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wytaczne przedstawicielstwo na
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dostarcza ze sktadu

stopy twarde

do napawania palni-
kiem acetylenowym
powierzchni narazo-

STELLITOWANIE nych na $cieranie

NARZEDZI | CZESCI MASZYN
DAJE OGROMNE OSZCZEDNOSCI

i korozje’

STELLIT

Zqdajcie blizszych informacji o metodach napawania i zakresie i
stosowania réznych galunkéw Slelliiu i Haysiellitu i HAYSTELLIT

FRANCISZEK WAGNER 1 S-ka

ZAKLADY MECHANICZNE i FABRYKA TLENU

zatozona w 1878

Wytwornica

.Acetor' z butlq na woézku

£tODZ, ul. Zeromskiego 94 telefon 198-29

Poleca:

WYTWORNICE ACETYLENU .ACETOR” przenosne na
nozkach lub przewozne na woézkach, dopuszczone do uzyt-
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i cigcia metali ptomieniem acetyleno-
wo-tlenowym.

ZAWORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazow.
WEZE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.
TLEN techniczny i medyczny o 99'/2°/o czystoSci.
ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

PALECZKI, DRUTY i PROSZKI do spawania ptomieniem
acetylenowo-tlenowym.

POCHODNIE ACETYLENOWE .BLASK' do oS$wietlania
przy robotach nocnych.

Cenniki ilustrowane | olerty na zqgdanie.



STOWARZYSZENIE
DLA ROZWOJU

SPAWANIA |
METALI

CIECIA
W POLSCE

Wyjqlek ze Statutu

Celem Stowarzyszenia jest wszechstronny rozwéj wszelkich metod spa-
wania i ciecia metali w Polsce. Stowarzyszenie dazy do osiagniecia tego celu

Srodkami nastepujgcymi:

a) przez udzielanie porad fachowych swoim cztonkom,

b) przez przeprowadzanie prac badawczych w swoim zakresie, oraz przez
inicjonowanie i popieranie prac badawczych

c) przez gromadzenie wszelkiego rodzaju materiatu informacyjnego z dzie-
dziny spawania, lak charakteru naukowego, jak i praktycznego, w celu udziela-

nia informacyj i orzeczen.

d) przez zaktadanie i popieranie fachowych szkét i kurséw spawania,
oraz przyczynianie sie do wprowadzenia nauki spawania do wszelkich szkoét

technicznych.

e) przez wydawanie fachowego czasopisma i prac naukowo-technicznych
z dziedziny spawania, przez propagowanie lej dziedziny techniki w prasie, urza-
dzanie odczytéw, wyktadéw i przez wspétudziat w fachowych zjazdach i wy-

stawach,

f) przez wspotprace z witasciwymi czynnikami przy opracowywaniu wszel-
kiego rodzaju przepiséw i norm, odnoszacych sie do spawania i urzadzen spa-

walniczych.

CZLONKOWIE

ZALOZYCIELE

ZJEDN. FABR. ZW. AZOTOWYCH

Chorzodédw

ZAKELADY ELEKTRO S A
taziska Gor.

FR TOW. AKC. PERUN, S A
Warszawa

ELEKTRYCZNOSC S A
Zabkowice

POLSKIE KOPALNIE SKARBOWE

Chorzow

HUTA POKOJ. SL. ZAKL. G. H

K atowice

KARBID WIELKOPOLSKI
Bydgoszcz

WSPIERAJACY
Panstwowa Wytw. Prochu, Pionki
Gasaccumulator, taziska Gdérne
Z). Huty Krdl. i Laura, Katowice
Autogen, S. A. Wielkie Hajduki
Siarachow. Zakt. Gorn.-Hutnicze

P. Zaktady Lotnicze, Warszawa
Pierw. Fabr. Lokom., Chrzandw
Zakt. Hohenlohego, Welnowiec
Ferrum Sp. Akc., Katowice

Stocznia Gdanska, Zaki. B. Okr.



Od dnia 1 kwietnia 1937 r

PRENUMERATA NASZEGO CZASOPISMA
ZOSTALA OBNIZONA NA

3 zt. kwartalnie

CZLONKOWIE STOWARZYSZEN TECHNICZNYCH

kiorzy prenumerujg juz obowigzkowo organ swego stowarzy-
szenia, moga otrzymywac nasze czasopismo za optatg tylko

2 zt. kwartalnie

SPAWACZE

ktorzy ukonczyli Kursy Spawania Slow. dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia metali, moga otrzymywac czasopismo za optatg

2 zt. kwartalnie

Cena numeru pojedynczego — 1*25 4



ROK X WARSZAWA, CZERWIEC 1937 R. ZESZYT 6

REDAKCJA | ADMINISTRACJA
ZGODA 10, telefon 5-60-47.

otwarta w godz. 8" — 152
Konto czek. P. K. O. Warszawa 16.408
PRENUMERATA: 3 1zt kwartalnie.
Dla Cztonkéw stowarzyszenn technicz-
nych i spawaczy — 2 zt. kwartalnie.

zt. kwartalnie

Zagranicag 4
Cena zeszytu 1 zt. 25 gr.

Cztonkowie Stow. R. S. C. M. otrzy-
mujg czasopismo bezptatnie.
CENY OGLOSZEN:

Cztonkowie

Ceny jednostkowe w zt. Wspierajacy
STRONY .
otrzymuja 20 °/0

MIESIECZNIK 2 1 . .
/ u znizki. Ogtosze-
ORGAN STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU 1 300 190 120 nia o posad, po-
3 250 155 100 szukiw. i zaofiar.
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE. 6 210 130 85 dla Czh Stow.
12 175 110 70  — bezptatnie.
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Dr. ALFRED SZNERR, Warszawa

Kozwdl spawanta® i prawodawstwo spawalnlcze

Wspotpracujac od szeregu lat ze sferami zaj-
mujacymi sie uktadaniem przepiséw i norm spa-
wania, spotykatem sie do$¢ czesto ze zdaniem,
ze przepisy roznych krajow przodujacych w tech-
nice nie mogg stuzy¢ dla nas wzorem ze wzgle-
du na nizszy poziom tego dziatu techniki u nas,
przyjmowanie wiec analogicznych przepiséw mo-
ze narazi¢ nas na wielkie przykrosci i niepowo-
wodzenia.

W moim pojeciu poglad ten nie odpowiada
zupetlnie rzeczywistosci i moze narazi¢ interesy
naszego przemystu na powazny uszczerbek.

Nim przystapie do omoéwienia tych poste-
pow, jakie osiagneto spawanie na réznych po-
lach dziatalnosci przemystu, chciatbym scha-
rakteryzowac drogi, jakiemi postepujg panstwa
bardziej uprzemystowione, w pierwszej linii
Rzesza Niemiecka i Stany Zjednoczone. W pah-
stwach tych wymagania stawiane przemystowi
sg bardzo powazne, a warunki techniczne od-
bioru ustrojéw spawanych sg w ten sposdb
ujete w przepisach, ze co do jakosci tych ustro-
jow nie moze by¢ watpliwosci. Jednoczes$nie
nie zgda sie niczego ponad to, co jest techni-
cznie uzasadnione i co odpowiada rzeczywis-
tosci i w ten spos6b sankcjonuje sie postepy,
ktére zostaty osiggniete.

Przepisy nie ograniczajg stosowania spawa"
nia pod pretekstem, ze o0g6t przemystu nie stoi
na poziomie, lecz honorujg rzeczywiscie osigg-
niete postepy, chociazby byly one zdobyte tyl-
ko przez ograniczong ilo$¢ przodujgcych przed-
siebiorstw, dajagc tym przedsiebiorstwom pewne
przywileje.

Dlatego tez spotykamy sie np. w Niemczech
z koncesjonowaniem przedsiebiorstw, upowaz-
nionych do stosowania wysokich wspoétczynni-
kéw wytrzymatosciowych, dochodzacych do 0,9
w budowie spawanych kottéw i zbiornikéw
pracujgcych pod cisnieniem.

W tych warunkach najrozmaitsze zaktady sg
silnie zainteresowane w prowadzeniu badanh
i udoskonalaniu swych metod pracy, gdyz osig-
gniete przez nich postepy daja im dorazne ko-
rzysci.

Ulubionym za$ tematem naszych dyskusjl
w roznych komisjach i podkomisjach jest po-
wotywanie sie na nasze niedostateczne umiejet-
nosci spawania i na tej podstawie stwarza sie
w przepisach rézne ograniczenia, obejmujac temi
ograniczeniami roéwniez przodujgce przedsie-
biorstwa.

Jakie to musi pociggnac¢ za sobag skutki?

Nieoptacalno$¢ badan i prac naukowo-tech-
nicznych i bezcelowo$¢é podciggania personelu
na wyzszy poziom techniczny uniemozliwia oczy-
wiscie czynienie postepow. Nie sadze, azeby
takie postawienie sprawy mogto odpowiadaé
interesom naszego Kkraju.

Jako dowod, ze taka droga
przedstawie w krdétkich stowach,
lismy w spawalnictwie na tych polach,

jest falszywa,
co osiaggne-
gdzie
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przepisy pozwolity na postep, wzglednie —gdzie
nie byto wogoéle przepiséw. Na pierwszym
miejscu trzeba postawi¢ budownictwo.

Jak wiadomo, pierwszy most drogowy na
Swiecie byt spawany w Polsce. Prawda, ze
przy udziale (na poczatku budowy) spawaczy
zagranicznych i elektrod zagranicznych, ale sam
projekt byt dzielem konstruktora polskiego,
prof. dr. S. Bryly. Wiadomos$¢ o budowie te-
go mostu rozniosta sie po calym Swiecie i pra-
ca prof. dr. S. Bryly zostalta opublikowana pra-
wie we wszystkich jezykach $wiata.

To powodzenie skierowato mys$l konstrukto-
row ku szerszemu stosowaniu spawania w bu-
downictwie lgdowym.

Dzieki inicjatywie prof. dr. S. Bryty pow-
staly przepisy polskie o stosowaniu spawania
w budownictwie. Byly to jedne z pierwszych
przepisow w tym dziale. Kiedy przy rozbu-
dowie P. K. O. w Warszawie postawiono wa-
runek, aby rozbudowa nie przeszkadzata pracy

sgsiednich biur, t j. odbywata sie bez hatasu
i mozliwie szybko, prof. dr. S. Bryla zapropo-
nowal budowe szkieletowg spawang. Nie byto

wowczas, t j. w 1929 r. przedsiebiorstwa wy-
specjalizowanego w spawaniu konstrukcji; tytu-
tem proby postanowiono odda¢ zamoéwienie na
pierwsze stupy spawane Sp. Akc. ,Perun"; stu-
py te bylty sensacjg, nie tylko dla przechod-
niow na ul. Sw. Krzyskiej, ktérzy ttumnie przy-
gladali sie tym ,dziwolggom”, ale i dla S$wiata
technicznego. Préba ta okazata sie na tyle po-
mys$lna, ze komitet budowy postanowit caty
szkielet wykona¢ jako spawany, oddajac te ro-
boty f. Perun, w wyniku czego 700 tonn kons-
trukcji spawanych zostato zrealizowane przy tej
budowie. Powstaty tu zupeinie nowe ksztaity
potaczen, dotychczas nigdzie nie stosowane, a
réznorodnos$é konstrukcji (szkielet, wigzary, ko-
puta, krata sufitu witrazowego etc) pozwalata na
rozwiniecie pomystowosci konstruktorom tej bu-
dowli, prof. dr. S. Bryle i inz. P. Szczekow-
skiemu. Koputa wienczaca ten gmach wykona-
na z rur stata sie pewnego rodzaju sensacjg tech-
niczng, a opis jej réwniez opublikowany zostat
w prasie miedzynarodowej.

Kiedy po zakonczeniu tej budowy w 1932 r.
miatem sposobno$¢ pokazania albumu zdjeé
tych konstrukcji sferom technicznym francuskim
i angielskim, wzbudzity one zdumienie; byt to
bowiem podéwczas najwiekszy gmach spawany
w Europie.

Propozycja moja skierowana do zaprzyjaznio-
nego Tow. L’ Air Liquide, wydania wspoélnie
z Tow. Perun albumu w jezyku polskim i fran-
cuskim, spotkata sie z bardzo gorgcg aprobata;
dzieki zaopatrzeniu tego wydawnictwa w prace
o projektowaniu i obliczaniu konstrukcji spa-
wanych przez prof. dr. S. Bryte, album ten
stal sie swego rodzaju podrecznikiem dla kon-
struktoréw i rozszedt sie po catym Swiecie.
Szereg o0s6b interesujacych sie spawaniem tech-
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niczno-przemystowym w Polsce, poczynajgc od
osob stojacych najwyzej w hierarchji spotecz-
nej, przystat mi podziekowanie za te prace,
ktora utatwiata i utatwia stosowanie spawania
w budownictwie.

W tym dziale wiec nie byliSmy i nie je-
steSmy gorsi od zagranicy. Gdy wznoszono naj-
wyzszy budynek w Polsce, gmach ,Prudential”
w Warszawie, konstrukcje wykonane byly w
fabryce jako spawane, na montazu byty tgczo-
ne za pomoca nitowania, wskutek czego S$rod-
miescie narazone byto na niebywaly hatas; roz-
wigzanie takie zostato przyjete jako kompromis
w stosunku do anglikéw, ktérzy w tym dziale
nie mogli sie wypowiedzie¢ i zaznaczyli, ze na-
lezy sie opiera¢ na doswiadczeniu polakow,
ktérzy sa bardziej od nich zaawansowani.

Szereg budowli spawanych ostatnio wznie-
sionych lub bedacych w budowie, jak gmach
P. K. O. w Poznaniu, Szpital im. J. Pitsudskie-
go w Warszawie, Dworzec Pocztowy w War-

szawie, Hala Targowa w Katowicach i t p.
Swiadczy, ze postep tu nie ustaje ani na
chwile.

Widzimy zatem, ze nikt nie moze twierdzic,
abySmy w dziale budownictwa stalowego spa-
wali gorzej, niz zagranica; zawdzieczamy to w
duzej mierze przepisom, z jednej strony suro-
wym, gdyz nakladajg obowigzek na przedsie-
biorcow stalego sprawdzania swych urzadzen
i materiatdw oraz sprawdzania swego personelu,
a z drugiej strony liberalnych, gdyz nie tamujg
postepu i pozwalajg automatycznie na stosowa-
nie wyzszych wspdétczynnikow, gdy wyniki ba-
dan usprawiedliwiajg to podwyzszenie.

Przy tendencji, z ktorg sie niestety spotykam
przy ukladaniu innych przepiséw, idacej ku
ograniczaniu stosowania spawania ze wzgledu
na brak praktyki tak u producentéw jak i od-
biorcdw i rzeczoznawcow -- stalibySmy dzi$§ na
poziomie z przed laty dziesieciu.

Réwnie ciekawy przykiad naszych zdolnosci
technicznych w dziedzinie spawania daje nam
lotnictwo. Pomimo oporu, jaki spotykaty kon-
strukcje rurowe spawane kadtubow samolotéw
we Francji i w Anglii, nasze wytwdérnie, idac
Sladem Stan. Zjednoczonych, Wtioch, Holandii,
i innych krajow, uzyskaty na tym polu wyniki,
ktorymi stusznie mogg sie szczyci¢. Trudnosci
niewatpliwie byty, ale je przezwyciezono. | w
tej dziedzinie nie uczynilibySmy postepéw, gdy-
bysmy wychodzili z zalozenia, ze poniewaz na
poczatku nie mieliSmy doswiadczen, to lepiej
byto wogoéle zabroni¢ spawania samolotéw. Prace
nad wiasciwym doborem materialdw i metod
spawania i wyksztatceniem personelu, w oparciu
0 liczne badania i proby—musiaty daé¢ swdj
efekt i zdoby¢ zaufanie dla spawania.

Gdy zwro6cimy oczy na inne nowoczesne
srodki transportowe, jakimi sg nasze ,torpedy”
motorowe, znowu widzimy wybitne zastosowa-
nie spawania; dla konstruktoréw tych ustrojow,
gdzie lekkos$¢ i solidno$¢ ma tak wielkie zna-
czenie, nie istnieje pytanie: ,czy spawac", lecz
jak projektowaé i spawa¢é, aby otrzymaé¢ maxi-
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mum wytrzymatosci. W tym dziale potrzeba spa-
wania jest tak silna, ze nie ma mowy, aby
mozna mu byto stawia¢ takie zapory, jakie spo-
tyka sie np. w dziale zbiornikéw spawanych i ko-
ttow; zreszta nastawienie odbiorcy, t j. P. K. P.
idace w kierunku wybitnego popierania poste-
péw w technice, utatwia przenikanie spawania
do naszego kolejnictwa.

Dzieki temu przychylnemu ustosunkowaniu
sie wladz P. K. P. umozliwione zostato réwniez
wprowadzenie spawania do konserwacji i budo-
wy nawierzchni.

Poza szczuptym gronem fachowcow mato
kto zdaje sobie sprawe, jak waznym i niestycha-
nie brzemiennym w skutki byto wejscie palnika
acetylenowego na tor kolejowy.

Poczatek stosowania spawania do konserwa-
cji toréw, w postaci napawania zuzytych koncéw
szyn i krzyzownic, daty Stany Zjedn., ale wia-
domosci w tym wzgledzie byty bardzo skagpe
i niewyrazne. Paradoksem technicznym wyda-
walo sie, ze obok spawania tukowego coraz sze-
rzej amerykanie zaczeli stosowac¢ spawanie ace-
tylenowe. W celu wyjasnienia tego zagadnienia
wzieliSmy sie metodycznie do pracy badawczej,
wykonaliSmy mnoéstwo doswiadczen z réznego
gatunku drutami, opracowalismy szczeg6towo

metode i ekonomiczng strone zagadnienia,
zbierajgc szczegdtowo dane do kalkulacji
kosztow.

Dzieki zgodnej wsp6ipracy z Min. Komuni-
kacji wykonano caty szereg prac na torze i po
kilku latach obserwacji czynniki kolejowe mogty
stwierdzi¢ doskonate wyniki.

Caty szereg artykuitdéw opublikowanych w
~Spawaniu i Cieciu Metali" na temat roéznych
zastosowan napawania szyn stworzylo bogata
dokumentacje, ktéra byta zrodiem informacji dla
prasy zagranicznej. Rezultat tej pracy, opubli-
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kowany przez Ministerstwo na wystawie Prze-
mystu Metalowego i Elektrycznego przedstawia
sie jak nastepuje:

Rodzaj roboty Rok szt. Rok sztuk
Spawane ztgcza szyn 1929 20 1935 12431
Napawane kornce szyn . 1932 18 1935 12429
Uszkodzone szyny naprawione

drogg napawania 1932 16 1935 857
Napawane zbite krzyzownice . 1929 14 1934 14339
Napawane uszkodzone iglice 1931 72 1935 743
Spawane pekniete tubki 1933 246 1934 4404

Oszczednosci osiggniete dzieki tym poste-

pom wynoszg miljony zt. rocznie. Na kongresie
spawalniczym w Rzymie w r. 1934 i w Londynie
w r. 1936 nasze prace podane do wiadomosci fa-
chowcow z innych krajow, wzbudzity ogromne za-
interesowanie i staly sie podnietg do przeprowa-
dzenia prob w innych krajach, a nasi spawacze byli
delegowani do Niemiec, Austrii i Wegier dla prze-
prowadzenia prébnych prac. Nie mozna wiec za-
przeczy¢ widocznej przewagi w tej dziedzinie na-
szych specjalistow nad specjalistami innych
krajow, gdyz w r. b. Anglia i Niemcy dopiero
rozpoczynajg wprowadza¢ spawania acetyleno-
we do konserwacji toréw, podczas gdy u nas
juz kilkuset spawaczy wykonywa te prace jako
zupetnie normalne.

W dziedzinie spawania szyn, t j. tworzenia
diugich szyn przez tgczenie ich za pomoca spa-
wania, ztacze inz. P. Tulacza, spawane acetyle-
nem, zostato nagrodzone na Kongresie w Lon-
dynie medalem srebrnym.

Mozna bytoby sie zapyta¢, czy w razie ogra-
niczania stosowania spawania do szyn przez prze-
pisy kolejowe, firma czy wynalazca byliby skion-
ni do przeprowadzania prob i badan, rocigga-
jacych sie na caly szereg lat i wymagajgcych
wielkich naktadéw? A ilebySmy przez to stracili,
nie robigc wielomilionowych oszczednos$ci—o tym
oczywiscie ani my,
ani zainteresowane
instytucje nigdy by
sie nie dowiedziaty.

Wobec bez-

sprzecznych sukce-
s6w w tych trzech
dziatach  zastoso-
wania spawania —
jakze przykre wra-
Zzenie wywiera ,za-
bezpieczanie sie*
przeciwko spawa-
niu, jakie znajduje-
my w przepisach
budowy kottdéw,
oraz na jakie sie
zanosi w przepi-
sach zbiornikéw pa-
rowych.
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Nie sadze, azeby takie przepisy mialy po-
budzaé¢ przedsiebiorstwa do przeprowadzania
doswiadczen kosztownych i diugotrwatych, na
jakie przemyst polski zdecydowat sie w przy-
ktadach wyzej podanych. Sadze nawet, ze jest
wrecz przeciwnie, ze tylko przepisy pozwalajgce
na postep moga skioni¢ do wytrwatej pracy,
podnie$¢ poziom spawalnictwa i wyszkoli¢ spa-
waczy W tej waznej dziedzinie, jak miato to
miejsce w dziatach wyzej oméwionych.

Niestety moze wielkim btedem naszych przed-
siebiorstw jest to, ze zbyt mato prac wykona-
nych jest opublikowanych, kiedy w dziatach
omawianych wyzej do publicznej wiadomosci
podawane byto natychmiast wszystko, co dato
sie osiggngé¢, w miare jak bylo realizowane.

Dlatego zwracam sie z apelem do przedsie-
biorstw, wykonujgcych roboty kotlarskie, o
mozliwie szeroka publikacje ich doswiadczen,
azeby tgdroga to dziwne nastawienie przetamac
i nie hamowa¢ rozwoju spawalnictwa.

Jak z oswiadczenia kierownika kotlarni jed-
nej z przodujgcych wytworni naszych wynika,
w ciagu kilku lat ilos¢ nitownikéw zmniejszyta
sie u niego dziesieciokrotnie, a jednoczes$nie
ilos¢ spawaczy wzrosta 30-krotnie. Wytwdrnia
ta musi wiec mie¢ powazny materiat doswiad-
czalny, na podstawie ktorego oddata pierwszen-
stwo spawaniu i dokonata w tak szybkim czasie
tak radykalnych zmian w metodach konstrukcji.
Gdziez sg wyniki tych doswiadczen? Dlaczego
we wilasnym interesie nie podaje sie ich do wia-
domosci og6tu technicznego, a przede wszystkim
tych czynnikéw oficjalno-odbiorczych, ktérych
gtos jest decydujacy (u nas) przy ukiadaniu
przepisow?

Dalsze zwlekanie moze nam przynies¢ wiel-
kie szkody, ktorych oceni¢ nie jesteSmy w moz-
nosci, nigdy bowiem nie mozna wiedzie¢, ile sie
traci, gdy sie nie realizuje oszczednosSci i nie
podaza za postepem technicznym.

Jeszcze raz wiec zwracam sie z goragcym
apelem do naszych wytwoérni kottéw i zbior-
nikéw: ogtaszajcie wyniki swych doswiad-

czen! tamy, ,Spa-
wania i Ciecia Me-
tali'li innych czaso-
pism technicznych
stojg otworem.
Brak zainteresowa-
nia sie tym zagad-
nieniem przez na-
sze wytwoérnie do-
prowadzi do tego,
ze gdy na innych
polach zastosowan
spawiania jesteSmy
na poziomie Euro-
py, a czasem przo-
dujemy, to w dzie-
dzinie  kotlarstwa
staniemy sie Kkra-
jem najbardziej za-
cofanym.
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Polsko-Niemiecki ,,Dzien Spawania” w Warszawie

26 - 27 kwietnia 1937 r.

Gidwnym tematem konferencji pod powyz-
szym tytulem byla sprawa ujednostajnie-
nia préb w przepisach, dotyczacych spa-
wania konstrukcyj budowlanych i mostowych,
zbiornikéw, kottdw i t.p. Przy tej okazji goscie
niemieccy mieli wygtosi¢ réwniez kilka odczytéw
na inne interesujgce tematy spawalnicze.

Konferencja doszta do skutku dzieki poro-
zumieniu p. prof. Bryly z Sekcjg Spawal-
nictwa Niem. Zw. Inz. (Fachausschuss fiir
Schweisstechnik des V. D. l.). Organizacjg tej
konferencji zajely sie w Polsce: Stow, dla Roz-
woju Spawania i Ciecia Metali, Polski Zwia-
zek Inzynierow Budowlanych oraz Stow.
Inz. Mechanikdéw Polskich (SIMP).

Wyznaczony poczatkowo termin konferencji
na listopad 1936 r. zostat przesuniety na zycze-
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techniki Gdanskiej, wyktadajacy na tej uczelni
spawanie, jako osobny przedmiot studiéw; prof,
inz. Fiek (Urzad Bad. Mat., Berlin), cztonek Za-
rzagdu Sekcji Sp.; inz. Hoffmann (Berlin, Sta-
lownie Br. Boéhler), cztonek Zarzadu S. S.; dyr.
inz. Kreissig (Fabryka Wagonéw, Uerdingen);
dr. Rostosky (Berlin); inz. Rosenberg (A.E.
G., Berlin); dr. Stieler (Wittenberga), cztonek
Zarzadu S.S. oraz dr inz. Zey e n (Krupp, Essen),

W imieniu J. M. Pana Rektora Politechniki
powitat zebranych uczestnikéw konferencji, a
zwilaszcza gosci z Niemiec—prof. dr Huber, za$
w imieniu polskich stowarzyszen urzadzajacych
zjazd—prof. Bryta, ktoéry tez zaprosit do stotu
prezydialnego ze strony polskiej prof. Hubera,
oraz ze strony niemieckiej pp. dr Adriana, prof.
Behrensa i prof. Fieka. Sekretarzowat p. dr B u-

Otwarcie obrad w auli Politechniki Warszawskiej.

nie niemieckich uczestnikéw konferencji na dzien
26 i 27.1V.1937 r.; program konferencji doznat
jeszcze pewnych zmian w chwili otwarcia kon-
ferencji z powodu nieobecnosci 2-ch referentéw
ze strony niemieckiej:pp. prof.dr. Schulza idyr.
inz. Czternastego, ktérych referaty przewi-
dziane w programie zostaty wygtoszone przez
zastepcow, natomiast zostat jeszcze dodatkowo
wygtoszony odczyt ,O rozwoju spawania ace-
tylenowego" przez p. dr. Stieler a.

Otwarcie konferencji odbyto sie w auli gmachu
Politechniki Warszawskiej o godz. 10-ej z rana,
dn. 26.1V.br. wobec ok. 150 uczestnikéw, przy-
bytych ze wszystkich stron Polski.

Z Niemiec przybyto ogétem 9 oséb: dr. inz.
Adrian (V.D.l. Berlin), Kierownik biura Sekcji
Spawalniczej oraz cztonek Prezydium Zarzadu
Sekcji; dr. inz. Behrens (Gdansk), prof. Poli-

k ow ski, ktéry podjat sie taskawie funkcji thu-
macza. Wszystkie bowiem przemoéwienia nie-
mieckie tlumaczone byly na jezyk polski i na
odwrot—przemoéwienia polskie na jezyk niemie-
cki, czesciowo przez samych moéwcéw, czescio-
wo przez dr Bukowskiego.

Pierwszy zabrat glos p. prof. Fie k z Berlina,
wygtaszajgc referat p. t. ,Prace nad ujedno-
stajnieniem prob potagczen spawa-
nych w Niemczech".

Prof. Fiek omowit wszystkie wydane dotych-
czas w Niemczech normy i przepisy, dotyczace
spawania, ilustrujgc przezroczami rodzaje badan,
wykonywanych na prébkach spawanych, i wy-
kazatl do jakiego stopnia tendencje do unifikacji
tych badan zostaly w Niemczech zrealizowane.
Jednoczes$nie prof. Fiek poddat krytycznej oce-
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nie réznego rodzaju badania na podstawie do-
tychczasowej praktyki w Niemczech.

W nastepnym referacie p. dr inz. Poniz,
w imieniu p. prof. Bryty i swoim, wyglosit re-
ferat p.t. ,Warunki badania potagczen
spawanych w Polsce"”, w ktéorym przed-
stawit historie powstania przepiséw, dotyczgcych
konstrukcyj mostowych i budowlanych w Polsce,
ich kolejng ewolucje oraz dalsze prace w celu
ich aktualizacji, omawiajgc zarazem ich wptyw
na rozwoj konstrukcyj budowlanych u nas. Re-
ferent wyjasnit ponadto réznice pomiedzy prze-
pisami polskimi i niemieckimi i omdéwit szcze-
gétowiej motywy, jakie skionity do stworzenia
polskich przepisow w tej formie, w jakiej obec-
nie obowigzuja.

W dyskusji zabierali gtos: dr Rosenberg, prof.
Bryla, ktéry w dtuzszym przemoéwieniu scharak-
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Wieczorem tego dnia w Stow. Technikow
0 godz. 18-ej odbyt sie wiecz6r odczytowo-dy-
skusyjny urzadzony przez Stow. Inz. Mech. Pol-
skich, na ktorym wygtoszono 2 referaty: dr inz.
Zeyen: ,Spawanie stali St 52 w Swiet-
le najnowszych prac" i dr inz. Adrian:
~Spawanie jako $rodek do walki zko-
rozja". Zebranie zagait inz. Z. Dobrowolski i
poprosit na przewodniczgcego dr A. Sznerra.
Sala w gmachu Stow. Technikéw nie mogta po-
miesci¢ licznych stuchaczy, ktoérzy z Warszawy,
Slaska iinnych miejscowosci przybyli, aby wy-
stucha¢ tych interesujacych odczytow.

Dr inz. Zeyen z Zakladéw Kruppa przed-
stawit historie rozwoju stali konstrukcyjnych wy-
sokowytrzymatosciowych, ktére pod nazwa St
52 sg stosowane w Niemczech. Nie wszystkie
gatunki tych stali byty dobrze spawalne; wielka

Zwiedzanie toru tramwajowego Czerniakéw —'Wilanoéw, catkowicie spawanego palnikiem acetylenowym,

teryzowat konsekwencje, jakie pociggneto za
sobg takie a nie inne uksztattowanie przepisoéw
polskich o spawaniu, inz. Muszynski i inz. Eysy-
mont.

Po zakonczeniu rannych obrad prof. Bryta
zaprosit gosci niemieckich oraz szereg osdéb ze
sfer spawalniczych na $niadanie do swych
prywatnych apartamentéw, gdzie w nader mitym
nastroju, serdecznie ugaszczani przez p. Profe-
sora i Jego Rodzineg, goscie niemieccy mieli spo-
sobnos$¢ zawrze¢ blizsza znajomo$¢ z organiza-
torami koferencji.

o godz. 15-tej
cieczka autobusami, urzadzona przez Polski
Zwigzek Inz. Budowlanych, do nowobudujgcego
sie Dworca Pocztowego przy ul. Zelaznej w War-
szawie, po czym zwiedzano réwniez rozlegte kon-
strukcje spawane szpitala im. J6zefa Pitsudskiego
przy ul. Topolowej. Obie te konstrukcje spa-
wane nalezg do ciekawszych obiektéw, jakie
dotychczas zostaty u nas zbudowane za pomo-
cg spawania.

tego dnia odbyta sie wy-

réznorodno$¢ skitadu chemicznego poszczegol-
nych stali St 52, wyrabianych przez huty nie-
mieckie, utrudniata nadzwyczaj opracowanie od-
powiednich spoiw, jednak ostatnimi czasy ilos¢
odmian tych stali zostata znacznie zredukowana,
przy tym w obecnym rozwoju fabrykacji tych
stali kwestia spawalnosci jest juz uwzgledniona.
Réwnocze$nie i w dziedzinie fabrykacji spoiw
do stali wysokiej wytrzymatosci uczyniono wiel-
kie postepy, obecnie wiec sprawe spawalnosci

stali St 52 mozna uwazaé¢ za catkowicie roz-
wigzanag.
Referent omowit szczegdétowe wyniki proéb

spawania tych stali elektrodami grubo otulo-
nymi oraz specjalnymi drutami do spawania
acetylenowego, ktoére umozliwiaja otrzymanie
spoin o wysokich wiasnosciach mechanicznych,
niewiele roznigcych sie od witasnosci materiatu

spawanego.

W koncu referent przedstawit na przezro-
czach szereg wybitnych konstrukcyj spawanych
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wykonanych ostatnio w Niemczech ze stali

St52 *).

W nastepnym referacie dr inz. Adrian z
Berlina podal szereg nader interesujacych przy-
ktadéw, w jaki sposob dzieki spawaniu mozna
tak zaprojektowaé¢ konstrukcje, aby byty jak naj-

Dyrektor Tutacz objasnia niemieckim uczestnikom ,Dnia
Spawania" konstrukcje zlgcza szynowego swego wyna-
lazku.

mniej narazone na dzialanie czynnikéw atmo-
sferycznych. Gtadkie powierzchnie konstrukcyj
spawanych nader utatwiajg konserwacje w prze-
ciwienstwie do konstrukcyj nitowanych, gdzie
pod gtéwkag nitow, miedzy powierzchnie na-
tozonych na siebie elementéw, tatwo dostaje sie
wilgo¢ i nastepuje rdzewienie. Ponadto przy
spawanych konstrukcjach mozna bez trudnosci
tak uksztattowaé wezly i tak dobrac profile, aby
woda deszczowa miata swobodny odpityw i mo-
gto nastepowaé szybkie
obsychanie konstrukcji
z wilgoci, trzeba jednak,
aby konstruktor pa-
mietat o tych mozliwo-
Sciach, jakie mu daje
spawanie i umiat je we
wiasciwy sposéb wyzy-
skac.

Referent przedstawit
na przezroczach przy-
ktady witasciwych i nie-
witasciwych rozwigzan;
czesto na istniejgcych
Juz konstrukcjach doko-
na¢ mozna matym kosz-
tem odpowiednich prze-
rébek, za pomoca spa-
wania i ciecia palnikiem,
zapobiegajacych groma-
dzeniu sie wilgoci w jed-
nym miejscu.

Odczyty te wywota-
ty zywa dyskusje, w kto-
rej brali udziat poza re-
ferentami réwniez inni gos$cie niemieccy i poi-
scy.

Nastepnego dnia kontynuowano obrady na

*) Referat ten publikujemy w niniejszym zeszycie.
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Politechnice. Na pierwszym miejscu dr inz. Stie-
ler wygtosit referat p. t. ,Postepy spawa-
nia acetylenowego", w ktorym zilustrowat
na przezroczach zastosowania spawania acety-
lenowego do spawania stali, aluminium i innych
metali, podajac rowniez wyniki badan wytrzy-

matosciowych i metalograficznych  polaczen
spawanych.

Nastepnie inz. Hoffman omoéwit ,Spa-
wanie grubych blach przy wyso-

kich wymaganiach wytrzymatos$cio-
wych", t j. w zastosowaniu do fabrykacji ko-
ttow i zbiornikéw pod cisnieniem. Referent
omoéwit odnosne przepisy niemieckie*), oraz obec-
ny rozw0j spawanych kottbw w Niemczech,
gdzie szereg koncesjonowanych zaktadéw wy-
rabia juz kotly i zbiorniki spawane, przy wspot-
czynniku wytrzymatosci wzglednej spoin 0,9.
Analogicznie, stan tego zagadnienia w Pol-
sce przedstawit inz. Tutacz, wygtaszajac w swo-
im iinz. Etandta imieniu referat p.t ,Prze-
pisy spawania kottéow w Polsce". Cy-
tujac odpowiednie paragrafy dawnych przedwo-
jennych przepiséw niemieckich, ktére do niedaw-
na obowigzywaty w naszych zachodnich dzielni-
cach, referent wykazat, ze—ogélnie biorgc—spa-
wanie byto woéwczas bardziej liberalnie trakto-
wane, niz w najnowszych przepisach polskich.
W wyniku ozywionej dyskusji, w ktérej brali
udziat p. inz. Elandt, p. dyr. Razniewski oraz
goscie niemieccy, zgodzono sie na to, ze prze-
myst zainteresowany powinienby dostarczy¢ od-
powiedniej dokumentacji z przeprowadzonych
badan i doswiadczen, ktéraby umozliwita moder-
nizacje obecnie obowigzujacych przepiséw; przy
tym droge, ktoérg poszty Niemcy, t j. koncesjo-

Zwiedzanie Wilanowa,

nowanie firm, ktére dowiodty swego wysokiego
stanu technicznego, uwaza sie za najstuszniejsza,
gdyz to umozliwia odrazu wykonywanie w kraju

') patrz K. Viegener ..Die neuen Vorschriften fur
geschweisste Dampfkessel”, V. D. l.—Zeitschiift, Nr. 40, 1936.
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spawanych kottéow z wysokim wspoétczynnikiem
wytrzymatosci.

Na zakonczenie obrad w Politechnice, p. dyr.
Absolon, ktéry przewodniczyt temu zebraniu,
wygtosit do zebranych krotkie przemdwienie po-
zegnalne, wyrazajac nadzieje, ze wspéipraca spa-
walnikéw polskich i niemieckich, tak pomysinie
zapoczatkowana, okaze sie nader owocna dla
rozwoju spawania w obu krajach.

sie w srodkach przewozowych, jak wagony, sa-
mochody i samoloty. Oczywiscie tylko stoso-
wanie spawania, tak do wykonania samych pro-
fili skrzynkowych, jak i do ich tgczenia, umoz-
liwia wykorzystanie tych zalet. Dyr. Kreissig
przedstawit wtasng teorie obliczania napre-
zen w ustrojach wykonanych z tego rodzaju
profili; szereg prostych wzoréw pozwala na przy-
blizone obliczenie naprezeh z zupeinie dosta-

o) godz. 13-ej tego dnia Stow, dla Rozwojueczng doktadnoscia, bez uciekania sie do bar-

Spaw. i Ciecia Metali urzadzito przyjecie dla
gosci niemieckich w sali restauracyjnej f. Simon
i Stecki, w ktorym wzieto udzial 30 os6b. Sze-
reg méw okolicznos$ciowych rozpoczat p. dr Sznerr,
podnoszac znaczenie wspoOtpracy miedzynarodo-
wej i wznoszac toast na cze$¢ gosci, prof. Fiek—
na cze$é gospodarzy, dziekujac zwitaszcza prof.

dzo zawitych obliczen, ktére otrzymuje sie przy
Scisle teoretycznym ujeciu tego zagadnienia.

Na zakonczenie referent przedstawit na prze-
zroczach szereg wykonanych obiektéw z profili
pustych w wytwdérni wagonéw w Uerdingen.

Odczyt ten wzbudzit wielkie zainteresowanie
wsréd licznie zebranych inzynieréw; na prosbe

Bankiet urzgdzony przez Stow. Rozwoju Spawania i Ciecia Metali.

Bryle za zorganizowanie zjazdu, prof. Bryta —
na cze$¢ dr Adriana, inicjatora tegoz zjazdu, dr.
Adrian, w imieniu V. D. I, inz. Dobrowolski—
w imieniu SIMP, dr Rostosky—w nader mitych
stowach dziekujac za przyjecie, a na zakoncze-
nie—dyr. Absolon w imieniu polskiego przemystu.
To drugie towarzyskie zebranie, zblizajgc uczest-
nikow konferencji i pozwalajgc na swobodng
wymiane zdan, pozostawito ws$rdéd uczestnikéw
bardzo mite wrazenie.

Po $niadaniu odbyta sie wycieczka do
Wilanowa w celu obejrzenia stykow spawa-
nych palnikiem acetylenowym na linii tramwa-
jowej Czerniakow-Wilanéw. Objasnien na miejscu
udzielat konstruktor tych stykéw —p. dyr. Tutacz.
Zwiedzeniem patacu w Wilanowie zakonczono
wycieczke.

p. K. Kubackiego, dyr. f-my Zielezinski i S-ka
w Warszawie, p. dyr. Kreissig obiecal nadestaé
swojg prace do Warszawy*).

Zamykajgc to posiedzenie, a zarazem i
konferencje ,Dzien Spawania”, p. prof. Bryta po-
dziekowat, wsréd hucznych oklaskéw, wszystkim
uczestnikom za wziecie udziatu w pracach konfe-
rencji oraz pozegnat serdecznie niemieckich gosci.

Z réwniez zywymi oklaskami spotkaty sie
przemowienia pozegnalne gosci, mianowicie
prof. Fieka i dr Adriana, skierowane pod
adresem gospodarzy i przewodniczgacego nha tym
zebraniu prof. Bryty.

Osobne podziekowanie i gorgce oklaski ze-
branych otrzymat p. dr Bukowski, za swe
czynnosci honorowego tiumacza, ktore
z wielkim poswieceniem i wysoka umiejetnoscia,

@) godz. 19-ej tegoz dnia odbyto sie w Stowggk pod wzgledem jezykowym, jak i fachowym,

Technikéw ostatnie zebranie odczytowe pod
przewodnictwem prof. Bryly, urzadzone przez
Polski Zw. Inz. Budowlanych, na ktérym dyr.
Kreissig z Uerdingen n. R. wyglosit referat
p. t. ,Puste profile stalowe jako no-
woczesny element konstrukcyjny".
Referent przedstawit zalety profili skrzynko-
wych, o przekroju prostokgtnym, trapezowym
lub kotowym, a wiec lekkos$¢, lepsze przenosze-
nie obcigzen, réwnomierniejszy rozktad napre-
zen i t. d. Szczegdlniej te zalety uwidaczniajg

spetniat niestrudzenie przez caty czas konferencji.

Nastepnie goscie niemieccy spozyli kolacje
na miejscu, gdzie mieli moznos$¢ zapoznaé sie
z cztonkami Zarzadu Stow. Technikéw, po czym
udali sie na dworzec odprowadzani przez czton-
kéw Stow, dla R. S. i C. M. i SIMP, z p. dr
Sznerrem na czele.

*) Praca ta zostata nam nadestana i bedzie opubli-
kowana w jednym z najblizszych zeszytéw.
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Journee polono-allemande de la Soudure a Varsovie.

3 Societes techniques polonaises: I'Association pour 3

le Developpement de la Soudure et de I'Oxycoupage en
Pologne, la Societe des Ingenieurs Mecaniciens Polonais
et la Societe des Ingenieurs-Architectes Polonais, avec
le concours de la Section de Soudure de I'Association
des Ingenieurs Allemands (V. D. I) ont organise a Var-
sovie, a la fin du mois d'avril, un Congres de deux jours
sur l'unification des epreuves de soudure dans les nor-
mes et presciiptions officielles.

A ce sujet, 4 communications ont ete faites: 1) Prof,
Ing. Fiek (Berlin) ,Travaux sur l'unification des epreu-
ves des joints soudes en Allemagne”; 2) Prof. Dr. Ing.
Bryta et Dr. Ing, Poniz (Varsovie) Epreuves des
joints soudes en Pologne”; 3) Ing. Hoffmann (Berlin)
..Soudure a haute resistance des téles epaisses"; 4) Ing.
Tutacz et Ing. Elandt (Katowice Pologne) ..Regle-
ment polonais concernant la soudure des chaudieres”

A 1l'occasion de ce Congres, les delegues allemands
ont fait quelques communications sur d’autres sujets in-
teressants et notamment: Dr. Ing. Zeyen (Essen) ,,Sou-
dure des aciers St 52 a la lumiere des travaux recents";
Dr, Ing. Adrian (Berlin) ,Soudure comme moyen de
lutte contre la corrosion”; Dr, Ing, Stieler ,Progres
dans la soudure oxy-acetylenique"; Dir. Kreissig (Uer-
dingen s/R.) ,Profils creux comme elements modernes
dans la construction”.

Le programme de la Journee embrassait en outre
des excursions aux grandes constructions soudees d un
hépital et d une gare postale a Varsovie, ainsi qu'a une
voie soudee au chalumeau aux environs de Varsovie.

Dr. inz. K. L. ZEYEN, V. D. |, Essen
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Die polnisch-deutsche Schweisstagung in Warschau.

polnische technische Vereine: der Verein fiir
Entwicklung des Schweissens und Schneidens der Me-
talle in Polen, der Verein Polnischer Maschineningenieure
und der Verein Polnischer Bauingenieure veranstalten
unter Mitwirkung des Fachausschusses fiir Schweisstechnik
des Vereins Deutscher Ingenieure am 26 und 27 April
1 J, eine Schweisstagung fiber die Vereinheitlichung der
Schweissproben in den Normen und Vorschriften.

Es wurden 4 Votrage gehalten:

Prof. Ing. Fiek (Berlin): ,Die Arbeiten zur Verein-
heitlichung der Prfifbedingungen fiir Schweissverbindun-
gen in Deutschland”; Prof. Dr. Ing. Bryta und Dr. Ing.
Poniz (Warschau): ,Prfifbedingungen fiir Schweissver-
bindungen in Polen”; Ing, Hoffman (Berlin): ,Hoch-
wertige Schweissung dicker Bleche”; Dir Ing. Tutacz
und Ing, Elandt (Katowice) .Vorschriften fiir das
Schweissen von Dampfkesseln in Polen".

Bei der Gelegenheit der Schweisstagung besprachen
die deutschen Teilnehmer noch einige interessante Pro-
blemen in einer Reihe von Vortragen und namlich: Dr.
Ing. Zeyen (Essen): ,Neuere Erkenntnisse fiber das
Schweissen von Baustahl St 52”; Dr. Ing, Adrian (Ber-
lin): ,Schweisstechnik als Mittels zur Korozionsbekamp-
fung"; Dr. Ing. Stieler: ..Fortschritte der Gasschmelz-
schweissung”; Dir, Kreissig (Uerdingen s/R)" Hohl-
profile aus Stahl als neuzeitliches Konstruktionselement".

Der Tagungsplan enthielt ausserdem noch einige
Ausfluge zwecks Besichtigung grosserer geschweissten
Baukonstruktionen: eines Spitals, eines Postbahnhofes
in Warschau und eines azetylengeschweissten Strassen-
banhngeleises in der Nahe von Warschau.

621791 : 669.14
2000 stéw+10 rys.+5 tabl.

Spawanie stali St 52 w Swietle najnowszych prac”®

Sz. Panowie.

Na temat powyzszy mial dzi§ przemawiac
p. prof. E. H. Schulz, w ostaniej chwili musiat
on jednak, z powodu choroby, zrzec sie udziatu
w naszej podrézy. W drodze do Warszawy
proszono mnie, abym zastgpit p. prof. Schulza
i wygtosit zamiast niego odczyt na podany temat.
Chetnie zgodzitem sie na te propozycje, chciat-
bym jednak prosi¢ Panow o pewne wzgledy,
nie bylem bowiem przygotowany do wygtosze-
nia odczytu i tylko podczas samej podrézy mia-
tem troche czasu, aby uporzadkowa¢ w pamigci
to, co chce teraz przedstawié¢ zebranym.

Stal konstrukcyjna St 52 zawdziecza swoje
powstanie checi i koniecznosci uzyskania stali
wytrzymalszej od miekkich stali niestopowych,
ktérej zastosowanie dawatoby oszczednosci na
ciezarze wlasnym konstrukcji. Poczgtkowo chcia-
no zastosowa¢ zamiast stali miekkiej, nie stopo-
wej, o wytrzymalosci na rozcigganie ok. 37—42
kg/mmz2 stal réwniez niestopowg lecz z wiekszg
zawartosciag wegla—ze wzgledu chociazby na to,
ze cena takiej stali nie bytaby o wiele wyzsza
niz zwyktej stali miekkiej. Kierunek ten w pew-
nym zakresie okazal si¢ mozliwy i dla réznych
zastosowan praktycznych zamiast miekkiej nie-

*) Odczyt wygtoszony 26 kwietnia b.r. podcza® Kon-
ferencji ,Polsko-Niemiecki Dzien Spawania”, zorganizo-
wanej przez Stow, dla Rozwoju Spaw. i Ciecia Metali w
Polsce, Zwigzek Pol. Inz. Budowlanych, Stowarzyszenie
Inz, Mech. Pol, oraz Sekcje Spawalniczg Zwigzku Niemie-
ckich Inz. V. D. I

stopowej stali o wytrzymatosci na rozcigganie
37—42 kg/mm2 zwanej w Niemczech w skrocie
stalg zlewng |, zaczeto uzywac stale zlewne |II,
i 1V, t. j. stale czysto weglowe o zawartosci
wegla do ok. 0,35% i wytrzymatoscig od 48 do
58 kg/mm2 Stosowanie tych stali pociagneto
jednak za soba szereg trudnosci, z ktéorych wymie-
nie tylko najwazniejsze. W niektérych wypad-
kach granica plastycznosci czysto weglowej stali
0 wyzszej zawartosci wegla nie podniosta sie w
jednakowym stosunku ze wzrastajacg wytrzy-
matoscig na rozcigganie. To znaczy, ze gdy kon-
struktor zmuszony byt bra¢ za podstawe swoich
obliczen granice plastycznosci, a nie wytrzyma-
to$¢ na rozcigganie, nie mogt on wykorzystac
stali 0 wyzszej zawartosci wegla odpowiednio
do uzyskanego zwiekszenia wytrzymatosci. Oka-
zalo sie dalej, ze byto sprawg trudng otrzymacd
przy tych stalach, ktére miaty przeciez by¢
stosowane jako walcowane (bez obrobki termi-
cznej), jednakowych wytrzymatosci przy réz-
nych grubosciach materiatu. Nastepng okolicz-
noscig, ktéra w wielu wypadkach uniemozliwiata
stosowanie stali weglowych o wyzszej zawar-
tosci wegla, byta ich zta spawalnos$¢. Przy spa-
waniu tych stali wynikaly trudnosci réznego ro-
dzaju, czy to w postaci utwardzania wskutek
nagrzewania i zwigzanego z tym wzrostu Kkru-
chosci w strefach potozonych obok spoiny, czy
tez niemozliwosci otrzymania spoin pozbawio-
nych por i odpowiednio ciggliwych przy uzyciu
spoiw, ktére dawniej miato sie do dyspozycji.

die
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Godnym uwagi postepem na drodze ku roz-
wojowi stali konstrukcyjnych o wyzszej wytrzy-
matosci byla stal konstukcyjna krzemowa. Stal
ta zawierata, oprécz wegla w ilosci ok. 0,2°/0
do 1% manganu i ok. 1,2% krzemu i posiadata wy-
trzymato$é na rozciaganie ok. 50 kg/mm2 Stal ta
jednak jeszcze nie byta zadowalajgca, poniewaz
sprawiata znaczne trudnosci przy odlewie iprzy
walcowaniu—zwiaszcza, gdy szto o wieksze profile,
a poza tym spawalno$¢ jej pozostawiata duzo do
zyczenia. Jednak z tej stali wykonano juz dos¢
interesujgce konstrukcje spawane. Wspomne tu
0 zbudowanych w 1929 r. w Zakladach Kruppa
poteznych wagonach towarowych, o nosnosci
55 t, przeznaczonych dla Niemieckich Kolei i
wykonanych catkowicie za pomocg spawania #tu-

Rys. 1

kowego. Wagony te, ktére sprawujg sie zupet-
nie dobrze, sg zobrazowane na rys. 1

W kierunku wskazanym przez stal krzemo-
wag t j. w kierunku stosowania innych skitad-
nikéw stopowych niz wegiel w celu otrzy-
mania stali o wyzszej wytrzymatosci — poszedt
caly szereg niemieckich zaktadéw hutniczych.
Powstat nowy typ stali kostrukcyjnej — t. zw.
St 52, ktéry charakteryzuje sie przede wszyst-
kim tym, ze zawiera poza weglem w wysokosci
najwyzej 0,25% zawsze jeszcze i miedz w gra-
nicach od 0,3 do 0,8%. Dalszymi skiadnikami,
majacymi za zadanie nadanie nowej stali St 52
wymaganej najmniejszej wytrzymatosci na rozcig-
ganie 52 kg/mm2 sg: krzem, mangan, chrom i
molibden. Poniewaz rézne niemieckie zaktady
hutnicze poszlty réznymi drogami, powstata zna-
czna ilo$¢ gatunkéw St 52, z ktérych jako typy
zasadnicze nalezy wymieni¢ stale wytworzone
na podstawie:

mangan — miedz
krzem — miedz
krzem — mangan — miedz
chrom — miedz
i molibden — miedz.
Rozw0j stali konstrukcyjnych St 52 zbiega

sie w czasie ze znacznym rozwojem stosowania
spawania we wszystkich krajach $wiata. Jest
wiec rzeczg zrozumialg, ze od nowej stali kon-
strukcyjnej St 52 wymagano réwniez dobrej spa-
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walnosci. Przy tym powstat caty szereg trud-
nosci zblizonych do tych, ktére ujawnity sie juz
przy poprzednikach tej stali, t. j. przy stalach
czysto weglowych i przy stalach krzemowych.
Przede wszystkim okazato sie, ze 6wczesne spo-
iwa ani przy spawaniu acetylenowym, ani przy
spawaniu ‘tukowym, zwilaszcza za$ przy tym
ostatnim, nie dawaly moznosci osiggniecia pota-
czen o takich wiasnosciach wytrzymatosciowych,
do jakich dazono.

Przypominam sobie proby spawania, ktore
wykonywano w latach 1928 — 1930 ze stalami
konstrukcyjnemi St 52 dla Kolei Rzeszy. Wtedy,
przy blachach o grubosci 10 mm i spoinach czo-
towych, osiggato sie tylko 80 — 90% wytrzy-
matosci na rozcigganie materiatu rodzimego, przy
kacie zgiecia najwyzej w granicach 30 — 50°.
Rozwo6j specjalnych spoiw dla stali St 52 poszedt
jednak w ostatnich latach tak szybkim krokiem
naprzéd, ze wymagania przez odpowiednie prze-
pisy odbioru—zwlaszcza zas na Kolejach Rze-
szy—najmniejszej wytrzymatosci potaczen spawa-
nych na rozcigganie w wysokosci 52 kg/mm2
przyjmuje sie za rzecz samg przez sie zrozumia-
ta i ze poza tym—przy wysokowartosciowych
potaczeniach spawanych — moze by¢ wymagany
kat zginania najmniej 90° i wytrzymatos¢ na
uderzenie w spoinie w wysokosci najmniej
5 kgm/cm2 przy prébach DVMR¥).

Od spoiw dla mostowych konstrukcyj spa-
wanych, wykonywanych ze stali St 52, przepisy
Kolei Rzeszy wymagaja ostatnio jeszcze specjal-
nych préb na zmeczenie, od wynikéw ktérych
uzaleznione jest dopuszczenie tych spoiw do wy-
konywania spawanych mostéw kolejowych.

Pomiedzy wypuszczeniem na rynek pierw-
szych typéw konstrukcyjnej stali St 52, a dzisiej-
szym stanem rozwoju tych stali, byta dtuga droga
do przebycia. Zrozumiano, ze liczne typy stali
St 52 z punktu widzenia spawalnictwa wcale
nie posiadaly jednakowej wartosci i ze przy usta-
laniu zawartosci wchodzacych w gre skiladnikow
stopowych, t. j. C, Si, Mn, Cr, Mo i Cu niezbed-
ne jest okreslenie gdrnej granicy, azeby nie na-
stepowato zbyt wielkie utwardzanie stref metalu

obok spoiny i azeby w spoinach samych nie
tworzyty sie rysy. Z tego czasu datujg sie
zachodzace tu i owdzie trudnosci spawania

dzwigaréw mostowych. Pdki istnialo duzo ga-
tunkéw stali St 52, bardzo r6znych co do swego
skltadu, poty trudno byto taczy¢ ze sobg za
pomoca spawania stale réznego pochodzenia,
poniewaz spoiwa utworzone dla pewego gatunku
St 52 niejednokrotnie nie nadawaty sie¢ do tejze
stali o innym skiadzie.

Z tego powodu, przede wszystkim we wszyst-
kich dziatach Kolei Rzeszy, zaprowadzono od
konca zesztego roku ujednostajnienie stali kon-
strukcyjnych St 52, przy czym dla wszystkich
sktadnikéw stopowych ustalono gérne granice
zawartosci. Wedtug tych przepisow, w przy-
sztosci granice zawartosci poszczego6lnych skiad-
nikéw stali konstrukcyjnej St 52 sg nastepujace:

C—0,2%, Si — 0,55%, Mn—12%, Cu — 0,55%.

*) Prébka o wymiarach 10x10x55 mm przy karbie
o $rednicy 2 mm i gtebokosci 3 mm.
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Poza tym stal moze zawiera¢ dodatkowo:
Mn—20,3°/0. lub Cr—0,4°/0 lub Mo0—0,2%.

Bardzo wazne jest ograniczenie zawartosci
C i Si, poniewaz trudnosci natury spawalniczej,
ktére od czasu do czasu wynikaty, byly prze-
waznie spowodowane przekroczeniem granic z -

Rys, 2,

wartosci tych skladnikéw. Jednoczes$nie z ogra-
niczeniem zawartosci sktadnikéw stopowych, zo-
stalo ustalone, ze granice ptynnosci powinny

wynosic:
przy grub, profili do 18 mm, najmn. 36 kg/mm-
” ” " od 18,1 do 30 mm ,, 35 .
od 30,Ido 50 mm ,, 34 .

Mozna przyja¢ jako pewnik, ze po ustaleniu
gornych granic zawartosci sktadnikéw w stalach
konstrukcyjnych St 52 wszystkie trudnosci na-
tury spawalniczej zostaty usuniete, zwilaszcza
z tego poWodu, ze wiegkszo$¢ spoiw stosowa-
nych dzi$§ dla stali St 52 nadaje sie do wza-
jemnego taczenia ze sobg wszystkich pozostatych
jeszcze typow stali St 52.

Rys. 3.

Z powodow, ktére przytoczytem wyzej, nie
niestety moznosci przedstawi¢ danych licz-
bowych i zdje¢ dotyczgcych bardzo ciekawej
historii rozwoju stali konstrukcyjnej St 52; moge
jednak wyswietli¢ kilka innych zdje¢, ktére za-
mierzatem wykorzysta¢ w czesci dyskusyjnej po
Wyktadzie p. prof. Schulza. Zdjecia te podajg
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przede wszystkim przykiady stosowania spawa-
nia przy stalach konstrukcyjnych St 52.

Na rys. 2 widzimy most przez rzeke Ren
w Duisburgu, ktory zostat otwarty dla ruchu w

Rys, 4.

maju 1936 r. Na rys. 3 przedstawiono zdjecie
prowadnicy przeno$nika do wegla o wydajnosci
15000 t na dobe. Konstrukcja ta jest ciekawa
pod tym wzgledem, ze skiada sie z rur, wyko-

Rys. 5,

nanych ze stali weglowej, podczas gdy blachy
i ksztattowniki sg ze stali St 52. Potgczenia we-
ztowe, podobne do tych, ktére zastosowano przy
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tej konstrukcji, sg juz znane od dawna w budo-
whnictwie lotniczym. Ro6znica polega natym, ze
tu tgczono za pomoca spawania tukowego - przy
uzyciu elektrod otulonych — materialty o dos¢
znacznych grubosciach, podczas gdy w lotnic-
twie tgczy sie blachy o grubosciach nieznacznych,
przewaznie za pomocg spawania acetylenowego.

Rys. 4 obrazuje kafar parowy przeznaczony
do budowy nowego gmachu kongresowego w
Norymberdze. Kafar ten wazy 221 Ze zdjec
ludzi widocznych na obrazku mozna stworzy¢
sobie pojecie o wielkosci tego przedmiotu, ktéry
wykonano ze stali konstrukcyjnej St 52 catko-

Rys. 6.

wicie za pomocg spawania tukowego. Jest rze-
czg oczywista, ze podczas pracy kafar zajmuje
potozenie obrdécone o 90° w poréwnaniu z po-
zycja jego na zdjeciu.

Rys. 5 ilustruje cze$¢ korpusu prasy o wa-
dze 20 t, ktéra moze stuzy¢ jako dalszy przy-
ktad spawania tu-
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nawet przy niespawanym materiale rodzimym
nie mogtyby by¢ lepsze. Poza tym, te doswiad-
czenia na probkach z samego spoiwa pozwa-
lajga stwierdzi¢, ze — jak i dla niespawanego
rodzimego materiatlu w temperaturach pomiedzy
100° a 300° mozna skonstatowaé¢ wzrost wytrzy-
matosci i czesciowy spadek wydtuzenia w po-
rownaniu z prébkami badanymi w temperaturze
pokojowej, z czego wynika, ze i w tym wypadku
spoiwo ma witasnosci w dosy¢ znacznym sto-
pniu zgodne z wiasnosciami blachy.

W zwigzku z omawianymi zagadnieniami na-
lezy wspomnie¢ jeszcze o nastepujgcym. Przy
wysokowartosciowych spoinach ze stali konstruk-

cyjnej St 52, zwiaszcza za$ przy mo-
stach, Zaklady Kruppa stosujg elek-
trody wytacznie grubo otulone, t j.
takie, ktéorymi wykonywano proby
przedstawione na rys. 7. Przekonanie,
ze wiasnosci spoiwa odgrywaja bar-
dzo wazng role, zwlaszcza jesSli sie
chce wykona¢ wysokowartosciowe
potaczenia, rozpowszechnia sie w ostat-
nich latach coraz wiecej. W Niem-
czech naprzykiad, w zwigzku z co-
raz wigekszym rozwojem spawania
tukowego, stopniowo przechodzi sie
od elektrod gotych, dajgcych stanow-
czo za niskie wytrzymatosci, do elek-
trod grubo otulonych, za pomocg
ktérych mozna otrzymac¢ polgczenia
0 bardzo wysokiej wytrzymatosci.

Zupeinie podobng droga kroczy spawanie
stali w St. Zjedn. Tabela Il wskazuje na to, ze
ilos¢ elektrod gotych, ktére dajg potaczenia o
nizszych wartosciach wytrzymatosciowych, spa-
dia z 26,7% w r. 1933 do 153% w r. 1935; dla

kowego stali St 52 TABELA 1.
:?Od p(;)trﬂﬁ)?ychélek- Prébki z samego stopiwa. Tem Gr. ptyn. Wytrzym. 1-5d Przewes.
ke/mm2 °/o

Jeszcze wiegkszy

przedmiot o wadze i

70 t widzimy na rys. 20 38 49.4 318 59

6, ktory przedsta-

wia cze$¢ prasy o BPliiiw il..nim ro— i 100 38 70.6 18,6 35

ciSnieniu roboczym

do 4300 t. 200 36 70,6 29,3 26
/Ry_s. 7 podaje 300 29 57,5 35,8 58

prébki, wykonane

Z stopionych grubo 400 20 42,5 40,5 64

powlekanych elek-

trod stosowanych

przy poprzednio Rys 7

omawianych polgczeniach spawanych, ktore elektrod o powtoce cienkiej lub normalnej mo-

zostaty poddane badaniom przy réznych tem- Zzna ustali¢ podobny stosunek. W tym samym

peraturach. Wyniki badan podane sa w ta- czasie zuzycie grubo otulonych elektrod, daja-

beli 1. Prébki byty stapiane na miekkg stal cych wysokowarto$ciowe potaczenia, wzrosta z

zlewng, przy czym otrzymywano wytrzymatosé
na rozcigganie w wysokosci 49,4 kg/mm2 Przy
stapianiu na konstrukcyjng stal St 52 wytrzy-
mato$¢ zwiekszata sie wskutek dyfuzji pewnych
sktadnikéw stopowych ze stopionego materiatu
rodzimego. Na podstawie wynikéw préb, prze-
prowadzonych przy réznych temperaturach, mo-
zna doj$¢ do przeswiadczenia, ze wielkosci do-
tyczace wydtuzenia maja takie wartosci, ktore

32,6% do 57,7%. Ujemna cechg elektrod otulo-
nych, przynajmniej tych, ktére do ostatniego
czasu mozna byto dosta¢ na rynku, jest ta oko-
licznosé, ze mozna nimi spawaé¢ bez zarzutu prze-
waznie tylko w pozycji poziomej. Spawac pio-
nowo lub nad gtowa, stosujac takie elektrody
otulone, mogli tylko wprawni spawacze. Azeby
wiec otrzymaé przy tych elektrodach zawsze
pierwszorzedne wyniki, stosowaliSmy do ze-
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roku wiacznie, jesli to tylko byto moz-

spawanie w potozeniu poziomym i wole-
raczej budowad duze urzadzenia obro-
towe, niz wykonywac spoiny, stosujgc metode
spawania pionowego lub tez nad gtowag. Spa-
wania pionowego lub nad gtowg mozna unikngé
nawet przy montazu wiekszyich mostow,jesli sie
stworzy potrzebne do tego celu urzadzenia.

sztego
liwe,
lismy

TABELA 1L
Produkcja elektrod do spawania wlg J. Mullera
(The Weld, Eng. 1936, M. 1, str. 30).
11o$¢ w °jg
Rodzaj elektrod
I pot.
1933 1934 1935
Elektr. gote do spawania recznego 26.7 20,3 153
maszynow, . 52 3,3 4,0
cienko powlekane (dust coated) 152 149 12,0
normalnie otulone (standard
C0AtING) e 142 78 59
grubo otulone 32,6 47,7 57.7
dla stali stopowych o zawar-
tosci sktadn. stop. do 1.25%
(poza Fe i C )i, 25 21 22
dla stali stopowych o zawar-
tosci sktadn. stop. ponad 1.25°/0
(poza Fe i C).cvevcciiiiicee 34 32 21
dla stali stopowych zawierajg-
jacych ponad 3°/0 Cr . . . . o0l 07 07

Rys. 8 np. przedstawia zdjecia spawania na
montazu mostu na Riigendamm albo Stre-
lasund, ktéry byt oddany do uzytku w pazdzier-
niku 1936 r. Most ten, ktory zreszta wykonano

Rys. 8.

nie ze stali St 52, lecz ze stali St 37, spawano
za pomocg elektrod otulonych. Te cze$¢ mostu,
ktéorg budowaty Zaktady Kruppa (od strony
Danholm), ustawiono na specjalnym nasypie obok
mostu na pierscieniach obrotowych, tak ze 13-

nie pojedynczych dzwigaréw o ciezarze do

t, ktére zreszta spawano w warsztatach réw-
niez na urzadzeniach obrotowych, mozna byto
Wykona¢ tez w pozycji poziomej. Nastepnie
calg cze$¢ mostu, ktéra wazyla ponad 1100 t,
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przesunieto na filary mostowe i ustawiono we
wiasciwym potozeniu. Na rys. 9 widzimy piers$-
cienie obrotowe od strony bocznej.

Ostatni rozwdj elektrod otulonych czyni sto-
sowanie podobnych urzadzen obrotowych w
przysztosci w wielu wypadkach zbytecznym,
gdyz za pomocg nowoczesnych elektrod otu-
lonych mozna spawaé¢ bez zarzutu pionowo
i nad gtowg. Takimi nowoczesnymi elektrodami

Rys. 9.

otulonymi mozna roéwniez spawacé stale wegliste
0 wyzszej zawartosci wegla, np. 0,6°/0 C, przy
ktérych w spoinach bardzo czesto tworzyty sie
rysy, jesli stosowano inne elektrody.

Rozwdéj wysokowartosciowych elektrod, zwita-
szcza dla stali o wyzszej wytrzymatosci, kroczy
wciaz naprzod. Wszystkie dotychczas przedsta-
wione przykiady wykonano za pomocg spoiw,
ktore juz znajdujg sie na rynku.

TABELA 1L

Rozwéj nowoczesnych elektrod grubo otulonych (niskostopowych)
0 znacznej wytrzymatosci.

Wyniki badan nad prébkami wykonanymi ze stopiwa.
. Wytrzy- Wydtu- Wytrzy-
Granlc,a_ matos¢ na zenie Przewe- 1 atosé na
ptynnosci  rozcigga- 15d zenie uderzenie
nie
kg/mm2 °10 mkglem2
44 54,7 31,3 67 15.5
51 66,6 18,0 36 10,4
66 77.6 17,5 42 6,2
=
54 88.5 11,3 30 3,2
— 104,4 75 5 5,6

Tabela Il podaje kilka liczb, ktoére sg wy-
nikiem préb ze stopiwem otrzymanym z elek-
trod otulonych nie wypuszczonych jeszcze do-
tychczas na rynek, co jednak ma nastgpi¢ w
najblizszej przysztosci. Z tabeli tej widaé, ze
pomiedzy tymi elektrodami znajdujg sie takie,
ktére dajg w stopiwie bez zadnej obrébki ter-
micznej wytrzymatosci ponad 100 kg/mm2 przy
zachowaniu jeszcze dosy¢ znacznej ciagliwosci.

Na najwiekszg uwage zastuguje rozwdéj, w
ciggu ostatnich lat, stosowania spoiw posiadajg-
cych strukture austenityczng, ktére stosuje sie
przy potaczeniach wysokowartosciowych. Co
dotyczy blizszych szczego6téw, pozwole sobie
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skierowac¢ czytelnikéw do artykutu, ktory zostat
opublikowany w maju 1936 r. w miesieczniku
JLAutogene Metallbearbeitung” i ,Technische
Mitteilungen Krupp"”. W tym miejscu przytocze
tylko tabele 1V, ktoéra zawiera wyniki préb ze
stopiwem otrzymanym z réznych austenitycznych
elektrod. Jest rzeczg zrozumiatg, ze przy wy-
trzymatosci na rozcigganie od 57 do 75 kg/mm2,
wydtuzeniu do 40% i wytrzymatosci na uderzenia
(préba DVMR) do 20 kgm/cm2 mozna tymi spoi-
wami spawac z bardzo dobrym wynikiem nawet
takie stale, ktére przy stosowaniu innych spoiw
—nalezatoby okresli¢ jako niespawalne.

TABLICA IV.
Elektrody austenityczne.
Wyniki badan nad prébkami wykonanymi ze stopiwa.

. Wytrzy- LN
Granica % Wydtu- NS E
Oznacze-  plyn- matosé zenie Prze\{ve- E\% =
. nosci na roz- ,_gg Zenie z €
nie cigganie gE
elektrod
Préba
kg! m2 lo DVMR
V2A 33.0 57.4 34,1 33 13.1
Nichro-
therm 35.1 59,3 39,0 38 15,4
V 4A 43.7 68.5 34.4 44 12,0
NCTS5 47,7 70,6 40,0 56 16.0
V 10 A 48,4 74,1 39,8 50 11.0
NCT2 44,0 75,6 35,0 45 20,2

Po takiej dygresji w dziedzinie spoiw wroce
jeszcze raz do stali konstrukcyjnej St 52. W Ame-
ryce i Anglii produkuje sie stale konstrukcyjne
0 zblizonym skiadzie, ktére nosza nazwe ,cro-
mansil-steel” wzgl. inne nazwy, zawierajgce jako
gtéwne skiadniki stopowe réowniez chrom, mangan
1t p. W Ameryce stosuje sie row-
niez w wielu wypadkach stale kon-
strukcyjne, w skiad ktérych wcho-
dzi nikiel; Niemcy odstgpili od te-

go przed laty, jednocze$nie ze
stworzeniem stali konstrukcyjnej
St 52.

Wytrzymato$s¢ na rozcigganie
wszystkich tych stali lezy, tak sa-
mo jak i innych stali kostrukcyjnych,
w granicach pomiedzy 52 — 62
kg/mm2 Jest rzeczg zrozumiaty, ze
w rozwoju stali konstrukcyjnych
0 wiekszej wytrzymatosci nie chcia-
no zatrzymac¢ sie na poziomie do-
tychczas osiggnietym i dgzono do
stali o jeszcze znacznie wyzszej
wytrzymatosci. Dzis cel ten mozna
okresli¢ jako zupelnie osiggalny.

Zaktady Kruppa np. opracowa-
ty dla celéw budownictwa samo-
chodowego i samolotowego taka
stal konstrukcyjng, ktora w stanie
niespawanym lub po potgczeniu spoing czotowa
wykazuje jako najmniejszga wytrzymatos¢ na roz-
cigganie 70 kg/mm2 Te nowg stal konstrukcyj-
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ng nie przewidywano stosowaé¢ przy konstuk-
cjach inzynierskich, t. j. w budownictwie szkiele-
towym lub mostowym, zreszta juz ze wzgledu
na cene nie nadawalaby sie do tych celow.

TABELA V.

Wyniki préb niespawanych i spawanych (bez obrébki
termicznej) blach Aero 70.

} i Granica Wytrzy- Wydtu-
Gru Sposéb matos¢  zenie  Kat
bosé - ptyn -
blach wykonania . na roz 1= giecia
ac nosci cigganie
probek a0 11,317
mm kgimm2 °lo a°
12 niespawane 48 72,3 20,4 > 180
25 49 77,5 19,3 180
6,0 56 78,8 19,2 100
12,0 54 79,2 17,8 65
1,2 spaw. acetyl. 48 72,0 10.0 180
25 o ” 48 71,2 7,8 180
6,0 46 70,1 8,0 95
2,5 spaw. tuk. 55 76,8 8,3 180
6,0 (el. austen. 50 76,5 11,2 180
120 NOT 3) . 53 73,4 9,2 90
2,5 spaw, tuk.
(gr. powek.
ele. Zeus-EV
stopowe EFK
2338) . . 53 74,8 6,2 180
12,0  spaw. tuk.
(gr. powiek,
ele. Zeus-EV
70) . . 51 72,7 8,4 65
6,0 spaw. tuk.
(stopowe ele.
rdzen).. . 60 77,2 7,0 61
*rm
Rys. 10.

W tabeli V zestawiono pewne dane wytrzy-
matosciowe, ktdre otrzymano w wyniku préb
nad tg nowg stalg Aero 70, niespawang i spa-
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wang czotowo za pomocag palnika acetylenowe-
go i tuku elektrycznego. W danym wypadku
chodzito o taka stal, ktéra bytaby catkowicie nie-
wrazliwa na nagrzewanie podczas spawania i
wskutek tego zachowywata sie bez zarzutu na-
wet przy spawaniu acetylenowym materiatu o
bardzo nieznacznych grubosciach, podczas kto6-
rego przy innych stalach wysokowytrzymatos$cio-
wych bardzo tatwo wystepuje niebezpieczne za-
rysowywanie sie spoiny.

Na zakonczenie przedstawie jeszcze
przyktad zastosowania tej nowej stali.

Rys. 10 przedstawia nowoczesny wodnopta-
towiec niemieckiej ,Lufthansall ktéry teraz ob-
jat stuzbe transportowg do Ameryki Pin. W tym
wodnoptatowcu wykonano niektére wazne czesci
ze stali Aero 70 za pomoca spawania.

Dochodze do konca mego odczytu i spodzie-
wam sie, ze chociaz wystgpitem bez specjalnego
przygotowania podatem Panom nieco wiadomosci,
ktéore mogly wzbudzi¢ Ich zainteresowanie.

jeden

iilber das Schweissen von Baustahl

St 52.

(Vortrag gehalten gelegentlich der polnisch — deuschen
Schweisstagung in Warschau am 26.4.1937).

Der Vortragende stellte am Anfange seiner Vorlesung
die Entwicklungsgeschichte hochwertiger Baustahle dar,
die in Deutschland unter der Benennung St 52 angewen-
det werden. Nicht alle Arten dieter Stahle waren vorher
gut schweissbar; die grosse Vielfaltigkeit der chemischen
Zusammensetzung der einzelnen Stahle St 52 die von
deutschen Hiitten hergestellt wurden. erschwerte ausserst
die Bearbeitung entsprechender Schweissdrahte, letztens
aber wurde die Anzahl der Abarten dieser Stahle bedeu-
tend herabgesetzt, wobei die Schweissbarkeit derselben
beriicksichtigt wurde.

Gleichzeitig wurden auf dem Gebiete der Herstellung
von Schweissdrahten bedeutende Fortschrttte gemacht,
man kann somit gegenwartig die Schweissbarkeit der
Stahle St 52 als voilkommen geldst betrachten,

Neuere Erkenntnisse

bibliografia

Stosowanie spawania zamiast nitowania w konstruk-
cjach metalowych. (Leremplacementd.es rivets par la sou-
dure dans la charpente metallique), przez M. H. Ge r-
beaux, Szefa Biura Studiéw Konstrukcji Spawanych
w Instytucie Spawania. Broszura 16X24, str. 135, rys. 151,
cena 15 Fr. Wydawnictwo Institut de Soudure Autoge-
ne. 32 Bid de la Chapelle, Paris.

Praca ta zawiera 2 czes$ci; w l-ej czeSci omawia sie
ogo6lne wiasnosci potgczen spawanych, ksztatty tych po-
tgczen, ich wiasnosci mechaniczne, réwnowage sprezysta,
réwnowage plastyczno-sprezystg, zdolnosci przystosowania

do obcigzen, badania potgczen na zmeczenie i sposoéb
korzystania z wynikéw badan. Komentarze do prawo-
dawstwa francuskiego. Skutki skurczéw, kontrola spoin,
dob6r materiatow.

W Il-ej czeSci autor opisuje r6zne wypadki zastoso-
wan spawania we wszystkich gateziach konstrukcji meta-
lowych. Liczne zdjecia i rysunki uzupetniajg te opisy.
Konstrukcje kratowe; dobo6r profili, tgczenie na zaktladke
*ub do czota, kraty lekkie, wiazary $redniej wielkosci,
mosty kratowe. Stupy spawane. Belki zginane, belki
krzywe, portyki, konstrukcje tukowe. Belki Vierendel.
Belki o przekroju rurowym. Przykitady wykonywanych
konstrukcji. taczenie czes$ci zginanych; taczenie podiuz-
nic i poprzecznie mostu, szkielety spawane, szkielety bu-
dynkéw spawanych. Ptaszczyzny zginane; podtogi, prze-
pierzenia, zalety rozwiazan spawanych, domy metalowe,
sklepienia wiszace. Zastosowanie spawania w zelazobe-
monie: rézne przyktady konstrukcji mieszanych.

Dzieto to stanowi bardzo cenny podrecznik dla wszyst-
kich, ktérzy interesujg sie konstrukcjami metalowymi lub
~elazobetonowymi. gdyz wskazuje na mozliwosci stoso-
wania réznych metod spawania z wielkg w tych dziedzi-
nach Kkorzyscia.
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Der Vortragende besprach ausfiihrlich die Resultate
der Schweissproben dieser Stahle mit stark ummantelten
Elektroden, sowie mit besonderen zur autogen Schweis-
sung bestimmten Schweissdrahten, welche es ermogli-
chen Schweissverbindunden von hochwertigen mechani-
schen Eigenschaften zu erhalten, die sich nur we-
nig von denen des Grundmateriales unterscheiden,

Am Ende seines Vortrages fiihrte H. Dr. Ing. Zeyen
an einer Reihe von Lichtbildern einige hervorragende ge-
schweisste Konstruktionen vor. die in Deutschland aus
Stahlen St 52 hergestellt wurden,

Der Verfasser erwahnt auch den Stahl Aero—70,
wobei er Ergebnisse ausfiihrlicher Schweissproben angibt.
Als Anwendungsbeispiel fiihrt der Verfasser das geschweis-

ste  modernste Ueberseeflugboot der Deutschen Luft-

hansa an.

Soudure des aciers St. 52 a la lumiere des travaux
recents.

(Conference faite par le Dr. Ing. Zeyen (Essen) a la

Journee polono-allemande de Soudure a Varsovie le 26
avril 1937).

L Auteur resume [I'histoire du developpement des
aciers a haute resistance St 52 produits en Allemagne.
Une grande diversite de composition chimique des dif-
ferents aciers St 52 rendait auparavant assez difficile le
choix des metaux d'apport appropries, mais avec le temps,
le nombre de ces aciers s'est reduit et dans leur produc-
tion la question de soudabilite a ete prise de plus en
plus en consideration. Comme en meme temps on a fait
de grands progres dans la fabrication des metaux d’ap-
port, on peut actuellement considerer comme complete-
ment resolu le probleme de soudabilite de ces aciers.

L'auteur discute en detail les resultats d'essais de
soudure de ces aciers avec les electrodes enrobees, ainsi
qu'avec les fils speciaux pour la soudure oxy-acetyle-
nigque. qui donnent des soudures presentant des qualites
mecaniques peu differentes de celles du metal de base.
Par de nombreuses projections il illustre differentes appli-
cations de l'acier St 55 en Allemagne.

Enfin l'auteur donne les resultats d’essais de soudure
de l'acier d'une resistance encore plus elevee, l'acier
Aero-70, et comme exemple il cite l'avion transoceanique
de la Lufthanza dont les parties essentielles ont ete exe-
cutees en acier soude de ce type.

W skazowki dotyczace potagczen spawanych. (Notions
sur les assemblages soudes. Carnet du dessinateur), przez
inz. M. Yves Mercier. wyd, L'Air Liquide, Paryz, format
210 X 297, str. 31.

Tow. L'Air Liquide w Paryzu wydato bardzo pozy-
teczng broszure, zawierajaca najwazniejsze niezbedne wia-
domosci dla konstruktoréw ustrojow spawanych. Przy
projektowaniu potgczen spawanych nalezy wzigé¢ pod
uwage 3 czynniki; 1. wytrzymato$¢ spoin, 2. tatwosé
wykonania (odksztatcenia i naprezenia wewnetrzne),
3. koszt. Autor omawia w jaki sposob nalezy uwzgle-
dnia¢ te czynniki, oraz podaje wzory i wsp6tczynniki
wytrzymatosci do obliczania potaczen spawanych. Szereg
rysunkow ilustruje sposoby przygotowywania potaczeh do
spawania acetylenen i tukiem elektrycznym, wzory tg-
czenia blach, rur, walczakéw oraz zelaza profilowego
réoznych przekrojéw, tak w konstrukcjach inzynierskich
jak i w budowie maszyn. Na zakoniczenie podane sa ta-
blice oznaczania potaczen spawanych na rysunkach wg
projektu miedzynarodowego. (Nalezy tu zaznaczyé¢, ze
projekt polski oznaczania spoin jest réwniez zgodny
z projektem miedzynarodowym).

Ten ,Notatnik konstruktora”, zawierajacy 44 rys.,
odznacza sie nader skondensowang trescig; szczegdlnie
dla poczatkujacych konstruktoréw, ktérzy stawiajac pier-
wsze kroki w dziale spawanych konstrukcji i dotychczas
nie mieli z nimi do czynienia, moze by¢ niewatpliwie
bardzo pozyteczny, dlatego nalezatoby sobie zyczy¢, aby
znalazt si¢ w kazdym biurze technicznym. Nader przy-
stepna cena (zt. 1.50) umozliwia nabywanie tej broszury
nietylko przez konstruktoréw, ale réwniez przez stucha-
czy politechnik, szkét technicznych i zawodowych.

Broszura ta jest do nabycia w Stow, dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali, Warszawa, Zgoda 10.



122 SPAWANIE | CIECIE METALI Nr. 6 — 1937

Z PRAKTYKI SPAWACZA

Naprawa bloku samochodowego. na rysunku. Uszkodzenie to nastgpito wskutek zamarz-
nigcia wody. Ogélna ditugos¢ peknie¢ wynosita ok.
0,5 m, grubo$¢ S$cianek 5 mm. Pekniecia zukosowano
starannie szlifierka reczng w ten sposéb, aby otrzymac
rowek w ksztatcie V, po czym na ognisku z wegla drzew-
nego podgrzano caly blok i spojono pekniecia ptomie-
niem acetylenowym.

Przedstawiony obok blok samochodowy miat ptaszcz
wodny popekany w wielu miejscach, jak to oznaczono

Na przygotowanie zuzyto 3 godz. (2 ludzi), samo
spawanie zajeto 1 godz. czasu (spawacz i pomocnik).

Zuzycie materiatow byto nastepujace: tlenu — 0.5 m3
karbidu — 2 kg, pateczek Zelko — 0,25 kg, proszku
»Fontol" — 25 g i wegla drzewnego — 20 kg. (Z prak-
tyki Warsztatéw Sp. Akc. Perun, Warszawa).

Naprawa gtowicy.

Gtlowica silnika Diesla o $rednicy ok. 600 mm byta
popekana na gniezdzie zaworu wybuchowego. Gniazdo
ponadto byto czesSciowo wyzarte i gteboko$¢ wyzarcia
dochodzita do 4 mm. Peknigcia o dtugosci sumarycznej
ok. 300 mm roctlodzity sie od gniazda promieniowo we
wszystkie strony. Grubo$¢ dna gtowicy wynosita 16 mm.

Po zagrzaniu gtowicy na ognisku z wegla drzewnego
usunieto palnikiem warstwe przepalonego materiatu, aby
otrzyma¢ pod warstwe napawang podkiad zupeinie zdro-
wy. Ogoétem stopiono na powierzchni gniazda warstwe
0 grubosci 8 mm. a nastepnie na oczyszczone w ten
spos6b podtoze napawano warstwe odpowiednio zgrubio-
na ze wzgledu na obrébke, a jednocze$nie spojono pek-
niecia.

Przygotowanie do naprawy zajeto 3 godz. czasu
2 ludzi), spawacz wraz z pomocnikiem pracowat 5 go-
dzin,

Zuzyto tlenu — 4 m3 karbidu — 16 kg, pateczek
Zelko — 5 kg. proszku do zeliwa Fontol — 400 g, oraz
wegla drzewnego — 50 kg. (Z praktyki Warsztatéw Sp.
Akc. Perun, Warszawa).
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Naprawa ostony kota zamachowego.

Z powodu ztamania sie walu, gorna cze$¢ ostony
zostata urwana, jak to wskazuje zatgczone obok zdjecie;

przy tym kawatek $cianki o powierzchni 35 cm2 zostat

catkowicie

pokruszony, czy tez zginat podczas tran-

sportu, tak ze powstata do$¢ duza dziura. Grubo$¢ $cian-

Naprawa ttoka.

Przedstawiony obok titok mierzy na $rednicy 250 mm
i na ditugosci 640 mm; ciezar ok. 90 kg. Titok ten miat
na denku silne wyzarcia i pekniecia o dtugosci suma-
rycznej 40 mm, grubo$¢ denka wynosita 30 mm. Po wy-
cieciu pekniecia na V witozono ttok do ogniska z wegla
drzewnego i po odpowiednim nagrzaniu spojono czesci
pekniete palnikiem acetylenowym. Po wykonaniu tlok
zabezpieczono przed silnym stygnieciem,

ki wynosita 8 mm, $rednica ostony — 430 mm
szeroko$¢ — 150 mm.

Naprawe wykonano za pomoca spawa-
nia acetylenowego, bez podgrzewania, gdyz
cze$¢ spawana miata zupetng swobode kur-
czenia sie. W otwo6r wybity wstawiono tate
z blachy stalowej i spojono jg z ostong ze-
liwng za pomocag pateczek zeliwnych. Ogo6-
tem wykonano 600 mm spoin, na co zuzyto
2 godz, czasu (spawacz i po-mocnik).

Aby osiagng¢ doktadne dopasowanie obu
czesci, nie ukosowano linii pekniecia; dobre
przetopienie uzyskano w ten sposéb, ze spa-
wano z obu stron. Tego rodzaju postepowa-
nie byto mozliwe dzigki temu, ze byt do-
step z obu stron, a grubo$¢ Scianki wyno-

sita zaledwie 8 mm-.

Zuzycie materiatéw byto nastepujace:
tlenu — 1 m3 karbidu — 4 kg, pateczek
Zelko — 1,2 kg, proszku Fontol 150 g.
(Z praktyki Warsztatow Sp. Akc. Perun,
Warszawa).

Zdjecie na prawo przedstawia ttok po naprawie.

Przygotowanie do spawania zajeto 2 godz. (2 ludzi),

spawanie roéwniez 2 godz. (spawacz i pomocnik), przy

tym zuzyto tlenu — 2 m3 karbidu — 8 kg, pateczek.

Zelko — 4 kg, proszku Fontol — 300 g i wegla drzew-

nego — 10 kg. (Z praktyki Warsztatéw Sp. Akc. Perun,

Warszawa).
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Naprawa gtowicy silnika gazowego.

Patrzac na zataczo-
na obok fotografie gto-
wicy przed spawaniem,
gdzie tylko gtéwne pe-
kniecia zaznaczone sg
kreda, odnosi sie wra-
zenie, ze trudno bytoby
znalez¢ bardziej dok-
tadnie zaszmelcowane
czesci. Jeszcze przed
niedawnymi czasy nie
bytoby wogéle watpli-
we, ze musi ona i$¢
do ztomu, obecnie jed-
dzieki

nak — rozpo-

wszechnieniu sie spawania oraz potanieniu materiatu
i urzadzen—nawet tak silnie zniszczong cze$¢ optaca sie
naprawiac.

Glowica ta popekata wskutek doptywu wody chtodzg-
cej podczas pracy; pekniecia na obwodzie przy koinierzu
miaty diug. 1340 mm, a pekniecia réwnolegte na czesci
cylindra 400 mm. przyczym grubo$é¢ $cianki wynosita

20 mm. Pekniecia te zukosowano $cinakiem na V, naste-

pnie podgrzano odlew na ogniu z wegla drzewnego, spa-

wano naprzéd pekniecia na czesci cylindra, a potem
wzdtuz kotnierza.

Przygotowanie do naprawy trwato 6 godz., a'sama
naprawa 10 godz. (2 ludzi). tlenu — 4 m3 Kkar-

bidu —

Zuzyto:
16 kg, pateczek Zelko — 5 kg, proszku do
zeliwa — 0,25 kg, wegla drzewnego — 60 kg. (Z prak-

tyki Warsztatow Sp. Akc. Perun).

Naprawa ttoka silnika gazowego.

Wielki ttok silnika
gazowego o wysokosci
550mmsredn. 300 mm,
pekt w samym szczy-
cie, jak to wskazuje
obok zatgczone zdjecie.
Diugos¢ pekniecia wy-
nosita 120 mm przy
grubosci Scianki 30 mm.
Po zukosowaniu pe-
kniecia na V podgrza-
no odlew na ognisku
i spojono pekniecia.
Azeby mozliwie
szybko wykonaé¢ ro-
bote, 2 spawaczy spawato jednocze$nie.
Przygotowanie zajeto 1 godz. (2 pomocnikéw), samo
za$ spawanie — 2 godz. (2 spawaczy),

Zuzycie materiatu byto nastepujace; wegla drzewne-

go — 2 kg, pateczek Zelko — 1,5 kg, proszku — 5 dkg,
tlenu — 1 m3 karbidu — 4 kg, (Z praktyki Warsztatow

Sp. Akc. Perun, Warszawa)
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Naprawa cylindra silnika gazowego.

Koszulka cylindra grubosci 15 mm
pekta w dwdch miejscach: je-
dno pekniecie  miato  diugosci
120 mm drugie—220 mm. Peknigcia
zukosowano $cinakiem, jak to wi-
da¢ na zdjeciu, nastgpnie wsadzo-
no odlew do ogniska i po odpo-
wiednim nagrzaniu spojono oba
peknigecia, przy tym rozpoczynano
od spawania pekniecia na petnej
$ciance, prowadzac je ku wolnej
krawedzi (na zdjeciu od tylu Kku
przodowi).

Przy tej robocie byto zatrudnio-
nych dwoéch ludzi (spawacz i po-
mocnik) w ciggu 2 godzin.

Zuzyto przy tym wegla drzew-
nego 15 kg, tlenu 1,5 m3 karbidu
6 kg, pateczek Zelko S$rednicy
8 mm — 2 kg, proszku do zeliwa
30 gr. (Z praktyki Warsztatéw Sp.
Akc. Perun, Warszawa).

Naprawa prasy.

Prasa peknieta w dwoéch miejscach w czesci cylindrycznej, jak to wida¢ na zalgczonym zdjeciu, zostata na-
prawiona za pomocg palnika acetylenowego.
Grubo$¢ Scianki wynosita przy obrzezu 50 mm, a w dalszym ciggu czesci cylindrycznej 30 mm.
Jedno z peknigé¢ przechodzito przez catg diugos¢ (ok, 300 mm), a drugie zatrzymatlo sie¢ na obrzezu. Po
zukosowaniu na V obu peknie¢ spojono je bez podgrzewania na ognisku.
Samo spawanie zajeto dwum spawaczom 3 godziny czasu.
Zuzyto 3 kg pateczek Zelko, 7 dkg proszku, 2,5 m3 tlenu i 10 kg karbidu.

Jar A praktyki Warsztatow, Sp. Akc. Perun,

Warszawa).
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Odznaczenie p. Prezesa dr. A. Sznerra.

Prezes naszego Stowarzyszenia, p. dr. Alfred Sznerr.
ktory piastuje te godnos$¢ od lat 10. t j.
od samego poczatku istnienia naszego

Stow., otrzymat Zioty Krzyz Zastugi za
dziatalno$¢ na polu rozwoju techniki
i przemystu. Z tej okazji p. Prezes otrzy-

mat liczne zyczenia od przyjaciét i znajo-
mych, jak réwniez od szeregu instytucyj
i firm, ktéore mialy sposobno$¢ zapoznad
sie z Jego 25-letnig dziatalnoscig nad roz-
wojem techniki i wytwoérczosci w dzie-
dzinie spawalnictwa. Wyrazajac rados$¢
z otrzymania tego odznaczenia przez p. Pre-
zesa Sznerra, ktéremu polskie pismien-
nictwo spawalnicze, a w szczeg6lnosci na-
sze czasopismo tak wiele zawdziecza,
Redakcja nasza pozwala sobie ztozy¢ Mu
powinszowania i serdeczne zyczenia
jak najwiekszej pomys$Iinosci w dalszej
pracy.

Zaszczytne wyr6znienie prof. S. Bryty.

W dn, 25 i 26 b. m. obradowat w Paryzu zjad inzy-
nieréw budowy mostéw i konstrukcyj technicznych.

Zjazd omoéwit sprawe konstrukcyj spawanych, zelbeto-
nowych i teorii mostéw oraz zanalizowal mozliwosci roz-
woju tych konstrukcyj w niedalekiej przysztosci.

Nastepnie dokonano wyboru zarzadu na nowa 4-letnig
kadencje. Prezesem wybrany zostat prof. Rohn, wicepre-
zesem za$ prof. Politechniki Warszawskiej, dr. inz. Stefan
Bryta, cztonek Zarzadu naszego Stow.

Nalezy podkresli¢ powazne znaczenie wyboru Polaka
na tak wysokie stanowisko Miedzynarodowego Zwiagzku
Inzynieréw, zwilaszcza iz dotychczas na stanowisko to
powotywani byli zwykle Anglicy, Francuzi. Niemcy i raz
tylko wybrano Wtiocha.

Przyrzqd do wypalania otworéw w szynach za

pomocag palnika acetylenowego.
(Sprostowanie)

W artykule pod powyzszym tytutem, zamieszczonym
w Nr. 5 nasz. czasopisma, na str. 90, po wierszu 16-ym
od goéry, w lewej szpalcie nalezy doda¢ opuszczone przez
pomytke zdanie nastepujace:

.Na rys. 1 przedstawiono ostateczne rozwigzanie tego
przyrzadu, ktére rézni sie od konstrukcji przejSciowej,
zobrazowanej na rys. 2, 4 i 5, uproszczonym Kksztattem
uchwytu”.

Kursy Spawania jvt Panstwowej Wyzsze) Szkole
Budowy Maszyn i Elektrotechniki im. H. Wawelberga

i S. Rotwanda oraz w Panstowej Szkole Technicz-

nej Lotniczej i Samochodowej.

W dniach 25 maja i 10 czerwca odbyty sie egzami-
ny teoretyczne z kurséw spawania i ciecia metali, ktére
byty prowadzone w wiosennnym pétroczu 1937 r, w oby-
dwuch szkotach przez p. inz. Z, Dobrowolskiego (wykta-
dy teoretyczne) i p. inz, B. Szuppa (¢wiczenia praktycz-
ne). Tak egzaminy teoretyczne, jak i poprzednio prze-
prowadzone egzaminy praktyczne (wykonywanie proébek)
wykazaty zadawalajgce opanowanie przedmiotu przez stu-
chaczow.

1los¢ przeszkolonych w spawalnictwie stuchaczéw
P. W. Szk. B. M. i E. im. H. Wawelberga i S. Rotwanda
wynosita 31, a w Szkole Lotniczej i Samochodowej—22.
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46 Kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 12 kwietnia do 20 maja r. b, Oddziat
Katowicki Stowarzyszenia prowadzit, wspélnie ze Slaskim
Instytutem RzemieS$lniczo-Przemystowym, 46 kurs spa-
wania w Katowicach. Na kurs uczeszczato 146 uczestni-

Uczestnicy 46 kursu spawania w Katowicach.

kéw. Cwiczenia i wyktady odbywatly sie w czterech gru-
pach, w godzinach przed— i popotudniowych Kurs po-
wyzszy z wynikiem dodatnim ukonczyto 126 absolwentéw.

Poranek filmowy w Katowicach.

W niedziele dn, 23 maja r. b. zorganizowat Oddziat
Katowicki Stowarzyszenia, wspélnie z Slgskim Instytutem
Rzemieslniczo-Przemystowym w Katowicach, ,Poranek
filmowy" w Kinie ,Union", Na program poranku zto-
zyto sie wyswietlenie filméw o spawaniu. Impreza powyz-
sza zainteresowata szerokie rzesze rzemie$lnicze, czego
dowodem byta catkowicie wypetniona sala.

VIl Kurs Spawania w Krakowie.

W dniach od 31 marca do 20 maja prowadzit Oddziat
Katowicki Stowarzyszenia, wspoélnie z wojewo6dzkim Insty-
tutem Rzemies$lniczo-przemystowym w Krakowie, VII-my
kurs spawania i ciecia metali, na Kktory uczeszczato 35
uczniéw. Egzamin koncowy odbyt sie dn. 21 maja r. b.
Kurs powyzszy z wynikiem dodatnim ukorniczyto 34 absol-
wentéw, Na zakoriczenie kursu wysSwietlone zostaty filmy
o spawaniu w Kinie Woj. Instytutu Rz-Przem. w Krakowie.

Kursy Spawania Acetylenowego i tukowego

w Poznaniu.

W czasie od 8.V do 19.V 37 r, odbyt sie w Poznaniu
drugi w tym roku szkolnym Kkurs spawania i cigcia me-
tali acetylenowo-tlenowego. Kurs zostal urzgdzony sta-
raniem Tow, Kurséw Technicznych w Poznaniu. Wykita-
dy i ¢wiczenia praktyczne odbywaty sie w Panstw. Wyz-
szej Szk. Budowy Maszyn i Eelektrotechn. w Poznaniu,
ktéra dzigki posiadanym wurzadzeniom, jak tez i facho-
wemu personelowi stanowi powazny o$rodek nauczania
w dziedzinie spawania metali. Na kurs zgtosito sie 18
kandydatéw, a ukonczyto 17, Trzeba zaznaczy¢, ze tego
roku dato sie zauwazy¢ wieksze zainteresowanie powyz-
szymi kursami.

Po ukonczeniu kursu odbyt sie egzamin w dn. 19.V.37.
W skiad komisji egzaminacyjnej wchodzili: p, dyr. dr.
inz. Swiezawski. p. inz. Sasiadek, oraz p. Schaufer, jako
przedstawiciel firmy ,,Perun". Wyktady oraz kierownictwo
kurséw spoczywato w rekach p, inz. Sgsiadka,

Materiatéw potrzebnych do nauki .dostarczyta firma
,Perun". oddz. w Poznaniu.

Po ukonczeniu kursu spawania acetylenowo-tlenowe-
go, Tow. Kurséw Technicznych w Poznaniu zorganizowato
drugi w tym roku szkolnym kurs spawania elektrycznego.

Kurs, na ktéry zgtosito sie 13 kandydatéw, trwat od
21V do 7,VI 37 r. Egzamin udbyt sie dnia 7.VI 37 r.
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przed komisja egzaminacyjng, w skiad ktérej wchodzili:
p. dyr. dr. inz. Swiezawski, p, inz. Sgsiadek i p, Schaufer.
jako przedstawiciela firmy ..Perun”, Egzamin zdato 11
uczestnikéw, Wyktady prowadzit p. inz. Sasiadek. Elek-
trody dostarczyta firma ,,Perun" oddz. w Poznaniu.

41 kurs spawania w Warszawie.

W dniu 12 maja rb. zostal ukoniczony 41 normalny
kurs spawania w Warszawie. Z og6lnej liczby 33 uczest-
nikéw kursu do egzaminu staneto 32 osoby, z ktérych
27 zdalo egzamin z wynikiem dodatnim.

W skilad Komisji Egzaminacyjnej wchodzili pp.:

Uczestnicy 41 kursu spawania w Warszawie.

Przemystowo-RzemiesIni-
z f. ,Perun" oraz inz. B.

Z. Rudzki—Dyrektor Instytutu
czego, inz. H. Jastrzebowski
Szupp—Kierownik kursu.

Co wolicie: Rynmetmasz, czy Metmaszryn?

W Nr. 23 czasopisma ,Rynek Metalowy i Maszyno-
wy" w opisie jednego ze stoisk na Targach w Poznaniu,
znajdujemy termin ,spawotechnik a”, przy tym po-
dane jest jednoczes$nie znaczenie tego nowego terminu:
ma to oznaczaé¢ ,spawanie acetylenowo-tlenowe, tukowe

1 oporowe”,

Mamy nadzieje, ze ten termin, tak niemile brzmiacy dla
polskiego ucha, umrze $miercia noworodka. Znamy skad-
>ngd takie kwiatki jezykowe, jak: Centrosrub, Butopol.
Winocet, Sledzioryb i t p., ale te nowotwory, ze szcze-
g6lnym upodobaniem uzywane jako nazwy firm przez
Pewne sfery kupieckie, niezawsze dobrze wtadajace jezy-
kiem polskim, nie bylty nigdy przemycane do jezyka
w charakterze imion pospolitych. Mamy nadzieje, ze
sprawozdawca ,Rynku Metalowego i Maszynowego” ze-
chce w przysztosci nie uzywaé tego rodzaju dziwolggow,
w przeciwnym razie gotowiSmy — pomimo szczerej sym-
patji dla tego pozytecznego wydawnictwa — zastosowac
represje i na tamach naszego czasopisma zaczaé¢ je na-
zywaé ,Rynmetmaszem”, albo ,Metmaszrynem”...

Targi Techniczne i Kongres Inzynieré6w we Lwowie.

W okresie trwania XVII Miedzynarodowych Targéw
Wschodnich we Lwowie w dniach 4 — 16 wrze$nia b. r.
zorganizowane zostang pod egida czotowych organizacji
kraju ,Targi Techniczne", ktére obejma trzy dziaty: ogélno-
techniczny, budowlany i drogowy.

W dziale og6lno-technicznym przewidziane sg grupy:
maszynowa, samochodowa, elektrotechniczna, rolnicza,
miynarska, drzewna, radiowa, wiertnictwa naftowego, naf-
towa i gazéw ziemnych, instalacyjna i chemiczna.

W dziale budowlanym wzigte sg pod uwage: grupa bu-
dowlana, grupa uszczelnien i izolacji akustycznej, insta-
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lacji wodociggowej, kanatowej, o$wietleniowej, kanaliza-
cyjnej i wentylacyjnej, grupa dachéw, piecéw, narzedzi
i maszyn budowlanych oraz grupa budownictwa drzew-
nego.

W czasie Targéw Wschodnich w dniach od 12 — 15
wrze$nia obradowaé¢ bedzie we Lwowie pod hastem mo-
bilizacji polskiej mysli inzynierskiej Pierwszy Polski Kon-
gres Inzynieréw, w ktérym weZmie udziat okoto 2,000 in-
zynieréw z Polski i zagranicy.

Tegoroczne Targi Wschodnie we Lwowie stojg pod
znakiem programu uprzemystowienia Kkraju w mysl za-
tozen propagandowych Rzadu.

Pierwszy? Polskl*Kongres
Inzynierow.

W dniach 12 — 16 wrze$nial937 r.
odbedzie sie we Lwowie pod wyso-
kim protektoratem Pana Prezydenta
Rzeczypospolitej Prof. Ignacego MosScic-
kiego i Pana Marszatka Generata
Edwarda Smiestego-Rydza Pierwszy
Polski Kongres inzynieréw pod hastem:

Mobilizacja twoérczej energii dla unie-
zaleznienia gospodarczego Polski.

Kongres organizuje Naczelna Orga-
nizacja Inzynieréw R. P. (N. O. I.) ce-
lem przegladu gospodarczych i tech-
nichnych mozliwosci naszego kraju
i wskazania drogi do podniesienia
obronnosci Panstwa oraz stworzenia
podstaw do szybszego rozwoju gospo-
darczego, a przez to zmniejszenia bez-
robocia i powigekszenia dobrobytu kraju.

W tym celu na podstawie planowo
ujetych i odpowiednio ugrupowanych
referatéw, przedstawimy uczestnikom

Kongresu catoksztatt obecnego stanu tych dziedzin
zycia gospodarczego, w ktérych czynni sa inzynierowie,
ae szczeg6lnym podkresleniem potrzeb i mozliwosci roz-
wojowych.

Szczeg6lnym wiec obowigzkiem wszystkich inzynieréw
polskich, tak zrzeszonych jak i niezrzeszonych. jako przed-
stawicieli polskiej mysli technicznej, jest wziecie czyn-
nego udziatu w pracach Kongresu i wykorzystanie wy-
nikéw jego prac na wszystkich odcinkach swych czynnos$-
ci zawodowych.

Jako miejsce Kongresu zostat obrany Lwoéw ze wzgle-
du na przypadajace podczas Kongresu uroczystosci jubi-
leuszowe 60-lecia Polskiego Towarzystwa Politechniczne-
go , najstarszej polskiej organizacji inzynierskiej. Réwniez
z okazji Kongresu organizujg Targi Wschodnie w swych
ramach specjalne Targi Techniczne.

Dla uczestnikéw przygotowano podczas Kongresu sze-
reg wycieczek i imprez towarzyskich, tanie kwatery, za-
pewniono daleko idace =znizki kolejowe, specjalne po-
ciggi i t. p.

Koszt uczestnictwa wynosi 10.— zk, za co otrzymuje
sie po zgtoszeniu wudziatu program i skréoty referatow,
a po Kongresie Ksiege Kongresowg, zawierajaca referaty
z dyskusjg i uchwatami.

Cztonkowie organizacyj zawodowych, nalezgcych do
N. 0. I, winni kierowa¢ jak najpredzej zgtoszenia uczest-
nictwa w Kongresie do swoich Zwiazkéw, inni za$ inzy-
nierowie wprost do Komitetu pod adresem:

Komitet Organizacyjny Pierwszego Polskiego Kongresu
Inzynieréw. Warszawa, ul. Krucza 14. Telefon 7-17-77.
P. K. O. 3380.

Przeglqd prasy

Przeglqd zagranicznej i krajowej literatury z dzie-
dziny konstrukcji stalowych.

Naktadem ,Poradni Stosowania Zelaza” przy Syndy-
kacie Polskich Hut Zelaznych, Katowice Lompy 14, uka-
zat sie trzeci zeszyt wydawnictwa ,Przeglad zagranicznej
literatury technicznej — z dziedziny zelaza, stali i ich za-
stosowann w konstrukcjach, 1936*, format A4, str. 54, opra-
cowany na zasadzie miedzynarodowej wymiany notatek
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bibliograficznych miedzy panstwami, bedgcymi najwazniej-
szymi producentami stali w Europie oraz Stanami Zjedno-
czonymi, zrzeszonymi w Miedzynarodowym Biurze Ewi-
dencyjnym dla stali w Hadze,

W ,Przegladzie" tym, ktéry jest skorowidzem opubli-
kowanych w roku 1936 artykutéw z zakresu budownictwa
stalowego, uwzgledniono najwazniejsze czasopisma facho-
we niemieckie, francuskie, belgijskie, angielskie, holen-
derskie i amerykanskie, oraz ciekawsze broszury i ksigzki,
ktére omawiajg powyzsze zagadnienie. Obok tytutu, Au-
tora artykutu oraz numeru czasopisma wzglednie naktad-
cy, podano krotkie streszczenie publikacji. Notatki zgru-
powane sg w spos6b przejrzysty, ulatwiajgcy orientacje,
w nastepujgcych dziatach: mechanika; stal — materjat
i obrébka; budownictwo ogélne, mostowe, wodne; spawa-
nie — teorja i obrdbka, spawanie w budownictwie ogdl-
nym i mostowym; komunikacja i budowa wagonéw; dro-
gi stalowe; opakowania ze staldi; dzwigi; budowa statkéw;
gornictwo; korozja; przepisy dotyczgce zastosowania stali
w konstrukcjach,

Jako uzupetnienie tego ,Przegladu” wydata ,Poradnia"
réwnoczes$nie ,Przeglad Polskiego PiSmienictwa Techni-
cznego" z dziedziny zelaza, stali i ich zastosowan w kon-
strukcjach, 1936” — Rok Ill, format A4. str. 26 w gru-
pach, podobnie jak w przegladzie zagranicznym, spis
artykutéw opublikowanych w polskich czasopismach fa-
chowych z zakresu budownictwa stalowego w r, 1936.

Spawane wagony motorowe. Podaje sie opis 4 wo-
zé6w motorowych wykonanych przez pewne zaktady
w Barcelonie dla Hiszpanskich kolei. Wagony, dtugosci
20 m i szerokosci 3 m, ktére posiadajg w 2 przedziatach
70 miejsc do siedzenia, sg catkowicie spawane. Zamiesz-
czono poza tym zdjecie wagonu motorowego ,Niebieska
Strzata” czeskich kolei, podwozie i karoserja ktérego sa
spawane, W Belgii za$ oddano do uzytku potréjne spa-
wane wagony motorowe. A rcos, Nr. 75 1936.

Spawanie bronzéw specjalnych. Siedem gatunkéw
bronzu specjalnego, sktady i wiasnosci ktérych sg poda-
ne, zostaty poddane prébom spawania za pomocg réznych
metod. Spawanie acetylenowe dato we wszystkich wy-
padkach wyniki dobre. T. Z. fiir Praktische Me=
tallbearbeitung, pazdziernik 1936.

Spawanie w kopalniach wegla. Podano kilka przy-
kltadéw zastosowania spawania, gtéwnie przy budowie
sprzetu i narzedzi pracy, pras do prostowania szyn i wy-

wrotek wagonowych. Laschtechnik, wrzesien i li-
stopad 1936.
Spawanie zeliwa za pomoca spoiwa ze stali. Autor

artykutu wyjasnia korzysci tego postepowania w tych wy-
padkach, gdy potaczenie nie jest narazone na dziatanie
znacznych sit. Podaje sie kilka przykiadow z dziedziny
budowy traktoréw: tozyska podtuznie, piasty két zebatych
itd V.D. I, 15 grudnia 1936.

Psychotechniczne badania wykwalifikowanych robot-
nikow. Autor artykutu otrzymat w pracowni psychotech-
nicznej we Florencji bardzo ciekawe wyniki przy badaniu
spawaczy, posiadajgcych dwumiesieczng praktyke, za po-
moca proby Christiaensa, stosowanej w sposéb nieco od-
mienny niz dotychczas. Organizazione Scien-
tifica del Lavoro, grudzien 1936 r.

Luty z miedzi fosforowej. Luty wypuszczone na
rynek pod nazwg ,Alphos". ktére sktadajg sie przewaznie
ze stopéw miedzi i fosforu, sa pod wzgledem ekonomicz-
nym Kkorzystniejsze niz luty srebrne. Alphos topi sie przy
temperaturze 670° i stosuje sie do lutowania miedzi, mo-
sigdzu i bronzu. Potgczenie wykonane tym lutem jest
wytrzymalsze niz miedz, lecz bardzo kruche. Sou-
deur-Coupeur, listopad 1936 r.

Maszyna wyciggowa Miedzynarodowego Towarzy-
stwa ,Nikiel". Maszyna, Kktoérg opisuje autor artykutu,
wazy okoto 750 ton i ma wydajno$¢ 250 ton na godzine.
Przytacza sie szczeg6ty korpusu maszyny, wykonane za
pomocg palnika do ciecia i do spawania. Soudeur-
Coupeur, listopad 1936 r.
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Spawanie metali lekkich, zawierajgcych magnez.
Przeprowadzono szereg do$wiadczen spawania stopu alu-
minium, zawierajgcego okoto 1°/0krzemu i manganu i 0,5°/0
magnezu. Wiekszo$¢ préb mechanicznych przeprowadzo-
nych nad blachami spawanymi na styk, walczakami spa-
wanymi i t. d, wykazaty, Zze stop ten nadaje sie do prac
spawalniczych. Autogene Metallbearbeitung,
15 listopad 1936 r.

Prace spawalnicze. Sie¢ rurociagéw pracowni Poli-
techniki w Dreznie wykonano ze stali specjalnej catko-
wicie za pomoca spawania acetylenowego i tukowego.
Sie¢ powyzsza pracuje normalnie pod ci$nieniem 25 atm.

Nastepnie opisuje sie dwie suwnice, zainstalowane
w porcie Bern. Rozpieto$¢ pomiedzy podporami wynosi
2.5 m. wysiag 45 m, woézek obrotowy réwniez wykonano
za pomocg spawania. V. D. I, 12 grudzien 1936 r.

Konstrukcje lotnicze. Srodkowa cze$é skrzydia wios-
kiego samolotu F. N. 305 zawiera dwie podtuznice z rur,
wykonanych ze stali chromo-molibdenowych. Azeby usu-
na¢ naprezenie wewnetrzne w potgczeniu weztowym, po-
szczegblne elementy kraty sa pospawane osobno przed
przytgczeniem ich do rur zasadniczych. Les Ailes,
24 grudzien 1936 r.

Naprawa czesci zeliwnych. Azeby naprawi¢ zeliwne
cylindry (bloki) nie zawsze jest konieczne nagrzewaé je
w catoéci. Udowadniajg to dwa przykiady: spawanie pek-
nie¢ naokoto gniazda zaworowego bloku ,Mercedes" ina-
ktadanie gniazd zaworowych silnika Fordson. Autoge-
ne Metallbearbeitung, 15 listopad 1636 r.

Kontrola spoin w lotnictwie. Wycigg z artykutu opu-
blikowanego w Trans. Amer. Soc. Mech. Engineers t. 57
zawiera wyniki préb mechanicznych nad rurami ze stali
chromo-molibdenowej spawanymi palnikiem acetylenowym
przy zastosowaniu spoiwa z migkkiej stali. Prytacza sie
wyniki badan na rozerwanie, twardo$¢ i zmeczenie. V.D.l.
21 listopad 1936 r.

Sposéb wykonywania instalacyjogrzewniczych w Ame-
ryce, Opisuje sie rozpowszechnienie ogrzewania dzielni-
cowego w St. Zjednoczonych. Nastepnie autor zaznacza,
ze spawanie coraz szerzej stosuje sie przy uktadaniu sie-
ci z rur stalowych. Potgczenie za pomocg kotnierzy sto-
suje sie wytgcznie w miejscach tatwych do obejrzenia,
przy wydtuznikach i odgatezieniach. V. D. I. 19 grudzien
1936 r.

W ptyw spawania na ksztalt urzgdzen suwnicowych
Artykut przytacza zalety spawania przy budowie zurawi:
zmniejszenie cigezaru witasnego, ochrona przed rdzewie-
niem i poza tym duza tatwo$¢ wyboru odpowiednich
ksztattownikéw w postaci wyginanych blach, profili pu-
stych wewnatrz i t d. V. D. I. 19 grudzien 1936 r.

Metalograficzne badania spoin. Badania, ktére stano-
wity tre$¢ odczytu, wygtoszonego przez autora przed je-
dng z sekcji Angielskiego Instytutu Spawania, poruszajg
zagadnienie wptywu gazéw na rézne rodzaje stali i przy-
czyny porowatosci spoin. Nastepnie przytacza sie wyniki
badan co do starzenia sie stali wskutek kolejnego harto-
wania i przekuwania. The Welding Industry, gru-
dzien 1936 r.

Chromo-niklowe Stale nierdzewne w przemys$le chemi-
cznym. Autor artykutu podaje charakterystyke tych stali
i omawia ich zastosowanie w przemysle chemicznym.
Koniecznym warunkiem jest termiczna obrébka spoin, t. j.
nagrzewanie przedmiotéw spawanych do temperatury od
1050° do 1150° i nastgpne raptowne ich ostudzenie. W wy-
padkach, gdy obrébka taka nie jest mozliwa, poleca sie
stosowac stale o zwiekszonej zawartosci niklu lub o mniej-
szej zawartosci wegla. Revue du Nickel, listopad
1936 r.

Spawanie termitowe. Po ogélnym omoéwieniu poste-
powania autor opisuje jego zastosowanie do wykonania
spawanych szyn dtugosci 444 m, ktére nastepnie—pospawa-
wane w torze—tacza ze sobg 8 odcinkéw o ogdlnej dtu-
gosci ok. 3550m. The American Welding Jour-
nal. grudzien 1936,
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ZNI1ZKI N A
PODRECZNIKU
SPAWANIA
| CIECIA METALI

1tom — 2.25
2 tomy — 4. —
3 tomy — 5.50

STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres Kkursu Zgtoszenia nalezy kierowac p. a.

Warszawa, Grochow-
ska 301
(fabryka Perun)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marta)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun
Lwoéw, Pelczynska 32

Lwow, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”
(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

~di.Zeromsklegol 15

Panstwowa Szkota
Wiokiennicza w todzi

t 6dzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
nicznych, £6dz, Zeromskiego 115

PRZETWORNICE SPAWALNICZE

DO SPAWANIA tUKOWEGO

250 AMP. State i przewozne, 2-kotowe i
280 AMP. 4-kotowe, z silnikami prgdu sta-
350 AMP. tego i tréjfazowego, z silnikami
spalinowymi na benzyne lub rope.
2000 AMP. Na kilka spawan réwnoczes$nie.
TRANSFORMATORY SPAWALNICZE
250 AMP. state i przewozne dla dotagczenia do
500 AMP. wszelkich napie¢ prqdu tréjfazowego.
TRANSFORMATORY
dla wszelkich
PRADNICE rapict
SILNIKI i kazdej mocy.

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy plomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom | Materiaty i Urzqdzenia 334 str.
152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt. 25 gr.

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom Il
Technika Spawania. 273 str. 163 rys.

Cena 2 zt. 25 gr.

Tom Ill. Zeszyt I. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
175 rys. Cena 2 zt. 25 gr.

S. Bryta: Objasnienia do ,Przepiséw projekto-
wania i wykonywania stal. konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie" (fgcznie z tekstem
Przepiséw) 53 stron, 29 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Piotr Tutacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Cze$¢ I. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt.—

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocgq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
twie. 38 st'on, 74 rys. Cena 1 zt.

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwondéw kosciel-
nych zapomocq spawania (Spaw. i C. M.
Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.

Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.

Cena 75 gr.

Kurs spawania i cigecia metali w pytaniach
i odpowiedziach. Wydanie Il. 48 str. Cena 1 zt.

Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali
zapomocq plomienia acetylenowego (Spawanie
i Ciecie Metali Nr. 1 i 2, 1936).

Cena 1 zt. 50 gr.

Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety-
lenowego, wraz z objasnieniami (Spaw. i C. M.
Nr. 9 i 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).

Cena 2 zt. 50 gr.

Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach

technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).
Cena 1 zt. 25 gr.

WYDAWNICTWA

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE
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