficzng réznice przejasnien ekranu wypowie-
dzg sie jako zaczerwienienia.

Aparatura,

W zasadzie kazde urzadzenie do przeswie-
tlania sktada sie z:

a) lampy,

b( Zrédta wysokiego napiecia,

c) urzadzenia do taczenia i kontroli,

d urzadzen zabezpieczajacych.

Lampa Roentgena, to dzi$s niemal wytlacznie
rura Coolidgea, zazwyczaj ze szkla. Dzisiejsze
normalne lampy stosowane w urzadzeniach prze-
noénych dopuszczajg napiecia 250 — 300 kV; na-
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tezenie pragdu anodowego lezy okoto 2 — 6 MA.
Istniejg rowniez lampy wysokosprawne dopuszcza-
jace obcigzenia do 30 MA przy 250 kV.

Zrodta wysokiego napiecia, to zawsze trans-
formatory, przy napieciach powyzej 120 kV w po-
taczeniu z wentylami prostowniczymi i konden-
satorami. Agregaty te w zaleznos$ci od zatacze-
nia dajg prad staty pulsujacy (np. Seifert Isolux)
lub tez prad stale staty (Seifert Isovolt, Siemens
Stabilivolt).

Urzadzenia do taczenia bywajg zazwyczaj
skoncentrowane na jednym stoliku. Cato$¢ stoli-
ka rozdzielczego obejmuje zazwyczaj 1 — 3 instru-
menty miernicze, oporniki, automat wytaczajacy
aparature w razie przeskoku wysokiego napiecia,
przy braku chtodzenia i w wypadku niewtasciwej
kolejnosci zatgczenia.

Urzadzenia zabezpieczajgce stuza:

a) do zabezpieczenia przed promieniowaniem
szkodliwym, co polega na ograniczeniu catej wigz-
ki pierwotnej promieni (rozwartosci 170°) do wigz-
ki uzytecznej o rozwartosci 36 — 60°;

b) do ochrony przed wysokim napieciem przez
odpowiedni dobér kabli, materiatow izolacyjnych,
czesto tez zanurzenie cze$ci apartury w oliwie;

c¢) do ochrony samej apratury przed skutka-
mi zwar¢ przeskokéw, braku lub niedostateczne-
go chtodzenia.

Metoda badania.

Przeswietlanie spoin ma na celu wykrywanie
niejednorodnosci, ktére wystepuja w charaktery-
stycznych postaciach, jako pory gazowe i drobne
zuzle, linie zuzlowe, braki zwigzania, nieprzeto-
pienie grani oraz pekniecia. Aby temu zadaniu
sprostaé, obrazy uzyskane promieniami na kliszy
fotograficznej muszag by¢ mozliwie ostre i kon-
trastowe, a uzyskane w czasach ekonomicznie
znosnych. Ze wzgledu na zdolnos$ci obserwacyjne
oka doprowadza sie negatywy do zaczernie-
nia 0,7, gdyz w zakresie tych zaczernien oko
spostrzega najtatwiej mate btedy w spoinie.

Ustalajgc dane dla przeswietlenia, uwzgledni¢
trzeba nastepujace czynniki: napiecie anodowe,
natezenie dopuszczalne dla lampy, czas naswie-
tlenia, dtugos¢ ogniskowej, grubo$¢ materiatu.

Czynniki te ustala sie, wychodzac z dwdch
zatozen:

A) uzyskacé jak najkrétszy czas naswietlen,

B) uzyskaé¢ jak najlepszg rozpoznawalnos¢
btedow.

Zatozenie A wymaga najwyzszego napiecia,
najmniejszej ogniskowej, najwiekszego natezenia.
Zatozenie B wymaga najnizszego napiecia, mozli-
wie dtugiej ogniskowej, niezbyt wielkiego nate-
zenia. Spetnienie warunkoéw dla A daje obrazy
bardzo szybko, ale mdte i niewyrazne, speinienie
warunkow dla B daje obrazy wyrazne, ale wy-
maga niezmiernie dtugich czaséw naswietlania. Dla
ustalenia optymalnych danych przyjmuje sie jako
ekonomicznie dopuszczalny czas 4 — 15 minut,
zaleznie od grubosci i ceny materiatu, oraz okragto
15— 3% zmiany grubosci materiatu jako btgd mini-
malny, postugujac sie dalej dla wyznaczania napie-
cia, ogniskowej i natezenia, tabelami krzywych
empirycznie zdobytymi.
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Optymalne obrazowanie btedéw wymaga row-
niez zachowania prawidtowych Kkierunkdéw prze-
Swietlania. Zasadniczo promien gtowny wigzki
uzytecznej winien pada¢ w ptaszczyznie symetrii
spoiny. Jes$li zdjecie takie nasuwa podejrzenia co
do wtopienia, wtedy wykonuje sie dodatkowo
jedno lub dwa stycznie do ptaszczyzn ukosowa-
nia.

Roentgenografia bardzo wyraznie wykazuje
pory gazowe, linie zuzlowe, nieprzetopienia gra-
kierunku

ni spoiny, przy dobranym dobrze
rowniez braki wtopienia na $cianach, natomiast
jesli chodzi o mate pekniecia o rozwartosci ok.

0,1 mm, to moga one uchyli¢ sie zupetnie zobra-
zowaniu.

Tutaj z pomocag przychodzi metoda ma-
gnetyczna, ktérg znamy w catlym szeregu
odmian aparatywnych. Wszystkie one, za wyjat-
kiem jednej, niewaznej dla badania spoin, pole-
gaja na nasyceniu magnetycznym badanego prze-
kroju lub jego czes$ci. W miejscach, gdzie wyste-
puja niejednorodno$ci, bieg linii magnetycznych
zostaje odchylony, czes$¢ linii wystepuje na ze-
wnatrz, stwarzajgc nad miejscem ostabienia prze-
kroju garb magnetyczny. Otéz ten garb stuzy do
komunikowania obserwaterowi, ze pod nim ma-
teriat wykazuje btedy, Sposoby, jakimi garb ma-
gnetyczny demonstruje swa obecnos$¢, sg w za-
sadzie dwa: przycigganie i skupianie opitkéw ze-
laznych lub indukowanie w cewce detekcyjnej
prodg, powodujgcego wychylenie instrumentu
mierniczego. Posypywanie badanej spoiny opitka-
mi zelaza powoduje duze niedogodnos$ci, a wska-
zania bywaja nie zawsze doktadne, gdyz tarcie
suchych opitek jest dosy¢ duze, wskutek czego
pod wptywem stabych sit magnetycznych niechet-
nie przemieszczajg sie.

Praktyczne badanie spoiny przeprowadza sie,
magnesujac ja za pomocag elektromagnesu podko-
wiastego lub tez za pomocg przeptywajgcego pra-
du zazwyczaj zmiennego i polewajac ja z oliwiar-
ki lub pompki olejem magnetycznym (zawiesina
opitek w oliwie). Metoda ta jest niezwykle czuta
na zmiany przewodnos$ci magnetycznej i pozwala
na wykrywanie rys dla oko uzbrojonego w dobrg
lupe niewidzialnych. Pewng trudno$¢ stanowi od-
czytywanie magnetogramoéw zwtaszcza przy gte-
biej lezgcych btedach oraz przy nagtych zmianach
przekroju, ktérych obraz magnetyczny moze zo-
sta¢ mylnie interpretowany. Niedomaganiem po-
wazniejszym jest mate dziatanie gtebokosSciowe.
W optymalnych wypadkach mozna byto odkry¢
ryse szerokos$ci 0,1 mm wysokosci 3 mm nawet
w giebokosci 12 mm pod powierzchnig materiatu.
W normalnym warsztatowym uzyciu metody ma-
gnetycznej z cata pewnos$cia odkry¢ bedzie moz-
na pekniecia i rysy wychodzgce od powierzchni
do wnetrza spoiny lub rozpoczynajace sie niezbyt
gteboko pod powierzchnia.

Witasciwosci metody magnetycznej stanowiag
bardzo dobre uzupetnienie metody roentgenogra-
ficznej, gdyz ze szczeg6lng wyrazistoscia odkry-
wa ona drobne rysy, ktore dla roentgenografii
sg prawie niedostepne, to tez zasadniczo naleza-
toby zawsze kombinowa¢ obie metody.

Dalszymi metodami mogacymi mieé¢ pewne
znaczenie, to obydwie metody fonetyczne. Pierw-
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sza z nich, starsza, to obstukiwanie spoiny mto-
teczkiem i obstuchiwanie stetoskopem. Biedy w
spoinie zaznaczaja sie wybitnym ostabieniem
i przygtuszeniem dzwieku, w zdrowym materiale
czystego Metoda ta moze mie¢ znaczenie przy ba-
daniu prostych ksztattow np. rur lub zbiornikéw.
Ogo6lny hatas w warsztatach spawalniczo-kotlar-
skich czyni jg jednak nieuzyteczng. Ponadto wy-
maga ona szczegdélnie doSwiadczonego personelu
0 wybitnie wrazliwym stuchu.

Druga metoda fonetyczna znajduje sie dzi$
w stadium embrionalnego rozwoju laboratoryjne-
go. Zasada jej to umieszczanie po jednej stronie
badanego materiatu generatora ultradzwieku np.
piezokwarcu w imersii rteciowej, po drugiej stro-
nie detektora, ktérym rowniez moze byé kwarc
lub miseczka z benzolem jako interferoskop. Za-

wartoséci zuzli, a zwilaszcza pory gazowe, beda
ostabiaty niezwykle silnie przechodzacy ultra-
dzwiek, tak ze w miejscach niejednorodnych de-
tektor moze wskaza¢ niemal zupelny zanik
dZzwieku.

Metoda optyczna.

Przy badaniu bardzo duzej ilosSci spoin,
np. w budownictwie okretowym, (200 m
dtugi okret ma ok. 500 km spoin) gdzie szybki

postep robdét ogranicza bardzo zastosowanie prze-
Swietlania lub magnetografii, dobrg pomoca oka-
zato sie bardzo staranne przegladanie spoin za
pomoca lupy binokularnej o powierzchni 5 —
40-krotnym. Lupa taka umozliwia dzieki plastycz-
nemu widzeniu dostatecznie tatwe odkrywanie
drobnych bledéw, zwiaszcza peknie¢ wiosko-
wych, niedostrzegalnych zazwyczaj dla oka.
Sposobem pozwalajagcym na wykrywanie
pézniej powstajacych np. przy montazu naprezen,
jest powlekanie spoin elementéw konstrukcyj-

nych lakierem mocno przylegajacym a kruchym,
ktory pod wpitywem nieznacznych odksztatcen
peka. taczace sie rysy warstwy lakieru wska-

zujag na prostopadie do nich wystepujace napre-
zenia.

Zaznaczy¢ wypada jeszcze dwie metody,
ktore, juz nie w catym tego stowa znaczeniu, sg
nieniszczacymi.

Metoda Schmucklera polega na wy-
gryzaniu odpowiednim stozkowym frezem otworu
w spoinie, na ktérego $cianach mozemy po na-
trawieniu bardzo wyraznie zobaczyé gtebokos¢
wpalania btedy w grani, zuzle w spopiwie itp.

Pobieranie probek wierttem ruro-
wym pozwala na wykonanie préb mechanicznych
z materiatu spoiny uzyskanego w formie czop-
kow, ktére mimo swych matych wymiaréw w od-
powiedniej maszynie mikromechanicznej dajg zu-
petne zadowalajgce wyniki.

10.

Inz. JOZEF KOZIERSKI, Warszawa.

Badania konstrukcji spawanych za pomocq
promieni Roentgena.

1. Wstep — znaczenie badania konstrukcyj,
zainteresowanie metodg badania przy po-
mocy promieni Roentgena,

sprawa zakresu stosowalnos$ci tej metody.
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2. Podstawy badania konstrukcji spawanych,
badania konstrukcji w poszczeg6lnych stadiach jej
wykonywania, mozliwosci zastosowania promieni
Roentgena do badan konstrukcji w tych stadiach,
mozliwoéci segregowania obrazéw roentgenow-
skich pod wzgledem ilosciowym, mierniki przeni-
kania wg wzorcéw amerykanskich i niemieckich.

3. Badanie poszczeg6lnych rodzajéw usterek
w potaczeniach przez spawanie, zastosowanie pro-
mieni Roentgena od badania kazdej z tych uste-
rek. Obiektywna warto$é¢ tych badan.

4. Wptyw grubosci badanych elementéw na
rezultaty badan promieniami Roentgena, — gra-
nice napie¢ pradu stosowanych przy badaniu Ro-
entgenem, w zaleznos$ci od grubosci elementow ba-
danych, oraz granice krancowe. Wartos¢ rezulta-
tow badan w zaleznosci od grubosci elementéw
badanych.

5. Mozliwosci rozszerzania wnioskéw, osigga-
nych przy pomocy badania Roentgenem — nie-
wielka ilos¢ doswiadczen w tej dziedzinie, moz-
nos$¢ zwiekszenia zakresu wnioskowania w miare
wiekszej ilosci dosSwiadczen — Kkwestia dosSwiad-
czenia badaczy moznos$ci rozwoju segregowania
iloSciowego doswiadczen.

6. Wnioski ogélne — wartosci obiektywne,
metody badania Roentgenem, mozliwos$ci rozwoju
metody, wartos¢ porownawcza w stosunku do in-
nych metod, sprawa kosztu badan przy pomocy
Roentgena, stan badan tg metodg w Polsce.

Sekcja 4.
Spawanie w budowie maszyn, zbiornikéw
i kottow.

1.

Inz. JOZEF BIERNACKI, Skarzysko.

Zastosowanie palnika acetylenowego
w budowie maszyn.

Précz licznych zastosowan spawania i ciecia
w budowie maszyn, palnik acetylenowy znalazt
w tej dziedzinie jeszcze inne zastosowanie nie-
mniej wazne i liczne. W pierwszym rzedzie nale-
zy wymieni¢ hartowanie powierzchniowe, stoso-
wane na coraz szerszg skale w licznych fabry-
kach maszyn. Pozatym palnik acetylenowy moze
by¢ stosowany jako zrodto ciepta do obrobki ciepl-
nej réznych czesci maszyn, a wiec do hartowania
i odpuszczania.

Wreszcie nalezy wymienié¢ dos¢ liczne wypad-
ki stosowania palnika do prostowania ew. zgina-
nia, skracania lub wydtuzania wymiarow linjowych
czesci maszyn, montazu i demntazu maszyn.

W odczycie swoim podam przyktady réznych
zastosowan palnika wraz z postrzezeniami z prak-
tyki a mianowicie:

1) Zastosowania spawania, lutowania i napa-
wania: a) przy wyrobie korpuséw i czesSci maszyn
zamiast odlewéw, b) przy wyrobie cze$ci maszyn
ze stali, c¢) przy naprawach czesSci zuzytych
i uszkodzonych, d) przy wyrobie uchwytéw i réz-
nych pomocy warsztatowych.

2) Zastosowanie cigcia tlenem: a) przy wy-
robie czesci maszyn, b) do przygotowania materia-
tu do dalszej obrobki c) jako operacji pomocni-

POS1EDZENIE V SEKCJA 4. 17

czej przy kuciu, d) do obrobki niektérych przed-
miotéw zamiast skrawania.

3) Zastosowania hartowania powierzchniowe-
go: a) do wyrobu czesci maszyn ze stali, b) do wy-
robu czesci maszyn z zeliwa, ¢) do wyrobu nie-
ktérych narzedzi.

4) Zastosowania r6zne: a) przyktady prosto-
wania watow, b) przyktady skracania diugosci lub
rozstawien, c¢) przykiady demontazu wcisnietych
lub zatartych czesci,

2.

Inz. MIECZYSLtAW JAWOREK, MosScice.
Spawanie w budowie aparatury chemicznej.

Donioste znaczenie spawania dla przemystu
chemicznego uzasadnione jest tym, ze ta metoda
taczenia metali spetnia lepiej wszystkie stawiane
jej zadania niz wszystkie inne. Zadania te uzasad-
nione sg warunkami pracy aparatury chemicznej,
ktéra musi znosi¢ wysokg temperature, juz to cis-
nienie, a przede wszystkim wykazywaé¢ odpornosé
na korozje. Aby zados$¢ uczynic tej ostatniej wias-
ciwosci, stosuje sie szereg materiatow w zaleznosci
od charakteru i agresywnosci czynnikéow chemicz-
nych iich reakcji. Poniewaz spawanie do pewnego
stopnia zmienia strukture tworzywa w najblizszej
okolicy spoiny, a spoina réwniez ma inng strukture
niz tworzywo rodzime, czesto czynniki chemiczne
wywierajag odmienny wptyw na te zmieniong bu-
dowe tworzywa niz na tworzywo witasciwe. Ko-
rozja w ten sposéb wywotana ma czesciej charak-
ter miedzykrystaliczny.

WsSrod tworzyw do budowy aparuty chemicz-
nej pierwsze miejsce zajmuje zelazo zlewne, gdy
nie mamy czynnikéw agresywnych. Spawanie sto-
sowane jest prawie we wszystkich wypadkach:
do najwyzszych cisnien, do temperatury 400 - 500°
oraz tam, gdzie wystepuje staba korozja powierz-
chniowa przy niewysokich ci$nieniach lub miedzy-
krystaliczna wodorowa. W innych wypadkach ko-
rozji miedzykrystalicznej (w wodorotlenkach,
azotanach) nalezy stosowa¢ spawanie austenitycz-
ne lub specjalnie odporne tworzywo.

Do budowy aparatury na czynniki agresywne
stosowana jest austenityczna stal kwasoodporna
chromoniklowa. Spawanie tej stali jest koniecz-
ne, gdyz inne metody tgczenia nie mogg miec¢ za-
stosowania z powodu specjalnie trudnego uszczel-
nienia. Przy spawaniu elektrycznym uzyskuje sie
pod kazdym wzgledem dobre potgczenia. Staba
strong tej stali jest silna sktonnos$¢ do korozji mie-
dzykrystalicznej pod wptywem spawania, Kktérej
staramy sie zaradzi¢ przez stosowanie stali nie-
wrazliwej na zarzenie.

Odmiang stali austenitycznej jest stal ognio-
odporna chromoniklowa, trudniej spawalna od
kwasoodpornej.

Do stali ognioodpornych zaliczamy ferrytycz-
ne stale chromowe, ktore przy niskiej zawartosci
C — tworza gatunek stali nierdzewnych. Stale
te spawaja sie trudno, a nastepstwa spawania s3a

przykre, gdyz otrzymujemy spoiny twarde, two-
rzywo za$ przy spoinie rekrystalizuje i w pracy
koroduje.

Tworzywem zastepczym dla stali kwasood-

pornych chromo-niklowych sg stale chromo-man-
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ganowe dobrze spawalne lecz wykazujgce silniej-
sza korozje miedzykrystaliczng od poprzednich,
ktérej dotychczas nie zdotano zapobiec.

Zastgpczym tworzywem sa rowniez blachy
platerowane metalami odpornymi na korozje, kto-
rych spawanie stanowi oddzielng technike.

Z posérdd innych metali nalezy wymieni¢ alu-
minium stosowane do specjalnych celéw, jak ste-
zony kwas azotowy, azotany i inne.

Spawanie glinu jest znane, jednak spoiny cze-
sto wykazuja korozje.

Polecane jest systematyczne i gruntowne
przekucie spoiny, co polepsza ich odporno$¢ na
korozje.

Innym metalem stosowanym w szczeg6lnych
wypadkach jest otéw. Spawany wodorem daje
spoiny bezwglednie réwnowarto$ciowe z tworzy-
wem rodzimym. Czesto stosuje sie ten metal do
homogenicznego pokrywania zelaza.

Inne metale jak: miedz, metal Monel, nikiel,—
uzywane w poszczegélnych wypadkach, sg ogo6l-
nie spawane acetylenem.

Poszczeg6lne metody spawania majg swoj za-
kres stosowania, i tak:

a) Spawanie acetylenowe stosuje sie do wszy-
stkich potaczen rur zelaznych do najwyzszych ci-
$nien, cienkich blach zelaznych i kwasoodpornych,
podtuznych potaczen innych elementéw konstruk-
cyjnych, ponadto do spawania miedzi, aluminium,
zeliwa (to ostatnie przy mozliwosci ogrzania).

b) Spawanie elektryczne stosuje sie do grub-
szych blach zelaznych, do tworzywa kwaso iognio-
odpornego oraz blach nierdzewnych, do metalu
Monela, niklu, zeliwa skorodowanego powierzch-
niowo itd.

c¢) Spawanie atomowe poleca sie szczegélnie
do cienkich blach kwaso- i ognioodpornych.

d) Spawanie wodorowe stosowane jest do i3-
czenia aluminium i otowiu.

Warsztatowa kontrola spoin jest dwojaka:
powierzchniowa i na szczelnos$¢. Kontrole szczel-
noéci przeprowadza sie przy pomocy wody,
sprezonego powietrza i nafty.

3.

Inz. TADEUSZ MARKIEWICZ,
Préoby elektrycznego spawania kottow przy
wyzszych wartosciach wspoOtczynnika wy-
trzymatosci wzglednej szwu spawanego.

Nowy Bytom.

Duzy postep w dziedzinie spawania elektrycz-
nego oraz mozno$¢ nalezytej kontroli spoin bez
ich niszczenia spowodowat rozszerzenie jego za-
stosowania réwniez i w dziedzinie produkcji ko-
ttow parowych.

Jako zalety kotiéw w wykonaniu spawanym
nalezy przytoczy¢:

moznos$¢ nadania ciggtos$ci ksztattow,

mozno$¢ uzycia blach cienszych, gdyz w obli-
czeniu nie uwzglednia sie ostabienia blach przez
otwory na nity, jak w kottach nitowanych,

moznos$¢ taczenia blach o tak duzej grubosci,
jakich w nitowaniu w ogéle nie mozna bra¢ pod
uwage.

Przepisy budowy kotidw w catym szeregu
panstw zezwalajg od dawna na wykonywanie ko-
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ttdw spawanych elektrycznie, przy wspo6tczynni-
ku wytrzymatosci wzglednej potgczenia spawane-
go = 0,9. Natomiast w Polsce obowigzujgce prze-
pisy zezwalaja jedynie na budowanie kottéw ma-
tych, spawanych elektrycznie, ktérych iloczyn ci-
$nienia roboczego w atmosferach i powierzchni
ogrzewanej w nr nie przekracza 2, i to przy u-
wzglednieniu wspétczynnika z = 0,5.

Przystepujac do wykonania kottéw parowych
spawanych elektrycznie uwzglednia¢ trzeba nale-
zyty dobd6r materiatu i elektrod, przygotowanie
materiatlu do spawania, sposob wykonania spa-
wania, obrébke termiczng, wreszcie przeprowa-
dzenie nalezytej kontroli tak w czasie wykony-
wania spawania, jak i po jego ukonczeniu.

Przy wykonaniu dwéch prébnych kottéw spa-
wanych elektrycznie, ktorych wykonanie oraz
osiggniete wyniki ponizej zostalty podane, wszyst-

kie wyszczeg6lnione warunki byty doktadnie
uprzednio zbadane i przestrzegane.
Dla poréwnania wynikéow obrébki termicz-

nej jeden z kottéw poddany zostat wyzarzeniu
normalizacyjnemu przy temperaturze 950°.

Kotty o wymiarach $sredn. 1000 i L = 1950 mm
wykonane byty z blachy kottowej grubosci 20 mm
i obliczone zostaty na cisnienie p — 29 atm. przy
zatozeniu wspétczynnika z = 0,9.

Ptaszcz walczaka na koncach miat przypa-
wane blachy probne, z ktérych wykonano nastep-
nie probki wytrzymatosciowe spoin.

Walczaki spawane byty elektrodami
.Baildon" czerwono-biatymi.

Wszystkie spoiny przeswietlane byty promie-
niami Roentgena, dajac na zdjeciach wyniki po-
zytywne.

Préby wytrzymatosciowe spoin na rozerwa-
nie, giecie i udarno$¢, oraz badania metalograficz-
ne nie wykazaty zadnych niedopuszczalnych bte-
dow wykonania.

W alczaki po ich wykonczeniu poddane zosta-
ty probie ciSnienia az do rozerwania.

Prébe wykonano za pomocg pompy wodnej
recznej; ciSnienie kontrolowane byto za pomoca
dwéch manometréw, z ktérych jeden byt mano-
metrem kontrolnym, wydtuzenia mierzone byty w
pieciu miejscach obwodu kotta,

Rozerwanie kotta niezarzonego nastgpito przy
ci$nieniu 154 kg/cm’', pekniecie nastgpito ponad
spoing podtuzng w odlegtosci 135 mm; maksymal-
ne wydtuzenie na obwodzie wyniosto 502 mm =
= 16%; przewezenie blachy w miejscu rozerwa-
nia wyniosto 32%.

Kociot wyzarzony rozerwany zostat przy
164 kg/cm2 ciSnienia, réwniez w znacznej odle-
gtosci od spoiny. Wydiuzenie maksymalne na
obwodzie wyniosto 525 mm = 16,7%; przeweze-
nie blachy w miejscu rozerwania wyniosto 12%.

W czasie préby ciSnienia az do rozerwania,
spoiny i materiat nie wykazaty zadnych rys ani
peknieé¢ — zbiorniki byty zupeinie szczelne.

Powyzej przytoczone doswiadczenia oraz
otrzymane wyniki wykazaty catkowitag pewnos$é
pracy tych kottdw pod ci$nieniem, i to pewnos$¢
taka, jakiej kociot nitowany nie mdégt by nigdy za-
pewnic¢, ze wzgledu na swg nieszczelnosc.

Ze wzgledu na nalezyte przygotowanie tech-
niczne w dziedzinie spawania oraz ze wzgledu na

Huty
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istniejgce wyposazenie warsztatow w urzadzenia
spawalnicze i urzgdzenia kontrolne, wreszcie ze
wzgledu na kwalifikacje personelu technicznego,
mozna bez zadnych obaw wprowadzi¢ ten dziat
produkcji w Polsce, po opracowaniu odpowiednich
przepisow.

4.

Inz STANISELAW SKRZYSZOWSKI, Hajduki Wielkie.
Spawanie stali nierdzewnych i kwasood-
pornych.

Zagadnienia, z ktérymi spotykamy sie przy

spawaniu stali nierdzewnych i kwaoodpornych sa
scisle zwigzane z wtasnosciami tych stali, ktorych
charakterystyke podajemy ponizej. Ograniczamy
sie przy tym do stali stosowanych szerzej w Pol-
sce.

Ozna- Sktad Struktura Cecha odpornosci
czenie chemiczny metalogr. na korozje
0,4 — 0,5°/0 C Perlityczna Nierdzewiejgca
A ok. 13°/0 Cr ftycz na powietrzu
0,2 — 0,3°/0C Perlityczno- .
’ ! ak A.
B ok. 13’0 Cr Ferrytyczna J
Odporna na rdze-
ok. 0,I°/o C T
C 13 — 16% Cr Ferryt. wienie i slal?sze
odczyn, chemiczne
ok. 0,1% C jak C,. poza tym
D 20°/0 Cr Ferryt. ognioodporna
7 w temp. 1050° C
ok. 0,1% C
8’0/(; Ni Wysoka kwaso-
" Austenit $¢
| lamer AW odnmest bee
(., 2,5% Mo) P
jak E . .
. Aust t
F ok. OA°lo Ti usten jak E
G ok. 0,2% C jak E, poza tym
, 20% Ni Austenit ognioodporna
. 22°/0 Cr w temp. do 1250°C

Poza tym przewodnictwo elektryczne i cieplne
stali A — D jest 3 — 4, astali E— G nawet5 — 7
razy mniejsze, niz zwyktej stali weglistej. Wresz-
cie stale E — G wykazujg duzy skurcz odlewniczy
i duzg rozszerzalnos¢ cieplng.

Do taczenia stali nierdzewnych i kwaoodpor-
nych stosuje sie metody: 1) spawanie #tukowe,
2) acetylenowe, 3) atomowe i 4) zgrzewanie elek-
tryczno-oporowe. Z podanych powyzej witasnosci
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podda¢ obrdébce termicznej usuwajacej napreze-
nia, a spawanie przeprowadza¢ w stanie zmiekczo-
nym. Spawanie stali tej grupy posiada mate za-
stosowanie.

2) Grupa ferrytyczna spawa sie dobrze,
zwtaszcza elektrycznie przy uzyciu elektrod z te-
go samego materiatu, lub ochromoniklowanych.
Spawanie elektryczne nie nawegla spoiny i od-
dzietywa termicznie na waski tylko pas materiatu
wzdtuz spoiny.

3} Stale austenityczne sa najtatwiej spawalne
zwtaszcza elektrycznie, podobnie jak stale grupy
poprzedniej. Wada stali E i G jest korozja miedzy-
krystaliczna, wystepujaca czesto w waskim pasie
wzdtuz spoiny. Zahartowanie blach, czy przedmio-
téow spojonych do temp. ok. 1100"C zapobiega po-
wstawaniu korozji. Stale F nie wykazujg tej nie-
dogodnosci.

Cienkie blachy ze stali grupy 2-ej i 3-ej 0 gru-

Wiasnoéci charakterystyczne

Stal twarda, silnie hartujgca sie, nie rdzewieje
w stanie polerowanym

Stal mieksza, stabiej hartujaca sie zresztg
jak A

Stal miekka, catkiem lub prawie nie hartujgca sie.
Polerowanie nie konieczne

Nie utwardza sie przez hartowanie ogrzanie do wyzszych
temperatur powoduje gruboziarnisto$¢ i kruchos¢

Zmiekcza sig¢ przez hartowanie, b. ciggliwa, ogrzanie do
temp. 500 — 900° powoduje korozje miedzykrystaliczng
i pogorszenie witasnosci mechanicznych

Jak E. Korozja miedzykrystaliczna nie wystepuje

Jak E.

bosci ponizej \lj2 — 2 mm, spawa¢ nalezy acety-
lenem (ptomien obojetny) lub lepiej spawaniem
atomowym. Zgrzewanie elektryczne daje réwniez
dobre wyniki.
Wskazéwki praktyczne odno -
S$nie do spawania elektrycznego.
Spawanie wykonuje sie tylko przy pomocy
elektrod otulonych z tego samego lub przynajmniej
podobnego materiatu, najczeéciej pradem statym.

tych stali, jak rowniez z praktyki spawalniczej Elektrode zatgcza sie na biegun dodatni. Stoso-
wynikajg nastepujace wnioski odnosnie do ich spa- wanie natezenie pradu jest mniejsze o ok. 25%,
walnosci, oraz najodpowiedniejszych metod spa- niz przy spawaniu zwyklych stali weglistych,
wania: szybkos$¢ spawania jest natomiast wigksza.

1 Stale perlityczne sa najtrudniej spawane. Przy wykonaniu spoin nalezy zwrécié uwage
Spawanie acetylenowe nalezy uzna¢ za najodpo- na wielkg gestoptynno$é stali kwasoodpornych
wiedniejsze, gdyz przy tej metodzie najtatwiej oraz na duze naprezenia skurczowe. Wreszcie

unikng¢ zahartowania materiatlu spawanego, oraz
zwiagzanej z tym kruchos$ci i sktonnosci do peknie¢,
Nalezy réwniez o ile moznos$ci przedmiot spawany

duze znaczenie dla po6zniejszej odpornosci na ko-
rozje posiada dokitadne usuniecie zuzla ze spoiny.
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5.

Dr MICHAL SMIALOWSKI i inz. KAZIMIERZ LUBOINSKI —

Warszawa.

Badania potaczen spawanych stali kwaso-
odpornych.

6.

Dr inz. Z. KLEBOWSKI, Kielce.

Spawanie — jako najracjonalniejsza napra-
wa pewnych elementéw kottowych wybitnie
zginanych.

Ogélna jest opinia, iz do naprawy kottow
w miejscach podlegajacych zginaniu, nie powinno
sie stosowaé¢ spawania — nawet elektrycznego.
Opinia ta jest popierana obawa wprowadzenia do
naprawianego elementu jakichkolwiek zaburzen
w ciggtosci cech charakteryzujgcych naprawiany
element jak naprzyktad zgrubienie wskutek na-
pawania, wprowadzenie materiatu elektrody
o wtasnosciach sprezystych, réznych od wtasnos-
ci materiatu macierzystego, zmiany strukturalne
wywotane spawaniem w materiale macierzystym
w najblizszym sgsiedztwie granicy spoiny itp.
Ze zjawiskiem tym nalezy sie liczy¢ gtéwnie wow -
czas, jezeli omawiany element poddany jest obcig-
zeniom zmiennym lub raptownie rosnacym.

W niniejszym referacie autor omawia te ele-
menty kottowe, ktérym — wskutek trudnosci
liczcbowego opanowania przez konstruktora wa-
runkéw, w jakich beda pracowaly — nie jest sie
w stanie nada¢ najodpowiedniejszego ksztattu. To-
tez elementy te, dopiero podczas pracy kotta po-
dlegajgc odksztatceniom trwatym, osiggaja ksztat-
ty najodpowiedniejsze dla warunkéw ich pracy.
Poniewaz odksztatcenia te sg czesSciowo trwale,
czeSciowo sprezyste, to odnosne elementy posia-
dajg inne ksztatty i wymiary, gdy sg od reszty
kotta odtaczone, a inne gdy sa zmontowane z kot-
tem. Ksztatty i wymiary obserwowane w pier-
wszym przypadku nazwat autor ksztattami ,opty-

malnymi”, w ktérym za$ ,naturalnymi”. Te za$
ksztatty i wymiary, ktére nadat elementom kon-
struktor — ,konstrukcyjnymi".

Wymiary i ksztatty naturalne obserwowane

w kotle ostudzonym, sg wiec posrednie pomiedzy
optymalnymi i kostrukcyjnymi. Podczas pracy kot-
ta nastepuja ustawiczne drobne zmiany w ksztat-
tach i wymiarach poszczeg6lnych elementéw.
W elementach, ktére poddane zostaty odksztat-
ceniom trwatym przy przejsciu od ksztattow i wy-
miarow konstrukcyjnych do optymalnych, wzgled-
nie naturalnych, zmiany te zachodzg w materia-
le, ktéry uprzednio poddany byt zgniotowi.
W miejscach tych powstajg z poczatku drobne
pekniecia, ktore sie stopniowo zwiekszajg przy
jednoczesnym wspotdziataniu wyzerajgcych czyn-
nikéw wody zasilajgcej.

Jezeli w ten spos6b uszkodzony element wy-
mienimy na nowy o ksztattach konstrukcyjnych,
to w nowym elemencie uszkodzenia powtarzaja
sie jak w elemencie odrzuconym.

Jezeli miejsce uszkodzenia naprawimy przy po-
mocy racjonalnie wykonanego spawania, to napra-
wiony element posiada ksztatty optymalne (wzgle-
dnie naturalne) i wowczas juz drobne wahania pod-
czas pracy kotta w ksztattach i wymiarach elemen-
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tu naprawionego odbywajg sie w nowym materiale
(stopiwo), ktéry nie poddany byt uprzedniemu
zgniotowi, jak to zachodzitoby w nowym elemen-
cie, ktdryby musiatl przejs¢ od ksztattéow i wymia-
row konstrukcyjnych do optymalnych.

Autor od konca 1933 r. do chwili obecnej
stosuje naprawy odno$nych miejsc spawaniem
elektrycznym. Do poczatku 1936 r. naprawionych
miejsc w wyzej opisany sposob byto 36 w 17-tu
kottach, z ktérych zadne do obecnej chwili nie
zawiodto, woéwczas gdy niektére ze zmienionych
takich elementéw w miedzyczasie na nowe, juz
obecnie wymagajg zmiany lub naprawy.

Omawiane elementy naprawiane w ten spo-
s6b pod kierunkiem autora sa nastepujace:

1) W kottach lokomobilowych z wyciggalnym
systemem rurowym (naprawy dokonywano w sta-
nie ksztattow optymalnych): nagniecenie przednie-
go kotnierza ptomienicy,

2)W kottach ptomienicowych (naprawy do-
konywano w stanie ksztattéw naturalnych): Na-
derwanie na wyobleniu ptaszczowym flen, nad-
gniecenie na wyobleniu ptomienicowym den i nad-
gniecenie na wyobleniu dzwon ptomienicowych
przy potaczeniach Adamsona.

Spawanie byto wykonywane na ,V" lub ,X",
przy czym starannie zostawato catkowicie usuwa-
ne umys$inie uskutecznione nadpawanie.

Naprawy powyzsze autor stosowat na sku-
tek swego wyczucia dobrych wynikoéw.

Na podstawie obecnie juz posiadanego do-
Swiadczenia, autor przychodzi do wniosku, iz na-
prawa w wyzej opisany sposdb tych elementéw
kottowych — wybitnie zginanych, jest na ogot ko-
rzystniejsza niz wymiana elementu na nowy.

7.

Inz. JAN STARACHOWICZ,

Spawanie w naprawie kotiéw parowo-
zowych.

Zasadniczg wada kotidw parowozowych jest
duza sztywnos$¢ stojaka, niejednakowe wydtuzanie
sie w czasie pracy blach skrzyni ogniowej i blach
zewnetrznych stojaka oraz znaczna trudnosé
w oczyszczaniu kottéw z osadu i kamienia kotto-
wego. Na skutek tych wad uszkodzenia stojaka
grupuja sie z zasady w zatamach blach i miedzy
otworami na zesporki w skrajnych rzedach.
Przeprowadzanie napraw zwigzanych z rewizja
wewnetrzng kotta jest kosztowne, gdyz potaczo-
ne jest z duzym demontazem, jak wyjecie kotta
z podwozia; nierzadko réwniez zachodzi potrzeba
wyjecia skrzyni ogniowej celem dostania sie do
uszkodzonych blach zewnetrznych stojaka. Na-
prawa w wielu wypadkach — gdy stosujemy na-
ktadki na wuszkodzone zatamy blach zewnetrz-
nych — jest btedng, gdyz zupeinie niepotrzebnie
usztywnia zatamy, ktére w zalozeniu konstruk-
cyjnym winny by¢ elastyczne. Od metod napraw-
czych bedziemy zatem wymagali, aby zwigzane
byty z mozliwie maltym demontazem; poza tym
wymagamy, aby wolne byty od biedu szkodliwego
usztywniania zatamow. Pod tym katem widzenia
rozpatrujac naprawy — zwigzane z najbardziej
typowymi uszkodzeniami — dochodzimy do prze-
konania, ze spawanie w wielkiej mierze rozwia-

Biatysiok.
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zuje zagadnienie w sposob doskonaty, a nawet
w pewnych wypadkach — jak np. przy naprawie
blach uszkodzonych wyzarciami— jest jedynym mo-
zliwym sposobem naprawy. Niemniej jednak nale-
lezy zaznaczyé, ze sa wypadki, gdzie nieumiejet-
nie zastosowane spawanie moze kry¢ w sobie nie-
spodzianki uszkodzen wtérnych. Poza tym nie na-
lezy stosowal spawania bezkrytycznie; przepro-
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9.
Inz. JAN HILLAR, SIMP, Warszawa.
Spawanie w naprawach kotiow parowych.

Spawanie coraz szerzej znajduje zastosowa-
nie w budowie i w naprawach kotidéw parowych.
Kazda naprawa musi by¢ tak wykonana, by sto-
pien bezpieczehstwa naprawionej czes$ci kotta byt

wadzenie kalkulacji choé¢by zgrubnej jest zawsze dostatecznie duzy. Duza ilo$¢ uszkodzen, ktore
pozadane. bez spawania wymagatyby dtugiej i kosztownej

0 ile spawanie miedzianych blach paleniskbaprawy, dadzg sie spawaniem szybko i tanio wy-
wych polaczone jest z pewnymi trudnosciami, kona¢. Nieodzownym jednak warunkiem dobrej
jak konieczno$¢ dostepu do blach z obu stron, naprawy jest odpowiednie przygotowanie i do-

wzglednie stosowanie podktadki z rowkiem —
to przy spawaniu zelaznych skrzyn ogniowych
nie spotykamy sie z tego rodzaju trudnos$ciami;
spoina moze by¢ tutaj wykonana jednostronnie —
co stanowi wielkg zalete i stwarza duzg dogodnos¢
przy przeprowadzaniu naprawy. Ta wtasnie du-
za tatwos¢ w spawaniu palenisk zelaznych, jak
i znaczne postepy w produkcji specjalnych blach
kottowych, kaze przypuszczaé, ze paleniska ze-
lazne wyprg w przysztosci—wraz ze wzrostem ci-
$nienia roboczego i budowg coraz wiekszych jed-
nostek kottlowych — paleniska miedziane. Dla
rozwoju spawalnictwa przy naprawie kottéw pa-
rowozowych jest niezbedne oparcie sie na czynni-
ku doswiadczalnym—do czego stuzyé moga kotty
skredlane z inwentarza; poza tym przepisy na-
prawcze winny i$¢ w parze z uzyskanymi zdoby-
czami w dziedzinie spawania.

8.

Inz. BOLESLAW SZUPP, Warszawa.

Zastosowanie nowoczesnych metod spawa-
nia acetylenowego przy budowie zbiornikow.

Spawanie tukowe rozwijato sie w tempie bar-
dzo nierbwnomiernym. Spawanie acetylenowe
natomiast, w oparciu o niezaprzeczalne zalety
ptomienia acetylenowo-tlenowego, przechodzi w
drodze statej ewolucji do coraz szerszych zakre-
sOw zastosowania. Pewne trudnos$ci przy spawa-
niu acetylenowym stanowity przewaznie sprawy
zwigzane z otrzymaniem dobrych wynikéw przy
spawaniu coraz grubszych materiatow. Odpowie-
dnio do nowopowstatych potrzeb tworzono nowe
metody spawania, dbajac jednoczes$nie o udosko-
nalenie sprzetu spawalniczego.

W ten spos6b przechodzito si¢ od najwcze-
$niej stosowanej metody spawania ,,w lewo" po-
przez spawanie ,w prawo ' do nowoczesnej me-
tody spawania ,,w gére", gtowne zalety ktérej po-
legaja na catkowitym przetopieniu brzegéw ta-
czonych, zmniejszeniu odksztatcen pod wptywem
skurczu oraz na dobrym wykorzystaniu odtlenia-
jacych wtasnosci ptomienia acetylenowo-tlenowe-
go. Poza tym pod wzgledem ekonomicznym meto-
da ,,w gére" jest najkorzystniejsza.

Metoda spawania ,w goére" daje doskonate
wyniki nie tylko przy spawaniu stali, lecz réwniez
i przy spawaniu miedzi i aluminium.

Swiadczenie spawacza.

Napawanie wyzar¢. Napawanie u nas
jest szeroko stosowane na walczakach i ptomie-
nicach i ma ono podwoéjne zadanie: powstrzymac
dalszy postep korozji i podnies¢ wytrzymatosc.

Spawanie peknie¢c. Na wyobleniach
den kottéw wystepujg czesto uszkodzenia w po-
staci peknie¢ na cze$ci obwodu . W takich wy-
padkach wycina sie miejsce pekniete w ksztatcie
rowka, w ktérym uktada sie spoiny. Nadlewek
spoiny nalezy zeszlifowa¢ do grubosci blachy, aby
materiat spoiny wspotpracowat z materiatem ro-
dzimym.

Wpawanie tat. CzesSci blach, zawiera-
jace znaczniejsze uszkodzenia w postaci bardzo
gtebokich wyzaré, rozwarstwien itp., sa wycinane
i w to miejsce wpawane sg odpowiednio przygo-
towane taty z nowych blach.

Kotty, ktérych naprawa bez spawania byta-
by zbyt kosztowna i ktére wskutek tego bytyby
nieuzywane, wzglednie pociete na ztom, dzieki
tanszej naprawie za pomoca spawania, optaca sie
doprowadzi¢ do stanu dalszej uzywalnosci, Wzglad
ten jest wazny, szczegdlnie dla naszego przemystu,

ktory posiada znaczny odsetek starych kotiow.
10.
Inz. EUGENIUSZ TUSZEWSKI, Warszawa.

Organizacja nowoczesnej spawalni, kontro-

la pracy spawaczy i warsztatowe badanie
spoin.
Z matego warsztatu naprawczego, postuguja-

cego sie palnikiem acetylenowo-tlenowym i #tu-
kiem elektrycznym, wyrdst, na terenie jednej
z naszych hut, duzy warsztat konstrukcyjny, sprze-
gniety z nowoczesng spawalniag, ktérego produk-
cja spawalnicza zewnetrzna, w ciggu ostatnich kil-
kunastu lat, wzrosta z 0% do 99%.

Produkcja odbywa sie w czterech duzych ha-
lach, zaopatrzonych w niezbedne urzgdzenia tran-
sportowe, maszynowe i spawalnicze w ogoble,
a w maszyny do ciecia tlenem i automat do spa-
wania tukowego w szczegélnosci. Dookota warsz-
tatu rozmieszczono: zaktad acetylenowy, zaktad
tlenowy, zaktad rengenograficzny, narzedziownie,
malarnig, biuro rozdzielcze, biuro warsztatu itd.
Précz tego spawalnia moze korzysta¢ z pracow-
ni: wytrzymatosciowej, metalograficznej i chemicz-

nej huty.
Zatoge spawalni stanowia: spawacze tukowi
(ca 60% catej zatogi), przecinacze (20%), spa-

wacze gazowi (15%) i obstuga (5%).
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Nadz6r nad spawaczami petnig przodownicy
(ca 1% w stosunku do catej zatogi), kontrolerzy
(1,5%) i mistrzowie (1,5%).

Wychowaniem i szkoleniem spawaczy zajmu-
ja sie instruktorzy (0,5%), a nad catos$cig czuwa
kierownictwo spawalni (1%).

Zamawianiem materiatéw, opracowywaniem
proceséw produkcji, kalkulacjag robocizny itp. zaj-
muje sie wydziat przygotowania produkcji, ktory
przesyta do biura rozdzielczego spawalni: rysunki
z wykazem materiatéow, karty zleceniowe mate-
riatowe, karty dyspozycyjne, karty robocze, kopie
zamoéwienia, umowe i harmonogram produkcji
warsztatowej i montazowej.

Planowaniem produkcji warsztatowej zajmu-
je sie kierownictwo warsztatu.

Z chwilg rozpoczecia produkcji przygotowane
materiaty przesuwajg sie, jak gdyby na tasSmie,
przechodzgc przez poszczeg6lne procesy produk-
cji tak dtugo, dopdki zamoéwienie nie bedzie w ca-
tosci ukonczone.

Praca spawaczy odbywa sie na podstawie
otrzymanych z biura rozdzielczego kart roboczych,
ktére po ukonczeniu pracy i odnotowaniu na nich
zuzytych pracogodzin sa z powrotem zwracane.

Jezeli kalkulacja jest za niska, wystawia sie
albo karte reklamacyjna, albo karte doptatowa,
ktéra sygnalizuje swoim kolorem czerwonym orga-
nom kontrolujacym pewne zaburzenie w przebie-
gu produkcji.

Karty robocze stuzg za podstawe do oblicza-
nia zarobkéw spawaczy.

Na drobne roboty spawalnicze karty robocze
wystawia bez kalkulacji biuro rozdzielcze spa-
walni.

Karty robocze dla spawalni doswiadczalno-
badawczej wystawia in blanco wydziat przygoto-
wania produkcji.

Zdolno$¢ produkcyjna spawalni w znacznej
mierze zalezy od doboru, wyszkolenia i selekcji
spawaczy. Dlatego spawalnia przy pomocy wias-

nych instruktoréw wychowuje i ksztatci spawa-
czy, specjalizujac ich w zalezno$ci od potrzeb
spawalni.

Préby spawaczy poddawane sg badaniom ma-
kroskopowym, rentgenograficznym i wytrzyma-
tosciowym, a wyniki badan, ocene i klase spawa-
cza wpisuje sie do specjalnej karty kwalifikacyj-
nej.

Same umiejetnosci nie wystarczajg jednak
spawaczowi do wykonania spoiny, nalezy my przy-
dzieli¢ do uzytkowania wszystkie narzedzia spa-
walnicze gtébwne i pomocnicze oraz materiaty do-
datkowe najwyzszej jakosci.

Wydajnos$¢ i jakos¢ pracy spawaczy kontro-
luje sie w czasie spawania i po ukonczeniu spa-
wania. Wyniki pracy spawaczy zapisuje sie w
warsztatowym dzienniku spawania.

Mistrzowie spawalni muszg dopilnowad
wstepnych przygotowan do spawania, ustali¢ zmia-
ne wymiaréw spawanych elementéw, wskaza¢ ko-
lejno$¢ spawania, rozmies$ci¢ spawaczy z ré6wnocze-
snym ustaleniem kierunkéw spawania itd., a kon-
trolerzy zwracaja baczng uwage: na ilos¢ warstw
spoiny, na rodzaj i $rednice elektrod, na site pra-
du, na dtugos¢ tuku, na szybko$¢ spawania, na
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doktadne czyszczenie ukitadanych warstw spoiny,
na kratery itd.

Odnoénie spawaczy gazowych: na wtlasciwg
moc palnika, ci$nienie tlenu, czysto$¢ acetylenu,
szybko$¢ spawania, materiaty dodatkowe itd.

W spawalni produkcyjnej wprowadzono do-
datkowa kontrole wydajno$ci pracy spawaczy za

pomocag kontrolowania ilosci niedopatkéw elek-
trod.

Warsztatowe badanie spoin przeprowadza
sie przede wszystkim in statu nascendi,

a nastepnie dopiero przez badanie zewnetrzne
i wewnetrzne spoin gotowych.

Badania zewnetrzne polegajag na wykrywaniu
wad na powierzchni spoin gotym okiem lub lupa,
na sprawdzaniu wymiaréw spoin i na przyblizo-
nym okres$laniu ich wytrzymatosci na rozciaga-
nie na podstawie pomiaréw twardosci spoin.

Do badania wewnetrznego spoin stuzg me-
tody niszczgce i nieniszczace spoiny.

Do metod niszczacych posrednich zaliczac
bedziemy: badania wytrzymato$ciowe spoin préb-
nych, wzorcowych i doswiadczalnych oraz bada-
nia metalograficzne; do metod bezposrednich —
przede wszystkim badania miejscowe spoin, przez
ich nawiercanie aparatem Schmucklera oraz roz-
rywanie wyprodukowanych przedmiotéow spawa-
nych w rozrywalni, albo w spawalni, jezeli roz-
rywanie przeprowadzamy ci$nieniem wodnym.

Do metod nie niszczacych zalicza¢ bedziemy:
badania szczelnos$ci spoin za pomocag nafty, ci-
$nienia wodnego i ciSnienia sprezonym powie-
trzem, badania metodami: dZzwiekowa, oporowa,
elektromagnetyczng (magnetograficzng), optycz-
na — Kktoérych spawalnia zupeinie nie stosuje —
i rentgenograficzng, w szerokim zakresie stoso-
wang w spawalni.

Sekcja 5.

1.

Prof, dr inz. STEFAN BRYLA, Warszawa.

Zastosowanie spawania w budownictwie
przemystowym.

Konstrukcje stosowane w budownictwie prze-
mystowym muszag w wybitnym stopniu stosowac sie
do wymogow produkcji, dlatego tez w tym dzia-
le budownictwa widzimy ogromnag rozmaitos¢
ksztattéw konstrukcyjnych. Spawanie précz zna-
nych korzysci pod wzgledem ekonomicznym przed-
stawia jeszcze i te korzys$é, ze pozwala na bardzo
szerokie dostosowanie sie do wymaganych ksztat-
tow. Dlatego tez zastosowanie spawania rozwi-
neto sie tutaj ogromnie w Polsce. Dowodem tego
sg prawie wszystkie stalowe konstrukcje C. O. P.

Referat omawia nastepnie szereg przykiadow
i kohczy sie odpowiednimi wnioskami.

2.

Prof. dr inz. STEFAN BRYLA, Warszawa.

Oszczedno$¢é na ciezarze konstrukcyj spa-
wanych.
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3.

Inz. ARTUR ZYGMUNT JAHNS i inzz WEADYStAW WACH-
NIEWSKI, Chorzéw.

Z praktyki mostéw spawanych w Polsce.

1) Praktyka mostéw spawanych w Polsce
wykazuje niedo$¢ gruntowna znajomos$¢ techniki
spawalniczej u projektujacych. Dalszy rozwoj i po-
step w spawaniu mostow moze by¢ osiggniety
przez umozliwienie lub przymus odbycia przez
projektujacych co najmniej 3 miesiecznej praktyki
warsztatowej, przez $cistag wspotprace projektu-
jacego z warsztatem lub wytwodrnig podczas opra-
cowania projektu, oraz przez staty kontakt z wy-
twérniami i instytucjami fachowymi celem S$le-
dzenia stanu i postepu techniki spawalniczej.

2) Giowne postulaty techniki spawalniczej
w odniesieniu do mostéw. Wptyw obcigzenia dy-
namicznego. Najkorzystniejsze spoiny czotowe,
niekryte. Szkodliwo$s¢ nadmiaru i zageszczenia
spoin. Zbyt duze ilosci stykéw nie dajg realnych
korzysci gospodarczych. Spoiny przerywane —
ich wady. Grubos$¢ spoin w zaleznos$ci od grubosci
taczonych elementow.

3) Giowne postulaty konstruowania elemen-
tow mostowych i ich potgczen. Mosty blachow-

nicowe : styki pasoéw, styki $Srodnikéw, zebra
usztywniajace, zebra podporowe, przekroje bla-
chownie, przekroje specjalne. Mosty kratowe:

przekroje pretéow Sciskanych i rozciaganych i na-
wierzchnie mostéw spawanych.

4) Wykonanie warsztatowe i montazowe mo-
stdw spawanych wymaga specjalnej sumiennosci
zardwno przygotowania jak i samego spawania.

Dobér elektrod przeprowadza¢ nalezy nie
tylko pod katem widzenia witasnosci, wytrzyma-
tosciowych, lecz réwniez ksztatltu spoiny.

Obrobka mechaniczna niektérych spoin po
wykonaniu. Kolejnos¢ wykonania spoin. Przygo-
towanie i wykonanie odpowiedzialnych spoin czo-
towych. Przyrzady specjalne do spawania. Kon-
trola spoin i spawaczy.

5) Przyktady spawanych mostow kolejowych
i drogowych w Polsce.

Inz. dr ALFONS CHMIELOWIEC, Lwow.

Kilka probleméw w dziedzinie wzmacnia-
nia konstrukcyj metodg spawania.

Rozpatrzmy:

1) Pas gérny mostu otwartego. 2) Wzmoc-
nienie preta kratownicy z obcigzeniem i bez.
3) Wzmocnienie polaczenia preta w wezle. 4)
Poréwnanie dwuteownika, wzmocnionego z belka
blaszang.

1) W moscie otwartym pas gérny wymaga
zwykle zwigkszenia przede wszystkim momentu
bezwtadnosci ly wzgledem osi pionowej. Z 7 spo-
sobow (rys. 1 — 7), najlepsze sa pod tym wzgle-
dem 5, 6 i 7. Ale sposob 5 (podobnie jak i 4) sta-
nowi niebezpieczny, z uwagi na rdze, zbiornik dla
wody i $émieci. Zadne otwory tu nie pomoga (za-
tkaja sie). Sposéb 6 zmniejsza szeroko$¢ uzytecz-
na mostu. NajczesSciej jest to niedopuszczalne.
Pozostaje wiec sposdb 7 (kombinacja 5 i 6), tj. dwa
ptaskowniki wzmacniajgce, poziomy i pionowy,
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ktorych Srodki ciezkosci leza w jednym poziomie,
a Srodek wspolny lezy na osi y — y. O$ ta nie jest
juz osig symetrii, ale nie przestaje by¢ gtowna osig
bezwtadnosci.

2) Niechaj dla pewnego preta belki kratowej

bedzie
G sita od ciezaru statego,
P najw. sita od ciezaru ruchomego,
Fn dotychczasowy przekr6j (netto),
AF przekr6j wzmacniajacy (dodatkowy) w przy-
padku odcigzenia,
AF' w przypadku opuszczenia rusztowan,
og naprezenie od ciezaru statego,
op najw. naprezenie od ciezaru ruchomego.

Pret niech bedzie z zelaza spawalnego (kute-
go) o naprezeniu dopuszczalnym 0,9 k

to op p= 09 k. (1)
U 0,9k Fu
G
to \F AF A
Fb u — 1% U— 1 L
AF U
AF Uu— 1
Dla 4= 70:30 i G= 04 kFO AF'=1,8AF

rusztowan daje strate 80°/0 na
Gdybysmy zamiast wg
og -j- 36p gdziep = gra-
powyzszym
strata tyl-

Dla pre-

wiec opuszczenie
materiale wzmacniajgcym.
(1) projektowali wg: 0,9p =
nica plastycznosci, to w przyktadzie
dla p= 24 k AF'= 1,227 AF, wiec
ko 22,7°/0 A:'; w obu razach to samo.

jest obojetne, czy je
czy bez, gdyz sita

0]
tow smukiych Sciskanych

wzmacniamy na rusztowaniu,
3,142 .EJ

krytyczna P = —A~-——- nie nalezy od rozktadu na-

prezeh, byle tylko byta centryczna.

3) Jesli najw. sita osiowa w precie jest S, zas
sita jakg przenies¢ moga nity bez przekroczenia
naprezen dopuszczalnych Sn < S, to nalezy po-
taczenie preta z weztem wzmocni¢ spoing, obliczo-
ng na sile & = 5 —0,6 Sn

4) W pewnym konkretnym przypadku, przy tej
samej wysokos$ci podstawowej 55 cm belka nito-
wana jest o ok. 14% ciezsza od spawanej. Belka
spawana za$ tyle wazy co dwuteownik wzmoc-
niony. Ale ilo$¢ spoin w dwuteowniku jest prawie
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2 razy mniejsza niz w blachownicy. Sita bowiem
Scinajgca jest proporcjonalna do przekroju nakta-
dek, a ten jest w blachownicy wiekszy niz w dwu-
teowniku. Wprawdzie koszt 1 kg dwuteownika
jest wiekszy niz ptaskownika, ale oszczednos$¢ na
spoinie napewno przewazy na korzy$é¢ dwuteow-
nika. Dopiero przy wiekszych wysokos$ciach niz
55 cm moze sie blachownica optaci¢, dwuteowni-
kow bowiem wiekszych nie ma. Znajgc cene 1 cm3
(czy tez 1 cm o danej grubosci) spoiny mozna
w kazdym konkretnym przypadku sprawdzié, co

jest tansze, dwuteownik wzmocniony, czy bla-
chownica.
5.

Ini. TADEUSZ KOZLOWSKI, Ostrowiec Kielecki.

Konstrukcja stalowa Stoczni Marynarki Wo-
jennej w Gdyni.

Kadtubownia i trasernia sa gtdwnymi budyn-
kami Stoczni Marynarki Wojennej. Kadiubownia
jest budynkiem trzynawowym o jednej kondygna-
cji (wymiary budynku w rzucie poziomym:
105 X 60 m), trasernia za$ jednonawowym i jed-
nopietrowym (o wymiarach w rzucie poziomym
80 X 25,2 m). W obu budynkach zaréwno gtéwna
konstrukcja nos$na, jak i szkielet Scian oraz okna
zostaty wykonane ze stali. Wypetnienie $cian sta-
nowi mur z cegly.

Gtéwna czescia konstrukcji stalowej obu bu-
dynkéw sa spawane ramownice, w kadtubowni
tréjprzestowe, w traserni jednoprzestowe i jedno-
pietrowe. Przekroje ramownic sg dwuteowe, spa-
wane z blach. Wymiary przekrojow no6g i rozpér
ramownic sg duze. Grubo$¢ blach w pasach do-
chodzi do 33 mm, $rodnikéw za$ do 15 mm. Pasy
ze Srodnikami potaczono spoinami pachwinowymi
ciggtymi. Styki montazowe, konieczne ze wzgle-
du na duze wymiary ramownic, wykonano jako
nitowane. Styki warsztatowe wykonano spawane
(spoiny czotowe). Wezty narozne skrajnych ndg
ramownic kadtubowych zostaty wykonane w spo-
s6b pozwalajacy na poszerzenie budynku do
5-ciu naw. Stupy ram spoczywajg na przegubo-
wych tozyskach, wykonanych z odlew6éw stalo-
wych. Ramownice gtéwne stezone sg pomiedzy
sobg teznikami, bedacymi roéwniez ramownicami
spawanymi z blach. Na rozporach ramownic opar-
te sg ptatwie, zaprojektowane i wykonane jako
belki ciggte. W kadtubowni sg to blachownice spa-
wane, w traserni za$ belki walcowane wysokich
profili. Tory podsuwnicowe, zaprojektowane row-
niez jako ciggte blachownice spawane, spoczywa-
ja na wspornikach nég ramownic gtéwnych.
Wsporniki majg przekréj skrzynkowy o trzech
srodnikach. Konstrukcja szkieletow $cian zosta-
ta wykonana z dwuteownikéw i ceownikow.

Zaréwno konstrukcja $cian, jak i belki pod-
suwnicowe zostaty usztywnione w Kkierunku po-
przecznym przez poziome kratownice ptaskie
i przestrzenne, zatozone w poziomach dachu i be-
lek podsuwowych. Kratownice te przenosza na
konstrukcje gtéwng parcie wiatru na Sciany i sity
boczne od suwnic.

Budynki sga o$wietlone przy pomocy okien
w S$cianach oraz Swietlikéw dachowych systemu
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Wema. Do wymiany powietrza stuza przewietrz-
niki w oknach, otwierane przy pomocy specjal-
nych urzadzen oraz w kadtubowni wywietrzniki
statyczne na dachu.

Ciezar gtéwnej konstrukcji stalowej wynosi
11,57 kg/m3 objetosci budynku kadtubowni
i 17,24kg/m? budynku traserni.

Do wykonania konstrukcji uzyto stali znako-
wanej 0,15 W.

Konstrukcje kadtubowni i czesci wykonaty
Zaktady Ostrowieckie, wiekszo$¢ za$ konstrukcji
traserni — Huta Pok6j. Montaz catosci konstruk-
cji obu budynkéw wykonaty Zaktady Ostrowie-
ckie. Wiekszoé¢ okien i bram wykonata i zmon-
wata Stocznia Gdynska.

Konstrukcja zostata wykonana na podstawie
projektu inz. S. Barszczewskiego, czesciowo jed-
nak przerobionego przez Biura Techniczne Za-
ktadéw Ostrowieckich i Huty Pokoj.

6.
Inz. J. RATYNSKI, Chorzéw.
Korzy$ci z zastosowania spawania do
wiez wyciggowych.
7.

Inz. WLADYSLAW WACHNIEWSKI, Chorzéw.

Spawany schron stalobetonowy.

Dwa zasadnicze postulaty budownictwa, kté-
rym powinna czyni¢ zado$¢ konstrukcja stalowa
schronu:

1) nalezyte zabezpieczenie stali od korozji,

2) zabezpieczenie schronu od wilgoci pocho-

dzgcej z opaddw atmosferycznych tub wo-
dy podskoérnej.

Opis techniczny schronu stalobetonowego.

Konstrukcja schronu oparta jest na zasadzie
wspoétpracy stali z betonem. Elementem konstruk-
cyjnym jest plyta betonowa, ktdérej uzbrojeniem
stuzy blacha. Przyczepnos$¢ blachy do betonu uzy-
skana jest za pomocag ptaskownikéw przymoco-
wanych do blachy zgrzeinami punktowymi i za-
betowanych w ptycie. Ptaskowniki te #tgaczone
z blachg tworza zebra Kkratowe usztywniajgce
blache podczas transportu, montazu i betonowa-
nia, w ten spos6b blacha stuzy jednocze$nie sza-
lowaniem. Wyniki préb wytrzymatoSciowych
zgrzein punktowych. Dwie alternatywy schronu.
Wady i zalety schronu.

8.
Inz. ADOLF BANDUR, Chorzoéw.
Spawanie montazowe hal fabrycznych.
(0] ile przy wykonywaniu konstrukcji hal f
brycznych w warsztacie spawanie poczynito
olbrzymie postepy, stwarzajac nowe typy roz-

wiazahn konstrukcyjnych i powodujac obnizenie
kosztéw wykonania tych hal w stali, to na mon-
tazu tych hal prawie zupetnie zignorowano spa-
wanie.

Nalezy zbada¢ przyczyny tego stanu. Moga
tu zachodzi¢ dwie ewentualnosci:
1) Spawanie montazowe nie daje specjalny

korzysci.
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2) Nie uznaje sie spawania jako pewnego
taczenia montazowego.

Korzysci spawania na montazu nalezy
patrzy¢ z punktu widzenia:

a) kosztow przygotowania konstrukcji do po-
taczenia, czyli sktadania,

b) kosztéw samego spawania,

¢) korzysci statycznych: zmniejszenie prze-
krojow, a za tym zmniejszenia wagi, zwiekszenia
sztywnosci potaczen itp.

d) czasu wykonania montazu spawanego.

Ad a). Koszty sktadania nie sg wieksze przy
konstrukcji spawanej na montazu niz przy kon-
strukcji nitowanej.

Na razie wchodzi w rachube tylko skiadanie
przy pomocy Srub montazowych.

Zastosowanie sczepiania elementéw kon-
strukcji przy pomocy spoin na razie si¢ nie optaca.

Ad b). Koszt spawania montazowego zalezy
od kosztéw otrzymania pradu do spawania, kosz-
tow personelu do spawania, kosztu elektrod.
Obecnie spawanie montazowe hal fabrycznych
jest tansze od nitowania tylko wtedy, gdy mamy
do dyspozycji tani prad z sieci. Zespoty pedzone
silnikami, zwtaszcza benzynowymi dajg prad bar-
dzo drogi (okoto 3 razy drozszy niz z sieci — przy
normalnie spotykanych cenach pragdu sieci i obec-
nej cenie materiatéw pednych). Przewozi¢ trans-
formatory lub zespoty do spawania optaci sie tyl-
ko przy montazu wiekszych obiektow.

Koszt personelu do spawania bedzie nieco
nizszy niz do nitowania.

Ad c). Na ogét w wiekszosci wypadkéw mo-
zemy wykona¢ styki montazowe w takich miej-
scach, gdzie z powodu matych momentéw mamy
przekroje niewyzyskane i ostabienie ich przez
otwory na nity nie odgrywa roli.

Jezeli jednak przy konstrukcjach powazniej-
szych (wieksze rozpietosci, obcigzenia) przekro-
je beda bardziej wykorzystane, to tylko przy po-
mocy spawania mozemy unikngé potrzeby po-
wiekszania przekrojow (ze wzgledu na ostabienie
otworami nitéow). Lokalne wzmacnianie przekro-
jow w miejscu potgczenia nie jest rozwigzaniem
dobrym tak pod wzgledem estetycznym jak i kon-
strukcyjnym.

Nalezy dazy¢ (badania, doswiadczenia), aby
wykonywac¢ styki montazowe bez naktadek, co
specjalnie przy halach fabrycznych moze mieé
miejsce, poniewaz nawet przy 90 czy 95%-wej
wytrzymatosci potgczenia spawanego zawsze mo-
zemy styk ten przesung¢ — tam gdzie sa nieco
mniejsze sity i momenty i obejs¢ sie bez nakta-
dek.

Nawet przy dokiadnym dostosowaniu prze-
krojow do sit i momentéw, ze wzgledéw konstruk-
cyjnych przekroje nie beda zmieniane zbyt cze-
sto i beda miejsca niewyzyskane catkowicie az
do naprezen dopuszczalnych.

roz-

Naktadki komplikujg stany naprezen w po-
taczeniu spawanym i niepotrzebnie powiekszajg
ciezar.

Duza oszczedno$¢ na wadze da spawanie na
montazu belek ciaggtych (ptatwi) i wtasciwie tyl-
ko przy pomocy spawania mozemy wykorzystaé
ich dodatnie cechy.

V. SEKCJA 5. 25

Najwazniejsza zaleta konstrukcji montowanej
jej

po-
przy pomocy spawania bedzie zwiekszeniem
sztywnosci.

Ad) d). Najszybszym montazem bedzie mon-
taz catkowicie $rubowany i pod tym wzgledem
montaz nitowany i spawany muszg ustgpi¢. Na-
tomiast montaz spawany, nie trwa dtuzej niz ni-
towany, zalezy to zreszta od ilosci spawaczy po-
stawionych do danej pracy. Skrocenie czasu spa-
wania mozna wydatnie zmniejszy¢ przez zasto-
sowanie specjalnych rusztowan dla spawaczy
szybko montowanych i demontowanych na miej-
scu spawania. Dalej trzeba skroci¢ do minimum
czas nieuzyteczny spawacza przez dodanie mu
pomocnika, ktéoryby wykonywat czynnosci pomo-
cnicze przy spawaniu — przecigganie kabli, dono-
szenie elektrod, zmienianie natezenia pradu w spa-
walnicy na polecenie spawacza.

Przy dobrych warunkach
nawet czas montazu skrocic.

Nalezy jeszcze poruszy¢ sprawe dobroci wy-
konanych spoin na montazu. Przy dobrym zapro-
jektowaniu spoin, wygodnych rusztowaniach do
spawania, dobro¢ spoin montazowych nie powin-
na by¢ gorsza niz spoin warsztatowych. Nalezy
tez pomysle¢ o dogodnym badaniu spoin monta-
zowych, a wiec o przenos$nej lekkiej aparaturze
Roentgena lub innych urzadzeniach.

W koncu nalezy wspomnie¢ o waznej cesze
montazu spawanego, a mianowicie: jego bezhata-
Sliwosci. Pod tym wzgledem moze on sie réownac
tylko z montazem $rubowanym.

W referacie bedzie dany przeglad poszcze-
gbélnych typdéw potgczen montazowych, spa-
wanych i poréwnanie ich z nitowanymi, przeglad
kosztéw spawania montazowego w poréwnaniu
z nitowaniem itp.

spawania mozna

9.
Inz. ZYGMUNT WIDELEC, Chorzéw.
Naroza ramowe w wykonaniu spawanym.

Naroze ramowe jest zazwyczaj pretem Kkrzy-
wym o duzej krzywiznie lub tez pretem o osi za-
tamanej. Dlatego tez naroze musi by¢ obliczane
jako pret krzywy, gdyz zatozenie liniowego roz-
ktadu naprezen, daje duze réznice z rzeczywistym
stanem rzeczy (badania dr inz. Kayser'a i Herzog'a
w Darmstadt).

Przy uwzglednieniu zakrzywienia preta i roz-
ktadu hyperbolicznego naprezen — jego nos$nosé
maleje. Nadto w pretach o przekroju dwuteowym
wystepuje wyginanie poprzeczne pasow i stad na-
prezenia dodatkowe w dalszym ciggu ostabiajg-
ce wytrzymato$¢ preta. Nadto pasy oddziatywuja
na Srodnik, Sciskajgc go. Dla usztywnienia $rodni-
ka oraz nalezytego podparcia pasow dajemy w
narozach ramowych usztywnienia.

Dostatecznie gesty rozstaw usztywnien w na-
rozu spawanym i dobre zwigzanie usztywnien
z pasami pozwala nie liczy¢ sie z wyginaniem
poprzecznych paséw naroza, a wiec i z napreze-
niami od zginania poprzecznego paséw, ktére to
naprezenia bywajg wieksze od naprezen gtownych
(rozciggajacych lub s$ciskajgcych). W rezultacie
spawane naroza przy tym samym przekroju preta
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(pod wzgledem pola i momentu wytrzymatosci) sa
mocniejsze, niz naroza nitowane. Nadto usztyw-
nienia spawane (ptaskowniki) sg lzejsze niz nito-
wane (katéwki). Robocizna jest prostsza i tansza
przy narozach spawanych. Ponadto w narozach
spawanych, jak we wszystkich spawanych kon-
strukcjach, mamy zysk, z powodu niepotrgcania
otworow na nity.

W rezultacie naroze ramowe spawane jest od
nitowanego znacznie lzejsze, a w wykonaniu warsz-
tatowym roéwniez tansze.

Naroze ramowe o pasach tamanych. Jako
przyktad naroze ramy z profili walcowanych. Du-
za ilos¢ dodatkowych czes$ci (naktadki, kgtow-
ki, podktadki) w nitowanym narozu, a proste wy-
konanie naroza o tamanych pasach sposobem spa-
wania. Oszczedno$é na wadze i robociznie przy
wykonywaniu narozy spawanych o zatamanych
pasach.

Naroze ramowe jest bardzo waznym elemen-
tem ustroju nosnego. Kontrola jego wykonania
ma duze znaczenie. Stad przewaga wykonania
spawanego, gdzie wszystkie spoiny naroza tatwo
skontrolowad.

Przeglad wykonanych ostatnio w Warsz-
tatach Przetwdrczych narozy ramowych i ich
charakterystyka.

10.

BOLESLAW GOLEBIOWSKI, Torun.

Spawane powtoki zelazne z blachy 2,5 mm
grub,, jako izolacja mostow, wiaduktéw, prze-
pustéw, zelbetowych tuneli stacyjnych itp.

Stosowanie asfaltu jako materiatu izolacyj-
nego. Jego wady. Trudnos$ci zagadnienia izolacji.
Rozwigzanie tego zagadnienia przez zastosowanie
blach zelaznych spawanych. Wykonanie powtoki
zelaznej na moscie na linii Sopoty — Gdansk.
Technika spawania blach izolacyjnych. Dotych-
czasowe wyniki w praktyce.

Koncowe posiedzenie plenarne.

1.
Prof. BRILLIE, Paryz.
Wyznaczanie statej topienia, szybkoSci
i mocy topienia elektrod do spawania
tukowego.

Po raz pierwszy w roku 1930 wprowadzono
ciekawe bardzo pojecie topliwosci na elektrody,
jako wielkosci charakterystycznej, niezaleznej
praktycznie od S$rednicy elektrody, zaleznej na-
tomiast od rdzenia jej i od natury otuliny oraz w
bardzo niewielkim stopniu od rodzaju pradu spa-
wania. Jakg statg topliwosci okresla sie ilos¢ me-
talu w gramach do natezenia pradu 1 A w ciggu
1 min., a wiec stata topliwosci jest charakterysty-
czna dla danego typu elektrody. Badania niemie-
ckie wykazatly, ze wartos¢ ta potozona jest mie-
dzy 0,12 — 0,27 g/A/min., a badania francuskie
podaja 0,11 — 0,23 g/A/min. Pojecie to jednak nie
uogdblnia sie , poniewaz wynika ono z badan la-
boratoryjnych, a praktycznie w warunkach war-
sztatowych zalezatoby raczej na posiadaniu cy-
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stopionego metalu
od-

fry odpowiadajgcej nie iloSci
w zaleznos$ci od natezenia, ale ilosci metalu
tozonego w zaleznosci od energii zuzytej.

Badania nad wyznaczeniem wielkosSci charak-
teryzujgcych topienie elektrod, wymagajg staran-
nosci, gdyz te wielkosci zalezg od licznych zmien-
nych, ktérych pomiar jest trudny.

W celu wyeliminowania wynikéw przypadko-
wych, ktére mogag sprowadzi¢ do fatszywych wnios-
kow, nalezy wyznaczy¢ te charakterystyki na pod-
stawie krzywych otrzymanych na zasadzie bar-
dzo duzej ilosci badan, jezeli chodzi o statg topli-
wosci, to nalezy wyznaczy¢ te wielkosci z krzy-
wych czasu topienia w zaleznosSci od natezenia
pradu. Nie mozna poréwnywac¢ czasu topienia
przy tym samym natezeniu, a tylko przy tej sa-
mej mocy, gdyz dla tego samego natezenia mo-
zemy mieé¢ rézne napiecie na koncach tuku w za-
leznosci od jego dtugosci, a wiec i moc bedzie
rézna. Poniewaz napiecie na koncach tuku stale
zmienia sie w zaleznosci od ciggtych zmian dtu-
gosci jego spowodowanych drganiem reki spawa-
cza.

Pomiar napiecia na koncach tuku, ktéory ma
pierwszorzedne znaczenie, powinien by¢ dokony-
wany za pomoca przyrzadéw samozapisujacych,
lub za pomocg woltomierzy termicznych, gdyz
tylko te przyrzady pozwalajg wyznaczy¢ przeciet-
ne napiecie podczas badania.

Réwniez natezenie powinno by¢é w ten sam
spos6b rejestrowane.

W badaniach poréwnawczych, jako$¢, masa bla-
chy, stan powierzchni i sposéb spawania powinny
by¢ identyczne. Regulacja spawalnicy powinna by¢
w ten sposdb przeprowadzona, aby topienie elek-
trod odbywato sie przy tych samych mocach #tu-
ku. W tych warunkach rdznice czasu topienia
dwu rdéznych elektrod sa przewaznie znikome
w poroéwnaniu do innych czynnikéw, wplywajg-
cych na koszty wilasne spawania. Zresztg w wy-
padku wyraznej réznicy w czasie topienia mozna
zawsze wyréwnac¢ czas topienia przez odpowied-
nig regulacje spawalnicy.

2.

Prof, dr
towice.

Procesy metalurgiczne w

inz. FESZCZENKO-CZOPIWSKI, Hufa Baildon, Ka-

spawalnictwie.

elektryczne przerzucito caty
ciezar odpowiedzialnosci za wynik uskutecznia-
nia sie reakcji metalurgicznych na otuline, za$
spawalnictwo acetylenowe korzysta przewaznie
z gotych drutéw. Ta ostatnia droga okazata sie
niezupetnie wystarczajgca i obecnie spostrzega sie
tendencje do wykorzystania w spawalnictwie
acetylenowym roéwniez drutow cienko powleka-
nych.

Zagadnienie potegowania, utatwiania i przy-
spieszania reakcji fizyko-chemicznych, uszlachet-
niajacych stopiwo i spoing, jest w spawawalnictwie
zagadnieniem pierwszorzednym. Wysitki ,kiero-
wania" tymi procesami, oparte na zasadach me-
talurgii teoretycznej, sa bardzo skuteczne. Juz
w obecnym stadium reakcje te zostaty w duzej
mierze wyjasnione, a cze$ciowo i opanowane nha-
wet w tak specyficznych warunkach, jak kolej-

Spawalnictwo
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no$¢ wypetniania spoin matymi dawkami stopi-
wa oraz krotki odstep czasu miedzy stopieniem
elektrody, a skrzepnieciem stopiwa. 0 ile do nie-
dawna spawalnictwo szto droga intuicji, o tyle
obecnie wysuwaja sie S$miate pomysty odnos$nie
mozliwosci rzeczywistego ,kierowania*' procesem
spawania. Zwykte metody kontroli metaloznaw-
czej ktada w rece spawacza wszechwtadny orez
dla poprawienia btedow i zastosowania dosSwiad-
czen laboratoryjnych w pracy warsztatowej.
Tworzy sie wiec specjalna metalurgia spawa-
nia, ktéra czerpie metody i sposoby postepowa-
nia z fizyko-chemicznych podstaw ogélno-meta-
lurgicznej wiedzy, lecz wysegregowanych w spe-
cjalnie spawalniczym kierunku. Bierze ona na sie-
bie odpowiedzialno$¢ za postepowanie fizyko-
chemiczne w plynnym stopiwie, wskazuje pewne
drogi odnos$nie kierowania reakcji odtleniania, od-
gazowywania, uspokojenia, oczyszczenia i uszla-
chetnienia ptynnego tworzywa do optimum, ,przy-
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gotowuje “ poza tym pilynne stopiwo do drobno-
ziarnistego skrzepniecia i ,kieruje" biegiem
tego skrzepnigcia. Opro6cz tego zostaty wykorzy-
stane zasady obrébki cieplnej; wiadomo nam, co
sie dzieje w przylegtych do spoiny strefach, a tym
samym znane sg rzeczywiste $rodki zapobiegaw-
cze, w celu zneutralizowania szkodliwych obja-
wow (rozrostu ziarn, rekrystalizacji, wydzielania
sie).

3.

Inz. JOZEF KOZIARSKI, Warszawa.

Wspotpraca pomiedzy konstruktorem spa-
walniczym, materiatoznawcg i warsztatem
spawalniczym nad zagadnieniami korozji.

4.

Dr inz. WENCZESLAW PONIZ, Warszawa.

Nauczanie spawania na politechnikach.

1927-1939
Zarys dziatalnosci Stow. dla Rozw. Spaw. i Ciecia Met. w Polsce.

Za date powstania Stowarzyszenia nalezy u-
wazat dzien 26 wrzesnia 1927, w ktérym w Kato-
wicach odbyto sie zebranie organizacyjne przy u-

dziale przedstawicieli nastepujacych zaktadéw:
Fran. Tow. Akc. ,Perun" (p. dyr. A. Sznerr),
Centralne Biuro Karbidowe (p. dyr. Pobdg-
Krasnodebski), Zjednoczone Fabryki Zwigzkow

Azotowych w Chorzowie (p. dyr. Stattler),
Modrzejowskie Zaktady Gérniczo - Hutni-
cze (p. dyr. Stankiewicz), Fabryka Gazow Prze-
mystowych ,Gaz" w Trzebini (p. Domanski), Po-
morska Fabryka Tlenu w Bydgoszczy (p.
Dziembowski), Poznanska Fabryka Tlenu
i Gazow ,,G az“ (p. Dziurzynski), Zaktady ,E-
lek tro" w taziskach Gornych (p. Golling), Zje-
dnoczenie Fabryk Gazéw Przemystowych
w Wetnowcu fp. dyr. Postutka), Fr. Wagner
i S-ka w todzi (p. Romer), Tow. Gazow Przemy-
stowych w Wetnowcu ,l1 gas" (p. Berenstein), o-
raz Fabryka Gazéw Przemystowych ,,G az" we
Lwowie (p. Wucke).

Z biegiem czasu niektére z zaktaddéw tych
przestaty istnie¢ albo tez — tgczac sie z innymi m—
ulegty likwidacji. Gtdwnymi filarami n. Stowarzy-
szenia sg jednak nadal: Zjednoczone Fabryki Zw.
Azotowych w Chorzowie, Zaktady ,E le k-
tro" w taziskach Gérnych i Tow. Akc. ,P e-
run“, a grono to zostato nastepnie uzupetnione

przez Sp, Akc. ,Elektrycznos$¢" w Zagbko-
wicach, Polskie Kopalnie Skarbowe w Cho-
rzowie, Hute Poko6j w Katowicach iKarbid

Wielkopolski w Bydgoszczy,

Opierajac swo6j byt gtownie na subsydiach
cztonk6éw - zalozycieli, Stowarzyszenie korzysta
z poparcia grupy cztonkéw wspierajacych, do kté-
rej naleza: Panstwowa Wytwornia Prochu (Pion-
ki), Gasaccumulator (Laziska-Gérne), Wspoédlnota
Intereséw (Katowice), Gazy Slaskie, sp. z ogr. odp.
(Wielkie Hajduki), Starachowickie Zaktady Gor-
niczo - Hutnicze, Panstwowe Zaktady Lotnicze
(Warszawa), Pierwsza Fabryka Lokomotyw

(Chrzanow), Zaktady Hohenlohego (Wetnowiec),
Ferrum, Sp. Akc. (Katowice), Fr. Wagner i S-ka
(£6dZ) i inn.

Sposréd osdb, ktéore od poczatku braty
udziat w organizowaniu Zwigzku Polskiego

Przemystu Acetytenowo - Tlenowego, przemiano-
wanego nastepnie na Stowarzyszenie dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce, niektére, wy-
cofujgc sie z tego dziatu przemystu, przestaty na-
turalnym biegiem rzeczy braé¢ udziat we witadzach
Stowarzyszenia, jednak wigkszos¢ os6b wchodza-
cych do pierwszego Zarzadu, do dzisiejszego dnia
bierze zywy udziat w kierowaniu pracami Stowa-
rzeszenia. Do tego grona nalezy w pierwszym rze-
dzie dr. Alfred Sznerr, dyr. Tow. ,Perun”, kto-
ry od samego poczatku az do dnia dzisiejszego
piastuje godno$¢ Prezesa Stowarzyszenia, p. inz.
Stattler, dyr. Zjednoczonych Fabryk Zwiaz-
kéw Azotowych oraz p. inz. Jerzy Pobd6g-Kra-
snodebski, dyr. Centralnego Biura Karbido-
wego; grono to zostato w dalszym ciggu uzupet-
nione szeregiem osoéb, jak prof. dr. Stefan Bryta,
dyr. J. Gosiewski, dyr. J. Dangel inz
K. Wretow ski (Huta Pokéj) i inni.

Pierwszym dyrektorem Stowarzyszenia
byt p. inz. Zygmunt Dobrowolski, a po kilku
miesigcach stanowisko to objgat dotychczasowy
dyr, Stow, p. inz. Piotr Tutacz. Kierownikiem
Oddziatu Warszawskiego przez szereg lat byt p.
inz. Jo6zef Biernacki, ktéry nastepnie prze-
szedt do przemystu; przez ostatnie 4 lata Oddziat
Warszawski pozostaje pod kierownictwem p. inz.
Bolestawa S z u p p a

Redakcja wydawnictw periodycznych Stowa-
rzyszenia, tj. miesiecznika ,Spawanie i Ciecie Me
tali” oraz dwumiesiecznika ,Spawacz" przez caty
jzas spoczywa w rekach p. inz. Zygmunta D o-
browolskiego.

Jak wida¢ z powyzszego, w skladzie osobo-
wym Zarzadu jak i kierownictwa Stowarzyszenia
zachodzity niewielkie zmiany, a okoliczno$¢ ta
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niewatpliwie w wysokim stopniu przyczynita sie
do tego rozwoju, ktéry osiggneto Stowarzyszenie
w ciggu XTlecia swego istnienia.

Budzet Stowarzyszenia, ktére — jak wspom-
niano wyzej — utrzymuje sie ze skiadek swych
cztonkow zatozycieli, stale wzrasta. Gdy w roku
1928 budzet ten zamykat sie cyfrg ok. 50.000 zi,
to w rb. wynosi ok. 125 000 zi.

Jes$li wzig¢ pod uwage, ze przez caly czas
istnienia n. Stowarzyszenia Swiadczenia cztonkow
zatozycieli i wspierajagcych wyniosty przeszito
830.000 zi,, to wtedy mozna zda¢ sobie sprawe
z wielkos$ci wysitku przemystu na odcinku wspie-
rania rozwoju spawalnictwa.

Zadania Stowarzyszenia.

Gitéwne zadania Stowarzyszenia zostaty okre-
Slone w Statucie Stowarzyszenia w sposéb naste-
pujacy:

Celem Stowarzyszenia jest wszechstronny
rozwoj wszelkich metod spawania i ciecia metali
w Polsce. Stowarzyszenie dgazy do osiggniecia te-
go celu srodkami nastepujgcymi:

a) przez udzielanie porad fachowych swoim
cztonkom,
b) przez przeprowadzanie prac badawczych

w swoim zakresie, oraz przez inicjowanie i popie-
ranie prac badawczych poza Stowarzyszeniem,

c) przez gromadzenie wszelkiego rodzaju ma-
teriatu informacyjnego z dziedziny spawania, tak
charakteru naukowego, jak i praktycznego, w ce-
lu udzielania informacyj i orzeczen,

d) przez zaktadanie i popieranie fachowych
szkdt i kurs6w spawania, oraz przyczynianie sie
do wprowadzenia nauki spawania do wszelkich
szkdt technicznych,

e) przez wydawanie fachowych czasopism

i prac naukowo-technicznych z dziedziny spawa-
nia, przez propagowanie tej dziedziny techniki w
prasie, urzadzanie odczytéw, wyktadéw i przez
wspoétudziat w fachowych zjazdach i wystawach,

f) przez wspédiprace z wtasciwymi czynnika-
mi przy opracowywaniu wszelkiego rodzaju prze-
piséw i norm, odnoszacych sie do spawania i u-
rzadzen spawalniczych.

Ciasne ramy artykutu niniejszego nie pozwa-
lajg na wszechstronne omowienie catoksztattu
dziatalnosci Stowarzyszenia za ubiegty okres. O-
moéwimy wiec pokrotce tylko najwazniejsze dzie-
dziny, jak:

1. Szkolnictwo,

2 Dziatalno$s¢ wydawnicza,

3. Dziatalnos$¢ odczytowa,

4. Praca nad normalizacja i przepisami,

5. Stuzba doradcza i informacyjna,
instytucjami

6. Wspotpraca z pokrewnymi

w Kraju i zagranica.
Szkolnictwo.

Szkolnictwo omawiamy w artykule osobnym
na str. 31.

Wydawnictwa.

Czasopismo ,.Spawanie i Ciecie Mec-
tali“. Od pierwszej chwili powstania Stowarzy-
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szenie wydaje miesiecznik pt. ,Spawanie i Ciegcie
Metali", poSwiecony sprawom spawalnictwa.

Rozchodzac sie w ilosci ok. 1000 egz., jest ono
tacznikiem ze Swiatem przemystowym i naukowo-
technicznym i stanowi stata kronike Stowarzysze-
nia. Materiat nagromadzony w formie artykutow
w ciggu jedenastu lat przedstawia duzy do-
robek naukowy we wszystkich dziedzinach tak
rozlegtego stosowania spawania.

o wartosci
wanie zagranicznej prasy,
przedrukowuje artykuty ze ,Spawania i
Metali".

Czasopismo od poczatku wychodzi pod re-
dakcja p. inz. Zygmunta Dobrowolskiego, ponadto
w pracy redaktorskiej, szczegdélniej w pierwszych
latach, brat zywy udziat sam Prezes Stowarzy-
szenia, dr Alfred Sznerr.

Aczkolwiek pismo istnieje juz 12-y rok i obje-
tosciowo stale rosnie, tym niemniej ilos¢ orygi-
nalnych artykutéw na temat polskich prac z dzie-
dziny spawalnictwa nie stoi w zadnym stosunku
do waznos$ci spawania w przemysle, ani do zain-
teresowania, z jakim spawanie powinnoby sie spo-
tyka¢ w Swiecie technicznym.

Gdyby choé¢ czes¢ dziatajgcych w Polsce za-
ktadéw techniczno-przemystowych i warsztatéow,
w ktorych spawanie znalazto zastosowanie, chcia-
to dzieli¢ sie z nami opisami i wynikami ciekawych
prac, czasopismo nasze mogtoby pracowac jeszcze
wydajniej i przynosi¢ jeszcze wiecej pozytku i ko-
rzySci spoteczenstwu technicznemu.

W ramach niniejszego artykutu trudno szcze-
gbétowo omowi¢ dorobek naszego czasopisma za
ubiegty, prawie 12-letni okres istnienia. Program
zainteresowan i prac nimi objetych ilustruje moze
najlepiej klasyfikacja dokumentacji spawalniczej
naszego Stowarzyszenia, zamieszczona osobno w
niniejszym zeszycie '). Przeszto 200 pozycji, ktore
zawiera ta klasyfikacja, Swiadczy o r6znorodnoSci
zagadnienn, omawianych przez czasopismo.

Czasopismo ,Spawac¢ z". Jest to dwumie-
siecznik, ktéry w r. 1939 wszedt dopiero w dru-
gi rok swego istnienia, tym niemniej posiada juz
2600 prenumeratéw ptatnych.

Naktad 3 000 egz. format A 5; kazdy zeszyt
zawiera artykuty z teorii i praktyki spawania tu-
kowego i acetylenowego, dziat kroniki, skrzynke
pocztowg, porady fachowe, rzeczy ciekawe, dziat
humorystyczny i rozrywki umystowe. Czasopi-

ktéra niejednokrotnie
Ciecia

smo prowadzi liczna korespondencje ze swymi

czytelnikami. Niska cena prenumeraty — 2 zi

rocznie — uprzystenia to pismo kazdemu.
Wydawnictwa ksigzkowe. Zupet-

ny brak literatury fachowej w jezyku polskim,
dawat sie wielce we znaki w poczatkach rozwo-
ju Stowarzyszenia, dlatego tez od samego poczat-
ku Stowarzyszenie rozwija swg dziatalnos¢ wy-
dawniczg.

W roku 1929 Stowarzyszenie wydaje dla uzyt-
ku inzynieréw i technikéw Tom 1 ,Podrecznika
Spawania i Ciecia Metali przy pomocy ptomienia
acetylenowo-tlenowego"”, obejmujacy ,Materiaty
i Urzadzenia", piéra dr A. Sznerra a w r. 1932 —
Tom Il, obejmujgcy ,Technike Spawania"”, pi6-
ra dr Sznerra i inz. Dobrowolskiego; w r. 1934
wydano zeszyt | tomu IIl, tego wydawnictwa,

czasopisma S$wiadczy zaintereso-
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w ktérym omoéwiono zastosowanie spawania w kot-
larstwie, ogrzewnictwie i Kkanalizacji, Wydaw-
nictwo to powstato ze stale umieszczanych arty-
kutéw w organie Stowarzyszenia.

Dla wuczniow kurséw prowadzonych przez
Stowarzyszenie wydano w r. 1931 ,Kurs spawa-
nia i cigcia metali w pytaniach i odpowiedziach',
opracowany przez p. inz. A. Jahnsa. Po wyczer-
paniu opublikowane zostato w r. 1937 Il wydanie,

a w r. 1938 — IlIl wydanie tej broszurki, znacz-
nie powiekszone i uzupetnione przez p. inz. B.
Szuppa.

W r. 1938 ukazuje sie | tom ,Podrecznika Spa-
wania Acetylenowego", piéra inz. B. Szuppa, oma-
wiajacy ,Materiaty i Urzadzenia".

W r. 1933 Stowarzyszenie wydaje ,Album
konstrukcji spawanych — Czes¢ | ,Spawanie Au-
togeniczne", opracowany przez inz. P. Tutacza, po-
przedzony obszernym wstepem, stanowigcym tre-
sciwy podrecznik dla konstruktoréw i warszta-
towcow.

Powyzszy wykaz wuzupetnia broszura prof,
S. Bryty p, t. ,Przepisy projektowania i wykony-
wania stalowych konstrukcji spawanych w bu-
downictwie" oraz 2 broszury inz. Z . Dobrowol-
skiego ,Ciecie metali za pomocag tlenu" i ,Spa-
wanie w ogrzewnictwie" oraz praca inz. L. Dre-
hera ,Wiadomosci podstawowe z dziedziny me-
talogrofii zelaza i stali”.

Oczywiscie najwieksze trudnosci w akcji wy-
dawniczej wynikajg ze szczuptych S$rodkéw oraz
trudnosci znalezienia os6b, ktére mogtyby sie pod-
ja¢ opracowania podrecznikéw. Zdane na szczu-
pte sity swego personelu, Stowarzyszenie w swej
akcji wydawniczej boryka sie z wielkimi trudno-
Sciami i nie moze niestety doréwnaé¢ w tym wzgle-
dzie przodujacym krajom Zaochodu, jak Francja,
Niemcy i Anglia lub Sowiety. W poroéwnaniu jed-
nak do innych krajow, nasza dziatalno$¢ wydaw-
nicza w dziedzinie spawania przedstawia sie dos¢
korzystnie.

Odczyty i pokazy filmowe.

W ciggu swej dotychczasowej dziatalnosci n.
Stowarzyszenie urzadzito w catym kraju okoto 260
odczytow i pokazow filmowych.

Polski film p. t. ,Napawanie krzyzownic
na torach kolejowych za pomoca ptomienia ace-
tylenowo-tlenowego" zostat zakupiony przez sze-
reg krajow, ktore pragnety korzysta¢ z naszych
pionierskich prac na tym polu.

Poza tym Stowarzyszenie posiada 6 filmoéw,
sprowadzonych z zagranicy i zaopatrzonych w
polskie napisy, a mianowicie:

1. Higienia i bezpieczenstwo pracy — (film fran-
cuski, dtug. 300 m),

2. Spawanie acetylenowe w przemysle szwaj-

carskim — (film szwajcarski, ditug ok. 1900 m),
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Ogo6tem wiec Stowarzyszenie posiada ponad
3500 metr. filméw naukowo-technicznych.

Prace nad normalizacjg i przepisami
w dziedzinie spawalnictwa.

Stowarzyszenie bierze czynny udziat w pra-
cach specjalnej komisji Polskiego Komitetu Nor-
malizacyjnego, dla opracowania przepiséw zasto-
sowania spawania we wszystkich dziedzinach.

Od kilku lat weszty w zycie przepisy urzedo-
we, dotyczace urzadzen acetylenowych, sktadaja-
cych sie z 4 rozporzgadzen ministerialnych, przy
opracowaniu ktérych Stowarzyszenie wspot-
dziatato bardzo intensywnie w latach ubiegtych.

Przepisy M. S. Wewn., dotyczace obliczania
i projektowania konstrukcji spawanych w budow-
nictwie, wydane w r. 1933, jak réwniez i ostat-
nio wydane przepisy o wytwarzeniu i uzytkowa-
niu butli na gazy pod cisnieniem, byty opraco-
wane réwniez przy wspo6tudziale Stowarzyszenia.
Ostatnio prace nad przepisami o spawaniu zbior-
nikéw na pare wodng pod cisSnieniem posnnety
sie znacznie naprzéd i mozna oczekiwal szyb-
kiego ich ukohczenia.

Oddawna oczekiwane
spoin zostaty juz zatwierdzone
dawane przez P. K. N.

Dazac do usystematyzowania prac normali-
zacyjnych w dziedzinie spawania, Stowarzyszenie
opracowato ogolny program tych prac, ktory byt
drukowany w Spawaniu i Cieciu Metali, Nr 2,
1937 r.

normy znakowania
i obecnie sg wy-

Stuzba doradcza i informacyjna.

Jednym z zasadniczych zadan Stowarzysze-
nia jest udzielane zaréwno poszczeg6lnym o0so-
bom i witascicielom drobnych zaktadow, jak
i przedsiebiorstwom technicznym, instytucjom pu-
blicznym i panstwowym informacji i wskazéwek,
zwigzanych z zastosowaniem spawania oraz sprze-
tem spawalniczym.

W ciggu swojej dziatalnosci Oddziaty n. Sto-
warzyszenia przeprowadzity w tym Kkierunku na-
der obfitg korespondencje i wielokrotnie braty,
w osobach swych przedstawicieli, udziat w kon-
ferencjach i ekspertyzach w najszerszym zakresie
stosowania spawania.

Poza tym, Oddziat Katowicki Stowarzysze-
nia, posiadajacy laboratorium wytrzymatosciowe
i urzadzenia do badan metalograficznych, przepro-
wadza na zadania instytucji i firm r6znego rodzaju
badania i doswiadczenia.

Wspoéitpraca z instytucjami naukowo-
technicznymi.

Stowarzyszenie wspoOtpracuje stale przy or-
ganizowaniu kurséw spawania, odczytéw, demon-

3. Spawanie acetylenowe — film austria- stracyj filmowych itp. z lokalnymi instytucjami
cki diug. 500 m) doksztatcenia technicznego, a mianowicie:
4] Hartowanie powierzchniowe palnikiem ace- Na terenie Wojewdédztwa Slgskiego — ze
tylenowym — (film francuski, diug. ok. 240 m), Slaskim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym
5, Napawanie twardymi metalami — (film W Katowicach.
ameryk., diug. ok. 160 m). w Wojewddztwie Krakowskim — z Woje-
6. Ciecie maszynowe (film francuski, diug. woédzkim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemysto-

ok. 400 m).

wym w Krakowie,
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w Woj. Lwowskim — z Instytutem Przemysto-
wym dla Matopolski Wschodniej,

w Woj. Warszawskim — z Instytutem Prze-
mystowo-Rzemiesdlniczym przy Muzeum Przemy-
stu i Rolnictwa w Warszawie,

w Woj. Pomorskim — z firmg ,,Perun“ w
Bydgoszczy,
w Woj. Poznanskim — z Poznanskim Tow.
Kurséw Technicznych,
w Woj. £odzkim — z tLodzkim Tow. Kurséw
Technicznych,
w Woj Biatostockim — z Biatostockim Tow,

Kursow Technicznych.

Na podstawie porozumienia ze Stowarzysze-
niem Inzynieréw Mechanikéw Polskich, Sekcja
Spawalnicza S. I. M. P. korzysta z biblioteki i czy-
telni Warszawskiego Oddziatu n. Stowarzyszenia.
Tym sposobem Stowarzyszenie utrzymuje tgcznosé
z inzynierami spawalnikami, zgrupowanych w Sek-
cji Spawalniczej SIMP.

Wspotpraca na terenie miedzynarodowym.

Stowarzyszenie, jako cztonek Statej Miedzy-
narodowej Komisji Acetylenu i Spawania w Pa-
ryzu, do ktdrego nalezg 23 kraje, bierze udziat
w organizowaniu miedzynarodowych kongresow
spawania.

Przedstawicielami do tej Komisji z ramienia
Stowarzyszenia sa: pp. dr A. Sznerr, dyr Stat-
tler, inz. P. Tutecz i inz. Z. Dobrowolski.

W ciggu ostatnich 10 lat odbyty sie 3 kongre-
sy miedzynarodowe: w Zurichu (1930), w Rzymie
(1934) i w Londynie (1936). Najblizszy Kongres
odbedzie sie w Monachium, w dn. 2 — 6 pazdzier-
nika, jesli oczywiscie wzgledy polityczne na to
pozwolg (Kongres ten juz raz zostat oddtozony).

Prace polskie, referowane na tych kongre-
sach, cieszyty sie wielkim powodzeniem; do$¢ po-
wiedzieé¢, ze gdy na ostatnim kongresie w Londy-
nie postanowiono najlepsze prace odznaczy¢ me-
dalami, jeden z trzech medali zostat przyznany
p. inz. Tutaczowi za prace pt. ,Wyniki badan
laboratoryjnych i zastosowania praktycznego zig-
cza szynowego konstrukcji polskiej, spawanego
acetylenem". Roéwniez prace p. inz. Dobrowol-
skiego na temat doswiadczen polskich z napawa-
niem szyn i krzyzownic, przedstawione na kon-
gresiew Rzymie i Londynie, wzbudzity wielkie
zainteresowanie, w tej dziedzinie bowiem Polska
wyprzedzita wszystkie kraje europejskie.

W roku 1935 Stowarzyszenie bierze czynny
udziat w Miedzynarodowym Kongresie Szynowym
w Budapeszcie, na ktérym odbyt sie swego rodza-
ju konkurs na ztacza spawane, gdyz na Kkilka
miesiecy przed tym zigcza zgtoszone przez roz-
nych wynalazcéw byty badane laboratoryjnie oraz
wbudowane w tor kolejowy kota Budapesztu w
celu przekonania sie o ich wartosci w praktyce.
Proby te wykazaty pierwszenstwo polskiego zia-
cza szynowego konstrukcji inz. P. Tutacza. Zta-
cza te zostaty tytutem préby zastosowane w
Austrii i na Wegrzech. W Polsce wykonano juz
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przeszto 12 000 stykdéw spawanych systemem inz.
Tutacza,

Réwnoczesnie wielkie powodzenie zyskato
napawanie krzyzownic oraz stosowanie palnika
acetylenowego do najrozmaitszych robo6t w kon-
serwacji torow — tak ze spawacze Stowarzysze-
nia niejednokrotnie wyjezdzali zagranice, jak np.
do Niemiec, Austrii, Wegier i Lotwy, aby demon-
strowaé¢ stosowane w Polsce metody pracy.

Stosunki z naszymi sgsiadami, zadzierzgniete
na terenie Miedzynarodowych kongreséw, umoz-
wity urzadzenie w roku 1937 polsko-niemiec-
kiego ,Dnia Spawania", ktérego celem byta wy-
miana pogladéw na temat ujednostajnienia préb
potaczen spawanych. Przy tej okazji goscie nie-
mieccy wygtosili szereg interesujgcych odczytéw
na rozne tematy z dziedziny spawalnictwa.

W roku nastepnym (1938) odbyty sie polsko-
francuskie ,Dnie Spawania” w Paryzu, ktére mia-
ty na celu wyjasni¢ na szeregu posiedzen dysku-
syjnych i odczytowych zagadnienie spawania zbior-
nikéw i kottow oraz zagadnienie badan mas poro-
watych do acetylenu rozpuszczalnego. W Kkon-
ferencjach tych wziety udziat najwybitniejsze oso-
bistosci z fachowych ko6t francuskich¥*).

Uwagi koncowe.

Krotki ten przeglad prac naszych s$wiadczy
0 tym, jak pojmuje Stowarzyszenie swe zadania
1jak realizuje je w zyciu. Pomimo bardzo wydat-
nych obciazen, jakie przemyst karbidowo-tleno-
wy przyjat dobrowolnie na siebie, opodatkowujac
sie dos¢ powaznie na cele Stowarszyszenia, za-
kres pracy, lezacej przed Stowarzyszeniem w dzie-
dzinie spawalnictwa jest tak wielki, ze coraz
trudniej jest sprosta¢ tym zadaniom temu szczu-
ptemu gronu oso6b, ktéore mogty by¢é zaangazowa-
ne do tej pracy przez Zarzad Stowarzyszenia.

W szeregu artykutdw, zamieszczonych w tym
zeszycie, przedstawiono jak najog6lniej prace ja-
kie czekajg Stowarzyszenie, aby utrzymac¢ spa-
walnictwo na nalezytym poziomie i dotrzymac
kroku zagranicy w postepach na tym polu, do-
ktadajac swojg czastke do ogo6lno-ludzkiego do-
robku w tej dziedzinie. Przygotowanie kadr tech-
nicznych dla wypetnienia zadan, oczekujacych
polski przemyst w dziedzinie spawalnictwa, jest
przynajmniej réwnie waznym i trudnym zada-

niem, jak zapewnienie sobie odpowiednich su-
rowcOw i urzadzen. Przemyst, uzytkujacy spa-
wanie, niewatpliwie zdaje sie sprawe z wielkiej

pomocy, jaka przedstawia diugoletnia praca Sto-
warzyszenia nad przygotowaniem dla niego kadr

wyzszego i niezszego personelu technicznego.
Przypuszczamy wiec, ze mozemy sobie roscié
nadzieje, iz zainteresowany przemyst metalo-

zechce wspot-
pozwolitoby
i spetni¢ w
ktore

wy — na wzdér innych krajow —
pracowac¢ ze Stowarzyszeniem, co
rozszerzy¢ ramy naszej dziatalnosci
jak najkrétszym czasie powazne zadania,
stoja przed nami w dziedzinie spawalnictwa.

*) Spawanie i Ciecie Metali Nr 6 i 7, 1938.
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Inz. B. SZUPP - Warszawa.
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Szkolnictwo zawodowe w spawalnictwie.

Jednym z gtéwnych zadan Stowarzyszenia
wedtug statutu jest popieranie rozwoju spawania
przez zaktadanie fachowych szko6t i kurséw spa-
wania oraz przyczynianie si¢ do wprowadzenia
nauki spawania do wszelkich szk6t technicznych.

Do speilnienia tego zadania Stowarzyszenie
od samego poczatku swego istnienia przywigzy-
wato najwiekszag uwage i konsekwentnie dazyto
do poszerzania tej waznej gatezi swej dziatalno-
Sci.

Prace Stowarzyszenia na terenie szkolnictwa
zawodowego mozna podzieli¢, stosownie do pod-

stawowego zadania, na dwa kierunki, a miano-
wicie na:

1. Zaktadanie i przeprowadzanie Kkurséw
spawania,,

2. Wprowadzenie nauki spawania do szkoét
technicznych.

Rozpatrzmy w ciagu dalszym kazdy z tych
kierunkéw dziatalnosci Stowarzyszenia z osobna.

A. Kursy spawania.
Rodzaje kurséow.

Kursy spawania prowadzone przez Stowa-
rzyszenie samodzielnie, wzglednie wspdlnie z In-
stytutami Rzemies$lniczo-Przemystowymi czy tez
Towarzystwami Kurséw Technicznych, dzielg sie
na nastepujagce kategorie:

I. Kursy spawania i cigcia dla poczqtkujgcych.

Kursy te, ktore obejmujg podstawowe wy-
ksztatcenie zaréwno teoretyczne jak i praktyczne
w spawaniu acetylenowym i elektrycznym, sa
przeznaczone dla rzemies$inikow-metalowcow.

Ukonczenie kursu spawania i ciecia metali
dla poczagtkujgcych odpowiada zawodowemu przy-
gotowaniu uczestnika do stopnia pomocnika spa-
wacza, a przy odbytej rocznej praktyce w wyko-
nywaniu samodzielnych prac spawalniczych — do
stopnia spawacza praktykujgcego.

II. Wyzsze kursy spawania.

a) acetylenowego,

b) elektrycznego,

Kursy te przeznaczone sa dla spawaczy, kté-
rzy ukonczyli kursy spawania i ciecia metali dla
poczatkujgcych i przeszli co najmniej dwuletnig
praktyke przy samodzielnym wykonywaniu robét
spawalniczych w przemysle.

Ukonczenie wyzszego kursu spawania odpo-
wiada przygotowaniu uczestnika do stopnia za-
wodowego spawacza acetylenowego lub elektry-
cznego.

Ill. Kursy specjalne.
jak np.: kurs spawania w lotnictwie,
kurs spawania dla stuzby utrzymania na-

wierzchni kolejowej,
kurs spawania metali kolorowych,
kurs spawania kottow, zbiornikéw,

géw itp.,

rurociag-

sg organizowane czy to na zgdanie odpowied-
nich instytucji lub zaktadow, czy tez przy zgto-
szeniu odpowiedniej ilosci uczestnikdw.

IV. Kursy dla inzynieréow i technikow.

nosza charakter kursow informacyjnych i sg pro-
wadzone odpowiednio do programu kurséw dla
poczatkujacych przy wyzszym poziomie wyktadow

teoretycznych.
V. Wyzsze kursy spawalnictwa dla inzynieréw.

Kursy te, zapoczagtkowane w r. b. w Warsza-
wie i trwajace caty rok akademicki, obejmujg spa-
walnictwo w bardzo szerokim zakresie i majg za
zadanie przygotowac specjalistow wszechstronnie
obznajmionych ze wszystkimi dziedzinami spawa-
nia. W program tych kurséw wchodzi 175 godzin
wyktadow teoretycznych i 175 godzin zaje¢ prak-
tycznych.

Rozmieszczenie kursow.

Kursy wymienione pod p. I, Il i IV Stowarzy-
szenie przeprowadza albo we wtasnych statych
uczelniach, zorganizowanych przy Oddziatach Sto-
warzyszenia, jako kursy state, albo tez
jako kursy lotne organizowane sporadycznie
w wiekszych os$rodkach przemystu metalowego
lub w wiekszych zaktadach,

Kursy wymienione w p. Il i V, tj. wyzsze

kursy, odbywajg sie w Oddziatach Stowarzysze-
nia w Katowicach i w Warszawie.

State Kkursy spawania sa prowa-
dzone:

1. w Katowicach, wspélnie ze Slaskim In-
stytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym.

2. wWarszawie, wspdlnie z Instytutem Rze-
mieslniczo-Przemystowym,

3. w todzi, wspdlnie z Tow. Kurséw Tech-
nicznych,

4. we Lwowie, wspélnie z
miesiniczo-Przemystowym,

5. w Bydgoszczy, wspélnie ze S. A. ,Perun”,

Instytutem Rze-

5. w Poznaniu, wspoélnie z Tow. Kurséw Tech-

nicznych,

7. w Skarzysku-Kam., wspélnie ze S. A. ,Pe-
run”,

8. w Bialymstoku, wspélnie z Biatostockim
Tow. Kurséw Technicznych i ze S. A. ,Perun".

State kursy spawania odbywajg sie w Kato-

wicach i w Warszawie w ciggu catego roku
z przerwami jedynie w okresach $wigtecznych
i wakacyjnych. W pozostatych miejscowos$ciach

kursy odbywajg sie okresowo w miare naptywajg-
cych zgtoszenn na poszczegélne rodzaje kursow.

Azeby blizej scharakteryzowaé¢ rozwdéj dzia-
talnosci Stowarzyszenia na polu szkolnictwa fa-
chowego, podamy ponizej pare stdow o urzadze-
niach w tych szkotach spawania.

Urzqdzenia szk6t spawania.

Katowice.

Pierwsze miejsce zaréwno pod wzgledem
urzadzen jak i ilosci prowadzonych Kkurséw zaj-
muje szkota spawania w Katowicach.
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Oddziat Katowicki n. Stowarzyszenia od 1936
roku miesci sie w oddzielnym budynku, gdzie sg
rozlokowane biura Oddziatu, laboratorium wy-
trzymatosciowe oraz szkota spawania.

Szkota skiada sie z duzej sali wyktadowej,
w ktorej moze swobodnie zmiesci¢ sie do 100
osOb, warsztatéw do spawania acetylenowego i tu-

Rys. 1. Fragment spawalni tukowej szkoty spawania

w Katowicach.

kowego oraz warsztatu mechanicznego. W roku
1937 wykonczono budowe pomieszczenia dla sta-
tej wytwornicy acetylenowej, ofiarowanej Stowa-
rzyszeniu przez S. A. ,Perun”, Obecnie szkol-
ny warsztat acetylenowy jest zasilany acetylenem
ze stalej wytwornicy przez rurociag okrezny. Dla

Rys. 2. Widok na stanowiska spawalnicze od strony

wewnetrznej.

tlenu zainstalowano réwniez okrezny rurocigg za-
silany z podwojnej baterii na 12 butli tlenowych.

W ostatnim czasie w szkole zainstalowano
nowy warsztat szkolny dla spawania tukowego na
13 stanowisk. Na rys. 1 przedstawiono widok
Srodkowej cze$ci sali warsztatowej z oddzielnymi
stanowiskami do spawania zaopatrzonymi w za-

Nr Zjazdowy 1939

stony wysokosci 2 m, przypominajgce olbrzymie
zastony reczne do spawania tukowego. Nad kaz-
dym stanowiskiem znajduje sie przewdd rurowy,
odprowadzajgcy wszystkie opary, jakie powstajag
przy spawaniu, szczegO6lnie przy stosowaniu gru-
bo otulonych elektrod. Po prawej stronie widzi-
my na rys. 1 stanowisko podwdjne, ktdére stuzy

Rys, 3. Fragment spawalni acetylenowej

w Warszawie.

szkoty* spawania

zarazem jako stanowisko pokazowe. Stanowisko
zaopatrzone jest ze wszystkich stron w duze okien-
ka ze szkta ochronnego ,Altermal”, dzieki czemu
uczniowie moga obserwowa¢ ¢wiczenie pokazo-
we, przeprowadzane przez instruktora z zewnatrz
kabiny bez uzywania zaston recznych. Rys. 2 po-
daje widok na stanowiska spawalnicze od strony
wewnetrznej. Poditoga catego warsztatu jest wy-
konana z kostek sosnowych napuszczonych oliwg
ze wzgledu na dobrg izolacje, Sciany za$ sg wy-
malowane na kolor jasno-zielony, ktéry najlepiej
pochtania ptomienie pozafiatkowe.

Dzigki wyzej opisanym inwestycjom warszta-
ty szkolne w Katowicach przedstawiaja sie —

Rys, 4, Sala wyktadowa szkoty spawania w Skarzysku-
Kamiennej.
pod wzgledem urzgdzen — wzorowo i w niczym

nie ustepuja najlepiej urzgdzonym warsztatom
szkolnym w panstwach zachodnich.

Warszawa.

Lokale, w ktérych Warszawski Oddziat n.
Stowarzyszenia prowadzi kursy spawania, miesz-
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czg sie w budynkach fabrycznych S. A. ,Perun”,
ktéra poczynajgc od 1928 r. — a wiec juk od 10
lat — oddata te lokale do wykorzystania na po-
trzeby szkoty spawania. W roku zesztym S. A.
»Perun" urzadzita dla potrzeb kursowych catko-
wicie nowoczesny warsztat spawania acetyleno-
wego (rys. 3).

Rys. 5. Fragment spawalni acetylenowej szkoty w Skarzysku

Kamiennej,

Nowy warsztat posiada 20 stanowisk spa-
walniczych pomys$lanych w ten sposéb, ze kaz-
dy z uczestnikéw kursu, przechodzgc co dzieh na
inne stanowisko, ma mozno$¢ zaznajomienia sie
z réznymi sposobami zaopatrzenia stanowiska w
gazy oraz z réznymi typami palnikéw. Na og6t
przyjeto system okreznych instalacji gazowych,
co dotyczy zardwno tlenu jak i acetylenu, ktdre
sg doprowadzane do spawania za pomocg ruro-
ciggow. Warsztat szkolny dla spawania acetyle-
nowego Warszawskiej szkoty moze by¢ uwazany
za urzadzony wzorowo i chociaz instalacja jest
przeznaczona dla celéw szkolnych, to jednak wie-
le szczegétéw moze by¢ z wielkim pozytkiem za-
stosowane roéwniez w przemystowych warszta-
tach spawalniczych.

Rys. 6. Sala wyktadowa szkoty spawania w Biatymstoku.

Skarzysko-Kamienna,

W miejscowosci tej, z racji potozenia jej w
péinocnej czesci Centralnego Okregu Przemysto-
wego, odbywaja sie coraz czesciej normalne kur-
sppawania i ciecia metali, ktore stopniowo przy-
bierajg charakter kursow statych. Stosownie do
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powstatych potrzeb S. A. ,,Perun" urzadzita przy
swojej wytwoérni szkote spawania, kilka fragmen-
téw podaja rys. 4 i 5. Na pierwszym z nich
przedstawiono sale wykiadowa, a na drugim —
czes¢ warsztatu do spawania acetylenowego. Urza-
dzenia warsztatowe noszg na razie charakter pro-

Rys. 7, Spawalnia acetylenowa szkoty w Bialymstoku.

wizoryczny, w najblizszej jednak przysztosci szko-
ta w Skarzysku bedzie posiada¢ oddzielny budy-
nek dla nowocze$nie wurzgadzonych warsztatéw
szkolnych.

Biatystok.

Najnowszg placéwka szkolna, ktérg dysponu-
je n. Stowarzyszenie jest szkota spawania w Bia-
tymstoku przy fabryce S. A. ,,Perun". Szkota po-
siada dobra sale wyktadowg (rys.6) zaopatrzong
w spawane tawki szkolne, nowoczes$nie urzgdzo-
ny warsztat do spawania acetylenowego (rys. 7)
z centralnym zasileniem stanowisk spawalniczych
w acetylen z wytwornicy oraz w tlen z baterii
tlenowych i niewielki warsztat do spawania tu-
kowego (rys. 8} na 2 na razie stanowiska,

Rys. 8. Fragment spawalni tukowej szkolty w Bialymstoku.

t6dz, Poznan,

Staly charakter noszg réwniez kursy spawa-
nia i ciecia metali prowadzone przez Towarzyst-
wa Kurséw Technicznych w Poznaniu i todzi
(rys. 9). Kursy spawania w tych miejscowos$ciach
odbywajg sie w lokalach panstwowych szko6t
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(Poznan), albo tez we wtasnych lokalach Tow.
Kurséw Technicznych (L6dz), dlatego tez w bliz-
sze omodwienie urzadzen tych szkd6t wchodzi¢ nie
bedziemy.

Bydgoszcz, Lwow.

W obu tych miastach Kursy sg urzadzane
w lokalach fabrycznych f-my Perun przy tym
ilo§¢ stanowisk acetylenowych wynosi 12 — 15,
a elektrycznych 3 —4, zaleznie od iloSci uczniow.

Rys. 9. Spawalnia tukowa +tdédzkiego Tow. Kurséw Tech-

nicznych.

Kursy lotne.

Lotne kursy spawania odbywaja
sie w réznych miejscowosciach catej Polski w mia-
re miejscowych potrzeb, przy czym w pewnych
osrodkach kursy sa przeprowadzane stosunkowo
regularnie, co najmniej raz do roku, w innych

Rys. 10. Wykresy ilosci kurséw i ilosci uczestnikéw

w latach 1928 — 1938.

zaS — nosza charakter zupeinie sporadyczny.
Regularne kursy lotne sg organizowane np. w Kra-
kowie wspoélnie z Woj. Instytutem RzemieSlniczo-
Przemystowym, w Dabrowie Go6rniczej — wspdl-
nie z Tow. Kurséw Technicznych i in.

Nr Zjazdowy 1939

Sporadyczne kursy lotne przeprowadzono w
ciaggu ostatniego roku np. w Ostrowcu Swieto-
krzyskim, w Wodzistawiu k/Rybnika, w Pion-
kach (Panstwowa Wytwdrnia prochu), w Nowym-
Saczu, w Roznowie, w Gdyni, w Borystawiu, w
Tarnowie i in.

Statystyka kurséw spawania.

Rok 1928 byt pierwszym rokiem prowadze-
nia kursow, jednak juz w tym okresie — zasad-
niczo organizacyjnym — zorganizowano 11 Kkur-
sow na ktdrych wyszkolono 372 absolwentow
(rys. 10).

Nastepny 1929 rok jest rokiem peitnej dziatal-
nosci Stowarzyszenia. W okresie dobrej koniunk-
tury gospodarczej naptyw na kursy jest bardzo
liczny, Swiaddczacy najlepiej o tym, jak wielka
byta potrzeba zorganizowania tych kurséw. Sto-
warzsyszenie przeprowadzito w tym roku 20 kur-
sow i wyszkotito 603 uczestnikow.

Od roku 1930 wstepujemy w okres Kkryzysu
gospodarczego, ilos¢ przeprowadzonych kurséw
i absolwentéw waha sie tylko nieznacznie.

Rok 1934 przynosi poprawe frekwencji; w ro-
ku 1935 mamy najwiekszg z dotychczasowych
ilo§¢ przeprowadzonych kurséw (22) i absolwen-
téw (659).

W dalszych latach wykresy ilosci kurséw
i uczestnikéw pna sie stromo w gére. W 1936
roku, jak podaje sprawozdanie z dziatalnosci n.
Stowarzyszenia, mozemy odnotowa¢ 25 przepro-
wadzonych kurséw przy 820 absolwentéw; w ro-
ku 1937 — 31 kursow przy 1569 absolwentdw;
w roku za$ 1938 — rekordowe jak dotychczas
liczby — 42 kurséw i 2409 absolwentow.

Ogélna ilos¢ przeprowadzonych kurséw w cig-
gu 11 lat dziatalnosci Stowarzyszenia wyniesie
260, a ilo$¢ uczestnikow — 9 125.

Sg to cyfry, jak na nasze stosunki wcale po-
kazne, Swiadczace o doniostej roli prac Stowarzy-
szenia zaréwno dla przemystu metalowego jak
i dla szerokich warstw rzemies$lniczych. Zastugu-
je na podkreslenie fakt, ze absolwenci kursoéw sto-
sunkowo tatwo — dzieki znajomos$ci spawania —
znajduja zajecie, o ile przed ukonczeniem kursu
byli bez pracy.

B. Wprowadzenie nauki spawania do szkot
technicznych.

Od samego poczatku swego istnienia Stowa-
rzyszenie dazyto do zainteresowania sfer kierow-
niczych réznego rodzaju zaktadéw szkolnych spa-
waniem i do wprowadzenia nauki spawania w
program nauczania.

. Wyzsze uczelnie techniczne.

Akademia Gdérnicza w  Krakowie
wprowadzita juz od szeregu lat nauke spawania
w program normalnych zaje¢ na Wydziale Hut-
niczym. Spawanie jest wyktadane w ciggu cate-
go roku akademickiego. Wyktady zlecone prowa-
dzi p. dyr Tutacz, ¢éwiczenia praktyczne — p.
K. Kunik.

Na Politechnice Lwowskiej row-
niez od szeregu lat w przerwie miedzysemestral-
nej odbywaty sie wyktady teoretyczne i zajecia
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praktyczne ze spawania. Wyktady prowadzit p.
dyr P. Tutacz, ¢éwiczenia — p. Wi. Fick.

Na Politechnice Warszawskiej
odbyt sie w 1935/1936 r., cykl wyktadéw spawa-
nia prowadzonych przez p. inz. Z. Dobrowolskie-
0.

’ Z innych zaktadéw naukowych nalezy wy-
mieni¢ Wyzszg Szkote Panstwowag Budowy Ma-
szyn i Elektrotechniki im. H. Wawelberga i S. Ro-
twanda oraz Panhstwowg Szkote Techniczng —

Lotnicza i Samochodowag w Warszawie, ktore
przy wspoOlnym warsztacie szkolnym posiadajg
specjalny warsztat spawalniczy. W latach 1936

i 1937 wyktady teoretyczne w tych szkotach pro-
wadzit p. inz, Z. Dobrowolski, zajeciami za$ prak-
tycznymi kierowat p. inz. B. Szupp. W pozniej-
szych latach Szkoty prowadza nauke spawania
w zakresie wiasnym.

Panstwowa Wyzsza Szkota Budowy Maszyn
i Elektrotechniki w Poznaniu réwniez posiada

warsztaty spawalnicze, w ktdérych szkoli swoich
stuchaczy w dziedzinie spawania.
Il. Srednic szkoty techniczne.
Szereg S$rednich szkét panstwowych i pry-

watnych w ciagu ostatnich lat wprowadzito nauke
spawania w program swych zajeé, normalnych.

Sposréd szkét tego rodzaju mozna wymienic:
Panstwowg Szkote $redn. techn. kolej, w War-
szawie, Gimnazjum Mechaniczne w Brzesciu n/Bu-
giem i in.

Ill. Nizsze szkoty techniczne.

W nizszych szkotach technicznych — charak-
teru szkdt rzemiesSlniczych — spawanie z biegem
czasu znajduje coraz szersze pole zastosowania.
Poniewaz szkoty rzemieSlnicze przewaznie dy-
sponujg stosunkowo skromnymi zasobami pieniez-
nymi, moga sobie najczesciej na razie pozwoli¢
tylko na niewielkie urzadzenie spawalnicze, prze-
waznie do spawania acetylenowego.

W miare dalszej stabilizacji stosunkéw eko-
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nomicznych i utrwalania sie stanu koniunktural-
nego w przemysle, zwtaszcza zas w przemysle
metalowym,nalezy sie spodziewa¢ obfitszego zao-
patrzenia materialnego nizszych szko6t technicz-
nych, ktére wtedy bedag moglty zaopatrzyé¢ sie
w wieksze instalacje spawalnicze zaréwno dla
spawania acetylenowego jak i tukowego.

Sposréd szkdt rzemieslniczych, ktore obec-
nie juz stosuja spawanie mozna wymieni¢ Pan-
stwowg Szkote Rzemies$lniczo-Przemystowa oraz 1
i 2 Miejskg Szkole Rzemie$lniczg w Warszawie,
Szkote Przemystowo-Budowlang w Kazimierzu
Dolnym, Szkote Rzemie$lnicza w Lublinie, Pan-
stwowag Szkote RzemiesSlniczo-Przemystowg im.
Staszica w Siedlcach, Panstwowag Szkote P. M. S.
w Sarnach, i in.

Catoksztatt dziatalnosci Stowarzyszenia w
dziedzinie szkolenia zawodowego trudno ujgé w
tak krétkim przegladzie, w ktorym mozna scharak-
teryzowac¢ tylko gtdwne Kkierunki dziatalnosci. £a-
czy sie ona rowniez z dziatalnoscig wydawniczg
n. Stowarzyszenia, ktére obecnie—tak samo jak
przed laty—zasilato szerokie sfery ludzi doksztat-
cajacych sie w spawalnictwie w podreczniki, bro-
szury, czasopisma itd., obejmujgce wszystkie za-
stosowania spawania. Szczupte ramy niniejszego
artykutu — Kktory zresztg miat inne sprawy na
celu — nie pozwalaja wejs¢ w doktadniejsze roz-
patrzenie tych spraw.

Na zakonhczenie pozwalamy sobie wyrazic
nadzieje, ze chwilg powstania Domu Spawal-
nictwa, a w zwigzku z tym i Instytutu Spawalni-
ctwa w Warszawie, mozna bedzie ujgé zawodowe
szkolenie w spawaniu w jeszcze lepiej ujete ramy
organizacyjne i postawi¢ te sprawe na tak wyso-
kim poziomie, na jakie ona ze wzgledu na jej waz-
nos¢ dla krajowego przemystu i techniki zastu-
guje.

Otwarcie Wyzszego Kursu Spawalnictwa dla Inzynieréw.

W dniu 13 lutego r. b. w lokalu Stowarzy-
sznia Inzynierow Mechanikow Polskich odbyta
sie inauguracja Wyzszego Kursu Spawalnictwa dla
Inzynierow.

Konieczno$¢ zorganizowania kursu na wyz-
szym poziomie, o programie dos$¢é obszernym, aby
absolwenci tego kursu mogli by¢ rzeczywiscie na-
zwani wykwalifikowanymi inzynierami - spawal-
nikami byta od dawna podnoszona na zebraniach
technicznych i w prasie. W ,Spawaniu i Cieciu
Metali'”* drukowaliSmy w tej sprawie szereg arty-
kutow, ktére byty wyrazem opinii sfer zaintereso-
wanych w tej sprawie *).

*) inz. B. Szupp: ,O koniecznoéci tworzenia kadr inzy-
nierow — specjalistow w dziedzinie spawania” (Nr 1, 1937)
i ,Polski Instytut Spawalniczy” (Nr 7, 1937); inz. P. Tutacz:
,.Aktualne zagadnienia w szkolnictwie spawalniczym" (Nr 7
1937). ,Instytut Spawalniczy i jego pierwsze zadania" (zesz.
spec, X. 1937) oraz dr A. Sznerr: ,O potrzebach spawalnic-
twa i koniecznosci zatozenia Domu Spawalnictwa" (Nr 11,
1938).

Z inicjatywy Sekcji Spawalniczej SIMP na
X1 Zjezdzie Inzynierow Mechanikéw Polskich,
ktory odbyt sie w Warszawie w pazdzierniku
1937 r, zapadta uchwata zorganizowania w naj-
blizszym czasie Wyzszego Kursu Spawalnictwa
dla Inzynieréw. Po tym Zjezdzie Sekcja Spawal-
nicza, ktéra jak wiadomo grupuje tak inzynieréw
z SIMP jak i ze Stow, dla Rozw. Spaw. i C. M.,
przystapita niezwtocznie do opracowania progra-
mu tego Kursu. Prace przygotowawcze trwaty
caty rok 1938 — tak, ze dopiero w tym roku moz-
na byto przystgpi¢ do jego realizowania.

Opracowany program oraz Regulamin Kursu
zostat zatwierdzony przez Zarzady Stow, dla
Rozw. Spawania i Ciecia Metali i Stow. Inz.
Mech. Polskich, przy czym do prowadzenia spraw
Kursu wytoniony zostat Patronat, do ktoérego
weszli z ramienia Stow, dla R. S. i C. M. p. prezes
dr Alfred Sznerr jako przewodniczacy Patronatu,
p. prof, dr inz. Stefan Bryta i p. inz. Zygmunt
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Dobrowolski, a z ramienia SIMP—p. inz. Stanistaw
Ciecierski.

Organizacja Kursu na odpowiednio wysokim
poziomie zostata utatwiona dzieki poparciu Witadz
Wojskowych, ktore daty do dyspozycji Kursu la-
boratoria Szkoty Podchorgzych Lotnictwa Grupy
Technicznej dla przeprowadzania ¢wiczen z meta-
loznawstwa i wytrzymatosci materiatéw. Wiadze
Wojskowe delegowaty do Patronatu Kursu swoich
przedstawicieli w osobie p. dr L. Krauzego (wi-
ceprzewodniczgcego Patronatu) i p. mjr C Ste-
powskiego. Ponadto Patronat dokooptowat do
swego grona p. mjr inz. A. Gosiewskiego, dyrek-
tora Szkoty Podchorgzych Lotnictwa. Kierownic-
two Kursu zostato powierzone p. inz. Bolestawo-
wi Szuppowi i p. inz. kpt. Jozefowi Koziarskiemu.
Gospodarzem Kursu zostat p. Wactaw Wyrebski.

Program Kursu obejmuje 24 przedmioty,
a mianowicie:
godziny
Program Kursu ¢wicz.

wykt. 0-
lggzy)

1 Wstep do spawalnictwa. (Zarys histo-
ryczny. Klasyfikacja metod spawania,
zgrzewania i lutowania. Przepisy i nor-
my. Organizacje spawalnicze. Literatura,

Bibliografia, Zastosowania).............. 4 2
2. 40 32
3. Korozja metali . 10
4. Gazy, sprzet i materiaty do spawania
acetylenowego... 12 2
5. Urzadzenia i materialty do spawania tu-
KOWEQO ot s 6 2
6. Technika spawania acetylenowego . . 8 20
7. Technika spawania tukowego . 4 20
8. Urzadzenia i technika spawania atomo-
wego 2 2
9. Metalurgia spawania 10 10
10. Urzadzenia i technika zgrzewania opo-
FOWEOO ottt 8 2
11. Lutowanie i lutospawanie R 4 6
12. Ciecie i jego zastosowanie............. 8 4
13, Spawanie metali i stopéw niezelaznych 8 20
14. Napawanie, hartowanie powierzchniowe,
metalizowanie . . . Lo . 8 4
15. Witasnosci wytrzymatosciowe i badania
potgczen spawanych.. 12 12
16. Obliczanie wytrzymatosci potaczen spa-
Wanych 10 4
17. Naprezenia wewnetrzne i odksztatcenia 2
18. Projektowanie konstrukcyj spawanych 8 24
19. Spawanie w naprawach ... 4 4
20. Kalkulacja kosztéw wiasnych spawania 4 2
21. Organizacja i wyposazenie spawalni ace-
tylenowe] 2 2
22. Organizacja i wyposazenie spawalni
€leKErYCZNE] oo 2 2
23. Higiena, bezpieczenstwo i ustawodawstwo 2 —
24. Zastosowania spawania w obronie kraju 4 —
182 176
p

W wypadku zgtoszenia sie odpowiedniej ilosci kandyda-
datéw. przewiduje sie zorganizowanie specjalnych uzupet-
niajacych kurséw np. dla przemystu lotniczego, budowla-
nego itp.

Czas trwania Kursu, przy zajeciach 3 razy
w tygodniu po 3 — 4 godziny, wyniesie 10 — 11
miesiecy, wobec czego zakorniczenie Kursu przewi-
duje sie w styczniu 1940 r.
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Na wyktadowcéw Kursu zostali zaproszeni
pp: prof, dr inz. Stefan Bryta, prof, dr inz. Wia-
dystaw toskiewicz, inz. Anatol Bielinski, inz. Sta-
nistaw Ciecierski, inz. Zygmunt Dobrowolski, inz.
Artur Jahns, inz. Jurkowski, inz, Jézef Koziar-
ski, inz. Zbigniew Lisowski, inz. Percherowicz, dr
Wenczestaw Poniz, inz. Ryszard Sznerr, inz. Bo-
lestaw Szupp, inz. Wiadystaw Wachniewski i inz.
Janusz Znamierowski.

Na Kurs otrzymano ok. 60 zgtoszen. Wobec
jednak szczuptosci urzadzen do ¢éwiczen orgrani-
czono liczbe stuchaczy do 38. Spos$rdéd uczestni-
kow Kursu 50% jest zatrudnionych w przemysle
obronnym, 17% w instytucjach samorzgdowych
i 33% w przemys$le prywatnym.

Podstawy finansowe Kursu przedstawiajg sie
jak nastepuje: Kurs otrzymat subsydium ze Stow,
dla Rozw. Spawania i C. M. sume ztotych 4 000,
a od Stow. Inz. Mech. Pol, — 1000 zt, ponadto
wszelkie gazy i materiaty do spawania od f, Perun
i Centralnego Biura Karbidowego, za$ metale od
Huty Pokoj, Panstw. Zakt. Lotniczych i Podla-
skiej Wytwoérni Samolotéow; od f. Norblin B-cia
Buch i Werner kurs otrzymat miedz i mosigdz po
cenie odpadkéw. W miare potrzeby nie watpimy,
ze i inne firmy pospieszg Kursowi z pomocg w ma-
teriatach.

Poniewaz Kurs korzysta bezptatnie z lokalu
Szkoty Spawania naszego Stowarzyszenia i Szko-
ty Podchorazych Lotnictwa, wydatki Kursu ogra-
niczyty sie do wydatkéw personalnych. Dzieki
temu mozna byto ograniczy¢ wpisowe do zt 400
od uczestnika.

Prowizoryczny
20 000 =zt

Zebranie

budzet Kursu wynosi ok.

inauguracyjne Kursu odbyto sie na
poniedziatkowym zebraniu Stowarzyszenia Inz.
Mech. Polskich, ktéremu przewodniczyt Prezes
SIMP, p. inz. Koztowski.

Po zagajeniu zebrania przez Przewodniczace-
go p. dr A. Sznerr zobrazowat w krdétkich sto-
wach wysitki naszego Stowarzyszenia w dziedzi-
nie szkolnictwa:

Mito mi jest w imieniu Patronatu Kursu oraz w imie-
niu Stowarzyszen, ktoére kurs zorganizowatly, przywita¢ Pa-
néw na dzisiejszej uroczystosci jego otwarcia.

Przy tej okazji pragnatbym scharakteryzowaé w niewie-
lu stowach te wysitki organizacyjne, jakie dotychczas uczy-
niono na polu szerzenia wiedzy spawalniczej.

Wazno$¢ nauczania spawalnictwa oceniano u nas bar-
dzo wcze$nie, bo juz w zaraniu powstania spawalnictwa
w Polsce, Kiedy w 1910 r, uruchomiono pierwszg fabryke
Tow. ,Perun" (wéwczas L'Air Liquide) w Warszawie, to
juz w poczatkach nastepnego roku powstata mys$l zorgani-
zowania kursu spawania w celu zaznajomienia két technicz-
nych z tg zupeinie wéwczas nieznang nowag metoda tgcze-
nia metali, Kurs ten prowadzitem na wiosne w r. 1911
przy 6wczesnym Towarzystwie Kurséw Technicznych. Nie-
stety kurs ten byt tylko czysto teoretycznym z braku odpo-
wiednich wynikéw praktycznych. Petnowartosciowe kursy
spawalnictwa powstaty dopiero po wojnie, w 1928 r. jako
kursy organizowane przez Stowarzyszenia dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Metali w Warszawie i w Katowicach.

W Szkotach Stowarzyszenia od czasu jego istnienia
przeprowadziliémy 250 kurséw spawania i wyszkoliliSmy
8000 os6b. Ma sie rozumieé, ze uczniowie, ktoérzy wycho-
dza z tego Kursu nie moga by¢ nazwani spawaczami, sa

jednakze nalezycie przygotowani do rozpoczecia tego zawo-
du i przez to chetnie przyjmowani sg do zaktadéw przemy-
stowych.

Dalsza koniecznos$cia w dziedzinie nauczania spawania
jest tworzenie Kurséw przeszkalajacych dla absolwentéw
pierwszych Kurséw, juz po odbytej praktyce w przemysle.
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Czesciowo program ten jest juz realizowany, jednak nie w tych
rozmiarach, jakie bylyby pozadane. Stowarzyszenie w swo-
ich poczynaniach zorganizowato réwniez kilka kurséw dla
technikéw i inzynierébw w Warszawie, w Katowicach i przy
Politechnice Lwowskiej dla studentéw tej Politechniki,
Byty to jednak Kursy krétkotrwate, ktérych nie mozna byto
wiasciwie nazwaé¢ Kursami inzynierskimi w S$cistym tego
stowa znaczeniu. Jednakowoz w Katowicach, gdzie Stowa-
rzyszenie posiada opr6cz spawalni laboratorium wytrzyma-
tosciowe, zorganizowano juz kilka kurséw dla zapoznania
z problemami spawalnictwa inzynieréw Stowarzyszenia Do-

zoru Kottéw, inzynieréow P. K. P. etc tak, ze i w tym
dziale Stowarzyszenie przyczynito sie do popularyzacji
spawania.

Réwnolegle ze szkolnictwem stworzenie odpowiedniej
literatury jest troskg Stowarzyszenia dla Rozwoju spawania
i Ciecia Metali juz od lat przeszto dziesieciu.

Dzieki wysitkom Stowarzyszenia, oprécz podrecznikéw
z zakresu spawalnictwa, wydawany jest stale miesigecznik
.Spawanie i Ciecie Metali" dla technikéw i inzynieréw,
a od roku réwniez dwumiesiecznik ,Spawacz" — pismo prze-
znaczone dla spawaczy. Sukces tego ostatniego pisma jest
bardzo wielki, gdyz istniejac zaledwie rok ma 3000 prenu-
meratoréw, z ktérych wielu nadsyta listy do redakcji dzie-
kujac za zorganizowanie tego pisma i dyskutujac nad réz-
nymi poruszanymi w tym piSmie sprawami. Jest to naj-
lepszym dowodem, jak pisma tego rodzaju sa potrzebne dla
naszych rzemie$lnikéw i jak mity znajdujg ws$réd nich od-
dzwiek. Moze to stuzyé¢ jako przyktad i zacheta do two-
rzenia analogicznych pism w innych dziedzinach.

Gorzej jest ze ,Spawaniem i Cieciem Metali", gdzie nie
spotykamy tego oddzwieku i gdzie ilos¢ o0séb interesuja-
cych sie tym wydawnictwem i wspoipracujgcych z nim jest
znacznie mniejsza. Sadze, ze musimy to potozy¢ na karb
przepracowata naszych technikéw i inzynieréw, moze jed-
nak zblizenie nasze na terenie zorganizowanego obecnie
kursu przyczyni sie i w tym wzgledzie do poprawy.

Wiemy doskonale, jaka wazng role zajmuje dzi$ spa-
walnictwo w przemysle i najlepszym tego dowodem jest. ze
od szeregu lat na Zjazdach Inzynieréw Mechanikéw two-
rzona byta sekcja spawalnicza, a od lat pieciu sekcja spa-
walnicza jest jedng z czynniejszych sekcji fachowych SIMP.
Z inicjatywy tej sekcji Xl Zjazd Inzynieré6w Mechanikéw
Polskich, ktéry odbyt sie w Warszawie w pazdzierniku
1937 r. uchwalit jako dezyderaty, konieczno$¢;

1) utworzenia Polskiego Instytutu Spawalniczego, oraz
2) zorganizowania w czasie najblizszym Kursu Spa-
walnictwa dla Inzynierdw.

Sprawa utworzenia Instytutu, ktérego zadaniem, miedzy
innymi, bytoby w przysztosci prowadzenie Kurséw dla Inzy-
nieréw, byta juz niejednokrotnie poruszana w réznych arty-
kutach, miedzy innymi i przeze mnie i to poczynajac od
1935 r. Realizacja jednak takiego Instytutu natrafia wcigz
na znaczne przeszkody, przede wszystkim jak zwykle w tych
wypadkach — brak odpowiednich funduszéw. Poza tym —
trzeba zda¢ sobie sprawe i z tego, ze do zorganizowania In-
stytutu i uruchomienia wielostronnych dziedzin jego dziatal-
nosci potrzebny jest zastep odpowiednio przygotowanych
wspotpracownikdow.

Roéwniez przy organizowaniu tak powaznej imprezy, ja-
ka jest Wyzszy Kurs Spawalnictwa dla Inzynieréw, dobér
odpowiedniego sztabu wyktadowcéw byt dla nas powaznym
zagadnieniem i pozyskanie odpowiednich sit wykwalifiko-
wanych w poszczegélnych zagadnieniach spawalnictwa na-
potykato na duze trudnosci. Dlatego sprawy te przeciagaty
sie, chociaz nadzwyczaj szybki rozwdj spawania w prze-
mys$le byt powodem, ze zapotrzebowanie przemystu na sity
wykwalifikowane byto coraz wieksze i sprawy te stawaty
sie coraz bardziej palgce. Obecnie mozna powiedzieé, ze
przebrneliSmy juz najwieksze trudnosci: — otwieramy dzi$
I Kurs Spawalnictwa dla Inzynieréw, a sprawa Instytutu
wchodzi réwniez w faze realizacji.

Podstawg tej instytucji musi by¢ posiadanie wiasnej
siedziby w stolicy Polski, a poniewaz potrzeby urzadzen tej
instytucji sa do$¢ specjalne, wiec jest rzecza prawie nie-
zbedng zakupienie wtasnego terenu i wybudowanie na nim
odpowiednich pomieszczen.

Dla zapoczatkowania tego dzieta Zarzad Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce postanowit
na ostatnim swoim posiedzeniu zwr6ci¢ sie no swoich
Cztonkéw wspierajacych i ogétu przemystu o zadeklarowa-
nie pewnych sum w formie subsydium w wysokos$ci od
zt 5000 — dla stworzenia poczgtkowego funduszu na za-
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kupienie terenu, stworzenie planéw budowy Domu Spawal-
nictwa w Warszawie i realizacje powyzszych projektow.
Dom ten bytby siedzibg Warszawskiego Oddziatu Stowarzy-
szenia i przy nim madgtby znalezé pomieszczenie projekto-
wany Instytut Spawalniczy. Przy opracowywaniu planéw
tego Domu Spawalnictwa wzieto pod uwage mozliwo$¢ ko-
rzystania z urzadzen tego Domu Spawalnictwa tak dla po-
trzeb Stowarzyszenia, jak i dla potrzeb przysziego Instytutu.

Z urzadzen Domu Spawalnictwa korzystataby réwniez
Politechnika dla ksztatcenia swoich stuchaczéw po wprowa-
dzeniu spawania do Programu Politechniki. W Domu Spa-
walnictwa bytyby zcentralizowane tak prace nad szkoleniem
sit technicznych na wszystkich stopniach hierarchii techni-
cznej od robotnikéw az do inzynieréw, jak réwniez prace
naukowo-badawcze i wydawnicze w dziedzinie spawalnictwa.

Poczatek jest juz zrobiony — plany Domu Spawalnictwa
beda wkrotce opracowane, a dalsze powodzenie tej akcji
zaleze¢ bedzie od poparcia, jakiego te projekty doznaja od
zainteresowanego przemystu, instytucji rzadowych i samo-
rzadowych oraz od Zarzadu m. st. Warszawy, ktéry moégiby
poprze¢ te akcje przez danie do dyspozycji odpowiedniego
terenu pod budowe.

Mamy nadzieje, ze na pierwszym Zjezdzie Spawalni-
czym, ktoéry odbedzie sie w kwietniu b. r., projekt Domu
Spawalnictwa bedzie mégt by¢é doktadnie oméwiony, co be-
dzie poczatkiem szerszej akcji publicznej przy realizowaniu
tych zamierzen.

Zrealizowanie Instytutu Spawalnictwa rozwigze jedno-
cze$nie sprawe Kurséw dla inzynieréw, ktére w Domu Spa-
walnictwa beda mogty sie odbywac¢ regularnie w nader do-
godnych warunkach, podczas gdy obecnie przy urzadzaniu
Kursu musieliSmy sie jeszcze uciec do czesSciowego korzysta-
nia z laboratoriow Szkoty Podchorgzych Lotnictwa, na co
Wiadze Wojskowe w zrozumieniu waznos$ci Kursu zechciaty
taskawie zezwolié.

Niech mi wolno bedzie w tym miejscu w imieniu Pa-
tronatu wytonionego przez obydwa Stowarzyszenia organizu-
jace Kurs ztozy¢ Wtadzom Wojskowym serdeczne podzieko-
wanie na nader skuteczng pomoc tak przy organizowaniu
Kursu, ktérej wyrazem byto delegowanie przedstawicieli
wojskowosci do Patronatu Kursu, jak i okazanie pomocy
rzeczowej przez udzielenie do dyspozycji Kursu dla pewnej
grupy d¢wiczen tych urzadzen, ktérymi Stowarzyszenie dla
Rozwoju Spawania nie rozporzadza w swojej Szkole Spawa-
nia w Warszawie. Nalezy réwniez wyrazi¢ podziekowanie
Stowarzyszeniom organizujacym, a przede wszystkim Stowa-
rzyszeniu dla Rozwoju Spawania, ktére gtdwnie finansuje
ten Kurs, oraz przemystowi, za przyrzeczong pomoc w for-
mie materialéw na ¢wiczenia.

Miedzy sprawa Instytutu Spawalnictwa i Kursu, ktéry
obecnie sie rozpoczyna, istnieje pewna tacznos$¢, gdyz witas-
nie Instytut bedzie potrzebowat dla swoich prac wigkszej
ilosci os6b o wyzszym wyksztatceniu spawalniczym, ktére
mamy nadzieje, bedzie mégt czedciowo znalezé réwniez
wsérod stuchaczy obecnie organizowanego Kursu.

Na zakonczenie wyrazam w imieniu Patronatu Kursu
nadzieje, ze pp. Stuchacze zechca dotozy¢ wszelkich staran,
aby uzyskaé¢ jak najwieksze korzysci z Kursu ku najwiek-
szemu pozytkowi tak dla samych siebie, jak i instytucji
w ktérych pracuja i pracowa¢ bedg w przysztosci i zyczac
tak Kierownictwu, Wyktadowcom Kursu jak i Stuchaczom
jak najlepszego powodzenia w pracy, ogtaszam Kurs za
otwarty".

Nastepnie w imieniu Zarzadu Stowarzysze-
nia Inz. Mech. Pol. zabrat gtos p. Prezes inz. Koz-
towski, dziekujac organizatorom za ich prace oraz

zyczac Kursowi owocnej pracy w stowach naste-
pujacych:

Dziekujac p. Prezesowi Sznerrowi za przedstawienie nam
obrazu prac organizacyjnych w spawalnictwie, z okazji dzi-
siejszej uroczystosci, zabieram gtos, aby w imieniu SIMP po-
dzigkowaé¢ Patronatowi Kursu i Stowarzyszeniu dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali oraz naszej Sekcji Spawalniczej
za witozong prace w organizacje Kursu, Rozumiemy, ze to
byta praca wymagajaca duzego entuzjazmu i duzego naktadu
energii.

Powodzenie, jakie znalazt w przemys$le obecny Kurs
dla inzynieréw i zaopiekowanie sie nim Witadz Wojskowych
Swiadczy, ze 10 letnia praca Stow, dla Rozwoju Spawania
i C, M. nad krzewieniem tej nowej galezi wiedzy technicz-
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nej przyniosta juz owoce; wiadomoséci, jakich nam udzielit
p, Prezes Sznerr o organizacji Instytutu Spawalnictwa po-
zwalaja nam mie¢ jak najlepsze nadzieje, co do rozwoju spa-
wania w przyszloéci. Zyczymy tego spawalnikom serdecz-
nie. Musze zaznaczy¢, ze ze Stowarzyszeniem dla Rozwoju
Spawania tgczy nas szczegdlnie mita wzpétpraca, gdyz na-
sza Sekcja Spawalnicza korzysta z lokalu, biblioteki i cza-
sopism Stowarzyszenia, za co przy tej okazji sktadam po-
dzigkowania na rece p. Prezesa Sznerra. Wspotpraca w pet-
nej harmoni inzynieréw 2z obu Stowarzyszen daje jak naj-
lepsze wyniki i moze stuzyé¢ przyktadem dla innych orga-
nizacyj.

Na zakonczenie dziekuje raz jeszcze w imieniu SIMP
tym wszystkim Panom, ktérzy przyczynili sie do zmonto-

wania Kursu i zycze owocnej pracy tak Kierownictwu jak
i uczestnikom Kursu",

inauguracji Kursu
»wZ a-

Na zakonczenie uroczystej
p. inz. Z. Dobrowolski wygtosit odczyt pt.
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gadnienia ksztattu i czynnik me-
talurgiczny w konstrukcjach spa-

wanych", Kktéry wywotat ozywiong dyskusje.

Na tym zebranie zostato zakohczone.

Organizacja tego Kursu wzbudzita zaintere-
sowanie w catym Kkraju. Jeszcze w roku biezgcym
projektowane jest przeprowadzenie analogicznego
kursu w Katowicach. Tym sposobem prace po-
tozone przy organizacji tego kursu pozostang sta-
tym dorobkiem Stow, dla R. S. i C. M,, ktore wia-
cza ten kurs do swego normalnego programu
szkolnictwa spawalniczego. Dzieki temu nasze
wyzsze szkolnictwo techniczne uzyskato nowag
nader wazng placéwke, ktéra naszej technice
i przemystowi bedzie oddawaé¢ bardzo cenne u-
stugi.

Z dziatalnosci Sekcji Spawalniczej SIMP.

Sprawy ogbélne.

Sekcja Spawalnicza Stow. Inz. Mech. Polskich,
jako jedyne w Polsce ugrupowanie inzynieréw zain-
teresowanych w spawalnictwie, nie moze z natu-
ry rzeczy ogranicza¢ sie w swej dziatalnosci do
terenu SIMP. Wobec znaczenia, jakie we wszel-
kich sprawach spoteczno-technicznych na terenie
spawalnictwa posiada Stow, dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali, Sekcja Spawalnicza SIMP
pracuje w $cistym porozumieniu ze Stowarzysze-
niem, a nawet w oparciu o Oddziat Warszawski
Stow., ktéry do dyspozycji Sekcji daje lokal na ze-
brania oraz biblioteke, czytelnie, czasopisma i do-
kumentacje réznego rodzaju. Poniewaz w pracach
Sekcji bierze wudziat Kierownik Oddziatlu War-
szawskiego Stow, wraz z inzynierami — cztonka-
kami Stow., a redaktor czasopism Stow, jest jedno-
czeSnie przewodniczgcym Sekcji — harmonijna
wspoétpraca Sekcji ze Stowarzyszeniem jest cat-
kowicie zapewniona. W tych warunkach Sekcja
Spawalnicza SIMP jest jednocze$nie jakby re-
prezentacjag inzynierskg Stow, dla Rozw. S. i C. M.

Wspotpraca Sekcji ze Stow, nie tylko ma miej-
sce na terenie obu Stowarzyszen, ale réwniez na
terenie PKN, w organizacji Zjazdu, Kursu Spawal-
nictwa dla Inzynieréw itp.

Przewodniczgagcym Sekcji jest inz. Zygmunt

Dobrowolski.

Do sekcji w r. 1938 nalezato 19 oséb: inz. inz.
Anatol Bielinski, Jézef Biernacki, Stanistaw Cie-
cierski, Piotr Gawlinski, Janusz Holtorp, Zeno-
biusz Klebowski, Radostaw Kossowski, Jézef Ko-
ziarski, Roman Kraskiewicz, Jézef Kubiak, Zbig-
niew Lisowski, Stefan Nawrot, Leszek Nekanda-
Trepka, Adolf Schmidt, J6zef Smolinski, Ryszard
Sznerr, Bolestaw Szupp i Jozef Zagorski.

W roku 1938 Sekcja odbyta 24 posiedzen,
na ktorych przecietna frekwencja wynosita 8 osob.

Wyzszy Kurs Spawalnictwa dla
Inzynierow.
Dziatalno$¢ Sekcji w r. 1938 byta poswieco-

na w wiekszej czesci pracom przygotowawczym

do organizacji Wyzszego Kursu Spawalnictwa dla
Inzynieréw. Sekcja opracowata regulamin i pro-
gram nauk tych kurséw oraz zajeta sie doborem
wyktadowcéw. Po zatwierdzeniu Regulaminu kur-
su przez Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali oraz SIMP, realizacja kursu zajat
sie Patronat, wytoniony przez oba Stowarzysze-
nia, do ktérego weszli rowniez przedstawiciele
Wiadz Wojskowych.

Prace normalizacyjne.

Sekcja opracowuje przepisy i normy dla Pod-
komisji Ogo6lnej Komisji Spawania PKN. Opraco-
wano dotychczas 2 normy: 1) Norme oznaczania
spoin na rysunkach technicznych i 2) Podstawowe
przepisy techniczne spawania. Norma oznacza-
nia spoin zostata juz zatwierdzona przez Ko-
misje Kreslen Technicznych PKN i zostanie w naj-
blizszym czasie wydana przez Polski Komitet Nor-
malizacyjny, jako norma obowigzujgca.
ciggu tych prac na pierwszym
egzaminowaniu

W dalszym
planie jest projekt przepiséw o
i klasyfikacji spawaczy.

Stownictwo,

Sekcja opracowata stownictwo dotyczace
urzagdzen do spawania tukowego i zgrzewania
elektrycznego; projekt ogdlnego stownika spawal-
niczego jest w opracowaniu. Wobec podjecia spra-
wy stownictwa spawalniczego przez Miedzynaro-
dowy Komitet Normalizacyjny, Sekcja w dalszym
ciggu nawigze swe prace do prac Komitetu,

Dziatalnos$¢ odczytowa.

W okresie sprawozdawczym wygtoszono na
Sekcji 6 referatow. Referentami byli kol. kol.:
J. Koziarski, R. Kossowski, Z. Dobrowolski, St.
Nawrot., B. Szupp i J. Zagdrski.

Poza tym p. kpt. J. Koziarski wygtosit na ze-
braniu odczytowym w SIMP w dn. 6.11.39 r. re-
ferat pt, ,Spawanie stopow lekkich", a z okazji
otwarcia Wyszego Kursu Spawalnictwa dla Inzy-
nieréw inz. Z. Dobrowolski wygtosit w SIMP w dn.
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13 lutego 1939 r. odczyt pt. ,Zagadnienia ksztat-
tu i czynnik metalurgiczny w konstrukcjach spa-
wanych*.

Program dziatalnos$ci Sekcji Spa-
walniczej SIMP na rok 1939.
Przeprowadzenie nalezyte Wyzszego Kur-

su Spawalnictwa jest tak powaznym zadaniem,
ze dziatalnosé Sekcji w innych dziedzinach musi
z natury rzeczy ulec ograniczeniu, tym bardziej,
ze wiekszo$¢ cztonkdéw Sekcji zajetych jest wy-
ktadami na tym Kursie.

W zwigzku z organizacjag | Zjazdu Spawalni-
czego, w ktérym—obok Stow, dla Rozwoju Spaw.
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i Ciecia Met. —Sekcja bierze najwiekszy udziat,
na Sekcje spada powazny obowigzek przyczynie-
nia sie¢ do jak najwiekszego powodzenia Zjazdu,
Caly szereg cztonkéw Sekcji zgtosito na Zjazd
swoje prace. Po Zjezdzie zadaniem Sekcji bedzie
opracowa¢ wyniki obrad, przedyskutowac je
i wspotpracowac¢ ze Stow, dla Rozwoju Spaw.
i Ciecia Metali przy realizacji uchwat i dezyde-
ratow Zjazdu,

Sekcja ma nadzieje, ze Zjazd przyczyni sie
do spopularyzowania spawania w kotach technicz-
nych i pozwoli Sekcji pozyska¢ wiekszg ilos¢
cztonkéw, dla opracowywania licznych zagadnien,
stojgcych przed Swiatem spawalniczym.

Xl Miedzynarodowy Kongres Acetylenu, Spawania

| Przemystow pokrewnych.

2 —6 pazdziernika 1939 r.

Organizacja Kongresu.

Miedzynarodowe Kongresy Acetylenowe od-
bywajg sie od roku 1898, Dotychczasowe Kon-
gresy odbywaty sie w nastepujgcych miejscowo-
Sciach:

1, Berlin — 1898; 2. Budapeszt — 1899; 3. Pa-
ryz — 1900; 4. Leodjum — 1905; 5. Londyn —
1908; 6. Wieden — 1911; 7. Rzym — 1913; 8. Pa-
ryz — 1923; 9. Bruksela — 1927; 10, Zurich —
1930; 11. Rzym — 1934; 12. Londyn — 1936.

Na VIII Kongresie Acetylenowym zostata

utworzona Stata Miedzynarodowa Komisja Ace-
tylenu, Spawania i Przemystéw pokrewnych —
Commission Permanente Internationale de I'Ac¢-
tylene, de la Soudure Autogene et des Industries
qui s'y rattachent (CPI), w ktérej zasiadajg przed-
stawiciele stowarzyszen Ilub organizacyj spawal-
niczych 28 krajow. Polske w tej organizacji re-
prezentuje Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali, ktére posiada w niej 4 przedstawicieli. Od
tego czasu organizacja Kongreséw spoczywa w
reku CPIl. Oczywiscie praca przy organizacii Kon-
gresow obarcza te delegacje do CPI, w kraju kto-
rej odbywa sie Kongres.

Najblizszy, XIIl Kongres Acetylenowy, kto6-
ry sie odbedzie w Monachium w dn. 2 — 6 paz-
dziernika 1939 r., przygotowywany jest przez
Niemcy, a inni cztonkowie CPIl zajmujg sie w
swoich krajach propagowaniem Kongresu, zbie-
raniem referatéw, zgtoszen na udziat w Kongre-
sie itp.

W Niemczech przyjeto na siebie organizacje
Kongresu Niemieckie Stowarzyszenie Acetyleno-
we (Deutscher Azetylenverein) i Zwigzek dla Spa-
wania i Ciecia Acetylenowego (Verband fiir Auto-
gene Metallbearbeitung), w Polsce za$ wspoipra-
cuje z organizatorami Stowarzyszenie
dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali,

Zadania Kongresu.

Zadaniem Kongresu jest omawianie wszyst-
kich zagadnien natury naukowej, technicznej i go-
spodarczej, ktére sg zwigzane z produkcjg i sto-
sowaniem karbidu wzglednie acetylenu, jak réw-

niez i tlenu. Stosownie do znaczenia, jakie dla
obrébki metali posiada dziedzina spawania
acetylenowego, bedzie ono specjalnie

uwzglednione w pracach Kongresu,

Wszystkie inne dziedziny fachowe zostang
rowniez wyczerpujaco potraktowane, m. in. spra-
wa stosowania acetylenu jako materiatu dla pro-
dukcji chemicznej oraz dziedziny pokrewne, o ile
odpowiadajg one celom Kongresu.

Podziat na Sekcje.

Dla usprawnienia prac organizacyjnych te-
maty prac kongresowych zostaty podzielone na
15 Sekcyj i wg tego podziatu beda zgrupowane
wszystkie referaty nadestane na Kongres. Ten po-
dziat jednak nie dotyczy obrad na Kongresie, kto-
rego program bedzie ustalony dopiero po zebra-
niu wszystkich materiatow. Tytuty Sekcyj sga na-

stepujace:

1. Produkcja karbidu.

2. Azotniak.

3. Acetylen jako punkt wyjscia dla zwigzkéw orga-
nicznych,

4. Oswietlenie acetylenowe (pochodnie acetylenowe, latar-

nie morskie, sygnaty Swietlne i in.).
5. Gazy (w szczegdlnosci acetylen i tlen).

6. Urzadzenia i maszyny do zastosowan plomienia acety-

lenowego.

7. Metalurgia spawania acetylenowego, ciecia i utwar-
dzania.

8. Technika i zastosowania spawania i ciecia acetyleno-
wego.

9. Technika i zastosowanie utwardzania przy pomocy pto-
mienia acetylenowego.
10. a) Proby mechaniczne spoin.
b) Préby i badania bez niszczenia przedmiotéw ba-
danych.
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11. Przepisy dotyczace spawania i ciecia.
12. Szkolenie.

13. Bezpieczenstwo i higiena spawania,
14. Filmy.

15. Wystawa.

Sprawy referatow prowadzi niemiecki Komi-
tet Naukowy pod przewodnictwem dr inz Hol-
lera. Komitet ten dzieli sie wg Sekcji na 15 Pod-
komitetow, do ktérych z Polski wchodzg naste-
pujace osoby, wyznaczone przez Stow, dla Roz-
woju Spawania i Ciecia Metali:

Sekcja 1, 2 i 3 — p. inz, Stattler,
Sekcja 4 — p. E. Btaha,

Sekcja 5i 6 — p, dr A, Sznerr,

Sekcja 7, 10, 11 i 12 — p. inz. Tulacz,
Sekcja 8, 14 i 15 — p. inz. Dobrowolski,
Sekcja 9 — p, inz. R. Sznerr,

Sekcja 13 — p. inz. Szupp.

Cztonkowie Kongresu.

Cztonkami Kongresu mogg by¢ wszelkie oso-
by, firmy, organizacje i instytucje, ktére sg zain-
teresowane ta dziedzing techniki. Przewiduje sie
2 kategorie cztonkéw: cztonkowie zwyczajni
i cztonkowie wspierajacy. Cztonkowie zwyczajni
ptaca za udziat w Kongresie 25 RM — cztonko-
wie za$ wspierajacy przynajmniej 100 RM. Jezeli
cztonkiem wspierajacym jest osoba prawna (fir-
ma, instytucja, stowarzyszenie) moze delegowad
na Kongres 4 przedstawicieli, ktéorzy majg wszel-
kie prawa cztonkéw zwyczajnych.

Wszyscy cztonkowie Kongresu moga nadsy-
ta¢ na Kongres swoje referaty, bra¢ udziat w po-
siedzeniach i dyskusjach. Za uczestnictwo w wy-
cieczkach moga by¢ pobierane od cztonkéw do-
datkowe optaty.

Cztonkowie otrzymujg bezptatnie wszelkie
druki i publikacje zwigzane z organizacjg Kon-
gresu, oraz drukowane referaty zgtoszone na Kon-
gres.

Sprawozdanie z Kongresu otrzymujg czton-
kowie po znizonych cenach.

Osoby nie bedace cztonkami Kongresu, mo-
ga bra¢ udziat w obradach i zwiedza¢ wystawe,
wykupujgc karte wejscia w cenie 3 RM, ktora
stuzy tylko na 1 dzien.

Panie towarzyszace cztonkom Kongresu mo-
ga bra¢ udziat w Kongresie za optatg 15 RM.
Maja one prawo bra¢ udziat w obradach Kongre-
su i we wszystkich przewidzianych imprezach na
rownych prawach z cztonkami Kongresu.

Wtadze Kongresu.

Witadze Honorowe Kongresu:

1) Prezydium Honorowe Kongresu (Patronat),
2) Komitet Honorowy.

Wtadze organizacyjne:

1) Prezydium Kongresu,

2) Komitet Organizacyjny,

3) Komitet Wykonawczy,

4) Komitet Naukowo-Techniczny.
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Prezydium Honorowe Kongresu (Patronat).

Patronat nad kongresem i przewodnictwo
w Prezydium Honorowym przyjat Prezydent Mi-
nistréow, Marszatek Herman Go6ring. Skiad
Prezydium Honorowego Kongresu bedzie ogtoszo-
ny poézniej; wejdg do niego przedstawiciele Rzg-
du niemieckiego oraz réwni ranga przedstawicie-
le rzadéw innych krajow, biorgcych udziat w Kon-
gresie.

Komitet Honorowy.

Komitet Honorowy bedzie ztozony ze zna-
nych przedstawicieli nauki, przemystu i S$Swiata
gospodarczego Kkrajow organizujgcych Kongres,
jak réwniez przedstawicieli miasta Monachium.
Delegacje wszystkich krajow do CPI zaprosza do
Komitetu Honorowego Kongresu wybitne osobi-
sci ze swych krajow.

Prezydium Kongresu.

Do Prezydium Kongresu wejdg wibitne oso-
bistosci ze $wiata przemystowego i naukowego
pod przewodnictwem jako Prezesa Kongresu
T. Radcy Handlowego dr Sc hmitza. Wicepreze-
sami z niemieckiej strony sg pp. dr Rimarski,

Prezes Chemisch-Technische Reichsanstalt, Ber-
lin; dr. fil. Kessner, prof, i dyr. Mechan.
Technol. Instytut der Technischen Hochschule,

Karlsruhe; Radca handlowy dyr F. Kriik 1, Wie-
denn; z zagranicy: p. A. Gan dil1lon z Gene-
wy, prezes Stalej Miedzynarodowej Komisji Ace-
tylenu, Spawania i Przemystow Pokrewnych
(CP1).

Cztonkowie Prezydium Honorowego Kongre-
su, Prezydium Kongresu i Komitetu Honorowe-
go, jako goscie Kongresu sa zwolnieni od wszel-
kich optat. Posiadaja oni wszystkie prawa czton-
kéw zwyczajnych Kongresu.

Komitet Organizacyjny.

Komitet Organizacyjny bedzie sie sktadat
z cztonkdéw Zarzadu obu Stowarzyszen niemiec-

kich organizujgcych Kongres, oraz delegatéow
wszystkich krajow do CPIl. Kierownictwo Wy-
dziatu Organizacyjnego spoczywa w rekach pp:

dr. W. Rimarskego, BerlinidrKessnera,

Karlsruhe.

Z ramienia Polski do Komitetu Organiz. wcho-
dza: dr A Szner (przewodniczacy), inz. F. Stattler,
inz. P. Tutacz i inz. Z. Dobrowolski.

Komitet Wykonawczy i Komitet Naukowo-

Techniczny.
Komitet Wykonawczy, ktéry dzieli sie na
podkomitety: administracyjny, finan-
sowy i wycieczkowy, pozostaje pod

przewodnictwem dypl. inz. E. Sauerbre i‘a za$
Komitet Naukowo-Techniczny z podkomitetami,
ktére odpowiadajg 15 Sekcjom fachowym
wymienionym wyzej, objgt Generalny Sekretarz,
dr inz. H. Holler.
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Biuro Kongresu.

Adres Biura Kongresu: Berlin — Fried e-
nau, Bennigsenstr 25; adres telegraficzny:
Azetylenkongress, Berlin; telefon 88-3514. Konto
bankowe: Dresdner Bank, Depositenkasse 80,
Berlin-Friedenau, Rheinstr 2/3. Konto 16/2245
XIII. Internationaler Azetylenkongress.

Biuro Kongresu w Polsce: Stow,

dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali, Zgoda 10
m. 3, Warszawa.

Jezyki Kongresu.

Jako jezyki urzedowe Kongresu zostaty przy-
jete: niemiecki, angielski, francuski i witoski. Do
wszystkich referatéw napisanych w innych jezy-
kach musi by¢ dotaczone tlumaczenie na jeden
z tych jezykow.

Referaty.

Referaty przesytane na Kongres mogg by¢
trzech rodzajow:

1) referaty z ilustracjami lub bez ilustracyj,
2) referaty z przezroczami lub filmami albo bez
nich, 3) filmy z odczytami objasniajgcymi lub bez
nich.

Na nadsytanych referatach nalezy zaznaczy¢,
do ktorej Sekcji nadsytajacy je przeznacza. Po-
winny one zawiera¢ tre$¢ wartosciowag z punktu
widzenia naukowego, technicznego lub gospodar-
czego i nie powinny by¢ uprzednio publikowane,
wyjatek stanowig systematyczne zestawienia po-
stepéw w poszczeg6lnych dziatach fachowych.

Referaty powinny by¢ napisane na maszynie,
po jednej stronie kartek w 2 egz. Objetos$¢ refe-
ratow nie powinna przekracza¢ 40 stron maszy-
nowego pisma po 30 wierszy. Do referatéw na-
lezy dotgczy¢ krotkie streszczenie. W streszcze-
niu tym nalezy uwzgledni¢ rysunki i tabele za-
mieszczone w referacie. Referaty ilustrowane
zdjeciami powinny by¢ zaopatrzone w 2 komple-
ty zdje¢ na bilyszczagcym papierze. Przezrocza
moga byé o wymiarach 85 X 85 cm, 85 X 10
i 9 X 12 cm. Obrazy wysSwietlane za pomoca
epidiaskopu nie moga by¢ wieksze niz 15 X
X 15 cm. Moga réwniez byé wyswietlane paski
zdje¢ lub przezroczy matego formatu — 24 X
X 30 mm.

Wszystkie filmy muszga by¢ wykonane z nie-
palnego materiatu, szerokoséci 35 mm lub 16 mm.
Tytuty, podpisy pod rysunkami i przezroczami po-
winny by¢ o ile mozna wykonane we wszystkich
jezykach Kongresu.

Referaty i filmy powinny by¢ nadestane naj-
pézniej do 15 czerwca 1939 r., w przeciwnym razie
mogag one nie by¢ przyjete na Kongres.

Nadestane materiaty bedag kwalifikowane
przez Komitet Naukowo-Techniczny Kongresu.
O decyzji Komitetu Naukowo-Technicznego, doty-
czacej przyjecia prac na Kongres, autorzy beda od-
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dzielnie zawiadamiani. W razie przyjecia pracy
na Kongres nie moze byé ona podawana do pu-
blicznej wiadomos$ci az do rozpoczecia Kongresu.
Autorzy rowniez beda zawiadomieni ,czy ich re-
feraty, filmy itp. beda wygtoszone (wyswietlane)
na Kongresie, oraz jaki czas w programie zostat
im przydzielony. Czas ten nie moze by¢ pod za-
dnym pozorem przekroczony.

Komitet Organizacyjny zastrzega sobie, w po-
szczegblnych wypadkach, prawo potgczenia Kil-
ku referatéw, dotyczacych tej samej dziedziny,
w jeden referat generalny i przekazania przezna-
czonemu przez sig¢ referentowi.

Po kazdym referacie bedzie sie odbywata
z reguty dyskusja. Kierownictwo obrad bedzie
miato prawo ustalenia wspdlnej dyskusji dla wiek-
szej ilosci referatéow, dotyczacych tej samej dzie-
dziny. W celu uczestniczenia w dyskusji nalezy
przed ukonczeniem referatu ztozy¢ kartke ze swo-
jem nazwiskiem przewodniczacemu zebrania.

Cztonkowie Kongresu otrzymajg program,
ktory bedzie zawierat tytuty wszystkich referatow
i filméw dopuszczonych do wygtaszania i wysSwie-
tlenia, wraz =z ich krotkimi streszczeniami.
Streszczenia te bedg wydrukowane we wszystkich
jezykach Kongresu. Referaty beda drukowane
w jezyku autora oraz w jezyku niemieckim, inne
jezyki Kongresu beda uwzglednione tylko w stre-
szczeniach.

Drukowane referaty wraz ze streszczeniami
beda dostarczone cztonkom Kongresu natychmiast
po ich opublikowaniu. Cztonkowie Kongresu be-

da mogli zamawiaé¢ wieksze ilosci referatéw po
bardzo przystepnych cenach.
Wystawa.

Na Kongresie bedzie urzadzona wystawa

Naukowo-Techniczna. Wystawa bedzie sie skita-
data z poszczeg6lnych dziatow odpowiadajgcych
Sekcjom. Na wystawie mogg by¢ zobrazowane
schematy fabrykacji, urzadzenia, maszyny, wyro-
by i przyktady zastosowan. Reklama firm wysta-
wiajacych jest niedopuszczalna pod zadng posta-
cig, jednak wystawiajgcy ma prawo wystawione
przez siebie urzadzenia i wyroby zaopatrzy¢ w ta-
bliczki nie rzucajace sie w oczy. Blizsze wiadomo-
§ci 0 wystawie poda Podkomitet Wystawowy.

Za miejsce na wystawie nie bedg pobierane
zadne optaty. Réwniez budowa stoisk i ich roz-
biérka odbedzie sie na koszt Kongresu, wystaw-
cy ponosza jedynie koszty transportu na wysta-
we i z powrotem, jak rdwniez koszty odprawy
celnej.

Wystawcy powinni przesta¢ swoje zgtoszenia
do dn. 15 czerca 1939 r., na specjalnym blankiecie.
Zgtoszenia powinny by¢ zaopatrzone w krotki opis
wystawionych eksponatéw z podaniem wymiaréw
lub wielkoséci niezbednego miejsca. Decyzja co do
przyjecia eksponatéw na wystawe spoczywa w
rekach Podkomitetu Wystawowego.
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Ini. Z. DOBROWOLSKI, Warszawa.

Klasyfikcja sposobéw taczenia

Zataczona ponizej tablica przedstawia zesta-

wienie réznych odmian spawania, zgrzewania
i lutowania, Kktore praktycznie sg stosowane
w przemysle. Wszystkie te metody posiadaja

wspo6lng ceche, ze przy stosowaniu ich ciepto jest
czynnikiem niezbednym dla uzyskania potgczenia.
Poza tym miedzy tymi trzema sposobami istnieje
szereg zasadniczych roznic.

SPA WANIE

Sthmeh sihueiijtn
Soudure autogrnt
Fution weldiny

LACZE rilt
Z/J POMOC/J
CIEPLA

ZORZE W/iNit

rrtisin wfijitrt -
Soudurt por
Ptfilure wtldina

Sthwtmtn
Soudure

Léten
Brature (Soudure)
Oran'ny (iola/rrmy)

Réznica miedzy spawaniem i zgrze-
waniem polega na tym, ze przy spawaniu
brzegi spawane przechodzg w stan ptynny,

a przy zgrzewaniu w stan ciastowaty; poza
tym przy spawaniu nie stosuje sie nacisku dla uzys-
kania potaczenia, a przy zgrzewaniu nacisk
jest absolutnie nieodzowny, inaczej bowiem nie
mozna bytoby otrzymaé potaczenia brzegéow me-
talu, ktére przechodza tylko w stan plastyczny.

| CIECIE METALI
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metali za pomocg ciepta.

Tym sposobem zgrzewanie ogranicza si¢ do me-

tali kujnych, podczas gdy spawanie obejmuje
wszystkie metale stosowane w przemysle.

Miejsce bezposredniego potaczenia czesci
spojonych nazywamy spoinag, czes$ci zgrza-

nych — zgrzeing.
Dodawanie miedzy brzegi taczone obcego me-

talu, wypetniajgcego szczeline miedzy obu czes-
fI(STYL £ MOWO W SZELKIE
GAZOWE TLENOWE METALE
WODOR LUB INNY METALE
b*Z P/LfLY*TLEN LRTWOTOPLIWE
ELEKTRODY
OTULONE
tukowe WNM. ELEKTRODY
ochronnej METALOWE
EL. OOLf LUB
RDZENIOWE
ELEKTRODY
TERM | TOWE WOLOAE
ODLEWNICZE
2WRRCIOWE
0 1I20LA
fi KRO WE
PUNKTOWE
PUNKTOWE
NR ORRB
s
LIN JO WE CIENKI/ BLRCHV
ZGNIOTEM ZAKLADKA ZniH/t

ciami taczonymi, nie jest charakterystyczna cechag
spawania, chociaz w wiekszosci wypadkéw ten
metal dodatkowy, czyli spoiwo, dodaje sie
do spoiny. Jedynie przy taczeniu brzegdéw niewiel-
kiej grubosci mozna sie obyé bez spoiwa, gdyz
woéwczas stopiony metal macierzysty wypetnia
szczeline miedzy krawedziami. Natomiast do cech
charakterystycznych spawania nalezy zaliczy¢
mniejszg lub wiekszag jednorodnos$¢ potg-
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czenia pod wzgledem chemicznym, to znaczy, ze
metal w spoinie na ogo6t niewiele rozni sie sktadem
chemicznym od metalu przedmiotu.

Natomiast struktura metalu przetopionego
w spoinie, czyli stopiwa, moze sie¢ znacznie
rozni¢ od struktury metalu macierzystego—szcze-
g6lnie, gdy metal macierzysty jest walcowany lub
kuty, stopiwo bowiem jest metalem lanym.

Najwiekszy stopien jednorodnosci uzyskujemy

przy zgrzewaniu, gdyz w zgrzeinie mamy
jedynie metal rodzimy, ktéry moze ulec tylko
pewnym zmianom chemicznym wskutek zanie-

czyszczenia.

Niejednorodnym potgczeniem z samego zato-
zenia jest potgczenie lutowane, do lutowania
bowiem zaliczamy wszystkie sposoby tgczenia me-
tali za pomocg ciepta, przy ktorych brzegi tgczone
pozostajg w stanie statym, a temperatura
ogrzewania okreslona jest temperaturg topienia
lutu wypetniajgcego szczeling miedzy czesScia-
mi. Materiat dodatkowy, uzyty do lutowania, czyli
lutowie, musi wiec mie¢ nizszg temperature to-
pliwosci niz metal macierzysty. Potaczenie uzys-
kuje sie nie przez wzajemne przenikanie czgste-
czek metalu, jak przy spawaniu lub zgrzewaniu,
lecz dzieki przyczepnos$ci czasteczek lutu do po-
wierzchni tgczonych.

Klasyfikacja sposob6éw spawania.

Na pierwszym miejscu w tablicy widzimy
spawanie gazowe. Obejmuje ono wszelkie za-
stosowania do spawania ptomieni gazowych, u-
tworzonych przez spalanie sie mieszanki gazu pal-
nego z tlenem. Jako gazy palne praktycznie sa
stosowane: acetylen oraz wodér. Stosowanie wo-
doru ogranicza sie do spawania aluminium i me-
tali tatwotopliwych. Spawanie acetylenowo - tle-
nowe, oraz tukowe obejmuja przynajmniej 95%
wszystkich zastosowan spawania.

Spawanie tukowe dzieli sig zasadniczo na
dwie odmiany: spawanie elektrodami gotymi,
ktdre coraz szybciej wychodzi z uzycia, oraz spa-
wanie elektrodami otulonymi. Elektrody otu-

lone wystepujg pod postacig elektrod macza-
nych, obciskanych i owijanych. Po-
za tym istniejg elektrody rdzeniowe. Elek-

trody owijane i rdzeniowe sg mato rozpowszech-
nione.

Spawanie atomowe, niestusznie nazywane
w Polsce spawaniem Arcatom (lub jeszcze gorzej:
spawanie arcatomem), jest to spawanie tukowe,
w atmosferze ochronnej wodoru, ktéry nie tylko
chroni tuk od dostepu powietrza, lecz stuzy do
przenoszenia energii cieplnej z tuku na przedmiot
spawany; w tuku bowiem nastepuje rozktad cza-
steczek wodoru na atomy, ktéremu towarzyszy
pochtanianie duzych ilosci ciepta, a w dalszej cze-
Sci ptomienia nastepuje z powrotem tworzenie sie
drobin, a energia, pochtonieta podczas jego rozkta-
du, wydziela sie, tworzac w ten sposéb plomien
0 bardzo wysokiej temperaturze. Strumien wodo-
ru, otaczajacy tuk, i topigcy sie metal, chroni go
znakomicie od utleniania, a spalanie si¢ wodoru
podwyzsza jeszcze temperature operacji.
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Przy spawaniu atomowym operowanie Zzréd-
tem ciepta jest niezalezne od dodawania metalu
do potgczenia, gdyz tuk zarzy sie miedzy dwiema
elektrodami z wolframu i w wigekszo$ci wypadkoéw
spawanie atomowe przeprowadza sie bez dodawa-
nia metalu, wysoka bowiem temperatura umozli-
wia przetapianie metalu na do$é¢ duzych grubos-

ciach bez koniecznosci wukosowania brzegéw
i tworzenia miedzy nimi rowka.

Spawanie tukowe <elektroda weglo-
w g, zaniedbane do niedawnych czasow, obecnie

coraz wiecej sie stosuje, tak bez dodawania spo-
iwa jak i z dodawaniem, przy tym najwazniejsza
wada tego sposobu — chwiejnos$¢ tuku — zosta-
ta przezwyciezona dzieki stosowaniu przyrzadéw
stabilizujgcych tuk. W celu niedopuszczania at-
mosfery do zanieczyszczania metalu topionego sto-
suje sie atmosfere ochronna z gazéw redukuja-
cych, ktoérg uzyskuje sie przez spalanie w tuku od-
powiednich materiatéow doprowadzonych w spo-
s6b ciagty w ksztatcie tasmy. Jezeli jednocze$nie
doprowadzi sie do spoiny metal dodatkowy, wow-
czas sam proces staje sie do$¢ skomplikowany
i dlatego zazwyczaj spawanie tukowe w atmosfe-
rze ochronnej z dodawaniem metalu jest stoso-

wane jako spawanie maszynowe auto-
matyczne.
Spawanie termitowe uzywa sie obecnie

bardzo rzadko, jezeli bowiem zelazo uzyskane ze
spalenia termitu ma stuzy¢ jako spoiwo wartoscio-
we, musi ono by¢ czyste, a mieszaniny termitowe,
ktére dajag stopiwo o wysokich wiasnos$ciach
wytrzymatosciowych sg kosztowne. Poza tym
wielka szybko$¢ tego procesu jest powodem, ze
trudno jest uzyskac spoiwo Sciste, wolne od peche-
rzy i o strukturze pozgdanej. Dlatego spawanie
termitowe stosuje sie tylko do specjalnych ce-
16w, np. do tgczenia szyn i to w potaczeniu ze
zgrzewaniem termitowym pod nazwg tzw.
sposobu kombinowanego. Proces ten po-
lega na zgrzewaniu gtowki szyny przez zagrza-
nie jej roztopiong masa termitowg i sprasowanie,
przy jednoczesnym wypetnieniu zelazem termito-
wym szczeliny miedzy $rodnikami i stopkami szyn.

Réwniez zgrzewanie termitowe ogranicza sie,
praktycznie biorgc, do tego zastosowania.

Wymienione ws$réd sposobéw spawania na o-
statnim miejscu spawanie odlewnicze, jest
réowniez bardzo rzadko stosowane, gdyz wy-
maga duzo kosztownych przygotowanh. Sposdb ten
stosuje sie np.: do naprawy cylindréw parowozo-
wych, przy jednoczesnym jednak stosowaniu spa-
wania tukowego, jako czynnosci dodatkowej.

WsSrod 4-ch zasadniczych metod zgrzewania,
zgrzewanie ogniskowe coraz wiecej wycho-
dzi z uzycia w wiekszych zaktadach, pozostajac
jednak dominujacym sposobem #aczenia w kuz-
niach prymitywnych wiejskich, natomiast nawet
w matych warsztatach prowincjonalnych jest ono
coraz bardziej zastepowane przez spawanie ace-
tylenowe i tukowe.

Zgrzewanie gazowe, a w szczego6lnosci
gazem wodnym, jest stosowane jeszcze
w tych zaktadach, ktére posiadajg z dawnych cza-
séw odpowiednie urzadzenia, nie stychaé¢ jednak,
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aby nowe urzadzenia tego rodzaju byty gdziekol-
wiek zaktadane.

Natomiast zgrzewanie elektryczne
oporowe pod réznymi swymi postaciami uzys-
kato bardzo wielkie rozpowszechnienie.

Stosowane dawniej w niewielkim zakresie
zgrzewanie zwarciowe dopiero po przeksztat-
ceniu sie z biegiem czasu w zgrzewanie iskro-
w e, znalazto duze powodzenie w przemysle.
Réznica miedzy zgrzewaniem zwarciowym a isk-
rowym polega na tym, ze przy zgrzewaniu zwarcio-
wym czes$ci tgczone sa dociSnigete do siebie przez
caty czas witgczenia pradu. Prad, przeptywajac
przez powierzchnie taczone, zagrzewa je wskutek
oporu, a nastepnie przez doci$niecie uzyskuje sie
potaczenie o charakterystycznym zgrubieniu wy-
puktym wskutek speczania si¢ metalu. Natomiast
przy zgrzewaniu iskrowym, po wigczeniu
pradu obie czesci sg kilkakrotnie zblizane do sie-
bie i oddalane, a po odpowiednim nagrzaniu sg do-
cisSniete do siebie. Przy tych ruchach czesci 13-
czonych powstaje miedzy nimi tuk charaktery-
zujacy sie snopem iskier, wypryskujacych z nad-
tapianych powierzchni. Przy tej operacji po-
wierzchnie taczone wygtadzajg sie samoczynnie
i tym sposobem po ostatecznym zacisku uzyskuje
sie doskonate potaczenie we wszystkich punktach,
gdyz warstwa stopionych tlenkow jest wycisnieta
na zewnatrz; przy zgrzewaniu za$ zwarciowym
z powodu trudnosci idealnego dopasowania obu
powierzchni zetknietych nie mozna uzyskaé¢ do-
brego zgrzania metalu we wszystkich punktach
przekroju.

Zgrzewanie zwarciowe czy iskrowe stuzy do
tworzenia potgczen stykowych, natomiast do pota-
czen na zaktadke stosuje sie zgrzewanie punk-
towe. Ten spos6b zgrzewania doznat ostatnimi
czasy rowniez wielu udoskonalen, dzieki ktérym
znalazt zastosowanie nawet w budowie samo-
chodow i wagonéw, Trafit on réwniez do kon-
strukcji lotniczych, ale w postaci tzw. zgrzewa-
nia punktowego btyskawicznego (syst.
Budd). System ten rézni sie od zwykiego zgrze-
wanie punktowego tylko doprowadzeniem czasu
operacji do znikomych wielkoS$ci oraz zaopatrze-
niem maszyny do zgrzewania nadzwyczaj czuty-
mi przyrzgdami kontrolujgcymi dokitadnos$¢ wszy-
stkich warunkéw, w jakich odbywa sie operacja;
dzieki temu mozna byto zastosowal zgrzewanie
punktowe do stali ulepszonych termicznie, przy
nadzwyczaj bowiem krdtkim czasie operacji uni-
ka sie wiekszych zmian wtasnosci wytrzymatos$-
ciowych w zgrzewanym tym sposobem metalu.

Prenumeraia ,,Spawania i Ciecia Meiali" wynosi kwarlalnie
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Zamieszczone na tablicy ostatnie trzy sposoby
zgrzewania oprowego, a mianowicie: zgrzewanie
punktowe na garb, (tj. gdy jedna z blach jest
zaopatrzona w garby, ktére pod naciskiem ule-
gaja sptaszczeniu); zgrzewanie liniowe za po-
mocg elektrod krazkowych, oraz zgrzewanie linio-
we ze zgniotem (stosowane do cienkch
blach, lekko nasunietych na siebie, tak ze zaktad-
ka znika pod niciskiem krazkéw), sa tu wymienio-
ne raczej dla porzadku, gdyz zastosowania ich sg
bardzo ograniczone.

Przechodzimy teraz do ostatniego sposobu 13-

czeniu za pomocg ciepta — lutowania. Klasyczny
podziat na lutowanie miekkie i lutowanie
twarde, w ostatnim czasie uzupetniono jeszcze

trzecig metodg, znang pod nazwg lutospawa-
nia Nazwa ta powstata stad, ze przy tym sposo-
bie czesci tgczone przygotowuje sie tak, jak do
spawania.

Sam proces lutospawania przypomina zupet-
nie spawanie acetylenowe, gdyz topi sie réwniez
drut w ptomieniu palnika acetylenowego i zapet-
nia sie nim rowek w ksztatcie V lub X, utworzony
przez zukosowanie brzegéw {acznych czesci.
Réznica polega na tym, ze przy lutospawaniu nie
topi sie brzegéw taczonych; jako metal dodatko-
wy stosuje sie drut mosiezny o specjalnym skita-
dzie, utatwiajgcym otrzymanie potaczenia bez por
i pecherzy.

Poniewaz mosigdz w potgczeniu posiada wy-
trzymatos¢ mniej wiecej rowng wytrzymatosci stali
miekkiej, a pod wzgledem ciggliwosci przewyzsza
stal miekka, potaczenia uzyskane tym sposobem
nie ustepujg pod wzgledem wytrzymatosci pota-
czeniom spawanym; szczegb6lne przy naprawach
czesci zeliwnych lutospawanie jest sposobem da-
jacym duze korzys$ci techniczne i ekonomiczne.

Powyzszy podziat sposobédw spawania i zgrze-
wania znalazt sw6j wyraz w opracowanej ostatnio
normie oznaczania soin i zgrzein
na rysunkach technicznych, gdzie wszystkie te
sposoby zostaty doktadnie okresSlone.

Norma ta, zatwierdzona juz przez Polski Ko-
mitet Normalizacyjny, w krétkim czasie zostanie
opublikowana, co powinno sie przyczyni¢ do ujed-
nostajnienia mianownictwa spawalniczego. W nie-
diugim czasie powinno usta¢ spotykane stale w li-
teraturze fachowej mieszanie zgrzewania ze spa-
waniem, a takie nazwy jak ,spawanie autogenem?",
lub jeszcze dziwaczniejsza ,ciecie autogenem”
znikng ostatecznie z tamoéw czasopism, jak juz
znikneto ,szwajsowanie" i ,szwajser".

a dla cztonkéw Stowarzyszenn Technicznych................. 2t 2
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Klasyfikacja dokumentacji naukowej Sfow. dla R. S. i C. M
oraz organizacji Biblioteki Spawalnicze;.

W ciggu 12 lat swego istnienia Stowarzysze-
nie nasze zebrato bardzo powazng dokumentacje
z dziedziny spawalnictwa, w postaci biblioteki,
obejmujacej juz przeszto 500 dziet naukowych z
dziedziny spawalnictwa, zbioru albumow kon-
strukcyj spawanych itp., rocznikéw czasopism
technicznych catego Swiata, ktore w ilosci 35 egz.
otrzymuje Stowarzyszenie na wymiane za ~Spa-
wanie i Ciecie Metali", przezroczy, ktérymi ilu-
struje sie odczyty, tablic naukowych, filméw etc.

W celu umozliwienia szerszemu ogétowi tech-
nicznemu, wykorzystywania tej dokumentacji
utozono specjalng klasyfikacje cyfrowa systemu
dziesietnego, tj. podzielono catg dziedzine na 10
dziatéw, kazdy dziat z kolei na 10 (lub mniej)
poddziatow itd.

Podziat ten moze by¢ prowadzony tak dale-
ko, jak tylko zajdzie potrzeba; w razie nagro-
madzenia sie wiekszej ilosci dokumentacji na jaki-
kolwiek temat, moze on by¢ zrézniczkowany na
kilka tematéw specjalnych, przy zachowaniu za-
sady, aby kazda ogdélna pozycja w klasyfikacji nie
byta dzielona na wigcej niz 10 pozycyj szczegéto-
wych. Wedtug tej klasyfikacji zostaty utozone
kartoteki ksiazek naszej biblioteki oraz stworzo-
na bibliografia artykutéw wszystkich zagranicz-
nych czasopism spawalniczych; tym sposobem o-
soba interesujaca sie jednym z zagadnien specjal-
nych, wymienionych w tej klasyfikacji, moze w
kazdej chwili otrzyma¢ wykaz artykutéw, Kktore
na dany temat ukazaty sie w posiadanych przez
Stowarzyszenie czasopismach spawalniczych. W
tej bibliografii zamieszczone sg rowniez tytuty ar-
tykutéw, poruszajacych zagadnienia spawalnicze
w prasie krajowej.

Ponizej podajemy liste czasopism krajowych
i zagranicznych, ktoére Stowarzyszenie otrzymuje
droga wymiany za ,Spawanie i Cigcie Metali".

Czasopisma w jezykach stowianskich:
(Czechostowacja)
(Jugostawia)

Autogeni Swareni
Technicki list

Czasopisma w jezyku niemieckim:

Der Autogen Schweisser (Niemcy)
Aufogene Metallbearbeitung

T. Z. fiir prak. Metallbearbeitung »

Die Elektroschweissung ”
Zwanglose Mitteilungen »
Technische Mitteilungen Krupp "
Zeitschrift fiir Schweisstechnik (Szwajcaria)

Czasopisma w jezyku francuskim:

Le Soudeur-Coupeur (Francja)
Revue de la Soudure Autgene »
Soudure et Oxy-Coupage "
Bulletin Officiel de la Comiss-

sion Permanente Internation.
Bulletin de la Soci¢t¢ des Inge-

nieurs Soudeurs
Le Mcdtaliseur
La Flamme Oxy Acetylenique

L'Ossature Metallique (Belgia)
Arcos »
Technique de la Soudure et

du Decoupage
Soudure

Journal de la Soudure (Szwajcaria)

Czasopisma w jezyku angielskim:

Journal of the American Welding

Society (St. Zjedn.)
The Welding Engineer
Oxy-Acetylene Tips
The Metalizer
The Welding Journal (Anglia)
Industrial Gases
The Welder
Electric Welding
The Modern Engineer (Australia)
Dominion Oxwelding Tips (Kanada)
The Welding Review

Czasopisma w innych jezykach:
La Saldatura Autogena (Wtochy)
La Fiamma Ossiacetilenica »
Laschtechnik (Hotandja)

Czasopisma powyzsze moga by¢ przeglagdane
w lokalu Stowarzyszenia po uprzednim porozu-
mieniu sie z Sekretariatem Stowarzyszenia. W ra-
zie zgtoszenia sie wigkszej ilosci chetnych do sta-
tego korzystania z czytelni i biblioteki, lokal Sto-

warzyszenia mogtby by¢ stale otwarty réwniez
w godzinach wieczorowych.
Réwniez dla klisz drukarskich, ilustrujgcych

nasze czasopismo, sporzadzono kartoteke, w kto-
rej klisze te sg zgrupowane wedtug tej samej kla-
syfikacji. Autorzy piszacy artykuty lub ksigzki na
tematy spawalnicze, moga czerpa¢ z tego mate-
riatlu, wypozyczajac Kklisze ze Stowarzyszenia.
Kartoteka klisz umozliwia natychmiastowe zo-
rientowanie si¢ w posiadanym przez nasze cza-
sopismo materiale na kazdy temat z dziedziny
spawania.

Jak wspomnieliSmy wyzej, Stowarzyszenie
posiada rowniez kartoteke przezroczy szklanych
o wymiarach 8 X 8cm, kartoteka ta obejmuje oko-
to 1200 pozycji, stanowiac nader cenny materiat
dla oséb, omawiajgcych zagadnienia spawalnicze
na odczytach, konferencjach itp. Nasze Stowarzy-
szenie bardzo chetnie wypozycza te przezrocza
bezinteresownie.

Réwniez chetnie wypozyczane sa filmy spa-
walnicze, ktérymi Stowarzyszenie rozporzadza w
ilosci trzech tysiecy metrow.

Mamy nadzieje, ze ta dokumentacja spawal-
nicza nie tylko bedzie pomocna w dziatalnosci na-
szego Stowarzyszenia, lecz takze bedzie wyko-
rzystywana przez szerokie kota technikéw, zain-
teresowanych w réznych dziedzinach zastosowa-
nia spawania.
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SPAWANIE

Klasyfikacja Dokumentacji Spawalniczej Stow. R. S. i C. M

0. Ogédlne

Historia spawania
000 — Ogblne
001 — Spawanie w réznych krajach
002 — Monografie firm
003 — Biografie
Bibliografia
Dziatalno$¢ stowarzyszen
020 — Ogéblne
021 — Dziatalno$¢ stowarzyszen krajowych
022 — . zagranicznych
023 — miedzynarodowa (kongresy)
Przepisy, normy, stownictwo
Higiena i bezpieczenstwo
Organizacja
Szkolnictwo
Targi, Wystawy
R6zne
1. Zagadnienia teoretyczne
Ogblne
Spawanie acetylenowe
110 — Ogéblne
111 — Spawanie
112 — Napawanie
113 — Lutospawanie
Spawanie tukowe
120 — Ogéblne
121 — Spawanie
122 — Napawanie
Badania naukowe
130 — Ogédlne

131 — Struktura wewnetrzna

132 — Wtasnos$ci mechaniczne

133 — Odpornos$¢ na korozje

134 — Odksztatcenia i naprgezenia wewnetrzne

135 — Obrébka termiczna
Kontrola spawania

140 — Ogblne

141 — Kontrola spoin

142 — Kontrola spawaczy

Obliczanie i projektowanie potagczen spawanych
Kalkulacja kosztéw spawania
Organizacja spawalni

2. Spawalno$¢ metali
Ogblne
Spawanie zelaza i stali
210 — Ogoblne
211 — Spawanie stali specjalnych
212 — nierdzewnych
Spawanie zeliwa
Spawanie miedzi, mosiqdzu i brqzu
Spawanie aluminium i lekkich stopéw
Spawanie otowiu
Spawanie cynku
Spawanie niklu
Spawanie réznych innych metali

3. Urzqgdzenia i przyrzqdy

Ogblne
Urzgdzenia do spawania acetylenowego
310 — Ogédlne
211 — Wytwornice i bezpieczniki
312 — Butle, zgwory i reduktory
313 — Palniki i przewody
314 — Maszyny do spawania
315 — Przyrzqdy do spawania
Urzgqdzenia do spawania tukowego
320 — Ogédlne
321 — Spawalnice
322 — Urzqgdzenia do spawania maszynowego
323 — Przyrzqdy do spawania
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33

40
41
42
43
44
45

50
51

52

53

54
55
56
57

58
59

60
61
62
63

64

65
66
67
68

Urzqdzenia do zgrzewania oporowego
330 — Ogédlne

331 — Maszyny do zgrzewania punktowego | liniowego
332 — Maszyny do zgrzewania stykowego
333 — Maszyny do zgrzewania iskrowego

4. Materiaty

Ogblne
Tlen
Karbid
Acetylen
Inne gazy palne
Spoiwa
450 — Ogblne
451 — Do spawania acetylenowego
452 — Do spawania tukowego (elektrody)
453 — Do lutospawania
5. Technika spawania
Ogblne

Spawanie acetylenowe
510 — Ogblne

511 — Cienkie blachy
512 — Grube blachy
513 — Inne profile
Spawanie innymi gazami
520 — Ogéblne

521 — Cienkie blachy
522 — Grube blachy
523 — Inne profile
Spawanie innymi gazami
530 — Ogdlne

531 — Spawanie wodorem
532 — Spawanie gazem 3$wietlnym
533 — Spawanie parami benzolu, benzyny itd.

Spawanie tukowe elektrodq weglowq
Spawanie atomowe
Spawanie gazowo-tukowe

Zgrzewanie elektryczno-oporowe
570 — Ogédlne

571 — Zgrzewanie punktowe i liniowe
572 — Zgrzewanie stykowe
573 — Zgrzewanie iskrowe

Spawanie i zgrzewanie termitowe

Lutowanie
590 — Ogéblne
591 — Lutowanie miekkie
592 — twarde
593 — Lutospawanie
6. Ciecie
Ogdlne

Ciecie tlenem (teoria)
Ciegcie tukiem elektrycznym
Urzqgdzenia do cieciq

630 — Ogoblne

631 — Palniki do ciecia
632 — Maszyny

633 — Przyrzqdy

Technika ciecia stali

640 — Ogblne

641 — Reczne

642 — Maszynowe

Ciecie zeliwa

Ciecie innych metali
Ciecie pod wodq
Zastosowania ciecia w przemys$le
680 — Ogoblne

681 — Ciecie na ztom i w naprawach

682 — Ciegcie w kotlarstwie i w konstrukcjach
583 — Ciecie w obrdbce czesci maszyn

684 — Ciecie w hutnictwie i odlewnictwie
685 — Ciecie w kolejnictwie

686 — Ciecie w rzemioSle

689 — Inne zastosowania ciecia
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79
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7. Zastosowania spawania w produkcji

Ogblne

Kolejnictwo i tramwaje
710 — Ogédlne

711 — Tabor

712 — ROzne roboty warsztatowe
713 — Budowa toréw
Kotlarstwo

720 — Ogblne
721 — Zbiorniki
7210 — Ogodlne
721 1 — Zbiorniki otwarte
7212 — Zbiorniki wysokoprezne
722 — Kotly (podlegajgce przepisom kottowym)

723 — todzie, statki, okrety

Ogrzewnictwo i
730 — Ogéblne

kanalizacja

731 — Kotly ogrzewnicze, grzejniki itd.
732 — Rurociqgi instalacyjne
733 — Rurociqgi transportowe

Konstrukcje inzynierskie
740 — Ogodlne

741 — Konstrukcje budowlane
741 0 — Ogoblne
7411 — Budowle mieszkalne
7412 — " fabryczne
7413 — " uzytecznosci publ.
7414 — Wieze, dachy, kopuly, kominy
742 — Konstrukcje Igdowe
7420 — Ogodlne
7421 — Mosty
7422 — Zapory, tamy
743 — Konstrukcja morskie

Budownictwo maszynowe

750 — Ogoblne, (czes$ci maszyn)

751 — Budowa silnikow
7510 — Ogoblne
7511 — Maszyny parowe
7512 —Diesle, silniki ropne i gazowe
7513 — Silniki benzynowe
7514 — Turbiny parowe
7515 — Turbiny, pompy wodne, sprezarki
7516 — Silniki elektryczne

752 — Budowa obrabiarek, narzedzi i przyrzqdow
do obrobki

753 — Zurowie, suwnice, urzqdzenia transportowe,
urzqdzenia do robét inzynieryjnych

759 — ROzne

Samochody i samoloty
760 — Ogodlne

761 — Samochody
762 — Samoloty

Wielki przemyst

770 — Ogoblne

771 — Hutnictwo, koksownlctwo i gazownictwo
772 — Kopalnie

773 — Przemyst chemiczny i naftowy

774 — Cementownie

775 — Sitownie (centrale wodno-elektryczne etc.)
776 — Przemyst wojenny

Przemyst rézny
780 — Ogoliny

781 — Przemyst mechaniczny

782 — Przemyst elektrotechniczny

783 — Przemyst rolniczy i narzedzia rolnicze
784 — Przemyst drzewny i papierowy

785 — Cegielnie

786 — Huty szklane

787 — Przemyst tekstylny

788 — Przemyst przetwoérczo-spozywczy

789 — R6zne

Rzemiosto

Druk. ,Bagatela" (wt.

SPAWANIE

80
81

82

83

84

85

86

87

88

89

90
91
92

93
94
95
96

ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca STOW,dla ROZW OJU SPAW. | CIECIA MET.
M. Twardowski). Tel. 9-40-99.

I CIECIE METALI

8. Zastosowania spawania w naprawach

Ogodlne

Kolejnictwo i tramwaje
810 —
811 — Tabor

812 — RO6zne roboty warsztatowe
813 = Tor kolejowy

Ogblne

Kotlarstwo
820 — Ogéblne
821 — Zbiorniki
8210 — Ogéblne
821 1 — Zbiorniki otwarte
8212 — Zbiorniki wysokoprezne
822 — Kotty
823 — todzie, statki, okrety
Ogrzewnictwo i kanalizacja
830 — Ogoblne
831 — Kotly ogrzewnicze, grzejniki itd.
832 — Rurociqgi instalacyjne
833 — Rurociqgi transportowe
Konstrukcje inzynierskie
840 — 0Ogoblne
841 — Konstrukcje budowlane
842 — Konstrukcje lgdowe
843 — Konstrukcje morskie

Budownictwo maszynowe

850 — Ogodlne (czesci maszyn)

851 — Naprawa silnikow
8510 — Ogodlne
851 1 — Maszyny parowe
9512 — Diesle, silniki ropne i gazowe
8513 — Silniki benzynowe
8514 — Turbiny parowe
8515 — Turbiny, pompy wodne, sprezarki
8516 — Silniki elektryczne

852 — Naprawa obrabiarek, narzedzi i przyrzgdow
obrébkowych

853 — Naprawa zurawi, urzqdzen transportowych,

maszyn do robdét inzynieryjnych
Samochody i samoloty

860 — Ogoblne

861 — Samochody

862 — Samoloty

Wielki przemyst

870 — 0Ogodlne

871 — Hutnictwo, koksownictwo i gazownictwo
872 Kopalnie

873 — Przemyst chemiczny i naftowy

874 — Cementownie

875 — Sitlownie, (centrale wodno-elektryczne etc.)
876 — Przemyst wojenny

Przemyst rézny

880 — 0Ogdlne

881 — Przemyst mechaniczny

882 — Przemyst elektrotechniczny

883 — Przemyst rolniczy i narzedzia rolnicze
894 — Przemyst drzewny i papierowy

885 — Cegielnie

886 — Huty szklane

887 — Przemyst tekstylny

888 — Przemyst przetwdérczo-spozywczy

889 — Robzne

Rzemiosto

9. RO6zne (poza spawaniem) zastosowania

materiatéw i urzqdzen spawalniczych

Ogolne
Hartowanie powierzchniowe palnikiem acetylenowym
Metalizowanie natryskowe

920 — Ogdlne

921 — Teoria

922 — \Urzqdzenia
923 — Zastosowania

Inne zastosowania palnika acetylenowego
Zastosowanie tlenu w lecznictwie i ratownictwie
Inne zastosowania tlenu

Zastosowania acetylenu poza spawaniem
itp.)

(o$wietlenie,

ogrzewanie, naped

a7
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ZJEDNOCZONE FABRYKI
ZWIAZKOW AZOTOWYCH

w Moscicach i w Chorzowie

wyrabiajg oproécz
NAWOZOW AZOTOWYCH
i FOSFOROWYCH

nastepujagce PRODUKTY CHEMICZNE
we wszystkich gatunkach handlowych:

AZOTOWE: Azot, Amoniak skroplony, Wode amonia-

kalng chemicznie czystq, Kwas azotowy
chemicznie czysty, Kwas azotowy tech-
niczny, Nitroze, Azotyn sodowy, Saletre
amonowq, Saletre sodowq, Saletre pota-
sowq, Salmiak rafinowany, Salmiak subli-

mowany, Weglan amonu, Siarczan amo-

nu (do celéw technicznych).

CHLOROWE: Chlor ciekty, Kwas solny chemicznie czy-

sty, tug bielqcy (podchloryn sodowy), Her-
batox (preparat do tepienia chwastéw),
Chlorobenzen, Paradwuchlorobenzen, Or-
todwuchlorobenzen. Chloronaftalen, Wos-
kol (wosk syntetyczny).

RO ZNE: Karbid, Tlen, Wod6r, Wapien mielony.

Adres dla korespondencji: Z. F.Z. A.—Chorzow Il

NOWE

UDOSKONALONE REDUKTORY
DO TLENU i ACETYLENU

LEKKIE, TANIE
NIEZAWODNE

dostarcza

P E R U N

- Zadajcie szczeg6towych katalogéw —-

STOWARZYSZENIE
DLA ROZWOQOJU

SPAWANIA |

CIECIA

METALI W POLSCE

CZLONKOWIE

ZALOZYCIELE

ZJEDN. FABR. ZW. AZOTOWYCH Chorzéw

ZAKELADY ELEKTRO S. A. taziska Gor.
FR. TOW. AKC. PERUN S. A. Warszawa
ELEKTRYCZNOSC S. A. Zabkowice
POLSKIE KOPALNIE SKARBOWE Chorzéw
HUTA POKOJ, SL. ZAKL. G. H. Katowice
WSPOLNOTA INTERESOW Katowice

KARBID WIELKOPOLSKI Bydgoszcz

GASACCUMULATOR, taziska Gorne

W iPIERAJACY

Panstwowa Wytwoérnia Prochu, Pionki
Starachowickie Zaktady Gorn.-Hulnicze
Panstw. Zaktady Lotnicze, Warszawa
Pierwsza Fabr. Lokomotyw, Chrzanéw
Zaktady Hohenlohego, Wetlnowiec
Katowice
Stocznia Gdanska, Zaki B. Okr.
Slaskie
W a g n e r i S-ka, to6dz

Modrzejow —Hantke, Sosnowiec

F e rr um Sp. Akec,,

Gazy, Katowice



Szkta ochronne ATHERMAL

O SPECJALNYM SKtADZIE CHEMICZNYM

catkowicie

chronia

wzrok spaWacza przed

szkodliwym dziataniem

promieniowania tuku

Dr Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom |. Materiat i Urzgdzenia 334 str.
152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt 25 gr.

Dr Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom I
lechnika Spawania. 273 str. 163 rys.

Cena 2 zt 25 gr.

Tom |Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
175 rys. Cena 2 zt 25 gr.
Uwaga: Cena za 2 tomy — 4.—

za 3 tomy — 5.50

STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawaniai Ciecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowaé p. a.

W arszawa, Grochow-
ska 301
(fabryka Perun)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Katc yice, Zamkowa 20

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”
Lwéw, Petczynska 32

Lwoéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania
ska 18 i cigcia metali, Sp. Akc. .Perun’
(fabrvka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznah, Bergera 5

t6d£,Zeromskiegol 15 tédzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
Panstwowa Szkota

nicznych, £6dz, Zeromskiego 115
Wiékiennicza w Lodzi

Skarzysko-Kamienna Kierownictwo kurséw spawania
Obywatelska 23 i cigcia metali, Sp. A'C. ,,Perun®
(fabryka Perun) Skarzysko-Kam., Obywatelska 23

Biatystok, Orzeszko- Kierownictwo kurséw spawania
wej 15a i cigcia metali, Sp. Akc. ,Perun”
(fabryka Perun) Biatystok, Orzeszkowej 15a

Sp- akc. PERUN

WARSZAWA, JASNA 1

Inz. Bolestaw Szupp: Podrecznik spawania acety-
lenowego. Cze$¢ |I. Materialy i urzqdzenia.
114 stron, 83 rys. Cena 5 zt

Kur« spawania i ciecia metali w pytaniach
i odpowiedziach. Wydanie Ill, 70 str. Cena 1zt

Zbiér przepis6w dotyczqcych wytwornic acety-
lenowych i karbidu. 28 stron Cena 1zt 50 gr

Dr inz. Stefan Bryta: Przepisy projektowania i
wykonywania stalowych konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie. Wydanie Il, 56 str.,
29 rys. Cena 2 zt 50 gr

Dr Inz. Stefan Bryta: Metody badania spoin
38 stron 25 rys. Cena 1 zt
Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Czes$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt

Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr

Inz. Zygmunt Dobrowolski'. Ciecie metali zapomocq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt 50 gr

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt
Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwondéw kos$ciel-
nych za pomocq spawania (Spaw. i C. M.
Nr. 12, 1936)- Cena 1 zt

Inz. Leon Dreher. Wiadomod$ci podstawowe z dzie-
dziny metalografii zelaza i stali.

Cena 1 zit

Lutospawanie — najnowsza metoda tgqczenia metali
za pomocq ptomienia acetylenowego. 73 str.,

60 rys. Cena 1 zt 50 gr.

WYDAWNICTWA

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOIJU
SPAWANIA XIECIA METALI W POLSCE
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