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b) w dziale elektrotechnicznym:

1. SZCZOTKI WEGLOWE, grafitowe, elekirografiiowe, bronzowe, miedziane, z blaszek
i tkanin metalowych, galwanizowane lub czyste, zarmatura lub bez, dla wszelkiego
rodzaju maszyn elektrycznych.

2. WEGLE SZTUCZNE (wyroby z wegla szlachetnego): dla suchego elementu, $wiatla, kine-
matografii i prozektoréw, elektrody do celéw elektrochemicznych i elektrotermicznych,
sktadane i jednolite, weglowe oporowe, pierscienie grafitowe do turbin parowych etc-

WSZYSTKIE NASZE WYROBY SA NAJWYZSZEJ JAKOSCI
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W odezwie wydanej przez N. O. |, wzywajacej rzesze techniczne do jak
najliczniejszego udziatlu w Pierwszym Polskim Kongresie Inzynieréw, podkreslono, ze
zadaniem Kongresu jest przeglqd gospodarczych i technicznych moz-
liwosci naszego kraju i wskazanie drogi do podni esienia obronnosci
Panstwa oraz stworzenia podstaw do szybszego rozwoju gospodar-
cze go i powiekszenia dobrobytu kraju.

Poniewaz spawanie w swych najréznorodniejszych postaciach, oraz ciecie za
pomoca tlenu, dajq wielkie oszczednosci na materiale i robociznie w poréwnaniu
do innych metod technologicznych i nie wymagaja wielkich naktadéw inwestycyj-
nych, stanowig przeto niewatpliwie jeden z czynnikéw, ktére mogg w pewnej
mierze utatwi¢ rozbudowe i rozwdj przemystu metalowego —tej podstawy wszel-
kiej twérczosci przemystowej. Dlatego Zarzad Stowarzyszenia dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Metali w Polsce postanowit wyda¢ specjalny zeszyt, po-
Swiecony Kongresowi, w celu poinformowania szerszych kot technicznych o ko-
niecznosci jak najwiekszego uwzglednienia tych nowych sposobéw fabrykacji, tak
w 0g0lnej gospodarce przemystowej, jak i w pracach nad podniesieniem gotowosci
obronnej kraju, wskazujac jednoczesnie na znaczenie, jakie przedstawia umiejetne
stosowanie tych metod w czasie dziatah wojennych.

Zbiegiem okolicznos$ci data | Kongresu Inzynierow Polskich zbiega sie z dzie-
sigtga rocznicag zatozenia naszego Stowarzyszenia, dlatego
w tym zeszycie zamieszczono rowniez krotki przeglgd dotychczasowej dziatalno-
Sci naszego Stowarzyszenia oraz omoOwiono w szeregu artykutdw najwazniej-
sze zagadnienia organizacyjne w dziedzinie spawalnictwa, od pomys$inego roz-
wigzania ktérych zalezy w duzej mierze rozwéj tej gatezi techniki; czynimy to
w przekonaniu, ze zaznajomienie sie jak najszerszych kot technicznych z naszymi
pracami niedostatecznie jeszcze znanymi iwykorzystywanymi przez ogo6t, pobu-
dzi zainteresowanych tg dziedzing techniki do $ciSlejszej wspodipracy z naszym
Stowarzyszeniem.

Hasto, pod ktérym zostat zwotany Pierwszy Polski Kongres Inzynier6w —hasto

~Mobilizacji twdérczej energii dla uniezaleznienia gospo-
darczego Polski”

wzbudza w naszym Stowarzyszeniu, reprezentujgcym polskie spawalnictwo,
jak najzywszy oddzZzwiek- 10 lat intensywnej pracy spoteczno-technicznej jest juz
za nami, mniemamy wiec, ze wykazaliSmy juz dostatecznag zywotnos¢, aby sfery kie-
rownicze naszego Panstwa i kota techniczne mogly miec¢ pelne zaufanie, ze nasze
Stowarzyszenie potrafi to wielkie hasto na odcinku przez siebie reprezentowanym
godnie wypetnic.
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Znaczenie spawania w przygotowaniu obrony kraju

[ W czasie wojny

Zagadnienie 'zmniejszenia ciezaru wszelkiego
rodzaju broni i sprzetu wojennego, tak Ilado-
wego jak i morskiego, posiada oczywiscie pier-
wszorzedne znaczenie. Gdy jest mowa 0 zmniej-
szeniu ciezaru konstrukcji, przychodzg na mysl
stopy lekkie i niezwykie postepy, jakie dzieki
stosowaniu tych stopéw osiagnieto w ostatnich
czasach. Nie tak wyraznie zdajemy sobie jednak
sprawe, ze przez stosowanie spawania w wy-
robie sprzetu wojennego mozna osiggng¢ w tym
wzgledzie nadzwyczaj korzystne rozwigzania.

Polaczenia nitowane sg stabsze niz same
elementy #gczone, przy nieuniknionym nagroma-
dzeniu materiatu wtasnie w tych miejscach naj-
stabszych w postaci naktadek, katéwek, blach
weztowych, nitéow i t. p., a wiec z samej swej
natury potaczenia te nie moga by¢ racjonalne.

W odlewach materiat jest lepiej wyzyskany,
gdyz ksztalty moga by¢ racjonalniej dobrane,
natomiast tworzywo, z racji swej struktury, moze
ustepowaé stali zlewnej, a rézne wzgledy odle-
wnicze sg powodem, ze ksztalty odlewu moga
nie odpowiada¢ catkowicie warunkowi roéwnej
wytrzymatosci wszystkich czesci konstrukcji.
Tylko spawanie pozwala tgczy¢ zalety nitowania
(moznos$¢ uzycia wysokowartosciowego tworzy-
wa walcowanego, kutego lub tioczonego) z za-

Rys. 1i 2

letami odlewania (racjonalny ksztatt) bez
wad tych metod fabrykacyjnych.

Kwestia wytrzymatosci potgczen spawanych
nie moze by¢ przeszkoda w jego stosowaniu do
jakiejkolwiek broni, jezeli w budowie samolotow,
ktére musza odpowiadaé¢ najsurowszym prébom,
spawanie, jako normalny sposéb fabrykacji, zaj-
muje dzi§ pierwsze miejsce. W tej dziedzinie
naszego przemystu wojennego, dzieki usilnej
pracy inzynieréw lotniczych, rozwo6j spawania
stoi na nalezytym poziomie.

Dlaczego predzej spawanie rozwineto sie
w budowie samolotéw, niz np. w budowie armat,
pomimo, ze w pierwszym wypadku pozwala na
zaoszczedzenie kilograméw, a w drugim — tonn
metalu? Gitoéwnie dlatego, ze konieczno$¢ sto-
sowania w budowie ptatowcéw rury, jako ele-
mentu konstrukcyjnego, zmusita niejako konstruk-
toréw do uzycia spawania. Ksztaltt rury bowiem
nie nadaje sie do tworzenia wezidw nitowych,

natomiast spawanie daje proste rozwigzania
nawet najbardziej skomplikowanych weztéw. Po-
wodzenie spawanych konstrukcyj rurowych w lo-
tnictwie pobudzito konstruktoréw do stosowania
tych form réwniez w budowie innych $rodkéw
transportu, jak wagony i samochody, gdzie lek-
kos¢ odgrywa gtéwna role. Co6z jednak bardziej
ruchomego nad sprzet wojenny? Dlatego wszel-
kie zdobycze w dziedzinie spawanfa metali po-
winny przede wszystkim by¢ wyzyskane do
wyrobu tego sprzetu.

Niewatpliwie postep w tym kierunku daje
sie zauwazy¢ i u nas, najczesciej w formie prze-
robki istniejagcych konstrukcji lanych lubinito-
wanych — na spawane.

Aczkolwiek tego rodzaju przerabianie kon-
strukcji moze przynie$s¢ duze oszczednosci, nie
jest to postepowaniem zupetnie wiasciwym. Do-
piero, gdy konstrukcja jest odrazu zaprojektowa-
na jako spawana, mozna mysle¢ o wyzyskaniu
wszystkich zalet spawania. Konstrukcja ta, nie
obcigzona dziedzicznie ksztattami dla siebie nie-
odpowiednimi, miataby niewatpliwie prostsze

3-calowe amer. dziato przeciwlotnicze o konstrukcji spawanej.

formy, bylaby znacznie tansza, a terminy fabry-
kacji mogtyby by¢ znacznie skrécone. Szczegol-
nie ciekawe sg pod tym wzgledem doswiadcze-
nia amerykanskie, wykazujgce, ze spawanie
otwiera tu nowe pole dla konstruktoréw, gdyz
pozwala na zaprojektowanie takich ksztattéw,
ktére zadnymi innymi sposobami nie mogtyby
by¢ wykonane. Opisane swego czasu w prasie
stynne dziata przeciwlotnicze amerykanskie
(rys. 11 2) mogag by¢ pod tym wzgledem pou-
czajacym dowodeml). W wielkich wytwoérniach
broni w Watertown spawanie znajduje juz tak
wielkie zastosowanie, ze we wszystkich prze-
pisach technicznych jest ono teraz w najszerszej
mierze uwzglednione.

Oczywiscie w fabrykacji torped, bomb lotni-

Y Mjr. M. Barnes. Ordnance revolutio-

nized. The Welding Engineer. September,

making
1932.
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czych i t. p. spawanie narzuca sie samo przez
sie i juz w wielkiej wojnie byto stosowane.

W konstrukcji samochodéw opancerzonych,
czotgdw, pociagéw pancernych, wozéw sanitar-
nych it p. gdzie szczegélnie zalezy na wyzyski-
waniu miejsca, mozno$¢ taczenia blach na styk
i tatwos¢ tworzenia wszelkiego rodzaju usztyw-
nien z cienkich blach, przypawanych bezposred-
nio w najrozmaitszych potozeniach, pozwala na
uzyskanie pozadanej gtadkos$ci powierzchni iazu-
rowosci konstrukcji przy wielkiej wytrzymatosci
i sztywnosci. Rys. 3 przedstawia amerykanski
czolg, przy ktérego wykonaniu spawanie znalazto
szerokie zastosowanie3.

Rys. 3, Czolg amerykanski w wykonaniu spawanym (1931).

Przy wzmagajacej sie w szybkim tempie
motoryzacji jednostek bojowych, opracowanie
specjalnego typu podwozia samochodéw wojsko-
wych jest sprawa aktualng, a spawane rozwig-
zania okazatyby sie niewatpliwie najlepszymi.
Mozna przypuszczaé, ze konstrukcje samocho-
déw wojskowych, wykonane z rur okragtych,
owalnych lub prostokatnych, uksztattowanych
w ten sposob, ze szkielet podwozia i karoserii
stanowig jedng cato$¢ konstrukcyjna, przenoszaca
obcigzenia solidarnie, przedstawialyby maximum
wytrzymatosci przy minimum ciezaru. Prdébne
tego rodzaju podwozia dla celow prywatnych
byty juz realizowane w kraju (rys. 4 i 5)3).

Wyeliminowanie wszelkich potgczen na nity
i Sruby podwyzsza nadzwyczaj trwatos¢ kon-
strukcji. Nity z czasem zluzniajg sie, a wystepuja-
ce przy otworach nitowych rdzewienie (wskutek
niemoznosci lakierowania pod gtowkami nitéw)
jest powodem tworzenia sie peknie¢, ktore
wskutek drgan rozszerzaja sie z biegiem czasu
na caty przekroj. Gladkie powierzchnie rur
spawanych umozliwiajg natomiast konserwacje
w idealnych warunkach.

Konstrukcje rurowe spawane majg te zalete,
ze moga by¢ produkowane pojedynczo, bez za-
ktadania wielkich wytwérni zaopatrzonych w po-
tezne prasy, kosztowne matryce, maszyny do
obrébki etc., ktore optacaja sie dopiero przy
masowej produkcji jednego i tego samego typu

2 Z publ. Electric Arc Cutting and Welding Co (Am.),
*)  Spawanie i Ciecie Metali, Nr. 4, 1937.
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samochodéw. Rury natomiast sg produktem ma-
sowej fabrykacji do innych celéow i zawsze sg
na rynku. Naprawy konstrukcji przy szkielecie
rurowym spawanym nie przedstawiajg trudnosci.
Produkowac tego rodzaju szkielety mozna w naj-
mniejszym nawet warsztacie i w razie koniecz-
nosci szybkiego wzmozenia produkcji, mozna
bardzo nawet wielkg produkcje tego rodzaju
szkieletow uruchomi¢ z dnia na dzien.
Motoryzacja w Polsce wymaga nie mniejszej
ilosci typéw wozdéw, niz w jakimkolwiek innym
kraju, a moze nawet wiekszej, z powodu ztego
stanu naszych drdég. Zagadnienie silnika sprowa-
dza sie do produkcji Kkilku zaledwie typow
i jest ono tatwiejsze do rozwigzania, gdyz serie
tu bedag dos$¢ duze. Natomiast, nie mogac liczy¢
na eksport, bedziemy jeszcze diugi czas zmu-
szeni produkowaé¢ podwozia stosunkowo nie-
wielkimi seriami, przy ktorych inwestycje nie
moga by¢ kosztowne. W tych warunkach kons-
trukcje spawane z rur moga by¢ bardzo inte-
resujgce, gdyz zmiana jednego typu nainny wy-
maga tylko zmiany bardzo prostych przyrzadéw
montazowych. Poza tym nie potrzebowalibysmy
sie uciekaé¢ do licencyj zagranicznych. Nie jest
réowniez obojetne, ze narzedzia do spawania
acetylenowego i wszelkie materialy sa wyrobu
krajowego iinwestycje w tym kierunku nie po-
ciggajg za sobag koniecznos$ci zakupoéw zagranica.
W zwigzku z rozwojem lotnictwa i motory-
zacjg armji ladowej konieczno$¢ przechowywa-
nia wielkich zapaséw benzyny zmusza nas do
budowy olbrzymich zbiornikéw; ze wzgledu na
szczelno$¢ zbiorniki tego rodzaju buduje sie
wytgcznie jako spawane. Na rys. 6 i 7 widzimy
3 zbiorniki, wykonane w Brooklynie (St. Zjedn.)
za pomocg spawania, 0 pojemnosci og. 2400 m3;
na wykonanie ich zuzyto 240 t stali4).
Powodzenie pewnych metod fabrykacyjnych

Rys. 4, Samochéd z rur spawanych wykonany w Polsce.

w jednej gatezi przemystu wptywa, oczywiscie,
na rozwoj ich i w innych dziatach. Najwiekszym
sukcesem spawania, ktéry miatl duzy rozgtos
w prasie nie tylko technicznej i stanowit pew-
nego rodzaju sensacje, byto zbudowanie pierw-
szego powojennego pancernika niemieckiego
(1930). Pancernik niemiecki o ograniczonej trak-
tatowo do wypornosci 10.000 tonn okazat sie zna-
cznie silniejszym bojowo, niz wieksze jed-
nostki innych panstw. Fakt ten w calej pehni

4 The Welding Journal, Nr. 386, 1935.
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Rys. 5. Szkielet wozu ciezarowego, wykonanego w kraju z rur spawanych.

uprzytomnit kotom wojskowym wszystkich krajow
wielkie znaczenie spawania. Niewatpliwie wiele
czynnikdéw ztozyto sie na ten sukces techniki nie-
mieckiej, ale jest faktem stwierdzonym, ze przy
zmniejszeniu ciezaru martwego na rzecz uzbro-
jenia, spawanie odegrato najwazniejszg role.
Oczywiscie wspaniate wyniki, w tym wypadku
osiagniete, byty owocem dtugotrwalej pracy i do-
Swiadczen, ciggnacych sie od szeregu lat np.
doswiadczenia niemieckiej marynarki wojennej
ze spawaniem datujg sie juz od roku 1923 (rys. b),

Rys. 6 i 7. Zbiorniki na benzyne o poj. 24000 m3
wykonane za pomocg spawania (St. Zjedn.).

a w ostatnio budowanych jednostkach morskich
nitowanie zostato prawie catkowicie usunigte.
W ten sposob Niemcy wyprzedzity wszelkie
inne marynarki wojenne, nadzwyczajnie podno-
szac zdolnos$¢ bojowag swojej flotyp.
Ciekawe szczego6ty o stosowaniu spawania
s) Brukhardt. Die Entwicklung der elektri-

schen Schweissung im Schiffbau. Die Elektroschweis-
sung, Nr. 10, 1932.

w budowie kragzownikéw amerykanskich zamiesz-
cza tamtejsza prasa °). Wielkg tu pomocag byty
wieloletnie doswiadczenia ze spawaniem, uzys-
kane w budowie marynarki handlowej.

Ostatnio wojenna marynarka angielska weszia
zdecydowanie na droge spawania. Oczywiscie
wiadomosci o tym sa z natury rzeczy bardzo
skape, jednak z referatu Admiralicji Angiel-
skiej na temat spawania w budowie okretéw
wojennych?) oraz odczytu C. E. Shervin'a z Royal
Cops of Naval Constructors w Institution of Na-
val Architects i zywej dyskusji, jaka sie na nim
rozwineta8, mozemy mie¢ wyobrazenie, ze w an-
gielskiej marynarce wojennej spawanie jest juz
mocno ugruntowane i przeszto szczes$liwie okres
prob.

Nie mniejsze znaczenie, jak w budowie samych
okretow, posiada spawanie w budowie maszyn
okretowych. Szczeg6lniej ramy silnikéw Diesela
dla todzi podwodnych wykonuje sie—zamiast
odlewdéw— z blach stalowych cigetych palnikiem
i spawanych. Ostatnio dla marynarki wojennej
francuskiej wykonano rame Diesela o mocy
5500 KM catkowicie spawana (rys. 9), zmniej-
szajac ciezar do 7 kg/MKY9).

Oczywiscie nie tylko przy budowie wie-
kszych okretéw spawanie znajduje zastosowanie;
w wiekszej jeszcze mierze daje sie ono wyzyskaé
przy mniejszych jednostkach. Przedstawiony na
rys. 10 300-tonnowy motorowy okret pomocniczy
amerykanskiej floty wojennej zostat juz w r. 1932
catkowicie spawany, z zupetnem pominieciem nito-
wania, przy tym zaoszczedzono tuna wadze 17%10),

Roéwniez przy budowie floty rzecznej, pro-
mow, pontondéw i t. p. mozna i trzeba wyzyskac
zalety spawania. Jakie tu korzysSci mozna osig-
gnaé¢, moze Swiadczy¢ budowa 40-tonnowego pro-
mu na Renie, ktérego ciezar wyniost o 37%
mniej niz nitowanego").

6 Cpt, T. O. Gawne, Welding on U. S. S. New-

Orleans. Journal of the A. W. S.. Nr, 4, 1932, i inne,
7) Symposium on the Welding of Iron and Steel.
London, 1935

s) Electric Welding, Nr. 30, 1936.

) Soudeur—Conpeur, Nr. 5 1937,

10 H, Wallin and Il. Schade. The Design and
Construction of an Arc Welded Naval Auxiliary Vessel.
Journal of the A. W. S., Nr. 4. 1932.

“) Sp. i C. M. Nr. 4, 1932.
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Instalacyj do spawania tak acetylenowego jak
i elektrycznego mozna uzywa¢ w dowolnym
miejscu i s one w kazdej chwili gotowe do
ruchu. Calg instalacje do spawania acetyleno-
wego transportuje 2 ludzi, a do spawania tuko-
wego — poiciezarowy samochdd, lub zwykly
wo6z. Mozno$¢ wykonania wszelkich konstrukcyj

Rys. 8. Pierwszy powojenny krazownik niemiecki ,Emden"

z 1923 r. czeSciowo spawany, dal poczatek nadzwyczaj-

nemu rozwojowi spawania w budowie marynarki wojen-
nej Niemiec oraz innych krajow.

w dowolnym miejscu przez przyciecie ksztal-
townikoéw i blach na miare za pomoca palnika
i potgczenie ich za pomocg spawania, bez uzy-
cia jakichkolwiek dodatkowych maszyn lub urzg-

Rys. 9. Element ramy Diesela dla mar. woj. francuskiej,

wykonany z blach walcowanych, cietych palnikiem

i spawanych.

dzen, moze by¢é nadzwyczajng pomocg podczas
dzialan wojennych.

tatwos¢ wykonywania wszelkich napraw ma
duze znaczenie dla konserwacji sprzetu wojen-
nego, szczego6lniej przy wspoétczesnych zmotory-
zowanych jednostkach bojowych, gdzie szybkos¢
naprawy decyduje czestokro¢ o uratowaniu juz
nie tylko tego sprzetu, ale i istnien ludzkich.
Naprawa np. uszkodzonego +toza dziata, przez
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zagrzanie palnikiem i wyprostowanie czesci po-
gietych, oraz spojenie czesci popekanych, moze
sie odbywa¢ bezposrednio na froncie. Podczas
wojny S$wiatowej polscy spawacze, pracujacy
w arsenale w Tyflisie naprawili przeszio 1000
sztuk samych osi peknietych przy dziatach ro-
syjskich typu gdérskiego, poza tym nakladanie
wytartych ttokéw oporopowrotnikéw, prowadnic
mosieznych, czopéw wytartych, jaszczy popeka-
nych, wykonywano masowo, wzbudzajac w owych
czasach duza sensacje i specjalne zaintereso-
wanie kot wojskowych.

Nie tylko w arsenatach spawanie jest nie-
zbedne; wyposazenie wojsk technicznych w in-
stalacje do spawania i ciecia moze oddac nie-
ocenione ustugi w czasie akcji, jak np. przy
naprawie mostdw zelaznych, gdy z materiatu
pochodzgcego wytgcznie ze zniszczonych czesci
mozna w nieprawdopodobnie szybkim tempie od-
tworzy¢ konstrukcje zerwane przez nieprzyja-
ciela i tym sposobem przywréci¢ ruch kolejowy
lub drogowy, co dla dziatan wojennych moze

Rys. 10. Okret pomocniczy amer. floty wojennej catko-
wicie wykonany zapomocag spawania.
mie¢ skutki b. powazne. W razie zatopienia

przesta w wodzie pociecie go na czesci tatwe
do wydobycia specjalnym palnikiem do ciecia
pod woda i uzycie tych samych czesci do zbu-
dowania w ciagu kilku dni wystarczajgcego na
potrzeby wojenne prowizorjum—bedzie w wie-
kszosci wypadkdéw mozliwe, jezeli tylko insta-
lacje i ludzie wyszkoleni beda pod reka. Przesta
do dwudziestu kilku metréw dtugosci tatwo za-
stgpi¢ poprostu 2 belkami, nadzwyczaj prostej
konstrukcji, ktére mozna wykona¢ w dowolnym
miejscu za pomocag spawania.

Oczywiscie w krotkim artykule na tak roz-
legly temat trudno nawet pobieznie przedstawic
te najrozmaitsze korzysci, jakie przy wyrobie
sprzetu wojennego i jego naprawie, a takze
w toku dziatah wojennych, moze okaza¢ techni-
ka spawalnicza—tembardziej, ze szczego6ty o pos-
tepach na polu techniki uzbrojeniowej nader
skapo Z natury rzeczy — przedostajg sie na
tamy prasy i zbieranie odpowiednich materiatéow
jest b. trudne. Obserwacja bezposrednia sprzetu
-probowanego" przez rézne panstwa na terenie
toczacych sie obecnie dziatan wojennych mogta-
by niewatpliwie da¢ w tym wzgledzie duzo po-
uczajgcego materiatu.
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Spawanie w walce z marnotrawstwem.

| Kongres Polskich Inzynieré6w ma za zadanie —
miedzy innymi — omoéwienie planowej gospodarki
materiatowej, a w szczegélnosci racjonalnego uzyt-
kowania metali.

Wiadome jest. ze dzigki stosowaniu spawania
mozna wprowadzi¢ w produkcji znaczne oszczed-
nosci, nie wszyscy jednak zdajg sobie sprawe z tego,
iz oszczednos$ci te polegaja nie tylko na zmniejsze-
niu ciezaru wtasnego konstrukcji, lecz majg znacznie
szerszy zakres i wyptywajg czestokro¢ z zupetnie in-
nych przestanek. Szczelno$¢ potaczen i gtadkosé
powierzchni (brak wystajgcych blach, jak naktadki
i blachy wezlowe), oznaczaja w eksploatacji
oszczedno$¢ na materiatach palnych na oczyszcza-
niu i malowaniu. Wszelkiego rodzaju kotty, radia-
tory, kondensatory itd., wykonane za pomoca spa-
wania, sg w eksploatacji znacznie ekonomiczniejsze,
niz tego samego rodzaju urzadzenia nitowane lub
wykonane jako odlewy.

Kazdego rodzaju konstrukcja spawana, zwtasz-
cza jesli jest wystawiona na dziatanie czynnikéw
korodujacych, jest w utrzymaniu réwniez znacznie
ekonomiczniejsza, niz konstrukcja nitowana, ze
wzgledu na to. ze potgczenia sg szczelne i ze
wszystkie poszczeg6lne czesci sg dostepne dla $rod-
kéw ochronnych, jak malowanie, metalizowanie itp,

Podczas posiedzenia francuskiego Zwigzku In-
zynieréw Spawalnikéw, ktére odbyto sie w Pary”
zu 27 maja b. r., p. R. Thoma s. jeden z najpo-
wazniejszych znawcéw spraw spawalniczych i pierw-
szy Prezes Zw. Inz. Spawalnikéw we Francji,
gtosit odczyt pod tytutem:
z marnotrawstwem?” *), streszczenie ktdérego
jemy naszym czytelnikom w przekonaniu,

wy-
.,Spawanie w walce
poda-
ze za-
réwno temat odczytu jaki poszczegélne mysli i dane
w nim zawarte wzbudza zainteresowanie posrod

najszerszych sfer technicznych.
Redakcja.

Jest rzeczg oddawna znang ze spawanie jest
najskuteczniejszym $rodkiem walki przeciwko
marnotrawstwu i ze w samej Francji zaoszcze-
dzono w ciggu ostatnich 30 lat setki milionéw
frankow, dzieki stosowaniu palnika i tuku elek-
trycznego.

Gdyby z chwilg wynalezienia palnika acetyle-
nowego towarzystwa zeglugi morskiej i rzecz-
nej, towarzystwa kolejowe i trnmwajowe i t. d.
nie zdaly sobie sprawy z oszczednosci, jakie
mozna uzyska¢ przez racjonalne stosowanie spa-
wania, ilez kottéw,  statkow, parowozow,
trzeba byloby uwaza¢ za nienadajace sie do dal-
szego uzytku, ile wagonow, ile szyn, posztoby
na nieuzytki, ile mostéw trzeba bytoby zburzyé
i zastgpi¢ nowymi!

Niemozliwe jest obliczy¢ oszczednosci, uzy-
skanych przez naprawe réznego rodzaju przedmio-
téow i konstrukcyj metalowych, uzywanych nie
tylko w roéznego rodzaju gateziach przemystu,
lecz — wilasciwie moéwiac — na wszystkich od-
cinkach aktywnosci ludzkiej.

Mozna natomiast zatrzymac sie nieco dtuzej

*) R. Thomas ,La soudure autogene contre le gaspil-

lage” — Bulletin de la Soci¢t¢ des Ingénieurs Soudeurs.
46/1938.

na roznych wypadkach marnotrawstwa, ktorych
unika sie przez celowe stosowanie ciecia i spa-
wania metali w konstrukcjach nowych.

OszczednosSci dzieki stosowaniu
spawania.

Jakie sg gtowne dazenia wytworcy przy wy-
konywaniu jakichkolwiek konstrukcyj metalo-
wych?

Wybdér rodzaju materiatdw przewaznie jest
przesadzony przez przeznaczenie konstrukcji,
konstruktor wiec zasadniczo stawia sobie na-
stepujace zadania:

a) sprowadzi¢ do minimum ciezar wilasny
konstrukcji,
b) dazy¢ do tego, azeby ciezar materiatdw

zuzytych byt moztiwie zblizony do ciezaru go-
towej konstrukcji,

c) doprowadzi¢ koszt whkasny wykonania, przy
najlepszej jakosci produktu, do mozliwie niskie-
go poziomu.

Zmniejszenie
konstrukcji.

ciezaru wtasnego

Moznaby byto przytoczyé niezliczong ilos¢
przyktadéw, stwierdzajgcych znaczne oszczed-
nosci, osiggniete pod tym wzgledem wskutek
zastosowania spawania i ciecia. Wystarczy po-
da¢ kilka z nich.

Przy konstrukcjach ciezszych, jak np. przy
mostach, zmniejszenie ciezaru konstrukcji waha
sie w granicach pomiedzy 10 — 30%; przy kon-
strukcjach lzejszych, dzwigach, podnosnikach itd.
zmniejszenie ciezaru wiasnego dochodzi dzieki
spawaniu do 15 — 20%.

W budownictwie maszynowym zysk na cie-
zarze konstrukcji jest przewaznie znacznie wiek-
szy. Jako przykiad mozna przytoczy¢, ze motor
Diesla o sile 2.000 KM dawnej konstrukcji (kor-
pus w postaci odlewu) mégt byé zastgpiony przez
motor o sile 2 razy wiekszej, lecz w wykona-
niu spawanym (rama, karter i t.d.), przy czym
nie zaszta konieczno$¢ zmiany wymiaréw sali
maszynowej. Zmniejszenie ciezaru wynosito ok.
33°/0 w poréwnaniu z ramg lana.

Rame maszyny do nitowania, wazgcg
2.000 kg w wykonaniu z zeliwa, 760 kg—ze stali
lanej, mozna byto doprowadzi¢ do wagi 490 kg
przez zastosowanie spawania. Rama prasy hy-
draulicznej z zeliwa wazy 12.400 kg, a tylko
7.000 kg w wykonaniu ze stali spawanej i t.d.

Poza tym nalezy wspomnie¢ réwniez o zmniej-
szeniu ciezaru wilasnego wszelkiego rodzaju po-
jazdéw, czy to drogowych, czy kolejowych, osiag-
nietym w ciggu ostatnich kilku lat przez bardzo
szerokie stosowanie ciecia i spawania.

Stosunek ciezaru konstrukcji wy-
konanej do ciezaru zuzytych mate-
riatéow.

Przy konstrukcjach wykonanych zapomoca spa-
wania i ciecia, stosunek powyzszy zbliza sie do
jednosci: odpadkéw jest mniej, niz przy jakim-
kolwiek innym sposobie fabrykaciji.
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Nie wchodzac w szczegéty, wystarczy podac,
ze w pewnych duzych zakitadach, wykonuja-
cych konstrukcje spawane, na kazde 1000 t ma-
teriatow zuzytych do pracy waga odpadkdéw nie
przekracza 20 t. Trudno ustalié, jakie liczby da-
tyby zaklady, stosujgce inne metody fabrykacji:
nitowanie, kucie, toczenie itd. W kazdym razie
liczby te bytyby bardzo interesujace.

Zmniejszenie kosztéw wtasnych

produkciji.

Nie wystarczy, azeby konstrukcja byta wy-
konana przy minimalnym zuzyciu materiatéw
i minimalnej ilosci odpadkéw, niezbedne jest
réwniez, aby ogolny koszt wykonania, tak zwany
koszt wiasny, rowniez byt jak najmniejszy.

Koszt witasny zalezy zasadniczo od obrania
nalezytych sposob6w produkcji. Bardzo czesto
marnotrawi sie znaczne sumy wskutek tego, ze
wyboér ten byt dokonany nieodpowiednio i —
co jest jeszcze wazniejsze— ze ludzie nie zda-
ja sobie z tego sprawy. Wybdr najekonomicz-
niejszego sposobu produkcji jest zagadnieniem
bardzo skomplikowanym, ktére przede wszyst-
kim trzeba postawi¢ we witasciwej ptaszczyznie,
a nastepnie — zbada¢ dokladnie ze wszech-
stronnym podejsciem do sprawy.

Jest duzo sposobow ustalania kosztéow wias-
nych. W pierwszym przyblizeniu mozna powie-
dzie¢, iz zawsze wplywajg na ten koszt 3 za-
sadnicze czynniki: a) materiaty, b) robocizna
i c) koszty ogolne.

a) Materiaty. W pewnych wypadkach
uwzglednia sie tylko wage materiatéw gotowego
produktu, nie liczac odpadkoéw. Najczesniei jed-
nak, co jest zreszta znacznie prawidiowiej, pod
uwage bierze sie wage materiatdow faktycznie
zuzytych, tj. z odpadkami wiacznie.

Prawie zawsze pod tg pozycje zalicza sie
tylko materiaty gtéwne (blachy, ksztattowniki,
Sruby i t.d.), pomijajac materiaty dodatkowe, jak
to: prad elektryczny, gaz, wegiel kuzienny, po-
wietrze sprezone i inne, ktére wlicza sie w po-
zycje ,koszta ogolne"”.

Jesli jednak zostat przyjety taki sposdéb kal-
kulacji , nalezy go stosowaé zawsze i uwazac,
ze takie materiaty, jak karbid i tlen tez powin-
ny by¢ odniesione na koszty og6lne i nie ob-
cigza¢ rachunku materiatéw.

Czesto mozna sie spotka¢ z takim wypad-
kiem, iz w zaktadach kotlarskich, stosujgcych
zaréwno nitowanie, jak i spawanie, cene kon-
strukcji nitowanej kalkuluje sie, odnoszac wegiel
lub gaz czy tez powietrze sprezone na koszty
og6lne, przy obliczeniu za$ kosztéw tej samej
konstrukcji w wykonaniu spawanym gazy zu-
zyte przy pracy zalicza si¢ do materialow.

Jest to oczywiscie powazny biad, wskutek
ktérego zachodzi niebezpieczenstwo, ze nitowa-
nie zostanie uznane za korzystniejszy sposob pro-
dukcji, podczas gdy w rzeczywistosci wieksze
korzysci datoby spawanie: stad marnotrawstwo
i czysta strata dla wytwadrcy.

b) Robocizna. Zwykle przyjeto wlicza¢
w koszt wiasny koszt robocizny uzywanej w spo-
s6b ciagty przy wykonywaniu zamdwienia i nie
bra¢ pod uwage robocizny stosowanej dorywczo
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(w ciggu dalszym bedziemy okresla¢ te koszty
jako robocizna ogélna).

Jest to sposob kalkulacji
w tych wypadkach, jesli przy roéznego ro-
dzaju zamdéwieniach wykonywanych w zakta-
dach, stosuje sie mniej wiecej w tej samej pro-
porcji robocizne o0g6lng i robocizne gtdwna.
Czestokro¢ jednak sprawy stojg inaczej i wtedy
jest rzeczg mozliwg, Zze koszt wihasny bedzie
okreslony zupetnie niewtasciwie. Bedzie nielo-
giczne zalicza¢ do robocizny ogélnej, przy wszyst-
kich zamoéwieniach wykonanych w warsztacie,
ludzi zatrudnionych np. przy suwnicach. Jesli
wrécimy do rozpatrywanego wypadku zakiadu
kotlarskiego, wykonujgcego konstrukcje spawa-
ne i nitowane, to najczesSciej mozna stwierdzic,
ze persomel pomocniczy bedzie prawie stale
zajety przy czestym przenoszeniu (do nozyc,
do strugarki i t.d.) blach i ksztattownikdéw, prze-
znaczonych do konstrukcyj nitowanych, podczas
gdy przy spawaniu tego rodzaju pomoc jest po-
trzebna tylko w wyjatkowych wypadkach.

Gdyby w takim zakladzie chciano skalkulo-
wac¢ dokladnie koszty wlasne wykonania jakiej-
kolwiek konstrukcji, nie nalezatoby odnosi¢ ro-
bocizny pomocniczej catkowicie na koszty wia-
sne, lecz podzieli¢ na kazde z zaméwien, przy
ktorym ona byta rzeczywiscie uzywana.

c) Koszty ogoélne.
waznie okres$la sie proporcjonalnie do kosztéw
robocizny, zaliczonych na wykonanie poszcze-
golnego zamoéwienia.

Jest to sposob prosty i zupelnie logiczny,
jesli sie rozchodzi o fabrykaty, ktére mozna po-
réwnac¢ ze soba.

Zupetnie nielogiczne jest jednak stosowanie
tych samych stawek kosztéow ogdélnych przy fa-
brykacji wymagajacej duzo robocizny i stosun-
kowo mato narzedzi (np przy spawaniu lub cie-
ciu) i przy innej fabrykacji tych samych zakta-
déw, wymagajacej stosunkowo mato robocizny
i duzego stosowania urzadzern mechanicznych
(prasy hydrauliczne, mechaniczne i t.d.).

W tym wypadku nalezy podzieli¢ koszty
ogdlne, np. ustali¢ godzinny koszt pracy gtow-
nych maszyn, uwzgledniajgc zuzytg site popedo-
wa, amortyzacje maszyny i jej czesci dodatko-
wych i t.d. Oblicza sie np., ze godzina pracy
prasy kosztuje 300 frankéw, godzina pracy ma-
szyny do ciecia (wraz z gazami) przy pewnej
grubosci metalu — 35 frankéw, przy innej gru-
bosci 50 frankéw i t.d.

W przeciwienstwie do tego, co sie prakty-
kuje w znacznej ilosci warsztatéow, nalezy usta-
li¢c koszt wiasny, wychodzac z podstaw mozli-
wych do pordwnania, je$li sie chce obra¢ me-
tode fabrykacji zapewniajaca najlepsze wyniki.

dopuszczalny

Racjonalna organizacja robot
spawalniczych.

Po tym, gdy sie tyle powiedziato o znaczeniu
spawania i ciecia w walce przeciwko marnotraw-
stwu, nalezy zastanowi¢ sie nad tym, czy w spa-
walnictwie samym wszystko lezy poza zasiegiem
krytyki i czy tu nie zdarzajg sie tez specjalne
rodzaje marnotrawstwu, ktére nalezy zwalczad.

Koszty ogolne prze-
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Nie bedziemy rozpatrywaé¢ warunkoéw produk-
cji pradu elektrycznego, tlenu i acetylenu roz-
puszczonego, dlatego, ze zasadniczo uzytkowni-
cy kupuja te materiaty w odpowiednich zaktadach,
dbajacych o mozliwe obnizenie kosztéw witasnych.

Zatrzymamy sie nieco diuzej na znacznych
oszczednosciach, ktére mozna uzyskaé, stosujac
wytwornice acetylenowe, o budowie iwydajno-
$ci dostosowanej do ich przeznaczenia, odpo-
wiednio zainstalowanych i nalezycie utrzymy-
wanych, jak tego wymaga kazda maszyna i kazde
narzedzie pracy.

Znaczna ilo$¢ instalacji acetylenowo-tleno-
wych pozostawia pod tym wzgledem duzo do
zyczenia. Nie wchodzac juz w dokladniejsze
omowienie strat idacych w tysigce frankow
(nadprodukcja, polimeryzacja, niecatkowite wy-
korzystanie karbidu, nadmierna ilo$¢ wody),
zaznaczamy tylko, ze centralizacja wytwarzania
acetylenu, zuzywanego w jednym warsztacie,
w jednych zakiladach, lub nawet w grupie za-
ktadéw, jest bardzo czesto odpowiednim rozwig-
zaniem zagadnienia marnotrawstwa robocizny
i materiatow.

W ciggu dalszym podamy kilka przyktadow
marnotrawstwa robocizny:

Butle z acetylenem dostarcza sie do kazde-
go punktu zuzycia czesto w dosy¢ trudnych
warunkach (warsztaty mieszczg sie np. na kilku
pietrach), podczas gdy centralna bateria butli i sie¢
rozprowadzajgca bytaby w wysokim stopniu
wskazana, zeby zasila¢ punkty odbioru rozrzu-
cone na znacznej przestrzeni.

Stosuje sie duze butle acetylenu rozpuszczo-
nego lub tlenu w wypadku, gdy trzeba wyko-
na¢ prace wymagajacga np. tylko 1000 Itr tlenu,
a czestokro¢ jeszcze nawet mniej.

Uzywamy wytwornicy acetylenowej zamiast
butli z acetylenem rozpuszczonym w miejscach
mato dostepnych.

Bardzo wazne jest poréwnanie, czy to co-
dzienne, czy tygodniowe, czy wreszcie catomie-
sieczne zuzycia acetylenu lub karbidu z zuzy-
ciem tlenu.

Zestawienie tych dwéch liczb jest zawsze
bardzo korzystne i pozwala na ustalenie strat
w nieszczelnych przewodach, kurkach, redukto-
rach, lub palnikach zle utrzymanych.

Na tym miejscu wskazane jest zaznaczy¢, ze
mozna osiagng¢ znaczne oszczednosci, wprowa-
dzajac stosowanie palnikéw na wysokie cisnie-
nie, pracujacych przy $cisle jednakowym cis-
nieniu acetylenu i tlenu.

Reasumujgc, mozna powiedzieé, ze przy ko-
rzystaniu z punktu spawalniczego mozna wpro-
wadzi¢ znaczne oszczednosci, jesli pracowac na-
lezytym rodzajem acetylenu (z wytwornicy lub
butli), jesli posiada sie nalezyty sprzet i jesli
wreszcie sprzet ten jest dobrze utrzymany.

To samo dotyczy spawania elektrycznego;
kazdy odbiorca znajdzie na rynku caly szereg
urzadzen, z pomiedzy ktérych moze wybrac ta-
kie, przy ktorym koszt energii elektrycznej wy-
padnie najmniejszy.

Inne rodzaje marnotrawstwa mniej rzucajace
sie w oczy i dlatego moze sg trudniejsze do
oszacowania.

Nr. spec. 1X.1937

Na szczescie mozna powiedzie¢, ze marno-
trawstwo czasu idzie w parze z marnotrawstwem
kalorii czy to pradu elektrycznego, czy tez ga-
z6éw palnych.

Mozna wiec, obserwujac czas, walczy¢ z mar-
notrawstwem Kkalorii.

Azeby wykona¢ pewng prace spawalniczag
za pomocg pewnych sposobéw spawania nale-
zy: a) wybraé spawaczy, ktérzy pracujg naj-
szybciej, b) wybra¢ najodpowiedniejsza metode
spawania i c) przeprowadza¢ kontrole pracy
spawaczy i stosowanej metody.

a) Selekcja spawaczy jest stosowa-
na tylko w bardzo nielicznych zaktadach; cze-
stokro¢ wystarczy, aby robotnik przedstawit ja-
kiekolwiek $swiadectwo lub poprostu twierdzit,
ze jest spawaczem, zeby byt zaangazowany ja-
ko specjalista.

Znacznych wydatkéw mozna unikng¢ przez
dobér i przez odpowiednie ksztalcenie spawa-
czy. Nalezy podkresli¢ pierwszorzedne znacze-
nie czynnika czasu w najnowszych metodach
szkolenia spawaczy.

b) Wybdér metody spawania powi-
nien by¢ oparty na doktadnych danych, na po-
waznych pracach, ktoére juz sgogtoszone i dosyc¢
rozpowszechnione wsérdd zainteresowanych sfer.

Niestety jednak—wskutek braku czasu, nie-
Swiadomosci waznos$ci zagadnienia lub braku
odpowiednich kadr technicznych, dokumentacja
ta nie jest nalezycie wykorzystana i bardzo cze-
sto metody pracy ustala sie na S$lepo lub pozo-
stawia sie do wyboru samym wykonawcom.

Marnotrawstwo Kkalorii i robocizny, powstate
wskutek obrania ziej metody, ma bardzo czesto

szerokie granice, z czego nie wszyscy zdajg
sobie sprawe.
¢) Powazna kontrola spawaczy

i metod, ktére oni stosuja jest zawsze wydat-
kiem, ktory sie sowicie optaca. Istnieje sporo
sposob6w przeprowadzania kontroli, lecz sg one
mato znane i stosowane tylko w niewielkiej ilo-
$ci warsztatow.

Wszystkie kwestie, przez nas wyzej poru-
szone, sg omowione w sposob najdoktadniejszy
w licznych artykutach i wydawnictwach techni-
ki spawalniczej.

Producenci jednak przewaznie nie sg niestety
dostatecznie obznajmieni z literaturg spawalni-
czg oraz ze wszystkimi mozliwosciami, ktére ona
przed nimi otwiera i dlatego sa narazeni na zu-
petnie zbedne straty czasu i pieniedzy.

Nieliczne wyjatki, doceniajgce znaczenie do-
Swiadczenia technicznego zebranego w ciggu o-
statniego dziesiatka lat, potrafig wyzyska¢ wszyst-
kie korzysci spawania tak pod wzgledem nale-
zytego, t. j. oszczednego, wykorzystania mate-
riatow, jak i sprowadzenia wydatkéw na robo-
cizne do najnizszego poziomu, przez postugiwa-
nie sie odpowiednio wyszkolonymi spawaczami
i stosowania racjonalnych metod pracy. Nale-
zy sie spodziewaé, ze w czasie najblizszym licz-
ba tych wyjatkéw wzrosnie tak, ze do wyjat-
kéw mozna bedzie zaliczy¢ wypadki niewyko-
rzystania wszystkich zalet i przewag, ktére po-
siada spawanie w poréwnaniu z innymi me-
todami produkcji. B. S.
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Instytut Spawalniczy i jego pierwsze zadania.

W zwigzku z gorgczkowym wyscigiem zbro-
jeniowym, ktéry ogarnia caly Swiat, juz teraz
w szeregu krajow daje sie zauwazy¢ brak me-
tali, i to nie tylko metali szlachetnych jak: miedz,
cynk, otdw, aluminium i t p., lecz réwniez i ma-
teriatow, tak zdaje sie rozpowszechnionych i do-
stepnych, jak stal i zelazo. Zjawisko to oczy-
wiscie kieruje umysty sfer tecznicznych ku ko-
niecznosci wprowadzania mozliwie najwiekszych
oszczednosci w gospodarce metalowej, ku da-
zeniu do stosowania takich metod produkcyjnych,
ktére—nie zmniejszajac w niczym trwatosci i wy-
trzymatosci produktéw—datyby mozno$¢ wykony-
wania ich przy najmniejszym zuzyciu materiatow.

Jedng z drdég, prowadzacych ku oszczednej
gospodarce materiatowej, jest jak najszersze sto-
sowanie spawania.

Znany amerykanski fachowiec w dziedzinie
spawalnictwa, Robert E. Kinkead, podaje w pew-
nej publikacji, ogtoszonej w zwigzku z Miedzy-
narodowym Konkursem na prace z dziedziny
spawania tukowego, ze: ,stosowanie spawania
w przemy$le prowadzi do nadzwyczajnych
oszczednos$ci. Przecietnie daje sie zaoszczedzi¢
okoto 40°/0 stali liczba ta — pomnozona przez
ilos¢ stali, zuzywanej w rozmaitych zaktadach
przemystowych i przy konstrukcjach — databy
rocznie oszczedno$¢ idaca w miljardy dolaréw”.

Azeby wykorzysta¢ wszystkie dodatnie strony
tego nowego sposobu lgczenia metali, trzeba nie
tylko umie¢ spawa¢, lecz umie¢ spawa¢ dobrze.
Poza tym, nie wystarczy azeby zakilady me-
talowe posiadaty spawaczy, nawet dobrych.
Konieczne jest, azeby réwniez i personel kie-
rowniczy byt dobrze obznajmiony ze sprawami spa-
walniczymi, Trzeba nie tylko umie¢ wykonywac
potaczenia, trzeba umie¢ zaprojektowa¢ konstruk-
cje tak, azeby liczne korzysci, ktére daje spa-
wanie, byty nalezycie wykorzystane.

Stad wniosek, ze trzeba mie¢ nie tylko spa-
waczy fachowych, lecz réwniez inzynieréw
i technikéw wyspecjalizowanych w spawalnictwie.

Nalezy stwierdzi¢ bez ogrdédek, ze tego ro-
dzaju specjalistow posiadamy w kraju ilos¢ nie-
wystarczajacg.

Oddzwiek tej obawy, o brak u nas w kraju
inzynieréw i technikéw nalezycie wyksztatco-
nych w spawalnictwie, znajdujemy w szeregu
artykutéw, opublikowanych ostatnio zardwno
w prasie technicznej (,Spawanie i Ciecie Me-
tali"), jak i w prasie ogdlnej (,Polska Zbrojna").

Uwazamy za wskazane podaé¢ naszym czytel-
nikom, w pewnym skrécie, przebieg dyskusji,
powstatej okoto tego zagadnienia w tym celu,
aby wyrazniej uwypukli¢ wnioski, ktére na pod-
stawie dotychczas ogtoszonego materiatlu mozna
wyciagnac.

P. dr. A. Sznerr porusza w artykule p.t ,Na
progu 8-mego roku", zamieszczonego w miesie-
czniku ,Spawanie i Ciecie Metali" w stycznio-
wym zeszycie roku 1935, a wiec juz z gorag 2xa
lata temu, sprawe szkolenia inzynieréw i tech-
nikéw i mowi;

.Stowarzyszenie stara sie zjednoczy¢ w swym
tonie wszystkich zainteresowanych w spawal-
nictwie. A jest ich legion, tylko — niestety — sg
oni dotychczas rozproszeni i dlatego akcja sca-
lania ich pracy jest nader mozolna, cho¢ wszy-
scy teoretycznie uznaja jej koniecznos¢.

Szkoty naszego Stowarzyszenia wyksztatcity
juz caty szereg spawaczy, technikéw i inzynierow.

...Poziom kurséw dla inzynieréw i tech-
nikéw musi stale wzrasta¢é w miare poste-
péw prac badawczych, rozwoju prawodawstwa
etc. Temu zadaniu juz z trudem sprosta¢ moze
nasze Stowarzyszenie, przynajmniej w obecnym
stanie i skladzie, i nalezatoby sobie zyczy¢, aby
powstatl specjalny Instytut Spawania na wzor
instytucji tego rodzaju istniejgcych w niektérych
panstwach Zachodu (Francja)— aw kazdym ra-
zie, aby spawanie stato sie osobnym przedmio-
tem wykiadowym w wyzszych technicznych
szkotach panstwowych i prywatnych, jak to juz
zaprowadzono w szeregu krajow przemystowych
(Niemcy, Belgia).

Z posrod naszych szkét wyzszych tylko
Akademja Godrnicza w Krakowie wprowadzita
spawanie, i to jako jeden z przedmiotéw nie-
obowiazkowych. Wyktady te prowadzi inz.
Tutacz, dyr. naszego Stowarzyszenia. W innych
zaktadach wyzszych nauka spawalnictwa nie
jest objeta programem.

Jest to luka, ktérg trzebaby wypetni¢ i oby
rok 1935 byt poczatkiem nowej ery w tym wzgle-
dzie”.

Niestety, stowa p. dr. A. Sznerra nie zna-
lazty szerszego oddzwieku w sferach technicz-
nych. W kohcu roku 1936 jesteSmy w tym sa-
mym potozeniu, co 2 lata wstecz, dlatego tez
Redakcja naszego czasopisma uwazata za wska-
zane poruszy¢ te sprawe, podchodzac do niegj
z innego punktu widzenia, w artykule p. t. ,O0 ko-
niecznosci tworzenia kadr inzynierow-specjali-
stow w dziedzinie spawania” (,Spawanie i Ciecie
Metali" Nr. 1/1937 r.).

W artykule tym czytamy miedzy innymi:

.Zyjemy w czasach wyscigu pracy i zbrojen,
ktére jednoczesnie sg czasami ciezkiego przesi-
lenia gospodarczego i ekonomicznego. W takich
okresach, jak obecny, nalezy doprowadzi¢ pro-
dukcje techniczng do najwyzszych szczytéw do-
skonatosci pod wzgledem jej wydajnosci i o-
szczednosci. Oszczedno$¢ jest poza tym koniecz-
na réwniez i ze wzgledu na polityke walutowa:
sporo przeciez metali, jak np. miedz, cyna, ni-
kiel, aluminium i t d, znajdujacych duze zasto-
sowanie w przemys$le, musimy sprowadzac¢ z za-
granicy, uszczuplajgc zapasy dewiz lub ziota.
Jesli musimy stosowaé oszczednos$ci w gospo-
darce metalowej juz teraz, w czasach pokojo-
wych, to jak wazne znaczenie bedag mialy te
sprawy w wypadku, gdy wyscig zbrojeniowy
wytaduje sie w postaci zawieruchy wojennej.

Mozliwos¢ wojny zawsze trzeba mie¢ na
wzgledzie iz catym spokojem, logicznie i meto-
dycznie, juz teraz przygotowywaé sie do stanu
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rzeczy, ktéry wtedy nieuchronnie nastapi. Kaz-
dy kilogram metalu bedzie miat wtedy znacze-

nie, dotyczy to zwiaszcza tych metali, ktdérych
w kraju nie produkujemy. Z drugiej strony
w ogromnej ilosci wypadkéw niedoceniong

wprost warto$¢ bedzie miat czas, w ciagu kté-
rego mozna bedzie przeprowadzi¢ wszelkiego

rodzaju naprawy przedmiotéw i obiektow
uszkodzonych.

Zbyteczne jest rozwodzi¢ sie szeroko nad
rolg i znaczeniem w takich okolicznosciach

spawalnictwa. Wystarczy zaznaczy¢, ze spa-
wanie, wiasciwie moéwigc, narodzito sie w opa-
rach Wielkiej Wojny Swiatowe;j.

Nie dos¢ jednak wiedzie¢ o tym, ze istnieje
pewien potezny orez techniczny, zawsze pomo-
cny i niejednokrotnie po prostu zbawczy w naj-
ciezszych chwilach. Niezbedne jest, abysmy
mieli ludzi, umiejacych nim postugiwaé sie. Czy
pod tym wzgledem jesteSmy odpowiednio przy-
gotowani, czy mozemy z czystem sumieniem po-
wiedzie¢, iz wypadki nas nie zaskoczg? Czy
mamy przygotowane kadry inzynierdw i techni-
kow, specjalistow w sprawach spawalniczych?
Czy nasze wyzsze zakilady techniczne pracujg
nad wyszkoleniem tego rodzaju specjalistéw
i mnoza ich ilos¢ proporcjonalnie do rozwoju
spawania i do potrzeb chociazby chwili bieza-
cej, nie méwiac juz o czasie wojny? Nie moze-
my niestety odpowiedzie¢ na wyzej postawione
pytania twierdzgco, na zadne z nich nie moze-
my odpowiedzie¢ $miato tak.

U nas w ostatnich czasach daje sie zauwa-
zy¢ nadzwyczaj silny doptyw rzemieslnikéw do
normalnych kurséw spawania i ciecia metali,
prowadzonych przez nasze Stowarzyszenie.
Stad — bezposredni wniosek, ze nasza armia
spawalnicza bedzie miata prawdopodobnie wy-
starczajaca ilos¢ zoinierzy, zastepy ktoérych nadal
wcigz rosnag.

Natomiast pod wzgledem przygotowania kadr
oficerow dyplomowanych armii spawalniczej,
t. j. inzynierow specjalistbw — wszystko, co
dotychczas robito sie irobi na wyzszych uczel-
niach technicznych, nalezy uwaza¢ za stanow-
czo niewystarczajgce. Radykalnym zatatwieniu
sprawy bytoby wprowadzenie na wydzialty
mechaniczne naszych Politechnik spawania, jako

statego obowigzujgcego przedmiotu
nauczania, przy obowigzujgcym
rowniez wykonywaniu zaje¢ prak-

tycznych w pracowniach spawalniczych, zor-
ganizowanych przy kazdym z tych zakladow
i nalezycie zaopatrzoncyh w urzadzenia i narze-
dzia. Poza tym nalezatoby umozliwi¢ absolwen-
tom w kazdej uczelni wykonywanie prac dyplo-
mowych z zakresu spawalnictwa naréwni z pra-
cami z innych dziedzin

.Polska Zbrojna" zamiescita w jednym ze
swoich numeréw dosyé obszerne streszczenie
tego artykutu i podkreslita wage poruszanego
zagadnienia dla obronnosci kraju.

Poza tym w numerze z dnia 27 maja b. r.
-Polska Zbrojna" zamiescita artykut p. kpt. inz.
J. Koziarskiego pod tytutem , O przygotowaniu
kadr spawalniczych”. P. kpt. inz. J. Koziarski
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w artykule swoim podkresla konieczno$¢ podnie-
sienia w Polsce wiedzy spawalniczej i widzi
dwa zasadnicze wyjscia ze stworzonej sytuacji:

Pierwsze— to stworzenie specjalnych katedr
przy Wyzszych Uczelniach Technicznych, o czym
juz mowiono w poprzednio cytowanych arty-
kutach.

Drugie — to tworzenie w wiekszych osrodkach
przemystowych i naukowych, jak Warszawa,
Lwéw, Krakow i Katowice, kurséow spawania
dla inzynieréw i technikéw, ale kurséw powaz-
nych, nie 60 godzinnych, lecz Kkilkumiesiecz-
nych.

Uwazamy, ze o stworzeniu katedr spawania
przy Wyzszych Uczelniach Technicznych na razie
trudno mysleé: po pierwsze — ze wzgledu na
przetadowanie programoéw naszych uczelni ma-
teriatem naukowym, po drugie — ze wzgledu na
to, ze zrealizowanie tego planu wymaga zbyt
duzo czasu i kosztow.

W zwigzku z powyzszym artykutem p. kpt.
inz. J. Koziarskiego, ogtoszono w ,Spawaniu
i Cieciu Metali"—nr. 7/1937 artykut pod tytutem
~Polski Instytut Spawalniczy"”, w ktérym zazna-
czyliSmy, ze podzielajac stuszno$¢ pogladow
p. kpt. inz. J. Koziarskiego, uwazamy za znacz-
nie lepsze rozwigzanie stworzenie przy jednym
z Wyzszych Zaktadéw Technicznych, Ilub tez
niezaleznie, Instytutu Spawalniczego na wzér
LInstitut de Soudure* w Paryzu, a przy nim
rocznych kurséw spawania.

Taki wiec jest zasadniczy przebieg dyskusji.

Wrocito sie ostatecznie do tej samej mysli,
ktéra juz na poczatku roku 1935 podawat
p. dr. A. Sznerr.

Zorganizowanie wyzszych kurséw spawania
w poszczeg6lnych wiekszych os$rodkach prze-
mystowych — po mysli p. kpt. inz. J. Koziarskie-
go — napotkatoby na razie réwniez na znaczne
trudnosci w postaci, chociazby, braku odpowied-
nich fachowych sit.

Stworzenie Instytutu Spawalniczego w War-
szawie oczywiscie wymaga dos$¢ znacznych
Srodkéw materialnych, ale tatwiej bedzie znalez¢
je na zorganizowanie na razie jednej, poczatko-
wo niewielkiej placéwki, niz na urzadzenie Kkil-
ku — przy wyzszych uczelniach. Nastepnie, o ile
trudno bytoby mie¢ pewno$¢ co do mozliwosci
znalezienia niezbednej ilosci fachowcow na
obsadzenie stanowisk profesorow i asystentéw
na kilku placowkach, o tyle tatwiej rozwigzac
te sprawe dla jednej instytucji.

Gdy nam sie uda zorganizowa¢ Polski Insty-
tut Spawalniczy, to wtedy absolwenci Instytutu,
rozsiani po catej Polsce, po zakiadach przemy-
stowych i naukowych, poprowadzg juz dalsza
prace w terenie i stworzg kadry pedagogiczne
Wyzszych Kurséw Spawania w poszczeg6lnych
osrodkach przemystowych kraju, a z czasem
i personel pedagogiczny dla katedr przy wyz-
szych uczelniach.

Staly zas$ personel Instytutu oraz absolwenci,
interesujacy sie pracami naukowymi, poprowadzg
w pracowniach systematyczne, ciggte prace ba-
dawcze i doswiadczalne.
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Wptyw prawodawstwa spawalniczego na rozwdqj spawania

Wspdipracujac od szeregu lat ze sferami zaj-
mujacymi sie ukladaniem przepiséw i norm spa-
wania, spotykatem sie dos$¢ czesto ze zdaniem,
ze przepisy réznych krajéow przodujacych w tech-
nice nie moga stuzyé¢ dlanas wzorem ze wzgledu
na nizszy poziom tego dziatu techniki u nas, przyj-
mowanie wiec analogicznych przepiséw moze na-
razi¢ nas na wielkie przykrosci i niepowodzenia.

W moim pojeciu poglad ten nie odpowiada
zupetnie rzeczywisto$ci i moze narazi¢ interesy
naszego przemystu na powazny uszczerbek.

Nim przystgpie do omowienia tych poste-
pow, jakie osiggneto spawanie na réznych po-

lach dziatalnosci przemystu, chciatbym schara-
kteryzowa¢ drogi, jakimi postepujg panstwa
bardziej uprzemystowione, w pierwszej linii

Rzesza Niemiecka i Stany Zjednoczone. W pan-
stwach tych wymagania stawiane przemystowi
sg bardzo powazne, a warunki techniczne od-
bioru ustrojow spawanych sg w ten sposéb
ujete w przepisach, ze co do jakoscitych ustro-
jow nie moze by¢ watpliwosci. Jednoczes$nie
nie zada sie niczego ponad to, co jest technicz-
nie uzasadnione i co odpowiada rzeczywisto-
sci i w ten sposéb sankcjonuje sie postepy,
ktore zostaty osiggniete.

Przepisy nie ograniczajg stosowania spawa-
nia pod pretekstem, ze og6t przemystu nie stoi
na poziomie, lecz honorujg rzeczywiscie osiggniete
postepy, chociazby byty one zdobyte tylko przez
ograniczong ilo$¢ przodujacych przedsiebiorstw,
dajac 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
pracujacych pod cisnieniem.

W tych warunkach najrozmaitsze zaktady sa
silnie zainteresowane w prowadzeniu badan i udo-
skonalaniu swych metod pracy, gdyz osiggniete
przez nich postepy dajg im dorazne Kkorzysci.

Ulubionym za$ tematem naszych dyskusijl
w réznych komisjach i podkomisjach jest powo-
tywanie sie na nasze niedostateczne umiejetno-
$ci spawania i na tej podstawie stwarza sie w prze-
pisach r6zne ograniczenia, obejmujac tymi ogra-
niczeniami réwniez przodujgce przedsiebiorstwa.

Jakie to musi pociggnaé¢ za soba skutki?

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

Jako dowdd, ze taka droga jest falszywa,
przedstawie w krotkich stowach, co osiggnelis-
my w spawalnictwie na tych polach, gdzie
przepisy pozwolity na postep, wzglednie—gdzie

nie byto wogdle przepisébw. Na pierwszym
miejscu trzeba postawi¢ budownictwo.

Jak wiadomo, pierwszy most drogowy ha
Swiecie byt spawany w Polsce. Prawda, ze
przy udziale (na poczatku budowy) spawaczy
zagranicznych i elektrod zagranicznych, ale sam
projekt byt dzietem konstruktora polskiego,
prof. dr. S. Bryly. Wiadomos$¢ o budowie tego
mostu rozniosta sie po catym Swiecie i praca
prof. dr. S. Bryly zostata opublikowana prawie
we wszystkich jezykach Swiata.

To powodzenie skierowato mysl konstrukto-
row ku szerszemu stosowaniu spawania w bu-
downictwie lagdowym.

Dzieki inicjatywie prof. dr. S. Bryly po-
wstaty przepisy polskie o stosowaniu spawania
w budownictwie. Byly to jedne z pierwszych
przepiséw w tym dziale. Kiedy przy rozbu-
dowie P. K. O. w Warszawie postawiono wa-
runek, aby rozbudowa nio przeszkadzata pracy
sgsiednich biur, t. j. odbywata sie bez hatasu
i mozliwie szybko, prof. dr. S. Bryla zapropo-
nowat budowe szkieletowg spawang. Nie byto
woéwczas, 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 byty sensacjg, nie tylko dla przechod-
niéw na ul. Sw. Krzyskiej, ktérzy ttumnie przy-
gladali sie tym ,dziwolggom", ale i dla S$wiata
technicznego. Préba ta okazala sie na tyle po-
mys$lna ze komitet budowy postanowit caty
szkielet wykona¢ jako spawany, oddajac te ro-
boty f, Perun, w wyniku czego 700 tonn kon-
strukcji spawanych zostato zrealizowane przy tej
budowie. Powstaty tu zupeinie nowe Kksztaity
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 stala sie pewnego rodzaju sensacjg
techniczng, a opis jej rowniez opublikowany
zostat w prasie miedzynarodowej.

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

W celu zadokumentowania na terenie mie-
dzynarodowym postepéw polskiego spawalnic-
twa, f. Perun }acznie z zaprzyjaznionym Tow.
L'Air Liquide, wydata album w jezyku pol-
skim i francuskim, tych konstrukcyj; dzieki
zaopatrzeniu tego wydawnictwa w  prace
0 projektowaniu i obliczaniu konstrukcyj spa-
wanych przez prof. dr. S. Brytg, album ten
stat sie swego rodzaju podrecznikiem dla kon-
struktorow i rozszedt sie po catlym Swiecie.
Szereg o0s6b interesujgcych sie spawaniem tech-
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niczno-przemystowym w Polsce, poczynajgc od
os6b stojacych najwyzej w hierarchii spotecz-
nej, przystat mi podziekowanie za te prace,
ktéra utatwiala i ulatwia 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 taczo-
ne za pomoca nitowania, wskutek czego $rdd-
miescie narazone byto na niebywaty hatas; roz-
wigzanie takie zostato przyjete jako kompromis
w stosunku do anglikéw, ktérzy w tym dziale
nie mogli sie wypowiedzieé¢ i zaznaczyli, ze na-
lezy sie opiera¢ na doswiadczeniu polakoéw,
ktorzy sa bardziej od nich zaawansowami.

Szereg budowli spawanych ostatnio wznie-
sionych lub bedgcych 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 twierdzi¢,
abysmy w dziale budownictwa stalowego spa-
wali gorzej, niz zagranicg; zawdzieczamy to
w duzej mierze przepisom z jednej strony suro-
wym, gdyz nakladajg obowigzek na przedsie-
biorcow statego sprawdzania swych urzadzen
i materiatéw oraz sprawdzania swego personelu,
a z drugiej strony liberalnych, gdyz nie tamujg
postepu i pozwalajg automatycznie na stosowa-
nie wyzszych wspotczynnikéw, gdy wyniki ba-
dan usprawiedliwiajg to podwyzszenie.

Przy tendencji, z ktéra sie niestety spotykam
przy ukiadaniu innych przepisdéw, idacej ku
ograniczaniu stosowania spawania ze wzgledu
na brak praktyki tak u producentéw jak i od-
biorcow i rzeczoznawcéw — stalibySmy dzi$ na
poziomie z przed laty dziesieciu.

Roéwnie ciekawy przykiad naszych zdolnosci
technicznych i w dziedzinie spawania daje nam
lotnictwo. Pomimo oporu, jaki spotykaly kon-
strukcje rurowe spawane kaditubéw samolotéw
we Francji i w Anglii, nasze wytwoérnie, idac
sladem Stan. Zjednoczonych, Wtioch, Holandii,
i innych krajow, uzyskaty na tym polu wyniki,
ktérymi stusznie moga sie szczyci¢. Trudnosci
niewatpliwie byty, ale je przezwyciezono. | w tej

dziedzinie nie uczynilibySmy postepéw, gdy-
byémy wychodzili z zatozenia, ze poniewaz na
poczatku nie mieliSmy doswiadczen, to lepigj

byto wogole zabroni¢ spawania samolotéw. Prace
nad wiasciwym doborem materiatow i metod
spawania i wyksztatceniem personelu, w oparciu
o liczne badania i préby musiaty daé¢ swdj
efekt i zdoby¢ zaufanie dla spawania.

Gdy zwrdécimy 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 spawaé, aby otrzymaé maxi-
mum wytrzymatosci. W tym dziale potrzeba spa-
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wania jest tak silna, ze nie ma mowy, aby
mozna mu byto stawiaé takie zapory, jakie spo-
tyka sie np. w dziale zbiornikéw spawanych i ko-
ttow; zresztg nastawienie odbiorcy, t. j. P. K. P.
idgce w kierunku wybitnego popierania poste-
péw w technice, utatwia przenikanie spawania
do naszego kolejnictwa.

Dzieki temu przychylnemu ustosunkowaniu
sie wiadz P. K. P. umozliwione zostato réwniez
wprowadzenie spawania do konserwacji i bu-
dowy nawierzchni.

Poza szczuptym gronem fachowcéw, 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 toroéw, w postaci napawania zuzytych koncéw
szyn i krzyzownic, daly Stany Zjedn., ale wia-
domosci w tym wzgledzie byly bardzo skagpe
i niewyrazne. Paradoksem technicznym wyda-
wato sie, ze obok spawania tukowego coraz sze-
szej amerykanie zaczeli stosowac spawanie ace-
tylenowe. W celu wyjasnienia tego zagadnienia
wzieliSmy sie metodycznie do pracy badawczej,
wykonaliSmy mndstwo doswiadczeh z ro6znego

gatunku drutami, opracowaliSmy szczegdétowo
metode i ekonomiczng strone zagadnienia,
zbierajac  szczeg6towo dane do  kalkulacji
kosztow.

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

Caty szereg artykutéw, opublikowanych w
~Spawaniu i Cieciu Metali" na temat réznych
zastosowan napawania szyn, stworzyt bogatg
dokumentacje, ktéra byta zrédiem informacji dla
prasy zagranicznej. Rezultaty tej pracy, opubli-
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kowane przez Ministerstwo na wystawie Prze-
mystu Metalowego i Elektrycznego w r. 1936
przedstawiaja sie, jak nastepuje:

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

drogg napawania 1832 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 wynosza miliony zt. rocznie. Na kongresie
spawalniczym w Rzymie w r. 1934 i w Londynie
w r. 1936 nasze prace podane do wiadomosci
fachowcdéw z innych krajoéw, wzbudzity ogromne
zainteresowanie i staly sie podnietg do przepro-
wadzenia prob w innych krajach, a nasi spawa-
cze byli delegowani do Niemiec, Austrii i We-
gier dla przeprowadzenia prébnych prac. Nie
mozna wiec zaprzeczy¢ widocznej przewagi w tej
dziedzinie naszych specjalistow nad specjalista-
mi innych krajéw, gdyz dopiero w r. b. Anglia
i Niemcy rozpoczynajg wprowadza¢ spawanie
acetylenowe do konserwacji toréw, podczas gdy
u nas juz kilkuset spawaczy wykonywa te prace
jako zupeinie normalne.

W dziedzinie spawania szyn, t. j. tworzenia
dtugich szyn przez tgczenie ich za pomoca spa-
wania, zigcze 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 przeprowadzenia préb i badan, rozcigga-
jacych sie na caly szereg lat i wymagajacych
wielkich naktadéw? A ilebySmy przez to stra-
cili, nie robigc wielomilionowych oszczednosci—
0 tym oczywiscie ani my, ani zainteresowane
instytucje nigdy by sie nie dowiedziaty.

Takze zastoso-
wanie palnika ace-
tylenowo - tlenowe-
go do ciecia szyn
1 wypalania w nich
otwordéw, przedsta-
wia duzy postep
i szczeg6lnie w cza-
sie wojny moze mieé
duze znaczenie.

Wobec bez-
sprzecznych sukce-
s6w w tych trzech
dziatach  zastoso-
wania spawania —
jakze przykre wra-
zenie wywiera ,za-
bezpieczanie sie"
przeciwko spawa-
niu, jakie znajduje-
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my w przepisach budowy kottdw, oraz na jakie
sie zanosi w przepisach zbiornikéw parowych.

Nie sadze, aby takie przepisy miaty pobu-
dza¢ przedsiebiorstwa do przeprowadzenia do-
Swiadczen 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,
podnies¢ poziom spawalnictwa i wyszkoli¢ spa-
waczy w tej waznej dziedzinie.

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

Dlatego zwracam sie z apelem do przed-
siebiorstw, wykonujgcych roboty kotlarskie
0 mozliwie szeroka publikacje swych doswiadczen,
azeby ta droga to dziwne nastawienie przetamac
1 nie hamowaé¢ rozwoju spawalnictwa.

Jak z oswiadczenia kierownika kotlarni jed-
nej z przodujacych wytworni naszych wynika,
w ciggu kilku lat ilo$¢ nitownikéw zmniejszyta
sie U niego dziesieciokrotnie, a jednoczes$nie
ilos¢ spawaczy wzrosta 30-krotnie. Wytwdrnia
ta musi wiec mie¢ powazny materiat doswiad-
czalny, na podstawie ktérego oddata pierwszen-
stwo spawaniu i dokonata w tak szybkim czasie
tak radykalnych zmian w metodach konstrukcji.
Gdziez sa wyniki tych doswiadczen? Dlaczego
we wiasnym interesie nie podaje sie ich do wia-
domosci ogo6tu technicznego, a przede wszystkim

tych czynnikéw oficjalno-odbiorczych, ktorych
gtos jest decydujgacy przy ukladaniu prze-
pisow?

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 oszczednosci i nie
podaza za postepem technicznym.

Jeszcze raz wiec zwracam si¢ z goracym

apelem do naszych wytwoérni kottéw i zbior-

nikéw: ogtaszajcie wyniki swych doswiad-
czen! tamy, ,Spa-
wania i Ciecia Me-
tali" iinnych czaso-
pism technicznych
stoja otworem.
Brak zainteresowa-
nia sie tym zagad-
nieniem przez na-
sze wytwdrnie do-
prowadzi do tego,
ze gdy na innych
polach zastosowan
spawania jestesmy
napoziomie Europy,
a czasem przoduje-
my, to w dziedzinie
tak waznej, jak ko-
tlarstwo, staniemy
sie krajem najbar-
dziej zacofanym.
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Program prac normalizacyjnych w dziedzinie spawania

W Polsce prace normalizacyjne w dziedzinie
spawania rozpoczete zostaty dopiero woéwczas,
gdy spawanie zaczelo znajdowaé zastosowanie
w ustrojach, ktérych wykonanie ze wzgledu na
bezpieczenstwo publiczne pozostaje pod nadzo-
rem wiadz. Poczgtkowo, istniejgce juz przepisy
urzedowe, dotyczace ustrojow nitowanych, byty
poprostu uzupelniane przez wprowadzenie réw-
niez spawania, najczesciej w bardzo ograniczo-
nym zakresie. W takim stadium — ze sie tak
wyraze — niedorozwoju znajduje sie do dzi$
spawanie w kottach, gdyz w przepisach kotto-
wych istniejg o nim zaledwie warunki. Z chwi-
la jednak, gdy zaczeto wytwarzac¢ ustroje cat-
kowicie spawane, powsta¢ musialy oddzielne
przepisy, réwnolegle do przepiséw o ustrojach
nitowanych. W ten sposob powstaly u nas
osobne przepisy budowy mostéw i przepisy kon-
strukcyj budowlanych, a wkrotce majag sie uknzaé
przepisy o zbiornikach pary pod cisnieniem.

Podobienstwo miedzy przepisami, a normami
polega na tem, ze jedne i drugie majg na celu
utrzymanie produkcji przemystowej na wysokim
poziomie, natomiastgdy wprzepisach wszyst-

ko jest rozpatrywane z punktu widzenia
gtébwnie bezpieczennstwa, to w normach, obok
jakosci gtéwna role odgrywa ekonomia, jaka

sie osigga ze standaryzacji produkcji. Poniewaz
jednak solidny wustr6j jest jednocze$nie i bez-
pieczny, nic wiec dziwnego, ze przepisy i nor-
my zawierajg wi}asciwie te same elementy, je-
dynie forma przepiséw jest nieco inna ze wzgledu
na ich moc prawng, ktoérej normy nie posiadajg.

Przepisy wiac sa to normy z pomocg prawna,
normy oczywiscie nie kompletne, gdyz standary-
zuja gtéwnie te elementy, ktore majg wptyw na
bezpieczenstwo konstrukcji.

Moéwigc wiec w dalszym ciaggu o normaliza-
cji w dziedzinie spawania, bedziemy pod tym
rozumieli opracowywanie tak norm, jak i prze-
piséw, tembardziej, ze po utworzeniu w P. K. N.
Komisji Spawania, prace te zostalty w tej Ko-
misji skoncentrowane.

Rozwiniecie prac normalizacyjnych w pierw-
szym rzedzie do zastosowania spawania w po-
szczeg6lnych gateziach przemystu kryje w sobie
powazne niebezpieczenstwo, przed ktérym na-

lezaloby zawczasu sie zabezpieczyé. Trzeba
mianowicie wzig¢ pod uwage fakt, ze obok
szczeg6tow, dotyczacych stosowania spawania

tylko w danej dziedzinie, wszystkie te normy
muszg zawiera¢ wskazowki ogdlne, dotyczace
spawalnosci materiatu, projektowania potgczen
spawanych, przygotowania czesci taczonych,
urzadzen do spawania, spoiw, sposobow kon-
troli, kwalifikacji spawaczy etc.

Te wskazowki charakteru ogdlnego powinny
byé oczywiscie, o ile mozliwe, identyczne we
wszystkich przepisach. Jezeli wskazania ogolne
sg opracowywane z osobna, to — nie méwigc juz
o stracie czasu spowodowanej przez kilkakrotne
powtarzanie tej samej pracy mozna obawiaé

sie, iz bedg one dos$¢ znacznie rézni¢ sie mie-
dzy soba, czesto w szczegbétach nieistotnych, co
wprowadzitoby chaos w normalne funkcjonowa-
nie warsztatow spawalniczych, wykonujacych
jednocze$nie roboty, podlegajace réznym nor-
mom spawania.

koniecz-
co jest

W konsekwencji zachodzi po6zniej
no$¢ uzgadniania norm miedzy soba,
zadaniem bardzo niewdziecznym i najezonym
trudnoSciami coraz to wigekszymi, w miare jak
ro$nie ilo$¢ norm.

Takie postepowanie,
zasadg normalizacji, jest niestety zupeinie
naturalne, zycie bowiem zadaje nam pytanie
konkretne: jak spawa¢ mosty? jak spawaé ko-
tty — i do opracowania tych zagadnien muszg
by¢é powotywani oczywiscie w pierwszym rzedzie
specjalisci budowy mostéow, czy kottow,
ktérzy zapraszajg spawaczy tylko do wspoétpra-
cy. Tymczasem logika wymaga, aby w pierw-
szym rzedzie da¢ odpowiedz na pytanie: ,jak
spawac¢ wogo6le?” i to zagadnienie, jako najogol-
niejsze, musi by¢ opracowane w pierwszym
rzedzie, jezeli prace normalizacyjne majg sie
rozwija¢ w spos6b racjonalny. Ta praca obarcza
juz samych spawaczy, niezaleznie od gatezi
przemystu, w jakiej pracujg. Takze od spawa-
czy i tylko od spawaczy mozemy oczekiwac
opracowania ogélnego programu norma-
lizacji spawania i oni wtasnie powinniby po-
siada¢ og6lne kierownictwo tych prac, co do
tychczas nie zostato zrealizowane z wielkim dla
tych prac uszczerbkiem.

.Sprzeczne z samg

W tym programie na pierwszym planie mu-
szg sie znalez¢é normy elementéw skladajacych
sie na kazda robote spawalniczg, niezaleznie od
gatezi przemystu.

Program taki zostat ostatnio naszkicoway
przez Podkomisje 0Ogdélna Komisji Spawania
P. K.N., a poniewaz jest to kwestja zasadniczego
znaczenia, obchodzgaca caly og6t techniczny,
przypuszczamy, ze omoéwienie go na tych tamach
moze by¢ pozadane.

W tym programie zasadniczym punktem wyj-
Scia jes norma podstawowa, jako ,Ogoél-
ne przepisy techniczne spawania”, w ktorej beda
ujete reguty obowigzujgce przy kazdej w ogoéle
powaznej robocie spawalniczej. Stworzenie ta-
kiej normy podstawowej miatoby te wielkg
zalete, ze juz tych ogdlnych regut w niej za-
wartych nie trzeba bytoby powtarza¢ w normach
dotyczacych poszczegdlnych zastosowan spawa-
nia w przemysle; poza tym ta norma podstawowa,
jako odnoszaca sie do wszelkich robét spawal-
niczych, bytaby bardzo uzyteczna w stosunkach
miedzy przedsiebiorcami, a ich odbiorcami
w wypadkach, gdy bezpieczenstwo publiczne
nie wchodzi w gre i nie mozna sie oprze¢ na
zadnych obowigzujgcych przepisach urzedowych,
a jednak trzeba w umowie ustali¢ warunki od-
bioru obiektéw spawanych.
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Wszystkie inne normy spawalnicze bytyby
rozwinieciem tej normy podstawowej, przy tym
to rozwiniecie sztoby w dwuch Kkierunkach:
w gigb i wszerz.

Jako rozwiniecie wgtgb rozumiemy opraco-
wanie wszystkich tych elementéw, z ktérych skia-
dajg sie roboty spawalnicze, niezaleznie od gatezi
przemystu, powinny by¢ tematem oddzielnych
norm, ktére nazwiemy normami ogo6lnymi.

Normy ogélne obejmowatyby wiec nastepuja-
ce tematy:

1) urzadzenie do spawanial),

2) spoiwa3),

3) klasyfikacje metali pod wzgledem spawal-
nosci,

4) okres$lenia i oznaczenia spoin,

5) projektowanie i obliczanie polaczen spa-
wanych,

6) technike wykonywania potaczen spawanych,

7) egzaminy i klasyfikacje spawaczy,

8) kontrole robét spawalniczych i warunki
odbioru.
Normy og6lne bytyby jakgdyby zatgcznikami do
normy podstawowej, gdyz wraz z nig tworzyty-
by cato$¢, normujacg wszelkie zagadnienia zwig-
zane z wykonywaniem robét spawalniczych.

SPAWANIE RCCTYLCNOWE

PRRD STALY

SPHWfINC LUKOWE
RMJ3 ZHIZHHV

URZADZENIA  7GRzEWANIE PUNKTOWI

ITAL HKKKA
STAL 1 JAL
.1 R meepzr
MIEDZ

SPAWAMC RCCTYLEN.
RLUMIN

SPOIWA
NORMA SPAWANIE LUKOWE

PODSTAWOWA } SPAWRLNOSC METALI

EGZAMINY | KLASYFIKACJA SPAWACZY
DEFINICJE | ZNAKOWANIE
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TECHNIKA | WYKONYWANIE
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KOTLY ZBIORNIKI
GAZOWE

ZBIORNIKI RUROCIAGI ..........
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KONSTRUKCJE MOSTY

BUDOWLANE

Jezeli idzie o rozwiniecie normy podstawo-
wej wszerz, to rozumiemy pod tym normy do-
tyczace zastosowan spawania w poszcze-
g6lnych gateziach przemystu, a wiec normy do-
tyczace konstrukcyj budowlanych, mostowych,
budowy zbiornikéw, kottéw, rurociggdw, ma-
szyn etc. Wszystkie te normy, ktére nazwiemy
normami szczeg6towymi, opieratyby sie na
normie podstawowej i normach ogoélnych. Pod-
komisje fachowe Komisji Spawania P. K. N. mia-
tyby w tych normach ogoélnych materiat gotowy,
jezeli idzie o zasadnicze elementy, wyzej wy-
mienione; praca tych organéw pod tym wzgle-

') z podziatem na urzgdzenia do spawania acetyle-
nowego, tukowego (na prad staty i zmienny), zgrzewania
punktowego etc,

1) z podziatlem nadruty do spawania acetylenowego
i elektrody, oraz z podziatem na metale.
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dem ograniczataby sie tylko do wyboru odpo-
wiednich elementéw z norm ogélnych. Istotna
praca Podkomisji fachowych sprowadzataby sie
tylko do opracowania tych dodatkowych ele-
mentéw, ktére ze wzgledu na specyficzny cha-
rakter danych robdt spawalniczych nie bedg
mogty sie znales¢ w normach ogélnych.
Naszkicowany program prac, przedstawiony
graficznie na zatgaczonej tablicy, narzuca sie, ja-

ko jedynie logiczny, najbardziej ekonomiczny
i prowadzgcy najprostszg drogg do naszych
celdw.

W ten sposdb rdwniez kwestia ujecia jedno-
litego réznych zagadnienn spawalniczych, jak np.
badan wytrzymatosciowych, bytaby rozwigzana.

Nalezatoby moze powiedzie¢ kilka stow
jeszcze o0 zagadnieniu miedzynarodowego uje-
dnostajnienia norm spawania.

Dotychczas w dziedzinie spawalnictwa zo-
stat juz zrealizowany miedzynarodowy projekt
definicji i oznaczania potaczen spawanych na
rysunkach technicznych3), poza tym miedzynaro-
dowa Komisja Spawania w Paryzu pracuje nad
wydaniem stownika spawalniczego w réznych
jezykach.

Ogtoszony juz w czasopiSmie Spawania
i Ciecia Metali4 stownik niemiecko-polski, po
przestudiowaniu w naszych organizacjach spa-
walniczych i uzupenieniu jez. francuskim podda-
ny bedzie ostatecznemu zatwierdzeniu przez
Komisje Spawania P. K. N.,, a nastepnie zostanie
przekazany Miedzynarodowej Komisji Spawania,
jako materiat do stownika wielojezycznego.
W ten spos6b stownictwo spawalnicze polskie
zostanie ustalone i zwigzane z terminologig in-
nych krajow. Wydanie miedzynarodowych norm
oznaczania spoin i miedzynarodowego stownika,
utatwi wymiane rysunkoéw i literatury, jak row-
niez porozumiewanie sie w sprawach spawalni-
czych na terenie miedzynarodwym. Tak sa-
mo — przypuszczamy — nie byloby wielkich
przeszkéd przy miedzynarodowem uzgadnianiu
innych norm, dotyczacych zagadnien ogélnych.

Réwniez kwestja ujednostajnienia prob mecha-
nicznych powinnaby w interesie ogdélnego po-
stepu techniki spawalniczej w Swiecie znales¢
pozytywne rozwigzanie. Préby te bowiem sta-
nowig tym cenniejszg dokumentacje, im w wiek-
szej ilosci sa wykonywane, jednak pod warun-
kiem, Zze sa przeprowadzane w warunkach iden-
tycznych. Umozliwienie zbierania materiatow
z catego Swiata dla wyciggniecia wnioskdéw, by-
toby nader cennym krokiem na drodze postepu.

Swiadomi tych ustug, jakie w licznych wy-
padkach oddaje umiedzynarodowienie norm, po-
winnis$my juz przy opracowaniu polskich
norm mie¢ na uwadze mozliwosci pézniejszego
ich uzgadniania z normami innych krajow, przy-
najmniej w zagadnieniach $cisle naukowych, nie
majacych znaczenia z punktu widzenia sprzecz-
nych nieraz intereséw ekonomicznych i han-
dlowych poszczegdlnych krajow.

3 obejmujacy catag Europe, précz Anglii.
*) Nr. 10 i 12. 1935 oraz Nr. 1, 1936.
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X-lecie Stow. dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

w Polsce

Data wydania specjalnego, zjazdowego nu-

meru naszego czasopisma zbiega sie prawie
z 10-letnig rocznicg zalozenia n/Stowarzy-
szenia. 26 wrze$nia 1927 r. odbylo sie

w Katowicach zebranie organizacyjne przy udziale
przedstawicieli nastepujacych zaktadoéw: Francu-
skie Tow. Akc. ,Perun" (p. dyr. A. Sznerr),
Centralne Biuro Karbidowe (p. dyr. Pobé6g-Kra-
snodebski), Pahnstwowa Fabryka Zwigzkéw Azo-
towych w Chorzowie (p. dyr. Stattler), Modrze-
jowskie Zaktady Goérniczo-Hutnicze (p. dyr. Stan-
kiewicz), Fabryka Gaz6ow Przemystowych ,Gaz“
w Trzebini (p. Domanski), Pomorska Fabryka
Tlenu w Bydgoszczy (p. Dziembowski), Poznan-
ska Fabryka Tlenu i Gazéow ,Gaz" (p. Dziu-
rzynski), Zaktady ,Elektro” w taziskach Gor-
nych (p. Golling), Zjednoczenie Fabryk Gazéw
Przemystowych w Wetnowcu (p. dyr. Postuika),
Franciszek Wagner i S-ka w todzi (p. Romer),
Tow. Gazéw Przemystowych wWetnowcu ,lgas"
(p. Berenstein) oraz Fabryka Gaz6ow Przemysto-
wych ,Gaz“ we Lwowie (p. Wucke).

Dr. Alfred Sznerr, Prezes Stow, dla Rozwoju Spaw. i C. M.
od poczgtku istnienia tego Stow.

Chociaz z biegiem czasu wskutek naturalnej
ewolucji w zyciu przemystowym niektére z tych
zaktadow przestaty istnie¢ jako samodzielne jed-
nostki, fuzjonujac z innymi, lub ulegajac likwi-
dacji, to jednak gtownymi filarami naszego Sto-
warzyszenia pozostajg nadal: Zjednoczone Fa-
bryki Zwigzkéw Azotowych w Chorzowie, Za-
ktady Elektro w taziskach Gérnych i Tow. Akec.
-Perun”, a grono to zostato nastepnie uzupel-
nione przez Sp. Akc. ,Elektrycznos$¢" w Zab-
kowicach, Polskie Kopalnie Skarbowe w Cho-
rzowie, Hute Pokéj] w Katowicach i Karbid
Wielkopolski w Bydgoszczy.

Opierajac swoj byt gtéwnie na subsydiach
cztonkéw-zatozycieli, Stowarzyszenie korzysta
z poparcia grupy cztonkéw wspierajacych, do
ktérej nalezg: Panstwowa Wytwérnia Prochu
(Pionki), Gasaccumulator (Laziska Gorne), Zj. Huty
Krol. i Laura (Katowice), Gazy Slaskie, sp. z ogr.

odp. (Wielkie Hajduki), Starachow. Zak}t. Goérn.-
Hutnicze, P, Zaktady Lotnicze, (Warszawa),
Pierw. Fabr. Lokom. (Chrzanéw), Zakt. Hohen-
lohego (Wetnowiec), Ferrum Sp. Akc. (Katowi-
ce), Stocznia Gdanska i in.

Z posrdod os6b, ktore 10 lattemu braty udziat
w organizowaniu Zwigzku Polskiego Przemystu
Acetylenowo-Tlenowego (przemianowanego na-
stepnie na Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali w Polsce), niektdre, wyco-
fujac sie z tego dzialu przemystu, przestaty na-
turalnym biegiem rzeczy, bra¢ udziat we wia-
dzach Stowarzyszenia, jednak wigekszo$¢ o0s6b
wchodzacych do pierwszego Zarzadu, do dzi-
siejszego dnia bierze zywy udziat w kierowaniu
pracami Stowarzyszenia. Do tego grona nalezy
w pierwszym rzedzie dr. Alfred Sznerr, dyr.
Tow. ,Perun”, ktéory od samego poczatku az do
dnia dzisiejszego piastuje godnos$¢ Prezesa Sto-
warzyszenia, p. inz. Jerzy Pobo6g-Krasnodebski,
dyr. Centralnego Biura Karbidowego, p. inz. Stat-
tler, dyr. Zjednoczonych Fabryk Zwigzkéw Azo-
towych, p. v. Ammann, dyr. f. ,Elektrol, p. Je-
rzy Dziembowski, dyr. Oddziatu "Peruna" w Byd-
goszczy i p. Reinhold Romer, dyr. F-my Fr.
Wagner w todzi; grono to zostato w dalszym
ciggu uzupetnione szeregiem osobistosci zainte-
resowanych rozwojem tego dzialu przemystu,
jak prof. dr. Stefan Bryta, znany ze swej nie-
zmordowanej dziatalnosci na polu rozwoju spa-
wania, dyr. J. Gosiewski, przedstawiciel firmy
-Elektro", dyr. J. Jaworski, dyr. J. Dangel, inz.
K. Wretowski, inz. Dobosz i inni.

Pierwszym dyrektorem Stow, byt p. inz. Zy-
gmunt Dobrowolski, a po kilku miesigcach sta-
nowisko to objat dotychczasowy dyr. Stow. —
p. inz. Piotr Tufacz. Kierownikiem Oddziatu
Warszawskiego przez szereg lat byt p. inz. Jozef
Biernacki, ktéry nastepnie przeszedt do przemy-
stu i przez ostatnie 3 lata Oddziat Warszaw-
ski pozostaje pod kierownictwem p. inz. Bole-
stawa Szuppa.

X-lecie istnienia Stowarzyszenia zbiega sig
z X-leciem czasopisma ,Spawanie i Ciecie Me-
tali", ktorego redakcja przez caty ten czas spo-
czywa w rekach p. inz. Zygmunta Dobrowol-
skiego.

Jak wida¢ z powyzszego, w skiadzie osobo-
wym Zarzadu jak i kierownictwa Stowarzysze-
nia zachodzity niewielkie zmiany, a okolicznos¢
ta niewatpliwie w wysokim stopniu przyczynita
sie do tego rozwoju, ktéry osiggneto Stowarzy-
szenie w ciggu koriczacego sie obecnie X-lecia

swego istnienia.

Stowarzyszenie utrzymuje sie — jak wyzej
wspomniano — ze skladek swych cztonkoéw za-
tozycieli i wspierajacych. Bardzo pocieszajgcym

jest objaw, ze budzet Stow, stale wzrasta; gdy
w r. 1928 zamykat sie cyfra ok. 50.000 z, w czym
Swiadczenia cztonkéw wynosity ok. 40.000 zi, to
nar.b. odpowiednie cyfry siegajg 97.000 i 83.000 zt.
Za okres dziesiecioletni $wiadczenia czton-
koéw zatozycieli i wspierajgcych wyniosty przeszto
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750.000 z+. — cyfra ta daje miare wysitku, jaki
przemyst nasz dokonat na odcinku spawalnictwa.

Zadania Stowarzyszenia.

Gldwne zadania Stowarzyszenia zostaly okre-
Slone w Statucie w spos6b nastepujacy:

Celem Stowarzyszenia jest wszechstronny
rozwoéj wszelkich metod spawania i ciecia me-
tali w Polsce. Stowarzyszenie dazy do osigg-
niecia tego celu srodkami nastepujacymi:

a) przez udzielanie porad fachowych swoim
cztonkom,

b) przez przeprowadzanie prac ba-
dawczych w swoim zakresie, oraz
przez inicjonowanie i popieranie prac
badawczych poza Stowarzyszeniem.

c) przez gromadzenie wszelkiego
rodzaju materiatu informacyjnego
z dziedziny spawania, tak charakteru
naukowego, jak i praktycznego, w celu
udzielania informacyj i orzeczen,

d) przez zakladanie i popieranie
fachowych szko6t i kurséw spawania,
oraz przyczynianie sie do wprowadze-
nia nauki spawania do wszelkich szkot
technicznych,

e) przez wydawanie fachowego
czasopisma i prac naukowo-technicz-
nych z dziedziny spawania, przez
propagowanie tej dziedziny tech-
niki w prasie, urzadzanie odczytéw,
wyktadéw i przez wspoétudziat w fa-
chowych zjazdach i wystawach,

f) przez wspoétprace z wiasciwymi
czynnikami przy opracowywaniu
wszelkiego rodzaju przepiséw i norm, odnosza-
cych sie do spawania i urzadzen spawalniczych.

Ciasne ramy artykutu niniejszego nie pozwa-
lajg na wszechstronne omoéwienie catoksztattu
dziatalnosci Stowarzyszenia za ubiegty okres.
Omoéwimy wiec pokrdtce tylko najwazniejsze
dziedziny, jak

1) Szkolnictwo,

2) Dziatalno$¢ wydawnicza,

3) Dziatalno$¢ odczytowa,

4) Prace nad normalizacjg i przepisami,

5) Stuzba doradcza i informacyjna.

6) Wspoipraca z pokrewnymi instytucjami
w kraju i zagranica,

Szkolnictwo.

Pierwszy kurs spawania w Katowicach zo-
stat otwarty 15 lutego 1928 r. przy b. wielkim
naptywie kandydatéw, dalsze kursy idg nieprzer-
wanie do dnia dzisiejszego, przy czym w ostat-
nim czasie, poczynajac od listopada zesztego ro-
ku, daje sie zauwazy¢ silny wzrost ilosci stu-
chaczy tak, ze 47-y kurs spawania, ktéry odbyt
sie w czerwcu b. r.,, ukonczyto 135 absolwentow.

Pierwszy kurs w Warszawie rozpoczagt sie—
ze wzgledu na trudnos$ci znalezienia odpowied-
niego lokalu — nieco pdzniej, mianowicie do-
piero 5 listopada 1928 roku. W Warszawie row-
niez kursy cieszyty sie zawsze wielkim powo-
dzeniem, a na ostatnim 44-ym kursie, ktéry roz-
pocznie sie 15 wrzes$nia, wszystkie miejsca sg
juz oddawna zajete.
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Prawie jednocze$nie z kursami w Katowi-
cach i w Warszawie przystgpiono do zorgani-
zowania kurséw spawania w innych wazniej-
szych osrodkach przemystowych kraju, a mia-
nowicie: w Poznaniu, Lwowie, todzi, Krakowie
i Bydgoszczy, gdzie tez odbywajg sie one do-
tychczas w ilosci 2 — 3 kurséw rocznie przy
wspotudziale Instytutéw Rzemie$iniczo-Przemy-
stowych, Towarzystwa Kurséw Technicznych
i innych Instytucyj spoteczno-o$wiatowych.

Przy organizacji tych kursoéw czynni byli, jako
instruktorzy na ¢wiczeniach: w Katowicach —

I kurs spawania w Warszawie (1928).

pp. Kunik i Dudek, a w Warszawie — pp. Drze-
wiecki i Pyziak, ktdérzy do dnia dzisiejszego pet-
nig te funkcje. Okoliczno$¢ ta miala bez wat-
pienia duze znaczenie dla utrzymania jednolite-
go kierunku w szkoleniu spawaczy.

Poza kursami prowadzonymi stale w pewnych
o$rodkach organizowano réwniez szereg kurséw
lotnych w poszczegblnych miejscowosciach mniej
uprzemystowionych, lub w fabrykach ksztatca-
cych swo6j personel. Kursy takie organizowano
w Bielsku, Starachowicach, Sosnowcu, Grudzig-
dzu, Rybniku, Borystawiu, Gdyni, Lidzie, Lubli-
nie, Ostrowie WIkp. i innych.

Stowarzyszenie w ciggu swojej 10-letniej dzia-
talnosci nie ograniczato sie oczywiscie do organi-
zowania elementarnych, nizszych kurséw spawa-
nia: przeprowadzono réwniez szereg kurséw dla
inzynieréw i technikéw, z ktérych wymienimy
4 kursy w Katowicach, 3 kursy w Warszawie,
po jednym kursie w Krakowie i Borystawiu
(specjalnie dla inzynieréw zatrudnionych w prze-
mys$le naftowym).

Stowarzyszenie prowadzito prace w dziedzi-
nie ksztatcenia spawalniczego poza terenem za-
ktadéw przemystowych réwniez i na techni-
cznych uczelniach wyzszych i $rednich. Przed
powstaniem Stowarzyszenia w zadnej z wyzszych
szkét technicznych w Polsce spawanie nie byto
przedmiotem nauki. Dzi$§ stan ten zmienit sie
znacznie na korzys$¢: Pierwsza Politechnika Lwow-
ska wprowadzita w Polsce state doroczne kur-
sy spawania, ktére odbywajg sie od 7 lat. Na-
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stepnie Akademia Goérnicza w Krakowie wpro-
wadzita przed 5 laty spawanie, jako przedmiot
nieobowigzkowy, na Wydziale Hutniczym. Wpro-
wadzone zostalo spawanie réwniez od 2 lat
w innych szkolach technicznych, jak Panstwowa
Szkota im. Wawelberga i Rotwanda, Panstwowa
Szkota Samochodowa i Lotnicza w Warszawie i td.

Kurs dla Oficeré6w i Podoficerdw Wojsk Technicznych,
zorganizowany staraniem M. S. Wojsk.

Reasumujac, nalezy zaznaczy¢, ze ilos¢ kur-
sOw przeprowadzonych przez Stowarzyszenie
w catej Polsce w ciggu 10-lecia dochodzi do
powaznej liczby 200, ilo$¢ zas absolwen-

Kurs dla kierownikéw warsztatow i instruktoréw pan-
stwowych szkét zawodowych, zorganizowany staraniem
Ministerstwa Os$wiaty.

tow 5.500
0s0b.

W dziedzinie Szkolnictwa Stowarzyszenie
osiggneto wiec wyniki powazne; wiele jednak
pozostato jeszcze do zrobienia, aby technike spa
walniczg w naszym kraju postawi¢ na odpo-
wiednim poziomie i sprosta¢ stale rosnacym zg-
daniom przemystu na wykwalifikowane sity tech-
niczne.

Szczego6lniej daje sie odczuwa¢ brak wy-
ksztatconych inzynieréw i technikéw spawalni-
czych; zagadnienie to jest w niniejszym zeszy-
cie osobno oméwione w artykule p. inz. B. Szup-
pa p. t ,Polski Instytut Spawalczy" ).

kursow przekroczyta juz

') patrz str. 9.
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Wydawnictwa.

Czasopismo. Od pierwszej chwili po-
wstania Stowarzyszenie wydaje miesiecznik p. t
~Spawanie i Ciecie Metali", poSwiecony spra-
wom spawalnictwa.

Rozchodzgc sie w ilosci ok. 1000 egz., jest
ono tacznikiem ze Swiatem przemystowym i na-
ukowo-technicznym i stanowi statg kronike Sto-
warzyszenia. Material nagromadzony w formie
artykutéw w ciggu tych dziesieciu lat przed-
stawia duzy dorobek naukowcy we wszystkich
dziedzinach tak rozlegtego stosowania spawania.

@) wartosci czasopisma S$wiadczy zaintereso-

wanie zagranicznej prasy, ktora niejednoktrotnie
przedrukowuje artykuty ze ,Spawania i Ciecia
Metali".

Czasopismo od poczatku wychodzi pod re-
dakcja p. inz. Zygmunta Dobrowolskiego, po-
nadto w pracy redaktorskiej bierze zywy udziat
sam Prezes Stowarzyszenia, dr. Alfred Sznerr.
Wiekszo$¢ prac oryginalnych i przyswojonych
z obcej literatury, szczegdlniej w poczatkowym
okresie wydawania czasopisma, wyszta z pod
piéra Redaktora i Prezesa Stowarzyszenia; oczy-

wiscie dyr. Stow. p. inz. P. Tulacz, b. Kier.
Oddz. Warsz. p. inz. J. Biernacki i obecny
kierownik p. inz. B. Szupp, z racji swej pra-

cy w Stow, réwniez drukowali stale w czasopi-
Smie swe prace. Z biegiem czasu udato sie zgru-
powac¢ wokoto czasopisma grono technikdéw roz-
nych specjalnosci, ktorzy zasilajg swymi praca-
mi famy czasopisma.

Z posréd tych os6b nalezy wymienic
w pierwszym rzedzie — prof. dr. S. Bryte, inz.
G. Jonschera, inz. Artura Jahnsa, $.p. inz. Wia-
dystawa Lisowskiego, inz. Tadeusza Nowaka, kpt.
inz. J. Koziarskiego, Stanistawa Czajkowskie-
go, inz. S. Zukowskiego, inz. A. Szumowskiego,
inz. G. Kittela, inz. W. Millera i in.

Oczywiscie ilos¢ oséb zamieszczajgcych swe
prace w naszym czasopisSmie nie stoi w zadnym
stosunku do waznos$ci spawania w przemysle,
ani do zainteresowania, z jakim spawanie po-
winnoby sie spotykaé¢ w S$wiecie technicznym.

Gdyby choé¢ czes$¢, dziatajacych w Polsce
zaktadow techniczno-przemystowych i warszta-
tow, w ktorych spawanie znalazto zastosowanie,
chciato dzieli¢ sie z nami opisami i wynikami
ciekawych wykonanych prac, czasopismo nasze
mogtoby pracowac jeszcze wydajniej i przyno-
si¢ jeszcze wiecej pozytku i korzysci spote-
czenstwu technicznemu.

W ramach niniejszego artykutu trudno szcze-
gétowo omowi¢ dorobek naszego czasopisma za
ubiegty, prawie 10-letni okres istnienia. Pro-
gram zainteresowan i prac nimi objetych ilustru-
je moze najlepiej klasyfikacja dokumentacji spa-
walniczej naszego Stowarzyszenia, zamieszczona
osobno w niniejszym zeszycie 2. Przeszio 200
pozycji, ktore zawiera ta klasyfikacja, swiadczy
0 réznorodnosci zagadnien, omawianych przez
czasopismo.

Wydawnictwa ksigzkowe. Zupeiny
brak literatury fachowej w jezyku polskim, da-
wat sie wielce we znaki w poczatkach rozwo-

s) str. 21.
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ju Stowarzyszenia, dlatego tez od samego po-
czatku Stowarzyszenie rozwija nader zywag dzia-
talno$¢ wydawnicza.

W roku 1929 Stowarzyszenie wydaje dla
uzytku inzynieréw i technikéw Tom 1 ,Pod-
recznika Spawania i Ciecia Metali przy pomo-
cy ptomienia acetylenowo-tlenowegoll obejmu-
jacy ,Materiaty i Urzadzenial, piora dr. A. Szner-
ra a w r~1932—tom Il, obejmujacy ,Technike
Spawania”, pidéra dr. Sznerra i inz. Dobrowol-
skiego; w r. 1934 wydano zeszyt | tomu Ill, tego
wydawnictwa, w ktéorym omoéwiono zastosowanie
spawania w kotlarstwie, ogrzewnictwie i kanali-
zacji. Wydawnictwo to powstato ze stale umie-
szczanych artykuldw w organie Stow.

Dla uczniéw kurséw prowadzonych przez
Stowarzyszenie wydano w r. 1931 ,Kurs spa-
wania i ciecia metali w pytaniach i odpowie-
dziachll opracowany przez p. inz. A. Jahnsa.
Po wyczerpaniu, opublikowane zostato w r. b.
Il wydanie tej broszurki, znacznie powigkszone
i uzupetnione przez p. inz. B. Szuppa.

W roku 1930 Stowarzyszenie wydaje ,Pod-
recznik Spawaczall opracowany do nauki na
kursach przez inz. J. Biernackiego i inz. K. Na-
dolskiego. Wobec wyczerpania tego wydaw-
nictwa i znacznych postepéw w technice spa-
walniczej w ciggu ostatnich lat, ,Podrecznik
Spawaczall, opracowany catkowicie na nowo
przez ~p. inz. B. Szuppa i p. inz. Tufacza, jest
obecnie przygotowany do druku i ukaze sie
jeszcze w r. b.

W r. 1933 Stowarzyszenie wydaje ,Album
konstrukcyj spawanych” — Czes$¢ | ,Spawanie
Autogeniczne”, opracowany przez inz. P. Tula-
cza, poprzedzony obszernym wstepem, stano-
wigcym tresciwy podrecznik dla konstruktorow
i warsztatowcow.

Powyzszy wykaz uzupeinia broszura prof.

Bryty p. t. ,Przepisy projektowania i wykony-
wania stalowych konstrukcyj spawanych w bu-
downictwiell oraz 2 broszury inz. Z. Dobrowol-
skiego: ,Ciecie Metali za pomocag tlenull i ,Spa-
wanie w ogrzewnictwiell Ostatnio opuscita pra-
se praca inz. L. Drehera: ,Wiadomosci podsta-
wowe z dziedziny metalografii zelaza i stalill

Oczywiscie najwieksze trudnosci w akcji wy-
dawniczej wynikajg ze szczuptosci Srodkow
oraz trudnosci znalezienia oséb, ktére mogtyby
sie podjgé opracowywania podrecznikéw. Zda-
ne na szczupte sity swego personelu, Stowa-
rzyszenie w swej akcji wydawniczej boryka sie
z wielkiemi trudnosciami i nie mozemy niestety
doréwna¢ w tym wzgledzie przodujgcym kra-
jom Zachodu, jak Francja, Niemcy i Anglia lub
Sowiety. W porownaniu jednak do innych kra-
jow, nasza dziatalno$¢ wydawnicza w dziedzinie
spawania przedstawia sie dos$¢ korzystnie.

Odczyty i pokazy filmowe.

W ciggu swego 10-iecia, Stow, urzadzito
w catym kraju ok. 250 odczytdw i pokazow fil-
mowych.

Film, wykonany w Polsce, przedstawiajacy
.Napawanie krzyzownic na torach kolejowych
za pomocag piomienia acetylenowo-tlenowegol

SPAWANIE I clECIE METALI

zostal zakupiony przez szereg krajow, ktore pra-
gnely korzysta¢ z naszych pionierskich prac na
tym polu.

Poza tym Stow, posiada 4 filmy, ktoére zo-
staly sprowadzone 1z zagranicy i zaopatrzone
u nas w napisy polskie, a mianowicie: 1) Hygie-
na i bezpieczenstwo spawacza (film francuski
dtug.r 300 m), 2) Spawanie acetylenowe (film
austriacki, dtug. 500 m i 3) Spawanie acetyle-
nowe_ i jego zastosowania w przemysle (f. szwaj-
carski, dtug, 1900 m). Ogoétem wiec Stow, roz-
porzadza ok. 3000 m. filmoéw, ktdére stanowig
duzg pomoc w nauczaniu i propagandzie spa-
wania.

nad normalizacjq i przepisami
w dziedzinie spawalnictwa.

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

Ostatnio weszty w zycie przepisy urzedowe,
dotyczace urzadzen acetylenowych, skiadajgce
sie z 4 rozporzadzen ministerialnych, nad opra-
cowaniem ktérych Stowarzyszenie wspétdziata-
to bardzo intensywnie w latach ubiegtych.

Przepisy M. S. Wewn., dotyczace obliczania
i projektowania konstrukcyj spawanych w bu-
downictwie, wydane w r. 1933, jak roéwniez
i ostatnio ukonczony projekt przepiséw o wy-
twarzaniu i uzytkowaniu butli na gazy pod ci-
S$nieniem, byly opracowane réwniez przy wspoét-
udziale Stowarzyszenia; ostatnio prace nad prze-
pisami o spawaniu zbiornikéw na pare wodng
pod cisnieniem posunely si¢ znacznie naprzéd
i mozna oczekiwaé¢ szybkiego ich ukonczenia.

Oddawna oczekiwane normy znakowania spo-
in zostaly juz opracowanie wkrdétce nastgpi de-
finitywne ich przyjecie.

Dazac do usystematyzowania prac normali-
zacyjnych w dziedzinie spawania, Stowarzysze-
nie opracowato ogdlny program tych prac, kto-
ry podajemy na osobnym miejscu 3.

Prace

Stuzba doradcza i informacyjna.

Porady fachowe. Stowarzyszenie nasze
utrzymuje bezposredni kontakt z catym szere-
giem przedsiebiorstw przemystowych, dyrekcyj
kolejowych i t p., gdzie na miejscu udziela sie
rad i wskazéwek dotyczacych instalacyj acety-
lenowych i zastosowania spawania. Cztonkom
Stowarzyszenia udziela sie porad bezptatnie,
firmom za$ nie nalezacym do Stowarzyszenia—
za mierng optata.

Dzieki posiadaniu przez Oddziat Katowicki
naszego Stowarzyszenia laboratorium wytrzy-
matosci materiatdw i urzadzenia do badan me-
talograficznych, Stowarzyszenie moze przepro-
wadza¢ na zadanie firm i instytucyj réznego ro-
dzaju badania i doswiadczenia.

Wspdtpraca z instytucjami naukowo-
technicznymi.

Stowarzyszenie wspotpracuje stale przy or-
ganizowaniu kurséw spawania, odczytoéw, de-

') str, 14.
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monstracyj filmowych i t p. z lokalnymi insty-
tucjami doksztatcania technicznego. A miano-
wicie:

na terenie Wojewé6dztwa Slaskiego—ze Sla-
skim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym
w Katowicach,

w Wojewddztwie Krakowskim — z Woje-
wodzkim Instytutem Rzemieslniczo-Przemysto-
wym w Krakowie,

w Woj. Lwowskim — z Instytutem Przemy-
stowym dla Matopolski Wschodniej,

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

w Woj. Pomorskim—z firmg ,Perun" w Byd-
goszczy,

w Woj. Poznanskim — z Poznanskim Tow.
Kurséw Technicznych,

w Woj. £édzkim — z £dédzkim Tow. Kursow
Technicznych.

Na podstawie porozumienia ze Stowarzysze-
niem Inzynieré6w Mechanikéw Polskich, Sekcja
Spawalnicza S. I. M. P. korzysta z biblioteki
i czytelni Warszawskiego Oddziatu naszego Sto-
warzyszenia. Tym sposobem Stowarzyszenie
utrzymuje #acznos$é z inzynierami spawalnikami,
zgrupowanymi w Sekcji Spawalniczej S. 1. M. P.

Wspoipraca na terenie
miedzynarodowym.

Stowarzyszenie, jako czilonek Stalej Miedzy-
narodowej Komisji Acetylenu i Spawania w Pa-
ryzu, do ktorej naleza 23 kraje, bierze udziat
w organizowaniu miedzynarodowych kongreséw
spawania.

Przedstawicielami do tej Komisji z ramienia
Stowarzyszenia sg: pp. dr. A. Sznerr, dyr.
Stattler, inz. P. Tutacz i inz. Z. Dobrowolski.

W ciggu ostatnich 10 lat odbyly sie 3 kon-
gresy miedzynarodowe: w Zurichu (1930), w Rzy-
mie (1934) i w Londynie (1936). Prace polskie,
referowane na tych kongresach, cieszytly sie
wielkim powodzeniem; dos$¢ powiedzie¢, ze gdy
na ostatnim kongresie w Londynie postanowio-
no najlepsze prace odznaczy¢ medalami, jeden
z trzech medali zostat przyznany p, inz. Tuila-
czowi za prace p. t. ,Wyniki badan laborato-
ryjnych i zastosowania praktycznego ztgcza szy-
nowego konstrukcji polskiej, spawanego acetyle-
nem". Réwniez prace p. inz. Dobrowolskiego na
temat doswiadczen polskich z napawaniem szyn
i krzyzownic, przedstawione na kongresie w Rzy-
mie i w Londynie, wzbudzity wielkie zaintere-
sowanie, w tej dziedzinie bowiem Polska wy-
przedzita wszystkie kraje europejskie.

W roku 1935 Stowarzyszenie bierze udziat
w Miedzynarodowym Kongresie Szynowym
w Budapeszcie, na ktéorym odbyt sie swego ro-
dzaju konkurs na ztacza spawane, gdyz na Kkil-
ka miesiecy przed tym zlacza zgloszone przez
réznych wynalazcéw byly badane laboratoryj-
nie oraz wbudowane w tor kolejowy koto Bu-
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dapesztu w celu przekonania sie o ich wartosci
w praktyce. Proby te wykazaly pierszenstwo
polskiego ztgcza szynowego konstrukcji inz. Tu-
tacza. Zitacza te zostaty tytulem préby zastoso-
wane w Austrii i na Wegrzech. W Polsce wy-
konano juz przeszto 1000 stykéw spawanych sy-
stemem inz. Tulacza.

Réwnoczesnie wielkie powodzenie zyskato
napawanie krzyzownic oraz stosowanie palnika
acetylenowego do najrozmaiszych robét w kon-
serwacji torow—tak ze spawacze Stowarzysze-
nia niejednokrotnie wyjezdzali zagranice, jak np.
do Niemiec, Ausrii, Wegier, aby demonstrowac
stosowane w Polsce metody pracy; totewskie
koleje delegowaly swych spawaczy do Polski
na specjalne przeszkolenie w tych pracach.

Stosunki z naszymi sasiadami, zadzierzgniete
na terenie Miedzynarodowych kongreséw, umo-
zliwity urzadzenie w roku biez. polsko-niemiec-
kiego ,Dnia Spawania", ktorego celem byta wy-
miana pogladéw na temat ujednostajnienia préb
potaczen spawanych. Przy tej okazji goscie nie-
mieccy wyglosili szereg interesujgcych odczytéw
na rézne tematy z dziedziny spawalnictwa.
Swiadczy to najdowodniej o uznaniu, jakie ma
zagranica dla naszych postepéw w dziedzinie
spawania.

Krotki ten przeglad prac naszych S$wiadczy
0 tym, jak pojmuje Stowarzyszenie swe zadania
ljak je realizuje w zyciu. Pomimo bardzo wydat-
nych obcigzen, jakie przemyst karbidowo-tleno-
wy przyjat dobrowolnie nasiebie, opodatkowujac
sie dos¢ powaznie na cele Stowarzyszenia, za-
kres pracy, lezgcej przed Stowarzyszeniem w dzie-
dzinie spawalnictwa jest tak wielki, ze coraz
trudniej jest sprosta¢ tym zadaniom temu szczu-
ptemu gronu osé6b, ktére moglty byé zaangazo-
wane do tej pracy przez Zarzad Stowarzyszenia.

W szeregu artykutéw, zamieszczonych w tym
zeszycie przedstawiono jak najogélniej prace ja-
kie czekajg Stowarzyszenie, aby utrzymac¢ spa-
walnictwo na nalezytym poziomie i dotrzymacd
kroku zagranicy w postepach na tym polu, do-
ktadajac swojg czastke do ogdlno-ludzkiego do-
robku w tej dziedzinie. Przygotowanie kadr tech-
nicznych dla wypeinienia zadan, oczekujacych
polski przemyst w dziedzinie spawalnictwa jest
przynajmniej réwnie waznym i trudnym zada-
niem, jak zapewnienie sobie odpowiednich su-
rowcOw i urzadzen. Przemyst, uzytkujacy spa-
wanie, niewatpliwie zdaje sobie sprawe z wiel-
kiej pomocy, jaka przedstawia 10-letnia praca
Stowarzyszenia nad przygotowaniem dla niego
kadr wyzszego i nizszego personelu techniczne-
go, przypuszczamy wiec, ze mozemy sobie ro-
$ci¢ nadzieje, iz zainteresowany przemyst me-
talowy — na wzo6r innych krajéw — zechce
wspoélpracowaé ze Stowarzyszeniem, co pozwo-
litoby rozszerzy¢é ramy naszej dziatalnosci i wy-
peini¢ w jak najkrétszym czasie powazne zada-
nia, ktore stoja przed nami w dziedzinie spa-
walnictwa.
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Klasyfikacja dokumentac;ji

naukowej
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Stow. d R S. i C. M.

oraz organizacja Biblioteki Spawalniczej

W ciggu 10 lat swego istnienia Stowarzysze-
nie nasze zebrato bardzo powazng dokumentacje
z dziedziny spawalnictwa w postaci bibliote-
ki, obejmujacej juz ok. 300 dziet naukowych,
zbioru albumoéw konstrukcyj spawanych itp.,
rocznikéw czasopism technicznych cate-
go Swiata, ktore w ilosci 35 otrzymuje Stowa-

rzyszenie na wymiane za ,Spawanie i Ciecie
Metali , przezroczy ktorymi ilustruje sie
odczyty, tablic naukowych, filmow etc.

W celu umozliwienia szerszemu ogoétowi tech-
nicznemu, wykorzystywania tej dokumentacji
utozono specjalng klasyfikacje cyfrowg systemu
dziesietnego, t.j. podzielono cata dziedzine na 10
dziatow, kazdy dziat z kolei na 10 (lub mnigj)
poddziatdw itd.

Podziat ten moze by¢ prowadzony tak dale-
ko, jak tylko zajdzie potrzeba; w razie nagro-
madzenia sie wiekszej ilosci dokumentacji na
jakikolwiek temat, moze on by¢ zrézniczkowa-
ny na kilka tematoéw specjalnych, przy zacho-
waniu zasady, aby kazda ogdlna pozycja w kla-
syfikacji nie byta dzielona na wiecej niz 10 po-
zycyj szczegbétowych. Wedtug tej klasyfikacji zo-
staty utozone kartoteki ksigzek naszej biblioteki
oraz stworzona bibliografia artykuldw wszyst-
kich zagranicznych czasopism spawalniczych;
tym sposobem osoba interesujgca sie jednym
z zagadnien specjalnych, wymienionych w tej
klasyfikacji, moze w kazdej chwili otrzyma¢é¢ wy-
kaz artykutdow, ktore na dany temat ukazaly sie
w posiadanych przez Stowarzyszenie czasopis-
mach spawalniczych. W tej bibliografii zamiesz-
czone sa rowniez tytuty artykutdéw poruszajacych
zagadnienia spawalnicze w prasie krajowej.

Ponizej podajemy liste czasopism krajowych
i zagranicznych, ktére Stowarzyszenie otrzymu-
jel_droga wymiany za ,Spawanie i Ciecie Me-
tali®.

Czasopisma polskie:

Przeglad Techniczny
Inzynier Kolejowy

Przeglad Mechaniczny
Przeglad Elektrotechniczny
Wotyniskie Wiadomoséci Techniczne
Gaz i Woda

Technika Cieplna

Przemyst Naftowy

Przemyst Metalowy

Przeglad Bezpieczenstwa Pracy
Czasopismo Techniczne
Przeglad Gospodarczy

Przeglad Wojskowo-Techniczny
Auto i Technika Samochodowa
Nowosci Lotnicze

Czasopisma w jezykach stowianskich:
Awtogennoje Dieto (Rosja)
Autogeni Swareni (Czechostowacja)

Technicki List (Jugostawia)

niemieckim:

Der Autogen Schweisser (Austria)
Autogene Matallbearbeitung (Niemcy)
T. Z. fiir prak. Metallbearbeitung ,

Die Elektroschweissung "
Zwanglose Mitteilungen ”
Technische Mitteilungen Krupp

Zeitschrift fur Schweisstechnik (Szwajcaria)

Czasopisma w jezyku

jezyku francuskim:

Le Soudeur-Coupeur (Francja)
Revue de la Soudure Autgene "
Soudure et Oxy-Coupage ”
Bulletin Officiel de la Comis-
sion Permanente Internation.
Bulletin de la Societe des Inge-
nieurs Soudeurs ”
Le Metalliseur
L'Ossature Metallique
Arcos
Technique de la Soudure et du
Decoupage
Soudure
Journal de la Soudure

Czasopisma w

(Bglgia)

(Szwajcaria)

Czasopisma w jezyku angielskim:

Journal of the American Welding

Society (St. Zjedn.)
The Welding Engineer
Oxy-Acetylene Tips
The Metallizer
The Welding Journal (Anglia)
Industrial Gases
The Welder
Electric Welding
The Modern Engineer (Australia)
Dominion Oxwelding Tips (Kanada)
The Welding Review
Czasopisma w innych jezykach:
La Saldatura Autogena (Wtochy)
La Fiamma Ossiacetilenica "
Laschtechnik (Holandja)

Czasopisma powyzsze moga by¢ przegladane
w lokalu Stowarzyszenia po uprzednim porozu-
mieniu sie z Sekretariatem Stowarzyszenia. W ra-
zie zgtoszenia sie wiekszej ilosci chetnych do
statego korzystania z Czytelni i Biblioteki, lokal
Stowarzyszenia bedzie otwarty réwniez w go-
dzinach wieczorowych.

Réwniez dla klisz drukarskich, ilustrujacych
nasze czasopismo, sporzadzono kartoteke; w kto-
rej klisze te sg zgrupowane wediug tej samej
klasyfikacji. Autorzy piszacy artykuty lub ksigz-
ki na tematy spawalnicze moga czerpaé¢ z tego
materiatu, wypozyczajac klisze ze Stowarzysze-
nia. Kartoteka klisz umozliwia natychmiastowe
zorientowanie sie w posiadanym przez nasze
czasopismo materiale na kazdy temat z dzie-
dziny spawania.

Jak wspomnieliSmy wyzej, Stowarzyszenie
posiada réwniez kartoteke przezroczy; kartoteka
ta obejmuje juz okoto 1000 pozycji, stanowigc
nader cenny material dla os6b, omawiajgcych
zagadnienia spawalnicze na odczytach, konfe-
rencjach i t. p. Nasze Stowarzyszenie bardzo
chetnie wypozycza te przezrocza bezinteresownie.

Réwniez chetnie wypozyczane sg filmy spa-
walnicze, ktérymi Stowarzyszenie rozporzadza
w ilosci trzech tysiecy metrow.

Mamy nadzieje, ze praca wiozona w usegre-
gowanie dokumentacji spawalniczej nie tylko
usprawni dziatalno$¢ naszego Stowarzyszenia, lecz
takze utatwi szerokim kotom technikéw, zainte-
resowanych w réznych dziedzinach zastosowania
spawania, nalezyte korzystanie z tych materiatéw.
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SPAWANIE

0. Ogoblne.

Historia spawania

000 — Ogéblne

001 — Spawanie w réznych krajach

002 — Monografie firm

003 — Biografie

Bibliografia

Dziatalno$¢ stowarzyszen

020 — Ogéblne

021 — Dziatalno$¢ stowarzyszen krajowych
022 — , . zagranicznych
023 — migdzynarodowa (kongresy)

Przepisy, normy, stownictwo
Higiena i bezpieczenstwo
Organizacja

Szkolnictwo

Targi, Wystawy

Rézne
1. Zagadnienia teoretyczne.
Ogédlne
Spawanie acetylenowe
110 — Ogéblne
111 — Spawanie
112 — Napawanie
113 — Lutospawanie
Spawanie tukowe
120 — Ogéblne
121 — Spawanie
122 — Napawanie
Badania naukowe
130 — Ogéblne
131 — Struktura wewnetrzna
132 — Witasnoséci mechaniczne
133 — Odpornoé¢ na korozje
134 — Odksztatcenia i naprezenia wewnetrzne
135 — Obrébka termiczna
Kontrola spawania
140 — Ogblne
141 — Kontrola spoin
142 — Kontrola spawaczy

Obliczanie i projektowanie potgczen spawanych
Kalkulacja kosztéw spawania
Organizacja spawalni

2. Spawalnos$¢ metali.

Ogédlne

Spawanie zelaza i stali

210 — Ogédlne

211 — Spawanie stali specjalnych
212 — ” nierdzewnych

Spawanie zeliwa

Spawanie miedzi, mosigdzu i bronzu
Spawanie aluminium i lekkich stopow
Spawanie otowiu

Spawanie cynku

Spawanie niklu

Spawanie réznych innych metali

3. Urzqdzenia i przyrzqdy.
Ogoblne
Urzqdzenia do spawania acetylenowego
310 — Ogoblne
311 = Wytwornice i bezpieczniki

312 — Butle, zawory i reduktory

313 — Palniki i przewody

314 — Maszyny do spawania

315 — Przyrzqdy do spawania

Urzqdzenia do spawania tukowego

320 — Ogédlne

321 — Spawalnice

322 — Urzgdzenia do spawania maszynowego

323 — Przyrzqdy do spawania

33

40
41
42
43
44
45

50
51

52

53

54
55
56
57

58
59

60
61
62
63

64

65
66
67
68

I CIECIE METALI % spec.

Urzqdzenia do zgrzewania oporowego
330 — Ogédlne

331 — Maszyny do zgrzewania punktowego i liniowego
332 — Maszyny do zgrzewania stykowego
333 — Maszyny do zgrzewania iskrowego

4. Materiaty.

Ogoblne

Tlen

Korbin

A cetylen

Inne gazy palne

Spoiwa
450 — Ogoblne
451 — Do spawania acetylenowego
452 — Do spawania tukowego (elektrody)
453 — Do lutospowania
5. Technika spawania.
Ogodlne
Spawanie acetylenowe
510 — Ogéblne
511 — Cienkie blachy
512 — Grube blachy
Spawanie tukowe elektrodq metalowq
520 — Ogoblne
521 — Cienkie blachy
522 — Grube blachy
Spawanie innymi gazami
530 — Ogodlne
531 — Spawanie wodorem
532 — Spawanie gazem $wietinym
533 — Spawanie parami benzolu, benzyny itd.

Spawanie tukowe elektrodg weglowq
Spawanie atomowe

Spawanie gazowo-tukowe
Zgrzewanie elektryczno-oporowe

570 — Ogolne

571 — Zgrzewanie punktowe i liniowe
572 — Zgrzewanie stykowe

573 — Zgrzewanie iskrowe

Spawanie i zgrzewanie termitowe

Lutospawanie

590 — Ogoblne
591 — Lutowanie migkkie
592 — » twarde
593 — Lutowanie

6. Ciecie.
Ogédlne

Ciegcie tlenem (teoria)
Ciecie tukiem elektrycznym

Urzadzenia do cigcia

630 — Ogblne

631 — Palniki do ciecia
632 — Maszyny

633 — Przyrzqdy
Technika cigcia stali

640 — Ogéblne

641 — Reczne

642 — Maszynowe

Ciecie zeliwa

Ciegcie innych metali

Ciecie pod wodq

Zastosowanie cigcia w przemySle.

680 — Ogdblne

681 — Ciecie na ziom i w naprawach

682 — Ciecie w kotlarstwle | konstrukcjach
683 — Ciecie w obrébce czesci maszyn
684 — Ciecie w hutnictwie i odlewnictwie
685 — Ciecie w kolejnictwie

686 — Ciecie w rzemioS$le

687 — Inne zastosowania ciecia



70

71

72

73

74

75

76

77

78

79
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7. Zastosowanie spawania w produkcji.
Ogoblne
Kolejnictwo i tramwaje
710 — Ogédlne
711 — Tabor
712 — Ro6zne roboty warsztatowe
713 — Budowa toréw
Kotlarstwo
720 — Ogoblne
721 — Zbiorniki
7210 — Ogédlne
721 1 — Zbiorniki otwarte
7212 — Zbiorniki wysokoprezne
n22 Kotty (podlegajace przepisom kotlowym)
723 — todzie, statki, okrety
Ogrzewnictwo i kanalizacja
730 — Ogoblne
731 — Kotly ogrzewnicze, grzejniki etc.
732 — Rurociagi instalacyjne
733 — Rurociagi transportowe
Konstrukcje inzynierskie
740 — Ogolne
741 — Konstrukcje budowlane
7410 — Ogodlne
741 1 — Budowle mieszkalne
7412 — N fabryczne
7413 — N uzytecznos$ci publ.
7414 — Wieze, dachy, koputly, kominy
742 — Konstrukcje lgdowe
7420 — Og6blne
7421 — Mosty
7422 — Zapory i tamy
743 — Konstrukcje morskie
Budownictwo maszynowe
750 — Ogoblne (czesci maszyn)
751 — Budowa silnikéw
7510 — Ogoblne
7511 — Maszyny parowe
7512 — Diesle, silniki ropne i gazowe
7513 — Silniki benzynowe
7514 - Turbiny parowe
7515 — Turbiny, pompy wodne, sprezarki
7516 — Silniki elektryczne
752 — Budowa obrabiarek, narzedzi i przyrzadéw
do obrébki
753 — Zoé6rawie, surowice, urzqdzenia transportowe,
urzqdzenia do rob6t inzynieryjnych
759 — Robzne
Samochody i samoloty
760 — Ogoblne
761 — Samochody
762 — Samoloty
Wielki przemyst
770 — Ogodlne
771 Hutnictwo, koksownictwo i gazownictwo
772 — Kopalnie
773 — Przemyst chemiczny i naftowy
774 — Cementownie
775 — Sitownie (centrale wodno-elekiryczne etc.)
776 - Przemyst wojenny
Przemyst ré6zny

780 — Ogoblny

781 — Przemys$l mechaniczny

782 — Przemyst elektrotechniczny

783 — Przemyst rolniczy i narzedzia rolnicze
784 — Przemyst drzewny i papierowy
785 — Cegielnie

786 — Huty szklane

787 — Przemyst tekstylny

788 — Przemyst przetwdérczo-spozywczy
789 — Ro6zne

Rzemiosto

80
81

82

83

84

85

86

87

88

89

90
91
92

93
94

95
96
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8. Zastosowania spawania w naprawach.

Ogodlne
Kolejnictwo i tramwaje
810 — Ogoblne
81 1 — Tabor
812 — RO6zne roboty warsztatowe
813 — Tor kolejowy
Kotlarstwo
820 — Ogodlne
821 — Zbiorniki
8210 — Ogoblne
821 1 — Zbiorniki otwarte
8212 — Zbiorniki wysokoprezne
822 - Kotly
823 — todzie, statki, okrety
Ogrzewnictwo i kanalizacja
830 — Ogoblne
831 — Kotly ogrzewnicze, grzejniki etc.
832 — Rurociagi instalacyjne
833 — Rurociagi transportowe
Konstrukcje inzynierskie
840 — Ogdlne
841 — Konstrukcje budowlane
842 — Konstrukcje lgdowe

843 Konstrukcje morskie
Budownictwo maszynowe

850 — Ogodblne (czesci maszyn)
851 — Naprawa silnikow
8510 — Ogéblne
851 1 — Maszyny parowe
8512 — Diesle, silniki ropne i gazowe
8513 — Silniki benzynowe
85 14 — Turbiny parowe
8515 — Turbiny, pompy wodne, sprezarki
8516 — Silniki elektryczne
852 — Naprawa obrabiarek, narzedzi i przyrzadéw
obrébkowych
853 — Naprawa z6rawi, urzagdzen transportowych,
maszyn do robdt inzynieryjnych
Samochody i samoloty
860 — Ogdblne
861 — Samochody
862 — Samoloty
Wielki przemyst
870 — Ogédlne
871 — Hutnictwo, koksownictwo i gazownictwo
872 — Kopalnie
873 — Przemyst chemiczny i naftowy
874 — Cementownie
875 — Sitownie, (centrale wodno-elektryczne etc.)
876 — Przemyst wojenny
Przemyst ré6zny
880 — Ogéoblne
881 — Przemyst mechaniczny
882 — Przemyst elektrotechniczny
883 — Przemyst rolniczy i narzedzia rolnicze
884 — Przemyst drzewny i papierowy
885 — Cegielnie
886 — Huty szklane
887 — Przemyst teksylny
888 — Przemyst przetwdrczo-spozywczy
889 — Rozne
Rzemiosto

9. RO6zne (poza spawaniem) zastosowania
materiatéw i urzqgdzen spawalniczych

Ogoblne
Hartowanie powierzchniowe
Metalizowanie natryskowe

palnikiem

920 — Ogédlne

921 — Teoria

922 — Urzadzenia
923 — Zastosowania

Inne zastosowania palnika acetylenowego

Zastosowanie tlenu w lecznictwie i ratownictwie

Inne zastosowania flenu

Zastosowania acetylenu poza spawaniem
ogrzewanie, naped itp.).

acetylenowym

(oswietlenie,
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10 lat spawania w Polsce
w obrazach

Na 9 tablicach zobrazowano niektdére z zastosowanh spawa-
wania i ciecia metali w Polsce w lalach 1927 — 1937.

Poszczegblne tablice przedstawiaja:

1 Rurociqgi

2. Ogrzewnictwo i chtod-
nictwo

3. Konstrukcje budowlane

4. Konstrukcje dachowe i mosty
5. Srodki transportowe
6. Czesci maszyn i przyrzady

7. Spawanie i ciecie tlenem na
torach kolejowych

8. Spawanie metali niezelaznych

9. Ciecie tlenem

Zdjecia te zostaly zaczerpniete z rocznikéw ,Spawania i Ciecia Metali".
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Gazociag wysokoprezny Daszawa — Lwow.

Spawany wodocigg w tucku.

Gazocigg w todzi.

Gazociag wysokoprezny w Warszawie.

Rurociqgl

Rurociag gazowy, wykonany w jednej z fabryk zw. azotowych.

25
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Spawana chtodnica do amonjaku, prébowana na
cisn. 400—500 atm.

Kociot do centralnego ogrzewania, wykonany cat
kowicie za pomocg spawania.

Przyktady ilustrujgce tatwos¢ wykonania potaczen spa
wanych w najciasniejszych katach.

System ogrzewania krytego. Wezownice spawane
po zabetonowaniu w stropie, przed natozeniem
wyprawy.

Ogrzewnictwo
I chtodnictwo

Grzejnik stalowy spawany.
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Konsirukcj
dachow <

Pierwszy w Polsce dach catkowicie spawany (Perun, Skarzysko).*»

Dach Sali Kasowej P. K. O, w Warszawie.

Koputa Gmachu P. K. 0. w Warszawie.

Pierwszy w $wiecie spawany most drogowy pod towiczem. Drugi spawany most pod towiczem,
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Probny wéz tramwajowy o szkielecie spawanym,
wyrobu f. Lilpop, Rau i Loewenstein w Warszawie.

Konstrukcja i widok wozu krajowego.
Wagony-meblarki, o pudle catkowicie spawanym,
wykonywane przez Zaktady Ostrowieckie.

Spawany kadtub ptatowca.

Aluminiowy kajak spawany.

SrodKki
transportowe

£ 6dz dtugosci 5 m 50 i szerok. 1 m 50 wykonana
catkowicie ze stali spawanej.
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Czesci maszyn
| przyrzady

Na lewo — kadz spawana. Na prawo — rama do pieca
Siemens — Martina z blachy spawanej (Elektro).

Rama wiertarki, wykonana za pomoca spawania
(Panstwowe Wytwornie Zwigzkéw Azotowych).

Przyrzad do spawania cze$ci wagonowych (Lilpop. R.iL.).

Na lewo — korpusjpalnika do pytu weglowego,
prawoj— wentylator, spawane palnikiem
acetylenowo-tlenowym (Elektro),

Przyrzad obrébkowy, wykonany zapom. spawania
Rama pity tasmowej spawana acetylenem. (P. Z. Skody).
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Napawanie koncéw szyn palnikiem acetylenowym.

Napawanie krzyzownicy.

Spawanie szyn.

Naprawa szyn rakowatych.

Przyrzad do wiercenia otworéw w szynie.

Spawanie 1 ciecie
acetylenowe
na torach
cpavanie bk na ore. kolejowych



32
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Wézek spawany z blachy niklowej.

Naktadanie otowiem zbiornikéw zelaznych.

Dzwon wagi 6000 J«g.

Nr. spec. 1X.1937

Spawany karter aluminiowy

Zyrandol z 2242 czesci.

Spawanie
metali nie-
zelaznych
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Maszyna Oxytom wyrobu krajowego.
Naped elektr. Prowadzenie magnetyczne
wg szablonu, lub reczne.

Wycinanie wspornikéw z teownika zapomoca tlenu.

33

Ciecie
tlenem

Rozbiérka mostu zapomocg palnika dojciecia.



A. G. A

GASACCUMULATOR Spotka Akcyjna

LAZISKA GORNE Telefony: Katowice 213-41 do 213-45

Dostarcza
i wykonuje:

acetylen rozpuszczony (dissous) — tlen techniczny i me-
dyczny —narzedzia, przybory i materiaty do spawania

/& S 1L acetylenowo - tlenowego — hartowanie powierzchniowe
przy pomocy piomienia acetylenowo - tlenowego — na-

83 ongi pawanie krzyzownic, koncow szyn, iglic i t p. —spawanie
I?f\f ] V»:*‘V'j“*/rt';‘jlj stykéw szyn — latarnie morskie i lotnicze acetylenowe
\VO\</\ elektryczne urzadzenia zabezpieczajgce w kolejnictwie.

ZADAJCIE SZCZEGOLOWYCH PROSPEKTOW

STOWARZYSZENIE
DLA ROZWOJU
SPAWANIA 1 CIECIA
METALI W POLSCE

CZLONKOWIE

WSPIERAJACY
Panstwowa Wylw. Prochu, Pionki
Gasaccumulalor, taziska Gdérne
Huly Krdél. i Laura, Katowice

ZALOZY CIELE
ZJEDN. FABR. ZW. AZOTOWYCH

Chorzoéow

ZAKLADY ELEKTRO S A .
taziska Gor. Z.

FR. TOW. AKC. PERUN, S A

Warszawa
ELEKTRYCZNOSC S A
Zabkowice
POLSKIE KOPALNIE SKARBOWE

Chorzow

HUTA POKOJ, SL ZAKL. G. H

Katowice

KARBID WIELKOPOLSKI
Bydgoszcz

Autogen, S. A. Wielkie Hajduki
Slarachow. Zakt. Gorn.-Hutnicze
P. Zaktady Lotnicze, Warszawa
Pierw. Fabr. Lokom., Chrzanow
Zakt. Hohenlohego, Wetnowiec
Ferrum Sp. Akc., Katowice
Stocznia Gdanska, Zakt. B. Okr.

Redaktor: Ini.ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca STOW, dlaROZWOJU SPAW.ICIECIA MET.w POLSCE

Druk. ,BAGATELA". Al. Jerozolimskie 29, Tel. 9-40-1)9



m . || L ~Album spawanych konstrukcyj Gmachu P. K O.
g 1~ 1 wC w Warszawie" — to nie zwykla publikacja pa-
migtkowa — to podrecznik zawierajacy szereg
ciekawych rozwigzan
najréznorodniejszych konstrukcyj budowlanych
spawanych
oraz prace prof. Bryly, bogato ilustrowang o
projektowaniu i obliczaniu konstrukcyj
Aby uprzystepnic¢ ksztatcgcej sie mtodziezy nabywanie lego
podrecznika, obnizyliSmy cene ze z. 750 na z. 3—

Cena 3 zt Slow. dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali,
Warszawa, Zgoda 10, tel. 5.60-47.

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia

SPRAWOZDANIE ) e
Metali przy pomocy plomienia acetylenowo-tle-

Z XII Miedzyn. Kongresu Spawanla nowego. Tom I. Materiaty i Urzadzenia 334 str.

i 152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt. 25 gr.
w Londynie 1936 r. A :
Dr. Alfred Sznerr iinz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-

recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom I

6 tomow , A

C e n a Technika Spawania. 273 str. 163 rys.
74 I’eferatéw Cena 2 zt. 25 gr.
71 Tom |Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
1566 Stron ZI’ tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
175 rys. Cena 2 zt. 25 gr.
Do ObEjrzenia w Stowarzyszeniu Uwaga : Cena za 2 tomy — 4.—

za 3 tomy — 5.50

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

STALE POPOLUDNIOWE . W .
Inz. Zygmunt Dobrowolski'. Cigecie metali zapomocq
K U R S Y S PAWA N IA tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
I C I E C I A M E T A I_ I twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt.

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

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgloszenia nalezy kierowac¢ p. a. Inz. J. Zubko'. Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr.

Warszawa, Grochow- . ) L .
v 301 Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- Inz. Leon Dreher. Wiadomos$ci podstawowe z dzie-
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10 dziny metalografii zelaza i stali.
(fabryka Perun) Cena 1 zt
Katowice, zamko- Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- . . . .
wa 20 i odpowiedziach. Wydanie Il. 48 str. Cena 1 zi.
cia Metali, Katowice, Zamkowa 20
(Huta Marta) Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali

zapomocq ptomienia acetylenowego (Spawanie

o ) i Ciecie Metali Nr. 1 i 2, 1936).
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun’
Cena 1 zt. 50 gr.

Lwoéw, Petczynska 32

, Kierownictwo kurséw spawania
Lwow, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety-

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania lenowego, wraz z objadnieniami (Spaw.i C. M.
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun” Nr. 9 | 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34 Cena 2 zt. 50 gr.

Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach
(Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).
Cena 1 zt. 25 gr.

Poznan, Bergera 5

. Poznanskie Towarzystwo Kursow technicznych
Wyzsza Szkota Budowy

Technicznych, Poznan, Bergera 5

Maszyn WYDAWNICTWA

rdz.Zeromsklegol 15 o i
tédzkie Towarzystwo Kurséw Tech- STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU

Panstwowa Szkota R h Léds 7 Ki
nicznych, £6dz, Zeromskiego 115 SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE

Wiékiennicza w todzi



ZARZAD F AKC FABRYK I

W arszawa, Skarzysko, Dg-
bré6wka Mata (G. Slgsk), Trze-

bina, Lwéw, Poznan, Bydgoszcz

WYRABIA W KRAJU WSZELKIE URZADZENIA | MATERIALY
DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO | tUKOWEGO

PRLNIK HUTNICZA

) , MIKROS"
LO CIENKOSCIENNEGO SPRURNIR
PRLNIK, *RE
00 SPBHRMR 7 CIEL
PRLNIK , PVROKOPT
PBLNIK MMORMUS' 60 ELINR
t0 SPF1HRNIR | CieCtH PRLMIK , NORMUS RS
60 6RUaEGO CieCIR
PRLNIK floCIfCIR POQHOtag
REDUKTOR ,
UilTUORMICR YEBUKTOR tO MIKR OMErRUCZA/ly ZRUOR
WTU*QRNE%ROGRZ' ,\SDIROf%Z USZELKICH 6R20/J 60 Butli
RCtUKTOR to RCETVLENU
RANKRUCF
OKULRRY PROSZKIIPR Siy bR.U1Vto SPRHR '
Min fiCETS/LENOHC*
co
REFLEKTOR
I POCHONHH
RCETXLENOAJ/E
KUTNORNIC(f
ipPROQRZ"Nth PRzyaoAY to SPRAIRMm
i tUXOHEGO POO_GFTEEIEIJREZ 00 ZSIERRC2E to TLENU
o / REETVLEMU
ucKuyrto
ELEKTRO* ELEKTROty
TRRMSFORMRTOR
SPRURLMICR PER*L be turns” perukr'
BIUR V SPRZEDAZY i SKtADY:
Biatystok, Czestochowska 4 Gdynia, Starowiejska 3 Radom, Zeromskiego 27
Bielsko, 3-go Maja 27 Grudzigdz, 23 Stycznia 14 Skarzysko-Kam., Obywatelska 23
Borystaw, 11 Listopada 2 Katowice, Mickiewicza 44 Sosnowiec, 3-go Maja 11a
Bydgoszcz, Gdanska 34 Krakéw, Batorego 17 Tarnowskie Gory, Krakowska 10
Chorzéw |, Wolnosci 42 Lwéw, Petczynniska 32 Warszawa, Jasna 1
Czestochowa, N. M. Panny 5 L6dz, Kilinskiego 85 Warszawa, Leszno 101

Dgbréwka Mata (k/Katowic) Poznan, Marszatka Focha 4 Wilno, Zav/alna 45



