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Miedzynarodowy Kongres Acetylenu

1934

(665.86 + 621.791.5) (063) (45 Rzym)

| Spawania

oraz Przemystow Pokrewnych w Rzymie.

5 — 10 czerwiec 1934 .

X1 Miedzynarodowy Kongres, ktory odbyt
sie pod pieknem niebem Italji, w Wiecznem Mies-
cie, petnem wspaniatych pamiatek historycznych,
byt nadzwyczaj udanym, tak pod wzgledem ilos-
ci uczestnikdéw i pokaznej ilosci ciekawych prac
na nim dyskutowanych, jak i nadzwyczaj przy-
jemnych wycieczek i przyje¢. Nalezy podziwiac
ogrom pracy wiozonej w organizacje Kongresu,
ktéra pozostawata pod kierownictwem p. Sena-
tora Tofaniego, Prezesa Kom. Organizacyjnego
i p. Komandora Tomassiego, Kierownika Sekretar-
jatu Kongresu.

UCZESTNICY KONGRESU

Na Kongres zapisato sie ok. 750 uczestni-
kow z 27 krajow, z tego przeszto 500 uczestni-

Senator Tofani, Przewodniczagcy Kongresu.

kéw byto obecnych w Rzymie i brato udziat
w obradach Kongresu. llo$¢ uczestnikéw obec-
nych byla wieksza, niz na jakimkolwiek poprzed-
nim Kongresie, stanowita wiec swego rodzaju
rekord.

Wedtug krajow ilos¢ uczestnikow zapisa-
nych byla nast.: Wiochy 307, Francja 151, Niem-
cy 49, Anglja 31, Hiszpanja 31, Polska 27, Szwaj-
carja 27, Belgja 19, Austrja 18, Holandja 16,
Wegry 11, Portugalja 8, Szwecja 6, Stany Zjedno-
czone 6, Norwegja 5, Jugostawja 5, Rosja 4,
Japonja 4, Egipt 4, pozatem Kanada, Panstwo
Watykanskie, Grecja, Czechostowacja, Rumunja,
Marokko, Tunis, Syrja etc. Jak wida¢ z powyzsze-
go, nawet pod wzgledem uczestnikow Polska
zajmowata jedno z czotowych miejsc.

W Kongresie brato udzial sporo pan, to-
warzyszacych przewaznie swym matzonkom, kto-
re posiadaty na Kongresie wszelkie prawa czton-
kéw Kongresu *) i braty udzial we wszelkich
uroczystosciach i wycieczkach.

WELADZE KONGRESU

W Komitecie Honorowym Kongresu za-

siadali pp:

z ramienia Wioch: Hr. Ciano di Cortellazzo,
Minister Koinunikaeji; Senator lir. Volpi di Misurata,
prof. dr. Parravano, senator Berio, Senator dr. Inz. Falek,
senator Ksigze Ginori Conti, senator admiral Sechi,
admiral Sirianni, pp. Ardissone, Buronzo, Donegani,
Gaetani d’Aragona, Muzzarini, Coceani, del Bufalo,
poset Pirelli, dr. inz. Corradini, dr. inz. Fauser, dr.
inz. Loiacono, dr. inz. Morani, dr. Sarcoli;

z ramienia Francji: H. Le Ch&telier,
Claude, C. Walckenaer, Louis de Seynes;

Georges,

Komandor Tomassi,
Jeneralny Sekretarz Kongresu.

z ramienia Niemiec: dr. Schmitt, dr. von Linde
prof. dr. Bosch;

z ramienia Anglji: K. S. Murray, Charles Day, Had-
field, prof. Lea, Frank Smith, Thomas, D. R. Wilson;

z ramienia Hiszpanji: Moya Gaston, Buixareu,
AbePo y Camps;

z ramienia Polski: prof. S. Bryia,

z ramienia Szwajcarji: radca Schulthess, prof. A.
Robn, H. Etter, C. Sulzer Schmid;

z ramienia Belgji: prof. Erculisse,
L. Herry;

z ramienia Austrji: dr. inz.
Deinlein, prof dr. Urbanek;

z ramienia Holandji:
Koyen, inz. Cattcl;

prof. Baea,

Otto Btihler, inz.

prof. Kley, prof. van

*) Optata za udziat w Kongresie wynosita nor-
malnie 100 liréw, dla pan za§ — 10 liréw.
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z ramienia Wegier: dr. E. Markhot,
S. Zorkoczy;

z ramienia Portugalji: generat Aquiles Machado
prof. Cardoso Pereira;
z ramienia Szwecji: dr. Gustiif Dalen;
z ramienia Stanéw Zjednoczonych: J. Morehead,
Nieuwland, Cressy Morrison, B. O’Shea;
z ramienia Nornegji: kapitan Tharaldsen, Gihbs-
son, Thorbjornsen;

z ramienia Japonji:
admiral Odagiri.
z ramienia Jugostawji: Dr. Ing, Hanaman.
z ramienia Rosji: prof. Gelperin;
z ramienia Czechostowacji: dr. Tichy, inz. Plecity.
z ramienia Kanady: Juljan Clevelan Smith,
Witherspoon;

z ramienia Grecji: prof. Zenghelis.

Prezydjum Komitetu Organizacyjnego skta-
sie z nastepujacych osobistosci:
Przewodniczacy: Senator dr. inz. Tofani.
Wice-Przewodniczacy: dr. inz. Brezzi, dr. inz.
Bacciardo, prof. Bottini.

Cztonkowie; pp. Belloni, Baron Blanc, dr. inz.
Braghieri, Cucchini, hr. Costa, inz. Falek, A. Galta-
rossa, Giunipero, dyr. inz. Mainardis, E. Siri, dyr. inz.
Somigljana, C. Tassara, Valentini, Vigevano, dyr. inz.
Zenari.

Do Komitetu nalezeli delegaci Statej Miedzyna-
rodowej Komisji Acetylenu i Spawania: pp. Weydmann,
Caris, Bartram, Grossmann, Marchal, Painvin, dr. Ri-
marski, Melchior, Dimitracopoulo. Liversidge, Hopf-
gartner, Jugeat, |. Hoy, Gadiot, dr. Sznerr, Neuvy,
Futorian, Philippon, R. de Rodrigo, S. Smith, R. de
Heidestamm, A. Gandillon. Vollenweider. Werkner, dr.
inz. Bottini, inz. Buzzoni, dr. Locatelli, dr. inz. Ragno,
dr. Sestini, dr. Lang, E. Thomandi.

Sekretarzem Generalnym Kongresu i orga-
nizatorem tak prac Kongresu jak i wycieczek
byt p. A Tomassi

Misangyi,

J. A

admiral Arisaka, Shozo,

Allen

dato

SIEDZIBA KONGRESU

Obrady Kongresu odbywaty sie w patacu
Villa Aldobrandini, potozonym w centrum Rzy-
mu. Obok gmachu, w ktérym odbywaly sie obra-
dy znajdowat sie piekny park, z ktérego uczestni-
cy Kongresu korzystali dla wytchnienia i poga-
wedek w czasie przerw miedzy obradami.

W siedzibie Kongresu byto umieszczone
biuro pocztowe, telefoniczne, biuro turystyczne
oraz bufet.

OTWARCIE KONGRESU

Otwarcie Kongresu odbyto sie na Kapitolu
w sali Cesara, w obecnosci vice Gubernatora
Rzymu, p. Dentice d'Accadia.

Po mowie powitalnej p. vice-Gubernatora
p. Senator Tofani wypowiedziat wielka mo-
we, w ktérej podnidst znaczenie spawania i
przemystu karbidowego i tlenowego w zyciu
wspétczesnem, wymieniajac liczne wazne zasto-
sowania tlenu, acetylenu i spawania. Po nim
zabrat gtos p. A Gandillon witajgc kongres w
imieniu zagranicznych uczestnikow.

Przewodniczacy senator Tofani podzie-
kowat uczestnikom za tak liczne przybycie i
zaproponowat wyboér przewodniczacych Sekcji,
Kongresu i vice-Przewodniczacych. Przez akla-
macje zostali wybrani pp. A. Gandillon (Szwaj-
carja), de Seynes (Francja), dr. Rimarski (Niem-
cy), Caris (Belgja), major Raikes (Anglja), inz.
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Deinlein (Austrja), Mo-
rehead (St. Zj.).
Sekretarzem Generalnym Kongresu zostat

wybrany przez aklamacje p. To mass i.
Nastepnie p. A. Gandillon, Prezes Sta-
tej Miedzynarodowej Komisji Acetylenu i Spa-
wania, ztozyt raport z wykonania uchwat X Mie-
dzynarodowego Kongresu Acetylenu i Spawania.

Yver Hoy (Norwegja),

P. Gandillon, Prezes S. M. K.

Po opuszczeniu Kapitolu uczestnicy Kon-
gresu udali sie gremjalnie pod pomnik Polegtych
Faszystow i na Gréb Nieznanego Zotnierza,
gdzie ztozono wience.

PRACE KONGRESU

Prace Kongresu byly podzielone na trzy
sekcje, ktéorym przewodniczyli: pp. Braghieri,
Granjon i Gandillon, z wice-Przewodniczgcymi;
pp. Rimarskim, Kinzelem i Langiem. Jedna z sal
byta przeznaczona na wyswietlanie przezroczy
i filmow.

Kazda Sekcja odbyta 5 posiedzen, ogoétem
wiec na Kongresie miatlo miejsce 15 posiedzen,
na ktérych przedyskutowano ok. 106 referatéw.

Wszyscy uczestnicy Kongresu otrzymali
szczegotowy program utozony wedilug obrad po-
szczego6lnych Sekcji, oraz wydrukowane teksty
wszystkich referatow.

Referaty mogty by¢ wyglaszane w jednym
z jezykdéw nastepujacych: witoskim, francuskim,
angielskim i niemieckim. Wszystkie referaty
w obcych jezykach zostaty wydrukowane tgcznie
z ttumaczeniem wiloskim, wykonanem starannie
przez Sekretarjat Kongresu. Procz tego kazdy
referat byt zaopatrzony w skréoty we wszystkich
pieciu jezykach. Utatwito to niezmiernie uczestni-
kom Kongresu, znajacym tylko jeden z 5 jezy-
kéw, branie udziatlu w dyskusjach, Jezeli wez-
mie sie pod uwage, ze przeszio 100 referatow
nalezato przettomaczy¢ i wydrukowa¢ przed
Kongresem, przytem niektére zajmowaty po kil-
kadziesiat stronic, peilnych rysunkéw i ilustra-
cyj, nalezy podziwia¢ ogrom pracy dokonanej
przez Sekretarjat Generalny.

Referaty byly pogrupowane wedtug Sekcji
i doreczone kazdemu z uczestnikéw w opaskach,
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na ktérych oznaczona byla Sekcja, w ktérej da-
na grupa referatbw miata by¢é wygtoszona, Nr.
sali oraz data.

Kazdy z uczestnikbw madgt wiec bez trudu
odszuka¢ referat, ktéry byt w danej chwili wy-
gtaszany w ktorejkolwiek z Sekcji.

Zawdzieczajac tym utatwieniom oraz spraw-
nej organizacji, obrady posuwaty sie w nader
szybkiem tempie i program mogt by¢ dotrzy-
many prawie w catosci. Jedyng niedogodnoscia
byt upal, ktéry w stabo wentylowanych salach
starozytnego patacu, niedostosowanego do ze-
bran wiekszej ilosci uczestnikéw, dawat sie nieco
we znaki, szczegdlniej ludziom Péinocy. Ponie-
waz sale nie byly zaopatrzone w aparaty do
wyswietlania przezroczy, sala filmowa byia zbyt
przecigzona.

Spis referatébw podzielonych na grupy
wedtug tresci, podajemy nizej. Te z referatow,
ktére na naszym gruncie majg wieksze znacze-
nie, bedag drukowane w czasopi$mie.

Polska Delegacja zgtosita 4 referaty: 2 na
temat konstrukcji spawanych i 2 na temat za-
stosowania spawania do #gczenia szyn i na-
prawy szyn zapomocg spawania. Précz tego zo-
stat wyswietlony film Stow, dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Metali w Polsce, przedstawiaja-
cy nadpawanie Kkrzyzownic na P. K. P., ktére
w naszem czasopismie bylo wielokrotnie opisy-
wane, Z pos$rod krajow europejskich Polska
pierwsza zajeta sie opracowaniem teoretycznem
tego zagadnienia i Koleje Polskie byty pierwsze-
mi w Europie, ktére praktycznie na szerszg ska-
le zastosowaly spawanie acetylenowe do naj
rozmaitszych robét przy naprawie szyn, krzyzow-
nictw i zwrotnic. Sfery kolejowe roznych Kkra-
jow zainteresowaly sie bardzo wynikami doswiad-
czen polskich, czego wyrazem b)ta uchwala
Kongresu, o koniecznosci przedsiewziecia we
wszystkich krajach analogicznych prac nad spa-
waniem i nadpawaniem szyn.

Jak wida¢ z uchwal przytoczonych nizej,
byta to jedyna uchwala dotyczaca zastosowan
spawania, inne uchwaty traktujg o szkoleniu,
przepisach, itp. zagadnieniach ogoélnego znacze-
nia, nie przedstawiajacych nic nowego; jedyna
za$ nowoscia, jedyng — mozna rzec sen-
sacjg Kongresu Rzymskiego byly doswiadczenia
polskie nad nadpawaniem i spawaniem szyn.

Dzieki temu ws$rod prac o zastosowaniach
spawania referaty polskie wysunety sie najedno
z czotowych miejsc. Stowarzyszenie dla Rozwo-
ju Spawania i Ciecia Metali w Polsce otrzyma-
to na miejscu kilka zamodwien na odbitki filmu.

Praca p. prof. Bryly owzmocnieniach kon
strukcji nitowanych, aczkolwiek nie mogta byc¢
odczytana z powodu nieobecnosci prelegenta,
jednak zostata wydrukowana i doreczona wszyst
kim uczestnikom, i jak z rozméw naszej dele
gacji wynika, cieszyta sie duzem zaintereso-
waniem.

Referat p. inz. Griffela na temat oblicza-
nia belek spawanych wzbudzit roéwniez duze
zainteresowanie i wywotat zywg dyskusje.
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SPIS REFERATOW KONGRESU

Ponizej podajemy wykaz wszystkich refe-
ratbw Kongresu, uporzagdkowanych wedtug tres-
ci i krajow. Ogo6tem odczytano 106 referatéw,
przytem ilos¢ zgloszonych referatéw, wg po-
szczegllnych krajow, byla nastepujaca: Francja
40, Wiochy 28, Niemcy 14, Anglja 5 Szwajca-
rja 5, Polska 4, Rosja 3, Stany Zjednoczone 2,
Austrja 1, Kanada, Holandja iJaponja po jednym.

. ACETYLEN | KARBID, TLEN.

1 Ogodlne.

1) Inz. Sauerbrei i dr. Scherulin (Niemcy): ,,Ciezar
wiasciwy i wydajnos$é karbidu*.

2) Dr. Streb i dr. Kemper (Niemcy): ,,Dodatek
gazu $wietlnego do acetylenu przy spawaniu”.

3) Inz. Gobert (Francja): ,,Fabrykacja acetylenu
z weglowodoréw ptynnych pod dziataniem tuku elektr.*.

4) M. C. Simon (Francja): ,Przemiana metanu

w acetylen".
5) M. Giordani (Wiochy): ,,Nowe sposoby fabry-
kacji tlenu".

6) Dr. B. Sestini (Wtochy): ,,Przyczyny do zagad-
nienia okres$lania porowatosci mas porowatych do
acetylenu rozpuszczonego".

2 Zastosowania acetylenu i Karbidu
(flo innych celéw niz spawanie).

7) Dr.inz. A.Luria (Witochy): ,,Acetylen w zasto-
sowaniu do oswietlania" (w szczegélnosci w nawigacji
morskiej i lotniczej).

8) Bianka Alfonsi (Wiochy): ,,Badania nad zasto-
sowaniem acetylenu do potowu ryb przy pomocy
Swiatta".

9) Prof. Penso (Wiochy): ,,Cjanamid wapnia jako
Srodek dezynfekcyjny, mechanizm jego dziatania w
walce z r6znemi chorobami ludzi i zwierzat".

10) Witoskie Towarz. Produktéw Syntetycznych
(Wiochy): ,,Ostatni produkt przemy stowy fabrykowany
z kaibidu: bezwodnik kwasu w'innego".

11) Dr. Zanardi i dr. L. Santi (Wtochy)
chlorowe acetylenu".

12) A. Dansi (Wiochy): ,,Dziatanie acetylenu na
kietkowanie nasion".

13) Dr. Possenti (Witochy): ,,Zastosowanie acety-
lenu jako $rodka dodatkowego do gazu z benzyny
w silnikach wybuchowych*.

»Pochodne

1. SPAWANIE.
1 Ogdlne.

14) British Acetylene Ass. (Anglja): ,,Spawanie
i ciecie acetylenovvo-tlenow® w Imperjum Brytyjskiem
(1930 — 1934)".

15) Canadian Liquid Air Co i The Dominion
Oxygen Co (Kanada): ,,Sprawozdanie o postepach spa-
wania i ciecia acetylenowo tlenowego w Kanadzie".

16) A. Toinassi (Witochy): ,,Acetylen i spawanie
acetylenowe we Wtioszech".

17) Prof. Ragno (Wiochy): ,Nauka czysta i tech-
nika ekonomiczna w spawaniu metali (1906—1934)”.

18) M. Futorian (Rosja). ,,Rozwdéj Bpawania ace-
tylenowego w Z. S. R. R. i widoki na przysztos¢".

2. Urzadzenia.

19) Inz. Sauerbrei i inz. Matthes (Niemcy): ,,Bu-
dowa i préby bezpiecznikéw do wytwornic na wyso-
kie cisnienie".

20) Inz. Sauerbrei i inz. Lottner (Niemcy): ,,Obec-
ny sposob badaflia dziatania bezpiecznikéw wodnych

w Niemczech i doswiadczenia otrzymane przy tych
badaniach".
21) Dr. Rimarski i dr, Konschak (Niemcy): ,,Roz-

woj i stan obecny zagadnienia wytwornic na wysokie
ci$nienie w Niemczech".

22) Dr. Rimarski i dr. Friedrich (Niemcy): ,,Wpilyw
ilosci acetonu na ilo$¢ acetylenu w butlach*.

23) Dr. Rimarski 1dr. Friedrich (Niemcy): ,,Rozwdéj
badan majacych na celu zwiekszenio niezawodnosci
dziatania bezpiecznikéw wodnych".
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24) C. S. Milne (Anglja): ,,Uwagi o zaletach roz-
prowadzania acetylenu pod cisnieniem do celéw spa-
wania i o $rodkach zapewniajacych bezpieczenstwo
instalacji wysokiego ci$nienia".

25) J. Granjon i A. Leroy (Francja).
czystosci acetylenu*.

26) R. Granjon (Francja). ,Wytwornice acetyle-
nowe: zmiany i niezbedne ulepszenia”.

27) H. Gerbeaux (Francja). ,,Uwagi o debitome-
rze do acetylenu".

28) A. Baillon i R. Jurion (Francja). ,,Przyczynek
do studjum o reduktorach na gazy sprezone, skroplo-
ne i rozpuszczone".

29) Fr. Infanti (Witochy). ,,Uwagi praktyczne o
reakcji woda-karbid w wytwornicach acetylenu”.

30) Miloslawski i Glismanienko (Rosja).
twornice acetylenowe o wysokiej wydajnosci”.

31) Miloslawski i Glismanienko (Rosja). ,,Metan
jako gaz palny w zastosowaniu do spawania i ciecia".

»Kontrola

~Wy-

3. Druty do spawania.

32) Dr. Streb i dr. Kemper (Niemcy). ,,Rozwdj
i stan obecny badan nad drutami do spawania acety-
lenowego ré6zoych stali normalizowanych".

33) L. Tibbenham (Anglja). ,,Badania doswiadczal-
ne nad specyfikacjg pateczek do spawania zeliwa, ze
szczegb6lnem uwzglednieniem podgrzewania"”.

34) Dr. Matteoli (Wiochy). ,Wptyw matych do-
mieszek kadmu w drutach do spawania miedzi".

35" Prof. Inz. Crepaz i S. Lops (Witochy). ,,O0 moz-
liwosciach zmiany cech charakterystycznych materja-
téw dodatkowych do spawania acetylenowego zapo-
mocg ich powlekania".

36) C. Keel (Szwajcarja).
i spoiny ze stali. Wytrzymato$¢ i
i spoin™.

37) C. Keel (Szwajcarja).
i spawanie stali".

el 38) Boutte (Francja). ,,Przyczyny niespawalnosci
niklu".

39) Inz. Crepaz (Witochy).
aluminjowe stopy lekkie".

40) A. Portevin i D. Seferian (Francja). ,Przy-
czynek do badan nad spawaniem stali austenitycznych
manganowych.

41) D. Seferian (Francja). ,,Przyczynek do badan
nad przenikaniem fosforu z nieoczyszczonego acety-
lenu do spoiny przy spaw’aniu stali”.

42) A. Portevin i D. Seferian (Francja). ,,Bada-
nia termiczne spawania acetylenowo-tlenowego i elek-
tryczno-tukowego".

43) |I. K. Muzatti i A. Reggiori
rakterystyczne cechy metalograficzne i
spoin wykonanych tukiem®.

44) C. F. Keel (Szwajcarja).
nowE badania mikroskopowe potaczen spawanych

».Materjalty dodatkowe
analizy drutéw

»Materjaly dodatkowe

»Wplyw spawania na

(Wtochy). ,,.Cha-
mechaniczne

»Film obrazujacy

45) A. Leroy i R. Bonnot (Francja). ,Wytrzy-
mato$¢ spoin na korozje".
46) Dr. inz. G. Fauser (Wiochy). ,Wytrzymatosé

na dziatanie kwasu azotowego stali nierdzewiejgcych

spawanych palnikiem".

4. Wiasnosci mechaniczne spoin.

47) Prof. O. Graf (Niemcy).
zmeczenie potgczen spawanych”.

48) Prof. Dr. Kessner (Niemcy). ,Wplyw ogrze-
wania podczas spawania na wytrzymatosci na uderze-
nie i zmeczenie".

49) J. Brilli$ (Francja). ,,Rachunek prawdopodo-
bienstwa w zastosowaniu do wynikéw badan wytrzy-
matosci spoin®.

50) Dr. Inz. O. Stegagno (Witochy). ,WiasnosSci
mechaniczne potgczen niektérych profili walcowanych

»Wytrzymatos¢ na

lutospawanych przy uzyciu specjalnych gatunkéw
mosiadzu".
51) Dr. Calbiani (Wiochy). ,Wplyw spawania

acetylenowego na wiasnosci mechaniczne rur w kon-
strukcjach samolotow".

5. Naprezenia wewnetrzne i odKsztatcenia.

52) Prof. Bierret (Niemcy). ,,Naprezenia skurczo-
we w czesciach spawanych palnikiem. Teorje i wy-
niki badan".
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53) R. Sarazin (Francja). Badanie i wyznaczenie
naprezen wewnetrznych pozostatych wskutek spa-
wania".

53) H, Gerbeaux (Francja). ,,Uwagi
ceniach przy spawaniu acetylenow-em na skutek skur-
czu podiuznego".

55) Inz. M. G. Virgili (Wiochy). ,,Badania nad
naprezeniami wewnetrznemi w potaczeniach spa-
wanych".

6. Zagadnienia KonstruKcyjne.

56) H. Gerbeaux (Francja). ,,Tablice momentéw
bezwtadnosci belek o profilu normalnym, przecietych
na réznych wysokosciach.

57) H. Gerbeaux (Francja). ,,Kalkulacja przecie¢
powierzchni powitok zbiornikéw spawanych".

58) H. Gerbeaux (Francja). Poréwnanie spoin
stykowych ze spoinami pachwinowymi®.

59) A. Goelzer (Francja). ,Podstawly doswiad-
czalne obliczen potaczen spawanych".

60) Dr.inz. Euste i dr.inz. Nardi (Wtochy).Nowy
spos6b projektowania przy wykonywaniu konstrukcji
spawanych palnikiem".

61) Inz. C. Bellami (Witochy). ,Obliczenia pota-
czeh na zakladke pretéw ciggnionych".

62) Inz. H. Griffel (Polska). ,Studjum stopnia
zapiecia belek prostych w konstrukcjach spawanych"

63) Prof. S. Bryfa (Polska). ,Wzmacnianie kon-
strukcji stalowych zapomocg spawania".

7. Kontrola spoin.

64) R. Sarazin i Moneyron (Francja). ,,Przyczynki
do badan nad sprawdzaniem spoin bez ich zniszczenia".

8. KalKulacja Kosztéw.

65) R. Salelles (Francja). ,,Charakterystyczne za-
stosowania i kalkulacja kosztéw spawania acetyleno-
wego i tukowego".

66) Inz. P. B. Vos (Holandja).
wania acetylenowego".

»Ekonomja spa-

9. TechniKa spawania.

67) Inz. H. Melhardt (Austrja).
czesna taczenia blach".

68) A. B. Kinzel (St. Zjedn.). ,Postepy w jakosci
i szybkosci spawania stali palnikiem w Stanach Zjed-
noczonych".

69) A. B. Kinzel i A. R. Lytle (St. Zjedn.). ,Lu-
tospaw®nia palnikiem acetylenowym™.

70) R. Granjon (Francja). ,,Kinematyka spawania
acetylenowo-tlenowego".

71) R. Granjon (Francja).
czne palnikiem acetylenowym®”.

72) R. Meslier (Francja). ,,Nowe metody spawania
acetylenowego".

73) A. Baillon (Francja). ,,Usuwanie twardych
ziarn i pecherzy w spawanych odlewach".

74) C. F. Keel (Szwajcarja). ,,Spawanie automa-
tyczne i pétautomatyczne”.

».Metoda nowo-

»Spawanie automaty-

10. Zastosowania spawania.

75) M. Michaud (Francja).
wierzchni nadpawanych".

76) M. Bruneteau (Francja).
kolejowych*.

77) R. Salelles i R. Dautel (Francja). ,Spawanie
miejskich ogrzewniczych rurociggéw parowych o Wy-
sokiem cidnieniu (miasto Paryz)".

78) Societa Italiana Ossigeno e Altri Gas (Wto-
chy). ,,Rurociagi rozprowadzajace tlen pod cisnieniem
we Wioszech".

79) Dr. dr. inz. inz. Saccomani, Foffano i Verzillo
(Wtochy). ,,Spawanie acetylenowe w naprawach taboru
Wioskich Kolei Panstwowych".

80) T. Ujhye (Japonja). Ponton stalowly catkowi-
cie spawany w Japonji".

»Utwardzenie po-

.Nadpawanie toréw

81) Golling i inz. Tulacz (Polska). ,,Spawanie
stykéw szyn metodg acetylenowo-tlenowg".
82) Inz. Z. Dobrowolski (Polska). ,,Nadpawanie

szyn palnikiem tlenowo -acetylenowym Ww Polsce; ro-
boty dotychczasowe i widoki dalszego rozwoju".

o odksztat-
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1. UTWARDZANIE POWIERZCHNI PLOMIENIEM

ACETYLENOWYM.

83) Dr. Kessner (Niemcy). Znaczenie hartowania
powierzchniowego zapomoca palnika dla przemystu
mechanicznego*.

84) A. E. Shorter (Anglja). ,,Palnik jako narzedzie
precyzyjne do hartowania powierzchniowego systemem
Shorter".

IV. CIECIE.

85) L. de Jessey (Francja). ,Ciecie tlenowo-ace-
tylenowe stali specjalnych, niklowych i chromowych".

86) L. de Jessey (Francja). ,,Zastosowanie prze-

mystowe palnika hutniczego (do wypalania rys na
wlewkach".
V. BEZPIECZENSTWO | HYGJENA.
87) Dr. Rimarski i dr, Friedrich (Niemcy). ,ta-

dunki elektromagnetyczne wywotaue przez strumienie
gazow".

88) Huta Szklana Goetzenbruck (Francja). ,,Ochro-
na oczu spawaczy i personelu narazonego nha promie-
niowanie silnych Zrodet Swiatta i ciepta”.

89) R. Granjon (Francja). ,,Uwagi o zapobieganiu
wypadkom, mozliwym przy otwieraniu bebnéw' z kar-
bidem".

90) A. Leroy (Francja). ,,Gazy i kurz w atmosfe-
rze spawania acetylenowo-tlenowego i tukowego".

91) Dr. B. Sestini (Witochy). ,Urzadzenia bezpie-
czenstwa w nowoczesnych fabrykach acetylenu rozpu-
szczonego".

VI. NAUKA SPAWALNICTWA.

92) Inz. Melhardt (Austrja). ,,Nauka spawania a-
cetylenowo - tlenowego: program idealny kurséw
spawania".

93) Bloch-See i R. Thomas (Francja). ,,Stowarzy-
szenia Inzynieréw Spawaczy i ich rola w rozw'oju spa-
wania acetylenowego".

94) Bloch-See (Francja). Metody psychotechnicz-
ne i selekcja robotnikéw spawaczy".

95) A. Desgranges i M. Couturier (Francja). ,, Two-
rzenie kadr S$rednich i wyzszych w spawalnictwie".

96) A. Desgranges i M. Couturier (Francja).
»Szkolenie spawaczy".

97) G. Brevet (Francja). ,,Nauka spawania w szkole
Przemystowej w Suresnes (koto Paryza).

98) Inz. G. Guidi (Wilochy). ,,Niezbednos$¢ kadr
naukowych w spawalnictwie".

99) C. F. Keel (Szwajcarja).
spawania i szkolenie spawaczy".

»Uwagi o kursach

VII. NORMALIZACJA, PRZEPISY, PRAWODAWSTWO

100) Inz. Sauerbrei i dr. Lottner (Niemcy). ,Ba-
dania oficjalne konstrukcji wytwornic acetylenowych
w Niemczech (Niem. Zw. Acet.)".

101) C. Helsby (Anglja). ,,Znaczenie Biura Stud-
jow (Instytutu Badan) i specyfikacji w spawalnictwie".

102) Bloch See i P. Rosemberg (Francja). ,, Tabli-
ce danych charakterystycznych przepiséw réznych kra-
jow, dotyczacych butli do acetylenu rozpuszczonego".

103) Inz. Manzati (Wtochy). ,Rozwazania prak-
tyczne nad przepisami i rozpowszechnieniem norm
bezpieczenstwa dotyczacych instalacji i spawania ace-
tylenowo-tlenowego".

104) L. Corigliano (Wtochy). ,,Uwagi o przepisach
oficjalnych i nieoficjalnych, obowigzujgcych obecnie
we Wioszech, dotyczacych stosowania spawania w bu-
dowie i naprawach zbiornikow parowych pod cisnie-
niem".

105) R. Meslier (Francja). ,,Budowa i kontrola
zbiornikéw spawanych przeznaczonych do gazéw spre-
zonych, skroplonych i rozpuszczonych".

106) P. Rosemberg (Francja). ,,Nowe specyfikacje
francuskie dotyczace wytwornie acetylenowych".

ZAMKNIECIE KONGRESU

Koncowe posiedzenie Plenarne Kongresu
odbyto sie dn. 10 czerwca godz. 10 rano pod
przewodnictwem p. senatora Tofaniego, ktory
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strescit pokrdotce prace Kongresu i odczytat
nastepnie uchwaly i zyczenia Kongresu, ktore
podajemy ponizej.

Rezolucje Kongresu
jednogtosnie.

Nastepnie p. przewodniczagcy podaje ze-
branym do wiadomosci wnioski i propozycje, ja-
kie wptynety z réznych krajéw, w sprawie na-
stepnego Kongresu. Kongres ten miat sie odby¢
w Austrji, jednak wobec przypadajgcej w roku
1936 50-letniej rocznicy powstania przemystu
tlenowego w Anglji, Stata Komisja Miedzynaro-
dowa przychylita sie do wniosku Angli urzg-
dzenia XII Kongresu w r. 1936 w Londynie.

Z drugiej strony delegaci Rosji w imieniu
Rzadu Z. S. S. R. oraz Niemcy zgtosili propo-
zycje urzadzenia XIlI Kongresu w swych kra-
jach. Te zgloszenia jednak zostaty wycofane
na korzys¢ Anglji, ktérej zgltoszenie bylo
wczesniejsze,

Dr. Rimarski przychylajgc sie do wyzna-
czenia nastepnego kongresu w Anglji w r. 1936,
zauwaza jednak, ze nie powinno to stwarzaé
precedensu w tym sensie, aby kongresy odby-
waly sie co 2 lata, gdyz jest to termin zbyt
krétki; zdaniem jego pomiedzy kongresami po-
winno uptywac¢ przynajmiej 3 lata.

Nastepnie p. Gandillon, Prezes statej Mie-
dzynarodowej Komisji Acetylenu i Spawania,
dziekuje serdecznie w imieniu wszystkich
uczestnikéw Kongresu p. Tofaniemu za jego
trudy, jak réwniez zwraca sie z gorgcem po-
dziekowaniem do p. Tomassiego i jego wspot-
pracownikéw za tak S$wietng organizacje Kon-
gresu. Kongres ten byt bezwatpienia najpiek-
niejszym i najbardziej udanym ze wszystkich
kongreséw acetylenowych i pozostawi nieza-
pomniane wspomnienia wszystkim jego uczestni-
kom. Na zakonczenie swego przemoéwienia
p. Gandillon wrecza p. Tofaniemu i p. Tomas-
siemu Ztotg Ksiege, w ktdrej wszyscy uczestni-
cy ztozyli swe podpisy, oraz wzoér medalu zio-
tego, ktéory im ofiarowano na pamiagtke, jako
wyraz wdziecznosci wszystkich uczestnikéw Kon-
gresu.

Huczne brawa zebranych podkreslity ostat-
nie stowa p. Gandillon; p. senator Tofani, wi-
docznie wzruszony, serdecznie dziekowat ze-
branym. Zaczem p. Tofani oglosit uroczyscie
XI Miedzynarodowego Kongresu Acetylenu i Spa-
wania oraz PrzemystéwPokrewnych za zamkniety.

zostaly uchwalone

UCHWALY KONGRESU

I. Referaty generalne.

XI Miedzynarodowy Kongres Acetylenu Spawa-
nia oraz Przemystéw Pokrewnych —

zgodnie z projektem Statej Miedzynarodowej Ko-
misji Acetylenu Spawania i Przemystéw Pokrewnych,

wyraza zyczenie, aby na przysztym Kongresie
byly skiadane Referaty Generalne na najwazniejsze
tematy, odnoszace sie do rozwoju spawania acetyle-
nowego.

Kongres powierza Statej Miedzynarodowej Ko-
misji ustalenie zagadnien, majacych hyc przedmiotem
referatbw ogélnych i wyznaczenie w porozumieniu ze
Stowarzyszeniami réznych krajow Referentébw Gene-
ralnych nn kazdy z tematéw.
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Il. Ksztalcenie Inzynieréw Spawaczy.

X1 Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i Spa-
wania oraz Przemystéw Pokrewnych —

na podstawie referatbw obrazujagcych rozwéj
spawania acetylenowego i tlenowego stwierdza, ze
rozpowszechnienie sie tej metody w najpowazniejszych
pracach konstrukcyjnych wymaga ksztatcenia inzynie-
réow spawaczy wysoko wyspecjalizowanych —

powierza Stalej Miedzynarodowej Komisji zada-
nie inicjowania w réznych krajach ksztatcenia tych
inzynieréw.

IIl. Normalizacja stosowania spawania acetylenowego.

X1 Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i Spa-
wania oraz Przemystéw Pokrewnych
sktada wyrazy uznania Wioskiemu Rejestrowi

Morskiemu (Registro Navale) za znormalizowanie sto-
sowania spawania acetylenowego w konstrukcjach
morskich i wyraza zyczenie, aby podobna normaliza-
cja zostata przeprowadzona we wszystkich krajach.

IV. Wytwornice o wysoKiem ci$nieniu.

XI Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i
wania oraz Przemystéw Pokrewnych —

po przyjeciu do wiadomosci réznych referatéw,
odnoszacych sie do zagadnienia aparatéw t. zw. ,na
wysokie cisnienie" —

uwaza, ze wytwornice powinny by¢ zaopatrzone
w aparaty bezpieczenstwa, wykluczajagce wszelkie moz-
liwosci powstawania nadcis$nienia.

Kongres wktada obowigzek na S. M. K. zajecia
sie tg sprawa i inicjowania w réznych krajach wszel-
kich prac i studjow, niezbednych do tego celu.

Spa-

V. Nadpawanie szyn Kolejowych.

Xl Miedzynarodowy Kongres Acetyleuu i
wania oraz Przemystéw Pokrewnych —

wystuchawszy interesujacych referatéw na te-
mat spawania stykéw szyn i nadpawanie szyn, wyraza
zyczenia, aby S. M. K wazelkiemi Srodkami, ktére ma
do dyspozycji, przeprowadzita studja nad tem zagad-
nieniem, tacznie z organizacjami technicznemi kazdego
kraju, zestawita wyniki otrzymane i przedstawita
sprawozdanie catloksztaltu tego zagadnienia na przy
szty Miedzynarodowy Kongres.

Spa-

VI. Nauczanie.

XI Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i
wania oraz Przemystéw Pokrewnych —

po wystuchaniu i przydyskutowaniu réznych re-
feratbw odnoszacych sie do zagadnienia nauczania
spawania acetylenowego i szkolenia spawaczy —

wyraza zyczenie, aby S. M. K., wspétpracujac
z organizmami technicznemi réznych krajéw, opraco-
wata projekt ujednostajnienia metod spawania i szko-
lenia spawaczy i przedstawita go na nastepnym Kon-
gresie.

Spa-

VII. Ujednostajnienie rob6t spawat*
niczych o wysoKiej wytrzymatosci.

X1 Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i Spa-
wania oraz Przemystéw Pokrewnych —

na podstawie referatéw inz. Corigliano i Guidi—

bioragc pod uwage, ze istnieje Komisja Miedzy-
narodowa, utworzona przez Przedstawicieli europejskich
Stowarzyszen Dozoru Kotiéw Parowych na pierwszym
Kongresie Miedzynarodowym Spawania Kottéw Paro-
wych w Hadze, w lipcu 1931 —

proponuje, aby S. M. K. weszia w porozumienie
z Komisjg wyzej wymieniong i ew. z innymi techni-
kami, wyspecjalizowanymi w konstrukcjach spawanych
0 wysokiej wytrzymatosci, w celu przeprowadzenia'
studjow nad normalizacjg i przepisami, jak réwniez
nad mozliwos$cig ich ujednostajnienia (tak pozadanego
dla przemysty Swiatowego) — z tem, aby odnosity sie
one nietylko do aparatéw wytwarzajacych pare pod
cisnieniem, lecz takze do wszelkich zastosowan spa-
wania w konstrukcjach o wysokiej wytrzymatosci,
przy jednoczesnem ujednostajnieniu metod kontroli
spoin —

Jwyraza zyczenie, aby wyniki powyzszych prac
byty poddane dyskusji na przysztym Kongresie Mie-
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dzynarodowym, majac pewnos¢, ze odpowiedzg one
konieczno$ci, coraz widoczniej odczuwanej, zupeknie
pewnego i szybkiego rozwoju metod spawania, oraz
rozpowszechniania sie ich zastosowan, jak réwniez
koniecznosci wspotpracy wzajemnej miedzy narodami.

PRZYJECIA

Program Kongresu przewidywat oficjalne
przyjecie u Gubernatora Rzymu na Kapitolu,
oraz u Papieza.

Przyjecie u Gubernatora Rzymu Ksiecia
Boncompagni Ludiviso odbyto sie na Kapitolu
w $érode dn. 6 czerwca, po pot, we wspaniatym
patacu Gubernatora, ktéory wital serdecznie
uczestnikéw, a nastepnie po zwiedzeniu przez
nich pieknych sal wypetnionych dzietami sztuki,
podejmowat ich podwieczorkiem w przepieknych

ogrodach Kapitolu, gdzie z licznych tarasow
goscie mogli podziwia¢ widoki Rzymu i jego
okolic.

Ojciec Swiety, Pius XI.

W sobote rano w Sali Tronowej Watykanu
uczestnicy Kongresu byli przyjeci przez Papie-
za Piusa Xl. Uprzednio na postuchaniu prywat-
nym Ojciec Swiety przyjat p. Senatora Tofa-
niego, Przewodniczacego Kongresu, ktéremu
towarzyszyli p. p. A. Gandillon, L. de Seynes,
Dr. Rimarski, V. Caris, Watts i Deinlein.

Poniewaz regulamin przyje¢ u Papieza
nie pozwala na wiekszg ilos¢ uczestnikéw niz
5, inne narodowosci (a wtem inasza) nie moglty
by¢ reprezentowane w tej delegaciji.

Nastepnie odbyto sie uroczyste przyjecie
wszystkich uczestnikéw Kongresu w Sali Tro-
nowej. P. Senator Tofani i p. Gandillon wygto-
sili piekne mowy powitalne, w ktérych ztozyli
hotd Papiezowi od uczestnikébw Kongresu. Oj-
ciec Swiety odpowiedziat po francusku dhz-
szem przemoOwieniem, w ktéorem wykazat, ze po-
stepy w przemys$le spawalniczym nie sa Mu
obce. Zyczac przemystowi spawalniczemu jak-
najlepszego postepu i rozwoju, Ojciec Swiety
udzielit Btogostawienstwa Apostolskiego uczest-
nikom Kongresu, jako Kierownikom tego prze-
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mystu, oraz wszystkim, ktoérzy pracujg w tej
gatezi przemystu, tak zarzadzajacym i petnig-

cym funkcje techniczne, jak i wszystkim pracow-
nikom i robotnikom.

Poza temi oficjalnemi przyjeciami, polska
delegacja ztozyta wizyte w Ambasadzie Polskiej,
pod przewodnictwem p. dr. Sznerra, Prezesa
Stow, dla R. Sp. i C.M. W nieobecnosci Amba-
sadora przyjgt delegacje p. radca T. Romer,
ktory w rozmowie z delegacjg wyrazit zywe za-
dowolenie, ze Polska jest na Kongresie repre-
zentowana, a to ze wzgledu na pomysine ksztat-
towanie sie stosunkéw polsko-wioskich.

BANKIET

Ostatniego dnia Kongresu w Hotelu Amba-
sadorow odbyt sie wieczorem uroczysty bankiet,
na ktorym zebrato sie ok. 250 uczestnikéw.
Bankiet zaszczycit swag obecnoscig p. Minister
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ganizowat szereg bezptatnych wycieczek i przy-
je¢, ktore zostawily u uczestnikbw Kongresu
nader mite wspomnienia. Juz w pierwszym dniu
Kongresu po zakonczeniu rannych obrad urza-
dzono po potudniu wycieczke do nowych wy-
kopalisk przy Via dell'lmpero oraz na Forum
Romanum i Palatynat, pod przewodnictwem uczo-
nych archeologéw, ktérzy w barwnych stdwach
wskrzeszali historje antycznego Rzymu, Goscie
zagraniczni podzieleni zostali na 3 grupy: fran-
cuska, niemieckg i angielskg i kazda z nich
miata swego przewodnika archeologa.

W czwartek 7 czerwca popotudniu urzg-
dzono wycieczke w autobusach do Castelfusa
no na Lido di Roma, gdzie niedawno urzadzono
piekne kapiele morskie dla mieszkancéw Rzymu,
tam spozyto podwieczorek, a nastepnie udano
sie do nadzwyczaj ciekawych wykopalisk staro-
zytnego miasta Ostji. Na zakonczenie wyciecz-

Uczestnicy z Polski na Kongresie w Rzymie, pp.: dr. Sznerr, inz. Dobrowolski, inz. Griffel,
inz. Nowak, inz. Pilarski, inz. Tutacz, dyr. Bernstein, dr. Amman, dyr. Golling.

Komunikacjj. Przy stole Honorowym obok oso-
bistosci ze sfer urzedowych i delegatéow zagra-
nicznych rzadéw zasiedli najpowazniejsi przedsta-
wiciele przemystu acetylenowego i spawania ze
wszystkich krajéw. Po kolei zabierali gtos p. p.
Tofani, de Seynes, Caris,. dr. Rimarski, inz.
Deinlein, prof. Rohn, major Railkes, wznoszac
toasty na czes$¢ Wioch, kréla wioskiego, Musso-
liniego, a nastepnie poszczegdlnych krajow i wy-
bitnych osobistosci z pos$réd gospodarzy igosci.
Zakonczeniem bankietu bylo przemoéwienie p.
Ministra Komunikacji, ktory wyrazit w imieniu
Rzagdu Wioskiego zadowolenie z powodzenia,
jakie osiggnagt Kongres.

Po bankiecie w salach Hotelu Ambasado-
row odbyt sie bal, ktéry w mitym nastroju prze-
ciggnat sie pézno w noc.

WYCIECZKI

Oprocz przyje¢ oficjalnych u Gubernatora
i Papieza, Komitet Organizacyjny Kongresu zor-

ki uczestnicy zostali zaproszeni na bankiet,
ktéory odbyt sie pod gotem niebem wsréd wyko-
palisk Ostji. Caly teren byl rzesiscie oswie-
tlony pochodniami i lampami acelylenowemi,
a wspaniaty bankiet uswietniata orkiestra, zto-
zona z wybitnych artystow rzymskich. Ban-
kiet ten zostat urzgadzony staraniem i sumptem
wioskiego przemystu karbidowego i tlenowego.
Niezwykta gra Swiatet i cieni wsrod starozyt-
nych ruin, cudowne niebo wiloskie, stosy kwie-
cia, ktéremi ubrano stoly, skitadaly sie na obraz
przypominajacy opisy uczt dawnych petrycjuszy
rzymskich. Dzieki nadzwyczajnej goscinnosci
gospodarzy, ktorzy przescigali sie w uprzejmos-
ci i serdecznosci, uczta odbyta sie w nastroju
wielkiej wesotosci i ochoty. Niezapomniany ten
wiecz6r, wyczarowany przez p, Tofaniego i To-
massiego, byt niezaprzeczenie najwiekszym suk-
cesem towarzyskiej strony Kongresu.

W czasie obrad Kongresu jeden dziehA (8
czerwca) zostat calkowicie przeznaczony na
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bezptatng wycieczke samochodowg w okolice
Rzymu, w ktérej brato udziat 450 oséb.
Przedewszystkiem udano sie na dawne
Biota Pontynskie, ktére zostaty zamienione wo-
la Mussoliniego na kraj uprawny, pokryty siecig
kolonji rolniczych, obejrzano roéwniez bedace
w budowie miasta Littorje i Sabaudje, poczem
poprzez Park Narodowy Circeo udano sie na
brzeg morza. Po krétkim pobycie przy ruinach

Z wycieczki do dawnych Biot Pontynskich:
w ogrodach Velletri.

starozytnej latarni zawrécono w powrotng dro-
ge, W Slicznie potozonem miasteczku Velletri
ofiarowano uczestnikom doskonaty obiad ze
stawnemi winami tej okolicy.

Po krotkim odpoczynku w dalszej drodze
powrotnej wycieczka wstgpita nad jezioro Nemi,
gdzie obejrzano wydobyte niedawno z jeziora ga m
lery Kaliguli i ciekawe muzeum. W dalszej dro-

INZ. JOZEF BIERNACKI
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dze powrotnej, w cudownej miejscowosci Fras-
cati, w ogrodach przepieknego patacu Falconie-
ri urzadzono podwieczorek, a nastepnie staro-
zytng rzymska droga Via Appia Antiqua nasta-
pit powr6t do Rzymu.

Wszyscy uczestnicy beda dilugo wspomi-
na¢ ten kongres, jedyny w historji Kongreséw
Acetylenowych tak pod wzgledem pracy nauko-
wej jak i rozrywek i przyjemnosci, ktére mu
towarzyszyty.

Po zakonczeniu Kongresu odbyty sie je-
jeszcze 2 wielkie trzydniowe wycieczki autobu-
sami: jedna Rzym —Neapol —Pompea — Peastum
— Amalfi — Ravello — Sorento — Neapol —
Rzym (400 km), a druga Rzym — Viterbo — Mon-
tefiascone — Orvieto — Todi — Perugia — Assisi
— Terni — Roma (450 km.) Niewielkim stosun-
kowo kosztem uczestnicy Kongresu mogli tym
sposobem pozna¢ z jednej strony cudne okolice
Potudnia z ich antycznemi pamigtkami z cza-
sow rzymskich, a z drugiej — ojczyste strony
Sw. Franciszka z Assyzu, z ich cudownemi po-
mnikami chrzescijanskiego S$redniowiecza.

Na tle tych ruin i pamigtek podziwiano
jednoczesnie wyniki gigantycznego wysitku na-
rodu wioskiego nad stworzeniem Nowych Wioch,
Swietne drogi, po ktorych krazag setki tysiecy
samochodow, nowe linje kolejowe, tunele, blota
osuszone i zamieniona na urodzajng glebe, ty-
sigce nowych osiedli, nowe miasta, piekne bu-
dowle reprezentacyjne i nadzwyczajny rozwdj
przemystu.

Na tem konczymy krétkie sprawozdanie
z tego Kongresu, ktory ws$rod uczestnikow po-
zostawit niezatarte wrazenia.

621.791.5:629.135

Sposoby spawania konstrukcji kratowych,

a w szczegolnosci

Olbrzymi rozwdéj konstrukcyj kratowych
spawanych tlomaczy sie niezaprzeczalnemi za-
letami spawania, z ktorych nalezy podkresli¢
1) lekkos¢ konstrukcji, 2) swobode projektowa-
nia i 3) tatwos¢ wykonania, gdyz nawet prymi-
tywnie urzadzony warsztat moze podjac¢ sie wy-
konywania roboty. Trudnosci, jakie spotyka sie
przy spawaniu nosza raczej charakter intelektu-
alny. Inaczej moéwiac — przy spawaniu wiecej
zalezy od dobrze obmys$lonego planu pracy, niz
od dobrego zaopatrzenia materjalnego warszta-
tu w maszyny i energje mechaniczng lub ludz-
ka. Dlatego przy organizowaniu warsztatu spa-
walniczego na pierwszem miejscu nalezy posta-
wi¢ sprawe doboru fachowcéw, wzglednie wy-
szkolenia istniejgcego personelu tak techniczne-
go jak i roboczego.

W odczycie
sposoby zaradcze przeciw

swoim pragne przedstawic
naprezeniom i od-

*) Keferat wygtoszony na VllIZjetdzie Inz. Mech.
w Katowicach, dn. 3 czerwca 1934 r.

kadtubéw samolotéow”

ksztatceniom w konstrukcjach szkieletowych
jakiemi postuguje sie obecnie technika. Pozwo-
le sobie jednak zaznaczyé¢, iz najwazniejsza
sprawg w konstrukcjach spawanych ze wzgledu
na bezpieczenstwo jest jakos¢ spoin i kontrola
ich wykonania. Obawa przed naprezeniami i od-
ksztatceniami jest zwykle przesadna — w prak-
tyce uzyskuje sie znacznie lepsze wyniki, nizby
to sie wydawalo na podstawie teoretycznych
obliczen skurczu i naprezen skurczowych.

W konstrukcjach kratowych, w ktérych spo-
iny w stosunku do diugosci elementéw sg prze-
waznie b. krétkie, najbardziej przykre sg skutki
speczania sie nagrzewanego elementu. Gdyby
w czasie spawania drugi koniec elementu byt
wolny, to nie bytoby prawie zadnych trudnosci.
Aczkolwiek moznaby byto spawac poszczegédlne
elementy konstrukcji tak, aby drugi koniec ele-

mentu byt wolny, to jednak w praktyce — ze
wzgledu na trudnosci racjonalnego podziatu pra-
cy, lub braku odpowiednich przyrzadow — naj-

czesciej najpierw sczepia sie catlos¢ lub czesé
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konstrukcji i nastepnie spawa sie. W tych wa-
runkach spawany element jest juz w pewnym
stopniu zamocowany, chociaz cato$¢ jest swo-
bodna i zjawisko speczania przy spawaniu musi
zachodzi¢. Zjawisko to bedzie bardziej zaakcento-
wane, gdy dana konstrukcja bedzie spawana w
uchwytach, mocnych ramach Ilub szablonach.
Naprezenia stad wynikajgce zalezg od diugosci
danego elementu i ciaggliwosci materjatu.

Praktycy, ktoérzy twierdza, ze mozna spa-
waé¢ w sztywnych ramach i ze naprezenia stad
powstate sg minimalne, majg tylko wtedy racje,
gdy diugosci elementow sg na tyle wielkie, ze
rozciggniecie danego preta na 1—2 mm wrze-
czywistosci nie powoduje znacznych naprezen,
a w kazdym razie naprezen przekraczajgcych
sprezystos¢ materjatu; wowczas po wyjeciu
z przyrzadu odksztalcenie nastgpi i naprezenia
zostang sprowadzone do zera.

Przy elementach stosunkowo krétkich nie-
dopuszczenie do swobodnego kurczenia sie po-
woduje znaczne naprezenia, czesto przekracza-
jace wytrzymatos¢ materjatu. W tym wypadku

Rys. 1
Przyrzad do spawania przodéw kadiuba samolotu.

przyrzady winny wiec stuzy¢ tylko do sczepia-
nia, ewentualnie do zapobiegania odksztatce-
niom w tych kierunkach, w ktérych ogranicze-
nie skurczu nie moze wywota¢ zbyt wysokich
naprezen.

Na rys. 1 widzimy taki przyrzad do spa-
wania przodéw kadiluba. Przody te sg zamienne,
wiec tez wymiary muszg dokladnie sie zgadzac.
Zamocowanie jednak nie jest sztywne. W kato-
wniku otwory na S$ruby mocujace sa podiuzne,
tak ze pasujgc elementy nieco diuzsze, umozli-
wia sie ich swobodny skurcz, ale tylko w jednym
kierunku.

Niezaleznie od wielkosci naprezen za naj-
bardziej celowe postepowanie nalezy uznac¢ ta-
kie, przy ktérem przeciwdziata sie wogdle po-
wstawaniu naprezen zapomoca okreslonego spo-
sobu spawania. Ta zasada jest tem bardziej
stuszna, ze unika sie wowczas stosowania ko
sztownych przyrzadéw. Przy spawaniu swobod-
nem wystarcza czesto wytrasowany stot lub
inne urzadzenie ulatwiajgce montaz i kontrole
wymiaréw. Na rys. 2 i 3 widzimy stét do mon-
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towania bokéw kadiuba samolotu, a narys.4i5
montaz ostateczny kadtuba.*)
Postepowanie przy wykonaniu
jest nastepujace:
Gdy warsztat otrzyma rysunki danej kon-
strukcji, (0o chcac zachowa¢ wymiary podane

konstrukcji

Rys. 2.
Przyrzad drewniany do montowania bokéw kadtuba.

na rysunku, powinien przy przygotowaniu ele-
mentow uwzgledni¢ skurcz. lle wynosi skurcz
mozna zupeinie dokladnie okresli¢ tylko na

sztuce juz wykonanej. Dopiero wiec przy dru-
giej takiej samej konstrukcji mozna uwzglednié
wiasciwg wielkos¢ skurczu. Z przyblizeniem
mozna zmierzy¢ skurcz eksperymentalnie na
odpowiednich probkach. W tym celu wykonuje
sie z tego samego materjatu i mozliwie w tych
samych warunkach (drugie konce #tgczonych
elementéw moga byé zamocowane lub swobod-
ne) dane potgczenie (wezetl). Wystarczy wyko-
na¢ jeden eksperyment dla danego rodzaju ma-
terjatu i charakteru wezta (potaczenia). Zalez-
nie od tolerancji, utrzymanie wi#asciwych wy-
miarow przedstawia wieksze lub mniejsze trud-
nosci, ale tylko trudosci, a nie niemozliwosci.

Rys. 3.
Przyrzad z rys. 2 z utozong na nim konstrukcja.

Np. w lotnictwie, gdzie jest wymagana duza
doktadnos¢, osigga sie bez brakéw dokiadne
wymiary na szablon. Chcac otrzymac¢ jednako-

*) Rys. 2, 3, 4 i 5 zaczerpnieto z pracy ,Airplan
welding**, by J. B. .Johnson.
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we wyniki przy fabrykacji seryjnej, nalezy za-
chowaé¢ ten sam spos6b spawania przy nastep-
nych przedmiotach.

Nalezy wiec albo zanotowaé sposo6b spa-
wania, t. j. kolejno$¢ wykonywania punktow
sczepnych, spoin i weztdéw, oraz kierunki wy-
konania spoin, lub tez przed spawaniem sporzg-
dzi¢ plan spawania, podajac te wskazowki.

Przy sporzadzaniu planu spawania mozna
w znacznej mierze przeciwdziata¢ naprezeniom,
uwzgledniajgc jednoczesnie odksztatcenia (zwi-
chrowania). Przy ustaleniu kolejnosci spawania
rozumowanie jest nastepujgce. Zamocowanie
punktami szczepnemi nie jest zamocowanhiem
sztywnem. Stupy — belki lub podtuznice w sto-
sunku do zastrzatéw lub rozporek réwniez nie

Rys. 4 i 5.
Przyrzad drewniany do ostatecznego montazu kadtuba.

sg zbyt sztywne i w pewnej mierze pod dzia-
taniem sit skurczowych mogg sie odksztatcac.
Jezeli wiec np. zastrzat jest jednakowo silny
(rowne przekroje) z podiuznica, to moze sie
odksztatci¢ réwnie dobrze podiuznicg, jak i
zastrzat; jesli za$ zastrzat jest bardzo staby
w stosunku do podtuznicy, to odksztaitci sie tyl-
ko zastrzat. W pierwszym wypadku dzieki moz-
liwosci odksztatcenia ,,ramy“ naprezenia zosta-
ng ztagodzone, w drugim wypadku ,rama" jest
sztywna i naprezenia zostaja.

Stad wniosek, ze nalezy spawaé ze sobg
elementy o réwnych przekrojach, lub najbardziej
zblizonych, aby mogty odksztatci¢ sie przy skur-
czu- Te zasade mozemy zrealizowaé, jesli be-
dziemy spawaé¢ w kolejnosci od najmniejszych
przekrojéw do najwiekszych.
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Dwa stabe elementy po spojeniu w sumie
beda pewng przeciwwaga do silniejszego ele-
mentu.

Na rys. 6, 7, 8 i 9 pokazano kolejnos¢ spa-
wania weztow Kkilku typowych konstrukcji.

Rys. 6, 7, 81 9.
Porzadek spawania weztéw konstrukcji kratowych.

Narozne wezlty mozna uwaza¢ za Swo-
bodne, wiec tez zawsze nalezy wpierw spawacé
wezty Srodkowe.

Kratownice przestrzenne (rys, 10)**) posia-
dajg wezlty symetryczne (réwnorzedne) i chcac
zachowaé¢ odpowiednig kolejnos$¢ w kazdej ptasz-
czyznie, godne polecenia jest spawanie weziéw
symetrycznych jednoczesnie dwoma, a nawet
czterema spawaczami. O ile spawa jeden spa-
wacz, nalezy przy spawaniu zachowac symetrje.
Zachowanie symetrji zapobiega zwichrowaniu
konstrukcji. Jednoczesne spawanie wezidw sy-
metrycznych szczegélnie jest wazne na monta-
zu, gdy taczy sie wieksze czesci konstrukcji
w jedng cato$¢. Kadtuby samolotéw spawa sie
w kolejnosci od najstabszych czesci, a wiec od
ogona ku przodowi.

Poszczegélne wezlty wykonuje sie réwniez
wedtug planu, utozonego zgodnie z powyzej po-
danemi zasadami. Na rysunkach 11 i 12 strzatki
oznaczajg kierunek uktadania spoin, cyfry — ko-
lejno$¢ wykonania spoin. taczy sie wpierw ele-
menty stabsze, a nastepnie wszystkie stabsze ra-
zem do podiuznicy lub gtownej czesci nosnej.

Rys. 10.
Szkielet samolotu, wykonany z rur spawanych.

Podajac te nowe zasady spawania konstruk-
cji kratowych mam nadzieje, iz dalsze obser-

**) Oxy-Acetylene Welding and Cutting, by Stu-
art Plumley.



128 SPAWANIE |

wacje i badania wplywu kolejnosci kierunkéw
spawania na naprezenia pozwolg blizej oswiet-
lic to tak wazne zagadnienie. W lotnictwie spra-
wa ta nabrala pierwszorzednego znaczenia
i w rysunkach warsztatowych uwzglednia sie
juz plan spawania. Autorem pierwszych prac
na ten temat w Polsce jest p. inz. J. Koziarski,
ktory miedzy innemi opracowal na ten temat
tablice szkolne wydane przez Stowarzyszenie
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce.

Technika spawania innych konstrukcji kra-
towych, jak np. wigzary dachowe, mosty etc.,
rézni sie oczywiscie od techniki budowy samo-
lotéw, ze wzgledu choc¢by na znacznie mniej-
szg doktadnos$¢ od tych konstrukcji wymagana,
jednak zjawiska sg te same i zasady postepo-
wania réwniez te same.

Kierunek i porzadek spawania weztéw z rur. (Cyfry
z kreska oznaczajg spoine z drugiej strony. Strzaiki
oznaczajg kierunek spawania).

Na zakonczenie nalezy sie kilka stéw o
wplywie metody spawania na naprezenia. Nie
ulega watpliwosci, iz mniejsze nagrzanie ele-
mentu wywota mniejsze jego speczanie, lecz
nie mozna z zupelng pewnoscig twierdzi¢, ze
przy spawaniu elektrycznem naprezenia sa mniej-
sze niz przy spawaniu acetylenowem. Mozna
tylko twierdzi¢, ze przy spawaniu tukowem sg
mniejsze odksztatcenia, lecz odksztalcenia nie
sg miara naprezen, aczkolwiek sg ich skutkiem
i odksztatcenie jest dowodem anulacji napreze-
nia. Pozatem sg rézne naprezenia poprzeczne,
podtuzne, skrecajace i t. p, z ktorych jedne sg
wieksze przy jednym sposobie spawania, a mniej-
sze przy drugim.
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Pomijajgc warunki miejscowe warsztatu
i wzgledy ekonomiczne, a biorgc pod uwage
tylko wiasnosci techniczne, nie mozna uogol-

nia¢ sadu o wyzszosci tego, czy innego sposo-
bu spawania. Bezsprzecznie kazdy z stosowa-
nych sposobéw spawania ma swoje odrebne za-
lety i stosujac je tagcznie mozna dopiero w 100%
wykorzysta¢ zalety spawania dla dobra samej
konstrukcji. Zreszta tak witasnie dzieje sie w prak-
tyce. Najpowazniejsze przedsiebiorstwa stosujg
wszystkie metody #gczenia metali réwnolegle,
przytem i nitowanie zajmuje ws$réd tych metod
miejsce sobie witasciwe, gdyz i ten sposo6b i3-
czenia ma swoje zalety. Nowe metody technicz-
ne nie rugujg nigdy catkowicie dawnych metod,
tak jak stat i beton nie wyrugowaty catkowicie
kamienia i drzewa, a metale lekkie — nie wy-
rugujg stali. Wszelkie daznosci do tworzenia
uniwersalnych materjatow lub metod sg sprzecz-
ne z wiasciwym kierunkiem postepu technicz-
nego i sg a priori skazane na niepowodzenie.

Mcéthodes de soudure des constructions en treillis
et en particulier des ossatures d’avions.

L’auteur etudie le probleme au point de vue des
tensions internes. Pour que ces tensions restent mi-
nima, l'auteur indique le mode d’operation suivant: on
prepare les Slements dans un gabarit oil on fait seule-
ment le pointage, la soudure etant exécutee en dehors du
gabarit. On doit souder d’abord les noeuds constitu¢s par
des elements de moindre section et ensuite les autres
(Fig. 6, 7, 8 et 9). Dans chaque noeud, appliquant le
meme principe, on soude d’abord les fers de moindre
section (Fig. 11 et 12).

Schweissmethoden im Bau von Fachwerken, ins-

besondere von FlugzeugrUmpfen.

Der Verfasser analysiert das Problem unter
Berflcksichtigung der inneren Spannungen. Um diese
mOglichst klein zu erhalten, stellt man die einzelnen
Teile in einer Vorrichtung zusammen, dann werden
diese geheftet; das eigentliche Zusammenschweissen
erfolgt aber ausserhalb der Vorrichtung. Zuerst miissen
die Knoten, die echwachere Elemente verbinden, zusa-
mmen geschweist werden (Fig. 6, 7, 8 u. 99 und in
jedem einzelnen Knoten miissen auf demselben Gtun-
de die schwacheren Elemente zuerst verbunden wer-
den (Fig. 11 u. 12).

021.791.5 : 627.92.

Spawanie znakdédw morskich
przy pomocy palnika acetylenowego

W warsztatach okretowych morskich i rze-
cznych dokonuje sie nietylko napraw réznego
rodzaju, ale czestokro¢ trzeba wykonaé¢ rzeczy
nowe, przy konstrukcji ktérych stosowanie réz-
nego rodzaju metod wykonania nie jest rzeczg
obojetng. Dla konstrukcji np. znakéw morskich
mozna obok nitowania z powodzeniem stoso-
waé spawanie; dotad w Niemczech spawano
grube blachy zazwyczaj gazem wodnym. Znaki
morskie jednak, ktére sporzadza sie z blachy
10 do 12 mm, nie spawano gazem wodnym,
lecz stosowano — obok nitowania — albo spa-
wanie acetylenowe, albo elektryczne. Tutaj

wspotzawodniczg ze sobg intensywnie spawa-
nie i nitowanie.

Nitowanie jednak jest nietylko drozsze,
ale wymaga procz tego powaznych prac ubocz-
nych, tak ze spawanie okazatlo sie ekonomicz-
niejsze. Boje, tak nitowane jak i spawane, od-
powiadajg dobrze swoim zadaniom, w zimnej
jednak porze roku z powodu naptywu kry, by-
wajg silnie nadwyrezane i czesto pekajg. Oka-
zalo sie, ze niektére boje spawane pekaly
w czasie naptywu lodéw i tonety, Skutkiem le-
go, w Niemczech przepisano stoczniom wyko-
nywa¢ w przysziosci jedynie boje nitowane.
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Ponizej podano mimo to opis spawania
ptawy oswietlonej i innego mniejszego znaku
morskiego w ksztalcie miny; praca ta ma by¢
dowodem, ze plawy spawane acetylenem nie
pekaja, jezeli sa wykonane odpowiednio wediug

Rys. 1

nalezytych zasad techniki. Na rys. 1—3 widzi-
my stozkowatg czes$¢ plawy, wykonang z dwoch
potokragtych czesci spawanych ze sobg przy
pomocy palnika acetylenowego, dwuptomienne-
go. Poniewaz w warsztatach nie bylo walcow
dtugosci 5 m., nie mozna bylo wykona¢ czesci
stozkowej z jednego arkusza, a musiano jg skia-

Rys. 2.

da¢, jak to wida¢ na rys. 2. Stosowano spawa-
nie wprawo, jeden sze w wykonano palnikiem po-
jedynczym, drugi palnikiem podwéjnym. Karys. 3
widzimy juz ztozong czes¢, dtugosci 4 m. Srednicy
580 mm, przy grubosci blachy 6,5 mm. Przy tej cze-
Sci stozkowatej wykonano ogo6tem 11,3 m. szwu.

Rys. 3.

Boje przedstawiong na rys. 4—6 wykona-
no réwniez z blachy grubosci 6,5 mm; dno spa-
wane wykonano z blachy 8 mm. Z powodu spe-
cjalnych warunkéw technicznych wykonano te
ptawe z czterech czesci, ktére dopasowano
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i zczepiono (rys. 4 i 5), a potem spojono.
Wszystkie spoin wykonano metoda wprawo. Dno
spawano palnikiem jednoptomiennym, slozkcwe
czesci boczne palnikiem dwuptomiennym. Po-
czatkowo trzeba bylo pokona¢ pewne trudnosci

Rys. 4.

przy spawaniu wypuktych czesci bocznych, gdyz
okazalo sie, ze punkty zczepne nieodpowie-
dnio rozmieszczono; odlegto$¢ miedzy punkta-
mi zczepnemi wynosita okoto 200 mm. Przy
spawaniu usuwano zawsze dwa najblizsze pun-

kty zczepne, by naprezenia mogace powstac
mialy mozno$¢ wyrdwnania sie. Na rys. 6 wi-
dzimy spojong ptawe w wykonaniu bez zarzutu.

Przy stosowaniu metody wprawo i palnika
dwuptomiennego zaoszczedzono okoto 22% cza-

Rys. 6.

su. Po ukonczeniu ptaw zostaly one oddane do
normalnego uzytku; mozna z pewnoscig twier-
dzi¢, ze tak wykonane spoiny bedg wytrzymy-
waly wszelkie uderzenia lepiej, niz potaczenia
nitowane. (Autogene Metallbearbeitung, Nr. 21, 1933)
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Z PRAKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY

Przegrzanie metalu.

Odpowiedz na zagadnienie z praktyki Nr. 20.
Przegrzanie metalu w czasie spawania wystepu-
je zwykle przy stosowaniu nadmiernie dlugiego na-

Rys. 1

grzewania metalu spawanego. Metal przegrzany odroz-
nia sie od metalu normalnego wewnetrzng budowa,
a mianowicie grubg krystalizacja. Na rys. 1, widzimy bu-

Rys. 2.

dowe metalu normalftpgo, na rys. 2 i 3—sbudowe tego
samego materjatu w stanie przegrzanym. Jasnem jest, iz
budowa grubokrystalistyczna wptywa niekorzystnie na
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wiasnosci wytrzymatosciowe metalu. Czesto przegrza-
nie powoduje zmiany chemiczne w skladzie metalu,
tak ze metal taki staje bezwartosciowy. Aby unikngé

Rys. 3.

przegrzania nalezy spawac palnikiem o wasciwej mocy,
oraz mozliwie szybko. Blachy od 3 mm grubosci win-
ny by¢ ukosowane.

Nr. 22.

W jaki sposéb wykonaé¢ wanne otwarta z blachy
1'ls mm grubosci, o wymiarach 15 X 05 X 05 m.
Wanna u géry powinna by¢é wzmocniona kagtownikiem.
Za wskazanie sposobu, przy ktérym powstate odksztat-
cenia wanny beda minimalne, przeznaczamy nagrode
w postaci Zeszytu | tomu 111 ,Podrecznika Spawania
i Ciecia Metali", Dr. A. Sznerra i inz. Z. Dobrowol-
skiego.

Zagadnienie z praktyki

NAIJNOWSZE WYDAWNICTWA

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia

Metali w Polsce.

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski:
PodreczniK Spawania i Cigcia Metali. Tom 111, Zeszyt |.
Zastosowanie Spawania w kotlarstw ie, ogrzewnictwie
i kanalizacji. 241 stron, 175 rys. Cena 5 zt. 50 gr.

S. Bryta: Objasnienia do .Przepiséw projeKto-
wania i wyKonywania stal. KonstruHcyj spawanych
w budownictwie” (tacznie z tekstem przepiséw)
52 stron, 29 rys. Cena 2 zt. 50 gr.

Int. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie Metali zapo-
mocg Tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 2 zi. 50 gr.

Ini. Piotr Tulacz: Atlas KonstruHcyj Spawanych.
Czes$¢ 1, Spawanie Autogeniczne. 51 stron. 111 tablic.
Cena 20 zi.

Lutospawanie—najnowsza metoda tgczenia mo-
tali zapomoca ptomionia acetylenowego. 73 stron,
60 rysunkéw. Cena 2 zt. 50 gr.

Tablice p. t: Bezpieczenstwo i
wacza. Cenu 1 zi.

Hygjenu Spa-



Nr. 7

K R ONI KA

Udziat cztonkéw n. Stowarzyszenia w po-
kazie na VIIl Zjezdzie I.M.P. w Katowicach.

W pokazie wytworni nalezacych do n. Stowarzy-
szenia wzielty udziat wytwérnie Sp. Akc. Perun, Huta
Pokdj i Huta Batorego.

Huta Batorego wystawita duzg ilos¢ kutych
w formach suréwek do samochodéw i motocykli, kwa-
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tlenu i acetylenu, wytwornice, druty réznych gatun-
kéw do spawania i lutospawania stali, miedzi i mo-
sigdzu, glinu i t, p., elektrody do spawania tukowego
oraz aparaty tlenowe ratownicze i lecznicze i t. p.
Fotografje stoiska widzimy na rys. 3 i 4.

Stowarzyszenie nasze réwniez wystawito
wszystkie swoje wydawnictwo w stoisku Sp. Akc.
»Perun*“. Stét z wydawnictwami widoczny jest na rys.
4 na prawo.

Procz wystawy sprzetu spawalniczego w ostatnim
dniu Zjazdu odbyt sie pokaz praktyczny spawania.

mdorttf

Rys. 1i 2
Tablice drutéw do spaw. acet. i elektrod wyrobu Huty Pokoj wraz z probkami spawania, wystawione na Pokazie
w Katowicach.

soodporne rury be” szwu i naczynie kuchenne ze stali

kwasoodpornej.
Huta Pokdj

frezy i noze ze stali

wystawita narzedzia gornicze
szybkotnacej oraz druty do spa-

Rys. 3.
Tablice na Pokazie w Katowicach, ilustrujgce produk-
cje Tow. Akc. Perun w dziale spawania.

wanla acetylenowego i elektrycznego. Wyroby te wi-
dzimy zestawione na rys. 1i 2

S p. Akc. ,,Perun"”
do spawania acetylenowego i elektrycznego a wiec

palniki do spawania i ciecia, zawory redukcyjne do

Sp. Akc. Perun zademonstrowata spawanie ace-
tylenowe z wytworn cy, ciecie oraz spawanie tukiem
elektrycznym. Wszystkie czesci demonstrowanych in-
stalacji wyrabia Sp. Akc. ,,Perun®“. Na szczegélng uwa-

Rys. 4.

Stoisko Tow. Akc. Perun na Pokazie w Katowicach.
Na prawo stét z wydawnictwami naszego Stowa-
rzyszenia.

ge zastugiwat transformator ,Pertrans®, ostatnio wy-
puszczony na rynek przez Sp. Akc. ,Perun®. Huta Po-

wystawita wszelki sprkéf zademonstrowata swoje elektrody i druty do spa-

wania. Pokazy te wzbudzity szerokie zainteresowanie
wséréd uczestnikéw Zjazdu.
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27 Kurs Spawania w Warszawie.

W czasie od 18 czerwca do 13 lipca b. r. odbyt
sie 27 kurs spawania i ciecia metali w Warszawie
przy udziale 29 uczni.

Uczestnicy 27 kursu spawania w Warszawie.

W da. 13 lipca odbyt sie egzamin przed Komisja
ztozong z pp. Z. Rudzkiego, Dyrektora Instytutu Rze-
mieslniczo - Przemystowego przy Muzeum Przemystu
i Rolnictwa w Warszawie, dr. A. Sznerra, prezesa Sto-
warzyszenia, inz. J. Biernackiego kierownika kursu
i inz. J. Habera z f. Perun. Egzamin z wynikiem po-
mys$inym zdato 28 uczni. Grupe uczestnikow z p. inz.
Biernackim na czele przedstawia zdjecie obok.

PRZEGLAD PRASY

Spawane Kotty do centralnego ogrzewania. Opi-
sany typ kotta skltada sie z dwéch skrzyn wstawio-
nych jedna w drugg i potagczonych ze sobg. Prety ru-
sztu sa o przekroju tréjkatnym i spawane pod katem
zewnetrznym palnikiem acetylenowym; podwdjne Scia-
ny kazdej skrzyni o grubosci 40 mm sg potaczone ze
sobg zapomocg nitéw i rozpérek spawanych; potacze-
nie innych czesSci wykonuje sie przewaznie przez
sczepianie tukiem i spawanie palnikiem. Autogene
Metallbearbeitung, 15 styczen 1934 r.

Zastosowanie wyKreséw dla HalKulacji spawa-
nia. Podano wyjasnienie w jaki sposéb sporzadzono
wykresy, ktére pozwala okresli¢ czas spawania palni-
kiem odgatezien rurowych do jednego metra $rednicy
na przewodach o $rednicy od 300— 1200 mm pod ka-
tem dowolnym. Autogene Metallbearbeitung, 1luty 1934.

Naprawa mostu zapomocag spawania. Most ten
otwarty, o jezdni dolnej, posiada 8 belek petnych
i spoczywa na stupach metalowych. Belki te byty sil-
nie przerdzewiate. W celu wzmocnienia mostu stoso-
wano w szerokiej mierze spawanie. The Welding Indu-
strie, marzec 1934.

ZbiorniKi spawane na cisnienie dla przemystu
naftowego. Kilka fotografij jest podanych i komento-
wanych; zbiornik cylindryczny na benzyne o S$rednicy
1 m 80 i wysokosci 16 m; zbiornik o przekroju owal-
nym o wysokosci ok. 3 m, wykonany catkowicie ze
stali nierdzewiejgcej. The Welder, marzec 1934.

Przepisy polsKie wyKonywania KonstruKcji me-
talowych spawanych. Podano wyjatki z powyzszych
przepiséw bez komentarzy. Revue de la Soudure Auto-
gene, maj 1934.

1934

Kurs praKtyczny spawania w Instytucie spawa-
nia w Duisburgu. Kursy te sg przeznaczone dla inzy-
nier6w majacych za soba teoretyczne wiadomosci
0 spawaniu. Kurs trwa 6 miesiecy, z tego 3 miesigce
w roznych fabrykach. Autogene Metallbearbeitung, 11
marzec 1934.

Hartowanie zebéw K&t zebatych. Opis metody
ktéra przypomina metode Shortera. Kolo zebate jest
zanurzone po piaste w wodzie. Palnik umieszczony na
brzegu zbiornika przesuwa sie poziomo z szybkoscig
10—12 cm na min.; woda do hartowania wyptywa z ru-
ry umieszczonej tuz za palnikiem. Inne rury chiodza
sgsiadujgce zeby. Der Autogenschweisser, murzecl934.

Dziatalnos¢ Instytutu Spraw Spotecznych.

Instytut Spraw Spotecznych, powstaty jako fun-
dacja Zaktadéw Ubezpieczenia, rozwija poza pracami
badawczemi i naukowemi z zakresu zagadnien spotecz-
nych w Polsce, statg akcje w dziedzinie bezpieczen-
stwa i higjeny pracy.

Akcja zapobiegania wypadkom ma ogromne zna-
czenie gospodarcze i spoteczne. Dotychczas w spote-
czenstwie istniato przeswiadczenie, ze wypadki przy
pracy, to zrzadzenie losu, Zze sg one nieodigczonem
zjawiskiem pracy w przemys$le. Ostatnie badania ws -
kazaty, ze 75782$% wypadkéw sa spowodowane w pew-
nej mierze przez samego cztowieka, a tylko 15— 20$
przypada na tak zwane wypadki ,losowe". A jednak,
w samej Polsce, ofiarami wypadkéw pada rocznie 1000
zabitych i 16 tysiecy ciezko rannych i 75 tysiecy lzej
uszkodzonych. Straty gospodarcze, spowodowane temi
wypadkami dochodzg do 250 miljonéw ztotych.

Ogromne znaczenie bezpieczenstwa i higjeny
pracy, walka z lekkomys$lnem marnotrawieniem zycia
ludzkiego i pieniedzy publicznych, znalazty juz na Za-
chodzie peitne zrozumienie. W Stanach Zjednoczony cli
zagadnienie bezpieczenistwa pracy jest przedmiotem
badan juz od 20 lat. W Chicago istnieje od r. 1912
National Safety Council (Narodowa Rada Bezpieczen-
stwa), ktéra prowadzi akcje w dwoéch zasadniczych
kierunkach: bezpieczenstwo i zdrowie w przemysle
oraz bezpieczenstwo publiczne. Wtiadza N. S. C. jest
wytacznie moralna, a jednak uznawana bez sprzeciwu.
Dla okres$lenia w przyblizeniu skali propagandowej
akcji N. S. C. wspomnimy tylko, ze wydaje ona rocz-
nie 3 miljoDy egzemplarzy plakatéw w 756 odmianach.
400 tysiecy kalendarzy, 2 miljony 500 tysiecy wkiadek
do kopert ptatniczych dla robotnikéw (wktadki te za-
zawierajg krotkie przepisy i hasta bezbieczenstwa dla
danej gatezi przemystu) i t. p.

W Austrji najwieksza instytucja spoteczna —
Oesterreichische Zentrallstelle fiir Unfallverhtitung —
jest poswiecona wylacznie propagandzie bezpieczen-
stwa, uprawianej we wszelkich mozliwych postaciach.

W Czechostowacji ,,Masarykova Akademja Pra-
cy" w Pradze Czeskiej powotata specjalng komisje do
ustalenia szkéd gospodarczych, wyrzadzonych przez
wypadki przy pracy. Poprowadzono szeroka akcje or-
ganizacyjno-propagandowsg, ktérej wynikiem byto
stworzenie przy ,Masarykowej Akademji® specjalnego
komitetu przeciwwypadkowego. Ogélnopanstwowy ty-
dzieh przeciwwypadkowy zaznajomit z postulatami ko-
mitetu cale spoteczenstwo.

Jedyna tego rodzaju instytucja na terenie Polski,
Instytut Spraw Spotecznych, prowadzi planowa akcje
w kierunku zainteresowania szerokich warstw spote-
czenstwa ideg bezpieczenstwa higjeny ipracy. Instytut
Spraw Spotecznych wspélpracuje z organizacjami ro-
botniczemi i przemystowemi, z Inspekcjg pracy i In-
spekcjg Gorniczg, celem wprowadzenia nowych metod
pracy, ulepszenia warunkéw i stworzenia peinego bez-
pieczenstwa pracy dla robotnika. (doh. nast.)
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