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Objasnienia do ,,Przepiséw projektowania i wykonywania
stalowych KonstruKcyj spawanych w budownictwie".*)

Napisat Siefan Bryta.

Przepisy dotyczace obliczania i wykonywa-
nia stalowych konstrukcyj spawanych byty u nas
bardzo oczekiwane. Przepisy z r. 1928 byly juz
oddawna przestarzate, projekt przepiséw, opraco-
wany przezemnie wspolnie z p/dr. Sznerrem i inz.
Dobrowolskim, byt wprawdzie stosowany przy
wszystkich wiekszych budowlach, jednakowoz for-
malnie obowigzywac nie mogt. Okélnik Ministerstwa
Spraw Wewnetrznych Nr. 93, z dnia 6 pazdzier-
nika 1933, wprowadza ostatecznie tad w te dzie-
dzine, ktora tego uporzadkowania sie domagata.
Dotyczy on zreszta wytacznie budowti lgdowych,
nie dotyczy natomiast mostéw ani drogowych,
ani tembardziej kolejowych. Przez analogje mo-
zna go jednak stosowac¢ i w mostach, obnizajac
odpowiednie naprezenia dopuszczalne spoin.
Natomiast przy wykonywaniu kiadek, suwnic
i dzwigow przepisy te majag petne zastosowa-
nie.

Przepisy ujmuja prawie wylgcznie to, na
co nie ustality sig jeszcze reguly. Reguly wy-
konywania, czy tez ustalone sposoby obliczania
nie powinny wchodzi¢ w skiad przepiséow, ale
naleza do podrecznikéw lub objasnien. Widzimy
to w przepisach dotyczacych stalowych kon-
strukcyj nitowanych lub konstrukcyj zelbetowych.
Pierwsze przepisy dotyczace konstrukcyj spa-
wanych, zwlaszcza niemieckie, nie trzymatly sie
tej zasady. Wobec nowosci przedmiotu, wobec
nieswiadomosci inzynieréw, ktérzy go jeszcze
nie znali i nie umieli don podej$s¢, opracowano
je znacznie szerzej, umieszczajac w nich nieraz
to, co do nich wcale nie nalezato. Polskie
przepisy tego unikajg. Jest w nich to, co w prze-
pisach by¢ powinno i z matymi wyjatkami — nic
ponadto. Te mate wyjatki zostawiono witasnie
ze wzgledu na nowo$¢ tego dziatu techniki.

Objasnienia, ktore obecnie do przepiséw
podaje, majg za cel ujecie i sprecyzowanie tych
zasad w odniesieniu do tych przepisow. Istnieje
w Polsce juz dos$¢ bogata literatura, dotyczaca
konstrukcyj spawanych, literatura, ktéra zawazyta
na literaturach obcych. Wiele prac polskich byto
przetozonych na obce jezyki. Totez publikacje
te sg podstawg, na ktorej opieraja sie objasnie-
nia. Sg to przedewszystkiem prace naste-

pujace:

a) Ogolne.

A. Sznerr. ,Podrecznik spawania i ciecia metali".
Tom |I. ,,Materjaty i urzadzenia*,
Warszawa, 1929.

A. Sznerr i Z. Dobrowolski. ,,Podrecznik spawania
i ciecia metali". Tom Il. Technika spawa-
nia. Warszawa, 1931.

*) Przepisy te, wydane przez Min. Spraw We-
wnetrznych (Okélnik Nr. 93 z dn. 6.X.1933), zostaly
ogtoszone w Nr. 10 Sp. 1 C. M.

P. Tutacz. ,,Spawanie i ciecie metali", L6dz -Ka-
towice, 1930.

b) Specjalne.

St. Bryta. ,,Spawanie elektryczne zelaza w bu-
downictwie i mostownictwie”.
Warszawa, 1927.

St. Bryla. ,Zelazne mosty spawane".
Warszawa 1931.

St. Bryfa. ,Zelazne konstrukcje spawane".

Lwéw 1931.
Podrecznik Inzynierski, tom IlIl, Lwéw i War-
szawa 1932.
Nadto roczniki czasopisma ,Spawanie i Ciecie
Metali".
Do Art. |
Przy obliczaniu konstrukcyj spawanych

nalezy bra¢ oczywiscie za podstawe te obcigze-
nia i te naprezenia dopuszczalne, jakie uwzgled-
nia sie przy obliczeniu konstrukcyj wszelkiego
rodzaju, a konstrukcyj nitowanych w szczeg6l-
nosci. Zasadnicze naprezenie dopuszczalne dla
tych ostatnich wynosi 1200 kg/cm2 i ta tez
wielkos¢ jest podstawg, na ktorej przyjete sa
naprezenia dopuszczalne dla konstrukcyj spa-
wanych (por. art. 3 Przepiséw?®)

Przepisy pozwalajag na stosowanie kazdej
metody spawania, ktéra gwarantuje nalezyte wy-
niki. Nalezy ja dostosowa¢ do charakteru kon-
strukcji. W najwiekszej ilosci wypadkow bedzie
to spawanie tukiem elektrycznym, wzglednie
acetylenowe, rzadko inne. Dopuszczalne jest tak-
ze spawanie tej samej konstrukcji przy pomocy
dwu metod, np. spawanie ‘tukiem w war-
sztacie, za$ acetylenem na budowie, o ile do-
starczenie lub wytworzenie pradu na miejscu
budowy jest bardzo trudne Ilub niemozliwe.
Oczywiscie dopuszczalne jest zawsze bez zad-
nej watpliwosci przygotowanie (przyciecie) ma-
terjatu przy pomocy palnika tlenowo-acetyleno-
wego. Przepisy wymagajg tylko (8 7, p. 4.), aby
przy spawaniu elektrycznem elementy ukosowa-
ne przy pomocy ciecia tlenem oczysci¢ mecha-
nicznie (szczotkg druciang, piasecznica).

Wreszcie Przepisy postanawiajg w tym ar-
tykule, ze mozna opracowywac¢ projekly spawa-
nych konstrukcyj i wykonywac¢ je wedle zasad
odmiennych niz podane w Przepisach. Oczy-
wiscie moze zachodzi¢ to tylko w pojedynczych
wypadkach, przy robotach wiekszych, albo spe-
cjalnych, i to dla waznych powodéw. Dopusz-
czalne jest to bowiem wytgcznie na podstawie
specjalnego pozwolenia Ministerstwa Spraw

*) W dalszym ciggu stowo ,,Przepisy" oznaczaé
bedzie omawiany okélnik Ministerstwu Spraw Wewne-

trznych Nr. 93.



Nr. 11

Wewnetrznych, ktérego uzyskanie nie moze by¢
tatwe, a nadto musi wymaga¢ odpowiedniego
czasu. Tem samem jednak nie zamyka sie
drogi rozwojowi spawania i konstrukcyj spawa-
nych, wrecz przeciwnie, utatwia sie go.

Do Art. 2.

Ze wzgledu na charakter potaczen spawa-
nych powinno sie w nich inaczej dobieraé prze-
kroje niz w nitowanych. Np. pasy blachownie,
jakie wykonywano przy nitowaniu przy pomocy
dwu katowek, sa tu nieracjonalne; nalezy stoso-
wac¢ na blachach stojgcych wprost naktadki po-

zio ne. Pasy wiezarow dachowych, skladane
takze roéwniez bardzo czesto z dwu katowek,
celem pochwycenia blach weztowych, wykony-

wa sie tutaj z tedwek. Przekroje stupéw musza
by¢ inne (por- ,Zelazne konstrukcje spa-
wanel). Przy konstruowaniu naktadek blachow-
nie, pasow belek kratowych stosuje sie za-
zwyczaj grube blachy, przy konstruowaniu pod-

staw stupéw — pilyty, dochodzgace do 100 mm
grubosci.

Sposéb oznaczenia spoin nie zostat do-
tychczas w Polsce znormalizowany. Nalezy

spodziewac sie, ze wkrétce to nastapi, gdyz dy-
skusja na ten temat zostata juz zainicjonowana

przez p. inz. Kruszewskiego na lamach pisma
~Spawanie i Ciecie Metali", Nr. 10, str. 161.
Jakiegokolwiek sposobu oznaczen uzyjemy,
muszg na rysunku by¢é oznaczone wszystkie

spoiny, przytem wyraznie nalezy odrézni¢ war-
sztatowe od budowlanych. Wskazane jest po-
danie kolejnosci wykonania spoin.

Do Art. 3.

Méwigc o tym artykule, trzeba omowié
w pewnym stopniu réwniez § 6. Jak wyzej
wspomniatem, naprezenia dopuszczalne Kksspoin
ustalone sg w stosunku do zasadniczego napre-
zenia dopuszczalnego materjatu macierzystego
k = 1200 kg/cm2 Jezeli naprezenie to jest
wieksze czy miejsze, to i naprezenia spoin
ks ulegajg zmianie w tym samym stosunku. Na-
prezenia te sg uzaleznione rowniez od préb pa-
teczek i od préb spawaczy. Jezeli chociaz je-
dna z tych prob da rezultaty nizsze, to nalezy
obnizy¢é ks w tym samym stosunku. Mozna
z drugiej strony podnies¢ te naprezenia, jednak

pod warunkiem, ze i proby pateczek i proéby
spawaczy (a zatem obie) dadza rezultaty
wyzsze.

Z uwzglednieniem 86 p.8, nalezy rozu-

mie¢ § 3 tak: Przy kazdej budowie nalezy albo
stosowaé¢ pateczki marki, wyrabianej przez od-
powiedzialne firmy, a zaaprobowane przez Mi-
nisterstwo Spraw Wewnetrznych, albo tez badacd
je kazdorazowo wedle § 6 p. 2. Oczywiscie
Ministerstwo zatwierdzaé¢ bedzie pateczki, ktore
spetniajg warunki wyszczeg6lnione w tym pun-
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kcie, a wiec takie, dla ktérych mozna stosowaé
naprezenia dopuszczalne podane w §83. Palteczek,
ktéore warunkow tych nie spetniajg, Ministerstwo
nie bedzie zatwierdzac¢ i trzeba bedzie badac¢ je
kazdorazowo.

Jest to oczywista i bardzo stuszna premja
dla pateczek wyrabianych przez odpowiedzial-
ne firmy i w nalezyty sposob, a zatem pateczek
petnowartosciowych.

0o ile chodzi¢
wania naprezen dopuszczalnych wyzszych, to
jest to dozwolone pod warunkiem przeprowa-
dzenia prob, wykazujagcych dopuszczalnos$¢ tego.

Nalezy wnioskowaé, ze normalnie bedzie
sie takie préby przeprowadzato dla kazdej wie-
kszej budowy oddzielnie, jednakowoz Minister-
stwo ma zawsze mozno$¢ stalego pozwolenia
na stosowanie wiekszych naprezen dla pewnych
pateczek, co oczywiscie musi wymaga¢ badan
specjalnych.

Natomiast — o ile badania przeprowadzone
nie dadzg pozadanych rezultatow, to pateczki
musza by¢ badane kazdorazowo, a naprezenia
dopuszczalne moga by¢, zaleznie od kazdora-
zowego wyniku, albo przyjmowane w wysokosci
wedle § 3, albo zmniejszone proporcjonalnie do
wynikow prob.

Jezeli projekt jest wykonany dla naprezen
wedle § 3, to w razie uzyskania wynikéw gor-
szych, nalezy przeprojektowa¢ przed wykonaniem

spoiny  odpowiednio do zmienionych wa-
runkoéw.
Mozna rozumieé, ze takie kazdorazowo

wykonywane proby powinny by¢ przeprowadzone
w obecnosci przedstawiciela Wtadzy Budowlanej
najnizszej instancji, i sa wazne tylko na danej
budowie.

(d. c. n)

Note explicative aux ,Prescriptions concernant le cal-
cul et la construction des charpentes metalliques
soudees".

L’auteur qui a pris part a la redaction par le
Mikistére de I'Interieur des prescriptions publiees dans
le No precedent, analyse et interprete d’une faeon
détalllse le sens exacte du nouveau reglement.

(a suivre)

Erlauterungen zu den ,Vorschriften fur die Berech-
nung und die KonstruKtion von geschweissten Stahl-
bauten”.

Der Verfasser, der persOulich an der Redaktion
dieser Vorschriften duroh das Innenministerium teil-
genoramen liat, analisiert und erlart die einzelnen
Artikel dieser Vorschriften, die in der Nr. 10 erschienen
sind. (Fortsetz. folgi)

bedzie o mozliwos¢é stoso-



iii SPAWANIE |

CIECIE METALI 1933

621.791
1200 stow-f-Ifi rys.

Spawanie w naprawach czeSci maszyn.

Napisat ini.

Naprawy wszelkiego rodzaju przedmiotow
metalowych sa niepodzielng dziedzing spawania.
W obecnym stanie techniki spawania mozna
Smiato twierdzi¢, iz kazdy uszkodzony przedmiot
mozna naprawi¢ zapomocg spawania. JeS$li sg
jeszcze gdzie niegdzie niepowodzenia, to nalezy
je przypisa¢ nieumiejetnosci spawacza. Czesto
styszy sie np. narzekania, iz przedmioty zeli-
wne pekaja po spawaniu, lub tez, ze miejsce
spawane jest zbyt twarde do obrébki. Sag to za-

Rys. 1
Blok samochodowy przed i po naprawie.

gadnienia dawno juz rozwigzane i kazdy spa-
wacz wyszkolony doskonale sobie radzi. To
samo tyczy sie odlewoéw aluminjowych i innych

Rys. 2.

zawor6w naprawione
spawania.

Popekane gniazdka zapomoca

napraw. Poczatkujagcy spawacz po opanowaniu
swego palnika i jednej metody spawania uwaza,
ze jest dostatecznie przygotowany do wyko-
nania kazdej pracy. W rzeczywistosci do kazdej

pracy nalezy stosowa¢ metode indywidualna,
uwzgledniajagc kazdorazowo ksztalt przedmiotu,
mozliwos¢ powstania naprezen skurczowych,

it p

rozpatrzymy pokolei niektore za-

spawalno$¢ materjatu, obrabialnos$¢ spoiny
Ponizej
gadnienia.

Jozef Biernacki.

Na prezenia.

Rozrézniamy dwa rodzaje naprezen, a mia-
nowicie: 1) naprezenia, ktére powstajg skutkiem
zagrzania materjalu ponizej temperatury topli-
wosci (ciastowatosci) i 2) naprezenia, ktoére po-

Rys. 3.
Karter silnika samochodowego po naprawie.

wstajg na skutek skurczu stopionego metalu, t. j.
samej spoiny (t. zw. skurcz odlewniczy).

Pierwszy rodzaj naprezen jest przejsciowy,
tj. wystepuje tylko w czasie nagrzewania.
Nagrzewana cze$é, rozszerzajac sie, oddziatywa
na sasiednie czesci i nawet przy zeliwie, liczac
na pewna sprezysto$¢ czesci sasiednich, nie na-
lezy obawiac¢ sie pekniecia; w czasie stygniecia
naprezenie to zginie. Dlatego tez przy lutospa-
waniu, przy ktérem nie topimy krawedzi przed-
miotu, wykonuje sie lutospawanie bez podgrze-
wania przedmiotu. Przy przedmiotach bardziej
skomplikowanych — dla wiekszego bezpieczen-
stwa— podgrzewa sie je do temperatury 100—
200° C w celu otrzymania wiekszej sprezystosci
czesci sasiednich. Sama spoina, poniewaz jest
z mosiagdzu, tatwo sie pociggnie w czasie skur-
czu. Ten rodzaj skurczu nie nastrecza w pra-
ktyce zadnych trudnosci.

Rys. 4.

Aluminjowa skrzynka biegéw przed i po naprawie.

Natomiast drugi rodzaj skurczu, t. j. skurcz
odlewniczy spoiny, jest przyczyng peknie¢. Dla-
tego tez pekniecie wystepuje zawsze po spawa-
niu t.j. w czasie stygniecia. Jak spoina kurczy
sie? Jasne jest, iz skurcz zachodzi w trzech
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wymiarach spoiny, t. j. dlugosci, szerokosci
i grubosci. Skurcz grubosci jest zawsze swobod-
ny i z tego powodu nie mamy zadnych kiopotow.
Skurcz szerokosci powoduje odksztatcenia lub

CIECIE METALI

nie roznych metod spawania mozna wptywac
na rozktad naprezen spowodowanych skurczem,
np. spawanie Kkrotkiemi odcinkami, zmniejsza
naprezenia przez rownomierniejszy ich rozktad,

Rys. 5.
Karter silnika lotniczego przed i po naprawie.

pekniecia rownolegte do spoiny. Skurcz ditugosci
powoduje odksztatcenia lub pekniecia prostopadte

do spoiny. Wielko$¢ skurczu zalezy tylko od
Rys. 6.
Uszkodzone (u goéry) i naprawione (u dotu) roézne

odlewy aluminjowe.

iloSci stopionego metalu, a nie od sposobu spa-
wania acetylenowego lub tukowego, jak to nie-
ktéorzy mylnie sadza. Natomiast przez stosowa-

spawanie w réznych kierunkach znosi czesciowo
naprezenia i t. p.

Istniejg metale bardziej ciagliwe (stal, miedz)
i mniej ciagliwe (zeliwo). Przedmioty z metali

Rys. 7.
Ostona aluminjowa przed i po naprawie.

ciaggliwych pod wptywem naprezen wewnetrznych
odksztatcajg sie (jednak przy wiekszych grubos-
ciach moga nastgpi¢ pekniecia), a przedmioty

Rys. 8.
Glowica motoru przed i po naprawie.

z metali nieciggliwych tatwo ulegajg pekaniu.
Technika spawania rozporzadza wieloma sposo-
bami przeciwdziatania odksztatceniom, ktére
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juz niejednokrotnie byty na tamach naszego cza-
sopisma opisywane. Co sie 2a$ tyczy metali
nieciaggliwych, to — o ile rozszerzanie i skurcz
nie mogg sie odbywa¢ swobodnie— nalezy za-
stosowac podgrzewanie czesciowe lub catkowite.
Gdy caty przedmiot jest zagrzany do odpowiedniej
temperatury i spawany na gorgco, to przy po-
wolnem studzeniu naprezenia sie wyréwnywujg.
Pewne trudnosci zachodzg z odlewami o zbyt
roznych grubosciach scianek, gdy nieré6wnomierne
stygniecie réznych czesci powoduje powstawanie
dodatkowych naprezen. Mozna temu zaradzié
przez dogrzewanie palnikiem ciefAszych czesci
w czasie stygniecia przedmiotu.

Rys. 9.
Rama prasy przywieziona do naprawy.

Kazdy przedmiot nalezy doktadnie przed
spawaniem przestudjowac i ustali¢ najodpowied-
niejszy spos6b postepowania.

Spawalnos$¢ materjatu.

Aczkolwiek nie wszystkie spotykane w pra-
ktyce gatunki metali dajg sie spawaé, to jednak
najczesciej okazuje sie, iz przyczyna ,hiespawal-

Rys. 10.
Zuzyty czop walca zastgpiono nowym.

nosci“ jest nieumiejetnos¢ spawacza. Np alu
min um, o ile nie stosuje sie odpowiedniego
proszku do redukowania tlenkéw, nie taczy sie
i stopiony drut splywa oddzielnemi kroplami.
Nalezy metal oczys$ci¢ i stosowaé¢ odpowiedni
proszek. Za niespawalne powszechnie jest uzna-
ne zeliwo z pozaru. Przy topieniu tworzy sie
tak zw. ,kasza* — metal nie taczy sie. Tym-
czasem znane nam sg wypadki udanej naprawy
czesci maszyn zeliwnych z pozaru przy stoso-
waniu drutu zelaznego, zamiast pateczek ze-
liwnych. Stosowanie proszku jest tu niezbedne,
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a w celu lepszego oczyszczenia metalu dobrze
jest domiesza¢ drobnych opitek aluminjowych.
Naturalnie nie jest to naprawa w 100% zadowa-
lajgca, jednak jezeli chodzi o naprawe dorywcza

Rys. 11.
Zuzyty grzybek zaworu przed i po naprawie.

sposb6b ten jest godny polecenia. Niespawalnemi
moga by¢ rézne nieznane stopy, gdy uzywa sie
nieodpowiednich drutéw i proszkéw. Do ,nie-
spawalnych* zaliczajg rowniez blachy cynkowane

Rys. 12.
rozmiar6w naprawiony zapomocg
spawania.

Wal imponujacych

lub cynowane, bowiem cynk lub cyna stopiona
z zelazem daje stop b. kruchy. Mozna jednak
na niewielkiej szerokosci w miejscu spawania o-
czysci¢ blache z cyny lub cynku i po spawaniu
z powrotem pocynkowac lub pocynowaé. Chcac
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unikng¢é ponownej metalizacji mozna
takie doskonale Ilutospawaé¢ mosigdzem.

blachy

Rys. 13. Kolano watu z rys. 12.

Z kazdym rokiem coraz mniej jest metali

Lniespawalnych* i dzi$§ juz mozemy twierdzic,
Rys 14.

Wytarte powierzchnie korbowodéw nadlane zapomocg
spawania.

ze jesli chodzi o wymagania stawiane przed-
miotom naprawianym, to wszystkie metale i sto-
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py mozna spawac lub Ilutospawaé¢ z wynikiem
zadowalajgcym. Chodzi tylko o umiejetne stoso-
wanie roznych metod spawania i doboru ma-
terjatow. n

Obrabialnos$s¢ spoiny.

Najwiecej
bialnosci spoiny napotyka sie ze
odlewami zeliwnemi. Gtdwnemi
twardosci spoiny zeliwnej sg: 1)
t. j. przejscie zeliwa w strefe stali dzikich
powstanie zeliwa biatlego zamiast szarego.

przykrosci pod wzgledem obra-
spawanemi
przyczynami
odweglenie,
i 2)
Od-

Rys. 15.
Kociot zeliwny przed i po naprawie.

weglenie moze powsta¢ na skutek wypalenia
wegla (przez nieumiejetne manipulowanie pal-
nikiem lub spawanie ptomieniem z nadmiarem
tlenu) lub tez przez dodanie zelaza (przy spa-

waniu tukiem elektrycznym elektrodami stalo-
wemi lub przy spawaniu acetylenowem, gdy
spawacz nie usunie punktow sczepnych, wyko-
nywanych;,zwykle drutem zelaznym).

Rys. 16.

Rama reflektora naprawiona. (Miejsce spawane
oznaczono krzyzykiem).

Powstanie zeliwa bialtego spowodowane
jest gtéwnie zbyt szybkiem studzeniem. Pateczki
z zawartoscig krzemu sprzyjajag wydzielaniu sie
wegla w postaci grafitu, natomiast z zawartos$ciag
manganu utrudniaja wydzielanie sie grafitu.
A wiec powolne studzenie i stosowanie pateczek
z duzag zawartoscia krzemu daja spoine miekka



178 SPAWANIE |

i obrabialng. Niekiedy niezredukowane tlenki
uwiezione w spoinie sg przyczyng twardosci.
Wiec tez umiejetne stosowanie proszku do spa-
wania jest rzeczg b.'wazng. Jak powyzsze,
tak i kazde inne zagadnienie, da sie rozwigzac
na drodze badarn i wyszkolenia spawacza.

Zamieszczone obok zdjecia réznorodnych
przedmiotéw metalowych (zaczerpnietych z jed-
nego tylko warsztatu*), naprawionych zapomoca

spawania, najlepiej dowodza znaczenia tego
dziatu spawalniczego.

Widzimy wiec naprawione bloki i skrzynki
przektadni silnikéw samochodowych i silnikow

lotniczych, gtowice i waly wiekszych motoréw,
podstawy maszyn, ramy, korbowody, kadzie it. p.
Pekniecia pospawano, a czes$ci zuzyte przez
wytarcie nadlano. Podpisy pod rysunkami
wyjasniajg blizej rodzaj przedmiotow, stopien
uszkodzenia i stan po naprawie.

Przyktady powyzsze dowodzg, iz dzieki
spawaniu mozna przyprowadzi¢ do normalnego
stanu najbardziej zniszczone przedmioty nie-

*) Warsztat naprawczy Sp. Akc. ,,Perun™ w War-
szawie.
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wielkim kosztem. Pod wzgledem gospodarczym
mozliwo$¢é naprawy ma ogromne znaczenie i tem
wieksze, im miejscowos$¢ jest bardziej oddalona
od wiekszych osrodkéw przemystowych. Dziegki
spawaniu skiad szmelcu, ktéry mozna byto ob-
serwowaé przy fabrykach, szczegolnie istnieja-

cych oddawna, coraz sie zmniejsza i nalezy
mie¢ nadzieje, iz przy umiejetnej organizacji
warsztatu spawalniczego, nie bedzie w zadnej

fabryce brakéw i czesSci bezuzytecznych.

Application de la soudare aux reparations des
pieces de machines.

L’auteur donne un apereu géncral sur la techni-

que de la réperation des pi&ces des machines au
moyen de la soudure et présente quelques exemples
de réparation typiques, prises de la pratique de la

Soci¢ts Perun a Varsovie.

Schweissen in der Reperatur von Maschinenteilen.

Der Verfasser gibt einen allgemeinen t)berblick
auf die Technik der Reparatur von Maschinenteilen
mittels des Schweissens und gibt einige typische Bei-
spiele aus der Praxis des Aktiengesellschaft Perun an.

621.791
600 stow -f-7 tabel + 3 rys.

EKonomja i techniKa spawania acetylenowo-tlenowego.

Sprawozdanie z wynikow

badan nad

najlepszemi metodami spawania

acetylenowo-tlenoweg 0.%)

(dokonczenie)

g) Szybkos$s¢ wylotowa gazdow.

Uprzednio bylta mowa o mocy palnika
ktéra mozna osiggna¢ dwoma sposobami:

1) stosujagc duza Srednice wylotu i malg
szybkos¢ gazu,

2) stosujagc matyg Srednice wylotu i duza

szybkos$¢ gazu.

W pierwszym wypadku otrzymuje sie miek-
ki ptomien, w drugim — twardy. Matlg szybko-
Scig wyptywu jest 50—80m/sek, Srednig 90—120
m/sek, duzg 130 — 160 m/sek. Do spawania
wprawo nadaje sie zwtaszcza S$rednia szybkos$é
gazu i Srednia S$rednica otworéw wylotowych
koncowek palnika, przy zatozeniu, ze spozycie
tlenu jest o 10% wieksze od spozycia acetylenu

TABELA XI.

Srednica wylotu przy

Grubos$¢ blachy Spozycie acetylen, szybkosci 100 m/sek

mm. litr/godz. mm.
4 600 2,0
6 900 2,5
8 1200 2,7
10 1500 3,2
12 1800 35

TABELA XII (do wykresu II)

Spozycie gazow i spoiwa przy spawaniu na styk blach
0 grubosci 4 —12 mm (spawanie metodg w prawo)

©
§x
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4 12— 18 8,3—5,6 80— 120 88— 132 130— 620
6 18—29 5,6—3,5 280— 350 308— 385 330— 400
8 25-35 4,0—29 460- 700 506— 770 450— 620
10 30—31—43 3,3—2,3 700— 900 770— 990 700— 1140
12 35-37-48 2,9—2,1 1020— 1500 1122— 1650 890- 1510

I1l.  Blachy grube

12—30 mm.

Grubemi blachami nazywamy blachy o gru-
bosci powyzej 12 mm. Doswiadczenie wykazato,
ze przy stosowaniu metody spawania wprawo
mozna z dobremi wynikami pod wzgledem te-
chnicznym, jak i ekonomicznym, spawaé¢ blachy
do grubosci 12 mm, naktadajac tylko jedng war-

*) Economic et Technique de la Soudure Auto-
gene. Happort sur tine série d’essais de soudures
aiitofjenes. Edit¢ par le Comlt§ Technique Interna-
tional du Carbure et de la Soudure, Gendéve, 1938.

1 657.47
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Wykres 1lI.

Szybko$¢ spawania, spozycie gazéw i spoiwa przy

spawaniu na styk blach od 4 do 12 mm grubosci.
- -- p cm/min — szybko$¢ spawania

————— /  min/m — czas spawania

————a I/m — spozycie acetylenu

————0 |I/m — spozycie tlenu

— - m gr/m — spozycie spoiwa.

stwe spoiwa. Blachy o grubosci powyzej 15 mm
mozna spawac jedng warstwg tylko przy uzyciu
specjalnych narzedzi: np. palnika dwuptomien-
nego. Blachy powyzej 15 mm spawa sie zasad-
niczco metodg wprawo dwiema warstwami. Spo-
ina wyglada, jak na rys. 3.

Rys. 3.
Spawanie wprawo dwiema warstwami.

Prdby spawania, o ktérych mowa.ponizej,
bylty w ten sposob wykonywane, przyczem na-
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lezy zaznaczy¢, iz dolna warstwa znajdowata
sie w tej samej temperaturze, co i goérna. Spa-
wano probki o diugosci 50 cm, a otrzymywane
wyniki przeliczano na metr spoiny.

a) Czas spa'wania.
Czas spawania na styk 1 metra spoiny
WYynosi:
TABELA XIII.

Najwieksza diugos¢

Grubosé blachy Czas spawania  spoiny wykonana w

minute
mm min'm cm/min
15 52 — 54 1,8
20 82 — 85 1,2
25 102 — 108 1,0
30 130 — 142 0,8 -

W najlepszych warunkach czas i spawania
1 metra blachy o grubos$ci s cm wynosi:

t= 3 s
Dla grubszych spoin, ewent. przy wiekszym
odstepie tgczonych krawedzi czas spawania gru-
bych blach wynosi:

t = 40s ... 45s

b) Spozycie gazu.

Spozycie gazu przy spawaniu grubych blach
mierzone podczas omawianych prob wynosito:

TABELA XIV.

Grubos¢ blachy Spozycie acetylenu

mm litr m

15 1690 — 2300
20 2560 — 3400
25 4630 — 3670
30 5470 — 6500

Spozycie acetylenu w litrach na metr spo-
iny o grubosci s cm wynosi — przy uwzglednie-
niu najlepszych warunkéw pracy:

Q = 700 s2
Przy mniej dogodnych warunkach:
Q = 800 s2

Spozy¢ ie tlenu jest o 19% wieksze od spo-
zycia acetylenu.

c) Spozycie drutéw do spawania.
Drut do spawania grubych blach stosuje

sie w nastepujacych wymiarach:

TABELA XV.

Grubos$¢ blachy Srednica drutu Spozycie drutu

mm mm gr/m

15 6 1120 — 1600
20 6i38 2200 — 3380
25 6i8 3800 — 4060
30 6i8 5400 — 5900
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Przecietne spozycie drutu w kg mozna wy-
razi¢ wzorem

D = 0,8 s2 (swcm)

W dobrych warunkach D moze mieé¢ wartosé

D = 01 s*
Do naktadania dolnej warstwy spoiny uzy-
wa sie drutu o $rednicy 6 mm.

Do naktadania gornej warstwy spoiny uzy-
wa sie drutu o S$rednicy 8 mm.

d) Moc palnika.

Do spawania grubej blachy nadaja sie

specjalne palniki o sile

B = 1500 s Itr

przyczem S oznacza grubo$¢ blachy w cm.
Nalezy baczy¢ aby palniki efektywnie posiadaty
moc wymagana powyzszym wzorem i w tym
celu nalezy je sprawdzi¢ przy pomocy gazo-
mierza i t. p.

Nastepujgca tablica podaje grubos¢ blachy,
moc palnikow i odpowiadajace im wyloty kon
cowek.

TABELA XVI.

Grubo$é blachy Moc palnika Srednica wylotu

mm litr/godz mm
15 2250 4,0
20 3000 45
25 3750 5,0
30 4500 55

e) Metody spawania.
Porownawcze metody wykazaty, ze i przy
spawaniu grubych blach nalezy stosowa¢ me-
tode wprawo, ktéra w stosunku do metody wle-
wo daje oszczedno$¢ na czasie od 17 do
32%.
f) Przygotowanie blach do spawania.
Zasadniczo ukosuje sie diugie blachy
w ten sposéb, aby tworzyty kat 60° na V, krot-
kie blachy do 20 cm moga by¢ ukosowane na
X i nastepnie spawane obustronnie, przyczem
ciepto spawania jednej strony bywa wykorzysty-
wane przy spawaniu odwrotnej strony. Grube
blachy zukosowane na X mozna rowniez spawaé
metodg wgolre, przyczem spawanie wykonujg
dwaj spawacze, z ktorych kazdy spawa jedng
strone. Ten spos6b pracy jest b. ekonomiczny.
Krawedzie blach w gtebi rowka winny by¢ od
siebie oddalone o 3 do 4 mm.
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Tabela VII do wykresu Il
Spozycie czasu, gazu i spoiwa przy spawaniu na styk
zukosowanych grubych blach (12 — 30 nim, metoda

spawania wprawo).

= o
Czas spa- 3£  Spozycie - Spozycie
wania “E  acetylenu Spozycie tlenu spoiwa
Ik% minjm %E litr|m litrm grim
n
52 — 54 1,8 1690 — 2300 1859 — 2530 1120— 1600
82 — 85 12 2560 — 3400 2816 — 3740 2200 - 3380
25 102 — 108 1,0 4630 — 4670 5093 — 5137 3800 -- 4060
30 130 — 142 0,8 5470 — 6500 6017 — 7150 5400 — 5900
Wykres IlI.
Szybko$¢ spawania, spozycie gazéw i spoiwa przy
spawaniu na styk blach od 12 do 30 mm grubosci.
- «—p cm/min — szybko$¢ spawania
————— t min/m — czas spawania
a I/m — spozycie acetylenu
— — o I/m — spozycie tlenu
— m gr/m — spozycie spoiwa.

ZAKONCZENIE.
Wyzej wymienione badania wyjasnity w pe-
wnej mierze metody jakie nalezy stosowaé przy

spawaniu cienkich, $rednich i grubych blach
Okazato sie, ze:
do spawania cienkich blach 0,5 — 3 mm

nalezy stosowaé¢ metode wlewo;

do spawania Srednich blach od 4—dol2mm
nalezy stosowaé¢ metode wprawo;

do spawania grubych blach powyzej 12
mm. nalezy stosowaé¢ metode wprawo.

Spawanie wprawo nietylko daje lepsza
spoine, ale jest bardziej ekonomiczne i nie
wywotuje tak wielkich odksztatcen blachy, jak
metoda spawania wlewo.
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621.791.3 : 621.43
600 stow - 2 rys.

Naprawa gtowicy motoru Deutza zapomocg lutospawania.

Napisat Stanistaw Jaroszewski.

W roku 1921 nabyta Cukrownia Borowiczki
uzywany motor na gaz ssany firmy [5eutz o sile
40 KM. W Kkrotkim czasie po zmontowaniu
i uruchomieniu motoru zjawity sie uszkodzenia
w czesci gtowicy, gdzie znajduje sie przewdéd
gazow odpracowanych, chtodzony woda. Przez

Rys. 1.

Glowica motoru Deutza naprawiona zapomoca

A i B — czesci

mate pekniecia przesgczata sie do rury wybu-
chowej woda, ktéra zwilzata uszczelki azbe-
stowe. Uszczelki te na skutek tego nalezato
czesto zmienia¢, para za$ powodowata rdzewie-
nie zaworéw, co byto powodem nieszczelnosci,
ktore wptywaly na zite funkcjonowanie motoru.

RatowaliSmy sie r6znemi sposobami. Kiedy
pekniecia byly mniejsze, przykrecaliSmy od
wewnatrz rury wydechowej, blach na uszczelce
azbestowej. Tego rodzaju uszczelnienie skutko-
wato bardzo krotko, gazy bowiem o wysokiej
temperaturze spalaty uszczelke. Po paru la-
tach borykania sie z wodg zapomocg tego spo-
sobu uszczelniania, pekniecia sie powiekszyty
i wOwczas zastosowatem szycie peknie¢ sztyf-
tami miedzianemi. Narazie to pomogto zna-
komicie i przy tej okazji stwierdzitem w ko-
szulce wodnej zostawiony kawatek rdzenia lub
nagromadzony osad wodny, ktére nie dopusz-
czaty wody chtodzacej.

Pomimo jednak tych zabiegdéw zczasem na
skutek zmian temperatury i ciggtego uszczel-
niania szwow— pekniecia sie powiekszaly i spo-
soby dorywczego ratunku byly na wyczerpaniu.

Pozostawato jedynie spawanie acetyleno-
we pateczkami zeliwnemi, ale tego sposobu,
wobec skomplikowanej budowy gtowicy, obawia-
tem sie zastosowac¢. W tym czasie otrzymalismy
z firmy ,Perun®“ Kalendarz Spawalniczy Nr. 3,
w ktorym wyczerpujgco potraktowane jest Ilu-
tospawanie bronzem ,Tobin". Zrobitem pare
préb, miedzy innemi przylutowaliSmy dno z bla-
chy zelaznej do garnka zelaznego lanego

nowe wstawione na miejsce popekanej S$cianki plaszcza.

ze Swietnym wynikiem. WybraliSmy na proébe
garnek zeliwny, gdyz uprzednio Kkilkakrotne
préby reparacji takich garnkéw pateczkami ze-
liwnemi zawiodly. Nastepnie zalutowali$my
wentyl o $rednicy 2,5 cala, rozsadzony przez
mréz, rowniez z wynikiem doskonatym. W tym
roku wiec z pewnem ry-
zykiem, zabratem sie
do lutowania gtowicy.

Uszkodzenie gtowicy
przedstawiato sie, jak
na zatgczonym szkicu.
Czes¢ koszulki tak byta
popekana, ze kawat
Scianki odleciat pod stuk-
nieciem miotka. Usune-
lisSmy wszystkie pope-
kane kawatki i dopaso-
waliSmy dwa nowe, wy-
brane z postronnych od-
lewow. Oczywiscie na
specjalne pasowanietych
czesci nie byto czasu,
szczeliny wiec docho-
dzity do 10 mm. Calg
gtowice, umocowang na
bloku, umiesciliSmy nad
zrobiong w ziemi kotling z rusztami i ogrza-
lismy jag w ten sposdéb do temperatury
ca 600° C. Wszystkie krawedzie do Ilutowa-
nia pokryliSmy warstwa pasty, a nastepnie na
przestrzen wodng zatozona azbestem suchym

lutospawania.

Rys. 2.
Widok gtowicy po naprawie.

zostaty utozone taty i szczeliny wypetnione
»~Tobinem". Po zlutowaniu obsypaliSmy gtowice
suchym popiotem, aby réwnomiernie ostygta.

Po catkowitem ochtodzeniu azbest zostat
wyptékany zapomocg wody i przestrzeh wodna,
zapetniona poprzednio rdzeniem czy osadem
z wody jest zupetnie wolna i czysta. ZuzyliSmy
do catej naprawy 11 kg ,Tobinu”, 9 m3 tle-
nu i okoto 40 kg Kkarbidu.
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Po gruntownem zbadaniu ostudzonej gto-
wicy z przyjemnosciag stwierdziliSmy, ze zadnych
odksztatcen ani peknie¢ lutospawanie nie wy-
wotato. Naprawa udata sie znakomicie — gto-
wica jest lepsza i mocniejsza od nowej.

Uwazam, ze wynalazek lutospawania jest
doniostego znaczenia dla celow'~technicznych
i w wielu podobnych wypadkach moze”oddac
nieocenione ustugi. Najwazniejszemi atutami lu-
tospawania jest to, ze nie potrzeba nagrzewac
przedmiotu wyzej 600° C. i co zatem idzie nie
moze by¢ obaw co do odksztatcen lutospawa-
nego przedmiotu. Szew jest mocniejszy, jak
samo zeliwo. Bronz tgczy sie z zeliwem tak
silnie, ze przy uderzeniu tamie sie zeliwo obok
szwu, a bronz sie trzyma.
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Reparation d’une culasse du moteur Deutz an moyen
de la soudobrasure.

Le chef d’atelier d’'une grande sucrerie dserit
la reparation d’une culasse du moteur Deutz au moyen
de la soudo-brasure et resume les avantages de cette
methode. »

Reparatur des ZylinderKopfes eines Deutzmotors bei
der Verwendung des Hartlétens mit dem Schweiss-
brenner.

Der Leiter der Werkstatte einer grosser Zucker-
fabrik beschreibt die Reparatur eines Zylinderkopfes
bei der Anwendung des HartOtens mit dem Acetylen-
brenner und gibt die Vorteile dieses Verfahrens an.

(521.701. : 621.43
250 stéw + rys.

Naprawa silniKow autobuséw zapomocag lutospawania.

(Z praktyki Sp. Akc.

W warsztatach firmy ,,Perun” w Poznaniu
dokonano interesujgcej naprawy koszulek wod-
nych silnikow samochodowych za pomoca
lutospawania drutem ,tobin“. Wypadki te zastu-

Rys. 1.

Silnik autobusu Biedrusko-Poznan
zapomocg lutospawania.

naprawiony

guja na specjalne podkre$lenie, gdyz pekniecia
lutospawano bez demontowania i bez podgrze-
wania na ognisku.

Naprawy uskuteczniono wprost na pocze
kaniu, gdyz byly to autobusy kursujgce codzien-
nie miedzy Biedruskiem a Poznaniem i Zabi-
kowem a Poznaniem. Przez tak szybka naprawe
unikneli wtasciciele wycofania autobusow z kur-
su przez conajmniej 3 dni.

Fotografja 1 przedstawia silnik autobusu
Biedrusko — Poznan, marki Chevrolet Six po
naprawie. Pekniecie w koszulce wodnej miedzy
4 i 5 cylindrem byto diugosci 180 mm. Po-
niewaz do miejsca peknietego nie mozna byto
doj$¢ swobodnie, przeto wyjeto caty silnik z pod-
wozia i ustawiono na klockach. Miejsce pekniete
zukosowano na potowe grubosci $cianki, nale-
zycie oczyszczono szczotkg stalowg, przemyto
benzyng celem usuniecia $ladéw ttuszczu, po-
czerin posmarowano pastg ,,Redol". W celu za

Perun)

uruchomiono silnik —
ktéry pracowat 20 mi-

grzania korpusu silnika
chtodnice odtgczono —

nut na wolnych obrotach i zagrzat sie przy-
tem do okoto 120°. Nastepnie Ilutospawano
szybko miejsce pekniete drutem ,tobin" przy

stosowaniu proszku ,Alfin*.

Catkowity czas naprawy wynosit 7 godzin,
w tem 6 godz. trwato wyjecie i wbudowanie
silnika, a 1 godz. zukosowanie i lutospawanie
pekniecia. Palnik stosowany byt o mocy 200 Itr.
acetylenu na godzine. Drutu ,tobin* zuzyto 80
graméw i nieco pasty i proszku. Zuzycie tlenu
i acetylenu byto b. mate.

Fotografja 2 przedstawia silnik autobusu
Zabikowo—Poznan, réwniez marki .Chevrolet
Six“. Pekniecie w koszulce wodnej byto przy
pierwszym cylindrze diugosci 1rO mm. W tym

Rys. 2.

Silnik autobusu, Zabikowo-Poznanh naprawiony
zapomoca lutospawania w ciggu 75 minut.

wypadku lutospawano miejsce pekniete bez
wyjmowania silnika z podwozia, gdyz dostep
byt tatwy. Pozatem naprawe uskuteczniono jak
wyzej. Naprawa trwata 75 minut. Drutu tobin

zuzyto 60 gramow.
A. Szaufer.
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Spawanie stali Kwasoodpornych.

Nr. 11 SPAWANIE |
Oddziat warszawski Stowarzyszenia dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Netali w Polsce

przeprowadzit proby ze spawaniem stali kwaso-
odpornych wyrobu Huty Pokéj marki K. N. R.
i K. N. R. extra. Jako spoiwa uzyto drutu marki
K. N. R. réwniez wyrobu Huty Pokoj.

Charakterystyka stali K. N, R. i K. N. R. extra.

Stale te oprbécz znacznej ilosci chromu
(17 do 20%) zawierajg ponadto duzg domieszke
niklu.

Stale te dostarcza sie w stanie termicznie ob-
robionym. Po spawaniu pozgdanem jest w pe-
wnych wypadkach podda¢ stal K N. R obrébce
cieplnej. Jezeli dziatanie chemiczne, ktéremu
ma podlega¢ spoina nie jest bardzo silne — ob-
robki cieplnej mozna zaniechaé.

Do stali K. N. R. extra obrébka cieplna
po spawaniu nie jest potrzebna. Koniecznem
jest w kazdym razie oczysci¢ spoine z wszelkich
tlenkow mogacych zapoczatkowaé korozje.

Natomiast przy uzyciu proszku fabrykacji
f. Perun pod nazwg ,Alinox"“ otrzymuje sie tat-

wo, nawet przy zetknietych krawedziach, dobre
przetopienie i spoine o tadnym metalicznym
potysku.

Szczegdlnie waznem jest pokrycie prosz-
kiem krawedzi od spodu, ato w celu uzyskania
dobrego przetopienia. Pokrywanie krawedzi od
spodu jest zalecane przy wszystkich metalach,
ktére w stanie stopionym sg gestoptynne, oraz
ktérych tlenki sg trudnotopliwe. Topiony proszek
rozpuszcza tlenki i utatwia potgczenie sie to-
pionego metalu przedmiotu i spoiwa.

Aby proszek dobrze przylgnat do metalu
smaruje sie powierzchnie metalu szkiem wod-
nem potasowem i nastepnie przysypuje sie pro-
szkiem.

Stosowanie do tego celu wody daje gorsze
wyniki.

Palnik nalezy wybra¢ o mocy nie wiekszej
niz 75 litrow acetylenu na kazdy mm. grubosci.
Ptomien winien by¢é miekki, t zn. cisnienie ga-

0 ile stale te w czasie konstrukcji prz€@w nie powinno byc¢ zbyt wysokie.

miotu byly ogrzewane do temperatury od 500
do 900°C, lub b>ly poddane zgniotowi, obrobka
cieplna po powyzszych operacjach jest pozadana.

Wskazéwki co do obrébki cieplnej podaje
katalog Huty Pokoéj. Przedmioty spawane nalezy
ogrzewa¢ powoli do temp. 800°C, nastepnie
szybko do temp. 1000 — 1100nC dla stali K. N. R-,
a do 1100 — 1200°C. — dla stali K. N. R. extra,
utrzymaé¢ w tej temperaturze przedmiot okoto
5 minut i szybko chtodzi¢ przez zanurzenie
w wodzie. Cienkoscienne przedmioty mozna
zanurzy¢ w oliwie.

Odpuszczanie jest zbyteczne.

Spawanie stali K. N. R. i K N. R. extra.

Stale kwasoodporne nalezy spawac¢ ptomie-
niem normalnym, bowiem ptomien z nadmiarem
acetylenu, stosowany dotychczas w niektérych
zaktadach, powoduje naweglenie spoiny i tem
samem zmniejszenie odpornosci na korozje.

Spawanie bez stosowania, proszkéw nie
daje dobrych wynikéw, a mianowicie: nie mo-
zna uzyska¢ dobrego przetopienia nawet przy
rozstawieniu krawedzi na 2— 3 mm. oraz otrzy-
muje sie spoine matowg, pokrytg tlenkami

Stosowanie acetylenu rozpuszczonego jest
godne polecenia.

Blachy do grubosci 3 mm. mozna spawac
bez ukosowania, pozostawiajac odstep miedzy
krawedziami szerokosci okoto 1 mm.

Blachy wyzej 3 mm. nalezy ukosowac.

Spawanie blachy powyzej 4 mm. grubosci
lepiej jest wykonaé¢ dwiema warstwami, bowiem
topienie wiekszej ilosci metalu powoduje zbyt
obfite tworzenie sie tlenkéw chromu.

Spawanie nalezy rozpoczaé na 1 do 2 cm.
od brzegu i najpierw wykona¢ spoine do bliz-
szego brzegu, nastepnie od punktu rozpoczecia
do drugiego brzegu.

Reasumujac, nalezy przy spawaniu stali
kwasoodpornych wykonaé¢ nastepujgce czynnos¢:

1. Przygotowaé¢ blachy jak do spawania
normalnego .

2. Wybra¢ palnik o mocy 75 litréw na
kazdy mm. grubosci
3. Krawedzie od spodu i drut posmaro-

waé¢ szkiem wodnem sodowem i posypaé pro-
szkiem ,,Alinox*

4., Spawac¢ ptomieniem normalnie uregu-
lowanym

5. Po spawaniu oczysci¢ spoine ze szlaki.

621.781.5 625.143
800 stow

Naprawa stykow szyn i krzyzownic zapomocag spawania
acetylenowo-tlenowego w St. Zj. Am. Poin.*)

Pan A. Bilard w odczycie swoim przed-
stawit .bardzo doktadnie zagadnienie naprawy
torow kolejowych i wyniki osiggniete w St. Zj.
Wspomnial roéwniez o pierwszych pracach

*) Streszczenie referatu p. A. Bilard’a, odczy-
tanego na Zebraniu Stowarzyszenia Inzynieréw Spa-
waczy—Bulletin de 1h Socié¢té des Ing6nieurs Soudeurs,
Nr. 25 utr. 957 i nast.

w Europie, przeprowadzanych w Polsce nad
nodlewaniem krzyzownic. Poza informacjami
tyczacemi sie ilosci naprawianych stykow, krzy-
zownic, kalkulacji, organizacji pracy i t. p.,
p A. Bilard bardzo jasno przedstawit strone me-
talurgiczng tego zagadnienia. Ciekawe wywody
prelegenta w dostownem ttomaczeniu brzmiag
jak nastepuje:



184 SPAWANIU

»Stal na szyny powinna posiadaé pewna
twardo$¢ w celu przeniesienia ciggtych uderzen
kot pociggéw bez zadnych deformacji. Twar-
dos¢ te szyna zawdziecza obecnosci wiekszej
ilosci wegla i manganu. Obecno$¢ wegla po-
woduje wzrost twardosci i wytrzymatosci na
rozcigganie; zmniejszenie zawartosci wegla o 0,01
wywotuje zmniejszenie wytrzymatosci na roz-
cigganie o 0,6 kg/mm2 Mangan gtdéwnie wpltywa
na wytrzymatos¢ na uderzenie, wptywa on row-
niez w niewielkim stopniu na wytrzymato$¢ na
rozcigganie, lecz w stosunku daleko mniejszym
niz wegiel, gdyz strata manganu w wielkosci
0,01% odpjwiada zmniejszeniu wytrzymatosci na
rozcigganie tylko 0,07 kg/mm2

Nalezy wiec w czasie spawania szyny
zwroci¢ specjalng uwage, aby nie straci¢ na
zawartosci wegla, ani tez manganu. To samo
tyczy sie i spoiwa. Wegiel i mangan niestety
tatwo wypalajg sie w czasie spawania i jesli
spawanie nie jest przeprowadzone umiejetnie,
strata ta moze wynosi¢ okoto ¥3 zawartosci
wegla i manganu. Z powyzszego wyptywa, iz
w czasie nadlewania niezbedne jest zabezpie-
czy¢ metal szyny, jak réwniez i spoiwa przed
wypaleniem wegla i manganu. Pozatem metal
spoiny jest metalem lanym, gdy pozostata szyna
jest metalem walcowanym, wiec tez, aby uzys-
ka¢ wilasnosci mechaniczne natozonej warstwy
jaknajbardziej zblizone do metalu szyny, na-
lezy zastosowac¢ przekuwanie. Oto sa wiec trzy
zasadnicze zagadnienia przy naktadaniu szyn,
a mianowicie: 1) zachowanie wegla i manganu
w metalu szyny, 2) wybranie odpowiedniego
spoiwa, 3) przekuwanie metalu natozonego.

1) Zachowanie wegla i manganu
w szynie. W celu unikniecia wypalania sie
wegla i manganu nalezy spawa¢ plomieniem
acetylenowo -tlenowym,- normalnie uregulowa-
nym, ktéry posiada witasnosci redukujace. Strefa
redukujaca jest najbardziej intensywna tuz za
jasnym osierdziem ptomienia i dlatego tez spa-
wacz przy spawaniu powinien trzymac¢ palnik
tak, aby jasne osierdzie nie bytlo oddalone od
metalu wiecej jak 1 mm; w tych warunkach
metal topiony jest chroniony przez gazy redu-
kujagce ptomienia od zetkniecia sie z tlenem
powietrza.

2) Wyboér drutu. Wyboér drutu jest
najwazniejszym problemem z catos$ci zagadnie-
nia naktadania szyn. Spoiwo powinno by¢ takie,
azeby tatwo tgczyto sie z metalem szyny i to-
pito sie bez obawy utleniania. Po ostygnieciu
spoiwo powinno posiada¢ twardos$¢, rowng twar-
dosci szyny i jednoczes$nie warstwa natozona
nie powinna by¢ krucha; struktura natozonego
metalu powinna by¢ regularna bez por i zanie-
czyszczen.

Jesli spoiwo skladatoby sie z tego samego
metalu co i szyna (0,6%C), to tracac przez spa-
lenie sie pewna czes$¢ wegla w czasie topienia,
otrzymana warstwa nie mogtaby by¢ odpowied-

1 CIECIE METALI

1933

nio wytrzymata i twarda. Wybierajagc spoiwo
0 wiekszej zawartosci wegla niz szyna, napo-
tyka sie na trudnosci takie, jak trudne potacze-
nie spoiwa z szyng, porowatos¢ i kruchos$¢ na-
tozonej warstwy.

Aby wiec uzyskaé warstwe natozong o wy-
maganych wtasnosciach i bez wad wymienionych
powyzej, spoiwo winno zawiera¢ dodatki uszla-
chetniajgce, jak nikiel, chrom Ilub tungsten,
ktéore wptywaja na polepszenie wiasnosci me-
chanicznych natozonej warstwy.

Uzyskuje sie dobre wyniki z drutami ze

stali twardej o wysokiej zawartosci manganu;
druty te dobrze sie topig i dobrze sie tgcza
z metalem szyny i daja warstwe zdrowag bez
por. Lecz, aby otrzyma¢ tym spoiwem twar-

dos¢ Brinella powyzej 270° i strukture drobno-
ziarnistga natozonego metalu, konieczne jest
podda¢ szyne obrdbce termicznej po spawaniu,
(hartowanie i odpuszczanie). Zastosowanie tej
obrébki termicznej ze wzgledu na koniecznos¢
doktadnego przestrzegania temperatur poszcze-
golnych operacji jest b. utrudnione, szczegoélnie
przy pracy w torze, a w razie niezachowania
odpowiednich temperatur obrdbka termiczna
moze wplyngé raczej na pogorszenie niz ule-
pszenie metalu.

Aby wiec unikngé¢ obréobki termicznej za
stosowano druty ze stali stopowych, a mianowi-
cie chromo-molibdenowych lub chromowanado-

wych, ktére dajag wymagang twardo$¢ Brinella
bez obrébki termicznej.
3) Przekuwanie. Przekuwanie ma na ce-

lu ulepszenie budowy natozonego metalu, amia-
nowicie zastgpienie walcowania, ktéremu byta
poddana cata szyna. Przekuwanie to wykonuje
sie w pewnych granicach temperatury, a mia-
nowicie od 1050° do 800°C; przekuwanie w in-
nych temperaturach jest szkodliwe".

Dalej prelegent podnosi, ze w pro-
cesie nadlewania szyn wazng jest rowniez
sama metoda wykonania. Jako najbardziej

racjonalna metoda zostata uznana metoda wpra-
wo, przy ktoérej spoiwo topi sie cienkiemi war-
stwami w niewielkiej kapieli stopionego metalu.
Doprowadzanie spoiwa oddzielnemi kroplami
jest bardzo niekorzystne, powoduje wypalanie
sie skiadnikéw spoiwa i krucho$¢ natozonej
warstwy. Nadlewanie wykonuje sie krdotkiem
1 odcinkami w celu umozliwienia przekuwania,
poki metal jest jeszcze goracy.

Wspominajgc o pracach wykonanych w Pol-
sce, jako pierwszych w Europie, prelegent pod-
kreslit, iz Polskie Koleje Panstwowe potrakto-
waty sprawe nadlewania krzyzownic b. powaz-
nie, przeznaczajac na ten cel znaczne fundusze.
Inne kraje europejskie zaczynajg dopiero ta
sprawg sie interesowac¢. Prowadzone sg proby
w Belgji, we Witoszech i w Hiszpanji.

Na zakonczenie prelegent apeluje do Ko-
lei Francuskich, aby zajety sie wprowadzeniem
spawania do naprawy toréw kolejowych.
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KONKURS DLA SPAWACZY.

tadowanie karbidu do wytwornic systemu woda
do karbidu.

(OdpowiedZz na zagadnienie z praktyki Nr 12)

W wytwornicach t. zw. szufladowych, catkowity
tadunek karbidu rozdziela sie w poszczeg6lne prze-
grodki szuflady. Poniewaz wylot rurki doprowadzaja-
cej wode do karbidu znajduje eie¢ nad pierwszag prze-
grédka, przeto woda najpierw dostaje sie do pierwszej
przegrédki i roztozy znajdujacy sie w niej karbid. Gdy
woda wypeini catkowicie pierwsza przegrodke, wtedy
przelewa sie do nastepnej i tak dalej,azdo ostatniej.Dzie-
ki kolejnemu zalewaniu przegrédek ilos¢ zatadowanego
jednorazowo karbidu moze by¢ kilkakrotnie wigksza
(w zaleznosci od ilosci przegrédek) niz na to pozwala
pojemnos$¢ klosza. Osigga sie przez to oszczedno$¢ na
obstudze wytwornicy. Wiele warsztatéw posiada wy-
twornice tego typu, zbudowane weditug witasnego po-
mystu i Daturglnie bez znajomos$ci rzeczy. Czesto spo-
tyka sie wytwornice z szufladami bez przegroédek, albo
—co gorsze—z przegrodkami, lecz nieszczelnemi. Karbid
w takiej szufladzie moze by¢ tatwo catkowicie lub
w znacznej ilosci zmoczony i rozkladajac sie wytworzy
nadmierng ilos¢ gazu, ktéra nie zmiesci sie pod klo-
szem. Uchodzacy gaz wytworzy w potgczeniu z po-
wietrzem mieszanke wybuchowsg, ktéra tatwo moze
wybuchnag.

Statystyka wypadkéw wykazuje, iz
wypadkéw zdarza sie z wytwornicami dajgcemi nad-
produkcje. W dobrych wytwornicach przegrédki sg tak
obliczone, ze gaz wytworzony z karbidu w jedne
przegrédce, zawsze zmiesci sie pod kloszem wytworni-
cy. Obok niebezpieczenstwa, wytwornica dajgca nad-
produkcje jest nieokonomiczna, gdyz straty na gazie
moga by¢ znaczne.

taduje sie przegrodki karbidem tylko do potowy
wysokosci szuflady, a to z tego wzgledu, ze karbid roz-
ktadajagc sie pecznieje i mogiby zatkaé rury doprowa-
dzajagce wode i odprowadzajgce acetylen. W wytworni-
cach, w ktérych na rurce doprowadzajacej wode znaj-
duje sie kurek, w razie zatkania sie rury odprowadza-
jacej acetylen i zamkniecia kurka po dolaniu wody,
moze nastgpi¢ rozerwanie sie komory szufladowej pod
wplywem wytworzenia sie wiekszej ilosci gazu, ktory
nie ma ujscia. W wytwornicach o syfonowem dolewa-
niu wody wypadek taki nie moze sie zdarzyé, bowiem
gaz w razie zapchania sie rury acetylenowej moze
uj$¢ przez rure doprowadzajgcg wode, ktéra nie jest
zamykana kurkiem. Zatkanie sie obydwuch rur w pra-
ktyce nie zdarza sige i jest to poniekad niemozliwe.

Pozatem, gdy karbid specznieje i wypeini catko-
wicie przekr6j komory, to przy raptownem wyjeciu
szuflady nastgpi zassanie wody z korpusu do komory
szufladowej przez rure acetylenowa. Stworzy sie wiec
syfon i woda bedzie wylewa¢ sie przez komore, poKi
kominki nie wynurzg sie z wody. W celu unikniecia
powyzszego nalezy szuflady wycigga¢ powoli.

Widzimy wiec, ze od wytwornicy wymaga sie,
aby ,nawet w razie nieumiejetnej obstugi¥* zapewniata
bezpieczenstwo i pracowata ekonomiczuie. Dlatego tez

najwiecej
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nie radzimy nikomu budowac¢ wytwornic swojemi wia-
snemi sitami, gdyz wzigwszy pod uwage ewentualny
wypadek (zniszczenie warsztatu lub kalectwo) i ciggte
straty na gazie, obliczymy fatwo, iz tania i nieodpo-
wiednia wytwornica kosztuje znacznie drozej niz wy-
twornica dobra, zakupiona po wyzszej cenie w specjal-
nej firmie.

Trafng odpowiedZ na powyzsze zagadnienie, lecz
niestety w formie skréconej nadestat nam p. Henryk
Kobinski z Kalisza. Ponizej zamieszczamy nagrodzong
odpowiedz.

~Przegrodki w szufladach wytwornic
woda do karbida majg nastepujace znaczenie:

1) Daja nieprzerwang ciggto$¢ pracy przy grub-
szych robotach.

2) Uniemozliwiaja nadprodukcje acetylenu.

3) Oszczedzajg zbyteczne lasowanie sie karbidu,-
w razie koniecznos$ci przerwania pracy na jaki$ czas

Wytwornice tego typu sa tatwiejsze i wygod-
niejsze do obstugi, anizeliinne typy wytwornic. Karbid
tadowac¢ nalezy do szuflad czystych t. j, aby w prze-
gréodkach nie pozostawato szlamu.

W kazdag przegrodke szuflady nie nalezy kias¢
wiecej karbidu jak do potowy jej gtebosci, gdyz pod-
czas lasowania objeto$¢ karbidu zwigksza sie (puchnie)
przez co szuflady trudno jest wyja¢ i szlam zatka ru-
re odprowadzajacg acetylen, jak réwniez rure dopro-
wadzajacg wode i w tym wypadku wytwornica jest
unieruchomiona”.

systemu

Zagadnienie z praktyki Jfs 14.

W jaki spos6b urzadzi¢ ognisko do nagrzewania
i spawania skomplikowanych przedmiotéw1 zeliwnych?

Najlepsza odpowiedz bedzie nagrodzona. Odpo-
wiedzi nalezy nadsyta¢ w czasie 1 miesigca po otrzy-
maniu zeszytu.

Przeglad Prasy.

Spawanie tuKowe w budowie mostéw w Anglji.
Pomiedzy innemi opisano budowe mostu drogowego
w Szkocji, wykonanego 2 lata temu. Most ten ma roz-
pietos¢ 18,75 metréw i jest obliczony na obcigzenie 20
lonn. Journal of the American Welding Societu, lipiec
1933.

Rury galwanizowane. W artykule tym autor
stara sie obali¢ zarzuty stawiane potgczeniom spawa-
nym i lutospawanym na rurach galwanizowanych. Na
przyktadach wykazano, ze korozji t. zw. galwanicznej
nie spotyka eig przy potaczeniach lutospawanych i ze
korozja elektrolityczna nie jest »ieksza na potgcze-
niach lutospawanych, jako doskonatych przewodnikach,
niz na rurach. Journal of the American Welding So-
ciety, lipiec 1933.

WigeKsze prace spawane. Podane sg wskazéwki
tyczace sie trudnos$ci stosowania metody radjograficz-
nej badania spoin. Proponuje sie¢ podwyzszenie napre-
zen dopuszczalnych dla spoin. Podano wykresy i wzo-
ry dla utatwienia obliczania zbiornikéw przy u-
wzglednianiu temperatury i zmian metalu. Journal of
the American Welding Society, lipiec 1033.

Zaglowiec szKolny Gorch-FocK. Nowy ten statek
ma diugos¢ 93,6 metra, szerokos$¢ 12 metréw i wyso-
kos$¢ 7,3. m. Przy budowie tego statku w bardzo wielu wy-
padkach zastosowano spawanie. V.D. L 12sierpien 1933.
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KRONIKA.

XXIX Kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 2 do 28 pazdziernika b. r. prowa-
dzony byl w Katowicach XXIX-ty Kurs Spawania
i Ciecia Metali.

W kursie brato udziat 25 uczestnikow. Wyktady
i ¢wiczenia odbywaty sie codziennie, w godzinach po-
potudniowych w Szkole Spawania, pod kierownictwem
P. Ini. Tutacza.

Uczestnicy XXIX kursu spawania®w Katowicach.

Egzamin koncowy odbyt sie dnia 30. X. b. r.
0 godz. 17-tej. W sktad Komisji Egzaminacyjnej wcho-
dzili PP. Inz. BizoAn Mieczystaw, Dyrektor Slaskiego
Instytutu Rzemie$lniczo — Przemystowego oraz Inz.
Piotr Tulacz, Dyrektor Stowarzyszenia. Wszyscy ucze-
stniczy zdali egzamin z wynikiem pomys$inym.

Na zakonczenie wyswietlono film o spawaniu.

XI Kongres Miedzynarodowy Acetylenu i Spawania
w Rzymie w r. 1934.

Stata Miedzynarodowa Komisja Acetylenu i Spa-
wania na Zebraniu w dniu 26 pazdziernika w Paryzu,
postanowita zwota¢ Kongres Miedzynarodowy Acety-
lenu i Spawania w roku 1934. Na wniosek przedstawi-
cieli Wtoch Kongres odbedzie sie w Rzymie w czasie
od 5do 10 czerwca. Prezesem Komitetu Organizacyjne-
go zostat wybrany p. Senator Tofani, Wice- Prezesem
p. Komandor Tomassi. Regulamin Kongresu jest juz
opracowany i prace organizacyjne zostaly rozpoczete.

Przeglad Prasy.

Korozja miedzy Krystaliczna austenitycznych
stali nierdzewiejgcych. W artykule tym podano zalez-
no$¢ pomiedzy korozjg miedzykrystaliczng i zawartos-
ciag wegla lub czasem ogrzewania. Z posrod Srodkoéow
mozliwych walki z korozjg specjalnie wystudjowano
wptyw zawartoéci tytanu. The Welding Engineer, sier-
pien 1933.

Spawanie punKtowe réznych metali. W wypad-
kach spawania dwuch roé6znych grubosci poleca sie
zastosowaé do cienkiej blachy elektrode o matej $red-
nicy, a do grubszej blachy o wigekszej $rednicy. W ar-
tykule tym réwniez omoéwiono mozliwos¢ spawania pod
woda metali o stabem przewodnictwie ciepta. Wskaza-
no w tablicach, ktére z powszechnie stosowanych me-
tali i stopéw, dajg sie zgrzewaé i przy jakich napie-
ciach. The Welding Engineer, sierpien 1933.

Badanie spoin zapomocg promieni X. Dwa ob-
szerne artykuty sa poswiecone temu zagadnieniu. W
pierwszym artykule opisano szczeg6towo aparature do
przesSwietlania i spos6b postugiwania sie nig. W dru-
gim artykule wyliczono rézne biedy spoin, ktére moga
by¢é wykryte zapomocag przesSwietlania. Liczne radjo-
grafje sa objasnione. Autogene Metallbearbetung, 1l-szy
sierpien 1933.

Zastosowanie spawania acetylenowo-tlenowego
do wyrobu Kota zebatego i Kola pasowego. Koto ze-
bate opisane w tym artykule zostato wykonane cat-
kowicie zapomocg spawania palnikiem. Koszty wtasne
wykonania tego kola byty mniej wiecej te same, co i
kota lanego. Koto pasowe do mieszadta zostatlo wyko-
nane z dwuch potéwek spawanych, poigczonych na-
stepnie na $ruby. Podano zalety ko6t stalowych w sto-
sunku do kot zeliwnych. Autogene Metallbearbetung,
15 sierpien 1933.

Zachowanie sie palniKa w zaleznosci od meto-
dy spawania. Autor opisuje metody spawania ,wpra-
wo i wlewo" i dowodzi, ze przy metodzie spawania
~wlewo* wylol palnika znacznie wiecej sie zanieczysz-
cza (odpryskami) niz przy metodzie ,wprawo". Miano-
wicie przy metodzie ,wlewo" wylot palnika znajduje
sie nad rozzarzong ?poina, co wflywa na zagrzewanie
sie wylotu i przyklejanie si¢ odpryskujacych tlenkéw.
Przy metodzie ,wprawo" wylot znajduje sie nad kra-
wedziami blachy, znacznie mniej zagrzanemi. Autogene
Metallbearbetung, 15 sierpien 1933.

Nowe drogi w budowie duzych maszyn do spa-
wania oporowego. Omoéwiono w tym artykule zalety
nowej konstrukcji tych maszyn (wykonanych czesciowo
zapomocg spawania), a mianowicie mozno$¢ fatwego
przejscia z obstugi recznej do automatycznej lub pét-
automatycznej i mozno$¢ zmiany sposobu $ciskania
czesci taczonych. Die Elektroschweissung, sierpien 1933

Spawanie eleKtryczne w przemys$le gazowym.
Opisano specjalny typ matych generatoréw gazu, wy-
konywanych zapomoca spawania. Roéwniez zapomocg
spawania wykonane sa zawory, oziebiacze i oczyszcza-
cze. Die Elektroschweissung, sierpien 1933.

Naprawy zapomocg spawania sprzetu Kolejo-
wego. Opis instalacji spawania i prac wykonanych
w danym warsztacie. Miedzy innemi naprawia si¢ na-
stepujace przedmioty: korbowody, r6zne przedmioty
z zeliwa, podstawy, kotty i t. p. Die Elektroschweis-
sung, sierpien 1933.

Spawanie eleKtryczne w wytwdérni samochodo-
wej. Obliczono rézne rodzaje potgczen wykonywanych
zapomoca spawania przy fabrykacji samochodéw.
A wiec spawa sie czesci koroserji, zbiorniki na benzyne,
komory wydechowe, most tylny, bebny hamulcowe.
W przysztoSci projektuje sie spawanie podwozia i kot
The Welding Journal, sierpienn 1933.

Obliczanie i wyKonywanie KonstruKcji stalowych.
W artykule tym wybitny konstruktor omawia og6lni-
kowo niektdre réznice techniczne pomiedzy konstruk-

cjami spawanemi i lanemi. Podaje liczne przyktady
konstrukcji spawanych. The Welding Journal, sier-
pien 1933.

Nowe metody pomiaru naprezen wewnetrznych.
Jedna z tych metod polega na pokryciu warstwg laku
specjalnego powierzchni przedmiotu badanego. Metoda
ta mato nadaje sie do badania spoin. Druga metoda
polega ns wierceniu otworu, ktéry przyjmuje ksztaht
eliptyczny w miare posuwania sie wiortta w gitgb pod
wpltywem naprezen istniejagcych w blasze. Aparat do tej
metody badan skiada sie ze specjalnego wiertta, ten-
sometra i pudetka stuzacego do usuwania widréw
w sposO6b nie przeszkadzajgcy mierzeniu naprezen.
Journal de la Soudure, sierpien 1933.
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