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Rzut oka na 8-lefniq dziatalnos¢ Stowarzyszenia

dla Rozwoju Spawania

Kiedy przed osSmiu laty powstato nasze Sto-
warzyszenie, juz w poczatkowym okresie swe-
go istnienia, ustanowito w Statucie, jako gtowny
swoj cel: wszechstronny rozwdj wszelkich me-
tod spawania i ciecia metali w Polsce.

Inicjatywa zatozenia Stowarzyszenia wyszia
z kot polskiego przemystu acetylenowego i tle-
nowego, ktéry do dzi§ stanowi gtowny trzon
w gronie naszych cztonkéw subwencjonujacych
Stowarzyszenie. Podowczas istniaty juz podo-
bne organizacje w krajach zachodnich; posiadaty
one kilkunastoletnie tradycje swej pracy, Sto-
warzyszenie nasze moglo wiec oprzeé sie po-
niekad na gotowych wzorach. Charakterystycz-
nym dla owych czaséw byt podziat przemystu
na grupy, zainteresowane badz to wylacznie
w spawaniu acetylenowem, badZ tez wylgcznie
w spawaniu elektrycznem. Miedzy grupami te-

mi dochodzito do ostrej konkurencji, przyczem
spawanie  elektryczne przejawiato  wiekszg
bojowos$é, przechodzac witasnie najsilniejszg

faze swego rozwoju, jednak majac jeszcze wiele
do nadrobienia dla zréwnania swych szans ze
spawaniem acetylenowem. W tych warunkach,
przy ostrej walce konkurencyjnej grup przemy-
stowych, zarysowaly sie trzy r6zne Kierunki
pracy stowarzyszen spawalniczych wzgl. zwigz-
kéw przemystowych. Pierwszym kierunkiem —
ktory najdobitniej uwydatnia sie w panstwie
austrjackiem—jest wzajemne wrogie ustosunko-
wanie sie Zwigzku Acetylenowego do podob-
nej organizacji przemystu elektrycznego; prze-
ciwny kierunek mozna natomiast obserwowacd
we Francji, gdzie zawsze istniala pew-
na wspobtpraca obydwuch grup przemysto-
wych, a nawet przejawiata sie dagznos¢ do
zespolenia wysitkbw nad rozwojem spawa-
nia. Niejako posrednie stanowisko, wzajemnej
neutralnosci, reprezentowaty Niemcy.

Pragnatbym podkreslic w tem miejscu, ze
podoéwczas w Polsce nie istniat jeszcze rodzimy
przemyst elektrodowy i wszystkie materjaty oraz
urzadzenia do spawania elektrycznego przycho-
dzity z zagranicy. Choc¢by wiec przez wzglad
na te ostatnia okoliczno$¢ wydawato sie, ze
polskie Stowarzyszenie péjdzie po linji, ze tak
powiem, wylgcznie ,acetylenowej". Jednak juz
wtedy byto jasnem, ze —jak to jest w Austrji—
przyjecie tej linji ograniczytoby dziatalno$¢ Sto-
warzyszenia do roli akwizytora, skazujagc je na
ustawiczng walke stowng z grupg elektryczna,
ktéraby powsta¢ musiata, chocby wskutek pra-
wa reakcji, a walka taka, oprécz obustronnego
wyczerpania sit, nie moze przynies¢ zadnych
nowych wartosci, siega sie w niej raczej do na-
ciggania faktow, jak do ich stwarzania. Rola
Stowarzyszenia—w naszym natomiast pojeciu—
to pionierska praca inzynierow nad udoskonala-
niem metod i materjatbw, nad redukowaniem
kosztow i nad szkoleniem personelu, to realny
wysitek metalurga i konstruktora nad usuwa-

i Ciecia Metali w Polsce

niem przeszkdéd i pokonywaniem trudnosci sto-
sowania spawania w réznych dziedzinach, — to
walka postepu techniki z jej bezwiladnoscig
i konserwatyzmem. Ta praca jest konieczna,
chocby z tego wzgledu, ze spawanie w pierw-
szym swym okresie bylo po wiekszej czesci
pozostawione bez opieki Swiata naukowo-tech-
nicznego, byto dziedzing, ktérg —poza nieliczny
mi wynalazcami —zajmowat sie najwyzej majster.
Wchodzito ono do fabryk niejako tylnemi drzwia-
mi i raczej omijato uprzedzenia, niz je zwal-
czato odpowiednio uzasadnionemi przestankami.

W kolebce spawalnictwa, t. j. we Francji,
po 25-latach pracy Centralnego Biura Spawania,
ocenia sig, ze spawanie stosuje sie zaledwie
w 2% obecnie istniejgcych mozliwosci, jakie
stwarzajg dla przemystu nowoczesne jego me-
tody. W tych warunkach bezwzgledna walka
konkurencyjna spawania acetylenowego i elek-
trycznego jest marnowaniem sit i srodkéw; mo-
ze ona jedynie emocjonowac¢ akwizycje, obli-
czong na korzys¢ dorazng i na krotki czas.

Dla powaznych, na dlugg mete obliczonych
grup przemystowych pokrewne metody spawa-
nia przedstawiajg cennych sprzymierzehcéw.
Jest jasne, ze dana metoda spawania tylko
wowczas moze zdoby¢ nowe pole zastosowania,
jezeli doréwna lub przewyzszy inng, konkuren-
cyjng metode pod wzgledem wiasnosci tech-
nicznych i ekonomicznych. Tylko drogg tak
pojetego wspoOtzawodnictwa pracy re-
alizuje sie rzeczywisty postep.

Prawdziwem szczeSciem dla nas byto, ze
w Stowarzyszeniu zwyciezyt ten ostatni poglad.
Jest to bezsprzecznie zastuga wieloletniego pre-
zesa Stow. p. Dr. A. Sznerra oraz Zarzadu
Stow. Ewolucja, jaka w ostatnich latach odby-
wa sie w przemysle, potwierdza bezapelacyjnie
stuszno$¢ tego pogladu. Wspomniane na wste-
pie zrdzniczkowanie przedsiebiorstw przemy-
stowych na acetylenowe i elektryczne zaciera
sie coraz wiecej. Wszystkie prawie wieksze
przedsiebiorstwa w panstwach zachodnich i nie-
ktore w Polsce, ktére przedtem byly wyitgcznie
acetylenowe, posiadajg dzi§ réwnorzedne dziaty
elektryczne. Musimy stwierdzi¢, ze dzieki te-
mu rozszerzyly one swoj zakres pracy i ze
dzi$ specjalnoscig tych przedsiebiorstw jest zna-
jomos¢ techniki spawalniczej, w jej podstawo-
wych procesach fizyko-chemicznych i metalur-
gicznych, Kktdére chociaz nie sa zawsze iden-
tyczne, sg do siebie tak zblizone, ze znajomos¢
ich podstaw pozwala na nalezytg ocene istnie-
jacych potrzeb w dostawach materjatéw i urzg-
dzen.

Poglad ten zwyciezyt réwniez w ostatnich
latach w kotach nowopowstajgcego przemystu
elektrodowego, ktory przed rokiem w znacznej
swej wiekszosci przystgpit do Stowarzyszenia,
dzieki czemu mogta powsta¢ w Stowarzyszeniu,



Nr. 5 — 1936

obok Sekcji Spawania Acetylenowego, réwniez
Sekcja Spawania Elektrycznego. Obydwie sek-
cje posiadaja samodzielno$¢ wystarczajaca dla
rozwiniecia wspotzawodnictwa pracy, z wyraz-
nem ograniczeniem prowadzenia walki konku-
rencyjnej nazewnatrz.

Wyjasnienia powyzsze wydawaly sie ko-
nieczne, przed przystgpieniem do omowienia
8-letniej dziatalnosci poszczegdlnych agend Sto-
warzyszenia. Wszystkie te agendy bowiem
zmierzajg do jednego celu giéwnego t. j. roz-
woju spawania i ciecia metali w Polsce.

Gtéwny ten cel, sformutowany w samych
poczatkach istnienia Stowarzyszenia, przyswie-
cat wszystkim naszem pracom, nawet w naj-
krytyczniejszych momentach. Nawet wobec da-
leko posunietej agresywnosci i usitowan dywer-
syjnych niektérych czynnikow, nie pozwolity
nam zboczy¢ z raz wytknietej drogi rozwojowe;j.
Po drodze tej kroczy¢ bedziemy stale i jestes-
my przekonani, ze w koricu przezwyciezymy
istniejace jeszcze w niektorych kolach uprze-
dzenia wzgl. nieuzasadnione zastrzezenia, co po-
zwoli nam wspolnemi sitami, tem skuteczniej
prowadzi¢ nasze prace w tej walce postepu
techniki z jej konserwatyzmem.

Statut Stowarzyszenia przewiduje, dla osig-
gniecia powyzszego celu, caly szereg Srodkow,
z ktérych na pierwszem miejscu nalezy wy-
mieni¢:

.Zaktadanie i popieranie fachowych szkot
i kurséw spawania oraz przyczynianie sie
do wprowadzenia nauki spawania do wszel-
kich szkot technicznych”.

W chwili powstania Stowarzyszenia nie byto
zadnej specjalnej organizacji, ktéraby mogta
czuwaé¢ nad wyszkoleniem w spawaniu rozmai-
temi metodami personelu robotniczego.

Jezeli nawet byly préby zorganizowania
kurséw spawania, to jednak pozytek ich byt
niewspotmiernie maty, w stosunku do wysitkéw,
wobec braku podrecznikéw, wyszkolonych in-
struktorow, materjatow, urzadzen potrzebnych
dla racjonalnego postawienia tej tak specjalnej
dziedziny profesjonalne;j.

Dopiero Stowarzyszenie przystgpito do tej
sprawy z zakreSlonym zgory na szeroka skale
programem, angazujgc staty personel wyspecja-
lizowany w tej dziedzinie, oraz gromadzac od-
powiednie urzadzenia i pomoce naukowe. Je-
dnem z najwazniejszych zagadnien byto usta-
lenie najwiasciwszego programu kurséw spa-
wania oraz metod szkolenia. Nie mozna
byto przenies¢ na grunt nasz doswiadczen sto-
warzyszen zagranicznych w tym kierunku, bez
odpowiednich adaptacyj do naszych warunkow.

Juz po pierwszych probach, Stowarzyszenie
zdotato jednak tak szczesliwie programy te i me-
tody nauki ustali¢, ze utrzymaly sie one w za-
sadniczej swej formie niezmienione dotychczas,
jedynie uzupetnia sie je w miare powstawania
nowych metod spawania. Dzigki temu mozna
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byto ujednostajni¢ wyszkolenie spawaczy na ca-
tym terenie Rzeczypospolitej Polskie;.

Oprécz normalnych kurséw spawania, prze-
znaczonych dla rzemie$lnikéw (przysztych spa-
waczy), istnialy jeszcze inne rodzaje kursow,
jak np. kursy dla inzynierow i technikow, kur-
sy dla konstruktoréw, oraz Kkursy teoretyczne,
ktorych programy sg roOwniez Scisle ustalone
i przestrzegane.

Poczny przyrést
absolventov.

Slatijstijka kursdv Spavanta.

Rys. 1.

Rys. 1 przedstawia nam statystyke kurséw
spawania. Jak ze statystyki tej wynika, w cig-
gu 8-letniej dziatalnosci Stowarzyszenie prowa-
dzito 162 kursy, a ilos¢ absolwentdéw osiggneta
cyfre 4337. Jest to cyfra, jak na nasze sto-
sunki, wcale pokaZna i $wiadczy o doniostosci
roli, jakg posiada praca Stowarzyszenia dla
przemystu metalowego.

Rok 1928 byt pierwszym rokiem dziatalno-
sci, w ktorym wysitki Stowarzyszenia szty prze-
dewszystkiem w kierunku organizacyjnym. Juz
w tym roku mozna byto jednak przeprowadzié
11 kurséw i wyszkoli¢ 372 absolwentow.

Nastepny rok 1929 jest juz rokiem petnej
dziatalnosci Stowarzyszenia. W okresie dobrej
konjunktury gospodarczej naptyw na kursy jest
bardzo liczny, $wiadczacy najlepiej o tem, jak
wielkg byla potrzeba istnienia tych kursow.
Stowarzyszenie przeprowadzito kursow 20 i wy-
szkolito 603 uczestnikow.

Od roku 1930 wstepujemy w okres kryzysu
gospodarczego. Mimo kryzysu ilo$¢ przepro-
wadzonych kurséw spawania oraz ilos¢ absol-
wentéw waha sie tylko nieznacznie.

Rok 1934 przynosi poprawe frekwenciji,
ostatni za$ rok dziatalnosci Stowarzyszenia 1935
daje najwiekszg liczbe absolwentéw, jakag Kie-
dykolwiek Stowarzyszenie osiggneto, t j. 659
przy 22 przeprowadzonych Kkursach spawania.

Na podkreslenie zastuguje fakt, ze naogé6t
absolwenci kurséw spawania znajdujg zajecie,
nawet o ile przed ukoriczeniem kursu byli bez
pracy, dzieki wiasnie znajomosci spawania, i nie-
ma na rynku pracy bezrobotnych spawaczy,
w ilosci, ktéra mogtaby $wiadczy¢ o bezrobo-
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ciu w spawalnictwie. Mozemy to stwierdzic¢
z wszelkg pewnoscig, poniewaz Stowarzyszenie
nasze prowadzi statg ewidencje absolwentéw
i bezptatny dziat posrednictwa pracy. W Kar-
totece naszej znajduje sie np. obecnie okoto 20
poszukujgcych pracy absolwentéw kurséw spa-
wania, dla ktérych zgtoszono w ostatnim czasie
10 zapotrzebowan.

Azeby zobrazowa¢, jak wielkiego wysitku
finansowego trzeba byto dla zrealizowania na-
szego programu kursowego, w ciggu 8-letniej
naszej dziatalnosci, przedstawie na rys. 2 staty-
styke finansowg Stowarzyszenia, ujetg w cy-
frach zaokraglonych do tysigca ztotych polskich.
Diagram ten przedstawia o0g6lng sume najwaz-
niejszych wpltywoéw Stowarzyszenia. W ogolnej
tej sumie wyszczegdélnione sg uzyskane corocz-
nie kwoty z optat kursowych, z publikacyj, cza-
sopisma oraz subwencyj cztonkOéw wspieraja-
cych i zatozycieli naszego Stowarzyszenia.

Rys. 2.

W pierwszym pelnym roku dziatalnosci na-
szego Stowarzyszenia, t. j. w roku 1929, widzimy,
ze wplyw z subwencyj wynosit Zt 66.000.

i rébwnatl sie wplywom z optat kursowych. Jest
to rok przedkryzysowy, w ktorym wyszkolono
603 uczestnikow kursu.

Z rokiem tym narzuca sie¢ poréwnanie w ro-
ku ostatnim naszej dziatalnosci, t. j. 1935. W ro-
ku tym, przy ogélnej sumie najwazniejszych
wplywow, ktore osiggnety w ciagu 8-letnigj
dziatalnosci cyfre zi 804.000, wplywy z opitat
kursowych daty w catosci 226.000.— zi, t. j.
rowno potowe wpltywdw osiggnietych w tym
okresie czasu z subwencyj, ktoére wynoszg
452.000 zt Przesuniecie, jakie tutaj widzimy,
motywuje sie przedewszystkiem znacznym ob-
nizeniem opfat kursowych w tym czasie, dla
przystosowania si¢ do coraz to trudniejszego
potozenia klasy pracownikéw przemystowych.

Ze statystyki tej wynika przedewszystkiem,
ze Stowarzyszenie nasze nie mogtoby prowa-
dzi¢ swej dziatalnoSci bez istnienia znacznych
stosunkowo subwencyj.

Poniewaz wszystkie inne agendy Stowarzy-
szenia, 0 ktorych jeszcze nadmienie, wigzg sie
scisle z pracg nad wyszkoleniem personelu, sg
to bowiem badZz to prace przygotowawcze tere-
nu, badZz tez prace teoretyczne i badawcze
wzgl. ich publikacje, mozemy w pierwszem
przyblizeniu przeliczy¢ powyzsze wplywy na
ilos¢ uczestnikdw, otrzymujgc w ten sposéb za
8-letni okres dziatalnosci Stowarzyszenia Sredni
koszt wyszkolenia jednego absolwenta kursu
w kwocie zt. 185. Z cyfry tej mozemy wnosic,
ze gospodarka naszego Stowarzyszenia jest—
w poréwnaniu z innemi krajami—bardzo oszcze-
dna, gdyz za podobne kursy w innych krajach,
same tylko optaty kursowe od jednego uczest-
nika wynosza wyzej wyliczong kwotg, mimo ze
stowarzyszenia te korzystajg ze znacznych sub-
wencyj swoich cztonkéw.

Mozemy réwniez przeliczy¢, w pierwszem
przyblizeniu, catkowity wplyw subwencyj na
ilos¢ absolwentéow, t. j. 452000:4337 = 105 zi.
Tej wysokosci siega wviec doptata Stowarzysze-
nia, z otrzymywanych subwencyj swoich czton-
kéw, do wyszkolenia kazdego absolwenta kur-
su. Daje to pewne pojecie o wartosci spotecz-
nej Stowarzyszenia, gdyz bezprzecznie zuzytko-
wanie swoich dochodéw na podniesienie pozio-
mu fachowego wyszkotenia personelu robotni-
czego jest jedng z najpiekniejszych form pra-
cy spotecznej. Prace w tym kierunku be-
dzie Stowarzyszenie kontynuowato réwniez
w przysztych latach.

Programem najblizszym sg wyzsze kursy spa-
wania oraz egzaminowanie spawaczy, ktore ma-
ja przyczyni¢ sie do unormowania stosunkéw
spawalniczego rynku pracy i stworzg dla prze-
mystu nowy moment pewnosci i zaufania do
rob6t spawalniczych.

Przed powstaniem Stowarzyszenia w zadnej
z wyzszych szkot technicznych w Polsce spa-
wanie nie bylo przedmiotem regularnej nauki.
Dzi$ stan ten zmienit sie znacznie na korzysé.
Pierwsza Politechnika Lwowska wprowadzita
w Polsce state, doroczne kursy spawania, ktore
odbywajg sie od 5-ciu lat. Nastepnie Akadem-
ja Gornicza w Krakowie wprowadzita, na Wy-
dziale Hutniczym, spawanie, jako przedmiot
nadobowigzkowy, przed 3-laty, Ostatnio row-
niez na Politechnice Warszawskiej rozpoczety
sie wyktady o spawaniu.

W okresie dzialalnosci Stowarzyszenia, spa-
wanie wprowadzone zostato réwniez do Sred-
nich szkot technicznych (Panstw. Szkota im.
Wawelberga i Rotwanda, Parnistw. Szkota Samo-
chodowa i Lotnicza etc.) oraz do szk6t zawo-
dowych nizszych.

Przechodzac do innych zadan Stowarzysze-
nia, pozwalam sobie zacytowa¢ ze Statutu, jako
Ssrodek skolei najwazniejszy, prowadzacy do za-
sadniczego celu Stowarzyszenia:

» Wydawanie fachowego czasopisma i prac
naukowo-technicznych z dziedziny spawania,
propagowanie tej dziedziny techniki w prasie,
urzadzanie odczytdw, wyk/adéw i wspotudziat
w fachowych zjazdach i wystawach”.
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Przed powstaniem Stowarzyszenia nie byto
w literaturze technicznej polskiej ani je-
dnego podrecznika o spawaniu, poswieconego
specjalnie temu przedmiotowi. W publikacjach
perjodycznych czasopism technicznych spotyka
sie bardzo rzadko artykulty z tej dziedziny.
Chociaz istniaty oryginalne prace naukowe, np.
.Badanie wytrzymatosci spawanych blach ko-
ttowych oraz potgczeh termitowych” prof. Fe-
szczenko-Czopiwskiego, to jednak stanowig one
wyjatkowe epizody w tym braku zainteresowa-
nia zagadnieniami spawalniczemi w literaturze
technicznej. Wobec nieistnienia zorganizowane-
go osrodka i braku #gcznosci z innemi zagadnie-
niami techniki spawalniczej, nie mogty one spot-
ka¢ sie z nalezytym oddZwigkiem.

Dopiero wydawanie przez Stowarzyszenie
specjalnego czasopisma, poswieconego tem spra-
wom, mogto zgrupowac rozstrzelone wysitki je-
dnostek, mogto stworzy¢ miedzy nimi pomosty,
zapewniajgce im pewng ciggto$¢ pracy, i odpo-
wiednie oddzialywania na kota spawalnicze.

Czasopismo nasze wydajemy od roku 1928,
bez przerwy. Rozchodzi sie ono w ilosci 700
do 1.000 egz. i grupuje dokota siebie najwybit-
niejsze sity fachowe; jest tym osrodkiem wy-
miany mysli, bez ktérego w dzisiejszych cza-
sach postep byitby niemozliwy. Materjat nagro-
madzony w formie artykuldéw, w ciggu tych
8 lat, przedstawia duzy dorobek naukowy we
wszystkich dziedzinach tak rozlegtego zastosowa-
nia spawania.

o wartosci
najlepiej zainteresowanie zagranicznej prasy,
ktéra niejednokrotnie przedrukowuje artykuty
ze ,Spawania i Ciecia Metali". Wymiana ar-
tykutdw jest o tyle utatwiona, ze Redakcja na-
sza dostarcza, na kazde zyczenie, ttumaczenia
oryginalnych artykutéw naszych, w jezyku fran-
cuskim lub niemieckim. Niektére z tych arty-
kutow byly umieszczone w prasie technicznej
catego Swiata, m. in. réwniez w jezyku japon-
skim. Dzieki czasopismu postepy polskiej tech-
niki spawalniczej spotykajg sie z uznaniem i z na-
lezytg oceng zagranica. W niektorych dziedzi-
nach przyznata nam zagranica stanowisko przo-
dujace.

Czasopismo od poczatku wychodzi pod re-
dakcjg p. inz. Zygmunta Dobrowolskiego, w kté-
rym ltaczy sie diugoletnia praktyka w spawal-
nictwie z duzem doswiadczeniem redakcyjnem.
W pracy redaktorskiej bierze zywy udziat sam
Prezes Stowarzyszenia, p. Dr. Alfred Sznerr.

Z wydawaniem czasopisma taczg sie ponie-
kad inne publikacje Stowarzyszenia. Pierwsze
podreczniki spawania drukowane byty w odcin-
kach naszego czasopisma. Dzi$ posiadamy do-
sy¢ znaczny dorobek w dziedzinie publikacyj.
Pierwsze nasze podreczniki dla spawaczy roze-
szty sie w ilosci ok. 5.000 egz. Najwazniejsze
z tych publikacy] wypada mi wymienié, w ko-
lejnosci  ukazywania sie na potkach ksiegar-
skich:
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Rok 1928 — ,Spawanie i Ciecie Metali” Inz, Piotra

Tutacza.
Rok 1928 — Rozpoczeto druk obszernego podreczni-

ka dla inzynieréw i technikéw p. n.
,Podrecznik Spawania i Ciecia Metali”
ktéry ukazat sie w nastepnych latach,
jako trzytomowe dzieto piéra Dr. Alfre-
da Sznerra, Prezesa naszego Stowarzy-
szenia.

Rok 1929 — Tom I. ,,Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali, przy pomocy ptomienia acetyle-

nowo-tlenowego. Materjaty i urzadze-
nia" — Dr. Alfreda Sznerra,

Rok 1930 — ,Podrecznik Spawacza” Inz. J. Biernac-
kiego i Inz. K. Nadolskiego.

Rok 1932 — ,Kurs spawania i cigcia metali w pyta-
niach i odpowiedziach”

Rok 1932 — Tom Il. ,,Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali, przy pomocy ptomienia acetyle-
nowo-tlenowego — Technika Spawa-
nia” — Dr. A, Sznerra i Inz, Z. Dobro-
wolskiego.

Rok 1933 — ,Atlas Konstrukcyj Spawanych" Cz. I
Spawanie Acetylenowe — Inz. Piotra
Tutacza.

Rok 1934 — Tom Ill. ,Podrecznik Spawania i Cie-
cia Metali, przy pomocy ptomienia ace-
tylenowo-tlenowego — Zeszyt | — Spa-
wanie w kotlarstwie, ogrzewnictwie i ka-
nalizacji — Dr, Alfreda Sznerra i Inz.
Z. Dobrowolskiego.

Rok 1934 — , Ciecie Metali zapomocg tlenu" — Inz.

Z. Dobrowolski.

Jako specjalng publikacje nalezatoby wy-
mieni¢ nowy film Stow. ,,O pracach spawalni-

naszego czasopisma $wiadczyfZych przy utrzymaniu nawierzchni kolejowych”,

ktorego kopje rozpowszechnione sg po catym
Swiecie. Oprocz tego caly szereg mniejszych
publikacyj wydano gtéwnie jako przedruki ogto-
szonych w naszem czasopiSmie serji artykutow
na specjalne tematy.

Zaiste, jest to duzy postep w poréwnaniu
z okresem poprzedzajgcym powstanie Stowa-
rzyszenia.

Oprocz tego Stowarzyszenie zorganizowato
caly szereg odczytéw, pokazéw filmowych, wy-
staw, demonstracyj i t. p., ktorych niesposdb
jest w niniejszym skrécie szczeg6towo wymienic.

Jako jeden z dalszych przedmiotow dziatal-
nosci Stowarzyszenia, nalezy wymieni¢ prace
doswiadczalne wzgl. badawcze z dziedziny no-
wych zastosowan spawania. Prace te przepro-
wadzalo Stowarzyszenie w bardzo trudnych wa-
runkach, poniewaz do ostatnich lat nie miato
moznosci przeprowadzania badan wytrzymato-
sciowych i metalograficznych we wiasnym za-
kresie i musiatlo korzysta¢ z goscinnosci innych
instytucy;.

Dopiero w ostatnim roku, dzieki specjalnem
subwencjom swoich cztonkéw, Stowarzyszenie
zakupito 40-tonnowg maszyne uniwersalng do
badan wytrzymatosciowych oraz potrzebne urza-
dzenia pomocnicze.

Mimo tych trudnych warunkéw, w niekto-
rych dziedzinach prace doswiadczalne Stowa-
rzyszenia daty bardzo dobrze wyniki. Prace te
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znane sg z publikacyj lat ostatnich. Wspomne
wiec jedynie, ze polskie metody naprawy krzy-
zownic kolejowych sg dzisiaj wzorem dla wszyst-
kich krajow Europy i polscy spawacze wpro-

wadzali metody te w panstwach sgsiednich.
M. in. na zaproszenie, pochodzgce z Rzeszy
Niemieckiej, polscy spawacze przeprowadzili

szereg prac prébnych na Niemieckich Kolejach
Panstwowych. ROwniez prace Stowarzyszenia
nad spawaniem zigcz szynowych stanowig dzi-
siaj rzeczywisty nasz sukces. Dla Miedzynaro-
dowego Kongresu Szynowego, jaki sie odbyt
w 1935 roku w Budapeszcie, przeprowadzity
Panstwowe Koleje Wegierskie prébne spawanie
toru, przyczem ze wszystkich systemdéw spawa-
nia szyn, system polski zostal uznany i zasto-
sowany, jako jeden z najlepszych. Dla studjo-
wania tego zagadnienia koleje austrjackie przy-
sytajg do nas delegacje, koleje totewskie dele-
guja do nas spawaczy dla wyszkolenia, etc.

Inng dziedzing pracy Stowarzyszenia jest
wspotpraca w Komisjach P. K. N., nad przepi-
sami i normami spawania. W ub. okresie, dzieki
tem pracom, zostaty unormowane stosunki pra-
wne w odniesieniu do wytwornic acetylenowych
i sktadow karbidowych. Obecnie sg w opraco-
waniu przepisy zastosowania spawania acetyle-
nowego i elektrycznego.

W okresie swej 8-letniej
warzyszenie nasze starato sie rowniez o utrzy-
manie statej wspoétpracy z wybitnymi pioniera-
mi spawalnictwa, jak prof. Stefan Bryla, prof.
Feszczenko-Czopiwski, prof. Lukasiewicz i inni,
ktérym spawalnictwo ma tyle do zawdzieczenia.

Pozwalam sobie wyrazi¢ nadzieje, ze wspot-
praca ta byta obustronnie pozadang i ze przy-
czynita sie w pewnej mierze do zrealizowania
osiagnietych wynikéw. Nie watpie, ze wspot-
praca ta rozwija¢ sie bedzie pomyslnie i w przy-
sztych latach dziatalnoSci naszego Stowarzy-
szenia.

dziatalnosci, Sto-

Coup d'oeil sur l'activite de la Societe pour le Deve-
loppement de la Soudure et du Decoupage des Metaux
en Pologne, au cours des 8 ans de son existence.

Cette Societe, fondee depuis 8 ans, a eu en vue —
conformement aux Statuts—Ile developpement de la Sou-
dure et du Decoupage des Metaux en Pologne,

Bien que l'initiative de sa fondation, revint aux mi-
lieux de 1'Industrie de IAcetylene et de I'Oxygene, son
activite na pas revetu la forme d'une concurrence a la
soudure electrique, mais au contraire on compte parmi ses
membres les representants de ces deux industries.

Aupres de la section pour la soudure autogene exis-
te egalement une section pour la soudure a I’arc.

Pour favoriser le developpement de la soudure, la
Societe a envisage la creation d'ecoles et de cours de
soudure, ainsi que l'introduction. dans les ecoles techni-
ques, de l'enseignement sur la soudure. Depuis sa fonda-
tion, elle a organist 162 cours de soudure, auxquels ont
pris part 4,337 eleves. L'annee 1935 accuse le nombre le
plus eleve de participants, soit pour 22 cours. une fré-
guentation de 659 personnes. Avant la fondation de la
Societe, aucune ecole technique en Pologne n’enseignait
la soudure. A I’'heure actuelle, cet enseignement est de-
venu une matiere faisant partie du programme de toutes
les ecoles supcrieures et de certaines ecoles techniques,

En ce qui concerne les autres points de son activity
pour le developpement de la soudure, la Soci¢té procede
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a l'edition d’une Revue qui, sans conteste, est le moyen
le plus sur pour arriver au but. Ce journal mensuel
~Spawanie i Ciecie Metali" parait regulierement depuis
1928. Il constitue une tribune serieuse ou les meilleurs
techniciens de notre pays peuvent exprimer leurs idees
sur ces problemes speciaux.

Le contenu de la Revue, depuis 8 annees, tant en
articles qu'en notices etc. offre aux lecteurs une source
riche en nouvelles techniques relatives aux differents
modes de l'application de la soudure.

En outre, on peut dire que les autres publications de
la Societe sont en quelque sorte rattachees a sa Revue
mensuelle, puisque le premier manuel sur la soudure y a
paru en fascicules.

L'activite de la Societe dans ce domaine
titres de differentes publications signalees
article.

En outre, il a ete organise diverses conferences, pro-
jections cinematographiques, expositions etc.

En ce qui concerne l'activite experimentale de la
Societe. l'auteur cite la methode polonaise du recharge-
ment des croisements des voies ferrees. laquelle a servi
de modele dans plusieurs pays d'Europe, de meme que
les essais d'application de la soudure autogene aux joints
de rails, reconnus comme I'un des meilleurs procedes,
lors du Congres du Rail en 1935, a Budapest.

ressort des
dans cet

Ueberblick der 8-jahrigen Tatigkeit des Vereins fiir die
Entwicklung des Schweissens und Schneidens in Polen.

Dem Vereine, welcher vor 8 Jahren gegriindet wur-
de, stand laut dem Statut als Hauptziel die Entwick lung
des Schweissens und Schneidens in Polen vor Augen.

Obgleich es die Kreise der Azetylen-und Sauerstoff-
Industriellen waren, welche Anregung zur Griindung des
Vereines gaben, trat seine Tatigkeit nicht auf den Weg
der Unterstutzung des Azetylen-Schweissens in seinem
Wetteifer mit dem elektrischen Schwcissen sondern ei-
nigte in den Reihen seiner Mitglieder Vertreter beider Art
Industrieen. Neben der Azetylenschweissektion ist im Vsr-
eine auch die Elektroschweissektion tatig.

Als Hauptmittel zur Forderung der Entwicklung des
Schweissens betrachtete der Verein die Griindung von

Schweisschulen und—Kursen ebenso wie die Bestrebung
den Schweissunterricht in technische Lehranstalten ein-
zufiihren. Seit seiner Griindung hat der Verein 162

Schweisskurse veranstaltet, an
Personen teilgenommen haben. Die grosste Anzahl von
Teilnehmern zeigten die Kurse im Jahre 1935, wo 22
Kurse von 659 Leuten besucht wurden, Vor dem Entsteh-
en des Vereines war das Schweissen in keiner polnischen
Lehranstalt als Unterrichtgegenstand eingefiihrt; heutzu-
tage ist das Schweissen in alien Hochschulen und eini-
gen technischen Mittelschulen als Gegenstand des Lehr-
programms festgestellt worden.

Was die iibrigen Aufgaben des Vereins anbetrifft,
wurde als nachstes Hilfsmittel, welches zweifellos zu dem
Hauptziele des Vereine fiihrt, die Vereinszeitschrift be-
trachtet. Die Monatsschrift ,Spawanie i Ciecie Metali-
erscheint regelmassig seit 1928 und sfellt eine wertvolle
Plattform fiir die Aussprache auf diesem Spezialgebiete
fur unsere besten Fachleute dar. Der Inhalt der Monats-
scgrift bietet den Lesern eine umfangreiche Quelle von
technischen Auskiinften in verschiedenen Gebieten der
Anwendung des Schweissens dar.

Mit der Monatsschrift sind einigermasscn auch die
iibrigen Veroffentlichungen des Vereines verbunden, da
das erste Schweisslehrbuch eben in der Vereinszeitschrift
in Abschnitten erschien. Die bisjetzige Tatigkeit des Ve-

denen im ganzen 4337

reins auf diesen Gebiete ist aus den im Artikel angege-
ben Titeln ersichtlich.
Der Verein hat ausserdem verschiedener Art Vorle-

sungen, Lichtbildervorfuhrungen,
veranstaltet.

Aus der Versuchstiitigkeit des Vereins fiihrt der Ver-
fasser die polnische Methode der Instandhaltung von
Eisenbahnkreuzstiicken an. welche in mehreren europai-
schen Landern als Muster angenommen wurde. und aus-
serdem die Versuche mit dem autogenen Schweissen von
Schienenstiissen, die wahrend der Schienentagung in Bu-
dapest, im 1935, als eine der besten anerkannt wurden.

Ausstellungen u. s. w,
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Dr. Inz. J. NEMESDY - NEMCSEK,

Krélewsko-Wegierskie Koleje Parnstwowe.
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Zagadnienie spawania ztqcz szynowych
i jednolitych warunkdéw ich préb

Obecne zywe zainteresowanie kwestjg spa-
wania szyn opiera sie na kilku waznycb przy-
czynach, ktére z roku na rok nabierajg coraz
to wiekszego znaczenia. Jednak prawdziwe za-
interesowanie obudzi sie¢ dopiero z tg chwilg,
kiedy zostanie stworzone i og6lnie uznane wtas-
ciwe ztacze, t zn. kiedy bedzie mozna wy-
kaza¢, ze konstrukcja zitgcza, wzgl. kilka roz-
nych konstrukcyj, odpowiada nietylko wymaga-
niom ekonomicznem, ale jest w stanie sprostaé
wszystkiem wymaganiom ruchu.

Czy mozna dowod taki przeprowadzi¢? Za-
gadnienie to nasuwa inne pytanie, a mianowicie:
jak powinno sie bada¢ konstrukcje spawanych
zigcz szynowych?

Musimy rozpatrzy¢ to z punktu widzenia
nabywcy, t. zn. fachowca kolejowego, ktory ma
oceni¢ ztacze, pod wzgledem wymagan techniki
nawierzchniowej. Fachowiec kolejowy jest kup-
cem bardzo ostroznym; musi sie on sam prze-
kona¢ o dobroci towaru. Jedynie przy rzeczach
oddawna wyprobowanych oraz szeroko rozpo-
wszechnionych, rezygnuje on ze specjalnych
préb wstepnych.

Proby wstepne majg na celu nietylko zba-
danie samej nowosci technicznej, lecz majg row-
niez sprawdzi¢ wiasne $rodki pomocnicze, Kkto-
rych nowos$¢ ta wymaga, a wiec np. przydatnosc
sit roboczych, jak rowniez warunki lokalne, jak
np. klimat, rodzaj i gesto$¢ ruchu, a nawet
ewent. ustawy, przepisy, zwyczaje regjonalne itp.

Mozna sobie przeciez wyobrazi¢, ze jakis$
styk tubkowy, albo zlgcze spawane, zachowuje
sie bardzo dobrze w torze o podkiadzie z szu-
tru, gdy tymczasem na zwyczajnym podkiadzie
zwirowym bedzie zawodzic.

Wiasnie préby wstepne moga jedynie stwo-
rzy¢ pewne zabezpieczenie przed przypadko-
wemi niespodziankami, z ktéremi zawsze czyn-
niki odpowiedzialne muszg sie liczy¢. Oczywiscie
istnieje wielka roznica miedzy probnem zasto-
sowaniem nowosci technicznej, ktéra gdzieindziej
zdotata sie juz utrzymaé, a pierwszg proba,
ktéra ma dopiero wykaza¢ przydatno$¢ wpro-
wadzonej nowosci.

Powazniejsze proby, przy donioslejszych ino-
wacjach, przeprowadza sie zazwyczaj prawie
rownoczesnie na kilku kolejach, gdyz w tem
stadjum poczatkowem dane uzyskane z préb
laboratoryjnych i nieliczne tylko doswiadczenia
ruchowe nie moga by¢ jeszcze uznane za wy-
starczajgce. Bardzo czesto bowiem zdarzatlo sie
juz, ze konstrukcje wzg, nowosci, z najtepszemi
zaswiadczeniami, renomowane, jako juz ,,wypro-
bowane", zawodzity nastepnie zupeinie w torze.

Innym powodem sceptycznej oceny wszyst-
kich préb laboratoryjnych byta niepewnos$¢ co
do wytycznych, jakiemi kierowano sie przy tych
prébach.

Stan ten nalezatoby jaknaj$pieszniej zmienié.
Dalszy ciag niniejszej pracy poswiecony jest
wiasnie usitowaniom, idgcym w tym kierunku,
oraz zawiera nowe propozycje pod tym wzgle-
dem.

Proby wstepne majg za cel rzeczywiste,
praktyczne zbadanie spawanych zlagcz w ten
spos6b, jak odbywa sie to przy stale przeta-
czajacych sie pociggach.

Jezeli probny odcinek przetrzymat petny rok,
t. j. jedno lato i jedng zime, tak zawsze kry-
tyczng dla nawierzchni, wraz z okresem desz-
czéw wiosennych — to mozna wtedy przystgpié
do préb na szersza skale.

Zwykle do préb tych przystepuje sie
dopiero po dwuch latach, przy ktérych zapo-
czatkowuje sige, w miare istniejgcych potrzeb,
pewnego rodzaju usystematyzowanie tych robot.

Jednak przy spawanych zigczach sprawa ta
nie przedstawia sie tak prosto. Nie znajdzie
sie napewno kolej, ktoraby dzisiaj jeden ze
sposobow spawania zaprowadzita na szerszag
skale, wzgl. przystgpita do usystematyzowania
tych prac, jedynie na podstawie dwuletnich préb
w torze. Przyczyny tej ostroznosci nalezy szu-
ka¢ w ztych doswiadczeniach, jakie w ostatnich
15 latach, a réwniez i w czasach przedwojen-
nych, zrobiono z rozlicznemi prébami i réznemi
ztgczami spawanemi. Te bezsprzecznie nieko-
rzystne doswiadczenia prowadzity stopniowo do
przekonania, ze istnieje tylko jedno potgczenie
spawane, odpowiednie dla gtdwnych linji, t. j.
ztgcze termitowe.

Przed Kkilku laty jeszcze czytaliSsmy o wy-
padku, ze bardzo zalecana konstrukcja zilgcza,
spawana tukiem elektrycznym, po dwuch latach
ruchu nagle zawiodta i popekane styki musiaty
by¢ zastgpione stykami termitowemi.

Inz. M. Reiterl) pisze: ,Jak dosSwiadczenie
wykazuje, wady tego sposobu (elektryczne spa-
wanie tukowe) wystepujg nie natychmiast, lecz
dopiero po dtuzszym okresie ruchu. Dopiero po
kilku latach nienagannego zachowania sig, wy-
stagpity te wady w najgrozniejszych rozmiarach”.

Jezeli wiec dzisiaj ukazuje sie¢ na rynku no-
wy spawany styk, o ktérym ogélnie twierdzi
sie, ze jest lepszy od wyzej wspomnianego sty-
ku elektrycznego — to mimowoli nasuwa sie
fachowcowi nawierzchniowemu nastepujgca mysl:

Przypus¢my, ze nowy styk jest rzeczywiscie
lepszy, przypusémy, ze jest lepszy o 100% co
jednak stanie sie po 4-ch latach? Kto ma po-
nosi¢ odpowiedzialnosé, jezeli spawane zi3-
cza zaczng epidemicznie pekaé i bedzie sie je
musiato wymieniac?

Mozna bardzo fatwo ocenié zlacze spawane
z punktu widzenia odpornosci statycznej i pew-

) Organ f. d. Fortschritte d. Eisenbahnwesens. 193C,

S. 398,
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nosci ruchu, jednak sedno zagadnienia lezy, jak
widzimy, w jego praktycznej wytrzymatosci na
zmeczenie.

Nie mamy dotad w nawierzchniach spoin
elektrycznych lub acetylenowych, ktéreby wy-
kazaty rzeczywistg wytrzymatos¢ na zmecze-
nie, w okresie Kkilku lat, nie mowigc juz
0 lat dziesigtkach! W tem wiasnie lezy przy-
czyna trudnosci wprowadzenia nowych sposo-
bow spawania na terenie nawierzchni kolejowe;.

Mimowoli nasuwa si¢ przytem pytanie: ,,Czy
takze przy spawaniu termitowem postepowano
tak ostroznie?" — Tak! Prof. Goldschmidt, wy-
nalazca termitu, musial, o ile chodzi o linje
gtéwne, zadowolni¢ sie idealnemi sukcesami swej
pionierskiej pracy.

Dla przykiadu wspomne tutaj, ze Wegierskie
Koleje, jako jedne z pierwszych, wyprébowaty
spawanie termitowe. W roku 1906 wybudowat
pierwsze styki Dr. Goldschmidt na linji Algyé
1 dopiero po trzech latach wykonano maty,
probny odcinek. Dalsze niewielkie odcinki wy-
konano w roku 1911 i 1912 i przypuszczalnie
sposéb ten bylby zastosowany na szerszg skale
dopiero w latach 1915 i 16, jednak, z powodu
wojny Swiatowej i kryzyséw powojennych, do-
piero w roku 1925 przyszto do jego szerszego
zastosowania, chociaz od roku 1906 nie wyka-
zat on zadnych wad.

Nalezatoby tu jeszcze nadmieni¢, ze przy
probach spawania termitowego, z samego nawet
poczatku, nie byto zadnych brakéw, gdy tym-
czasem historja spawania ztgcz szynowych tu-
kiem elektrycznym wzgl. acetylenem wykazuje
ciggte zawody.

Z powyzszego wynika, ze niestusznie posg-
dza sie zarzady kolejowe o to, jakoby tylko
w stosunku do nowych metod spawania zacho-
wywaly sie z tak przesadng ostroznoscia.

Dzisiaj jednak mozemy wyrazi¢ przekonanie
na zasadzie bardziej kompletnych préb labora-
toryjnych oraz pewnych doswiadczenn rucho-
wych, ze zar6wno spawanie ‘tukowe, jak tez
i spawanie acetylenowe, osiagneto w koncu swdj
cel i moze sie wykaza¢ odpowiedniemi kon-
strukcjami spawanych zigcz szynowych.

Réwniez Ill-ci Miedzynarodowy Kongres
Szynowy, jaki odbyt sie w Budapeszcie, we
wrzesniu 1935 roku, moégt przekonac sie o tem,
na podstawie referatow i pokazu probnych szla-
kow spawanych, przyczem najciekawsze dysku-
sje na tym Kongresie zwigzane byty z tg sprawa.

Rozwo6j metod badania materjatdw umozli-
wia nam obecnie zbadanie wytrzymatosci na
zmeczenie konstrukcji spawanego ziacza, dzieki
czemu wyzej wspomniane dtugie okresy préb
w torach mogg by¢ znacznie skrocone. Znajdu-
jemy sie zatem w warunkach, ktére mogg do-
prowadzi¢, w ciggu 2-ch do 3-ch lat, do takie-
go rozwoju spawania w zastosowaniu do zlgcz
szynowych, ze obok spawania termitowego, roz-
winie sie spawanie acetylenowe i elektryczne,
i to w jak najkorzystniejszej formie zaréwno
pod wzgledem technicznym, jak i ekonomicznym.

Trudne warunki finansowe kolei uniemozli-
wiajg do pewnego stopnia prace w tym okresie
prob, ale réowniez wiasnie ta okoliczno$¢ stwo-
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rzy w przysztosci przewage tego sposobu, ktory
z walki konkurencyjnej wyjdzie zwyciesko.

W dzisiejszych warunkach nie mozna sobie
pozwoli¢ nawymiane starouzytecznych szyn na no-
we. Mozna natomiast, przez zastosowanie spawania
tych szyn, ulepszy¢ o tyle tory, ze przetrzyma-
ja one jeszcze jednag ,,generacje" szynowa.

tatwo przewidzie¢ mozna, ze miedzy temi
trzema metodami spawania nastgpi ostra walka
konkurencyjna. Dlatego tez zaréwno dla kolei,
jak tez i dla stron rywalizujgcych jest rzecza
pierwszorzednej wagi:

1) Jasno okresli¢, czego wiasciwie zada sie
od spawanego ziacza. .

2) Jak wplywajg na powyzsze wymagania
specjalne okolicznosci (staby lub zbyt intensyw-
ny ruch, nacisk osiowy, szybkos¢ itp.).

Mozna sobie tatwo wyobrazié, ze stosuje sie
rownolegle kilka konstrukcyj spawanych zigcz,
przyczem np. na torach drugo- lub trzeciorzed-
nych bedzie odpowiadato nawet nieco mnigj
odporne, ale tansze zigcze.

Azeby ustali¢ najodpowiedniejszg konstruk-
cje, z jak najmniejszym naktadem pracy i kosz-
tow, potrzebne jest pozatem:

3) Miedzynarodowe ustalenie jednolitych
metod i sposobow badan zlgcz spawanych.

Tylko wtedy mozna bedzie przeprowadzic¢
poréwnanie miedzy konstrukcjami, wyprébowa-
nemi w innych krajach. Wtedy tez tylko od-
padng konstrukcje, ktore bez gtebszych powo-
déw korzystajg z lokalnego uprzywilejowania.

Dzisiaj panuje w tej dziedzinie jeszcze wiele
niejasnosci. Dla przykiadu podam, ze spotkatem
sie z dwiema prébami na zmeczenie, dwuch
roznych konstrukcyj. Préby te przeprowadzane
bylty w réznych warunkach. Wyniki pierwszej
proby wykazuja wyzszos¢ konstrukcji ,,A“ nad
konstrukcjg ,,B", natomiast wyniki drugiej pro-
by dopuszczajg ocene wprost przeciwna.

Przyjecie jednolitych warunkéw proéb bedzie
miato i te zalete, ze nie trzeba bedzie za kaz-
dym razem powtarza¢ teoretycznej pracy przy-
gotowawczej, co zaréwno w kotach spawalni-
czych, jak tez i kolejowych spotkatoby sie
z wielkim uznaniem.

W tej intencji przedstawili na wyzej wspom-
nianym Kongresie Szynowym w Budapeszcie
swoje propozycje pp. Tutacz i Golling, co spo-
tkato sie z bardzo zywym oddzZwiekiem zebrania.

Chciatbym w dalszym ciggu rozwing¢ krétko
wyzej wspomniane przezemnie trzy zasadni-
cze punkty widzenia, jezeli chodzi o wspobicze-
sng prace badawczg nad spawanemi zigczami,
jak réwniez chciatbym zaja¢ stanowisko w spra-
wie poszczegOlnych punktéw propozycji pp.
Tutacza i Gollinga.

W pierwszym rzedzie pozwalam sobie przy-
toczy¢, ten tak wazny dla dalszego rozwoju
spawania szyn, projekt pp. Tutacza i Gollinga2.

Kongres Szynowy przyjat jednogtosnie pro-
jekt powyzszy, w o0golnych zarysach. Jedynie

J) Projekt ten wydrukowany byt w specjalnym arty-
kule z I1ll-go Miedzynarodowego Kongresu Szynowego
w Budapeszcie, w czasopi$mie ,Spawanie i Ciecie Meta-
li" Nr. 12/1935. str. 210 p. t ,,Postepy w dziedzinie spa-
wania acetylenowego ztgcz szynowych".
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W sprawie proponowanego rozstepu podpér za-
lecono, ze wzgledu na ograniczone mozliwosci
zwiekszenia tego rozstepu, przy drogich pulsa-
torach, stosowa¢ rozstep 100 — 120 cm. Poza-
tem projekt ten przyjeto, jako podstawe, na
ktorej - wedilug stdw prof. Ros'a, ktéry prze-
wodniczyl Kongresowi ma sie ustali¢ do na-
stepnego Kongresu ostateczne rodzaje proéb.

Prof. Ro$ apelowat przytem, azeby w tym
czasie 0znaczono rzeczywiste naprezenia spa-
wanych zlgcz szynowych (statyczne, dynamicz-
ne, zmeczeniowe), na podstawie ktorych moz-
naby byto sformutowa¢ dla nich minimalne
wymagania.

Prof. Ro$ wyrazit nadzieje, ze nastepnym
krokiem, jaki mozna bedzie postawié¢ z okazji
najblizszego Kongresu Szynowego, ktory sie
odbedzie w Dusseldorfie w roku 1938, bedzie

przedyskutowanie warunkéw odbioru spawa-
nych stykéw.
Podajemy najpierw metody badan, jakie

mozna zastosowaé¢ przy spawanych stykach bliz-
szemu rozpatrzeniu.

A) Préba na rozerwanie.

Jezeli wyjdziemy z przepiséw odbioru szyn,
to zastosujemy réwniez dia szyn spawanych
probe rozrywajgcg dla materjatu gtéwki. Zasto-
sowanie tej proby chcielibySmy jednak bardzo
ograniczy¢ poniewaz, jak to pdzniej bedzie-
my widzieli, pozwala ona wprawdzie oceni¢
metalurgiczne wiasnosci materjatu, nie daje na-
tomiast podstaw do oceny samej konstrukcji.

Przy prébie tej sporzadzamy normalng prob-
ke z gtdwki szyny, w ten sposdéb na zimno wy-
robiong, ze spoina wzgl. materjat dodatkowy,
jak to ma miejsce np. przy kombinowanych
stykach termitowych, znajduje sie w S$rodku

préobki. Srednica prébki: 2 cm. Powinno sie
zrobi¢ conajmniej 4 proby, poniewaz — jak
doswiadczenie wykazuje — rozsiew wytrzyma-

tosci na rozerwanie w wypadku tym jest bar-
dzo znaczny i dopiero na podstawie wartosci
maksymalnej i minimalnej mozemy wyciagnaé
odpowiednie wnioski.

Przy stosowaniu réznych materjatéw dla je-
dnej spoiny gtowki, nalezy uwazaé, azeby $rod-
kowa czes¢ probki zawierata tylko jednolity
materjat.

Préba na rozerwanie pozwala okreslic:

1) ziarnisto$¢ ziomu,

2) ew. wiekszg lub mniejszg zawarto$¢ por
i szlaki,

3) prawdopodobne minimalng i maksymal-
ng, jak réwniez przecietng warto$¢ wytrzyma-
tosci na rozerwanie gtéwki szyny. Prawdopo-
dobnie minimalna i prawdopodobnie maksymalng
warto$¢ mozna wyznaczy¢ - w wypadku stoso-
wania 4-ch prob—przez 20°/0 zwiekszenie wzgl.
zmniejszenie otrzymanych przy tych prébach
najwyzszych i najnizszych wartosci. Mozna tez
uwzgledni¢ wyniki podobnie przeprowadzonych
innych seryj proéb.
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4) zbyt duzy rozsiew wartosci wytrzymatos-
ciowych rzuca pewien cien na badang kon-
strukcje,

5) otrzymane przy tej prébie wydtuzenie
oraz przewezenie, ktére stanowig miare pla-
stycznosci materjalu, moga réwniez posiadac
pewne znaczenie porownawcze,

6) Wytrzymato$¢ spoiwa winna wynosi¢ co-
najmniej 80°/0 wytrzymatosSci materjatu szyny.

Przy tych sposobach spawania, przy ktérych
mozna stwierdzi¢ znaczne strefy przejsciowe,
bytoby interesujace umiesci¢ w probce miejsce
spawane ekscentrycznie.

Takie préby na rozerwanie uwazamy jednak
za nieobowigzujgce i wytgcznie informacyjne;
stuzy¢ one moga jedynie dla lepszego poznania
wzgl. udoskonalenia spawanych ztgcz szynowych,
o ile odpowiadajg one skadinagd przepisanem
wymaganiom.

Btedne bytoby z préb na rozerwanie wnosié
o dobroci ztgcza. W kazdym razie wykryte ew.

pory i ziarna szlaki, zbyt duzy rozsiew wias-
nosci wytrzymatosciowych i silnie przegrzane
miejsca, usprawiedliwiajg pewne zastrzezenia.

(dok. nast.).

La soudure des joints de rails et les methodes uniformes
de leur controdle.

Le probleme de la soudure des joints ne prendra ve-
ritablement tout son interet que lorsqu'une construction
appropriee se sera developpee et aura ete generalement
adoptee, c'est-a-dire lorsqu'on sera en etat de prouver
que les joints soudes presentent toutes les qualites re-
quises non seulement au point de vue economigue mais
aussi a celui de I'exploitation.

Cette question est etroitement
comment en realite doit-on proceder
joints soudes?

L'auteur fournit a ce sujet des directives qui peuvent
etre determinantes dans cette question.

Enfin. apres un rapide historique du developpement
de la soudure alumino-thermique dans les chemins de
fer hongrois, il etudie le probleme ayant en vue l'unifi-
cation internationale des methodes de ce contréle et plus
loin et de fagon detaillee il expose les essais sur la trac-
tion. (a suivre).

liee a une seconde:
au controle des

Geschweisste Schienenstésse und deren einheitliche
Priifungsmethoden.

Das Problem des Schweissens von Schienenstossen
wird nur dann wirkliche Interesse erregen, wenn eine
entsprechende Konstruktion des Stosses ausgebildet und
allgemein anerkannt sein wird, dass heisst wenn man im
Stande sein wird zu beweisen, dass der Stoss nicht nur
okonomischen sondern auch alien Betriebsanforderungen
gewachsen ist.

Diese Frage ist aber engst mit einer anderen verbun-
den: wie eigentlich die geschweissten Schienenstésse zu
priifen sind?

Der Verfasser stellt Richtungslinien fest, welche bei
Schienenstossprufungen massgebend sein kdénnen.

Nach einer kurzen geschichtlichen Schilderung des
Verlaufes des Thermitschweissens auf den ungarischen

Eisenbahnen, wird die Frage der internationalen einheit-
lichen Priifungsmethoden besprochen und im weiteren
ausfiihrlicher die Ziehungspriifung erlautert.  (Schluss
folgt).
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Napawane Kkrzyzownice po uptywie trzechletniej

pracy w torze

Wstap

HT]

W czasopi$Smie ,Spawanie i Ciecie Metali
w Nr. 5, 1935, w artykule ,,O0dpornos¢ na zuzy-
cie krzyzownic napawanych w torze zapomocg
palnika acetylenowego", podatem wyniki badan
zachowania sie krzyzownic napawanych w cza-
sie kilkunastomiesiecznych obserwacji. Badania
te pozwolity nam woéwczas udoskonali¢ napa-
wanie krzyzownic pod wzgledem konstrukcyj-
nym, co zostalo szczeg6towo opisane w cyto-
wanym artykule. Wyznaczono réwniez wielkos$¢
zuzycia napawanych powierzchni, przy silnie
obcigzonych krzyzownicach; podano wowczas
jako cyfre przecietng zuzycia 0,1 mm na mil-
jon tonn brutto. Podajgc wtedy powyzsze wy-
niki, obiecatem ogtosi¢ wyniki dalszych badan,
co niniejszem uskuteczniam.

Wiasciwy sposob konstrukcyjny przy
napawaniu

W Dyrekcji P. K. P. Katowickiej w roku 1935
wykonaliSmy naprawe dalszych 473 krzyzownic,
napawajgc je w ten sposob, jak to opisatem
w poprzednim artykule, a wiec:

1) nie podnosiliSmy powierzchni tocznej
dzioba do pierwotnych konstrukcyjnych wymia-
réw, pozostawiajac ja 0 2— 3 mm nizej od po-
ziomu powierzchni tocznej szyny kolankowej,
oraz

2) przy napawaniu wytartych powierzchni
tocznych dzioba i szyny kolankowej uwzgled-
nialiSmy normalne zuzycie szyn.

W poprzednim artykule podatem doktadne
uzasadnienie takiego postepowania, tutaj po-
wtbrze pokrotce, ze ustalenie powierzchni dzio-
ba 02—3 mm nizej od poziomu szyny kolanko-

Czas Zuzyc
Krzyzow- wprt?)cr)z/e
Stacja nica -
N po na- Dzi6b
prawie mm
mies.
Rojca skrzyz. 29 4
M 29 4
Naklo . . . . 4 29 12
6 29 3
Rodziankéow . 206 29 3
Brzeziny . skrzyz. 30 4.5
" 30 3
Chorzéw . . . 24 31 4
U 64 31 7
. 28ab 31 4
28cd 31 12
1] 32ab 31 3
n 33ab 31 5
1 33 podr 31 1
48 31 4

wej ma na celu uwzglednienie skosu istniejgcego
na obreczach kot, przez co od poczatku po na-
prawie istnieje juz wspobipraca szyny bocznej
i dzioba, jak rowniez unika sie uderzenia kot
przy spadku z dzioba na kolankowg szyne, lub
odwrotnie kucia dzioba przy przejsciu kola
z kolankowej szyny na dziéb, a to w zaleznos-
ci od kierunku przebiegu wagonow.

Przez podniesienie za$ powierzchni tocznej
szyn do poziomu szyny zuzytej normalnie poza
skrzyzowaniem unika sie tworzenia niepotrzeb-
nych garbéw przy przejsciu z wyzej natozonych
warstw — zarowno dziobdw, jak szyn kolanko-
wych — do szyn, ktére maja pewne ogdlne
zuzycie.

Za tem, ze takie wiasnie postepowanie jest ce-
lowe, przemawiajg zdobyte od tego czasu nowe
doswiadczenia. W roku 1934 i 1935 wykonano
w ten sposéb blisko juz 1000 szt. krzyzownic,
cze$¢ z nich pracuje w torze juz 112 roku,
reszta 6 miesiecy i tylko w trzech wypadkach
trzeba bylto przeprowadzi¢ niewielkie poprawki.

Odpowiednie przekuwanie

Usterki te polegaty na wadliwem napawa-
niu, a wiasciwie na ztem przekuciu w tempera-
turze juz za niskiej, co jest szkodliwe.

Dlatego tez nie nalezy lekcewazyé naszych
statych wskazan, ze przekucie jest celowe i mo-
ze poprawi¢ jakos¢ nadiozonej warstwy, o ile
odbywa sie w temperaturze jasno-czerwonego
zaru, a w przeciwnym razie moze by¢ nawet
szkodliwe, szczegdlnie w wypadku stosowania
drutéw ze stali stopowych, o wyzszych wilasnos-
ciach wytrzymatoSciowych, jak to miejsce u nas
przy stosowaniu drutu , Tor".

Srednie zuzycie na

e Przebieg 1 miljon tonn
za czas
pracy Uwagi
kol. miljon dzioba  kolanka
mm tonn mm mm
5 58 0,07 0.09 tor gtéwny
8 58 0,07 0.14
8 58 0.21 0.14 L
6 29 0,11 0,21
7,5 58 0,05 0,13 o
4,5 60 0,07 0.07
4 60 0,05 0,07 1
5 31 0,13 0,16 *
6 62 0,11 0,11 m
1,5 — — — tor boczny, jed-
7 — — — nakze o bardzo
2 — — — wielkim  ruchu
3 — — pocztowym.
2 J— J—
5 _
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Naktadana warstwa, przekuta w nieodpowied-
niej temperaturze, ulega niejednokrotnie czescio-
wemu wykruszaniu. Cierpi na tem nietylko dane
miejsce, ale i naprzeciw potozona druga szyna,
bo nastepuje przerwanie wspobtpracy 2 szyn,
uderzenia kot i niewspoétmierne zuzycie takze
naprzeciwlegtej szyny.

Normalne zuzycie

Jezeli chodzi o trwato$¢ napawanych krzy-
zownic na zuzycie, to w poprzednim artykule
doszedtem do wyniku, ze S$rednie zuzycie nad-
tozonych warstw na 1 miljon tonn przebiegu
wynosi ok. 0,1 mm. Obliczenie to przeprowa-
dzitem przy 15 krzyzownicach, ktore wykazaty
najwieksze zuzycie, poniewaz pracujg w najsilniej
obcigzonych torach na trasie G. Slgsk - Gdynia.

Obecnie, po uptywie 13 miesiecznej pracy
tych samych krzyzownic, przeprowadzitem dal-
sze pomiary zuzycia, zestawione w tabeli po-
danej na str. 86.

Jak wida¢ z tabeli, krzyzownica Nr. 4 na
stacji Nakto i Nr 28cd w Chorzowie wykazujg
zuzycie dzioba 12 mm, a wiec dosy¢ duze.
W pierwszym wypadku kolanko wykazuje czes-
ciowe wykruszenie, co ujemnie wptywa na wspot-
prace z dziobem i dziéb przez to roéwniez cier-
pi. W drugim wypadku dziéb wykazuje i wy-
kruszenie i znaczne zuzycie, kolanko za$ odczuwa
to mniej, a to z powodu przebiegu w kierunku
pod ostrze dzioba. W obu tych wypadkach
wykonanie widocznie nie byto zgodne z in-
strukcja.

Jezeli abstrahowaé¢ od tych dwuch wypad-
kéw, Srednie zuzycie dzioba wynosi 0,66 :8 =
0,08 mm, a S$rednie zuzycie szyny bocznej
0.98:8 = 0,12 mm.

Mozna wiec przyjaé, ze Srednie zuzycie na
1 miljon tonn wynosi ok. 0,1 mm, zgodnie z po-
przednio przeprowadzonemi pomiarami.

Spawanie grubych blach

Przy pomocy palnika acetylenowego mozna
wykonaé z materjatdbw aluminjowych dowolnej
grubosci wszelkiego rodzaju przedmioty lub kon-
strukcje z zupetng gwarancja co do jakosci
spojen.

Azeby jednak stale otrzymywaé spoiny do-
bre i do tego w warunkach najodpo-
wiedniejszych pod wzgledem kosztéw, niezbed-
na jest jeszcze umiejetno$¢ w postepowaniu,
zwiaszcza przy materjale grubym.

Gdy tylko grubo$¢ blach dochodzi do 6 mm
lub je przekracza, wzrastajg trudnosci spawania
i, jesli spawacz nie zastosuje specjalnych metod
niezbednych przy spawaniu grubych blach alu-
minjowych, otrzymamy spoiny o wygladzie nie-
estetycznym, zbyt grube i czesto niedostatecz-
nie przetopione.
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Zaznaczam, ze pomiary zuzycia sg odczyty-
wane w punktach najwiekszego zuzycia. Naogot
wszystkie krzyzownice zachowuja sie b. dobrze,
cho¢ lezg 30 miesiecy w torze i najprawdopo-
dobniej drugie tyle beda jeszcze pracowaly.
Nie znaczy to bynajmniej, ze po uptywie tego
czasu bedag juz zupetnie niezdatne, gdyz po
starciu natozonej warstwy bedzie je mozna po-
wtérnie napawaé¢ na dalsze kilka lat. To sta-
nowi ogromna zalete tej metody i pozwala
z biegiem lat osigga¢ coraz to wieksze oszczed-
nosci w wydatkach na konserwacje toréw.

Resultats de 3 ans de service de coeuri de croisements
de rails recharges au chalumeau.

Comme suite a son article paru dans le Nr. 51935
de cette revue, l'ateur presente ses observations sur la
tenue des coeurs de croisements recharges au chalu-
meau. Le procede decrit dans 1l'article mentionne
ci-dessus s'est montre tres satisfaisant. En 1934 et 1935,
on a recharge 1,000 nouvelles pieces par le meme pro-
cede et on n’a constate qu'en 3 cas quelques petits de-
fauts a reparer.

Les mesures de 1l'usure effectuees sur les coeurs re-
charges travaillant depuis 3 ans montrent qu'en moyenne
l'usure s'eleve a 0,1 mm par million de tonnes de poids
brut des convois.

Autogen aufgetragene Kreuzstiicke nach 3-jahrigem
Dienste im Geleise.
Als Erganzigung zu dem Artikel, welcher im Hefte

Nr. 5-1935 unserer Monatschrift veroffentlicht wurde,
bringt der Verfasser weitere Ergebnisse seiner Beobach-
tungen liber den Dienst autogeaufgetragener Kreuzstiicke
im Geleise dar.

Das Verfahren, welches bei dem Auftragen angewen-
det wurde—es war im dem erwahnten Artikel ausfiihrlich
beschrieben — erwies sich als zweckmassig. In den Jah-
ren 1934 und 1935 wurden iiber 1000 weitere Kreuzstiicke
in derselben Art aufgeschweisst; ein gewisser Teil dersel-
ben ist seit 11); Jahren im Dienste, die iibrigenseit 6 Mo-
naten, und bis jetzt wurden nur 3 Falle festgestellt, wo
kleine Ausbesserungen notwendig waren.

Die Beobachtungen bei Kreuzstiicken, welche seit
1933 im Dienste sind, bestatigten, dass die durchschnit-
tliche Abnutzung ca 0,1 mm auf 1 Million Tonngewicht
?_eL Ziige betragt, wie es die angegebene Tabelle ersich-
icht.

aluminjowych

Otrzyma¢ wyniki dobre mozna tylko spawa-
jac w dwu warstwach, wtedy wykonane spoiny
sg waskie i wykazujg po drugiej stronie cigglty
tancuszek spoiwa, $wiadczgcy o nalezytem prze-
topieniu. Jak wiadomo, catkowite przetopienie
jest przy spawaniu aluminjum konieczne nietyl-
ko ze wzgledéw wytrzymatosciowych, lecz row-
niez i dlatego, azeby unikng¢ szkodliwego dzia-
tania S$rodkéw redukujacych, ktore, znajdujgc
sie  pomiedzy nieprzetopionemi krawedziami
czesci fgczonych, mogtyby spowodowaé korozje
potaczen nawet po dluzszym czasie po wyko-
naniu spoin.

Spoine dwuwarstwowg na aluminjum wyko-
nywa sie zapomocg palnika o wydajnosci 75
100 Itr acetylenu na milimetr grubosci, stosujgc
spoiwo z czystego aluminjum, o Srednicy réw-
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nej grubosci blachy. Krawedzie czesci tgczo-
nych nalezy zukosowa¢ na V, z katem rozwar-
cia 70 — 90°, i sczepi¢ w kilku punktach lub
tez utrzymywaé¢ w nalezytej odlegtosci, stosu-
jac odpowiednie przyrzady pomocnicze. Poczat-
kowo uktada sie w gtebi rowka dolng warstwe,
przetapiajagc dobrze brzegi, na dtugosci 20—30 cm,
nastepnie cofamy sie do punktu poczatkowego
i wykonywamy drugg warstwe, ktéra zapeinia
pozostatg gtebokos¢ rowka, dbajgc rownoczesnie
0 nalezyte zgrubienie spoiny.

W ciggu dalszym ukfadamy warstwe pierw-
szg (dolng) na takiej samej diugosci, co poprzed-
nio, i przedtuzamy w ten sposOb spoine bez
znaczniejszych strat ciepta i bez Zzadnych trud-
nosci.

Rys. 1. Blachy aluminjowe spawane w dwuch warstwach.

Rys. 1, przedstawiajgcy probke aluminjowg
spawang takim sposobem, uwidacznia kazda
z poszczegOlnych warstw i wykazuje prawidio-
we wykonanie spoiny.

Po ukoriczeniu spawania nalezy miejsca 13-
czone energicznie przemy¢é wodg i oczyscic¢
szczotkg, aby usunag¢ wszelkie S$lady proszku,
o szkodliwym wplywie ktérego moéwiliSmy juz
poprzednio. Potem spoiny przekuwa sie przy
pomocy miotka, azeby je wygtadzi¢, przytem
jednocze$nie polepsza sie S$cisto$¢ spoin i ich
wytrzymatos¢. Zbiornik, przedstawiony na rys. 2,
zostat wykonany jako spawany, przyczem spoi-
ny byly poddane przekuwaniu w spos6b wyzej
opisany.

W niektérych wypadkach jest konieczne,
azeby spoiny byty catkowicie jednorodne z me-
talem rodzimym; wtedy nalezy po pierwszem
przekuwaniu spoiny wyzarzy¢ czes¢ przekuwa-
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ng w temperaturze okoto 400°, nastepnie za$
przeku¢ na zimno nietylko samg spoine, lecz
i miejsca przylegte na szerokosci 5 — 6 cm
z kazdej strony. Je$li przedmiot jest wykona-
ny z aluminjum nieulepszanego termicznie, to
po takiem przekuwaniu zadnych innych operacji
z nim nie wykonywa sig¢, o ile jednak materjat
przedmiotu byt uprzednio obrabiany termicznie,
np. wyzarzany, to cze$¢ spawang, po przekuciu

Rys. 2, Zbiornik aluminjowy spawany w dwuch warstwach.

trzeba znowu wyzarzy¢. Jednorodnos$é mater-
jatu catego przedmiotu jest wtedy catkowita,
wytrzymato$¢ za$ i wydluzenie sg jednakowe
we wszystkich czes$ciach przedmiotu.

Jak wida¢ z powyzszego, spawanie acetyle-
nowe aluminjum jest pod wzgledem wynikéw
zupetnie pewne, o ile odpowiednie warunki
techniczne wykonania pracy sa przestrzegane.

(Soudure et Oxy-Coupage, Nr. 71. 1935 r.).
B. S.
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Sprawozdanie z dziatalhodci Stowarzyszenia

dla Rozwoju Spawania

Rok 1935 byt dla Stowarzyszenia okresem stabilizacji
i dalszego umocnienia jego podstaw rozwojowych.

Po okresie kryzysowym (w r. 1934) przeprowadzito
Stowarzyszenie zmiany organizacyjne, a przedewszystkiem
zmiany statutu i zwigzane z tem rozszerzenie ram orga-
nizacyjnych, a pozatem zdotatlo Stowarzyszenie uzyskaé
nowych cztonkéw wspierajgcych i zatozycieli. Z nowych
cztonkéw wspierajagcych mamy do zanotowania nastepu-
jace przedsiebiorstwa: Stocznia Gdanska, Panstwowe Za-
ktady Prochu i Materjatéw Kruszacych w Pionkach, Huta
»Ferrum"” w Bogucicach, Starachowickie Zaktady Gérni-
czo-Hutnicze w Warszawie. Zaktady Hohenlohego w Wet-
nowcu; réwniez pewng subwencje przyznaly Stowarzysze-
niu Panstwowe Zaktady Wodociggowe na Gérnym Slasku,

Dzieki zwiekszonem dochodom, mogto Stowarzysze-
nie, bez naruszenia koniecznych rezerw, powiekszy¢ swdj
personel. Dotyczy to specjalnie Oddziatu Katowickiego,
ktéry od stycznia 1935 roku przyjat na swoéj koszt utrzy-
manie statego instruktora spawania, ktéry od kilku lat
byt przydzielony przez ,Zaklady Elektro”. Od lipca 1935
roku pracuje réwniez w Stowarzyszeniu absolwent Aka-
demji Gorniczej (Wydziatu Hutniczego) w Krakowie, na
stanowisku asystenta.

Specjalne subwencje cztonkéw zatozycieli oraz czton-
kéw wspierajacych pozwolity Stowarzyszeniu w r. ub.
zrealizowa¢ pierwszy najwazniejszy krok w kierunku
stworzenia witasnego ,Laboratorjum Badawczego Mater-
jatow".

Stowarzyszenie rozporzgdza obecnie 40-tonnowa pre-
cyzyjna maszyng do préb materjatéw, skombinowang w ten
spos6b, ze mozna na niej wykonywaé: préby na rozerwa-
nie, $ciskanie, giecie, zaginanie, $cinanie oraz préby Bri-
nella. Koszt tej maszyny, w wysokosci 16.000,— ztotych,
zostat juz pokryty w przeszto 40°/0.

Azeby nalezycie doceni¢ doniosto$¢ tej inwestycji dla
przysztego rozwoju spawania, trzeba zda¢ sobie sprawe
z tego, ze przedewszystkiem state i gruntowne prace ba-
dawcze moga przynies¢ dalsze postepy. Nie mozna sie
spodziewaé, azeby prace te byly wykonane w innych la-
boratoriach, czy to zaktadéw naukowych, czy tez przemy-
stowych. Nawet w tych wypadkach, gdy prace te do-
tychczas dorywczo sie przeprowadzato, mozna byto skon-
statowaé pewien brak nastawienia spawalniczego, wsku-
tek czego wyniki, badz tez ocena tych wynikéw przepro-
wadzana byta pod innym katem widzenia, odpowiadaja-
cym spewnos$cig materjatom normalnych wyrobéw hutni-
czych, jednak nieodpowiednim dla spoin i potaczen spa-
wanych.

Jesteémy przekonani, ze stan ten zmieni si¢ w przy-
sztoéci na korzy$é, pod wpltywem prac, przeprowadzanych
przez nasze Stowarzyszenie, ktére beda spewnos$cig sta-
nowity coraz bardziej decydujacy czynnik dla przysztego
ustosunkowania si¢ S$wiata technicznego do problemoéw
spawalniczych.

Dzieki juz obecnie posiadanem urzadzeniom, pozwa-
lajacem na obrobke prébek oraz ich badania, stosownie
do istniejagcych przepiséw, Stowarzyszenie bedzie mogto
w najblizszym czasie przystagpi¢ przedewszystkiem do
egzaminowania spawaczy i do zorganizowania, oddawna
przygotowywanych, wyzszych kurséw spawania.

W ten spos6b osiggniemy réwniez pewnego rodzaju
unormowanie stosunkéw spawalniczego rynku pracy, ktéra
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stworzy dla przemystu nowy moment pewnosci i zaufania
do rob6t spawalniczych.

Mimo powyzszych inwestycyj, sytuacja Stowarzyszenia
ksztattuje sie pomysSlnie, jak to zreszta wykazuje sprawo-
zdanie rachunkowe.

Przechodzac do szczegdtowego omowienia poszcze-
gélnych agend Stowarzyszenia, wymienimy na pierwszem
miejscu prace Stowarzyszenia w dziale wyszkolenia spa-
waczy, ktérg prowadzimy od lat 8.

I- Szkolnictwo.

W okresie sprawozdawczym zaznaczyt sie, stosownie
do przewidywan, bardzo znaczny wzrost frekwencji, ktory
przedewszystkiem charakteryzuje sie wiekszg przecigtng
liczbg uczestnikéw na kursie.

A. Oddziat
kursy spawania:

Katowicki przeprowadzit nastepujace

a) w Katowicach: 7 kurséw spawania—absolwentéw 285

b) we Lwowie: 3, " » 76
" " 1 kurs na Politechnice 25
Razem 11 kurséw absolwentéw 386

B. Oddziat Warszawski
ce kursy spawania:

przeprowadzit nastepuja-

a) w Warszawie: 5 kurséw —absolwentéw 136

1 kurs teoretyczny— " 28

164

b) w Gdyni: 1 kurs spawania —absolwentéw 27
c) w Poznaniu: 1 o 10
2 kursy dla spawaczéw PKP 57

67

d) w Lodzi: 1 kurs spaw.elektr.—absolwentéw 15
Razem 11 kurséw absolwentéw 273

Ogotem przeprowadzono w roku 1935 — 22 kursy, na
ktérych wyszkolono 659 absolwentow.

Jest to cyfra najwyzsza ze wszystkich
z ktérych najlepiej przedstawiat sie rok 1929, przy 603
absolwentach. Rok 1929 byt jednak okresem pomys$lnej
konjunktury gospodarczej, a wielki naptyw kandydatéw
na kursy spawania spowodowany byt réwniez tem, ze
przemyst nie posiadal prawie zupeinie wyszkolonego per-
sonelu.

lat ubiegtych,

Jezeli wiec w roku sprawozdawczym cyfra uczestni-
kéw przewyzszyta cyfre z roku 1929. jest to znamiennem.
ze — nawet przy stabej konjunkturze gospodarczej —
spawanie stale sie rozwija i przemyst metalowy ma coraz
wiegksze zapotrzebowanie na spawaczy.

Mozemy z calg pewnoscig stwierdzi¢, ze kursy nasze
nie produkuja nowych rzesz wykwalifikowanych bezro-
botnych, poniewaz prowadzimy ewidencje wszystkich ab-
solwentéw kurséw spawania i nasz dziat bezptatnego po-
Srednictwa pracy posiada poszukujacych pracy zaledwie
20 absolwentéw a w ostatnich dniach otrzymat zapotrze-
bowanie na 10 spawaczy,

W pierwszym kwartale 1936 roku przeprowadzono
nastepujace kursy:
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A) Oddziat Katowicki,

a) w Katowicach: 1 kurs spawania — absol-

wentéw 48
1 kurs spawania na ukonczeniu,
uczniow 50 98

b) w Krakowie; 1 kurs spawania (V1) Absolwent. 40

c) w Dabrowie Goérniczej: 1 kurs spaw, 26

d) we Lwowie: 1 kurs na Politech. (V) ,, 22 88

Kursy specjalne.
1 kurs dla pracownikéw O.D. P, K.P. w Ka-
towicach (kurs przygotowawczy do spawania
nawierzchni kol.) 10
Razem 6 kurséw absolwentéw 196

B) Oddziat Warszawski:

a) w Warszawie: 2 kursy spawania—absolwentéw 75

b) w Lidzie: 1 kurs spawania » 32
Razem 3 kursy spawania absolwentéw 107
W czasie od 1 stycznia do 30 kwietnia 1936 r.
przeprowadzono ogétem 9 kurséw spawania, na
ktorych wyszkolono absolwentow 303

Jak widaé, roéwniez w biezacym roku, kursy zapo-
wiadajg sie silng frekwencja.

W toku sg przygotowania do wyzszych kurséw
wania i ciecia metali.

W Oddziale Warszawskim rozpoczat sie w miesigcu
marcu r. b. kurs spawania w Panstwowych Zaktadach
Inzynierji przy udziale ponad 30 stuchaczéw, w tej licz-
bie kilku inzynieréw Zaktadéw,

spa-

Pozatem trwajg rozpoczete w wiosennem pétroczu
wyktady teoretyczne i zajecia praktyczne kursu spawania
dla stuchaczéw 3 kursu Panstwowej Wyzszej Szkoty Bu-
dowy Maszyn i Elektrotechniki im, H. Wawelberga i S.
Rotwanda oraz dla stuchaczéw Panstw. Szkoty Technicz-
nej Lotniczej i Samochodowej. Kurs spawania w kazdej
z powyzszych szkét obejmuje 16 godzin wyktadoéw teore-
tycznych i 32 godz. zaje¢ praktycznych. Wyktady teo-
retyczne prowadzi p. inz, Z. Dobrowolski, a zajecia prak-
tyczne p. inz. B, Szupp. Zajecia praktyczne odbywajg sie
w specjalnie urzagdzanym warsztacie spawalniczym, w no-
wym gmachu warsztatow Szkoty im. H. Wawelberga i S.
Rotwanda, Dzieki istnieniu w tych warsztatach labora-
torjum wytrzymatosci materjaltdw mozna przeprowadzad
doswiadczenia nad wytrzymatoscia potaczen spawanych,

W toku réwniez jest 3-ci kurs teoretyczny p. t. ,Po-
step w spawalnictwie"”, zorganizowany wzorem lat ubie-
gtych przez Instytut Przemystowo-Rzemie$lniczy przy
Muzeum Przemystu i Rolnictwa w Warszawie. Program
kursu obejmuje 20 godzin wyktadéw i 4 godziny po-
kazéw.

Dalsze zamierzenia co do szkolnictwa idg w tym Kkie-
unku , azeby ze wzgledu na weciaz wzrastajaca ilos¢ kan-
dydatow urzadzaé¢ kursy spawania w Warszawie w odste-
pach najwyzej miesiecznych; pozatem przypuszczalnie uda
sie réwniez w roku biezagcym przeprowadzi¢ zorganizowa-
nie przez odpowiednie Izby Rzemie$lnicze normalnych kur-
séw spawania w Wilnie i w Baranowiczach, W ten sposo6b
spawalnictwo dotrze réwniez i do Wschodnich Kreséw Pol-
ski. na ktorych dotychczas kurséw spawania, z wyjatkiem
1-go kursu spawania w Lidzie, nie urzgdzano. Celem utrzy-
mania bytych stuchaczéw na poziomie, wydaje sie wskaza-
nem urzgdzaé¢ w miejscowosciach, gdzie poprzednio odby-
walty sie kursy normalne, co rok krétki kurs teoretyczny
»Postep w spawalnictwie", w rodzaju kurséw urzadzanych
pod tg samag nazwg w Warszawie.
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II. Odczyty i pokazy filmowe.

W roku sprawozdawczym wygtoszone zostaly naste-
pujace odczyty, potgczone w niektérych wypadkach z po-
kazami filmowemi:

1. Inz. Zygmunt Dobrowolski — Budapeszt, Kon-
gres Szynowy (z pok. film.).

2. Dyr. Fryderyk Golling — Sztokholm,

3. Dyr, Inz. Pobég-Krasnodebski — Katowice (Klub
»Rotary"),

4. Inz. Piotr Tutacz — Budapeszt,

5 . ” . — Lwow,

6. ., " . — Krakéw,

7., . ., — Poznan,

8 . " ., — Katowice,

9. P. Wucke, absolw. Szk. Goérn. Hut. — Dabrowa
Gérnicza.

Ponadto pokazy filmowe odbyty sie w Katowicach,
(poranek filmowy), Pszczynie, Dziedzicach, Krakowie.
Lwowie.

I1l. Porady, prace doswiadczalne
i posSrednictwo pracy.

Z wazniejszych porad, udzielonych przez Stowarzy-
szenie, wymieni¢ nalezy: pomoc udzielong przez Oddziat
Warszawski Stowarzyszenia Panstwowym Zaktadom Inzy-
nierji w Warszawie (Fabryka Samochodéw), przy organi-
zacji przez te Zaktady kursu spawania, gtownie elektrycz-
nego, ktory odbywa sie na terenie Zaktadéw, przy udziale
30 stuchaczow.

Dla firmy ,T. Albinski i S-ka" w Bedzinie zostaty
wykonane niektére obliczenia statyczne konstrukcji
szkieletowej budynku f-my E, Wedel przy ul. Putawskiej
w Warszawie.

Wazniejsze porady udzielone przez Oddziat Katowic-
ki: Hucie Srebra i Otowiu w Strzybnicy, Zjednoczonym
Fabrykom Zwigzkéw Azotowych w Chorzowie, Cukrowni
,Lubna i Szreniawa", Panstwowem Zaktadom Wodocia-
gowem na G. Slasku.

Niektére z tych porad wymagaly réwniez przepro-
wadzenia prac doswiadczalnych. M. in. Stowarzyszenie
w Katowicach przeprowadzito studja spawania rurocig-
gow dla Panstwowych Zaktadéw Wodociggowych na Goér-
nym Slasku. Studja te pozwolity zastosowaé spawanie
na szeroka skale przy budowie rozgatezien. Na powyz-
szy temat ogtosit p. inz, Zieba artykut w Nr. 2/36 n, cza-
sopisma.— Spawanie rurociggéw bedzie w dalszym ciggu
przedmiotem studjow Stowarzyszenia, gdyz w przysztym
roku Panstwowe Zaktady Wodociggowe majg zamiar spa-
waé réwniez i gtowne potaczenia rur, ktére dotychczas
przeprowadzane byty zapomocg szczeliwa otowianego.

Pozatem oddziaty Stowarzyszenia udzielity jeszcze
caty szereg drobniejszych porad ustnych i piSmiennych,
dotyczacych najrozmaitszych kwestyj. zwigzanych ze spa-
walnictwem.

PosSrednictwo pracy: Wzorem lat ubiegtych
biura Stowarzyszenia, prowadzac ewidencje spawaczy bez-
robotnych, posredniczyty do$¢ czesto w dostarczaniu pra-
cy. Dzieki temu pokazna ilo$¢, badz doswiadczonych
spawaczy, badz tez absolwentéw kurséw spawania uzy-
skata zatrudnienie.

IV. Kongresy Miedzynarodowe.

W roku 1935 Stowarzyszenie nasze wzieto udziat
w Ill-cim Miedzynarodowym Kongresie Szynowym, ktéry
odbyt sie we wrze$niu, w Budapeszcie. W Kongresie
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tym wzieli udziat cztonkowie Stowarzyszenia: P. P.. Pre-
zes Dr. A. Sznerr. Inz. Z. Dobrowolski, Dyr. F. Golling,
Dyr. Inz. G. Jonscher, Dyr. Inz, Piotr Tutacz — oraz
przedstawiciele polskich hut.

Na Kongresie tym wygtosit p, Inz. Dobrowolski, jako
Generalny Referent Miedzynarodowej Komisji Spawania,
odczyt na temat naprawy nawierzchni kolejowej zapomo-
cg plomienia acetylenowo-ttenowego. Odczyt ten byt
ilustrowany filmem i wzbudzit zywe zainteresowanie.

Inz. Tutacz i Dyr. Golling wygtosili odczyt na temat
postepéw w spawaniu szyn ptomieniem acetylenowo-tle-
nowym. Przed Kongresem, t. j. w czerwcu 1935 roku,
przeprowadzili polscy spawacze, pod kierownictwem p.
Dyr. Tutacza, spawanie pokazowego odcinka toru przy
stacji Obuda. Na torze tym zastosowano spawane palni-
kiem ztgcza polskiej konstrukcji. Koleje Wegierskie prze-
prowadzity ze ztgczem tym caly szereg prob wytrzymato-
sciowych na zginanie statyczne, proby katarowe i na
zmeczenie. Wyniki préb tych ogtosit w specjalnym re-
feracie Radca Kolei Wegierskich, p. inz. Ruzicska, prze-
prowadzajac poréwnanie osiggnietych wynikéw pomiedzy
wszystkiemi, zastosowanemi przez Koleje Wegierskie, sy-
stemami spawania szyn, Poréwnanie to wypadio dla
ztgcz polskiej konstrukcji najpomyséiniej, gdyz zitgcze pol-
skie, zarébwno przy prébie na uderzenie, jak i przy prébie

na zginanie statyczne oraz na zmeczenie, wybito sie
wséréd innych systeméw na pierwsze miejsce. Dzieki te-
mu Koleje Wegierskie majg zamiar wykona¢ w najbliz-

szym czasie dtuzsza linje kolejowa, spawang wedtug pol-
skiego systemu. Pozatem p. Dyr. Tutacz, przy odczycie
swoim o spawanem ztgczu polskiej konstrukcfi, przedsta-
wit konkretne wnioski, dotyczace warunkéw technicznych
ztgcz spawanych wogéle. Propozycje te bylty przedmio-
tem obszernej dyskusji i zostaty w przewazajacej czesci
przez Kongres uchwalone.

Dzigki polskiem odczytom, catkowita inicjatywa na
kongresie, w odniesieniu do zastosowania spawania w ko-
lejnictwie, znalazta sie w rekach polskich, co oznacza
niewatpliwy sukces prac polskich, a w szczegdlnosci prac
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce w tej dziedzinie, na terenie miedzynarodowym.

Sukces ten znalazt echo réwniez w prasie codzien-
nej, ktéra zamie$cita odpowiednie notatki na ten temat.

Oddziat Warszawski Stowarzyszenia prowadzit w cig-
gu roku ub. ozywiona dziatalno$¢, w zwigzku z przygo-
towaniami udziatu Polski w XII. Miedzynarodowym Kon-
gresie Acetylenu (czerwiec 1936 r.). Stowarzyszenie na-
sze, jako przedstawiciel na Polske Generalnego Sekretar-
iatu Kongresu Londynskiego, rozestato do wszystkich in-
stytucyj i firm, majacych zwiagzek ze spawaniem, zawia-
domienia o Kongresie, regulaminy Kongresu i Wystawy,
przyjmowato zgtoszenia, optaty za uczestnictwo, wyjasniato
i regulowato kwestje, zwigzane ze strona techniczng
uczestnictwa w Kongresie i t. p.

V. Normy i przepisy.

Wytoniona przez Polski Komitet Normalizacyjny spe-
cjalna Komisja dla opracowania przepisow zastosowania
spawania elektrycznego i acetylenowego odbyta w roku
ub. caly szereg posiedzehn oddzielnych podkomisyj. celem
przygotowania tych przepisow. Najdalej posunieta jest
sprawa zastosowania spawania w budowie naczyhn pod
ciSnieniem pary, nieogrzewanych bezposrednio ogniem,

Stowarzyszenie nasze bierze stale udziat w tych pra-
cach. Szczeg6lnie do podkreslenia jest wybitny wptyw
na przebieg tych prac udzialu Prezesa naszego Stowarzy-
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szenia, P, Dr. A. Sznerra, ktéry przyjat réwniez mandat

przewodniczacego Podkomisji Ogélne;j.

VI. Wspobtpraca Stowarzyszenia z pokrewnemi
instytucjami.

Wspoétpraca ta ksztattowata sie w dalszym ciggu har-

monijnie. specjalnie jezeli chodzi o lokalne instytucje

doksztatcenia technicznego. | tak Stowarzyszenie wspét-

pracowato:

na terenie Gérnego Slaska — ze Sl. Instytutem Rzem.
Przem. w Katowicach,

w Warszawie — z Instytutem Przem,-
Rzem, przy Muzeum
Przemystu i Rolnictwa
w Warszawie,

w Wojewddztwie Krakowskiem — zWoj. Instytutem Rzem.
Przem. w Krakowie,

w Wojewddztwie Lwowskiem — z Muzeum Przemysto-
wem dla Matopolski
Wsch. we Lwowie,

w Zagtebiu Dabrowskiem — z Towarzystwem Kur-

séw Technicznych w
Dabrowie Goérniczej,
oraz z Towarzystwem
Popierania Szkolnictw a
Zawodowego w  So-
snowcu.

Dotychczasowa wspdéipraca Stowarzyszenia z Politech-
nika Lwowskg oraz z Akademjg Gornicza w Krakowie
utrzymata sie nadal w tych samych rozmiarach, a w ro-
ku ub. mamy do zanotowania bardzo doniosty fakt wpro-
wadzenia réwniez wyktadéw z dziedziny spawania na
Politechnice Warszawskiej. Wyktadowca jest p. Inz. Zy-
gmunt Dobrowolski.

VIlI. Prace przygotowawcze.
W Oddziale Warszawskim:

Klasyfikacja literatury spawalniczej
Poczynajac od pazdziernika 1935 roku Warszawski Od-
dzial Stowarzyszenia prowadzi doktadng klasyfikacje bie-
zacej Swiatowej literatury spawalniczej, wedtug uprzednio
opracowanego systemu dziesietnego. Klasyfikacja ta obej-
muje okoto 250 pozycyj i tym sposobem Stowarzyszenie
jest w moznoséci udziela¢ swoim cztonkom, w kazdej
chwili, wyczerpujacych informacyj. jakie prace zostaty
ogtoszone na temat poszczeg6lnych zagadnien teoretycz-
nych i praktycznych zastosowan spawania w réznych dzia-
tach przemystu. Analogicznie zostata sklasyfikowana Bi-
bljoteka naszego Stowarzyszenia, ktora zawiera juz 225
dziet.

Podrecznik Spawania, Sprawa wydania no-
wego podrecznika spawania posuneta sie o tyle naprzéd,
ze zostal juz opracowany dzial spawania gazowego, obej-
mujacy urzadzenia, materjaty i og6lng technike spawania.
Pozostato jeszcze do opracowania spawanie réznych me-
tali, lutospawanie i ciecie.

Klasyfikacja przezroczy i klisz. Zostata
rowniez przeprowadzona klasyfikacja przezroczy i klisz,
znajdujacych sie w posiadaniu Warszawskiego Oddziatu
Stowarzyszenia, co w znacznym stopniu utatwia wykorzy-
stanie przezroczy przy opracowywaniu odczytéw i konfe-
rencyj, oraz przedstawia mozliwoé¢ nalezytego zuzytkowa-
nia klisz i w ten sposéb prowadzi do zmniejszenia wy-
datkéw przy wydawnictwie czasopisma i nowych pu-
blikacyj.
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SPRAWOZDANIE FINANSOWE
Bilans n¢ 31. XIl. 1935 r.
AKTYWA PASYWA
Ztote i gr. Ztote i gr.
3.293.82 17.247.65
P Ko O e 3.366,11 Rk. Przechodni za inwentarz obcy |, 21.348.66
Ekspozytura, Lwow, gotéwka 149,61 RK. OAAZIAtOW ..o 320,54
6.985.05 . . .
| RK. Wydawnictw w komisowej sprze-
33.766,80 1.118.82
21.348.66 16.648,30
264 — 9.603,67
202,59 452936
Rk. Przech. za wydawnictwa w komis.
1.118.82
320,54
70.817 — 70.817.—
R achunek zyskoéow i strat
ZY SKI STRATY
Ztote i gr. Ztote i gr.
Sktadki cztonkéw zatozycieli i wspie- RK. KUTSOW oo 8.836,85
63.330,94 52.351,90
CZaSOPISMO v 4,463,23
Subsydja w naturze, cztonkéw zatozy- p L.
Rk. biezgcych prac dos$wiadczalnych 331,85
11,736,22
Przebudowa lokalu ..., 2,007,81
1.652,97 Utrzymanie WarsztatU ... 245,75
91.55 Wykup patentu na r. 1936 . 148,—
Spisano zuzyty inwentarz................. 14,80
377.20 Amortyzacja inwentarza witasnego 4.283,07
O A S K I crerrrrirriieieceveeeeeeeeneenessessssssssmssssssss 23,74 Nadwyzka za r. 1935 4.529,36
77.212,62 77.212,62
Budzet na ok 19 36
DOCHODY ROZCHODY

Subsydja Karbidowni w gotéwce a 3.090—.

Subsydjum Gasaccumulator i Autogen
a 270,—
Subsydja innych cztonk. Oddz. Katowic-

kiego: Skarboferm, Huta Pokoj, Zjedn.

Huty. Starachowice, Ferrum, Pionki,
Stocznia Gdanska, Fablok, Hohenlohe

a 955 —

Subsydjum ,,Perun” i Wagner, . a 1.430,—

Subsydja innych cztonk. Oddz. Warszaw-
skiego: Albinski, Polsk. Zakt. Lotn.. Po-
dlaska Wytw. Samol, Panstw. Zakth

LOtNICZE oo a 100.—

Sktadki cztonkéw czynnych....nn,

W ydawnictwa

Kursa ...

Wptywy od dtuznikow

Ztote
Pensja: Katowice 2.625,— Warszawa 975,— 43.200
P OATOZE oo 4.800
Czynsz za lokal biur. w Katowicach . 2.100
Wydatki DiUTFOW ..o 6.000
Zwrot nalezno$ci za prenumerate od czton-
kéw zatozycieli, wspieraj, i czynnych 1.500
Subwencja dla czasopiSMa.........ennnn. 6.000
Przebudowa hali w Katowicach ... 3.000
Zwrot Zaktadom Elektro poboréw za spa-
wacza Dutka za r, 1936 ..cooooeeeieriieesiin 3.800
Sptata UG OW .o 8.100
78.500
Nadwyzka 630
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VIIl. Sprawozdanie finansowe.

W zamieszczonym obok bilansie na 31.X11.1935 r.. ra-
chunku zyskéw i strat oraz budzecie na rok 1936 przed-
stawiona jest w cyfrach zesztoroczna dziatalno$¢ finanso-
wa Stow., oraz przewidywania na rok przyszly,

Z poszczegblnych pozycyj dochodowych najwie-
kszg jest rachunek sktadek cztonkéw  zatozycieli
i cztonkéw  wspierajacych, wptacajacych sktadki

te w gotowce, wysokos$¢ ktérych w roku sprawozdawczym
osiggneta kwote zt. 63.334,94. A oprécz tego cztonkowie
zatozyciele udzielajg Stowarzyszeniu naszemu subsydja
w naturze dla kurséw spawania w formie karbidu, tlenu
i acetylenu. Subsydja te w roku sprawozdawczym wy-
niosty zt 11,736,22.

Nastepnym wiekszym rachunkiem dochodowym jest
rachunek Wydawnictw, ktéry w roku 1935 przyniost nad-
wyzke w kwocie zt, 1.652,87. Mimo, iz warto$¢ sprze-
dazna posiadanych na sktadzie podrecznikéw wynosi kwo-
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te okoto zt. 20,000, to jednak w bilansie warto$¢ ich po-
dana zostata tylko w wysokosci jednego ztotego symbo-
licznie, poniewaz trudno przewidzieé, czy i kiedy i po
jakiej cenie podreczniki te zostang sprzedane. Osiggnieta
ze sprzedazy kwota powiekszy zyski Stowarzyszenia
w roku nastepnym.

Rachunek kurséw wykazuje niedob6r w kwocie
zt, 8.836.85, Nalezy jednak wyjasni¢, ze rachunek kur-
sow obcigzony zostat, poza efektywnemi wydatkami, kwo-
tg zt. 11,736,22 z tytutu subsydjow w naturze, otrzymy-
wanych od cztonkéw zatozycieli. Gdyby odliczy¢ z ra-
chunku kurséw kwote za subsydja w naturze, to rachu-
nek ten wykazywatby nadwyzke w dochodach w kwocie
zt. 2.899.37.

Rachunek czasopisma wykazuje strate w wysokosci
zt. 4.463,23, co przedstawia 38°/A0 wydatkéw brutto. 62%
wydatkéw na czasopismo pokrywane sg dochodami za
ogtoszenia i za prenumerate.

Program dziatalnosci Stowarzyszenia

dla Rozwoju Spawania

W ub. roku przeprowadzone zostaty pertraktacje pra-
wie ze wszystkiemi wiekszemi przedsiebiorstwami, celem
pozyskania ich na cztonkéw. Niektére z tych naszych
staran pozostaly bezskuteczne, niektére nie daly sie do-
tychczas jeszcze sfinalizowaé (Sp. Akc. ,,Giesche". Huta
.Batory"). W kazdym razie Stowarzyszenie nasze pozys-
kato pewng ilo$¢ cztonkéw wspierajacych, W obecnej
chwili niema zadnych szans, azeby starania w tym Kie-
runku mogty pozyskaé¢ dla Stowarzyszenia nowych czton-
kéw zatozycieli wzgl, wspierajgcych.

Opierajac sie na dotychczasowym budzecie, Stowarzy-
szenie bedzie mogto prowadzi¢ wszystkie swoje dotych-
czasowe agendy w granicach zesztorocznych.

1) Kursy Spawania.

Naptyw zgtaszajagcych sie na Kursy Spawania jest
tak liczny, ze trzeba przewidzie¢ w r. b. kursy w War-
szawie oraz w Katowicach w odstepach jednomiesiecz-
nych. Staraniem naszem bedzie, azeby wzorem lat ubie-
gltych kazdy rok dziatalnoSci Stowarzyszenia przyniést
pewne postepy, W dziale kurséw spawania postgpem ta-
kim bedzie przedewszystkiem wzorowe urzadzenie spa-
walni w nowym lokalu Stowarzyszenia w Katowicach.
Urzadzenie to pozwoli na prowadzenie nauki spawania
w warunkach o wiele odpowiedniejszych od dotychczaso-
wych. pozwoli na wprowadzenie réwniez czynnika szyb-
kosci spawania, ktéry w dzisiejszych czasach wysuwa sie,
naréwni z dobrocig spawania, na pierwsze miejsce. Po-
niewaz Stowarzyszenie juz w r. b. rozporzadza¢ bedzie
urzadzeniem do badan materjatow, bedzie mogto przysta-
pi¢ do zorganizowania réwniez wyzszych kurséw spa-
wania.

2) Odczyly, pokazy filmowe it p.
W miare nadarzajgcych sie sposobnosci. Stowarzysze-
w r. b. przeprowadzaé¢ bedzie odczyty, pokazy fil-
niemniej intensywnie, niz w roku

nie i
mowe i demonstracje,
ubiegtym.

3) Normy i przepisy dotyczqce spawania.
Stowarzyszenie w r. b. bedzie si¢ staratlo réwniez
przy$pieszy¢ prace Komisji P. K. N, dla opracowania norm

I Ciecia Metali w Polsce na rok 1936

i przepisbw zastosowania spawania. Poniewaz w ostatnim
czasie przewodniczacym Komisji Kotlowej zostal miano-
wany wicedyrektor Stowarzyszenia Dozoru Kotiéw w Ka-
towicach, p. inz, Elandt, przewodniczagcym natomiast Pod-
komisji Ogo6lnej jest p. Prezes dr. A. Sznerr. ktérego
wspotpracy w tej Podkomisji nalezy jedynie zawdzigcza¢,
ze sprawa ta posuneta sie w pozadanym kierunku, mamy
nadzieje, ze rok biezacy da nam rdéwniez na tem polu
odpowiedni dorobek.

4) Kongresy, zjazdy.

W r. b. w miesigcu czerwcu wezmie Stowarzyszenie
udziat w Miedzynarodowym Kongresie Spawania, jaki od-
bedzie sie w Londynie. Na Kongresie tym wygtosi od-
czyt p. inz. Tutacz, na temat ,spawania ztgcz szynowych,
w Swietle najnowszych préb laboratoryjnych i doswiad-
czen praktycznych" oraz p. inz. Dobrowolski na temat
~haprawy nawierzchni kolejowej". Pozatem z Polski wy-
gtosi jeszcze odczyt p. inz. Szumowski p. t. ,,Spawanie
lekkich wagonéw motorowych na P, K. P.*.

Wielkim sukcesem byto pozyskanie dla Kongresu réw-
nifz Ministerstwa Komunikacji, ktére poraz pierwszy od
czasu istnienia Stowarzyszenia wysyta oficjalng delegacje,
ztozong z trzech inzynieréw kolejowych. Inzynierowie ci
zreferujg wspdlnie ostatnie do$wiadczenia Kolei Panstwo-
wych nad naprawag nawierzchni kolejowej zapomocg spa-
wania.

5) Prace doswiadczalne.

a) W najblizszym okresie Stowarzyszenie przeprowa-

dzi préby naktadania zuzytych obrzezy két wagonowych.
Proby te sa juz zatwierdzone przez Katowicka Dyrekcje
Kolejowg i w pierwszym rzedzie majg znalez¢ zastosowa-
nie do zestawéw ko6t wagonowych pociggéw osobowych
(pociggbw podmiejskich).

Problem nakfadania obrzezy két wagonowych wigze
sie jednak z problemem naktadania szyn i krzyzownic.
Stowarzyszenie przystepuje wiec do tych préb z caltym
zasobem doswiadczen z lat ub. i dlatego mozemy sie
spodziewaé, ze proby te dadza wynik bezwzglednie pozy-
tywny, co stworzy zupetnie nowg, dotychczas w Polsce
nieistniejgca, dziedzine zastosowania spawania.
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b) Sprawa spawania szyn bedzie w dalszym ciggu
przedmiotem studjéow Stowarzyszenia. Przedstawia ona
jeszcze wiele problemoéw, ktére nalezy rozwigza¢. Poza-
tem mozna wprowadzi¢ pewne ulepszenia metod spawa-
nia, ktore pozwolg na osiggniecie jeszcze lepszych wtias-
nosci mechanicznych zigcz spawanych.

JesteSmy przekonani, ze wytrwata praca nad tym
problemem przyniesie niewatpliwy sukces i ze w koncu
dojdziemy do takich wynikéw, ze bedziemy mogli liczy¢
na szerokie zastosowanie spawania w tym dziale.

¢) W r. b. Stowarzyszenie ma réwniez opracowac
specjalny film ,,0 spawaniu ztacz szynowych”, na pokry-
cie kosztéw ktorego zgodzity sie firma ,,Perun" i ,,Gas-
accumulator”, ktéra wptacita juz do kasy Stowarzyszenia
pewnag kwote na ten cel. Scenarjusz filmowy zostat juz
opracowany i zatwierdzony.

6) Praca w terenie.

Agendy, jakie Stowarzyszenie obecnie prowadzi,
a wiec przedewszystkiem kursy spawania state oraz lotne,
nastepnie wyktady na wyzszych uczelniach technicznych,
odczyty, pokazy filmowe oraz prace wewnetrzno-organi-
zacyjne i doswiadczalne, absorbujg tak dalece personel
Stowarzyszenia, ze nie moze on utrzymaé bezposred-
niego kontaktu w rozlegtym terenie Rzeczypospolitej Pol-
skiej z zaktadami przemystowemi i rzemie$lniczemi. Brak
tej bezposredniej tgcznosci daje sie poniekad juz teraz

Z PRAKTYKI

Spawanie blach bez sczepiania.

Nalezyte przygotowanie do spawania, zwilaszcza przy
wykonywaniu przedmiotéw z blach $redniej lub znacznej
grubosci, odgrywa przy pracy nie mniejszg role niz samo
spawanie. W zaleznosci bowiem od przygotowania przed-
miotu uzyskuje sie te lub inne wyniki techniczne i eko-
nomiczne, a pozatem tez tatwiejsze lub trudniejsze wyko-
nanie pracy,

Najtatwiejszym sposobem zapewnienia nalezytego po-
tozenia krawedzi tgczonych jest posczepia¢ je uprzednio!
jest to zabieg najcze$ciej stosowany, chociaz stwarza
pewne trudnosci i niedogodnosci. Przy pracy nad przed-
miotem, brzegi ktérego sa dobrze sczepione, spawa sie
krawedzie, nie troszczac sie o ich ruchy, lecz po ukon-
czeniu prac spawalniczych, ta okolicznos$¢, ze brzegi byty
spiete podczas spawania, czestokro¢ powoduje odksztat-
cenia, zmusza do popiawek i wymaga czasem do$¢ znacz-
nych robét mechanicznych celem nadania przedmiotowi
odpowiednich ksztattow.

Jezeli, naodwrét, spawa sie krawedzie nie spiete, to
najczesciej odksztatcenia majg wielkosci stosunkowo ma-
te i w bardzo wielu wypadkach nastepne prostowanie
przedmiotu lub inne poprawki nie sg potrzebne.

Azeby dobrze zrozumieé, jakiego rodzaju procesy za-
chodzg w kazdym z tych wypadkéw, rozpatrzymy przy-
ktad podituznego spawania ptaszczy =zbiornikéw z blach
0 grubosci od 8 do 12 mm. Samo sczepianie tego rodza-

ju blach juz przedstawia do$¢ znaczng prace; nalezy
zachowaé¢ odpowiedni odstep miedzy krawedziami,
punkty sczepne powinny by¢ mocne, a wiec dosé

dtugie, rozstawi¢ je trzeba w regularnych odstepach.

1936

odczuwacé i nalezaloby w tym kierunku rozwinaé zywsza
dziatalnos¢.

Przy obecnym personelu Stowarzyszenie moze jedy-
nie udziela¢ porad tym zainteresowanym, ktérzy bezpo-
$rednio do nas sie zwracajg, badz to osobiscie, badz tez
listownie, nie moze natomiast samo dociera¢ do przedsie-
biorstw; brak nam przeto wglagdu w ich organizacje ro-
b6t spawalniczych, ich warunki bezpieczenstwa pracy,
stosowania racjonalnych metod spawania i t. p.

Nie mozna przypuszcza¢, ze z tytulu ew. udziela-
nych porad Stowarzyszenie mogtoby pokry¢é zwigzane
z tem koszta i musimy sie liczy¢ z tem, ze dla racjonal-
nego opracowania terenu potrzebny jest specjalny fundusz,
Gdyby fundusz taki Stowarzyszenie zdotato uzyskaé¢, mo-
gtoby zaangazowac¢ jednego lub dwuch inzynieréw ,obja-
zdowych", jak to jest w innych panstwach i. po odpo-
wiedniem ich wyszkoleniu, powierzy¢ im dziat konsulta-
cji spawalniczej.

Inzynierowie ci przedstawialiby Zarzadowi Stowarzy-
szenia raporty, z ktorych moglibySmy stworzyé sobie
obraz panujacych stosunkéw w terenie, specjalnych ich
potrzeb i mozliwosci rozwojowych. Na tej zasadzie mo-
znaby skolei zreformowa¢ inne agendy Stowarzyszenia,
czy to przez prowadzenie odpowiednich rubryk w czaso-
piSmie, czy tez nowych dziatéw szkolenia spawaczy, czy
wreszcie przez opracowywanie dosSwiadczalne tych zaga-
dnien przemystowych, ktére dla rozwoju spawalnictwa
posiadajg zasadnicze znaczenie.

SPAWACZA

wynoszacych mniej wiecej 30-krotng grubo$¢ blach. Bla-
chy, ktére zostaty w ten sposéb do spawania przygoto-
wane, moga odksztatca¢ sie¢ w pewnych granicach wsku-
tek pozostawienia odstepu pomiedzy krawedziami i, jesli
w miare postepu pracy bedziemy $cina¢ punkty sczepne,
to wieksza cze$¢ ptaszczy nie bedzie zdeformowana. Jed-

Rys. 1

nak. bez wzgledu na wprawe spawacza i na zastosowane
srodki ostroznosci, nigdy nie da sie unikngé odksztatcen
w kornicowych cze$ciach ptaszcza, ktére tworza sie w spo-
s6b przedstawiony na rys. 1.

Je$li do ptaszczy majg by¢ dotgczone denka, konhco-
we cze$ci muszg by¢ okragte, a nie zowalizowane; jest
to rzecza tatwag do wykonania przy blachach cienkich,
przy materjale za$ grubym, przekraczajgcym 8 mm, spra-
wa komplikuje sie w stopniu znacznym.

Gdy sie spawa blachy niesczepione, spoing wykony-
wa sie nieprzerywanie przy krawedziach swobodnie zbli-
zajacych sie wskutek skurczu i nie zahamowanych w swo-
ich ruchach, poniewaz przed miejscem spawancm blachy
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Przy spawaniu zbiornikéw o $redni-
cach niewielkich, prace mozna wykonaé¢ bez trudnosci
i w tym wypadku sczepianie jest zbyteczne; gdy jednak
ptaszcze majg wielka $rednice, wskutek czego sa mniej

sg zupeinie wolne.

Rys. 2,

sztywne, nalezy utrzymywaé¢ krawedzie w pewnej odleg-
tosci, nie krepujac przytem ich ruchéw. Wtedy nalezy
korzysta¢ ze specjalnych przyrzadéw, ktére, zapewniajgc
nalezyte potozenie krawedzi, jednocze$nie dopuszczaja
ich rozchylenie si¢ lub zblizenie. Urzadzenia te pozatem
powinny by¢ obmyslone w ten sposéb, azeby je mozna

K R O N I K A

Sprawozdanie z Dorocznego Walnego Zgromadze-
nia Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali w Polsce, ktéore odbyto sie w dn. 8 maja

1936 r. w Warszawie.

Porzadek dzienny byt nastepujacy;

1) Zagajenie i Wybér Prezydjum.

2) Zatwierdzenie protokutu Walnego Zgromadzenia
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce z dn. 12.1V.1935.

3) Sprawozdanie z dziatalnosci Stowarz. za rok 1935:
a) Sprawozdanie Zarzadu.

b) Sprawozdanie z dziatalnosci Czasopisma ,,Spa-
wanie i Ciecie Metali”,

¢) Bilans Stowarzyszenia na 31.X11.1935.

d) Sprawozdanie Komisji Rewizyjnej.

4) Program dziatalnosci Stowarzyszenia na rok 1936:
a) Program dziatalnosci Zarzadu.

b) Program dziatalnosSci Czasopisma
i Ciecie Metali".
c¢) Wspotpraca z Sekcjg Spawalniczg SIMP.
d) Preliminarz budzetowy na rok 1936.
5) Wybory wiadz,
6) Wolne wnioski.

Obecni pp.:. Dr. Alfred Sznerr, dyr. Feliks Stattler,
dyr. Jerzy Pobdg-Krasnodebski, dyr. J6zef Jaworski, dyr.
Reinhold Romer, dyr. Antoni Jezierski, dyr, Gustaw Jon-
scher. dyr. Jerzy Dziembowski, inz. Gustaw Kittel. inz.
Andrzej Stotggiewicz, inz. Kazimierz Wretowski, inz. Wto-
dzimierz Fick, dyr. W. Ziemkiewicz, inz, Henryk Jastrze-
bowski, Stefan Szaufer, Stefan Kaminski, inz. Zygmunt
Dobrowolski, inz. Piotr Tutacz, inz. Bolestaw Szupp —
razem 19 oséb.

Zebranie zagait p. Prezes Dr. A. Sznerr.

»Spawanie
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byto tatwo usunaé¢ i aby manipulacja niemi nie zabierata
spawaczowi podczas pracy zbyt duzo czasu.

Przyrzad, przedstawiony na rys. 2, sktada si¢ z dwoéch
klinbw B i B', przesuwajacych sie w ,okienku” ramki
»A" i dociskajacych blachy przed spawaniem, utrzymujac
je na jednakowym poziomie. Docisk ten nie jest zbyt
mocny i nie przeszkadza blachom w ich ruchach w pta-
szczyznie poziomej, pozatem jest widoczne, ze zapomoca
uderzenia miotkiem mozna klamerke usunaé.

Rys. 3 przedstawia przyrzad tego samego rodzaju
o konstrukcji uproszczonej, ktéry znajduje zastosowanie

Rys. 3.

w licznych warsztatach i jest uzywany przy wykonaniu
spoin podituznych. Gdy sie posiada ze dwadziescia przy-
rzadéw tego typu, zwanych klamrami, to mozna wykona¢
caly szereg réznorodnych konstrukcji bez uprzedniego
sczepiania krawedzi, co przedewszystkiem daje oszczed-
no$¢ na samej pracy sczepiania, a pozatem utatwia otrzy-
manie takich spojen, ktére nie wymagajg nastepnego pro-
stowania przedmiotéw lub poprawiania ich ksztattéw
(Soudure et Oxy-Coupage, Nr. 71, 1935 r.).

Na Przewodniczacego Walnego Zgromadzenia wybra-
no p. Prezesa Sznerra, na Sekretarza p. Dyr. Inz. Tuta-
cza, ktorego (w czasie Jego referatéw) zastepuje p. Inz.
Szupp.

Protokut ostatniego Walnego Zgromadzenia Stowa-
rzyszenia z dn. 12 kwietnia 1935 r. zostat przyjety przez
zebranych bez dyskusji, nastepnie p. Dyr. Tutacz odczy-
tat sprawozdanie z dziatalnosci Stowarzyszenia za r. 1935,
ktére podajemy na str. 89 niniejszego zeszytu.

Sprawozdanie z dziatalnoéci czasopisma ,Spawanie
i Ciecie Metali" przedstawit p. Redaktor Dobrowolski.

Bezposrednio po sprawozdaniu, p. Red. Dobrowolski
zaznajomit obecnych z programem dziatalnosci Czasopis-
ma na rok 1936. W programie tym p. Inz. Dobrowolski
poruszyt sprawe podzialu materjatu, ogtaszanego przez
Czasopismo, miedzy spawanie elektryczne i acetylenowe.

W dyskusji na ten temat zabiera gtos p. Prezes Sznerr
oraz p. Dyr. Stattler.

P. Prezes Sznerr wyraza poglad, ze podziat materjatu
nalezy pozostawi¢ swobodnemu uznaniu Redakcji.

P. Dyr. Stattler podkreé$la, ze Czasopismo wydawane
jest na wysokim poziomie i zawiera duzo wartosciowych
dokumentacyj technicznych. Zdaniem p. Dyr. Stattlera,
w doborze materjatéw na przyszto$¢ nie nalezy sie kie-
rowa¢ zadnym schematem i nalezy ogtasza¢, jak dotych-
czas, prace z rozmaitych dziedzin zastosowania spawania,
najbardziej ciekawe i aktualne.

Nastepnie p. Dyr. Tutacz przedstawia bilans Stowa-
rzyszenia i sprawozdanie kasowe, ktore zostaty przez Wal-
ne Zgromadzenie przyjete, i na wniosek Komisji Rewizyj-
nej Walne Zgromadzenie udzielito Zarzadowi absolu-
torium.

Program dziatalnos$ci Zarzadu na rok 1936, przedsta-
wiony przez p. Dyr. Tufacza (patrz str. 93), zostat przez
Walne Zgromadzenie przyjety, poczem bezposrednio zostat
omoéwiony budzet Stowarzyszenia na rok 1936.

W sprawie budzetu zabiera gtos p. Prezes Sznerr,
ktéry wyjasnia, ze przedstawiony budzet zamknigty jest
w granicach budzetu zesztorocznego i opiera sig¢ na do-
tychczasowych dochodach Stowarzyszenia. P. Prezes Sznerr
wyraza jednak nadzieje, ze dochody te beda w r. 1936
podwyzszone.



96 SPAWANIE | CIECIE METALI

W zwigzku z tem p, Inz. Tutacz stawia wniosek, aze-
by Walne Zgromadzenie upowaznito Zarzad do dyspono-
wania. poza uchwalonym budzetem, ew. nadwyzkami do-
chodéw Stowarzyszenia, co zostato przez Walne Zgroma-
dzenie aprobowane.

W nastepnym punkcie porzadku dziennego p. Inz. Do-
browolski referuje rozpoczetg obecnie wspoétprace z sek-
cja spawalnicza SIMP-u. Naskutek Jego staran utworzyta
sie przy SIMP-ie ,Grupa Referentow Spawania".

P. Prezes Sznerr podnosi doniosto$¢ inicjatywy p.
Inz. Dobrowolskiego dla samoksztatcenia sie inzynieréw
spawaczy i zasilania prasy technicznej dokumentacja
z dziedziny spawania.

Nastepnie odbyty sie wybory Witadz Stowarzyszenia.

Na wniosek p. Inz. Jezierskiego uchwalono przez
aklamacje prosi¢ dotychczasowy Zarzad o piastowanie na-
dal swych godnosci.

Poniewaz p. Inz, Szwabowicz. zastgpca cztonka Za-
rzadu, zrezygnowat ze swego mandatu, na jego miejsce
wybrano na wniosek p. Prezesa Sznerra—p. Inz, Dobosza
z Katowic.

Sktad Zarzadu i Komisji Rewizyjnej na r, 1936 przed-
stawia sie wiec, jak nastepuje:

Cztonkowie Zarzadu:

1. Dyr. Dr. Walter Ritter v. Amman. 2. Prof. Dr. Inz.
Stefan Bryta. 3. Dyr. Inz. J6zef bar. Dangel, 4. Dyr. Dr.
Jozef Jaworski. 5. Dyr. Reinhold Romer, 6. Dyr. Inz. Gu-
staw Jonscher, 7, Dyr. Inz. Feliks Stattler, 8. Dyr. Dr.
Alfred Sznerr.

Zastepcy Cztonkéw Zarzagdu:

1. Dyr. Inz. Piotr Berenstein, 2. Dyr, Jerzy Dziem-
bowski, 3. Inz. E. Dobosz.

Cztonkowie Komisji Rewizyjnej:

1, Dyr. Inz. Jerzy Pob6g-Krasnodebski, 2. Mgr. Jerzy Pton-
ski. 3. Inz. Kazimierz Wretowski.

W wolnych wnioskach zabrat gtos p. Dyr. Pob6g-
Krasnodebski, przedstawiajgc w zwieztych wyrazach do-
tychczasowy rozwdj Stowarzyszenia; najwieksze zastugi
dla Stowarzyszenia w tym czazie potozyt Prezes Stowa-
rzyszenia, p, Dr. A. Sznerr, ktory od 25-ciu lat jest pio-
nerem spawania w Polsce. Poniewaz Statut Stowarzysze-
nia przewiduje dla oséb specjalnie zastuzonych dla roz-
woju spawalnictwa—godnos$¢ cztonka honorowego, p, Dyr,
Pob6g-Krasnodebski stawia wniosek, azeby Walne Zgro-
madzenie uczcito wieloletnie zastugi Prezesa Stowarzy-
szenia p. D-ra Sznerra przez nadanie Mu GODNOSCI
I-go CZEONKA HONOROWEGO STOWARZYSZENIA.

Whniosek p. Dyr. Pobdg-Krasnodebskiego przyjmuje
Walne Zgromadzenie przez diugotrwatlg aklamacje.

Na zakohczenie p. Prezes Sznerr odczytuje list p. H.
Bryskiera. ktéry nadszedt w ostatniej chwili, w czasie
odbywajacego sie posiedzenia Walnego Zgromadzenia.
Walne Zgromadzenie, po zaznajomieniu sie z trescig listu
p. Bryskiera, przekazato zredagowanie odpowiedzi Za-
rzagdowi.

Na tem porzadek dzienny zostal wyczerpany.

W drugiej Czesci Walnego Zgromadzenia (nieoficjal-
nej). ktéra odbyta sie tegoz dnia o godz. 8 wieczorem,
w Wielkiej Sali Stow, Technikéw, tacznie ze zwykiem
posiedzeniem pigtkowem Stow. Techn.. wygtoszone zosta-
ty przewidziane w programie dwa odczyty:

1. Inz. Piotr Tutacz, Katowice — , Rzut oka na 8-let-
nig dziatalno$¢ Sto-
warzyszenia dla Ro-
zwoju Spawania i
Ciecia MetaliwPol-

sce”.

2. Inz. Stanistaw Lukasiewicz.

Prof. Politechniki Lwowskiej — ,,Spawane ustroje
kratownicowe i bla-
chownicowe w ma-
szynach dzwlgo-

wych"

Odczyt p. Inz. Tutacza zamieszczamy w niniejszym
zeszycie na str. 78. Referat p. Prof. tukasiewicza be-
dzie wydrukowany w jednym z najblizszych zeszytéw na-
szego czasopisma.

Nr. 5 — 1936

41 kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 20 kwietnia do 26 maja b, r. prowadzo-
ny byt przez Oddziat Katowicki Stowarzyszenia, wspoélnie
ze Slaskim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym, 41
kurs spawania i cigcia metali w Katowicach,

Wyktady prowadzit p. Dyr. Tutacz; éwiczenia prak-
tyczne odbywaty sie pod kierunkiem trzech instruktoréw,

Kurs powyzszy zakonhczony zostat egzaminem w dniu
28 maja b. r. przed Komisjg Egzaminacyjna, w sktad kto6-
rej wchodzit Dyrektor Stowarzyszenia oraz przedstawiciel
$I. Instytutu Rzemieélniczo-Przemystowego.

41 kurs spawania ukonczyto, z wynikiem dodatnim,
50 absolwentéw.

PRZEGLAD PRASY

Zastosowanie palnika przy budowie statkéw. Podaje
sie liczne zastosowania palnika w stoczni, zatrudniajgcej
okoto 8.000 robotnikéw: spawanie rur (wodociagi, maszty
i t.p.); taczenie czesci, ktére mozna wyprostowac lub ob-
robi¢ po spawaniu na gorgco; spawanie i lutospawanie
metali niestalowych; liczne prace podgrzewania przy pro-
stowaniu blach spawanych Ilukiem elektrycznym; r6zne
zastosowania palnika do cieciaiinne. Autogene Me-
tallbearbeitung, 15 grudnia 1935,

Spawanie acetylenowe na kolejach niemieckich. Ko-
leje niemieckie do 1934 r, zatrudniaty okoto 3.300 spawa-
czy acetylenowych, ktérzy w r. 1933 zuzyli 6.500 tonn
karbidu. W artykule pokrétce wylicza si¢ gtéwne zasto-
sowania palnika, wykazujagc dalsze mozliwosci, miedzy
innemi nowe metody metalizowania natryskowego i t. d.
Autogene Metallbearbeitung, 15 grudnia 1935

Postepy spawania acetylenowego w r, 1935. Z poda-
nych w artykule licznych przyktadéw zastosowania spa-
wania acetylenowego, zwraca uwage spawany ruro-
ciagg o diugosci 290 km, pozatem za$ okolicznos¢, ze
palnik znajduje coraz szersze zastosowanie przy budowie
kottdw i zbiornikéw na wysokie ci$nienie, ktére dotych-
czas spawano w St. Zjedn. prawie wytacznie zapomoca
tuku elektrycznego, Oxy-Acetylene Tips, styczen
1936.

Najnowsze postepy w stellitowaniu. Stellitowanie
jest coraz wigcej stosowane przy utwardzaniu gniazd wen-
tyli i zaworéw: jedno z towarzystw samochodowo-komu-
nikacyjnych w N. Yorku przyjeto te metode dla wszyst-
kich swoich wozéw. W lotnictwie postepowanie to réw-

niez jest stosowane od kilku lat. Rézne cze$Sci maszyn
i obrabiarek, ktére sg narazone na predkie zuzycie,
coraz czeSciej poddaje sie stellitowaniu, jak np, noze.

sprzegta, zapadki hamulcowe it.d. Oxy-Acetylene
Tips, styczen 1936.

Badanie spawanych potaczeh zbiornikéw pod ciénie-
niem, Autor artykutu proponuje wycina¢, dla przeprowa-
dzenia badan, z miejsc spojonych krazki zapomocg ma-
lenkiej pity kotowej; krazki te nastepnie przygotowuje sie
w odpowiedni spos6b do badan metalograficznych. Wyni-
ki otrzymuje sie bardzo interesujace, w kazdym razie do-
ktadniejsze niz te. ktore sie posiada na podstawie poje-
dynczych préb spawaczy, wymagane przez przepisy. Otwo-
ry, ktore powstaja w czesciach zbiornikéw, zamyka sie
zapomocg hagwintowanych koreczkébw. The Ameri-
can Welding Society Journal, styczeh 1936.

Spawanie elektryczne w atmosferze argonu. Opisuje
sie przyrzady laboratoryjne, ktére stosowano celem zba-
dania spawania tukowego elektrodami z czystego zelaza
w atmosferach gazéw obojetnych. Dotychczas zdotano
stwierdzi¢ dwa zasadnicze fakty: konieczno$¢ zastosowa-
nia bardzo silnego pradu celem zajarzenia tuku i brak
krateru w spoinie wykonanej w tych warunkach. The
American Welding Society Journal, styczen
1936.
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