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P Ř E D M L U V A

Ruský inženýr Nikolaj G. Slavjanov vynalezl a propracoval v letech 1888 až 
1890 nový způsob spojováni kovů pro průmyslové penditi: obloukové svařování 
kovovou elektrodou. Záhy se ukázalo, že sváření poskytuje četné výhody technické 
i hospodářské, že pomáhá к dokonalému a účelnému využití kovů a že zlevňuje 
konstrukce ve všech odvětvích průmyslu. T ím  neobyčejné stoupá význam znalosti 
svařování. Pracující jako dobří hospodáři sami hledají v odborných kursech 
a knihách hlubší theoretické výklady, jim iž by podepřeli své praktické zkušenosti 
a získali tím příležitost к dalšímu růstu, k rozvoji socialistického soutěžení, к zlep
šování výroby а к zvyšování produktivity práce. Lepší znalost sváření vsak má 
i přímé hospodářské důsledky: Bylo zjištěno, že se každým kilogramem účelně spo
třebovaných svařovacích elektrod ušetří průměrně 10 kg kovu pro jiné použití.

S  rozvojem moderních pracovních i konstrukčních způsobů, kdy pracující na
lézají cesty к novým, pokrokům, roste i význam svařovací techniky a. zrychluje se 
její pronikání do nových oblastí. Zvláště v posledních letech přináší vývoj mnoho 
nového. Pronikají к nám sovětské zkušenosti, které vydatně přispívají к zvyšování 
produktivity ve sváření.

Tato malá knížka, určená k základnímu poučení při školeni i к doplnění zkuše
ností v praxi, pomáhá čtenáři prohloubením podstatných vědomostí a též sezná
mením se současným stavem svařování. Může být úvodem к podrobnějšímu 
studiu; snaží se soustředit pozornost svářeče na to iiejdůležitější. Vznikla výborem 
a doplněním z větších prací, které autor vydal v časopisech i knižně, zvláště ze 
spisu ,,Obloukové svařování11, jehož V. rozšířené vydání vyšlo roku 1919.

Pro třetí vydáni byl text doplněn hlavně širším, popisem těch stachanovských 
a novátorských method, které se v našich svařovnách uplatnily ve významné míře, 
a statí, seznamující svářeče s nově zavedenými státními normami Č SN  o zkoušení 
svářečů ocelových konstrukcí, kotlů a potrubí. Dále byl zařazen text o svařování 
některých kovů neželezných uhlíkovou elektrodou, protože toto svařování dosud 
opomíjené a příliš málo známé umožňuje vynalézavému svářeči překonat mnohdy 
tíživý nedostatek obalených elektrod pro tylo kovy. Též odkazy na novější literaturu 
byly doplněny. •  ,


