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Spawanie ztqczy doczotowych jedno-
i roznoimiennych ze stali Tempaloy A-3

Experience in welding of similar and dissimilar
butt joints made of Tempaloy A-3 steel

Streszczenie

Dynamiczny rozwdj stali stosowanych w energetyce na
elementy kottéw o parametrach nadkrytycznych wywotu-
je nowe wyzwania spawalnicze. Wprowadzanie nowych
kombinacji dodatkéw stopowych w celu osiggniecia jak
najlepszych wtasciwosci mechanicznych, w tym odporno-
$ci na petzanie, nie pozostaje bez wptywu na spawalnos¢
nowych stali. Kazda z nich musi przej$c¢ wiele prob, szcze-
golnie w zakresie giecia i spawania, zeby mozna byto opra-
cowac technologie umozliwiajgce wykonanie oraz montaz
instalacji kottowych. Stale martenzytyczne o zawartosci
9% Cr, przeznaczone na przegrzewacze pary, odznacza-
ja sie dobrg wytrzymatoscig na petzanie i niskg odporno-
$cig na utlenianie w temperaturze powyzej 600°C. Nato-
miast stale o zawartosci 12% Cr charakteryzujg sie zdecy-
dowanie lepszg odpornoscig na utlenianie, lecz ich wytrzy-
mato$¢ w podwyzszonej temperaturze spada — stosowa-
nie ich na elementy kottéw pracujgcych przy najwyzszych
parametrach jest ograniczone.

Luke miedzy tymi stalami bardzo dobrze uzupetnia-
ja stale austenityczne, ktérych wytrzymatos¢ na petzanie
i odpornos¢ na utlenianie sg niekwestionowane. W artyku-
le zaprezentowano doswiadczenia zdobyte podczas spa-
wania potgczen jednorodnych stali Tempaloy A-3 oraz po-
tgczen mieszanych stali Tempaloy A-3 ze stalg T91 z wy-
korzystaniem EPRI87.
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Abstract

The dynamic development of steels used in the po-
wer industry for boiler elements with supercritical parame-
ters results with new challenges in welding. Introduction
of ever new combinations of alloying elements to achie-
ve the best mechanical properties, including creep resi-
stance, does not remain without effect on the weldability
of new steel. Each of them has to go through many tests,
especially when it comes to bending and welding so as to
be able to develop technologies to enable seamless exe-
cution and installation of boilers. Martensitic steels con-
taining 9% Cr, designed for steam superheaters, exhibit
good creep resistance, while a low resistance to oxidation
at temperatures above 600°C. Steels with 12% Cr have
a much better resistance to oxidation, but unfortunately,
their strength at elevated temperatures drop and hence
their use for boiler components operating at the highest
performance is limited.

The gap between the above steels complement very
well austenitic steels where creep and oxidation resistan-
ce are unquestionable. This article presents the expe-
rience gained during the welding of similar joints made of
Tempaloy A-3, and dissimilar joints made of Tempaloy A-3
with T91 steel using EPRI87 material.

konwencjonalnych. Wzrost sprawnosci moze by¢ uzy-
skany wskutek zwiekszenia kluczowych parametrow
technologicznych, czyli cisnienia oraz temperatury
pary. Osiggniecie wyzszych parametréw kottéw paro-
wych mozliwe jest obecnie jedynie dzieki zastosowa-
niu nowoczesnych materiatbw konstrukcyjnych, kté-
re mogg przenies¢ zadawane obcigzenia uzytkowe
oraz zapewni¢ wystarczajgco wysokg zaroodpornosc
w podwyzszonej temperaturze.

Nowoczesne stale martenzytyczne, takie jak P92
(X10CrWMoVNDb9-2), VM12 (X12CrCoWVNb12-2-2)
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czy PB2 (X12CrMoCoVNbNB9-2-1), pozwalajg na pro-
jektowanie instalacji elektrowni, w ktérych temperatu-
ra pary przegrzanej wynosi 625°C. Zwiekszenie cisnie-
nia oraz temperatury pary ma bezposredni wptyw na
warunki pracy elementow kottéw, a przede wszystkim
przegrzewaczy pary. Stale martenzytyczne charaktery-
ZUjg sie bardzo dobrg wytrzymatoscig na pefzanie i ni-
skg odpornoscig na utlenianie w wysokiej temperatu-
rze (P92, PB2) albo odwrotnie (VM12), dlatego rozwoj
nowoczesnych stali ukierunkowany zostat na materiaty
o mikrostrukturze austenitycznej [1+4].

W wyniku dlugoletnich badan powstaty dwa gatun-
ki stali opracowanej przez Tenaris NKK Tubes: Tempa-
loy AA-1 oraz Tempaloy A-3. Analiza spawalnosci tego
drugiego gatunku stali jest przedmiotem niniejszego
artykutu.

Charakterystyka badanych stali

Stal Tempaloy A-3 jest stalg austenityczng o zawar-
todci 22% Cr i 15% Ni, ktorej mikrostruktura nie zawie-
ra ferrytu delta. Czynnikami, ktére bezposrednio wpty-
wajg na wytrzymatos¢ na petzanie, sg weglikoazot-
ki niobu Nb(C,N) wystepujgce zaréwno bezposrednio
w ziarnach, jak i po granicach ziaren, oraz azotki chro-
mu i niobu CrNbN, ktore wystepujg w stali juz w sta-
nie dostawy.

Podczas pracy, w zakresie temperatury 600+750°C,
mikrostruktura stali umacnia sig¢ przez wegliki M,.C,,
tworzgc faze 6 oraz wydzielenia fazy A, sktadajgce sie
gtébwnie z azotkéw niobu i chromu.

Na odpornos¢ na pefzanie stali Tempaloy A-3 wpty-
wajg gtownie wegliki chromu Cr,,C rozlokowane po
granicach ziaren oraz wydzielenia fazy A, ktére sku-
tecznie blokujg ruch dyslokacji. Nawet po dtugotrwatej
eksploatacji w bardzo wysokiej temperaturze wydziele-
nia fazy A nie ulegaja rozrostowi i umozliwiajg efektyw-
ne blokowanie ruchu dyslokac;ji [5].

Wysoka odpornosé¢ korozyjna oraz odpornosc¢ na
utlenianie jest uwarunkowana wysokg zawartoscig
chromu i zaréwno w srodowisku spalin, jak i popiotu
kottowego w temperaturze 700°C, jest o ok. 20% wyz-
sza niz dla stali austenitycznej TP321H, natomiast od-
pornos¢ na utlenianie w temperaturze 750°C jest ok.
pieciokrotnie wyzsza od dla stali TP321H.

Przedmiot badan

Przedmiotem badan byta rura o $rednicy zewnetrz-
nej 38 mm i grubosci Scianki 8,8 mm ze stali Tempaloy
A-3. Sktad chemiczny stali przedstawiono w tablicy |I.
Rura byta spawana metoda TIG (141) w pozycji PF.

Wiasciwosci mechaniczne stali Tempaloy A-3 w sta-
nie wyjsciowym zamieszczono w tablicy Il.

Do wykonania potgczenia mieszanego zosta-
ta zastosowana rura o Srednicy zewnetrznej 38 mm
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Tablica I. Sklad chemiczny stali Tempaloy A-3 wg $wiadectwa
jakosci producenta

Table I. Chemical composition of Tempaloy A-3 steel acc. to
producer data

Zawartos¢ pierwiastkow, %
Mn Cr Ni B, ppm
1,38 | 21,9 | 15,61 21

C Si
0,05 | 0,28

Nb
0,62

N, ppm
1596

Tablica Il. Wiasciwosci mechaniczne stali Tempaloy A-3 wg $wiadec-
twa jakosci producenta.

Table Il. Mechanical properties of Tempaloy A-3 steel acc. to produ-
cer data

Wiasciwosci mechaniczne
R., MPa A ., %

780 41

R., MPa
537

HV
188

Tablica Ill. Sktad chemiczny stali T91 wg $wiadectwa jakosci pro-
ducenta
Table Ill. Chemical composition of T91 steel acc. to producer data

Zawartos¢ pierwiastkow, %
Cr Mo Ni \%
8,25 | 0,94 | 0,21 | 0,21

C Si
0,1 | 0,35

Mn
0,44

Nb N
0,06 | 0,044

Tablica IV. Wiasciwosci mechaniczne stali T91 wg swiadectwa jako-
$ci producenta.
Table IV. Mechanical properties of T91 steel acc. to producer data

Wiasciwosci mechaniczne
R, MPa A %

697 19,9

R, MPa
548

i grubosci scianki 7,1 mm ze stali X10CrMoVNb9-1
(T91), ktorej skitad chemiczny podano w tablicy Il
Rura ta réwniez byta spawana metodg TIG w pozyciji
PF. Po spawaniu ztgcze poddano wyzarzaniu odpreza-
jacemu w temperaturze 760°C przez 30 min.
Wiasciwosci mechaniczne stali X10CrMoVNb9-1
(T91) w stanie wyjsciowym przedstawiono w tablicy IV.

Material dodatkowy do spawania
stali Tempaloy A-3 (potaczenie
jednoimienne)

O doborze materiatu dodatkowego do spawania de-
cyduje sktad chemiczny materiatu rodzimego i warunki
pracy potgczen. Materiaty powinny zapewnic¢ sktad che-
miczny spoiny i jej wiasciwosci mechaniczne jak naj-
bardziej zblizone do wtasciwo$ci materiatu rodzimego.

Jedynym, aktualnie dostepnym materiatem dodat-
kowym do spawania stali Tempaloy A-3 jest drut lity
firmy Kobelco o oznaczeniu TGS-3A. Na ten drut nie
uzyskano atestu, zatem brakuje informacji na temat
jego skfadu chemicznego oraz wtasciwosci wytrzyma-
tosciowych.



Material dodatkowy do spawania
stali Tempaloy A-3 ze stalg T91
(potaczenia réznoimienne)

Materiat dodatkowy EPRI 87 zostat zaprojektowa-
ny z mys$lg o wykonywaniu potgczen mieszanych po-
miedzy stalami martenzytycznymi, takimi jak T91/T92,
oraz stalami austenitycznymi, np. Super 304H i gatun-
kami serii Tempaloy.

Woczesniej stosowane materiaty na bazie niklu (np.
IN82) powodowaty wystepowanie strefy zubozonej
w wegiel (tzw. white zone), natomiast uzycie np. stopu
IN617 byto ekonomicznie nieuzasadnione, a dodatkowo
po spawaniu w ztgczach wystepowaty mikropekniecia.

Ze wzgledu na optymalnie dobrany sktad chemicz-
ny drutu EPRI 87, w potgczeniach mieszanych prak-
tycznie nie wystepuje strefa odweglona. Aby ograni-
czy¢ rozszerzalnosc¢ cieplng metalu spoiny, zmniejszo-
no zawarto$¢ manganu ponizej 2%, natomiast mikro-
pekniecia wyeliminowano przez optymalizacje zawar-
tosci niobu i wegla wg zaleznosci Nb : C > 10 [6]. W ta-
blicy V podano sktad chemiczny pretow litych EPRI87
produkowanych przez firme Metrode.

Tablica V. Sklad chemiczny zastosowanego spoiwa wg danych
producenta
Table V. Chemical composition of filler metal acc. to producer data

Gatunek Zawartos¢ pierwiastkow, %
C Mn Si Cr Ni Mo Nb Fe
EPRI87 | 0,11 | 1,565 | 0,16 | 8,52 |reszta| 2,02 | 1,09 | 38,8

Plan badan

W ramach badan zaplanowano wykonanie ztgczy
jednoimiennych ze stali Tempaloy A-3 spawanych dru-
tem litym Kobelco TGS-3A oraz potgczen réznoimien-
nych stali Tempaloy A-3 ze stalg T91 spawanych preta-
mi litymi Metrode EPRI 87.

Po wykonaniu ztgczy spawanych przeprowadzono
badania nieniszczace, tj.: VT, PT i RT. Badania te wy-
konano z uwzglednieniem poziomu jako$ci B wg PN-EN
ISO 5817 [7]. Po uzyskaniu pozytywnych wynikéw ba-
dan NDT ze ztgczy zostaty pobrane prébki do badan
niszczgcych.

Zakres badan niszczgcych obejmowat statyczng
prébe rozciggania ztgcza spawanego, prébe zginania,
badania udarnosci, badania metalograficzne makro-
i mikroskopowe oraz pomiary twardosci.

Badania wytrzymatosci
na rozciaganie
Badania wykonano w celu okreslenia wytrzymato-

$ci ztgcza spawanego na rozcigganie (R ) oraz wery-
fikacji uzyskanych wynikow ze wzgledu na wymagang

Wytrzymalosé nar aganie zlacza d
ze stali Tempaloy A-3

go rury o38x8,8 mm
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Rys. 1. Wytrzymato$¢ na rozcigganie ztacza doczotowego rury
238x8,8 mm ze stali Tempaloy A-3
Fig. 1. Tensile strength of 238x8,8 mm Tempaloy A-3 steel tube butt welds

Wytrzymalo$é na rozciaganie zlacza spawanego rury @38 mm ze
stali Tempaloy A-3 + T91
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Rys. 2. Wytrzymatos$¢ na rozcigganie ztgcza doczotowego niejedno-
rodnego rury 838 mm ze stali Tempaloy A-3 oraz T91

Fig. 2. Tensile strength of 238x8,8 mm Tempaloy A-3 and T91
steel tube butt welds

minimalng warto$¢ R dla materiatu rodzimego (MR),
ktora wynosi 590 MPa dla stali Tempaloy A-3 (okreslo-
na przez ASTM) oraz 630 MPa dla stali T91 (okreslo-
na przez EN 10216-2 [8]). Warto$¢ minimalng zazna-
czono na wykresie grubg linig (rys. 1, 2). Statyczng pro-
be rozciggania wykonano zgodnie z wymaganiami PN
-EN ISO 6892-1 [9] za pomocg maszyny wytrzymato-
sciowej Instron 4210, wyposazonej w system kompu-
terowego sterowania, rejestracji i zapisu wynikéw ba-
dan na prébkach wykonanych zgodnie z PN-EN ISO
4136:2011 [10].

Préba udarnosci spoiny i SWC

Badania wykonano w celu okre$lenia wartosci pra-
cy tamania spoiny i SWC. Kryterium zamieszczone
w PN-EN 12952-6 [11] okresla minimalng warto$¢ pra-
cy famania prébek o przekroju normalnym (10x10 mm)
w SWC na poziomie 24 J w temperaturze otoczenia, na-
tomiast PN-EN 10216-2 [8] okresla minimalng wartosé
pracy tamania dla MR na poziomie 27 J. Wartosci te za-
znaczono na wykresach linig pogrubiong (rys. 3 i 4).

Uzyskane wyniki pracy tamania w spoinie i SWC
sg wyzsze od wartosci wymaganych przez nor-
my. Badania zostaty przeprowadzone na probkach
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Proba udarnosci - probka o wymiarze 7,5x10 mm rura
@38x8,8 mm Tempaloy A-3
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Rys. 3. Praca tamania spoiny, SWC i materiatu rodzimego w zia-
czach doczotowych rury 38x8,8 mm ze stali Tempaloy A-3

Fig. 3. Nominal KV energy for weld, HAZ and base metal in butt we-
Ids of #38x8,8 mm Tempaloy A-3 and T91 steel tubes

Proba udarnosci - wartos¢ srednia z 3 pomiarow probka

o wymiarze 5,0x10 mm rura @38mm ze stali Tempaloy
A-3+ T91
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Rys. 4. Praca tamania spoiny, SWC i materiatu rodzimego zigcza
doczotowego niejednorodnego rury 838 mm ze stali Tempaloy A-3
oraz T91

Fig. 4. Nominal KV energy for weld, HAZ and base metal in dissimilar
butt welds of 38x8,8 mm Tempaloy A-3 and T91 steel tubes

0 zmniejszonym przekroju (7,5x10 mm — zlgcza jed-
noimienne, 5x10 mm - zlgcza réznoimienne), dlate-
go wartosci przedstawione na rysunkach sg proporcjo-
nalnie wyzsze. Na rysunku 4 przedstawiono wartosci
Srednie z trzech pomiarow.

Badania udarnosciowe wykonano w temperaturze
+20°C na prébkach z nacietym karbem Charpy’ego
V w spoinie, linii wtopienia oraz w strefie wptywu cie-
pta zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 9016 [12]
i PN-EN 10045-1:1994 [13].

Péba zginania

Prébe zginania z rozcigganiem lica i grani spoiny
wykonano zgodnie z PN-EN 15614-1 [14] i PN-EN ISO
5173 [15]. Wedtug postanowiern PN-EN 15614-1, kryte-
rium préby jest uzyskanie kata giecia 180°, bez wystg-
pienia rys i peknie¢ na rozcigganej powierzchni probki.
Uzyskane podczas badan wyniki spetniajg wymagania
normy (rys. 5i 6).
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Rys. 5. Wyniki préby zginania rury ¢38x8,8 mm ze stali Tempaloy
A-3: a) od strony grani, b) od strony lica

Fig. 5. 38x8,8 mm Tempaloy A-3 steel tubes butt weld bending test
results: a) root of weld, b) face of weld

Rys. 6. Wyniki proby zginania zlacza doczotowego niejednorodne-
go rury 838 mm ze stali Tempaloy A-3 oraz T91: a) od strony grani,
b) od strony lica

Fig. 6. 38x8,8 mm Tempaloy A-3 and T91 steel tubes butt weld
bending test results: a) root of weld, b) face of weld

Wyniki pomiaréw twardosci
ztaczy spawanych
Pomiary twardosci wykonano zgodnie z PN-EN

15614-1 [14] i PN-EN 12952-6 [11]. Pomiary twardo-
&ci dla stali austenitycznych nie sg wymagane, zostaty

Rys. 7. Rozmieszczenie punktow pomiaréw twardosci w ztgczach
spawanych
Fig. 7. Distribution of hardness measurements points in welded joints

Wartosé twardosci zlacza spawanego rura e38x8,8 mm ze stali

Tempaloy A-3
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Rys. 8. Wyniki pomiaréw twardosci ztgcza doczotowego obwodowe-
go ze stali Tempaloy A-3
Fig. 8. Hardnes distribution in circumferential butt weld of Tempa-
loy A-3 steel
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Wartos¢ twardosci zlacza spawanego rura 38 mm w gatunku
Tempaloy A-3 + T91
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Rys. 9. Wyniki pomiaréw twardos$ci niejednorodnego ztagcza doczoto-
wego obwodowego ze stali Tempaloy A-3 i T91

Fig. 9. Hardness distribution in dissimilar circumferential butt weld of
Tempaloy A-3 and T91 steel

wykonane tylko w celach poznawczych. Wymienione
normy definiujg maksymalng twardos¢ dla stali marten-
zytycznych na poziomie 350 HV10.

Schematyczne rozmieszczenie linii i punktéw pomia-
rowych twardosci przedstawiono na rysunku 7, a wyni-
ki pomiaréw dla ztgcza jednorodnego ze stali Tempa-
loy A-3 i ztgcza niejednorodnego ze stali Tempaloy A-3
i T91 zamieszczono na rysunkach 8 i 9.

Rys. 10. Ztagcze doczotowe obwodowe rury 238x8,8 mm ze sta-
li Tempaloy A-3 wykonane metoda TIG; trawienie: Nital; pow. 2x;
poziom jakosci: B

Fig. 10. TIG welded circumferential butt weld of 238x8,8 mm Tempa-
loy A-3 steel, Etching: Nital, magn. 2x, quality level B

Rys. 11. Ztacze réznoimienne ze stali Tempaloy A-3 oraz T91 wy-
konane metodg TIG spoiwem Metrode EPRI87; trawienie: Nital;
pow. 2x; poziom jakosci: B

Fig. 11. TIG welded dissimilar circumferential butt weld of
238x8,8 mm Tempaloy A-3 and T91 steel with Metrode EPRI87 as
filler metal, Etching: Nital, magn. 2x, quality level B

Wyniki badan metalograficznych
makroskopowych

Badania wykonano zgodnie z PN-EN 1321 [16].
Jako kryterium oceny przyjeto poziom jakosci B wg
PN-EN ISO 5817, ktére zostato spetnione dla zigczy
prébnych. Na rysunku 10 przedstawiono wynik ba-
dan makroskopowych w postaci zdjecia makrostruk-
tury ztgcza doczotowego obwodowego ze stali Tem-
paloy A-3 wykonanego metodg TIG.

Na rysunku 11 przedstawiono zdjecie makrosko-
powe zigcza réznoimiennego ze stali Tempaloy A-3
oraz T91.

Wyniki badan metalograficznych
mikroskopowych

Badania mikroskopowe wykonano wg PN-EN
1321. Wyniki badan nie wykazaty zadnych niezgod-
nosci spawalniczych w skali mikro i potwierdzity wia-
Sciwg mikrostrukture we wszystkich strefach zig-
czy doczotowych zaréwno ze stali Tempaloy A-3, jak
rowniez potgczenia mieszanego Tempaloy A-3 i T91.
W tablicach VI i VIl przedstawiono wyniki badan mi-
kroskopowych w postaci zdjec i opiséw struktur wy-
stepujacych w charakterystycznych strefach ztgcza
spawanego.

Tablica VI. Wyniki badan mikroskopowych zigcza doczotowego ob-
wodowego ze stali Tempaloy A-3

Table VI. Microscope observation results for circumferential butt
weld of Tempaloy A-3

materiat rodzimy — Tempaloy A-3

g
-

strefa wplywu ciepta
trawione elektrolitycznie;
pow. 200x, austenit

spoina
trawione elektrolitycznie;
pow. 200x, austenit + niewielkie
iloci ferrytu delta
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Tablica VII. Wyniki badan mikroskopowych ztgcza r6znoimiennego
ze stali Tempaloy A-3 i T91

Table VII. Microscope observation results for dissimilar circumferen-
tial butt weld of Tempaloy A-3 and T91 steel

materiat rodzimy — T91
trawienie: FeCl,; pow. 200x, martenzyt odpuszczony

W AN
strefa wplywu ciepta — T9
trawienie: FeCl,; pow. 200x,

martenzyt odpuszczony

trawione elektrolitycznie;
pow. 200x, austenit + niewielkie
iloci ferrytu delta

I

materiat rodzimy — A-3
trawione elektrolitycznie;
pow. 200x, austenit

j ™ i
strefa wplywu ciepta — A-3
trawione elektrolitycznie;
pow. 200x, austenit

WhiosKi

Na podstawie badan sformutowano nastepujgce
wnioski:

— Zigcze doczotowe wykonane z rur o Srednicy
38 mm ze stali Tempaloy A-3 oraz potaczenie
mieszane stali Tempaloy A-3 ze stalg T91 spa-
wane metodg TIG w pozycji PF odznaczajg sie
wysokg jakoscia, co zostato potwierdzone przez
wyniki badan nieniszczacych i niszczgcych.

— Problemem wydaje sie dostepnosé materiatu do-
datkowego do spawania stali Tempaloy A-3, ktory
jest produkowany tylko w Japonii w postaci drutu
litego (brak pretow TIG).
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Rys. 12. Strefa przejscia pomiedzy spoing EPRI87 a stalg T91
Fig. 12. Weld interface between EPRI 87 weld and T91 steel

Na rysunku 12 zamieszczono zdjecie mikrosko-
powe strefy przejscia pomiedzy spoing a stalg T91.
Zastosowanie spoiwa EPRI 87 pozwolito na uzyska-
nie bardzo waskiej strefy odweglonej w poréwnaniu
do spoiw takich jak np. 309L lub ERNiCrMo-3. Wa-
ska strefa odweglona pozwala na zmniejszenie ,stre-
fy ostabionej” materiatu ferrytycznego/martenzytycz-
nego. Mniejsza rozszerzalno$¢ cieplna spoiwa EPRI
87 niz np. IN617 niweluje naprezenia powstajgce
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Autorzy pragng podziekowac firmie Tenaris Dalmine za udostepnienie stali Tempaloy A-3, firmie Metrode
za dostarczenie pretow EPRI 87 oraz firmie ZELKOT w Koszecinie za wykonanie ztgczy spawanych.

Zebranie Sekcji Spawalniczej SIMP

W dniu 7 marca 2012 r. w gmachu NOT w Warszawie odbyto
sie posiedzenie Zwigzku Gtéwnego Sekcji Spawalniczej SIMP. Pro-
gram obrad zawierat: podsumowanie dziatalnosci Sekcji Spawalni-
czej w 2011 r., oméwienie planéw poszczegdinych Oddziatéw Sek-
cji na 2012 r., omowienie kalendarium spawalniczych imprez nauko-
wo-technicznych na 2011 r. oraz stanu ich przygotowan, rozpatrze-
nie wnioskéw o odznaczenia Medalem im. Stanistawa Olszewskiego
w 2012 r. oraz sprawy biezace.

Zebranie otworzyt Prezes dr inz. Jan Plewniak, ktéry omoéwit for-
my zaangazowania Sekcji w 2011 r., podkreslajac jej najlepszg pra-
ce w Oddziale Dolnoslgskim, ktéremu przewodniczy dr hab. inz.
Zbigniew Mirski, prof. PWr.

W minionym roku najwiekszymi organizowanymi lub wspétor-
ganizowanymi przez Sekcje imprezami technicznymi byty: XVII Na-
ukowo-Techniczna Krajowa Konferencja Spawalnicza ,Postep, in-
nowacje i wymagania jakosciowe procesow spajania’, Miedzyz-
droje 31.05-02.06.2011 r., X Szczecinskie Seminarium Spawalni-
cze, 02.06.2011 r., XV Gdanskie Spotkanie Spawalnikéw Wybrze-
za, 8 wrzesnia 2011 r., | Miedzynarodowa Konferencja Nauko-
wo-Techniczna ,Napawanie — postep i zastosowania”, Wroctaw,
19-21.09.2011 r. oraz 53 Krajowa Naukowo-Techniczna Konferen-
cja Spawalnicza ,Nowe kierunki w procesach spajania i ciecia meta-
Ii", Poznan, 12-14.10.2011 r. W sumie w réznego rodzaju imprezach
technicznych uczestniczyto 2841 uczestnikéw zrzeszonych w 13 od-
dziatach sekcji.

Sekcja zanotowata réwniez 10% przyrost liczbowy swoich czton-
kéw. Prezes przedstawit kalendarium wybranych imprez naukowo-
technicznych ,Spawalnictwo 2012”.

W planach na 2012 rok sg m.in. konferencje i seminaria orga-
nizowane lub wspoétorganizowane przez Sekcje Spawalniczg SIMP

Sekcja Spawalnicza —

badz Polskie Towarzystwo Spawalnicze: XVIII Konferencja Spawal-
nicza ,Spawanie w energetyce” 24-26.04.2012 r., Jarnottowek, XVIII
Naukowo-Techniczna Krajowa Konferencja w Miedzyzdrojach orga-
nizowana przez Zachodniopomorskg Sekcje Spawalniczg, Miedzy-
narodowe Targi w Poznaniu, czerwiec 2012 r., Mazurskie Spotka-
nie Spawalnikéw (LINDE), Ruciane Nida 13-14.06.2012 r., Wroctaw-
skie Seminarium Spawalnikéw (LINDE), 20.06.2012 r., XI Szczecinh-
skie Seminarium Spawalnicze (LINDE), 06.09.2012 r., XVI Gdanskie
Spotkanie Spawalnikéw (LINDE), 13.09.2012 r., Il Miedzynarodowa
Konferencja Naukowo-Techniczna ,Natryskiwanie cieplne — Tech-
nologia XXI wieku”, 19-21.09.2012 r., Kielce/Korytnica, 54 Krajo-
wa Spawalnicza ,Spawalnictwo, osiggnigcia - potrzeby - wyzwania”,
16-18.10.2012 r., Sosnowiec i Expo WELDING. Odbedg sie réwniez
kolejne seminaria i spotkania spawalnikéw Wybrzeza w Gdansku
i w Szczecinie, wzbogacone o pokazy praktyczne, udziat firm spon-
sorskich i inne branzowe atrakcje.

Rozpatrzono kandydatury: Romana Andrzejczaka, Bogustawa
Olecha, Norberta Pikora, Adama Matulki i Jana Kielczyka do wyrdz-
nienia Medalem im. Stanistawa Olszewskiego. W wyniku gtosowa-
nia wymienionym osobom postanowiono nada¢ to szczegdine wy-
réznienie.

W sprawach biezagcych postanowiono wznowi¢ korespondencije
z Narodowym Bankiem Polskim w sprawie emisji 2 i 10 zt monet oko-
licznosciowych poswieconych sylwetkom Stanistawa Olszewskiego
i Stefana Bryty.

Uzgodniono, ze akcje promocyjng Rejestru Spawalnikéw Pol-
skich bedg prowadzi¢ oddzialy sekcji, tak by tej cennej inicjatywie
nadac szerszy status.

Dr inz. Kwiryn Wojsyk, dr inz. Jan Plewniak
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