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Naprawa szyn na stykach zapomoca spawania
acetylenowo -tlenowego.

Napisat Inz. Zygmunt Dobrowolski.

Nigdy jeszcze w historji
tanienia i ulepszenia transportu
naglaca, jak w obecnej dobie.

kolei sprawa po-
nie byta tak

Ostra konkurencja ze strony linji samo-
chodowych, wodnych i powietrznych daje sie
we znaki kolejom na calym Swiecie. Nalezy

oczekiwa¢ w przysztosci, ze wraz z rozwojem
zaniedbanych u nas jeszcze drdg wodnych i roz-
szerzeniem sie transportu samochodowego,
sztucznie obecnie hamowanego, powstang i dla
P. K. P. powazne trudnoSci.

W budzecie kazdej kolei bardzo powazna
pozycje stanowig wydatki na konserwacje toru,
gdyz jest to sprawa piewszorzednej wagi ze
wzgledu na wptyw, jaki ma stan toru na szyb-
kos¢ pociggéw i na zuzycie taboru.

Zmniejszenie tych wydatkéw mogtoby nie-
watpliwie polepszy¢ rentownos$¢ kolei.

Wedtug danych amerykanskichl), przyczy-
na zamiany starych szyn na nowe w 85% przy-
padkow jest zniszczenie stykéw. Szczeliny po-
zostawione miedzy szynami ze wzgledu na roz-
szerzanie sie szyn sg przyczynag wybijania sie
i tuszczenia koncéw szyn, za$ niedostateczne
przedziaty miedzy szynami powoduja znéw
zwieranie sie stykéw, a przy nieréwnej wysoko-
Ssci szyn. rozwalcowywanie wyzszego konca, co
w wyniku daje czesto wykruszanie sige szyny.

Wykruszanie sie stykoéw nietylko pocigga
za soba koszty wymiany szyn, ale powoduje
jednoczesnie zwiekszenie zuzycia ztgczek, pod-
ktadow, rozbijanie Kkrzyzownic, zwiekszone wy-
datki na utrzymanie nawierzchni, niszczenie ta-
boru i ograniczenie szybkosci pociggow. Te
wszystkie straty trudno dajg sie obliczy¢, tat-
wiej jest wykazac¢ je przez oszczednosci, ktore
sie o0sigga, stosujgc naprawianie zniszczonych
stykdw zapomocag spawania.

Naprawa polega na natozeniu zapomoca
spawania warstwy metalu na uszkodzonej gtow-
ce szyny i doprowadzeniu jej do normalnego
profilu. Czynnos$¢ te nazywamy napawaniem
lub naktadaniem szyny. Napawanie szyny jest
jedynym sposobem naprawienia uszkodzen wy-
nikajacych z wybicia szyny Ilub jej wytarcia.
Wprawdzie zamiast szyne na styku naktadac
mozna jej koniec poprostu ucigé, jednak takie
rozwigzanie jest potgczone z duzemi stratami.
Szyna obcieta moze by¢ uzyta tylko na szlaku
drugorzednym.

Rowniez wyboje na $rodku szyny, wytarte
iglice i = p- mozna naprawia¢ zapomocag spa-
wania.

Wielkie linje amerykanskie rozpoczely na-
ktadanie stykow juz od roku 1913 i majg w tej
dziedzinie duze doswiadczenie.

") Journal of the American Welding Society,

Nr. 9, 1930.

Na jednej tyiko kolei Southern Pacific
w dziesiecioleciu 1920 — 1930 r. natozono
1.200.000 stykéw. Wydatkowano na spawanie
miljony — poto, aby zaoszczedzi¢ dziesiatki
miljonéw.

Jako metody spawania uzywano roéwno-
legle spawania elektryczno -tukowego i ace-

tylenowego. Jednak z biegiem czasu amerykanie
oddali pierwszenstwo spawaniu acetylenowemu
z powodéw, ktére stajg sie jasne, jezeli rozwa-
zymy, w jakich warunkach odbywa sie napawa-
nie stykéw wedtug jednej i drugiej metody.

Metody napawania szyn.

A. Napawanie
nym.

Instalacja do spawania lukowego skiada
sie z pradnicy pradu statego, napedzanej silni-
kiem benzynowym, ktéra jednoczes$nie daje prad
do spawania i energje, niezbedng dla elektrycz-
nej szlifierki. Od agregatu prad doprowadzany
jest zapomocg kabla do spawacza.

Cato$¢ zmontowana jest na wézku szyno-
wym, przyczem na miejscu pracy, w celu nie-
przeszkadzania ruchowi pociggéw, agregat musi
by¢ zdejmowany z toru i ustawiany obok na
zaimprowizowanej podstawie z podkiadow.
Szlifierka stuzy do oczyszczania zniszczonego
styku z tusek i z czesci zwietrzatych, po usku-
tecznionym za$ napawaniu do zeszlifowywania
wierzchniej nieréwnej warstwy i doprowadza-
nia gtowki do wiasciwego profilu. Normalnie
wiec warstwa natozona winna mie¢ pewien nad-
miar grubosci.

Do naktadania uzywa sie specjalnych ele-
ktrod, aby otrzymac¢ powtoke réwnie twardg, jak
szyna; natozona warstwa, szybko stygnac, har-
tuje sie do pewnego stopnia i szlifowanie jej
jest dos¢ wucigzliwe.

Metal naktada sie warstwami, a kazda
warstwa sklada sie ze sznureczkéw spoiwa, u-
tozonych jeden przy drugim. Kazdy sznureczek

spoiwa stygnie oddzielnie — w miare, jak jest
uktadany, wskutek tego materjat natozony
zawiera duze iloSci tlenkéw i jest z na-

tury rzeczy dos¢ kruchy. Pod uderzeniami kot
materjat ten tatwo peka wzdtuz powierzchni
poszczeg6lnych warstw i wykrusza sie, czemu
sprzyjaja takze w duzym stopniu naprezenia
wewnetrzne, istniejgce w spoiwie wskutek szyb-
kiego odprowadzania zen ciepta przez duzg ma-

se gtowki szyny w czasie ostygania.

To tuszczenie sie i wykruszanie catych
kawatkdw spoiwa, natozonego tukiem elektrycz-
nym zostato u nas stwierdzone na naprawianych
tym sposobem krzyzownicach.

tukiem elektrycz-
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B. Napawanie palnikiem

lenowym.

W przeciwienstwie do instalacji spawania
tukowego, instalacja spawania acetylenowo-tleno-
wego przedstawia sie bardzo skromnie, jak wi-
da¢ na rys. 1. Dwie butle, jedna z tlenem, a dru-

Rys. 1

Napawanie szyn palnikiem acetylenowo -tlenowym.

ga z acetylenem, zaopatrzone w wentyle reduk-
cyjne, dwa weze gumowe doprowadzajace gazy
do palnika, sam palnik—oto wszystko. Spawacz
i jego pomocnik wystarczajag do transportowania
catej instalacji wzdtuz toru. Szlifierka jest tu
zbyteczna, gdyz czyszczenie powierzchni ze
ztuszczonego materjalu wykona¢ mozna palni-
kiem, a wygtadzenie szyny po napawaniu jest
zbedne wobec tego, ze podczas spawania prze-
kuwa sie na gtadko warstwe natozong.

Warstwa napawana acetylenem, dzieki prze-
kuwaniu, posiada znacznie lepsze wtasnosci me-
chaniczne, niz nakfadana tukiem.

Przy spawaniu tukiem elektrycznym prze-
kuwanie naktadanej warstwy jest oczywiscie nie-
mozliwe, gdyz metal stygnie zbyt szybko. Réw-
niez niemozliwe jest rozprowadzanie rownomier-
ne metalu po powierzchni naktadanej i jezeli
metal sptynie w jednem miejscu w nadmiarze,
to musi by¢ nastepnie zeszlifowany i stracony
bez pozytku.

Z powyzszego wynika, ze naktadanie pal-
nikiem mozna uskuteczni¢ przy pomocy mniej-
szej ilosci materjatu. Ale nietylko z powodu
zbednosci szlifowania przy spawaniu acetyleno-
wem zuzywa sie potowe, a czasem nawet 1/10
tej ilosci drutu, co przy spawaniu tukowem.
Aby wyjasni¢ skad pochodti ta roéznica w obu
metodach, zrobimy przeglad réznych trafiajgcych
sie  w praktyce wypadkéw zuzywania @ sie
stykow.
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acety- Przykiady zuzywania sie szyn na stykach.

1) Jezeli zuzycie szyn w styku jest nie-
wielkie, (do 2 mm.) wystarczy zagrzaé¢ koniec
szyny palnikiem i przez odpowiednie przekucie
recznym miotkiem podwyzszyé gtdwke, ktéra na
skutek rozwalcowania przez kota pojazdow jest

rozptaszczona i rozszerzona w goérnej swej
czesci. Jezeli robote mozna ograniczy¢ do
przekucia, trwa ona bardzo krétko i koszt jej

jest minimalny. Nie mozna méwi¢ w tym wy-
padku o napawaniu szyny, gdyz nie dodaje sie
wcale nowego materjatu. Jezeli do naprawy
stykdw stosuje sie spawanie tukowe, przekuwa-
nie szyny jest oczywiscie niemozliwe.

2) Gdy zuzycie jest wieksze, na przeku-
tg gtowke naklada sie warstwe nowego metalu,
przytem zaleznie od tego, czy pociagi przebie-
gaja po danym torze tylko w jednym, czy wobu
kierunkach, oraz od potozenia obu koncow
szyn wzgledem siebie zalezy sam ksztatt warst-
wy napawanej. Rozrézniamy tu kilka wypadkoéw,
ktére w krotkosci oméwimy.

a) Wzglednie rzadkim
gtéwki szyn styku byly na jednym poziomie, jak
na rys. 2%). Rysunek ten przedstawia styk na
linji jednotorowej, wskutek czego oba konce
szyn sg wybite mniej wiecej jednakowo. Na obu
szynach wyznacza sie¢ zapomocyg linji dwa pun-
kty, gdzie szczelina pomiedzy linjg styczng
a powierzchnig zuzytej szyny przenosi 1/2 mm.
Punkty te ograniczaja miejsce do napawania.

Rys. 3 wyobraza styk natozony, jeszcze
goracy. Miejsce natozone powinno by¢ jeszcze

Napawanie stykéw na linji jednotorowej.

lekko wypukte, aby po ostygnieciu szyny i tubka
ktorylrozgrzewa sie rowniez przy spawaniu, po
wierzchnia styku byta doktadnie réwna (rys. 4).

*) Rys. 2 do 15wzieto z art. E. Tracy ,Saving
by Welding Rail Ends”, Acetylen Journal, December
1930.

jest wypadek, aby
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b) Na rys.
schematycznie styk 2-ch szyn, ktérych powierzch-
nie réwniez doktadnie lezg na jednym pozio-
mie, co jest wypadkiem rzadkim. Tor jedno-
kierunkowy.
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Rys. 5, 6 i 7.
Napawanie stykéw na linji dwutorowej.

Jeden koniec jest woéwczas wiecej znisz-
czony, niz drugi. Postepowanie tu jest podobne
do poprzedniego wypadku.

Q < Q <&

Rys. 8,9, 10 i 11.
Napawanie styku 2 szyn o nieréwnej wysokosci.

1 CIECIE
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W obu pozycjach linji oznacza sie na szy-
nach punkty, gdzie szczelina miedzy linjg a szy-
ng wynosi 1/2 mm. Punkty te stanowiag granice
naktadanej warstwy i odpowiednio do tego wy-
konywa sie nakitadanie wybitych koncow.

Spos6b spawania jest wyobrazony na rys.
10 i 11. Rys. 10 przedstawia styk po spawaniu
w stanie rozgrzanym, a rys. 11 po ostygnieciu.
Jak wskazuje rys. 11, styk po spawaniu nie
przedstawia teraz jednolitej ptaszczyzny, jak to
byto na rys. 3 i 6. Miedzy linja przytozong do
styku naprawionego, a szynami jest szczelina
(rys. 11). Tak jednak by¢ powinno. Celem na-
ktadania stykéw nie jest bynajmniej tworzenie
jednolitej ptaszczyzny, lecz umozliwienie prze-
niesienia toczacego sie ciezaru z jednej szyny
na druga bez wstrza$nienia. W tym celu wy-
starczy tylko wypetni¢ rowek miedzy punktami
zaznaczonemi i wykona¢ ‘tagodne przejscie
z wysokiej szyny na niskg szyne (rys. 11).
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Rys. 12, 13, 14 i 15.
Napawanie styku 2 szyn zwisajgcych.

d) Z amerykanskich doswiadczen wynika,

ze 90% szyn, ktére potrzebowaty natozenia,
miaty konce lekko zgiete ku dotowi, précz te-
go, ze powierzchnie byty wybite. Przyktadajac
linje do tego rodzaju stykéw, stwierdzamy, ze
linja odstaje nietylko w okolicach samego sty-
ku, ale na przestrzeni znacznie dtuzszej (rys. 12).
Jednak fatszywem byloby catg szczeling miedzy
linja a szynami naktadaé, az do wyznaczonego
przez nig poziomu.

Wiasciwy sposob naprawy styku, gdy obie
szyny majg konce wybite i wygiete ku dotowi,

c) Na rys. 8 przedstawiony jest Wypadjeelgt pokazany na rys. 13 i 14. Granice nakta-

ogolniejszy: konce sg nierowno wybite i jedna
szyna jest nizsza od drugiej.

Przyktadamy wowczas linje naprzéd do
szyny wyzszej, a potem do nizszej (rys. 8 i 9.).

danej warstwy oznacza sie, jak poprzednio. Rys-
15 pokazuje nam styk po naprawie, widac¢ tu
lekkie wklesniecia na $rodku (na rysunku za-
znaczono to w sposob przesadzony).
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Przy spawania acetylenowem rozmiary,
warstw naktadanych tatwo okreslic—tak, ze na-
ktadang jest tylko niezbedna ilos¢ materjatu.

Przy spawaniu zas elektrycznem, ze wzgle-
du na koniecznos¢ szlifowania natozonej warstwy
metal musi wypetnia¢ z nadmiarem calg prze-
strzen pustg miedzy linjg a powierzchnig tocz-
nag (rys. 15), w przeciwnym razie, podczas szli-

fowania, szlifierka, przechodzac z natozonej
warstwy na szyne, zdzieralaby niepotrzebnie
gtéwke szyny poza miejscem natozonem.

Na odcinku toru, gizie przeprowadzono
specjalne proby, okazato sie, ze zapomoca spa-
wania elektrycznego trzeba byto nakiadaé¢ me-
talu o 40% wiecej, niz to bytoby koniecznem
przy stosowaniu palnika.

Normalnie wiec ilos¢ materjalu natozone-
go przy spawaniu tukowem bywa znacznie wyz-
sza niz przy spawaniu acetylenowem. W tym
samym stosunku pozostajg koszty robocizny,
energji i koszta ogdlne.

Spawanie acetylenowe pozwala wiec wy-
kona¢ naprawe mniejsza iloScig materjatu, a wiec
szybciej i taniej, pozatem umozliwia ulepszanie
warstwy natozonej (o czem szczegétowiej pi-
szemy nizej), a twardos$¢ otrzymanej warstwy
i jej trwato$¢ na zuzycie jest wieksza niz przy
spawaniu tukowem. Dlatego Amerykanie oddaja
pierwszenstwo w tego rodzaju rodzaju robotach
palnikowi acetylenowo -tlenowemu.

W naszych warunkach— gdy zespoty ben-
zynowo -elektryczne trzeba sprowadza¢ z za-
granicy i koszt jednego zespotu wynosi tyle,
co koszt 100 (stu) urzadzen do spawania ace-
tylenowego, wyrabianych w kraju—tembardziej
nalezy oddaé¢ pierwszenstwo metodzie acety-
lenowej.

Technika napawania stykow szyn.

Przygotowanie do pracy. Dokreci¢
wszystkie Sruby, oczys$ci¢ powierzchnie styku.
Jezeli tubki sg wytarte lub pekniete najlepiej
je odrazu wymieni¢ na nowe, a stare tubki na-
pawaé¢ oddzielnie i uzy¢ potem do innych sty-
kow.

Zabezpieczenie. Tory nalezy zabez-
pieczy¢ znakami przyjetemi na kolei. Maszynisci
na pociggach powinni by¢ powiadomieni o tem,
ze spawacze pracujg na torze. Majster, ktory
dozoruje spawaczy, powinien mieé¢ piecze nad
ich ochrong.

Wykonanie. Jak juz wyzej wspomniano,
jezeli zuzycie szyny na styku nie przenosi 2 mm.
i jezeli szyna nie jest ztuszczona i pokruszona
mozna przez kucie doprowadzi¢ oba konhce do
poziomu. Podczas gdy spawacz nagrzewa czes$é
sSrodkowg gtéwki, pomocnik przekuwa boki gtow-
ki odpowiednim mitotkiem. Tym sposobem roz-
ptaszczong przez walcowanie gorng czes¢ gtow-
ki doprowadza sie do normalnego ksztattu.
Uderzenia powinny by¢ dawane prostopadle do
bokéw gtéwki. Jezeli szyna jest w temperatu-
rze odpowiedniej, gtdwka szyny podnosi sie na
Srodku osi. Nastepnie nalezy skierowaé¢ ptomien
palnika na krawedzie gtdéwki, podczas gdy po-
mocnik mtotkuje gtéwke posrodku, wowczas

CIECIE METALI 43

gtébwka podnosi sie po obu bokach swojej osi.
Dalej zagrzewa sie oba konce szyn do czerwo-
noéci i zabija sie Scinak odpowiedniej szeroko-
Sci pomiedzy oba konce szyn; jezeli szyna jest
dostatecznie nagrzana, konce wznoszg sie ku
gorze. Wreszcie kazdg z szyn wygtadza sie za-
pomoca specjalnego narzedzia i uderzajgc mitot-
kiem na $rodku styku doprowadza sie oba kornce
do tego samego poziomu. Jezeli teraz ukazuja
sie braki, nalezy je natozy¢ zapomoca napa-
wania.

Azeby okresli¢ ilos¢ metatu do natozenia,
ktadzie sie na styku linje i postepuje sie, jak
to bylo wyzej opisane. Nakladanie dochodzi
czasami do 10-12 cm na kazdym koncu szyny;
z praktyki amerykanskiej wynika, ze przecietnie
dtugosé 5—7 cm jest wystarczajgca.

Rys. 16.
Struktura warstwy napawanej specjalnym drutem
,Tor* ze stali stopowej. Twardo$¢ na powierzchni—
przeszto 300° Br.

Wedtug metody przyjetej w praktyce ame-
rykanskiej, naktadanie warstwy metalu rozpoczy-
na sie od konca zagiebienia na jednej z szyn.
W miare naktadania warstwy metalu na szynie
nalezy poszczego6lne odcinki tej warstwy prze-
kuwa¢ w temperaturze jasnego zaru-

Gdy naktadana warstwa osigga szczeline
miedzy szynami, przediuza sie jag na druga
szyne i prowadzi sie naktadanie w tym samym
kierunku; zanim jednak druga szyna jest catko-
wicie natozona, wycina sie szczelineg miedzy
szynami, korzystajagc z wysokiej temperatury
metalu. Tylko, jezeli odstep dylatacyjny jest
zbyt wielki, naktada sie kazda szyne oddzielnie.

Po odtworzeniu szczeliny miedzy szynami
naktadanie postepuje dalej na drugiej szynie.

Przy koncu tej operacji powierzchnia szy-
ny musi by¢ wymiotkowana dosyé gtadko
zapomoca odpowiedniego rowniaka, wciaz

w temp. czerwonego zaru, aby planowanie pil-
nikiem, lub szlifierkg byto zbyteczne, udy obie
szyny sa juz natozone, caty styk nagrzewa sie
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palnikiem do temperatury ok. 820° C i warstwe
natozong hartuje sie przez polewanie woda.
Polewanie szyny trwa trwa tak diugo, dopdki
jeszcze tworzy sie para, t. j péki szyna nie ostyg-
nie do temp. ok. 105°C. Nastepnie szyne od-
puszcza sie przez zagrzanie temp. ok. 340°C,
co sie sprawdza zapomoca pocierania patecz-
ka z odpowiedniego stopu, ktory sie topi w tej
temperaturze. Po zagrzaniu pozwala sie szynie
swobodnie ostygnaé.

Na skutek przekuwania struktura warstwy
natozonej ulega rozdrobieniu, a przez termiczng
obrobke nadaje sie jej pozadang twardos$¢, usu-
wajac jednoczesnie szkodliwe naprezenia, jakie
moga sie wytworzy¢ z powodu szybkiego stu-
dzenia miejsca naprawianego przez reszte szyny.

Jezeli przy napawaniu stosuje sie mater-
jat dodatkowy (drut), ktéry po stopieniu ma
twardo$¢ dostatecznie wysoka, mozna obrébki
termicznej, wyzej opisanej, nie stosowac.

Proby napawania szyn na P. K. P.

P. K. P. otrzymaly niedawno dla Wydzia-
tow Drogowych 10 spawarek elektrycznych;
pracujag one w statych pomieszczeniach i wyko-
nuja naprawe krzyzownic, ktére sg wyjmowane
z toru i dostarczane do spawalni. Sa one do-
statecznie zatrudnione konserwacjg toru, znaj-
dujgcego sie w niewielkiej odlegtosci od spa-
walni, natomiast do napawania krzyzownic i sty-
kéw na szlaku, bez wyjmowania szyn z toru
nadajag sie mniej ze wzgledu na koniecznos$é
transportowania ich na wiekszg odlegtosé. Po-
zatem ‘tuk elektryczny daje gorsze wyniki niz
palnik acetylenowy, tak pod wzgledem technicz-
nym, jak i ekonomicznym.

Opierajagc sie na wynikach praktyki ame-
rykanskiej, Stowarzyszenie dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Metali wystapito przy konhcu
r. 1931 z propozycjg zastosowania do tego celu
spawania acetylenowo-tlenowego. Ministerstwo
Komunikacji do tej propozycji odniosto sig
przychylnie, a gdy Tow. Akc. Perun, jako czto-
nek Stowarzyszenia, zaofiarowalo sie przepro-
wadzi¢ proby bezptatnie, nic juz nie stalo na
przeszkodzie, aby zamierzenia te wprowadzi¢
w czyn. Na wiosne r. 1932 rozpoczeto proby
w Dyr. Warszawskiej, a nastepnie w Dyr. Ka-
towickiej, Poznanskiej i Gdanhskiej.

Pierwsze te w Polsce proby zostaly prze-
prowadzone pod kierownictwem p. inz. G. Jon-

schera, dyrektora gdérnosl. oddz. Tow. Perun.

W Dyr. Warszawskiej proby przeprowa-
dzono na linji obwodowej przy st. Warszawa-
Praga, w Dyr. Katowickiej na ode. Kostuchna-
Tychy, w Dyr. Poznanskiej na ode. Janinow-
Dzietrzniki, a w Dyr. Gdanskiej — na terenie
dworca w Bydgoszczy.

Materjat dodatkowy.

Préby byly poprzedzone badaniami przy-
datnosci réznych drutéw bo tego celu *), w wy-

*) A. Jahn3 Préby nad napiwaniem zuzytych
koncéw szyn kolejowych. Spaw. i C. M., Nr. 2, 1932.

G. Jonsoher. Nadlewanie zuzytych kohAcow
szyn na stykach. Sp. i C. M., Nr. 4, 1032.
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niku ktoérych stwierdzono, ze druty ze stali
weglistej 1%-wej z dos¢ duzg domieszka man-
ganu (0,5— 1% moga by¢ z powodzeniem w tym
wypadku stosowane. Pozatem na podstawie
doswiadczen amerykanskich i francuskich zo-
stala zainicjowana fabrykacja w kraju specjal-

Rys. 17.

Badanie twardos$ci warstwy natozonej.

nego drutu ,, Tor” ze stali stopowej (Cr, Mo, Va),
zapomocg ktérego otrzymano bardzo korzystne

wyniki. Warstwa napawana tym drutem posia-

da twardos¢ powyzej 300" Br, podczas gdy

szyna ma twardos¢ 200 — 250° Br.
Przeprowadzone w 3 tygodnie po usku-

tecznieniu pracy proby twardosci (rys. 17) daly
wyniki zupetnie dodatnie.

Ilos§¢ drutu zuzytego.

Ilos¢ drutu natozonego wahata sie od 0,2 kg.
na styk (2 konce) do 11 kg. Najwieksza ilosé
stykow, jak to wida¢ na wykresie (rys. 18) wy-
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Rys. 18
Zuzycie gazéw w zaleznosSci od llosci natozonego
metalu.

magata nadlania od 0,2 kg do 0,4 Kkg., wobec
tego jednak, ze niektére gtowki miaty wytama-
nia na dos¢ duzej diugosci, przecietna ze
wszystkich stykéw wynosita 0,5 kg.
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Zuzycie gazoéw.

Poniewaz na 1 kg. acetylenu zuzywa sie

ok. 1 m3 tlenu, wiec ten sam wykres (rys. 18)
przedstawia zuzycie kazdego z gazéw, a mia-
wmin-
Hr7yt-JOt W - c/yr A/ars royvsAo
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Rys. 19.
Czas naprawy 1 styku w zaleznosci od ilosci

natozonego metalu.

nowicie—tlenu w metrach
tylenu w kg.

szesciennych i ace-

Na wykresie wyposrodkowano 4 Kkrzywe,
a mianowicie: dla prob wykonanych w Dyr.
Warszawskiej (krzywa W), dyr. Katowickiej (K),
Poznanskiej (P) i Gdanskiej (G). Krzywe te
przedstawiajg zuzycie acetylenu i tlenu w za-
leznosci od wielkosci naprawy, t. j. od ilosci
natozonego drutu. Wszystkie 4 krzywe maja
podobny charakter i wskazuja na to, ze zuzy-
cie gazéw wzrasta stabiej niz zuzycie drutu, co
jest zrozumiate, gdyz energja cieplna idzie gt6-
wnie na rozgrzanie szyny, a czy naktada sie
cienszg warstwe metalu, czy grubsza — szyne

trzeba rozgrza¢ jednakowo. Wiec, gdy dla na-
tozenia 0,2 — 0,4 kg. trzeba zuzy¢ ok. 2,5 kg.
acetylenu na 1 Kkg. drutu, to do natozenia

warstwy 1 kg-ej trzeba tylko 2 kg. acetylenu.
Pierwsze préby wykonano w Dyr. Warszawskiej,
potem w Katowickiej i w Poznanskiej i wresz-
cie — w Dyr. Gdanskiej i w tym porzadku ma-
leje zuzycie gazb6w, co wskazuje, ze spawacz,

wprawiajac sie, coraz oszczedniej zuzywat
gazy. Dlatego nie przecietne ze wszystkich
préb, lecz ostatnie wyniki (krzywa P i G) sq

miarodajne, a niewatpliwie przy robotach ma-
sowych zuzycie gazéw jeszcze zmaleje.

Robocizna..

Wykres dla robocizny, analogiczny do
wykresu spozycia gazéw, wskazuje na to, ze
i robocizna nie jest proporcjonalna do ilosci

stopionego drutu, lecz stosunkowo maleje
bardziej zuzytych stykach (rys. 19).

Gdy przy natozeniu 0,25 kg. czas pracy
wynosi ok. 30 minut, to przy 4 krotnie wie-
kszem naktadaniu — 1 kg., czas tylko wzrasta
3 krotnie — ok. 90 minut. Oczywiscie i tu wyniki
ostatnio osiggniete, a nie przecietne, musimy
uwaza¢ za miarodajne.

przy
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Przy nalezytej organizacji pracy robocizna
winna roéwniez znacznie sie obnizyc.

Koszty wtasne
tnego styku.

Jezeli jako przecietny przyjmiemy styk,
gdzie natozono 0,4 kg. drutu, to z wykresow
otrzymamy, ze koszta wilasne naprawy przecie-
tnego styku beda sie sktada¢ z nastepujacych
pozyciji:

1) robocizna 50 min.,
2) gazy: 1 m.3tlenu -
3) drut: 0,4 kg.
Pozatem do czasu roboczego nalez'y dodac
pewien procent na czas stracony na przejscie
od styku do styku, ktérego wielkos¢ zalezy od
miejscowych warunkow; nastepnie nalezy u-
wzgledni¢ koszta nadzoru, amortyzacji instalaciji,
przewozow, oraz t. zw. koszta ogolne.

naprawy przecie-

1 kg. acetylenu,

Wypetnianie gniazd.

W szynach trafiajg sie miejsca wyzarte,
czasem nawet o duzych wymiarach, mianowicie
dochodzgce do 150 mm diugosci i do 10 mm.
gtebokosci. Przeprowadzone préby naprawy ta-
kich miejsc przez napawanie acetylenem, w Dyr.
Katowickiej, Warszawskiej i Gdanskiej daty jak-
najlepsze wyniki (rys. 10— 12 na str. 50).

Napawanie tubkow.

Naprawa stykéw potgczona jest zasadniczo
z naprawg tubka. Koszty takiej naprawy wyno-
sza ok. 20% kosztéw nowej sztuki. Srednio na-
prawa 1 tubka wynosita przy prébnych robotach
(rys. 20):

robocizna — 0,4 godz.

gazy — 0,7 kg. acetylenu - 0,7 m.3tlenu,

drut — 0,2 kg.

Rys. 20.
Napawanie tubka.

Nawet popekane tubki moznaby spawac.
Przy masowem wykonywaniu taka naprawa nie-
watpliwie rentowataby sie.
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Podktady zelazne.

Na tych linjach, gdzie istnieja podkiady
zelazne, duze zastosowanie moze znalezé¢ spa-
wanie réwniez przy naprawie tych podkiadéw,
ktéore pekaja najczesciej przy otworach, jak
wskazuje rys. 21 Rowniez przykitadki wytarte
i popekane moga by¢ z powodzeniem przywra-
cane do stanu uzytecznos$ci zapomoca spawania
acetylenowego.

Poréwnanie kosztéw napawania szyn w Polsce
i w Stanach Zjednoczonych.

Poréownujagc dane, posiadane przez nas
z praktyki jednej kolei amerykanskich, z cyfra-
mi otrzymanemi na probach wykonanych na
P. K. P.,, dochodzimy do wniosku, ze naprawa te-
go rodzaju w naszych warunkach kalkuluje sie
znacznie taniej.

Druzyna spawalnicza amerykanska skfada
sie z 1 majstra, 5 spawaczy i 5 pomocnikow.

Rys. 21.

Przyktady peknie¢ na podkiadach stalowych,
mozna naprawi¢ zapomocg spawania.

ktore

Kazdy spawacz wykonywa przecietnie 22

styki na 8 godzin, t. j. wypada 110 stykéw
na druzyne na dzien.
Urzadzenie na jednego spawacza sklada

sie: z palnika, 2 ch wentyli redukcyjnych i 2-ch
wezy gumowych po 15 mtr. Koszt jednego urza
dzenia wynosi $ 79 50.

jak amerykanie Kkalkuluja
podajemy ponizsze ze-

Dla orjentacji,
koszt napawania styku,

stawienie:
Robocizna:
5 spawaczy po 8 0,78 na 1godz.—8 godz. dzieh. 8 31.20
5 pomocnikéw ,, 045 ” . . , 18—
1 majster 220,— miesiecznie W 9.—
Razem druzyna dziennie $ 58.20
Materjaly:
drut: 2 funty dziennie

na cztowieka a$025 —$% 250

tlen. 275 st. sz. (7,8 m.*), oraz
tylez acetylenu — .. S 44.70 8 47.20

Razem robocizna i inaterj. $ 105.40
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Amortyzacje:

Amortyzacja kapitatu . . . . 6%

Amortyzacja i utrzym. urzadzen 25%

ROZNE oo e 8 10

Razem rocznie.....ccccceeveevvennnn. S 133.20, dziennie 8 0.44
Koszt dzienny wynosi $ 105.84

co na 1 styk wynosi: 105.84:110 = $ 0.96.

Nalezy zwroci¢ uwage na to, ze spawacz
amerykanski, zuzywajagc ok. 8 m.3 tlenu i 8 mtr.3
acetylenu na dzien, wykonywa 22 styki, zuzywa-
jac dziennie 0,9 kg. drutu, podczas gdy w na-
szych doswiadczeniach przy zuzyciu tych sa-
mych ilosci gazéw spawacz wykonywat przecie-
tnie 8 stykéw, naktadajac 3,2 kg. metalu.
Z mniejszej przecietnej ilosci stykéw na spawacza
nie mozna wnioskowaé 0 mniejszej sprawnosci
polskiego spawacza, gdyz styki na P. K. P. wy-
magaty przecietnie natozenia 10 krotnie wiekszej

iloSci materjatu, a wiec byly znacznie wiecej
uszkodzone, niz przecietne, normalnie napra-
wiane styki na kolei amerykanskiej. Nie mamy

zresztg powodu przypuszczaé, zeby robota w Pol-
sce miata iS¢ mniej sprawnie, niz w St. Zjedn.,
w kazdym razie otrzymane cyfry nie upowaznia-
ja do tego wniosku. Bioragc za podstawe taka
naprawe styku, jaka sie wykonuje w Ameryce,
otrzymujemy nastepujgce cyfry poréwnawcze:

kosztéw napawania na
w Polsce

Poréwnanie
1 dzien w Ameryce i

(biorgc za podstawe wielko$¢ napraw, jak w Ameryce)

Ameryka Polska
$ zt.

Robocizna:
60.—

50.—
16.— 126.

5spawaczy ...,
5pomocnikOw ......cceueeeenn.
Imajster.a s

gazy:
tlenu 1m3 na spaw. na godz.
acetylenu 1 kg. na spawa-
€za Na godZ.....coceevivieieineeenne
drutu: 4*a kg. na druzyne .

308.—
23.—

44.70
2.50

8 105.40 zt. 457.—
Na 1 styk:
Polska — =zt 457:110 = zi 4.16
Ameryka — $ 105,40:110 = $ 0.95
Jak widzimy z powyzszego, hapawanie
acetylenowe wypada u nas znacznie taniej, niz
w Ameryce. Poniewaz zelazo w Ameryce jest

tansze niz w Europie, wigec koszt nowych szyn
niewatpliwie jest wyzszy w Polsce niz w St

Zjednoczonych, a wiec tembardziej napawanie
szyn u nas powinno sie optacac.

Z praktyki amerykanskiej wynika, ze eko-
nomiczniej jest nakitadac¢ styki juz przy nie-

wielkiem zuzyciu. Jest to zrozumiate, jezeli sie
wezmie pod uwage, ze kazdy nastepny milimetr
szyny wybija sie szybciej niz poprzedni, gdyz
koto uderza o szyne z coraz wiekszg sitg. Po-
zatem i oszczedno$ci na zuzyciu taboru sa
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znacznie wieksze, jezeli naprawa styku doko-
nuje sie juz przy niewielkiem jego zuzyciu.

Na zakonczenie nalezy zaznaczyc, ze Od-
dzialy Drogowe, pod ktoérych obserwacja znaj-
duja sie odcinki toréw ze stykami napawanemi
acetylenem, wydaly orzeczenia bardzo pochleb-

ne o ekonomicznosci i trwatosci dokonanych
w ten sposéb napraw. Tym sposobem akcja
Stowarzyszenia dla Rozw. Spaw. i C. M. zo-

stata w tej dziedzinie uwienczona powodze-
niem i nalezy tylko wyrazi¢ nadzieje, ze wita-
dze kolejowe zechca skorzysta¢ z tych do-
Swiadczen i wprowadzi¢ na state te metode,
ktéra w budzecie Min. Komunikacji moze daé
nieobliczalne wprost oszczednosci.

Rechargement au chalumeau des extremites des rails
de chemins de fer.

L’auter présente ITimportance du rechargement
des joints des rails dans ZTentretien rationnel des
voies et du matériel roulant des Chemins de fer et
en se basanl sur la pratique americaine demontre
les avantages de la méthode oxy-aeetyienique en com-
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paraison avec la soudure a Tarc. Les travaux d’essai
effectues dernierement par I’Association pour le D6
veloppement de la Soudure Autogene et du Decoupa-
ge des Metaux en Pologne sur les differentes lignts
des Chemins de fer eu Pologne ontpermis de recueil-
lir une documentation qui confirme les avantages
techniques et economiques de ce procede et o> peut
s’attendre actuellen ent a un grand develcpien ent
de cette méthode en Pologne

Auftragschweissung von Schienenstossen.

I'er Verfasser hebt die Bedeutung des Autrag-
schweissens von Schienen?tosfen fur die rationelle Er-
haltimg der Eisenbahngeleise des Eisebahnrarks vor.
Sich auf amerikanische Erfahrungen berufend beweisst
der Verfasser die Vorteile des Acetylenschweiss-Ver-
fahrens gegentiber dem elektrischeu Verfahren. Die
Proben die durch dasVerein fur die Entw. des Schwei-
ssens und Schneidens des Metalle in Polen auf ver-
schiedenen polnischen Eisenbahnstrecken durchge-
ftihrt wurden, bestatigen nochmals die technischen
und okonomischen Vorteille dieses Verfahrens, wel-
ches in Polen vor einer grossen Entwicklung steht.

@1 .7915 : 625. 143
2400 stow + 6 ras. -f 3 tab!

Napawanie Krzyzownic*}

Napisat ini. Tadeusz Nowak, Naczelnik Oddz. Drogowego w Katowicach.

Poréwnanie kosztéw napawania w torze
i na warsztacie.

Przyjmiemy, ze na przestrzeni uzywamy
acetylenu rozpuszczonego, w warsztatach ace-
tylenu z wytwornicy i poréwnamy teraz koszta
naprawy 1 krzyzownicy, wykluczajac zupetnie
straty na robociznie i na gazach z powodu
przerw. Z kalkulacji wytgczam koszta przewo-
zu kolejowego krzyzownicy, wzgl. butli z tle-
nem i acetylenem, narzedzi oraz koszta prze-
jazdu spawacza i pomocnika, gdyz te przewozy
nie obcigzaja kolei gospodarczo, a do pewnego
stopnia moga by¢ uznane za jednakowe.

A) Naprawa Kkrzyzownicy w
rze acetylenem rozpuszczonym.
1) roboty przygotowawcze, t. j. dow6z dwoéch

butli z acet. i dwéch butli z tlenem, drutéw’,
narzedzi z wlagonu do miejsca pracy woz-
kiem kolejowym, wyladow-anie z wagonu
i ztocenie na miejscu pracy, 4 ludzi przez

V, godz., 2 godz. po 0,75 1,50 zt.
2) roboty przygotowawcze: pomiar zuzycia
krzyzownicy, ustawienie butli, natozenie
i regulacja zawordéw, zdiutowanie i oczy-
szczenie krzyzownicy, zatozenie palnikéw,
opalenie smaréw — 1 godz. spawacza i po-
mochika . . . . 2,25 zt.
3) napawanie netto krzyzownicy acet. dissous 102,28 z}
4) czynnosci odwrotne, analogicznie do poz. 1
t. j. zaladowanie butli i narzedzi na wo-
zek i odwdz do wagonu 1.50 zt.
Razem.....cccoooeeeeeeiannnan, 107,53 #A-

Dok. do art. w Nr. 3. r. b.

*)

B) Naprawa krzyzownicy w war-
sztacie acetylenem z wytwornicy
matej przenos$nej:

1) Wymiana zuzytej krzyzownicy, przywie

zienie innej i odwiezienie wybudowane
na skiad, 16 godzin po 0,75 . 12,00 zt.

2) Zatadowanie Kkrzyzownicy wagi 1014 kg

na wagon celem wystania do warsztatéw
w-g norm kolej. 1,014 X 3 X 0,75. 2.28 zt.

3) Wytadowanie krzyzownicy na warsztacie
1,014 X 1 X 0,75 0,76 zt.

4) Roboty przygotowawcze w warsztacie: po
miar, zdtutowania i t. d.,, jak w p. A. ! 2,25 zt.
g) Napawanie netto krzyzownicy 109,12 zt.
) Zatadowanie w warsztacie, jak p. 2. 2.28 zt.
7) Wytadowanie na stacji, jak p. 3. 0,76 zt.

8) Wymiana krzyzownicy z toru na napawa-
to- nNa z warsztatéw, jak p. 1 12,00 z¢
Razem ..o 141.45 zt

Ré6znica kosztéw 141,45—109,12 (p. 5) =
— 32,33 zt. przedstawia koszty wymiany krzy-
zownicy.

Ro6znica cen A i B wynosi 141,45 zt. mniej
107,59 33,92 zi, na korzys¢ krzyzownicy na-
pawanej w torze, co w procentach wynosi 31,6%.
Oznacza to, ze gdyby przy napawaniu w torze
nie byto zadnych przerw w pracy, jak przyje-

lismy w zatozeniu, woéwczas koszt naprawy
w warsztacie przy uzyciu acetylenu z matej
wytwornicy bytby o 33,92 zi, czyli o 3,16%

drozszy, niz naprawa w forze.

C) Naprawa

sztacie acetylenem rozpuszczonym.

Wstawiajac w obliczeniu B, w p. 5,
napawania acet. rozpuszcz. netto, t. j.

cene
102,28

krzyzownicy w war-
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zamiast 109,12, otrzymamy cene 134,61 zt. Po-
rownujagc te sume z ceng pod A otrzymamy
134,61 107,53 = 1,252, co znaczy, ze przy
stosowaniu na warsztacie gazu dissous koszta
naprawy sa o 25,2%, t. j. o0 27,08 zt. wyzsze, niz
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dzie wiekszy od kosztu jednej z pierwszych
18-tu przerw, ale r6znica bedzie mniejsza niz
0 50%, gdyz w koszcie jednej 6-cio minutowej
przerwy — 0,70 zt. — miesci sie oprécz robo-
cizny strata na gazach, ktérych cena jest prze-
Z tego wynika,

przy naprawie w torze roéwniez acetylenem ciez niezalezna od robocizny.
dissous. ze koszt 1 godz. nadliczcbowej mozna ocenié
D) Naprawa krzyzownicy w Waqajwyiej na 1 zt Dzielqc_ r(?i'nice 21,22 i 14,48
sztacie acetylenem z wytwornicy przez 1 zt. _otrzymamy ilo§¢ dopuszczalnych
wiekszej statej. przerw ,nadliczbowych* w wypadku B — 21,
aw wyp. C — 14.

Podstawiajagc w obliczeniu B, w p. 5 cene
79,88 zt., otrzymamy koszt naprawy Kkrzyzowni-
cy w warsztacie acetylenem z wytwornicy sta-
tej, rowny 112,21 zi, w czem mieszczg sie juz
koszty wymiany krzyzownicy,

Analogicznie réznica cen
112,21 107,53 = 4,68 zt. na korzys$¢ krzy-
zownicy napawanej acet. rozpuszcz. w torze
w porbéwnaniu z naprawa w warsztacie przy
uzyciu gazu ze statej wytwornicy wiekszej, co
wyraza sie w 4,3% na korzys¢ naprawy w torze.

Reasumujac wyniki powyzszych obliczen,
stwierdzamy, ze spawaniu w warsztacie mo-
znaby woéwczas tylko odda¢ pierwszenstwo,
gdyby straty spowodowane przerwami przenosity
sume

zJ). 33,92 przy poréwnaniu z warszt. stosuj, mate wytw.
27,28 ,, " acet. rozp.
posiad. centr. wytw.

D i A wynosi

4,64 *

Z poprzednich wywodoéw dowiedzieliSmy

sie, ze strata na jednej przerwie 6 minutowej
wynosi 0,70 zi.

Dla zréwnowazenia kosztéw napawania
w torze acetylenem rozpuszczonym z kosztami
w warsztacie, réwniez przy uzyciu ac. rozp.,

musiataby ilos¢ przerw wynosi¢ 27,08:0,70 = 37,5
t. j. 225 min. = 3 godz. 45 min.; przy napra-
wie w warsztacie ac. z wytwornicy matej prze-
nosnej musiataby ilos¢ przerw wynosi¢ 33,92 :
10,70 = 47, t. j. 232 min. = 4 godz. 42 min.

Te ilosci przerw sg wazne dla pracy w cig-
gu 8-miu godzin. Z poprzednich wywodéw wie-
my, ze roboty przygotowawcze rozpoczety sie
0 godz. 8.30 a skonczyty sie o 9.30, za$ napa-
wanie krzyzownicy rozpoczeto sie o godz. 9.30
a skonczyto o 16.30, czyli zuzyto 7 godz.,
w c*em bylo okoto 2 godziny czasu straconego
na 18 przerw 6-cio min., t. j. 108 min. Gdy-
by jednak przerwy przekraczaty 108 min., wéw-
czas trzeba byloby ptaci¢ nadgodziny, a to
w wypadku pierwszym: 225 mniej 108 = 117
min., t j. okoto 2 godz. (20 przerw), zas w wy-
padku drugim 282 mniej 108 — 174 min., t. j
okoto 3 godz. (30 przerw). 18 przerw w ciggu
8-iu godzin dniéwki kosztuje 1? X 0,70 = 12.60
zt., otrzymuiemy zatem dla wypadku B roznice
3392 — 12,60 = 21,32 zt, a w wypadku C —
réznice 27,08 — 12,f0 = 14,48 zi

W razie wiekszej ilosci przerw ponad 18,
praca przeciggnetaby sie juz na godz. nadlicz-
bowe, gdy robocizna jest drozsza o 50%. Na-
zwijmv przerwy, ktoére przeciggaja robote poza
normalne godziny — przerwami nadliczbowemi.
Koszt przerwy ,nadliczbowej", 6 minutowej be-

Zatem dopuszczalne przerwy 6-ciu min.
w czasie pracy, przeciggajacej sie ponad 8 g.
wynosi¢ bedg w wypadku B : 18 + 21 = 39,
za$ w wypadku C :18 + 14 = 32. Przy tej
ilosci przerw Kkoszty naprawy w torze doréw-
naja kosztom naprawy w warsztacie acetylenem
z matej wytwornicy (B), wzglednie acet) lenem roz-
puszczonym (C). Poniewaz 39 przerw po 6 min.
= 3,9 godz., przeto w najgorszym wypadku na-
pawanie w torze trwaloby 1+52 + 3,9=10,1
godz., w ciggu ktoérych 1 godz. bytaby poswie-
cona robotom przygotowawczym, ok. 5 godz.
napawaniu, a przerwy wynosityby prawie 4 godz.

Stad wniosek, ze przy okoto 40 przer-
wach 6 cio min., koszty napawania
w torze sg rowne Kkosztom napawa-
nia na warsztacie acetylenem z wy-

twornicy matej, a ponizej 40 przerw
bez watpienia mniejsze.

Podobnie przy poréwnaniu z napawaniem
w warsztacie acetylenem rozpuszczonym, ilos¢
przerw dopuszczalnych wynositaby 32, w tem
18 normalnych, a 14 nadliczbowych. Wiec
koszty napawania w torze =erzy 32
przerwach rownajag sie kosztom na-
pawania Ww warsztacie przy uzyciu
acetylenu rozpuszczonego, a poni-
zej 32 przerw s§ mniejsze. Przy
tem pordwnaniu czas pracy w torze mogtby
wynosi¢ max. 1+ 5.2 + 3,2 = 9,4 godz.

Wreszcie przy pordéwnaniu roboty na to-
rze z robotg w warsztacie, posiadajagcym cen-
tralng wytwornice acetylenowg, catkowita ilos¢
przerw dopuszczalnych, przy ktorych robota na
torze jeszcze wytrzymuje to poréwnanie, wyno-
sitaby 4,68 : 0.70 = ok. 7 (a zatem jeszcze
w czasie normalnej pracy).

Przy tem poréwnaniu maksymalny czas spa-
wania dopuszczalny na torze wynositby 1+ 52 H
+ 0,7 = 6,9 t. j, ok. 7 godz.

Wyniki pordwnania kosztéw napawania
w torze z napawaniem w warsztacie — przy
uzyciu rozmaitych instalacji acetylenowych,
wzgl. instalacji do spawania tukowego — sg
ujete w ponizej podanej tabeli.

Ostatnig kolumne cyfr nalezy rozumiec
w sposO6b nastepujacy: aby napawanie krzyzow-
nicy w torze nie byto drozsze, niz na warszta-
cie, posiadajacym centralng wytwornice, czas
pracy w torze nie powinien przekraczac¢ 7 godz.,
przytem wliczonych jest juz wto 7 przerw 6 mi-
nutowych. Jes$li warsztat nie ma centralnej
instalacji, a positkuje sie acetylenem rozpusz-
czonym, woOwczas nawet przy 9'/s godz. pracy
(t. j. 8 godz. normalnych i 1¥- godz. nadliczb.)
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TABELA

Maksymalna ilo$§¢ przerw podczas pra-

cy w torze, przy ktérej naprawa Kkrzy-

zownicy w torze jest jeszcze Kkorzyst-

niejsza od naprawy w warsztacie

—~ Mat. sym. NP
> . 2z
2 e~ Fog e BB
> o o S . prs,erw cozg
EJ % ‘é‘ z N dopuj»zczal. T g
@© < o o - N
g g 5 .8
%] a 2 2 Q x5
e 8 4. B 82 § 95 2£°
= @ ¥% ¥¥N z8 p fo =03
L
|9 Rozpus?cz. 10228 10753 — — — _
Wielka 7908 11221 468 7 ok. 7 godz.
wytw.
>
-
« Rozpuszcz. 102.28 134.61 27.08 18 14 9Vv2
N
) Mata
2 wytw, 10912 141453392 18 21 . 50
©
= Elektr. 13892 171.25 63.72 18 51

*) t. j. samej czynno$ci spawania
**) lgi-znie z dodatkowemi kosztami,
przerw w pracy.

ale bez

rentownos$¢é pracy w torze jest zapewniona.
Jesli naprawa krzyzownicy w torze zajmuje 10
godzin, wéwczas wytrzymuje jeszcze konku-
rencje z robota warsztatu, ktéry sie positkuje
nieekonomicznemi matemi wytwornicami. W po-
rownaniu za$ do warsztatu uzywajgcego spa-
wania tukowego, do naprawy krzyzownic, robo-
ta w torze palnikiem acetylenowym musiataby
trwa¢ 13 godzin, t. j. 5 godzin poza normalng
dniowka, aby koszty bylty rowne. Przytem ilos¢
przerw w ciagu tych 13 godzin musiataby by¢
nie mniejsza, niz 69.

Trwatos¢ napawanych krzyzownic na zuzycie.

Bezposrednio po napawaniu Kkrzyzownicy
w Ligocie, wykonane zostaty pomiary twardosci,
przy uzyciu aparatu ,Poldi* i tabel do przera-
chowania na stopnie Brinella. Wykonano:
1) 2 odciski na gtdwce zupetnie niezuzytej szy-
ny kolankowej Il w odlegtosci 1200 mm. od
zgiecia, a 900 mm. od konca; 2) 2 odciski na
natozonej warstwie szyny kolankowej II; 3) 2
odciski na warstwie nalozonej na dziobie;
4) 2 odciski na warstwie natozonej na szynie
kolankowej I.

Wszystkie odczyty wykonano podwojnie,
mierzgc dla kazdego odcisku dwie prostopadite
do siebie Srednice.

Dnia 11. XI. 32 r. przy ogledzinach krzy-
zownicy Nr. 77 w torze 7 na stacji Katowice-
Ligota, naprawionej zapomocg napawania a<e-
tylenowo tlenowego dn.1l lipca 1932 r., stwier
dzono, ze zuzycie Kkrzyzownicy jest nieznaczne,
tak, ze nawet nieréwnos$ci powstate przy spa-
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waniu, jeszcze nie zostaty wygtadzone. Wycie-
kania ani tuszczenia materjatu natozonego nie
stwierdzono.

Wyniki otrzymano nastepujace:

L p Miejsce Odclisk Odczisk
1 poza miejscem napawania 159° Br. 162° Br.
2 warstwa natéz, na sz. kol. 1 20/® b 176°
3 , dziobie 270° 246° ,,
4 * sz. kol. | 246° ,,  252°

Na natozonych powierzchniach dzioba i szyn
kolankowych wykonano pomiary twardosci, kt6-
re wykazalty utwardzenie skutkiem zgniotu, spo-
wodowanego przez ruch pociggéw.

Pomiar twardosci natozonej warstwy:

Nr. pomiaru Dziéb Szyna kolank.
1 284° Br. 264° Br.
2 336° 252°
3 311° » 3520
Wyniki odczytéw sg Sredniemi z dwoch

pomiaréw odcisku.

Odczyt 1 i 2 na szynie byt zrobiony na
miejscu niezgniecionem przez przejazd kot na-
tomiast odczyt 3 (352) w miejscu zgniecionem.
Réwniez badanie tejze krzyzownicy dnia 17. Il
33 r. nie wykazalo w niej zadnych zmian ujem-
nych. Dopuszczalna liczba twardosci winna
wynosi¢ min. 200.

Wyniki badan na innych krzyzownicach
napawanych byly naokét réwniez dodatnie.

Dob6r odpowiedniego materjatu dodatko-
wego pod wzgledem wiasnosci chemicznych
i mechanicznych jest zadaniem metalurgow.
Znamieniem dobrego rraterjalu pod wzgledem
jego skiadu jest przekréj mikroskopijny wyko-
nany na przejsciu z materjalu macierzystego
do nakfadanego Zyiki ferrytu powinny prze-
nika¢ obie struktury (rys. 13).

Dlugos¢ okresu gwarancyjnego.

Zastosowanie okresu gwarancyjnego napa-
wanych krzyzownic zmusi wykonawce prywat-
nego do sumiennej pracy. Czas gwarancji dla
krzyzownicy wynosi zgodnie z warunkami prze-
pisanemi przez Ministerstwo Komunikacji 4 la-
ta. Nowa kr/yzownica typu 8a. 1:9 szynowa
pojedyncza losjtu e 640,46 zt. Koszt amorty-
zacji rocznej wraz z oprocentowaniem (10%)



Krzyzownica naprawiona w torze w Dyr. Katowickiej.

Miejsce wykruszone na szynie z powodu wady

Rys.

12.

Rys. 8.

Rys. 10.

materjatu.

Szyna z rys. 10 po naprawio.

Rys. 9. Krzyzownica wyjeta z toru i dostarczona
do warsztatu dla naprawy.

Rys. 11
Napawanie szyny z rys. 10 palnikiem acetylenowo-
tlenowym, bez wyjmowania szyny z toru.

szyna przejscie napoina

Rys. 13. Struktura szyny i warstwy natozonej

palnikiem acetylenowym. Na przejsciu miedzy

materjatem rodzimym szyny, a warstwga natozong

wida¢ Sciste wzajemne przenikanie czasteczek
metalu.
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i uwzglednieniem odzysku wyniesie okoto 183
zt. rocznie, zatem jezeli naprawa jednej krzy-
zownicy kosztowata 112 zt.,, woéwczas czas gwa-
rancyjny. jakiego wymagac¢ nalezy od naprawia-
jacego, aby naprawa rentowata sie, winien wy-
nosi¢ 112 : 183 = 2s roku, a dla pewnosci jeden
rok. Krzyzownica w Ligocie probe tg wytrzy-
mata i spodziewac sie nalezy, ze nawet kalku-
lacyjny jednoroczny czas gwarancyjny znacznie
przekroczy.

Organizacja robot.

Z analizy kosztow wynika, ze najkorzyst-
niej jest przeprowadza¢ naprawe krzyzownic
wtdrze. Aby osiggnag¢ mozliwie wielkg sprawnos¢
i zmniejszy¢ straty na oczekiwanie nadejscia
materjatébw i gazdéw, nalezatoby da¢ druzynie
spawalniczej specjalny wagon nalezycie wypo-
sazony. Pozadane bytoby urzadzi¢ w nim od-
p owiednie przegrody drewniane do ustawienia
baferji butli tlenowych i acetylenowych, oraz
odpowiednie skrzynie na narzedzia, drut, weze
i zawory.

Przy stosowaniu acetylenu rozpuszczonego
bytby potrzebny nastepujacy osprzet:

reduktor do tlenu zt. 90.00
reduktor do acetylenu , 102.0 i
tacznik do butli acetylenowych ,  85.00
5 m. weza do tlenu a zt. 4.50 22.50
5 m. weza do acetylenu a zt. 350 17.50
4 zaciski do wezéw a zi. 1.20 Y 4.80
2 palniki do spawania na wysokie i niskie ci$ | 290.00
oddzielny palnik do ciecia 185.00
2 skrzynki do palnika 50.00
okulary dla spawacza 5 00
1 $cinak na trzonie dtugim 4.00
1 miotek '/2 kg. do przekuwania na dtugim
trzonie . . . . 4.00
1 miotek profilowany do gtéwki szyny 5.00
1 . ” do dzioba . .
1 linja stalowa i miernik , 1888
Razem . zt. 879.80

Doliczajgc do powyzszej kwoty koszt ro-
bét ciesielskich przy urzadzaniu wagonu tacz-
nie z daszkiem przenosnym dla spawacza okoto
120 zt, otrzymamy catkowity koszt urzgdze-
nia wagonu — ok. 1)00 zi.

Poniewaz wagon taki stuzy¢ bedzie conaj-
mniej kilkanascie lat, przeto amortyzacja rocz-
na urzadzenia wyniesie okoto 100 zi., obcigza-
jac kazdg ze stu krzyzownic naprawianych w cig
gu jednego roku kwotg jednego zi.

Z 300-stu dni roboczych w roku odpadajag
3 miesigce zimowe, w ktéorych napawanie jest
utrudnione przez zamarzanie wentyla redukcyj
nego do tlenu, imatag wydajnos¢ robocizny z po-
wodu zimna. Pozostaje 225 dni roboczych, z cze-
go na przejazdy wagonu od stacji do stacji oraz
na pore deszczowa trzebaby odliczy¢ 125 dni,
zatem pozostanie 100 dni efektywnych, w Kkto-
rych mozna naprawi¢ 100 krzyzownic. Ponie-
waz, jak widzieliSmy, jedna krzyzownica napra-
wiona w Ligocie przy 18 przerwach kosztowata
okoto 112 zt.,, dodajagc do tego jeden zi., na
amortyzacje wagonu, otrzymamy 113 zt. kosztow
rzeczywistych na naprawe jednej krzyzownicy
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w torze. Nie ulega watpliwosci, ze kwota ta po
wprawieniu sie spawacza ulegnie obnizeniu.

GdybysSmy w miejsce .zuzytej krzyzownicy
w torze wbudowali nowg, wyniesie koszt wedtug
obliczenia, jak pod b):

poz. 1) wymiana KrzyZowniCy .....ceeeeeeevrennnenn. 12,00 zt.
2) nowa krzyzownica. .640,46 ,,
3) 0dzZYSK i, 70,96 zl.
razem 70,96 zt. 652,46 zi.
réznica 581,50 zt.

Napawajac w torze z wagonu otrzymamy
réznice 581,50 zi 113,00 zt. = 468,50 zi.
oszczednosci na jednej krzyzownicy, czyli 4C850
zt. na 100 krzyzownicach.

GdybysSmy zuzyta krzyzownice w torze wy-
mienili na krzyzownice naprawiong w warszta-
cie, posiadajagcym centralng instalacje acetyle-
nowg, réznica wyniesie 581,50 -134,25 = 447,25
na jedng krzyzownice, a na stu krzyzownicach
oszczedzamy 44725 zi.

Gdybysmy w miejsce zuzytej zamiast no-
wej wbudowalinaprawiong krzyzownice w warsz-
tacie ac. z wytwornicy przenosnej, réznica wy-
niesie 581,50 — 141,05 = 440,45 zi., a za 100
krzyzownic oszczedzamy 44045 zi.

GdybySmy w miejsce zuzytej zamiast no-
wej wbudowali naprawiong w warsztacie acet.
ze statej wytwornicy réznica wyniesie 581,50 —

— 110,73 = 470,77 a na stu Kkrzyzownicach
oszczedzimy 47077 zi.
Porownujac te 4 Kkwoty zaoszczedzone

widzimy, ze najkorzystniej przedstawia sie na-
prawa krzyzZownicy w torze acet. rozpuszczo-
nym, oraz w warsztacie posiadajagcym centralng
instalacje acetylenowa.

Koszta naprawy w obu powyzszych wy-
padkach sg nieomal réwne. Jezeli jednak na spra-
we patrzy¢ bedziemy z punktu widzenia spraw-
nosci i szybkosci dziatania, inzynier drogowy
opowie sie za naprawg w torze. Kazde wbu-
dowanie krzyzownicy wymaga zamkniecia toru,
obcigza zawiadowce i torowego zabiegami ad-
ministracyjnemi, materjalowemi i roboczemi;
ludzie zamiast pracowac¢ przy innych czynno-
Sciach utrzymania toru zajeci sg wymiana krzy-
zownicy zupeitnie bezcelowo, gdyz za te same
nieomal pienigdze mozemy naprawi¢ krzyzow-
nice w torze. Naprawa w warsztacie oraz
droga do warsztatu i z powrotem zajmie
najmniej 2 tygodnie czasu, w czasie Kktorego
bezczynna krzyzownica na warsztacie nie amor-
tyzuje sie, bo nie pracuje w torze, jak rowniez
oprocentowanie kapitalu przepada. Strata ta
w ciggu 2 tygodni wynosi ok. 7.CO zt. Row-
niez zamieszania ruchowe na stacji z powodu
wymiany krzyzownicy i zamkniecia toru mo-
gtyby nie mie¢ miejsca w razie naprawy w to-
rze. Uruchomienie spec:alnego wagonu do na-
pawania miatoby donioste znaczenie dla innych
napraw nawierzchni, jak iglic w rozjazdach,
stykéw, w szynie i t. p. (rys. 10, 11 i 12).

Stad wniosek, ze dla usprawnienia napra-
wy krzyzownic i nawierzchni w torze jest urzg-
dzenie wagonu naprawczego uzasadnione i po-
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i
ecatoby sie stuzbie drogowej
sposob.

Naprawa krzyzownic w torze otwiera kwe-
stje naprawy nawierzchni w torze w ogolnosci.

Dotyczy to naprawy acetylenem lub innym
sposobem szyn zuzytych, stykéw, tubkéw, iglic
i opornic, jednak sprawa ta wymaga jeszcze
wielu studjéw, obserwacji i materjatlu doswiad-
czalnego. Urzadzenie opisanego wagonu bytoby
tez znacznym krokiem naprzéd do zdobycia
fych doswiadczen.

przejs¢ na ten

Rechargement des coeurs de croisement des voies de
Chemin de fer

L’auteur, dans la suite de son article, dont le
resume a etéd reproduit dans le numero precedent de
notre revue, s’occuppe des questions suivantes:

1) eomparaison du prix de
gement des coeurs de croisement de voies en utilisant
les divers procedes,

CIECIE

METALI 1933

couche re-

2) proprietes mecanignes de la
chargee,

3) temps de garantie qu’on peut demander de
I’executeur,

4) organisation du

sur la voie.

travail de rechargement

Auftragschweissung der SchieneKreuzungen.

In der Fortsetzung des Artikels, dessen Zusam-
menfassung in der letzten Nuinmer unserer Zeitschrift
erschien, befasst sich der Verfasser mit nachstehenden
Problemem

1) Vergleichung der Kosten des Auftragschweis-
sens auf dem Eisenbangeleise und in der Werkstatt.

2) Mechanische Eigenschaften des aufgetragenen
Metalles.

3) Lebensdauer einer aufgeschweissten Schienen-

revient de rechawruzung.

4) Organisation der Srhweissarbeiten auf dem

Geleise.

(>20.17 : 621.791
800 stéw - 9 rys. + 2 tabl.

Naprezenia termiczne w potgczeniach spawanych®).

Do obliczenia wielkosci naprezen, powstajga-
cych w wielowarstwowych spoinach, wykonanych
tukiem (rys. 7**), prof. Keel przyjat, ze odchyle-
nie przy spawaniu pierwszej warstwy odbywa sie

catkowicie w stanie plastycznym tej warstwy,
zatem powstania naprezen nie powoduje.

Przy spawaniu warstwy drugiej catkowite
wychylenie wskazéwki przyrzadu wyniosto 26
od

mm, wychylenie za$ ponizej temperatury,
ktérej w mys$l wymienionych wyzej zalozenh
powstajg naprezenia, wyniosto 6 mm. Rucho-

ma potowe probki traktuje sie jako belke szty-
wno zamocowang, przyczem jako przekréj za-
mocowania przyjmuje sie przekrdj pierwszej
warstwy; poniewaz gérna czes$c¢ tej warstwy zo-
stata stopiona, odejmuje sie od grubosci war-

‘i WM V hz
:hi

Rys. 12

stwy 1 mm. Naprezenie poprzeczne warstwy 2
wywotuje moment gnacy w przekroju warstwy 1,
ktory oblicza sie jako moment zamocowania
belki wedtug strzatki ugiecia /, (rys. 11) ze
wzoru:

*) Dokonczenie art. z Nr. 3.
**)  Patrz Nr. 3 r. b.

A.5&A gd2ie J = MhL
2 12

M =

Podstawiajgc wartosci:

0,6 cm, E = 2.200.000 kg/cm2, 6= 10 cm,
hx= 0,6 — 0,1 = 0,5cm, 1= 95cm,

Mb, =

/[ =

otrzymamy: 49 kg.cm.

Stad ze wzoru: a. = Mb
Wt
Rozcigganie Sciskanie

o — a

VN N VIN Tw

32
** 5
* (15— AN /A -J-17/ d
-3
R A A
w / A ool h
H V N ' =
I
Rys. 13

obliczamy najwieksze naprezenie warstwy 1
O — 120 kg/cm2

Naprezenie rozciggajace warstwy 2, ktére
wywotujg zginanie warstwy 1, obliczamy z mo-
mentu oraz momentu odporowego warstwy
2 wzgledem osi XX (rys. 12) Wj*, przyczem
do warstwy 2 zaliczono stopiong przy spawaniu
warstwy 2 cze$¢ 1 o grubos$ci 1 mm.

Naprezenie maksymalne o, = — -
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F2r'l  hhat: 12
przyczem W2X
A, + Ai:2 '

gdzie r2 oznacza odlegto$¢ od siebie Srodkéw
ciezkosci S2 i

Kys. 14

Podstawiajac wartosci:

F2 —2 cm2

r2 = 0,4 cm,

h2= 0,3 cm,
otrzymamy: = 53,7 kg/cm2

Wykres naprezen, ktére powstaly naskutek spa-
wania warstwy 2, przedstawiony jest na rys. 13.

Analogicznie obliczono naprezenie zgina-
jace w warstwach 1 i 2, powstate naskutek spa
wania warstwy 3 (rys. 14)

1+2 12
) o b ¢z - dzy
gdzie  Ji-i-2 —
12
Podstawiajac: f2= 4,4 cm
d2- 0,3 — 01 = 0,2 mm,
otrzymamy: = 90 kg.cm.

skad obliczamy naprezenie maksymalne:

142 110 kg/cm2

Rozcigganie Sciskanie

Rowniez naprezenie poprzeczne warstwy 3,

ktére wywotujg zginanie warstw 1 i 2, obli-
czono, jak poprzednio, ze wzoru:
Mh
1f2
f,2+ 112

gdzie

Podstawiajac:
F. 3cm2 r3—0,5 cm,
—0,3cm, e3—0,65 cm,
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otrzymamy
ag = 77 kg/cm2

Wykres naprezen, spowodowanych przez
spawanie warstwy 3, przedstawia rys. 15. Chcac
otrzymac¢ ostateczne naprezenie wypadkowe, su-
mujemy krzywe rys. 13 i 15 i otrzymujemy wy-
kres wypadkowy (rys. 16). Z wykresu tego wy-
nika, ze naprezenia rosng razem z ilo$cig warstw
i wystepujag w szczeg6lnie niebezpieczny sposob,
jako naprezenia rozciggajace przy wierzchotku.

W przeciwienstwie do tego przy proébce
spawanej acetylenem naprezenia nie pozostaja,
poniewaz spawanie odbywa sie w jednej warst-
wie iréwniez przy wierzchotku spoiny odksztat-
cenia odbywajag sie calkowicie w stenie pla-
stycznym.

Rozcigganie Sciskanie

Powyzsze badania odnosity sie do blach
wolnych, ktére moga sie swobodnie odksztatcac.
Celem okres$lenia naprezen gnacych przy bla-
chach zamocowanych przeprowadzono nastepu-
jaca probe:

Rys. 17.

Dwie ptytki o wymiarach 250 X 200 X20 mm
przyczepiono na korncach do pétki dwuteownika
NP 15 (rys. 17). W przediuzonej ptaszczyznie
symetrji,w pewnej odlegtosci spojono z dwuteow-
nikiem ptaskownik, na ktérym zamocowano suw-
miarke. W ten spos6éb mozna byto zapomoca
suwmiarki zmierzy¢ strzatke ugiecia dwuteow-
nika. Plytki spawano tukiem elektrycznym, kita-
dac osiem warstw wedtug szkicu 18. Powstajg-
ce przy ostyganiu spoiwa naprezenia spowodo-
waly wygiecie dwuteownika, ktére co pewien
czas mierzono. Wyniki pomiaréw podano w tabeli:
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Sr. elek-  Wskazanie Strzatka
Godzina Waistwa trody suwmiarki ugiecia
mm mm mm
15.30,30 1 3 30,0 -
31,30 29,8 0,2
33,40 29,8 0,2
15.40,20 2 4 29,8 0,2
43,10 29,7 0,3
50 29,7 0,3
46,40 3 4 29,7 0,3
48,20 29,6 0,4
49.00 29,55 0,45
51,20 4 4 29,55 0,45
57 5 5 29,50 0,50

Punkt szczepny zrywa sig, dwuteownik przechodzi

60 przez punkt zerowy na stan 30,5 prawdopodobnie

z powodu zagrzania.

Po ponownem przyczepieniu zanotowano
nastepujace wskazania:

Strzatka od no-

Godzina  warstwa trody  swwmiark S8 BTkt
mm mm mm
16,13 5 5 30,2 -
16,15 30,0 0.2
16,20 6 5 30,0 0,2
16,27 5 29,9 0,3
16,30 8 5 29,9 0,3
17,0 29,6 0,6
17,35 29,2 1,0
po ostyg-
nigciu

Naprezenia w spoinie moznaby obliczy¢
z przekroju i wytrzymatosci zerwanego punktu
sczepnego, jednak rachunek ten bytby dos$¢ nie-
doktadny i nie pozwolitby okresli¢ kierunku sit
dziatajgcych. Obliczenie przeprowadzono wedtug
strzatki ugiecia belki dwuteowej (rys. 19). Na-
prezenia w spoinie przenoszg sie na belke i wy-
twarzaja moment gnacy, ktorego wielkos$¢ obli-
czono ze wzoru:

i>» L A M
12
Podstawiajac:
/= 0,05 cm, E= 2200000 kg/cm9, J = 736 cm4
/=44 cm.
Otrzymamy:

M = 124800 kg. cm.

Nowe wydawnictwa.

La Soudo-Brasure Oxy-Acetylenique des Metaux
et AUiages—Broszurka 135 x 11,126 str., ozdobiona 117
rysunkami. Wydana przez Office Central de la Soudure
Autogene, 32 Bd de la Chapelle, Paryz. (Centralne
Biuro Spawania). Cena 10 fr.

Lutospawanie acetylenowo-tlenowe zostato wpro-
wadzone w Ameryce w 1926 r. a we Francji w r. 1928.
Wyposazono te nowag metode we wszystkie dane tech-
niczne i doswiadczalne, konieczne do wykazania jej za-
let, dziegki czemu metoda ta nadzwyczaj szybko sie
rozpowszechnita.
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Naprezenie w belce dwuteowej wynosi przy
tym momencie:

M 1280 kg/cm2

Przyjeto, ze spoina obcigzona jest tym sa-
mym momentem, jednak naskutek potgczenia

Rys. 18.

sztywnego probki z belkg moment bezwtadnosci
wzieto wzgledem osi X belki.
Naprezenie w spoinie obliczono ze wzoru:

o. gdzie W = W + 12
W e
Podstawiajac:
F = 30 cm2(po skorficzeniu warstwy 5), a =8,25 cm
6=20cm, /i= 1,5cm, e= 9 cm,
otrzymamy
os = 550 kg/cm2
Jak z powyzszego widoczne, mogg hapre-
zenia przy szwach wielowarstwowych dochodzi¢
do pokaznych wielkosci, jak réowniez czesci sa-
siednie (w danym wypadku belka dwuteowa)
moga podlega¢ powaznym naprezeniom.
Doswiadczenia prof. Keela oczywiscie nie
stanowig pracy zakonczonej, przeciwnie, sa do-

piero proba ujecia naprezen. Jednak mimo pry-
mitywnych $rodkéw pomocniczych wyniki s3g
bardzo interesujgce i przy rozwinieciu tych ba-
dan moznaby otrzymaé¢ dalsze wyjasnienie sto-
sunkéw naprezeniowych w spoinach.

ini. A. Jahns.

Pierwsza czes$¢ broszury zawiera ogdlne
dane dotyczace réznych sposobéw lutowania i rodzajow
stopéw, uzywanych jako lut. Pozatem omawiane sg
zjawiska fizyko-chemiczne przy lutospawaniu, technika
lutospawanla, oraz materjaty dodatkowe, jak proszki etc.
Druga' cze$¢ omawia zastosowanie lutospawania do
réznych metali, jak to: stale miekkie, wegliste i lane,
przedmioty cynkowane i cynowe, zoliwo szaro, kujne
i specjalne, miedz, mosigdz, bronz i Inne stopy.

Broszurka ta w do$¢ szczogdétowem streszczeniu
zostata wydana réwniez w jezyku polskim (cena zt. 2.50).
Obie broszury francuska i polska sg do nabycia w Stow,
dla Rozwoju Spawania i Cigcia Metali w Polsce.
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9M M Z PRAKTYKI

Konkurs dla spawaczy.

Na zagadnienie z praktyki Nr. 5 nikt niestety
nie odpowiedziat zadowalajgco. Poniewaz w zeszycie
marcowym n. czasopisma na str. 28 i nast., w artykule
p. t. ,Spawanie" podano doktadnie sposéb wykonywa-
nia odgatezien, przeto nie podajemy powtérnie rozwia-
zania i odsytamy czytelnikéw' do powyzszego artykutu-

Odpowiedz na zagadnienie Nr. 6 podamy w na-
stepnym zeszycie.

Zagadnienie z praktyki Nr. 7.

W jaki spos6b mozna tgczy¢é blachy galwanizo-
wane? Za najlepsza odpowiedZ przeznaczamy broszurke
p. t. ,,Lutospawanie".

Rozszerzanie ttokéw aluminjowych.

Ttoki aluminjowe samochodowe, typu przedsta-
wionego na zamieszczonych ponizej rysunkach, posia-
daja rozciecie w czesci dolnej. Cze$¢ rozcieta, po za-
grzaniu sie ttoka, rozszerza sie i w ten sposo6b ta czes¢

tloka dopasowuje sie do cylindra. W gdérnej swej
czesci ttok jest uszczelniony pierscieniami, ktére po
wytarciu sie, sa zamieniane na nowe. Natomiast je-
zeli dolna czes¢ titoka ulegnie zuzyciu, odzyskanie
szczelnos$ci w tej czesci jest uwazane za niemozliwe.
Jednak istnieje sposéb rozszerzania ttoka w tej cze-
Sci, a to zapomocyg palnika acetylenowego, uzywanego
do spawania.

Pierwszg czynnos$cia jest zabicie odpowiedniego
cienkiego klina w wyciecie ttoka, tak aby osiagnaé
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pewne roszerzenie ttloka na $rednicy. Nalezy uwazaé
aby $cianki zbytnio sie nie rozeszty, gdyz ttok wsku-
tek tego mogtby sie sta¢ nie do uzytku. Najlepiej jest
na starych zniszczonych ttokach robi¢ pierwsze pré-

Rys. 2

by, p6ki sie nie uzyska odpowiedniego wyczucia, jaki
wymiar powinien mie¢ klinik, ktéry sie zabija w wy-
ciecie. Lepiej jest powtorzy¢ operacje 2 i 3 razy, za
kazdym razem pobijajac gtebiej klinik, niz za pier-
wszym razem rozszerzy¢ ttok za bardzo i zepsué
robote.

Rys. 3.

Ttok rozszerzony w ten spos6b nagrzewa sie
palnikiem od $rodka w ten spos6b, aby caty ttok
rozgrzat sie nieréwnomiernie, (rys.)). Nagrze ivanie po-
winno odbywac sie nie za szybko, koricowke nalezy wzigc
Sredniej wielkos$ci i nie dotyka¢ jadrem ptomienia do
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Scianek. Gdy juz caly ttok jest dobrze rozgrzany, na-
lezy roszczepionag cze$¢ tioka nagrza¢ z boku, jak

wskazuje rys. 2, obracajgc tidk wokoto. Gdy metal
zaczyna sie lekko ,poci¢”, nalezy chwyci¢ obcegami
ttok, jak to pokazano na rys. 3 i zanurzy¢ ttok do
wody w pozycji pionowej, denkiem naprzéd. Tiok po
ostygnieciu zachowa sw0j ksztalt rozszerzony, jaki
mu nadano przez rozszerzenie wycigecia zapomoca
klina. Tym sposobem tiok traci luz, ktéry posiadat
wskutek wytarcia i na nowo pasuje do cylindra.

Przy nagrzewaniu ttoka nalezy jadro ptomienia
trzymaé zdata od otworéw na sworzen ttokowy i nie

KRON

Program Walnego Dorocznego Zgromadzenia
Stowarzyszenia Dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce

28 kwietnia r. b. w lokalu Stowarzyszenia
Czackiego 3/5 w Warszawie.

w dniu

Technikéw przy ul.
Czesc¢ |

0 godz. 11 w poi. w lokalu Stow. Technikéw, w sali Nr. 3.

1 Sprawozdanie zarzadu z dziatalnosci za rok
1932.

'2. Sprawozdanie kasowe:
lansu rocznego, b) sprawozdanie Komisji

3. Udzielenie absolutorjum Zarzadowi.

4. Wyboér nowego Zarzadu i Komisji Rewizyjnej.

5. Komunikaty.

6. Wolne wnioski.

Wedtug Statutu na te cze$¢ posiedzenia maja
wstep cztonkowie wspierajacy i czynni z gtosem de-
cydujacym, za$ cztonkowie korespondenci z gtosem
doradczym, o ile wylegitymujg sie z zaptacenia skita-
dek za ostatni kwartat 19j2 r. Kwit stuzy za legitymacije.

a) przedstawienie bi-
Rewizyjnej.

Czes¢ 11 (nieoficjalna)

0 godz. 8-ej wieczorem w wielkiej Sali Stowarzyszenia
Technikébw w potaczeniu ze zwykiem Posiedzeniem
Pigtkowem Stow. Technikéw.

W czes$ci drugiej zostana wygtoszone nastepujgce
odczyty:

1) Prof. Stefan Bryta:
spawanych konstrukcji stalowych". 2) Inz. Zygmunt
Dobrowolski: ,Naprawa stykéw szyn zapomoca spa-
wania*, 3) Inz. Piotr Tufacz: ,Naprawa krzyzownic za-
pomoca spawania” (z pokazem filmowym); 4) Inz. Ar-
tur Jahns: Spawanie niklu".

Kursy spawania w Stanistawowie.

1 Dnia 8 kwietnia b. r. odbyt
uczestnikdw kursu spawania i ciecia metali, prowa-
dzonego w warsztatach P. K. P. w Stanistawowie, wy-
tacznie dla pracownikéw Kkelejowych. Kurs ukonczyto
46 absolwentow. Wyktady prowadzit p. Inz. Wiadystaw
Bunikiewicz, ¢wiczenia praktyczne instruktor p. Du-
dek. Kurs trwat od 10.1l. do 8.IV. 1933 r. W skiad
Komisji Egzaminacyjnej wchodzili p.p.: Prezes Izby
Rzemie$lniczej w Stanistawowie Dabrowski, Inz. J.
Uoger z P. K. P. w Stanistawowie, Ruszel z ramienia
Izby Rzemies$lniczej i Inz. Wiadystaw Bunikiewicz.

Réwnoczes$nie z powyzszym kursem odbywat sie
drugi kurs spawania dla pracownikéw warsztatéow
przemystowych Stanistawowa i okolicy, w ktérym brato
udziat 17 uczestnikéw. Wyktady prowadzit p. Inz.
Bunikiewicz, ¢wiczenia praktyczne p. Dudek. W skiad
Komisji Egzaminacyjnej wchodzili ci sami pp. co przy
kurcie powyzszym.

W dniu 16 b. m. zorganizowano wycieczke do
Katowic dla absolwentéw kurséw. Uczestnicy wyciecz-
ki w liczbie 50 zwiedzili przedsiebiorstwa przemystowe
1 wieksze zaktady, na Gérnym Slasku.
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nagrzewa¢ zbytnio denka, gdyz to mogtoby spowodo-
waé zwichrowanie sie (rzucenie sie) $cianek ttoka,
a otwory na sworzen moglyby sta¢ sie niecentryczne,
wzglednie caty tlok mogtby sie zowalizowac.

Spos6b ten, ktérego opis czerpiemy z kanadyj-
skiego czasopisma ,,The Welding Review", stosowany
jest w Warszawie przez warsztaty samochodowe
~W'acum* i jak nas zapewniat witasciciel tego war-
sztatu, p. Spottl, daje bardzo dobre wyniki, pod wa-
runkiem, ze caly zabieg stosuje sie ze zrozumieniem
rzeczy i z odpowiednig starannoscia.

KA.

Przeglad prasy.

Spawanie stali chromowych i chromoniKlowych.
Autor omawia doktadnie wiasnosci stali chromowych
i chromo-niklowych: oraz podaje wyniki préb spawa-
nia ptomieniem acetylenowym i tukiem elektrycznym.
Przy spawaniu acetylenowem blach od grubosci 2 mm
poleca sie stosowa¢ metode w prawo. Plomien pal-
nika winien bjé¢ normalny ew. z b. malym nadmiarem
acetylenu. Przy spawaniu tukiem elektrycznym sto-
suje sie elektrody powlekane. Die Schmelzschweissung
wrzesiefi-pazdziermk 1932 r.

Metoda modelowa. Bardzo
w biurach konstrukcyjnych jest studjowanie kon-
strukcji na modelach. Model dotgczony do rysunku
pozwala konstruktorowi na przeprowadzenie dalszych
ulepszen i oszczednosci. Model wraz z rysunkiem we-
druje do warsztatu, gdzie traser, $lusarz, monter i t. d.
tatwiej orjentujg sie w zadaniu. W sumie osigga sie
znaczne oszczednosci tak co do samej konstrukcji
jak i wykonania. Model wykonuje sie z tektury,
a w odpowiedniej skali wykonane profile taczy sie
zapomocg kleju. Byloby tylko pozadanem, aby jakas
firma dostaw pomocy szkolnych zajeta sie produkcja
odpowiednich materjatéw. Die Schmelzschweissung,
wrzesien 1932.

Spawanie metalu
stop 96& miedzi, 3% krzemu,

zar wiasciwy — 8,46,

ciekawg inowacja

~Everdur”. Everdur jest to
i 1% manganu. Wtasnosci:
punkt topliwosci 1019° C,

»Nowe przepisy dmyczﬁ?zewodmctwo cieplne — 0,078 (dla miedzi 0,90), wy-

trzymato$¢ na rozerwanie w stanie wyzarzonym —
34,5 kg/mm2 po przekuciu na zimno — 48,0 kg./mm2,
ciggliwos$¢ 55—71% odpornos¢ na korozje — lepsza niz
miedzi. Ewerdur jest dwa razy wytrzymalszy i ciagli-
wszy Liz miedZ, co przy lepszej odpornosci na korozje
zapewnia temu metalowi szerokie zastosowanie, szcze-
g6lnie do budowy zbiornikéw na ciSnienie. Pozatem

sie egzarmwerdur ze wzgledu na nizsze przewodnictwo cieplne

daje sie tatwiej spawa¢. Doskonate wyniki otrzymuje sie
spawajac ptomieniem z lekkim nadmiarem (okoto 10%
tlenu. Nadmiar tlenu jest znacznie mniejszy niz przy
spawaniu mosigdzu. Jako drutu uzywa sie odcietych
paskéw blachy odpowiedniej grubosci. Proszki sto-
suje sie te same co do spawania miedzi, nalezy ich
uzywaé¢ w miare. Palnik do spawania Everduru wybie-
ra sie 0 znacznie mniejszej mocy niz do spawania
miedzi, bowiem ze wzgledu na zte przewodnictwo
cieplne Everduru niema strat na przewodnictwie. Spa-
waé nalezy jak najnajszybciej: im szybciej sie spawa,
tein metal w sasiedztwie spoiny jest bardzie] drobno-
ziarnisty i sama spoina ma lepszg budowe. Poleca sie
uzywaé drutéw nie zbyt cienkich, bowiem w przeciw-
nym wypadku mozna metal przegrzaé, co wpltywa na
porowatos$¢ spoiny. Spawanie w prawo nie daje spe-
cjalnych korzysci, tak ze korzystniej jest stosowaé me-
tode w lewo.

Po przekuciu spoina jest tak samo wytrzymata
jak metal nlespawany. Przekuwaé¢ nalezy ostroznie
na goraco.
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Wyzarzanie daje lekkie zwiekszenie ciagliwosci
przy matem zmniejszeniu wytrzymatosci na rozerwa-
nie — tak, ze o ile w praktyce wyzarzanie przedstawia
trudnosci, mozna je pomingé. Die Schmelzschweissung.
wrzesien 1931.

Naprawa catKowicie spawanych miedzianych
palenisKk parowozowych. Opis naprawy spawanego
paleniska parowozowego, w ktérempo 7 latach pracy
zostaly uszkodzone cze$ciowo $ciany sitowe z powodu
rozwalcowania rur. Uszkodzone czesci wyjeto i wsta-
wiono nowe réwniez zapomocg spawania. W pordéwna-
niu do nitowania uzyskano znaczne oszczednosci. Die
Schmelzschweissung, wrzesien 1932.

Szyny spawane w Kopalniach. Poréwnanie réz-
nych form potgczen spawanych z punktu widzenia wy-
trzymatosci i przewodnictwa elektryczego. Potaczenia
spawane wykazujg wiele zalet w stosunku do polaczen
na Sruby i przewodnikiem z miedzi. Pod wzgledem
przewodnictwa elektrycznego potaczenia spawane przed-
stawiajg prawie te same witasnosci co szyna petna.
Journal de la Soudure, listopad 1932.

Aparat do badania metali zapomocg promieni X.
Podano ogélnie ulepszenia dokonane z organami kon-
troli i emisji oraz trudnosci, ktére nie pozwalaja na
stosowanie tych aparatow w przemys$le. Opis i zalety
oraz spos6b uzycia jednego z tych aparatéw skonstru-
owanego specjalnie w tym celu. Autogene Metallbear-
beitung, 1 listopada 1932.

Préby poréwnawcze hartowania powierzchnio-
wego watéw stalowych zapomoca ré6znych ptomieni.
Proby opisane mialy na celu poréwnanie plomienia
acetylenowego z ptomieniem gazu S$wietlnego, przede-
wszystkiem pod katem widzenia ekonomji. Proéby te
wykazaty wyzszo$¢ ptomienia acetylenowego tak co do
twardos$ci otrzymanej, jak i szybkosSci hartowania. Au-
togene Met., 1 listopada 1932.

Zapalanie palniHéw do spawania. Poczyniono
badania w celu oznaczenia doktadnego momentu za-
palania palnikéw bez obawy, ze znajduje sie w prze-
wodach mieszanina wybuchowa acetylenu z powietrzem.
Opisano aparat uzywany w czasie prob. Proby te byty
wykonane z palnikami inzektorowemi i z palnikami
o réwnych cisnieniach gazéw. A. M. 15 listopada 1932.

ZnaKi Konwencjonalne dla potgczen spawanych.
Dyrektor fabryki gazéw przemystowych w Finlandji
krytykuje znaki ogtoszone w Niemczech i Szwajcarji.
Podaje projekt, iz nalezy zastapic¢ catkowicie litery przez
symbole, ktére przytacza. A. M. 15 listopada 1932.

Czy spoiny $rubowe sg bardziej wytrzymate niz
spoiny poprzeczne? Pokazano w jaki sposob zmieniajg
sie naprezenia w spoinach w zaleznos$ci od ich kierunku.
W konkluzji autor stwierdza, iz spoiny poprzeczne (czo-
towe) sg praktycznie lepsze niz spoiny $rubowe. Die
Schmelzschweissung, listopad 1932.

Parowanie otowiu w czasie otowiowania. Poda-
no streszczenie studjum, wedtug ktérego intensywnos¢
parowania otowiu zmienia sie znacznie w zaleznosSci
od natury ptomienia uzywanego. Parowanie zmniejsza
sie. gdy ptomien zawiera wiecej weglowodoréw i pra-
wie znika przy ptomieniu acetylenowym. Die Schmelz-
schweissung, listopad 1932.

Spawanie stali o wysoHiej zawaitcéci manganu.
Stale o zawartosci 1% wegla, 12—15% manganu posia-
dajg bardzo wysokie witasnosci mechaniczne, a miano-
wicie: wytrzymato$¢ na rozerwanie 100 kg./mm®, wy-
diuzenie 50%, twardo$¢ Brinella 300. Stale te mozna
spawa¢é, uzywajac jako spoiwa stali o 1% chromu i 8%
nifclu bez zadnych $rodkéw redukujacych Plomien
z nadmiarem acetylenu daje lepsze wyniki. Revue de
ta Soudure Autogé6ne. luty 1932.

Nowy przyrzad do mierzenia i trasowania pota-
czeh spawanych. Podano opis bardzo prostego przy-
rzadu, ktérym mozna mierzy¢ spoiny pod katem, ich
wysokos$¢, jak réwniez i spoiny na styk. Die Schmelz-
schweissung, listopad 1932.

HleHtrody do spawania zeliwa. Podano serje préb
z elektrodami zelazncmi powlekanemi w rézny sposéb.

REDAKTOR: Inz.
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Préby te byly wykonane w celu stwierdzenia zmian
sktadu i wilasnosci metalu nalozonego, a szczegodlnie
zmian zawartosci wegla. Awtogiennoje Dieto, lipiec 1932.

KwalifiKowanie spawaczy. Préby proponowane
na rozerwanie i giecie sg uwazane za zbyt drogie
i dtugotrwate. W wiekszosci wypadkéw wystarczytoby
obserwowaé¢ prace spawacza i zbadaé¢ przekroje. Jour-
nal of the American Welding Society, listopad 1932.

Badania nad spawaniem tuKowem. Badano ja-
rzenie sie tuku w argonie, powietrzu suchym lub
wilgotnym. W pierwszym diugos¢ tuku mozna byto
utrzymac najwyzej 9 mm., aw powietrzu suchym tylko
4mm. Stwierdzono w czasie prob, iz niemozliwem jest
zajarzy¢ tuk w atmosferze zupetnie czystej i obojetnej
(argon.); najmniejsze zanieczyszczenie atmosfery uta-
twia zajarzenie sie tuku. Journal of the American W.
S., listopad 1932.

Spawanie automatyczne eleKtrodami o grubej
powtoce. W artykule opisano nowy uchwyt do spa-
wania automatycznego. Elektroda rozwija sie ze szpuli,
przechodzi pod néz, ktéry usuwa cze$¢ powtoki i w ten
spos6b prad przechodzi bezposrednio do metalu elek-
trody w niedalekiej odlegtosci od tuku. Journal of
the A. W. S. listopad 1932.

Rurociggi spawane w domach mieszKalnych.
Omoéwione sg korzysci, ktére ptyng z zastapienia po-
taczen i odgalezien na gwint przez spawanie w insta-
lacjach centralnego ogrzewania. Podano, iz materjaty
niezbedne do rurociggu spawanego sa o 10% lzejsze,
niz w wypadku polgczen na gwint. Pozatem wyrazono
przypuszczenie, iz temperatura w kotle dla instalacji

Bpawanej moze by¢ od 5— 15° nizsza niz w wypadku
rurociggu na gwint. The Welding Engineer, grudzien
1932.

Lutowanie stopami o nisttiej temperaturze to-
pliwosci. Artykut omawia r6zne zastosowania, ktore
moga znale$¢ te stopy. Jako przykitady sa podane
przewody do benzyny i oliwy dla motoréw samocho-
dowych, wszystkie cze$ci z miedzi, z motoréw i ma-
szynach elektrycznych, naprawa btedéw odlewniczych
przedmiotéw niezelaznych i t. p. The W. E., grudzien
1932.

Wybdr i zastosowanie spoiwa. Autor podkres$la
znaczenie wyboru spoiwa, podaje skiad kilku rodzajéw
spoiwa dla spawania stali miekkiej palnikiem i tukiem
pozatem podaje skiad réznych pateczek do lutospa-
wania i nie wchodzagc w detale elektrod powlekanych
wskazuje tylko ich ograniczone mozliwo$ci zastoso-
wania. The W. E. grudzien 1932.

Spawanie w KonstruKcjach lotniczych w dobie
obecnej. Podano rys historyczny rozwoju spawania
lotniczego w réznych krajach. Miedzy innemi moéwi
sie o spawaniu sterowca ,Acron* i o zastosowaniu
metody Lindeweld do spawania rur stalowych-chro-
mo-molibdenowych. Mechanical and Welding Engineer,
grudzien 1932.

Lutowanie zapomocg miedzi w atmosferze wo-
doru. Wyciag z referatu, ktéry poleca stosowanie ja-
ko lutu czystej miedzi zamiast jej stopow. Dzieki dy-
fuzji miedzi w zelazie otrzymuje sie potgczenie o wy-
sokiej wytrzymatosci. Lutowanie miedzig mozna sto-
sowa¢ do wiekszosci stali za wyjatkiem tych stali,
ktére zawierajg wiecej niz 05% chromu. Die Schmelz-
schweissung, grudzien 1932.

ZbiorniKi do nafty opojemnos$ci 10.000 m . Ogélne
wskazéwki dotyczace sie wymiaréw zbiornikéw na
nafte, blach i sposobu wykonania réznych potgczen
zapomocg spawania acetylenowego. Journal de la Sou-
dure, grudzien 1932.

Spawanie- nitéw. Autor artykutu twierdzi, iz
w niektérych wypadkach korzystnem jest spawaé¢ ko-
niec nita dookota, zamiast go zaklepywaé. Wskazuje
w jaki spos6b nalezy postepowac i twierdzi, ze spo-
iny otworowe sg bardzo korzystne do tgczenia pota-
czen okragtych przy duzych zbiornikach pionowych.
Journal de ta *Soudure, grudzien 1932.
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WYDAWNICTW A

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA | CIECIA METALI W POLSCE

Cena
Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia Metali przy pomocy pto-
mienia acetylenowo-tlenowego. Tom I. Materjaty i Urza-
dzenia. 334 str. 152 rys. 5zt 50 gr.
Dr. Alfred Sznerr Podrecznik Spawania i Ciecia Metali przy pomocy pto-
/ inz. Zygmunt Do- mjenja acetylenowo-tlenowego. Tom. If. Technika Spn-
browolski:
wania. 273 str. 163 rys. 5zt 50 gr.
Inz. J. Biernacki Podrecznik Spawacza. 260 str. 206 rys. 6 zt.
i inz. K. Nadolski:
Inz. Piotr Tutacz: Spawanie i Ciecie Metali. 203 str. 206 rys. 6 tab. 9 zit. 50 gr.
— Kurs Spawania i Ciecia Metali w pytaniach i odpo- B
wiedziach. 45 stron. 50 gr.
Lutospawanie; najnowsza metoda tgczenia metali
zapomoca ptomienia acetylenowego. 73 str. 60 rys. 2 z+. 50 gr.
ROCZNIKI CZASOPISMA ,SPAWANIE
I CIECIE METALI*. Rocznik | — 1928, Il — 1929.
I — 1930, IV — 1931 i V — 1932.
W oprawie 20 zt.
bez oprawy 15 zi.

Nabywa¢ mozna

w biurach Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce.

w Warszawie — Mazowiecka 7, w Katowicach — Zamkowa 20,
we Lwowie — Bourlarda 5, w Poznaniu — Stary Rynek 59/60,
z=m = = = w Bydgoszczy — ul. Gdanska 34, 1..... L

oraz w Ksiegarni Technicznej w Warszawie— ul. Czackiego 3/5.



