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Spawanie w utrzymaniu nawierzchni kolei

elektrycznych

Spawanie elektryczne, czy acetylenowe?

W biezgcych kosztach eksploatacji kolei
elektrycznych wydatki na utrzymanie nawierzch-
ni stanowig tak duzg pozycje, ze odnosne dzia-
ty stuzby muszg szczeg6lnie bacznie $ledzi¢ za
wszelkiemi nowosSciami technicznemi, azeby je
jak najpredzej wyprébowac i zastosowac prak-
tycznie, o ile moga one wptyng¢ na obnizenie
tych kosztow.

3057

Fig. 1. Twardosci miejsc napawanych po]12 mie-
sigcach pracy w torze.

Chociaz spawanie nie jest juz dzisiaj no-
woscig, to jednak stosuje sie je dotychczas przy
konserwacji torow w zbyt malym zakresie. Na
kolejach elektrycznych przeprowadzano dotych-

Fig. 2. Styk tramwajowy, silnie wybity.

czas naprawy jedynie przy pomocy spawania
tukowego, spawanie acetylenowe natomiast nie
byto w tym wypadku brane w rachube. Takie
stanowisko znajduje swe uzasadnienie w tem,
ze wzdluz catej linji kolei elektrycznej mozna
dysponowa¢ pragdem po bardzo niskiej cenie.
Dopiero w ostatnich latach ukazaty sie pu-
blikacje o napawaniu zuzytych krzyzownic
i koncow szyn, jak rowniez o spawaniu szyn

ptomieniem acetylenowo-tlenowym, na torach
kolejowych. Prace te nietylko wykazaly prze-
wage tej metody spawania pod wzgledem me-
talurgicznym, szczegodlnie gdy materjat stopiony
poddany jest przekuciu, ale réwniez wykazaty
one jej specjalne korzysci ekonomiczne?*).

Wymienione publikacje opisuja wprawdzie
tylko prace, przeprowadzone w torach Kolei
Panstwowych, gdzie nie dysponuje sie pradem
elektrycznym, jednak posiadajg one znaczenie
rowniez dla kolei elektrycznej i inzynier tram-
wajowy spewnoscig zmieni dotychczasowe swo-
je stanowisko, jezeli dokitadnie zbada wszystkie
pozycje wydatkow i rozwazy zalety oraz braki
obydwuch sposobow spawania.

Dla spawania elektrycznego przy uzyciu
pradu z sieci tramwajowej, potrzeba—jak wia-
domo przetwornic, ktére przedstawiajg w kaz-
dym razie ciezkie, nieporeczne i mato przysto-
sowane do spawania w samym torze urzadze-
nie; pozatem potrzebny jest przytem rowniez
mechaniczny naped tarcz szmerglowych.

W poréwnaniu z powyzszem, urzgdzenie do
spawania palnikiem sktada sie tylko z dwuch
butli acetylenu, jednej butli tlenu, zaopatrzonych
w reduktory—i palnika, ktérych ciezar jest
znacznie mniejszy od urzadzenia elektrycznego.
Dzieki mniejszej wadze zmniejsza sig¢ réwniez
koszt transportu tych urzadzenh i robocizny po-
mocniczej. Jeszcze w wyzszym stopniu wyste-
puje rdéznica wydatkéw inwestycyjnych; zaleznie
od warunkéw w poszczegolnych krajach urzg-
dzenie do spawania elektrycznego kosztuje 10
do 12 razy wiecej od sprzetu do spawania ace-
tylenowego. Inzynier tramwajowy moze wiec,
przy tym samym wydatku inwestycyjnym, wy-
posazy¢ albo jednego spawacza elektrycznego,
albo tez 10 do 12 spawaczy acetylenowych.
Jest on wiec w moznosci, juz chocby przez za-
trudnienie tak znacznej ilosci spawaczy acetyle-
nowych, nada¢ pracom przy naprawie toru ta-
kie tempo, jakiego nie mozna osiagng¢ przy in-
nych metodach spawania. Ten wiasnie wzgl 1
moze by¢ decydujagcy przy pracach w to
gdzie z reguty chodzi o jak najwigkszg szybkos¢
wykonania. W zwigzku z tem nadmieniamy, ze
przy opisanych ponizej pracach zatrudniano na
jednym odcinku toru grupy, ztozone z 6 spa-
waczy acetylenowych.

Dotychczas trzeba byto wykonywac naprawy
toru w czasie przerw w ruchu, a wiec noca.

*) Nowak: Spawanie i Ciecie Metali, zeszyt 3 i 4.

rok 1933;
Golling: Autogenschweisser, zeszyt 10 i 11, rok 1933
Autogenmetallbearbeitung, zeszyt 10. rok 1935.
Bruneteau: Le Soudeur-Coupeur, zeszyt 10, rok 1934.

Golling i Tutacz: 1l Miedzynarodowy Kongres Szy-
nowy, Budapeszt 1935.
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W razie wykonywania pracy w czasie ruchu,
doptyw pradu z sieci tramwajowej musiatby by¢
przerywany przy kazdem przejSciu tramwaju;
pozatem spawacz elektryczny nie moze dosta-
tecznie szybko usung¢ sie z toru, wskutek swe-
go potozenia przy pracy i wyekwipowania.
RoOwniez nie zawsze bytoby mozliwem ustawic
urzadzenia elektryczne obok toru, wobec ko-
niecznosci zachowania wolnego profilu. Pomi-
nawszy straty ekonomiczne, jakie powstaja przy
wszelkich pracach nocnych, odpowiednie nad-
zorowanie personelu w nocy jest prawie nie-
mozliwe, a dobro¢ wykonanych w nocy spoin
pozostawia—jak to praktyka wykazuje bardzo
wiele do zyczenia.

Przy spawaniu acetylenowem mozna wszyst-
kich tych niedogodnosci unikng¢, poniewaz przy
niezbyt wielkiej gestosSci przejazdéw mozna
wykonaé palnikiem wszystkie naprawy nawet
w czasie petnego ruchu.

Trzeba rdéwniez mie¢ na uwadze, ze dla
gruntownej naprawy sieci tramwajowej stoi do
dyspozycji tylko Kkilka miesiecy letnich, a po-
niewaz z zasady nie mozna spawac¢ podczas
niepogody, czas, jakim faktycznie mozna w tym
celu dysponowac, jest jeszcze bardziej ograni-
czony.

Jezeli przyjmiemy, ze przerwa w ruchu trwa
od godziny 23 do 5, t. j. sze$¢ godzin, to przy
wydaniu tej samej kwoty na urzgdzenia acety-
lenowe i elektryczne mamy do dyspozycji na
kazdego spawacza elektrycznego, pracujacego
6 godzin 12 spawaczy acetylenowych, ktorzy
wrazie koniecznosci pracowa¢ moga przez 24
godziny. Cyfry te mdwig same za siebie, zadnych
wiec komentarzy nie potrzebuja.

Napawanie koncow szyn.

Opierajac sie na powyzszem rozumowaniu
oraz na wykonanych poréwnawczo pracach pra-
ktycznych, jak réwniez naskutek uprzednio wspo-
mnianych publikacyj, Slaskie kolejki elektryczne
przeprowadzity w r. 1934 napawanie acetylenowe
pewnej ilosci silnie zuzytych kohcow szyn. Oma-
wiany odcinek lezy w jednej z najruchliwszych
ulic miasta, przy dos$¢ znacznym spadku i prze-
biegaja p0 nim wozy w odstepach 6-minuto-
wych. Mimo to catg prace mozna byto wyko-
na¢ w czasie petnego ruchu, a rewizja, przepro-
wadzona po uptywie 20 miesiecy, wykazata,
« materjat nalozony palnikiem zachowuje sie

erwszorzednie. Szyny wykazujg na calej swej
QOiugosci  zupetnie réwnomierne zuzycie. Wy-
kruszenia, jakie czesto wystepujg przy napa-
waniu elektrycznem koncow szyn, nie wystg-
pity tu wcale.

Wyniki pomiaréw twardosci, wykonanych
sklerografem na powierzchni warstwy napawa-
nej. podane sa na fig. 1.

Na podstawie tych wynikéw zdecydowato
sie wspomniane przedsiebiorstwo wykonaé, na
wiosne 1935 roku, podobne prace w wigkszym
zakresie. Odcinek, jaki wchodzit w rachube, le-
zy w bruku grubokostkowym, przyczem co 6
minut przechodzi pociag.

Fig. 2 przedstawia jeden ze stykow, ktérego
zuzycie, tuz przy szczelinie dylatacyjnej, osigg-
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neto gteboko$é¢ 7 mm; napawanie zjezdzonych
koncéw szyn musiano wiec przeprowadzi¢ na
diug. 350 mm.

Przebieg pracy jest nastepujacy:

Materjat dodatkowy naktada sie w poprzecz-
nych pasach 40 mm. szer. na plaszczyznie tocz-
nej i natozony materjat, po ukonczeniu nakia-
dania kazdego drugiego pasa, przekuwa sie
W jasno-czerwonym zarze, przyczem uderzenia

Fig. 3. Napawany styk tramwajowy.

miotka powinny by¢ szybkie, ale lekkie. Zdje-
cie zamieszczone na okladce zeszytu przed-
stawia te prace. Spawacz moze wiec w je-
dnym zabiegu natozony materjat odpowied-
nio formowaé i ulepsza¢ jego strukture. Prze-
kuwanie posiada decydujgce znaczenie dla do-
broci tego rodzaju nakladan. Dodatkowa ob-
rébka natozonych koncéw, zapomoca hebla szy-
nowego, wzgl. tarczy szlifierskiej, jest zupetnie
zbyteczna.

Fig, 4. Widok og6lny miejsca pracy.

Fig. 3 przedstawia napawane miejsce styku,
a fig. 4—widok miejsca pracy. Widoczne na
pierwszym planie ostatniej figury wyposazenie
spawacza jest proste, tatwo przenosne i moze
by¢ zawsze ustawione bez ograniczenia profilu.
Ruch pociggéw odbywa sie zupelnie bezpiecz-
nie i nie powoduje zadnych przerw, mogacych
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wptyngé¢ na dobro¢ spawania. Na dalszym pla-
nie figury widzimy druzyne naprawcza, ktora
rownoczesnie przeprowadza podbicie toru. Jak
mozna pozatem zauwazy¢, wyjeto przy styku
jedng kostke z bruku; stalo sie to jednak nie
ze wzgledu na spawanie, a tylko dla zbadania
tacznikéw elektrycznych szyn. Nakladanie zu-
zytych szyn mozna przeprowadzi¢ przy niena-
ruszonym bruku.

Fig. 5. Uszkodzone krzyzowanie toru tramwajowego,

Koszt napawania styku, przy 7 mm. gtebo-
kosci zuzycia i 350 mm. dlug. natozonej warst-
wy, przedstawia sie nastepujgco:

zuzycie tlenu . . . 2 m3
W acetylenu. 1,80 m3
» drutu 1,20 kg.
robocizna (1 spawacz) — 1 godz. 20 min., tgcz-
nie z pracami przygotowawczeni i przerwami,

spowodu przejazdu pociggow.

Fig. 6. Krzyzowanie po naprawie palnikiem acet.-tlen.

Dalsze interesujgce prace przeprowadzono
na skrzyzowaniach szyn tramwajowych. Fig. 5
przedstawia takie miejsce przed naprawg. Oprocz
wykruszenn w gtéwce szyny, wystepowato tu
rowniez czesSciowe pekniecie potgczen szyn. Po-
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dobne uszkodzenia skrzyzowan powodujg wstrza-
sy, niszczgce tabor i nawierzchnie.

Na fig. 6 widzimy to samo skrzyzowanie po
naprawie palnikiem acetylenowo-tlenowym. Wy-
kruszenie czesci gtowy wypetniono odpowied-
nim materjatem dodatkowym.

Od czasu wykonania tej pierwszej pracy
przeszto 18 miesiecy; mimo najciezszych wa-
runkéw ruchu, zachowujg sie natozone acetyle-
nem miejsca bez zarzutu i nie ulega watpliwosci,
ze przez dtugi jeszcze czas bedag spetniaty swo-
je zadanie, gdy tymczasem takie samo napawa-
nie tukiem elektrycznym wykazuje, juz po Kil-
ku tygodniach, znowu giebokie wykruszenia.

Spawanie peknietej szyny.

Rowniez przy naprawach ciezkich pekniec
szyn, mozna byto z pelnym sukcesem zastoso-
waé spawanie acetylenowe, W jednym ciezko
obcigzonym i wbudowanym w bruku torze, wy-
stgpito pekniecie szyny, ktére najpierw spojono
elektrycznie i zabezpieczono zapomocg tubkow
Srubowanych. Po krotkim czasie wystgpito po-
dwajne pekniecie, jakie przedstawia fig. 8, i nie
byto innej rady, jak wybudowaé uszkodzong
szyne i zastgpi¢ jg nowa.

Mimo poczatkowych watpliwosci, zdecydo-
wano sie jednak powierzy¢ naprawe tej szkody
jednej z firm fachowych, ktéra przyjeta za swo-
ja prace pelng gwarancje. Fig. 7 przedstawia
nam szczegOty tej naprawy. Uszkodzony odci-
nek szyny zostal wyciety palnikiem acetyleno-

Fig. 7. Szemat peknigcia podwodjnego szyny
tramwajowej i sposéb naprawy. Linja kresko-
wana—przebieg peknigcia.

wo-tlenowym i na jego miejsce wpasowano no-
wy odcinek, poczem, po zukosowaniu styku
i umocowaniu czworokatnej podktadki, przepro-
wadzono spawanie acetylenowo-tlenowe.

Fig. 8 przedstawia spawacza przy pracy,
ktéra spowodu zbyt silnego ruchu kolejowego
i kotowego, mogta by¢ wykonana dopiero okoto
po6inocy. Odcinek szynowy i podkiadka sg za-
mocowane zaciskiem Srubowym.

Chodzito tutaj o spawanie odcinka szyn,
przy zamocowaniu w sztywnym torze. Dlatego
tez musiano zapobiec nadmiernem naprezeniom.
Najpierw spawano z jednej strony w catym prze-
kroju wstawiony odcinek szynowy, nastepnie
w czasie spawania drugiego konca, pomocnik
spawacza utrzymywat poprzednio wykonane
spojenie w czerwonym zarze, przy pomocy sil-
nego palnika. Spoiny, o ile pozwalato na to ich
potozenie, byly starannie przekuwane. Celem
powolnego ostudzania, nakryto miejsce spojone
cegtami i t. p.

Najlepszym dowodem dobroci tej pracy jest
bezsprzecznie fakt, ze omawiany odcinek toru
naprawiono przed 4 laty i od tego czasu nie
nastgpito zadne zarysowanie.
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Koszta tej naprawy mozna obliczy¢ z na-
stepujacych pozycyj: zuzycie tlenu—6 m3 zuzy-
cie acetylenu — 5,5 kg, zuzycie drutu— 3,5 kg,
blachy na podkiadke — 6,5 kg; robocizna: spa-
wacz — 4 godz., pomocnik — 4 godz.

Wymiana ztamanej szyny kosztowataby Kil-
kakrotnie wiecej, niz wynidst koszt spawania i po-
ciggnetaby za soba réwniez wiekszg przerwe
w ruchu tramwajowym.

Napawanie krzyzownic.

Dalszg dziedzing zastosowania spawania ace-
tylenowo-tlenowego jest naprawa zwrotnic i krzy-
zownic. Rdéwniez tutaj postugiwano sie dotych-
czas wylgcznie spawaniem {tukowem, chociaz
doswiadczenia przy tej metodzie nie byly zbyt
zachecajgce.

Na fig. 9 widoczne sg charakterystyczne
wykruszenia, jakie wystepujg z reguty na nato-
zonych krzyzownicach juz po kilku tygodniach
ruchu. Zjawisko to przypisa¢ nalezy metalur-
gicznym procesom, jakie zachodza przy spawa-
niu tukowem,

Przeciwstawi¢ temu nalezy, ze Polskie Ko-
leje Panstwowe w ostatnich latach napawaty
bezposrednio w torze kilka tysiecy krzyzownic.

Fig. 8, Spawacz w czasie spawania peknigtej szyny tram-
wajowej.

bez ich wybudowania, przy pomocy spawania
acetylenowo-tlenowego, dzieki czemu przediu-
zyty one ich czas pracy bardzo znacznie i osig-
gnety w ten spos6b oszczednosci, ktére przed-
stawiajg kwoty miljonowe.

Chociaz przy kolejach elektrycznych gtownie
stosuje sie krzyzownice i zwrotnice z szyn row-
kowych, to jednak mozna byto, przy tej trud-
niejszej pracy, rowniez osiggng¢ bardzo dobre
wyniki.

Na fig. 10 przedstawione jest silne zuzycie
krzyzownicy jednej zwrotnicy przed naprawa,
na fig, 11—ta sama krzyzownica po naprawie.
Prace te wykonano w warsztacie, celem do-
ktadnego ustalenia kosztéw. Jak na fotografji
widzimy, mozna bylo nawet tak silnie zuzyte
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miejsca wypetnié, az do pozadanego profilu. Na-
danie formy ostatecznej odbyto sie zapomocg
lekkiego miotka. W ten sposéb naprawiona
krzyzownica wytrzymata trzy razy diuzej od
naprawionej tukiem elektrycznym.

Sposéb postepowania przy wykonywaniu
tego rodzaju prac w torze nie jest nowoscig

Fig. 9. Krzyzownica napawana elektrycznie po kilku mie-
sigcach pracy w torze.
i zostat juz kilkakrotnie dokfadnie opisany

w czasopismach krajowych i zagranicznych.
Z wilasnego bogatego doswiadczenia mozemy
tylko wskazaé¢ na konieczno$¢ stosowania pto-
mienia naweglajgcego. Przy wyzej opisanych
pracach uzywano druty ze stali stopowej] Aga
»Croman" i Aga ,,Crowu“, charakteryzujgce sie
wyzszg zawartosciag C wzglednie Cr i W.Twar-
do$¢ drutu ,,Croman¥ po napawaniu wynosi
290° B, drutu ,,Crowu", 320°. Praktyka wykaza-
fa, ze wyniki osiggniete zapomocg tych drutéw
sg doskonate.

Korzystne rezultaty wyzej opisanych napraw
udowadniajg, iz w tej dziedzinie nalezy dac
pierwszenstwo spawaniu acetylenowemu.

Streszczenie.

Czesto spotykane mniemanie, ze dla napraw
w torach tramwajowych wchodzi w rachube je-
dynie spawanie ‘{ukowe, spowodu stojgcego

Fig. 10. Silnie zniszczona krzyzownica tramwajowa.
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wszedzie do dyspozycji taniego pradu, opiera
sie wiec na mylnych przestankach.
Inzynierowie tramwajowi powinni zadaé¢ so-

bie trud gruntownego i objektywnego przestu-
djowania wszystkich podstawowych kwestyj tej
sprawy, poniewaz dzieki temu moga przysporzyé
swoim przedsiebiorstwom bardzo wydatnych
korzysci.

Podane przykiady robdét napawania koncow
szyn, spawania szyn peknigtych i napawania
krzyzownic, wykonanych na torach Slaskich
Kolejek Elektrycznych, dowodzg wiekszej przy-

Fig. 11. Krzyzownica tramwajowa po naprawie.

Spawanie w naprawach maszyn rolniczych

Stosowanie nowoczesnych maszyn rolniczych
ppzwolito w ciggu ostatniego c¢wieréwiecza na
znaczne powigkszenie produkcji rolniczej w po-
rownaniu z miniong epoka, gdy calg prace przy
roli wykonywano prawie wylacznie zapomocg
narzedzi recznych.

Ptugi wielolemieszowe, siewniki i zniwiarki
w znacznym stopniu zwiekszyly szybko$¢ pra-
cy. Ten nowoczesny tabor rolniczy przedsta-
wia znaczng warto$¢; wazng wiec jest rze-
cza, aby nie stal bezuzytecznie. Pod tym wzgle-
dem wielkag role odgrywa jeszcze i ta okolicz-

Rys. 1. Orczyk o otworach zowalizowanych, ktére zalewa
sie Bronzytem, a nastepnie rozwierca nanowo.

nos¢, ze wszystkie maszyny rolnicze majg pod-
czas kazdego sezonu tylko ograniczony okres
stosowania; gdy wiec nadchodzi odpowiednia
pora na uprawe roli, na zasiewy, zwilaszcza zas
na zniwa, wtedy kazda zwioka jest niedopu-
szczalna, a przypadkowe unieruchomienie maszy-
ny moze by¢ bardzo przykre w skutkach.
Jesli w tym momencie jakakolwiek cze$¢ ma-
szyny ulegnie uszkodzeniu, a czesSci zamiennej
niema, to nalezy natychmiast wykona¢ jej na-
prawe.

datnosci do tych celow spawania acetylenowe-
go, tak pod wzgledem technicznym, jak i eko-
nomicznym.

L'emploi du chalumeau dans les reseaux de tramways
electriques.

Les auteurs combattent l'avis que, pour des travaux
de soudure dans les reseaux de tramways electriques, on
doit se servir uniquement de la soudure a l'arc. Apres
avoir discute les avantages et inconvenients des deux
methodes de soudure: au chalumeau et a Il'arc. ils decri-
vent 'une serie de travaux, executes sur les voies des
tramways electriques a Katowice: rechargements des
bouts de rails casses etc.

] s'ensuit qu’etant donne la meilleurs
point de vue metallurgique, du materiel depose a l'aide
de la flamme oxyacetylenique, on doit donner la prefe-
rence a la soudure au chalumeau.

Der Schweissbrenner im Dienste elektrischer
Strassenbahnen.

Die Verfasser treten der Ansicht entgegen, dass bei
Schweissarbeiten im Netze elektrischer Strarsenbahnen
nur die Lichtbogenschweissung am Platze sei. Nach Be-
sprechung der Vorzuge und Mangel der Autogen- und
der Lichtbogenschweissung wird eine Reihe von Arbei-
ten im Geleise der elektrischen Strassenbahn in Katowice
beschrieben: Aufschweissen verschlissener Schienenenden,
Kreuzungen, Herzstiicke, Behebung von Schienenbriichen.

Schliesslich erbringen die Verfasser den Beweis, dass
angesichts der metallurgischen Vorzuge des mit der Sauer-

stoff - Acetylenflamme niedergeschmolzenen Materiales
dem Autogenschweissen der Vorrang gebiihrt.
wM+wV

W tych wiasnie nagtych wypadkach, kiedy
konieczne jest wykona¢ naprawe szybko i do-
brze, palnik acetylenowy moze wystgpi¢, jako
znakomity $rodek pomocniczy. Dzieki spawaniu
mozna naprawi¢ uszkodzenie w najkrétszym
czasie, w ciggu godziny lub dwuch, czasem na-
wet w przeciggu kilku minut, zwiaszcza jesli
spojenie mozna wykona¢ bez rozbiorki ma-
szyny.

Za czasopismem francuskiem ,Le Soudeur—
Coupeur" podajemy ponizej przeglad nader licz-
nych zastosowan palnika w tym dziale.*)

Przy przedmiotach lub czeSciach matych,
wymagajacych napraw nieskomplikowanych, po-
moc palnika acetylenowego moze mie¢ jeszcze
wieksze znaczenie, poniewaz nawet wskutek
matego uszkodzenia cata maszyna bywa unieru-
chomiona i to witasnie podczas tych nielicznych
dni, gdy sezonowa praca wymaga natychmia-
stowego jej uzycia.

Zrozumiate jest, ze na wsi, w podobnym
wypadku, gdy przy wykonaniu naprawy wyma-
gana jest przedewszystkiem szybko$é, odgrywa-
jaca znacznie wiekszg role niz koszt, sgsiedztwo
spawacza z odpowiedniemi urzadzeniami jest
bardzo pozadane.

Naprawy maszyn rolniczych, przy ktérych
moze by¢ stosowane spawanie, obejmujg naste-
pujace roboty: spawanie czesci uszkodzonych,
napawanie przedmiotéw zuzytych i zabezpie-
czenie przeciwko zuzyciu takich narzedzi lub

*) Le Soudeur-Coupeur, Nr, 12, 1935.

qualite, au
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czesci, ktore wskutek zetkniecia sie z ziemiag
sg narazone na silne Scieranie.

Maszyny rolnicze sg wykonywane przewaz-
nie ze stali, z zeliwa zwyklego i zeliwa kuj-
nego. Te zasadnicze metale okreslaja spoiwa,
ktorych nalezy uzywaé. W niektérych wypad-
kach korzystniej jest stosowac spoiwa specjalne,
np. przy naprawie czesci ztamanych, t. j. przy
robotach, opisaniu ktorych
jest poswiecony niniejszy
artykut, lepiej jest spa-
waé pewne stalowe cze-

§ci przy uzyciu spoiwa
ze stali wysokowytrzyma-

tosciowej. Inne narzedzia,
jak zeby widet, siodetka
dla kierowcow i t. d

wykonane—ze wzgledu na
konieczng elastyczno$¢ —
ze stali o wiekszej zawar-
tosci wegla, nalezy réwniez
spawaé specjalnem spoi-
wem. Przy naprawie cze-
sci  zeliwnych, zwlaszcza
zas wykonanych z zeliwa
kujnego, wskazane jest lu-
tospawanie, ze wzgledu na
jego specjalne zalety.

Do drugiej kategorji prac mozna zaliczy¢ do-
prowadzanie zapomocg napawania do wymiarow
pierwotnych takich czesci, jak waly zuzyte
w pewnych miejscach, wytarte otwory w or-
czykach stalowych i inne. Poniewaz wiejski
mechanik nie zawsze posiada tokarnig, niezbed-
ng o dalszej obrébki mechanicznej napawa-
nych przedmiotéw, obrébka za$§ warstwy napa-
wanej mosigdzem jest znacznie tatwiejsza niz
przy stosowaniu stali, wykonanie wiec tego ro-
dzaju robdét rowniez przy pomocy lutospania
jest nader wskazane. Tak np., aby naprawié
przedstawiony na rys. 1 orczyk o otworach
zowalizowanych, najlepiej jest =zala¢ otwory
»Bronzytemlzapomoca lutospawania, a nastepnie
powierci¢c nanowo otwory.

Rys. 3. Naprawiona cze$¢ ptuga z zeliwa kujnego,

Trzecia kategorja prac obejmuje utwardzanie
zapomoca naktadania warstwy metalu twardsze-
go tych czesci narzedzi i maszyn rolniczych,
ktére pracujg stale w ziemi i sa narazone na
predkie zuzycie, zwilaszcza wtedy, gdy sg sto-
sowane przy gruntach piaszczystych, zwirowa-
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tych lub kamienistych. W ciggu dalszym, przy
omawianiu spawania uszkodzonych czesci naj-
wazniejszych maszyn rolniczych, beda wskazane
te czesci, do ktoérych najlepiej nadaje sie takie
naktadanie warstwy ochronnej. Ze wzgledu je-
dnak na wielkie znaczenie utwardzania ochron-
nego czesci maszyn rolniczych w racjonalnej
gospodarce, umiescimy w nastepnym zeszycie

Rys. 2, Ptug czteroskibowy,
osobny artykut na ten temat, przytem oméwimy
bardziej szczeg6towo utwardzanie narzedzia naj-
bardziej rozpowszechnionego w rolnictwie i je-
dnoczesnie najczesciej narazonego na przedwcze-
sne zuzycie, a mianowicie — lemiesza ptugo-
wego.

Azeby przedstawi¢ wyraznie, jak wielka
jest rozmaito$¢ czesci maszyn rolniczych, ktére
mozna naprawi¢, stosujgc palnik acetylenowy,

Rys. 4. Korpus” ptuga z zeliwa kujnego, na-
prawiony zapomocg lutospawania.

podajemy dalej szereg odpowiednich przykia-
dbéw, przyczem zostang omoéwione czesci uszko-
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dzone, a nastepnie naprawione, a pozatem—ta-
kie czeSci narzedzi lub maszyn, do ktoérych
wrazie potrzeby mozna zastosowa¢ spawanie
lub lutospawanie.

Rys. 5. Naprawiona czg¢$¢ ptuga z zeliwa kujnego.

Zdjecie na rys. 2 przedstawia ptug cztero-
skibowy, na ktérem strzatkami oznaczono czes$-
ci nadajace sie do naprawy zapomocg palnika.
Obrecze ko6t (1) mozna naprawi¢ lub przymoco-
wac"'Zapomocg spawania; drazki kierujgce i sta-
lowg rame piuga (2) mozna pospawaé wrazie

Rys. 6, Naprawione czeéci ptuga,

ztamania. Je$li rama zostala wygieta, mozna ja
wyprostowaé¢ nagrzewajgc palnikiem; takie za-
stosowanie palnika przedstawia wielkie utatwie-
nie, poniewaz przy zgietej ramie ptug nie pra-
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cuje nalezycie. Zuzyte zeby przekiadni (3) moz-
na naprawi¢ naktadaniem; o$ (4) spawa sie w wy-
padku ztamania i nakitada sie¢ w miejscach wy-
tartych. Kota (5), ktére posiadajg zeliwne pia-
sty, wieniec za$ i szprychy—stalowe, naprawia
sie wrazie pekniecia zapomocag lutospawania;
rOwniez mocuje sie zapomocg lutospawania
obluznione szprychy. Do wspornikéw (6) z ze-
liwa kujnego rowniez mozna stosowac lutospa-
wanie w wypadku peknie¢ lub zuzycia.

Nastepne zdjecia przedstawiajg naprawy
czesSci plugbw wykonanych z zeliwa kujnego:
rys. 3— naprawione zeliwne czesSci pluga; rys.
4 — korpus pluga naprawiony w ciggu 1 godzi-
ny palnikiem o wydajnosci 1000 Itr acetylenu
na godzine, przy zuzyciu 1ma3 tlenu i 1 kg. Bron-
zytu. Rys. 5 — 7 ilustrujg inne ztamane czesci
ptugbw naprawione zapomoca palnika.

Brona talerzowa na rys. 8 moze by¢ napra-
wiona zapomocg spawania wrazie pekniecia
sprezyny, do ktorej jest umocowane siodetko
kierowcy. Spawa sie tego rodzaju sprezyny po
uprzedniem zukosowaniu, przy stosowaniu jako
spoiwa drutu ,,PMS" lub drutu ,,Tor'. W wy-
padku wuzycia drutu ,,PMS" nalezy spoing wy-
zarzy¢, ostudzi¢ i znowu wyzarzy¢ na diugosci

Rys. 7. CzesSci ptuga z zeliwa kujnego, na-
prawione zapomocg lutospawania.

okoto 10 cm poza koncami miejsca spawanego.
Jesli stosuje sie drut Tor, nalezy spawac pto-
mieniem z bardzo lekkim nadmiarem acetylenu;
po zakorniczeniu spawania spoine przekuwa sie
zapomocg szybkich uderzen miotka, az metal
ostygnie do koloru ciemno czerwonego. Nalezy
unikaé przeciggéw, azeby nie mogto nastgpic¢ zbyt
szybkie stygniecie. Nastepnie wyzarza sie spoine
w temperaturze barwy ciemno-czerwonej zapo-
mocg palnika, ktorego ptomien powinien by¢
teraz uregulowany normalnie. Potem sprezyna
ostyga, przyczem nadal nalezy chroni¢ spoine
od przeciggébw i wilgotnego powietrza.

Ten sam sposOb postepowania stosuje sie
przy naprawie zebow brony sprezynowej, przed-
stawionej na rys. 9. Zeby te, ktére sg narazone
na bezposrednie zetkniecie sie z ziemig i —
naskutek tego — na znaczne $cieranie, poleca
sie¢ chroni¢ przed zniszczeniem zapomocg ha-
ktadania warstwg Stellitu albo Alchromu.

Tego samego rodzaju naktadanie utwardzajg-
ce Stellitem lub Alchromem stosuje sie réwniez
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i do zebéw brony typu
przedstawionego na rys.
10, ktore w wypadku
ztamania mozna spawac,
stosujac drut ,,PMS* al-
bo Tor.

Bardzo rozpowszech-
niona maszyna rolnicza,
przy ktérej mechanik
wiejski ma liczne okazje
do zastosowania palnika,
jest zniwiarka. Maszyna
na rys. 11 miata peknie-
ta rame zeliwng, ktora
zostata naprawiona za-
pomocg spawania w cig-
gu 15 godz., nawet bez
uprzedniego podgrzewa-
nia, poniewaz peknieta
cze$¢ miata koniec swo-
bodny, skurcz wiec mogt
sie odbywa¢ bez za-
dnych przeszkéd. Gru-
bos¢ spawanej czesci
wynosita 12 — 18 mm, zuzycie tlenu — 1,26 m3
a drutu — 650 gr.

Korzystajagc z tego, ze na rys. 11 wyraznie
Wi<ki™- k°nstrukcje kota zniwiarki, omowimy nie-
co blizej sprawe naprawy kot maszyn rolniczych,
przy ktérych palnik acetylenowy ma dos¢ cze-
ste zastosowanie. Spotyka sie kota wykonane
catkowicie z zeliwa, jak w danym wypadku;
czasem tylko piasta jest zeliwna, szprychy zas
i wieniec ze stali; uzywa sie wreszcie kot
drewnianych z obreczami stalowemi.

Rys. 9. Brona sprezynowa, zeby ktérej poleca sie zabez-

pieczy¢ od $cierania,

Przy kotach catkowicie zeliwnych moze wy-
niknaé konieczno$¢ naprawy peknietej szprychy,
lub wienca. Azeby uniknaé peknie¢ wskutek
skurczu podczas  stygniecia, nalezy przed
spawaniem rozeprze¢ nieco pekniecie zapomocg
lewara. Je$li mamy pospawac¢ szpryche, lewa-
rek nalezy umiesci¢ pomiedzy piastg a wiencem;
wrazie pekniecia wienca lewarek powinien roz-
piera¢ przylegte do peknigcia szprychy.

SPAWANIE | CIECIE METALI 49

Rys, 8, Brona talerzowa. Sprezyne siodetka mozna naprawi¢ zapomocg spawania,

Przy kotach z zeliwng piastg i stalowemi
szprychami (rys. 2) zdarza sie, ze szprychy
obluzniajg sie w miejscach ich potaczenia z pia-
sta, nalezy wtedy przymocowacé je do piasty
zapomoca lutospawania. Je$li obluznig sie
wszystkie szprychy, najlepiej jest wtedy przed
przystapieniem do lutospawania wycigé z wien-
ca kawatek o diugosci okoto 1 cm, skracajgc
w ten sposOb jego obwdd. Nastepnie przymo-
cowuje sie zapomocg lutospawania szprychy do
piasty, rozpoczynajgc prace od jednej ze szprych
przylegtych do miejsca wycietego.

Dalej nalezy spoi¢ szczeline wienca, krawe-
dzie ktérej juz nieco zblizg sie do siebie wsku-
tek pracy poprzednio wykonanej. Postepujac
w opisany sposob, mozna mieé¢ zupetng pewnos¢,
ze zadna ze szprych nie ulegnie peknieciu.

Kota ptugowe takiej konstrukcji pracujg w wa-
runkach bardzo trudnych; szprychy bardzo czesto
pekajg wpoblizu piasty, naprawia sie je zapomocg
lutospawania. Nieraz widuje sie kota tak wykrzy-
wione, wygiete lub ztamane, iz wydaje sie niepodo-
bienstwem, aby je mozna byto doprowadzi¢ do
stanu zdatnego do pracy. Tymczasem, stosujgc
w odpowiedni sposéb palnik acetylenowy, pod-

Rys. 10. Brona, sztywne zeby ktérej mozna zabezpieczy¢
przez naktadanie i naprawi¢ wrazie ztamania zapomoga
spawania,
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grzewajac i spawajac, mozna kota te wyprosto-
wacé, wyroéwnac i doprowadzi¢ do ksztattu i sta-
nu pierwotnego.

W trzecim wypadku, t.j. przy kotach drew-
nianych, obciggnietych obreczg stalowg, czesto
zdarza sie, ze drzewo zsycha sie, skutkiem cze-
go obrecz siedzi na kole luzno. Wygodniej jest

Rys. 11. Rama zeliwna znjwiarki, naprawiona zapomocg

spawania.

rozcig¢ te obrecz (normalna grubos¢ 5-6 mm),
skroci¢ jej ditugos¢ i spoi¢ jg znowu przy po-
mocy palnika acetylenowego, niz stosowa¢ zwy-
kty sposdb kuzienny.

Wracajagc do dalszego omawiania zniwiarek
i napraw rozlicznych ich czesci, rozpatrzymy nie-
ktore poszczeg6lne wypadki. Rys. 12 przed-
stawia zeliwng rame Kkosiarki, rys. 13 i 14 —
rozne zeliwne czesci zniwarki naprawione za-

Rys. 12. Rama kosiarki z zeliwa kujnego. naprawiona
zapomocg lutospawania,

pomoca lutospawania. Zeliwne koto zebate na
rys. 15 réwniez jest czescig sktadowg zniwiar-
ki. Kola zebate nieraz dajg wiejskiemu spawa-
czowi moznos$¢ wykazania swojej umiejetnosci.
Na rys, 16 widzimy inny przykiad zeliwnego

kota zebatego naprawionego zapomocg spawa-
nia w ciggu 40 minut. (Srednica kota — 28 cm,
grubos$é piasty 5 cm, grubo$¢ spoiny—2,5 cm).

Dobre wykonanie tego rodzaju roboty jest
uzaleznione od nalezytego dopasowania i scze-
pienia czeSci przed spawaniem.

W kornicu tego kroétkiego przegladu maszyn
rolniczych, naprawa ktérych moze by¢ usku-
teczniona zapomocg spawania, nalezy wymienic
rowniez i naprawy zeliwnych ram traktorow
rolniczych. Ograniczymy sie do podania przy-
ktadow. Pierwszy (rys. 17) — przedstawia rame
traktora Mac Cormick'a, naprawiong palnikiem
o wydajnosci 1000 Itr acetylenu na godzine
w ciagu 2-ch godzin, przyczem dtugos¢ spoiny
wynosita 1,6 m (zuzycie acetylenu 1,8 m3.
Na rys. 18 widzimy czesci ramy traktora Ford-
sona; rama zeliwna o wadze 100 kg miata
w miejscu spojonem grubos$é¢ 12 mm. Catkowita
naprawa trwata 7 godz. (ukosowanie, spawanie,
montaz). Nalezy zwréci¢ uwage na koniecznos$¢
Scistego dopasowywanie czesci, ktére w danym
wypadku byto niezbedne. Jak wida¢ z rys. 18, na-
lezato potaczyé dwie czesci, z ktérych jedna nale-
zala do wiasciwej ramy, druga za$ do jednej
z“pochew polosi tylnej, Azeby zapewni¢ doktadne

Rys. 13. Czes$ci zniwiarki z zeliwa kujnego. naprawione

zapomocg lutospawania.

dopasowanie, co bylo konieczne poniewaz o0$
musiata leze¢ na linji prostej, przymocowano
pochwy do ramy przy pomocy tych czesci sio-
detek, ktére nie ulegly ztamaniu. Nastepnie do
pochew siodetkowych, nalezycie ustawionych,
przysrubowano ztamang cze$¢ ramy, a do tej
ostatniej—ztamang cze$¢ pochwy; po dokitadnem
przypasowaniu wszystkich czesci wzdluz linij
peknie¢, przystgpiono do ukosowania krawe-
dzi zapomocg palnika i do spawania pekniec ra-
my. Po ukonczeniu tej czesSci pracy zdjeto przy-
srubowane pochwy osiowe i spojono pozostalg
cze$¢ siodetka. Rys. 20 przedstawia rame po
spawaniu.

Na zakohczenie nalezy powiedzie¢ Kkilka
stdbw o mozliwosciach w naszych polskich sto-
sunkach — wykorzystania spawania do naprawy
narzedzi rolniczych w gospodarstwach rolnych.
Normalnie wysyta sie cze$¢ wymagajgcg na-
prawy do warsztatu naprawczego Ww nhajbliz-
szem miasteczku. Mate warsztaty prowincjonal-
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ne nie zawsze majg dobrych spawaczy, obez-
nanych z najnowszemi metodami spawania i od-
powiednio przeszkolonych na Kursach Spawania;
nie korzystajac z piSmiennictwa technicznego, war-
sztaty te nie mogag korzysta¢ z najnowszych
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Rys. 14. CzeSci zniwiarki
z zeliwa kujnego, napra-
wione zapomocg lutospaw.

, -i.,
sze majatki, ktére pos
sytaty kowali

na kursy spawania,

zdobyczy techniki spa-

jednokrotnie urzadzenia
do spawania (wytworni-
ce*Palniki) sg w optaka-
nym stanie i uniemozli-
wiajg dobre wykonanie
roboty nawet najlepsze-
mu spawaczowi; druty
nabywa sie bylejakie,
nieodpowiednie do spa-
wania, czesto nawet ze
sktadow starego zela-
stwa. Przy takim stanie

™Qzy ustala sie wsréd

ZeN ain p°"

w swych nowoczesnych
formach — przenikneto
do warsztatow  rolni-
czych i poczeto oddawac
rowniez wielkie ustugi,
jak w warsztatach prze
mystowych. Bytoby bar-

dzo wskazane, aby wie-
iadajg swoje kuznie, po-
urzadzane

Rys, 15. Zeliwne koto zebate zniwiarki.
?fzez,. Stow. dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali, i zaopatrywaty swoje kuznie w urzadze-

Rys- 16-

Zeliwne koto zebate zniwiarki naprawione za-

pomocag spawania-

nia do spawania acetylenowego, ktore dajg sie
uzy¢ wszedzie, nawet w polu, jezeli uszkodze-
nie maszyny utrudnia transport jej do Kkuzni.

Rys. 17. Rama traktora MacCormick'a, napra-
wiona zapomocg spawania.

Taki kowal-spawacz mogtby obstugiwaé szereg
majatkéw okolicznych, transport bowiem urza-

Rys- 18. Rama traktora Fordsona. przed spawaniem.

dzenia, ztozonego z wytwornicy, butli z tlenem,
palnika, reduktora i bebna =z karbidem, wyno-

Rys. 19.
Rama traktora Fordsona,

Rys, 20.
naprawiona zapomocga spawania,
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szagcych w sumie nie wiecej niz 250 kg — nie
przedstawia trudnosci.

Gdyby organizacje rolnicze weszty w poro-
zumienie ze Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, mozna bytoby urzadzi¢ specjalne
kursy wylacznie dla kowali wiejskich; wobec
mozliwosci wykorzystania do nauki catego dnia
roboczego, czas trwania takiego kursu mogitby
by¢ ograniczony do 2-ch tygodni.

Rolnicy—przy obecnej niekorzystnej dla nich
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konjunkturze— unikajg wszelkich wydatkéw na
inwestycje. Jednak kazdy rozumie, ze nie po-
wstrzymywanie sie od wydatkow, ale celowos¢
wydatkow stanowig 0 oszczednej gospodarce.

Nadzwyczajne oszczednosci, jakie mozna uzy-
ska¢ przez zaopatrzenie kuzni wiejskich w urza-
dzenia do spawania, przekonatyby w krotkim
czasie og6t rolnikbéw, ze palnik do spawania
jest najniezbedniejszem narzedziem w tych
kuzniach.

621.78
900 stéw -f- 2 tabl. -f- 6 rys.

Hartowanie powierzchniowe walow przy pomocy
ptomienia acetylenowo-tlenowego

Jednym z wielu sposobdw utwardzania po-
wierzchni czesci maszynowych, narazanych na
zuzycie wskutek S$cierania, jest hartowanie po-
wierzchni przy pomocy palnika acetylenowo-
tlenowego. Wielkie gospodarcze znaczenie tej
metody polega na tem, ze jest ona bardzo ren-
towng w fabrykacji seryjnej i masowej, gdyz

runkiem zasadniczym, aby materjat poddany tej
obrébce termicznej posiadat wiasnosci hartu-
jace; innemi stowy, materjat musi posiadaé¢ taki
sktad chemiczny, ktéry zapewnia osiggniecie
twardosci przez zmiane struktury, jaka nastepuje
wskutek ogrzania do temperatury Kkrytycznej
i nastepnie szybkiego ostudzenia.

TABELA L

Wykaz materjatow nadajgcych sie

A. Stale weglowe.

Zawartosé wegla Wytrzym. w stanie

do hartowania powierzchniowego,

Twardos$¢ jedn. Brinella

zarzonym ;
% kg/mm?2 wyzarzona i zah(anrqtg%ana vwagl
do 0,3 do 50 do 130 nie nadaje sig
od 0,3 do 0,35 od 50 do 60 od 140 do 150 475 nadaje sie

0,35, 0,40 H 11 1 490 b, dobrze hartujacy
04 , 0,45 , 60 . 70 150 ,, 160 od 520 do 550

0.45, 0,6 » 10 , 85 160 ,, 185 od 610 do 665 1 1

0,6 powyzej , 85 powyz. mato przydatne

B. Stale stopowe.
c°, Ni </, Cr °/o Mn °l0 Si °/, Uwag i
od 0,10 do 0,17 1,5 max. 0,2 max. 0,5 0,35 nie nadaje sie

0,10 n 0,17 2,5 0,75 o 0,5 I I ii
0,10 H 0,17 3,5 0,75 0.5 I I
0,10 0,17 45 1,1 u 05 . vy
0,25 » 0,32 15 0,5 od 0,4 do 0.8 mato nadaj, sie stal
025 p 0,32 2,5 0,75 0,4 0,8 1] »
0,20 . 0,27 3,5 0,75 0,4 0,8 ] I
0,32 n 0,40 15 0,5 0,4 0,8 dobrze

0,32 ,, 0,40 2,5 0,75 0,4 0,8 I I
0,27 . 0,35 35 0,75 0.4 08 1 1

0,30 , 0,40 4,5 13 0.4 0,8 I 1

czas trwania procesu utwardzania wynosi Kilka,
wzglednie kilkanascie minut. Przy cementowa-
niu, azotowaniu, wzglednie przy innych podo-
bnych metodach, czas potrzebny do otrzymania
warstwy twardej, grubosci zaledwie Kkilka dzie-
sigtych mm, wynosi natomiast kilka, a nieraz
kilkadziesigt godzin.

Przy hartowaniu powierzchniowem jest wa-

Tabela | podaje nam, jakie stale normalnie
uzywane nadajg sie — w zaleznosci od sktadu
chemicznego—do hartowania powierzchniowego
przy pomocy ptomienia acetylenowo-tlenowego.

Wazng role przy hartowaniu powierzchnio-
wem odgrywa réwniez palnik, t. j. narzedzie
doprowadzajgce ciepto. Wielko$¢ palnika musi
by¢ dostateczna a to w tym celu, by w jaknaj-
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krotszym czasie osiggngé temperature Kkrytycz-
ng. Palnik musi réwniez zapewnia¢ jednostajne
i réwnomierne doprowadzenie ciepta, gdyz
W przeciwnym razie — temperatura na po-
wierzchni, a temsamem i uzyskanatwardos$¢, nie
bytaby jednakowa.

Dalszym warunkiem uzyskania dobrych wy-
nikéw jest odpowiedni wybdr metody hartowa-
nia. W ciggu ostatnich lat wytonity sie jak gdy-
by dwie metody hartowania powierzchniowego,
przyczem kazda z nich posiada specjalne pole
stosowania. Metode pierwszg, gdzie hartowanie
odbywa _sie przy powolnym posuwie palnika
wzglednie przedmiotu i natychmiastowem chio-
dzeniu miejsc ogrzanych, stosuje sie przy har-
towaniu powierzchniowem przedmiotéw ptaskich
jak: prowadnic, listew oraz ko6t zebatych.

Metoda ta przy hartowaniu powierzchni cy-
lindrycznych, jak czopéw i watdéw, nie data do-
brych wynikéw, gdyz przy ruchu posuwowym
i obrotowym przedmiotu nastepuje, przy zblize-
niu sie do miejsca rozpoczecia procesu, ponowne
wyzarzenie materjatu. Dlatego tez przy harto-
waniu powierzchniowem ptaszczéw cylindrycz-
nych postepuje sie inaczej, a mianowicie: nadaje
sie przedmiotowi szybki ruch obrotowy, ogrze-

Rys. 1. Urzadzenie do hartowania po-
wierzchniowego watow (l11)*)
*) Cyfry rzymskie, umieszczone w nnrintcprh cod rysunkami,

wykazujg zrodto, skad rysunki zostalg zaczeroniete wed}ug wykazu
literatury podanego na koncu artykutu? zaczerPni?te’ W

wajac jego catg powierzchnie do temperatury
krytycznej. Po osiggnieciu tej temperatury ostu-
dza sie odrazu caty przedmiot.

Rys. 1 przedstawia schematycznie urzadzenie
do hartowania powierzchniowego czopdéw przy
zastosowaniu szybkich obrotéw watka.

Wat wzglednie czop, ktory ma by¢ utwar-
dzony na powierzchni, umieszcza sie w kiach
przystosowanej do tego tokarki i wprowadza
sie w szybki ruch obrotowy, przy ktorym szyb-
kos¢ obwodowa wynosi 8 do 12 m/min. Palnik
acetylenowo - tlenowy 0 szeroko$ci ptomienia
rownej diugosci miejsca hartowanego, ogrzewa
catlg powierzchnie do temperatury Kkrytycznej.
Poniewaz doptyw ciepta jest bardzo intensywny,
czas ogrzewania bedzie bardzo kroétki i ciepto
skoncentruje sie tylko na kilku mm wglab, wy-
wotujgc tam odpowiednig zmiane struktury ma-
terjatu. Temperature powierzchni watka mozna
skontrolowaé przy pomocy pyrometru i galwa-
nometru. Po osiggnieciu odpowiedniej tempera-
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ratury dla danego rodzaju stali, odsuwa sie
przy pomocy raczki palnik, a dosuwa sie pry-
sznic z woda, ktéry silnym strumieniem wody
otacza caty goracy wat.

Rys- 2. Ziom prébek ().

Jak przy hartowaniu powierzchniowem po-
suwowem, tak i przy tej metodzie, otrzymanie
dobrych wynikéw pod wzgledem twardosci
i gtebokosci warstwy zahartowanej zalezy od
wiasciwego zuzycia gazéw, t. zn. od iloSci spa-
lonych gazéw na 1 cm2 powierzchni hartowanej
w 1 sek.

Poniewaz przy hartowaniu powierzchniowem
postugiwaé sie bedziemy tym samym palnikiem,
a regulacja szybkosci obwodowej bedzie ogra-

orecfntcck czopa

Rys. 3. Wykres czasu ogrzewania watka w za-
leznos$ci od $rednicy (I).

niczona, pozostaje nam tylko jeszcze,—jako trzeci
czynnik zmienny — czas ogrzewania. Jest to
wiasnie czynnik, ktéry mozna bardzo tatwo re-
gulowaé. Wyniki zatem, jakie otrzymywaé be-
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dziemy przy hartowaniu powierzchniowem czo-
pow, zalezne beda w piewszym rzedzie od cza-
su ogrzewania powierzchni.

Przy przeprowadzeniu prob, ktére wykazac
miaty wplyw czasu ogrzewania, uzywano wat-
kow o O 45 mm, wykonanych ze stali chromo-
molibdenowej o0 nastepujgcym sktadzie chemicz-
Mo — 0,2°/.

nem: C= 0,35°/0, Cr=1°/0,
TABELA Il
Uzyskane twardos$ci w zaleznoS$ci
od czasu ogrzewania.
Gtebo-
Nr. Czas Tempera- 'I('jwar- kos’éewar-
L . tura na 0s¢
probki  ogrzewania powierzchni R stwy
utwardz.
1 28 sek, 760 0 48 —
2 34 800 . 54 15
3 36 820 ,, 56 2,0
4 37 ., 845 ,, 56 2,5
5 39 . 860 ,, 57 35
6 55 910 ,, 57 8,3
(Voss, Remscheid. VDI, N. 23, Bd 79)
Szybko$¢ obwodowa, ktéra wynosita we

wszystkich wypadkach 8 m/min, oraz wielkos$é
palnika — byty stale, a zmienial sie jedynie

czas ogrzewania probek i to w bardzo szero-
kich granicach, bo od 28 do 55 sek. Po prze-

prowadzeniu procesu utwardzania, famano prébki

Rys. 5. Szlif czopa watu wykorbionego (I).
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celem zbadania twardosci oraz gtebokosci war-
stwy utwardzonej. Tabela 2 przedstawia liczbo-
we wyniki tych préb, fotografje rys. 2-ztomy
badanych prébek,

Z podanych liczb oraz z wygladu ztomu préb-
ki 1 (rys. 2) widzimy, ze czas jej ogrzewania byt
za krotki, gdyz osiggnieta temperatura nie byita
w stanie wywota¢ zadnych zmian w strukturze
materjatu. Dlatego tez gtebokos$¢ warstwy row-
na sie 0. Zwiekszajac czas ogrzewania probek,
widzimy, iz ze wzrostem temperatury na po-
wierzchni zwiekszyta sie réwniez twardos$¢ oraz
gtebokos¢ warstwy utwardzonej. Poréwnujgc
wyniki probki 3 i 4, zauwazymy, ze pomimo
dalszego wzrostu temperatury twardos$¢ nie zwie-
kszyta sie, a zwiekszyta sie jedynie glebokos¢
warstwy. Jeszcze wiecej rzuci nam sie to w oczy,
jezeli poroéwnywac bedziemy wyniki probki 3 i 6.
Twardos$¢ warstwy podniosta sie o 1° Reckwella,
gtebokos¢ o cale 6,3 mm. Przez zwiekszenie
okresu ogrzewania zyskaliSmy zatem jedynie na
gtebokosci warstwy utwardzonej, co wiasciwie nie
zawsze jest wskazane, gdyz istnieje obawa prze-
grzania materjatu i stworzenia sie struktury
Widmanstattena. Jest zrozumiale, ze pewien
wplyw na czas, potrzebny do ogrzewania po-
wierzchni do temperatury krytycznej, bedzie
miata rowniez i Srednica watka, t. j. wielkos¢
przedmiotu. Przy duzych S$rednicach czas ten
bedzie — w stosunku do czasu potrzebnego do
ogrzewania matych przedmiotbw — wiekszy
i odwrotnie. Zalezno$¢ czasu ogrzewania od
Srednicy waltka hartowanego, dla stali chromo-
molibdenowej o skladzie poprzednio podanym,
przedstawia wykres (rys. 3). Postugujgc sie tym
wykresem, otrzymamy warstwe zahartowana
0 grubosci 0,05 d, co w praktyce jest zupetnie
wystarczajace.

Bardzo szerokie zastosowanie znalazta meto-
da hartowania powierzchniowego przy utwar-
dzaniu czopéw waldw wykorbionych. Ten ro-
dzaj obrobki termicznej znany pod nazwa ,,Dop-
pel-Duroverfahren* jest w Niemczech prawie
wytgcznie stosowany przy fabrykacji waléw do
silnikow Diesla i innych silnikéw spalinowych.

Rys. 4 przedstawia urzadzenie do hartowa-
nia powierzchniowego waléw wykorbionych.
Utwardzanie watéw wykorbionych przeprowa-
dza sie w ten sposOb, ze przy pomocy palni-
ka odpowiedniej szerokosci hartuje sie kolejno

Martenzyt. Utwardzona
warstwa.

Martenzyt -f- Sorbit, war-
stwa przejsciowa.

Sorbit — rdzen.

Struktura mater-
jatu ().

Rys. 6.
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poszczegbélne miejsca (czopy), poczem naste-
puje jeszcze kilkagodzinne zarzenie calego wa-
tu w temperatrze 180 — 200° a to celem usu-
niecia ewentualnych naprezenn oraz polepszenia
struktury rdzenia.

Rys. 5 przedstawia szlif hartowanego czopa.
Warstwa twarda otula rdzen miekki ze wszyst-
kich stron, przyczem, jak wida¢ na rys. 6, przej-
Scie z utwardzonej warstwy do miekkiego rdze-
nia jest stopniowe, tak ze nie istnieje obawa
oddzielania sie utwardzonego pierscienia od $rod-
kowego rdzenia.

Mozliwosci stosowania hartowania powierz-
niowego przy pomocy ptomienia acetylenowo-
tlenowego sg olbrzymie i w obecnym dazeniu
techniki do coraz to wyzszych wartosci wytrzy-
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matosciowych materjatdw, przy réwnoczesnem
obnizeniu kosztéw statych i kosztow produk-
cji, hartowanie powierzchniowe stanowi powazny
czynnik.

Literatura:

I. Dr. Ing. H. Voss. Remscheid. Oertliche Oberflachen-
hartung von Kurtelwellen, VDI, Nr. 24, Bd. 79.

Il.  Prof. Dr, Kessner, Karlsruhe. Die Bedeutung der Ober-
flachenhartung mit der Acetylen-Sauerstof-
flamme.

11l.  Dipl. Ing. E. Zorn, Frankfurt a, M., Stand und Aus-
sichten der autogegen Oberflachenhartung.

Inz. G. Kittel.

66.073.5 : 35 (436)
500 stow.

Charakterystyczne zmiany w austrjackich przepisach
dotyczgcych fabrykacji butli na gazy sprezone

Przepisy austrjackie dotyczace fabrykacji
butli na gazy sprezone, zawarte w rozporzgdze-
niu ministerjalnem z 15 lipca 1927 r., z p6zZniej-
szemi uzupetnieniami z r. 1929, 1931 i 1933 —
zostaty ostatnio zmienione  rozporzadzeniem
z dn. 1 lipca 1935 r. (Bundesgesetzblatt fiir den
Bundesstaat Oesterreich, Nr. 69 z dn. 27 czerw-
ca 1935 r.).

Te czeste zmiany najlepiej charakteryzujg
szybki postep techniczny w tej dziedzinie, oraz
trudnosci ustalenia norm fabrykacyjnych na diuz-
szy okres czasu. Ze wzgledu, na to, ze z analogicz-
nemi trudnosciami spotykajg sie i prace nasze-
go Komitetu Normalizacyjnego w tej dziedzi-
nie uwazamy za pozyteczne podaé najgtow-
niejsze zmiany, jakim ulegly austriackie przepi-
sy w latach 1927-1935.

Przedewszystkiem, jesli idzie o butle spawa-
ne, to przepisy zr. 1927 dopuszczajg ten rodzaj
fabrykacji dla butli do 20 atm. normalnego ci$-
nienia. Grubo$¢ Scian obliczano w ten sposab,
azeby najstabsze miejsce nie byto obcigzone
przy cisnieniu normalnem ponad 1/5 wytrzyma-
tosci na rozcigganie; przy butlach za$ acetyle-
nowych — naprezenia maksymalne nie moga
przenosi¢ 8 kg/mm2 podczas cisnienia prébnego.

Przy butlach bez szwu wykonanych ze stali,
z wyjatkiem butli acetylenowych, byly dopusz-
czone nawet wieksze naprezenia; grubos$¢ Scian
butli nowych musiata by¢ jednak obliczona
w ten sposlb, azeby naprezenia w miejscach
najstabszych nie przekraczaty przy cisnieniu
prébnem 30 kg/mm-, przyczem naprezenia te
z drugiej strony nie mogly przekraczaé granicy
Plastycznosci materjatu. (Jako granice plasty-
cznosci uwaza sie naprezenie otrzymane pod-
czas odpowiednich préb na maszynie do rozry-
wania). Do fabrykacji butli nie wolno bylo sto-
sowa¢ materjatbw o granicy plastycznosci po-
200/ ~ kg/mml i o wydluzeniu mniejszem niz
~ /o Tym sposobem naprezenie maksymalne

w materjale podczas cisnienia prébnego nie
mogto przenosié¢ 30 kg/mm2

Chociaz normy powyzsze, ktére zostaty wy-
dane w roku 1928, nalezy uwaza¢ za zupetnie
nowoczesne, jednak juz po Kkilku latach austrja-
ckie  Ministerstwo Komunikacji zdecydowato
sie na ich modyfikacje i wydatlo 27 czerwca
1935 r. przepisy uzupetniajace.

Wedtug nowych przepisow,
muszg by¢ wykonane tylko te butle,
probne cisnienie przekracza 60 atm.

Stal butli ciggnionych musi posiada¢ w zbior-
nikach gotowych wytrzymalo$¢ na rozcigganie
w kierunku podtuznym 35 — 80 kg/mm2, wy-

jako ciggnione
ktorych

iﬂuzegie 26 — 14°/0 na dlugosci pomiarowej
=5
Naprezenie w miejscu najstabszem, jak

i w przepisach z r. 1927, nie powinno przekra-
cza¢ 243 granicy sprezystosci, jednak ograni-
czenie granicy sprezystosci do 45 kg/mm2 zo-
statlo zniesione, wymaga sie jedynie, aby gra-
nica sprezystosci nie przekraczata przy stalach
weglistych 0,7, przy stalach za$ stopowych —
0,8 granicy wytrzymatosci na rozcigganie. Tym
sposobem maksymalne naprezenia w materjale
przy cisnieniu prébnem mogg obecnie docho-
dzi¢ do 0,8 X&0X 2/3= ok. 43 kg/mm2, zamiast
uprzednio przepisanych 30 kg/mm2 Daje to
mozno$¢ stosowania butli o Sciankach o 36°/0
cienszych niz uprzednio.

Zbiorniki nitowane, spawane lub lutowane
na twardo sg dopuszczalne az do 60 atm cisnie-
nia proébnego, zamiast - jak w poprzednich
przepisach 20 atm cisnienia pracy. Stal uzy-
ta na tego rodzaju zbiorniki musi wykaza¢ wy-
trzymato$¢ na rozcigganie 35— 60 kgZcm2 i wy-
dtuzenie 27 — 16% (na dtugosci pomiarowej
/= 200 mm).

Jesli zestawié¢ przytoczone wyzej najwazniej-
sze zmiany, to widoczne jest, ze z jednej stro-
ny zostat rozszerzony zakres stosowania spa-
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wania przy ‘fabrykacji butli na gazy sprezone,
z drugiej za§ — przez podniesienie maximum gra-
nicy sprezystosci — (powiekszono dopuszczalne
naprezenia na rozcigganie az do 80 kg/mm3, dopu-
szczono do fabrykacji stale stopowe wysoko-
wytrzymalosciowe, a co zatem idzie — umozli-
wiono powazne zmniejszenie ciezaru butli. Ma
to niewatpliwie wielkie znaczenie dla prze-
mystu gazowego i spawalnictwa, koszt bowiem

Z PRAKTYKI

Prowadzenie elektrody-

Elektrody cienko powlekane nalezy trzymaé¢ prosto-
padle do powierzchni przedmiotu spawanego, pod katem
od 90° do 75° do poziomu (rys, 1),

Elektrody grubo-powlekane
nalezy nachyli¢ w kierunku spa-
wania pod katem 60° do powierz-
chni przedmiotu spawanego (rys.
2). Wskazéwka ta dotyczy tylko
spawania na powierzchni pozio-
mej; spawanie w innych pozy-
cjach zostanie omoéwione osobno
w nastepujacych artykutach.

Rys, 1. Elektrode nalezy trzymacé w
ten sposéb, aby jej 0§ i o$ spoiny
lezaty w jednej ptaszczyznie, prostopadtej do powierzchni
przedmiotu spawanego, a nie w kierunku ukosnym do tej
ptaszczyzny (rys. 3).

Elektrode powinno sie
prowadzi¢ w kierunku ,,ku
sobie” (w tyh), a nie ,,0d
siebie” (naprzod). Kazda
elektroda bowiem mniej
lub wiecej pryska. Jezeli
prowadzi sie elektrode na-
przéd (rys.4) woéwczas za-
pryskuje sie krawedz, na
ktérg ma przyj$¢ spoina.
'njTffTrn~r"-§~ —i— Kropelki rozpryskiwane
----- t--*  zawierajg zuzel i tlenki,

nie sg wiec wartosciowym

materjatem i wtracanie ich
do potaczenia jest bardzo
niepozadane. Przy wtasci-
wym kierunku spawania,
t.j. ,wtyt" (rys, 3) kropelki rozpryskiwane sa przenoszone na
powierzchnie metalu juz odlozonego, a nie na krawedzie
oczyszczone. Z powierzchni natozonej warstwy rozpryska-

NIEWLASCIWE

niewtasciwe

Rys. 2 i 3.

Rys. 4. Rys. 5.

ne kropelki.moga juz by¢ tatwo usuniete podczas jej czysz-
czenia, gdyz przylepiaja sie one tylko do powierzchni;
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fabrykacji butli i ich transportu stanowit i na-
dal stanowi¢ bedzie znaczng pozycje w kalku-
lacji ceny gazow.

Poniewaz obecnie ws$rod prac Polskiego Ko-
mitetu Normalizacyjnego przewiduje sie réwniez
wydanie polskich norm dotyczacych naczyn pod
ci$nieniem i butli dla gazéw sprezonych, uwa-
zaliSmy za wskazane poda¢ powyzsze dane do
wiadomosci os6b zainteresowanych.

SPAWACZA

w wypadku spawania jednowarstwowego mogg one zresz-
tag pozosta¢ na powierzchni spoiny.

Przy uktadaniu sznurka metalu matej szerokosci mo-
zna nie wykonywa¢ zadnych ruchéw poprzecznych. Nad-
lewany pasek jest wypukly, dlatego tez przy spawaniu wa-
skiemi paskami nalezy zwraca¢ uwage na nalezyte wto-
pienie sie¢ w warstwe obok uprzednio natozong (rys. 6).

Przy uktadaniu szerszych paskéw nalezy wykonywac
elektrodg ruchy zygzakowate w postaci tukow (rys. 7),
przyczem najlepiej prowadzi¢ elektrode po zewnetrznym
zarysie wytwarzajacej si¢ pod nig kapieli ptynnego metalu.

Przy spawaniu na styk i przy wykonywaniu spoin pach-
winowych nalezy zawsze wykonywa¢ ruchy poprzeczne.

Naktadanie waskiemi tancuszkami stosuje sie przy
matej grubosci przedmiotu naktadanego, wzgl. w takich
wypadkach, kiedy chodzi o to, aby nie doprowadzi¢ do
przedmiotu zbyt wiele ciepta. Jezeli chodzi o prace szyb-
ka, to mozna wykona¢ spoiny szersze; im szersza spoina.

Rys. 9. Rys. 10.

tem wigksze stosuje sie natezenie pradu przy szybkich
ruchach poprzecznych. W tym wypadku zuzel fatwiej
sie usuwa, niz przy spoinach wypuktych (rys. 8).

Na ruchy poprzeczne trzeba zwré6ci¢ wielkg uwage;
poruszanie elektrody, jak na rys. 9 jest niewtasciwe, gdyz
pateczka przesuwa sie tam i spowrotem po metalu stopio-
nym, topigc go niepotrzebnie po raz drugi i tatwo wow-
czas mozna przegrza¢ metal, natomiast przy poruszaniu
elektroda po tukach wklestych (rys. 10). przy powrotnym
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ruchu elektrody przesuwa sie ona nad metalem przedmio-
tu, a nie nad metalem juz stopionym i tym sposobem
unika sie tego zjawiska. Temperatura tuku wynosi oko-
to 3600°, tatwo wiec przy nieodpowiedniem operowaniu
przegrza¢ metal, co pocigga za sobag tworzenie sie struk-
tury grubokrystalicznej, spoina jest krucha i niewytrzymata.
Réwniez niewtasciwe jest dopuszczanie, aby metal
stopiony sptywat przed elektrode (rys, 11), metal ten, sty-
kajac sie z krawedzig niedo-
statecznie przez tuk ogrzang,
przykleja sie do krawedzi za-
miast sie w nig wtopi¢. To
zjawisko powstaje szczeg6l-
niej przy zbyt silnem nateze-

niu pradu.
Jezeli tuk dmucha ku gé6-
rze w strone spoiwa (rys. 12)
Rys. 1L nie jest to pozadane, gdyz
powinien by¢ on skierowany
ku podstawie warstwy naktadanej, aby ciepto tuku byto
skoncentrowane w tem miejscu, na ktoére naktada sie spoi-
wo (rys, 13), woéwczas spawanie odbywa sie szybko, tuk
nie ulega przerywaniu, metal naktadany pozostaje dosta-
tecznie dlugo w stanie ptynnym, gazy majg czas ujs¢
z ptynnego metalu, warstwa natozona jest $cista i czysta.
Odchylenie tuku od wtasciwego potozenia moze by¢ spo-
wodowane przez nieodpowiednie zalgczenie pizewodnika

taczacego przedmiot ze spawalnicy,

W pewnych warunkach pole magnetyczne utworzone
przez prad spawania moze powodowaé¢ odchylenie sie tu-
ku w kierunku niepozadanym (rys, 14), lJezeli spawacz
dostrzeze to zjawisko, powinien przenie$¢ zacisk na dru-
gi koniec spawanego przedmiotu; jest nadzieja, ze wow-
czas tuk zmieni swoj kierunek na wiasciwy (rys- 15).
Jezeli ten zabieg okazatby sie bezskuteczny, mozna przez

odpowiednie pochylenie elektrody (rys. 16) uzyskaé¢ od-
powiedni kierunek tuku, Nie jest to jednak godne pole-
cenia, jak to juz wyzej byto méwione. Dobrym sposobem
jest zmieni¢ kierunek uktadania spoiny (rys. 17), dzieki
temu mozna zazwyczaj osiggng¢ zmiane kierunku ‘tuku
na wiasciwy; aby to uskuteczni¢ spawacz powinien przejs¢
na drugg strone spoiny.
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Oczyszczanie spoiny z zuzla,

Przy naktadaniu pierwszej warstwy metalu, nalezy
sie upewnié, czy krawedzie tagczone sa dostatecznie czy-
ste, t.j. czy nie sa pokryte rdza. zendra, farbg i t. p.
Czas na oczyszczenie przed-
miotu spawanego nigdy nie
jest stracony, bowiem zanie-
czyszczone krawedzie trudno
jest spawaé, tuk czesto sie
przerywa, wiecej czasu traci
sie na te przerwy, niz na po-
rzadne oczyszczenie przed-
miotu przed spawaniem, Po-
zatem zanieczyszczenie to po-
zostaje wewnatrz spoiny, zna-
cznie zmniejszajac jej wytrzy-
matos$¢ (rys, 18). Dobre oczyszczenie przedmiotu ufatwia
spawanie i daje spoing wolna od wtracen (rys. 19).

Rys. 16.

Przy nakiadaniu nastgpnych warstw metalu,
kazdg poprzednig warstwe oczysci¢ z zuzla. Jezeli spa-
wacz jest niedo$¢ staranny, przekrdj spoiny wykazuje
gniazda zuzla, roztozone po catej spoinie, ktére wskazujg
doktadnie granice poszczegdlnych warstw (rys. 20). Jest

nalezy

to wielki blad, ktérego trzeba starannie unika¢. Po prze-
kradaniu i oszlifowaniu spoiny wielowarstwowej powinno
sie w niej stwierdzi¢ zupeilny brak zanieczyszczen (rys.
21), Usuwanie zuzlu jest tem tatwiejsze, im powierzchnia

Rys, 20, Rys. 21,
warstwy jest gtadsza. Jezeli na powierzchni warst-
wy znajduje si¢ duzo ostrych rowkéw (rys. 22)" tru-

dno jest z nich wydrapa¢ zuzel i woéwczas spawacz na-

Rys. 23.
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rzeka na ztg elektrode. Nie trzeba jednak da¢ okazji
czasteczkom zuzla wecisnaé¢ sie miedzy metal naktadany.
a wowczas niema kilopotu z usuwaniem powtoki zuzla,
ktora jest niezbedna podczas spawania, aby otrzymaé spo-
ine wolnag od por (rys. 23).

Naprawa kotwic.
Na zatgczonych zdjeciach uwidoczniono kotwice stat-
kéw rzecznych, ktére naprawiono w warsztatach firmy
»Perun®.

Dostarczono dwie kotwice z utamanemi ramionami,
do ktorych nalezato dopawaé¢ ramiona z trzeciej kotwicy,
ktéra réwniez miata jedno ramie utamane i Kktéra po-
$wiecono na ratowanie pierwszych dwaoch.

K R O N I K A

Ogodlnopolski Zjazd w sprawie Szké6t Technicznych,

W listopadzie 1936 roku odbedzie sie w Katowicach
ogo6lnopolski Zjazd w sprawie Szkdt Technicznych.

Zakres zagadnien Zjazdu obejmuje sprawy
tyczace sie stanu szkolnictwa przed reformg, w odniesie-
niu do szko6t rzemieslniczych, technicznych typu zasadni-
czego t. zw. przemystowych i wyzszych (typu Wawelber-
ga w Warszawie) oraz spraw, zwigzanych z realizacjg re-
formy w odniesieniu do szkét nizszych, gimnazjéw i li-
ceow technicznych.

Celem Zjazdu jest podsumowanie i zorientowa-
nie sie w wynikach dotychczasowej pracy szkét technicz-
nych w Polsce, wyciggniecie wnioskéw og6lnych i prak-
tycznych z dotychczesowego doswiadczenia, nawigzanie
blizszego kontaktu z przemystem w sprawach szkolnictwa
technicznego i ustalenie wytycznych pracy na przysztos$é
w zwigzku z realizacjg reformy szkolnictwa zawodowego.

Na zjezdzie odbedzie sie dyskusja nad referatami
w ramach nizej podanych dziatéw:

1 Szkota techniczna a przemyst.
na i jej zadania naukowo-pedagogiczne.

a obrona Panstwa.
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Cata naprawa przedstawiata si¢ bardzo tatwo, pole-
gata jedynie na zukosowaniu oraz przypawaniu ramion,

Spawanie wykonano pradem elektrycznym,
ktrody Forflex Nr. 19, $redn. 4 mm.

stosujac ele-

Zuzyto:

elektrod — 2 kg,
tlenu — 350 litr,
karbidu — 1 kg,
pradu — 8 kwh,
robocizny 1 spawacza 2 godz.
Jedna z kotwic jest juz od roku w uzyciu po napra-
wie x nie wykazuje zadnych brakéw,

Zgtoszenia na Zjazd nalezy kierowa¢ pod adresem:
Inz. Marjan Bogdanowicz, Dyrektor $laskich Technicznych
Zaktadow Naukowych, Katowice, ul. Krasinskiego Nr. 3.

Zjazd organizuje Komitet organizacyjny wytoniony
przez Sekcje Gidéwng Szkét technicznych Stow. Naucz.
Szkét Zawdd.

Pierwszy kurs spawania i ciecia metali na Kresach
Wschodnich.

W dniach od 24 lutego do 21 marca b. r. odbywat
sie w Lidzie pierwszy kurs spawania i ciecia metali, zor-
ganizowany przez lzbe Rzemies$lnicza w Nowogrédku.

Kurs prowadzony przez p. inz. B. Szuppa, kierowni-
ka Oddz. Warszawskiego n. Stow, odbywat sie w Gma-
chu Panstwowej Szkoty Rzemie$lniczej w Lidzie, dyrektor
ktérej, p. inz. Lassocinski, zyczliwg pomocg swojg
w duzym stopniu przyczynit sie do powodzenia kursu.

Egzaminy teoretyczne odbywaly sie w dniach 2021
marca b. r. przed Komisjg ztozong z pp. dyr. Izby Rzem.
w Nowogrédku — p. Starka, Nacz, Wydz. Przemyst
Urzedu Woj. w Nowogrédku — p. inz. Tarnowskiego
delegata Szkoty Doksztatcajgcej w Lidzie — p. Brylskiego
i kierownika Kursu — p. inz. B, Szuppa, przy udziale
kilku os6b dokooptowanych, w tej liczbie — dyr. Panstw,

2. Szkota technicszk. Rzem. w Lidzie p. inz, K. Lassocinskiego i radnego
3. Szkota tech-
niczna i nauczyciel. 4. Uczen i szkota techniczna. 5. Szko-
ta techniczna w Polsce i zagranica. 6. Szkota techniczna

m. Lidy — p. Maslanki,

Wyniki egzaminéw wypadty zadawalajaco,
bowiem uczestnicy kursu, w liczbie 33 o0s6b,
z wynikiem dodatnim,

Wszyscy
ztozyli je
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Na pozegnalnej biesiadzie, urzadzonej po egzaminie
przez stuchaczy Kursu w jednej z wiekszych sal m. Lidy,
podkre$lono w kilku przemoéwieniach wielka pomoc, kto6-
rag okazata kursom f. Perun, wypozyczajgc bezptatnie na-
rzedzia spawalnicze, w tem spawalnice elektryczng ,,Per-

Uczestnicy |

40-y Kors Spawania w Katowicach.

W dniach od 17 lutego do 26 marca r.b,
prowadzony byt w Katowicach, pod kiero-
whictwem p, dyr. Tutacza, 40-ty kurs spa-
wania i ciecia metali,

Egzamin uczestnikéw kursu odbyt sie
dn, 27 marca r. b, W skiad Komisji Eg-
zaminacyjnej wchodzili pp, Inz, Zygmunt

tabecki,
czo-Przemystowego oraz
Dyrektor Stowarzyszenia,
Kurs powyzszy ukonczyty 48 absolwen-
téow, z wynikiem dodatnim.
Zataczona fotografja przedstawia absol-

werlmiw tego kursu, z p. dyr. Tufaczem na
czele.

Dyrektor SI, Instytutu RzemieSIni-
Inz, Piotr Tutacz,

Uczestnicy 40-go kursu Spawania w Kato-
wicach.

Bl

Stalowe mosty drogowe. Wydawnictwo Poradni Sto-
sowania Zelaza, str. 93, rys. 41. 1935.

Ukazata sie na pdtkach ksiegarskich broszura p, t
»Stalowe mosty drogowe”, ktéra stanowi do pewnego sto-
pnia uzupetnienie specjalnego numeru belgijskiego czaso-
pisma ,,Ossature Metallique” poswieconego referatom kon-
gresowym |V Miedzyn, Kongr. Zastosowan Stali w Bruk-
seli, Broszura ,Stalowe mosty drogowe" omawia blizej

bl jogratftja
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trans”, oraz dostarczajgc acetylen i tlen. pozatem podnie-
siono zastugi potozone przy organizacji kursu przez p.
Lewickiego Kkontrolera Putku Lotniczego w Lidzie,
ktéory z wielkg znajomos$ciag sprawy i catkowitem odda-
niem sie”’prowadzit ¢wiczenia praktyczne.

kursu Spawania i Ciecia Metali w Lidzie z Komisjg Egzaminacyjng na czele,

zagadnienia stosowania stali w mostach drogowych mniej-
szych rozpietosci w odniesieniu do warunkéw polskich
i oSwietla blizej ten aktualny problem w zwigzku z roz-
budowa naszych drég i mostéw.

Najnowsze poglady na tego rodzaju problemy jak:
konstrukcyjne walory stali w budowie matych mostéw,
najwitasciwsze systemy ustrojowe, konstrukcja pomostu
i jezdni, postepy spawania, uzycie stali wysoko-
wartosciowych, niedoceniany a wazny problem estetyki
mostéw stalowych i t. d, poruszone w obu wymienionych
broszurach, zainteresuja niewatpliwie blizej polskich inzy-
nieréw i technikow.
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PRZEGLAD PRASY

Spawanie rur wiertniczych. W St. Zjedn. zaczeto
stosowaé spawanie rur przy wierceniu studni artezyjskich,
szybéw naftowych i t. d. Dotychczas spawano rury zwtasz-
cza dla studni artezyjskich o stosunkowo niewielkiej gte-
bokosci, Autor artykutu przytacza przyktady tgczenia przy
pomocy lutospawania rur miedzianych przy wierceniu
studni o gtebokosci 230 m, nastepnie opisuje lutospawa-
nie rur zeliwnych przy studni o gtebokosci 100 m i inne.

W ciggu ostatnich 6 miesiecy stosowano spawanie
rur do studni i szybéw o wiekszej gtebokosci, od 600 do
1200 m. Wielkg dogodno$¢ stosowania spawania stanowi
szybkie wykonanie potgczenia rur, co ma wielkie zna-
czenie zwtlaszcza przy wierceniu szybéw naftowych.
W ciggu ostatniego czasu zastosowano spawanie rur przy
ponad 160 szybach.

Rury zwykle sg taczone po dwie przy pomocy spa-
wania acetylenowego, poczem poddaje sie je prébie wod-
nej przy cisnieniu okoto 70 kg/cm2 Rury wpuszcza sie
w potozeniu pionowem do otworu wiertniczego tak, aze-
by koniec rury znajdowat sie¢ na wysokosci okoto 1,50 m
ponad powierzchnig ziemi. Nastepna rure przymocowuje
sie do konca poprzedniej zapomocg specjalnego kotnie-
rza, ktéry umozliwia punktowanie krawedzi rur z pozo-
stawieniem odpowiedniego luzu pomiedzy niemi. Pun-
ktowanie wykonujg dwaj spawacze jednocze$nie. Spawa-
nie wykonywa sie po zdjeciu kotnierza; po catkowitem
ostygnieciu miejsca spawanego rure wpuszcza sie do otworu
wiertniczego, Oxy-Acetylen Tips, wrzesien 1935 r.

Stalowe mosty spawane na Niemieckich Kolejach
Panstwowych. Przy stosowaniu spawania do budowy mo-
stow stalowych Niemieckie Koleje Panstwowe postepujg
bardzo ostroznie celem uzyskania w kazdym przypadku
catkowitego bezpieczenstwa i pewnosci konstrukcji, Wo-
bec braku wystarczajagcych doswiadczen nie buduje sig
dotgd w Niemczech stalowych mostéw kolejowych catko-
wicie spawanych o kratowych dzwigarach gtéwnych.
W mostach kratowych niekiedy jezdnia i stezenia sg spa-
wane, dzwigary gtéwne, zawsze jeszcze nitowane. Spawa-
nie okazato sie takze bardzo celowe i ekonomiczne przy
wzmachianiu istniejagcych mostow kratowych. Natomiast
spawane mosty stalowe o $ciance peinej sg juz oddane
do eksploatacji. Mosty te sg poddawane okresowo bada-
niom i dotychczas nie wykazaly brakéw, mogacych za-
graza¢ ich bezpieczenstwu.

Poniewaz w Niemczech nie istnieja dotad ogdlnie
obowigzujgce przepisy dla budowy stalowych mostéw spa-
wanych, Niemieckie Koleje Pahstwowe do wiasnego uzyt-
ku wydaty ostatnio: ,,Przepisy dla spawanych
mostéw stalowych o $§ciance petne j“ opar-
te na doswiadczeniach, wykonanych w latach 1930— 1934
w panstwowych urzedach badania materjatéw oraz w la-
boratoriach politechnik i zaktadéw budownictwa stalowe-
go przez specjalnie utworzone: ,Kuratorjum dla badan
wytrzymatosci w czasie przy fachowej komisji techniki
spawania Zwigzku Niemieckich Inzynierow",

Spawane mosty stalowe sg bardzo przejrzyste i proste
w budowie, Wszystkie potaczenia sg wykonane bezpo-
$rednio, niema katownikéw stykowych, naktadek i t. p.
czesci tgczacych.

Najwiekszg osobliwoscia spawanych blachownie jest
inne niz przy mostach nitowanych wykonanie paséw.
W miejsce Kkilku blach poziomych zastosowano specjalnie
walcowane grube piyty pasowe, wobec czego odpada po-
trzeba tgczenia blach miedzy sobg. Bardzo ciekawe jest
potaczenie Srodnika z pasem. Poniewaz doswiadczenia
wykazaty, ze najlepiej znosza obcigzenia zmienne i dyna-
miczne prawidtowo wykonane spoiny ukosowane w ksztat-
cie X, stal pasowa walcuje sie z wypuktoéciag po Srodku.
Srodnik taczy sie z wypukla stalg pasowg spoing na X,
przyczem zewnetrzne powierzchnie spoiny zaokragla sie
dla uzyskania prawidtowego, tagodnego przejscia od $rod-
nika do pasa.

Przez zastosowanie spawania w jezdniach wykona-
nych z blach nieckowych lub blachy falistej uzyskuje sie
zupetng szczelno$¢, jakiej nigdy nie moze da¢ nitowanie,

przytem zyskuje sie okoto 50 mm na wysokosci konstru-
kcyjnej. gdyz nie potrzeba stosowaé¢ osobnej warstwy
uszczelniajgcej.

Zalety spawania wystepuja jasno przy wzmochieniu
mostow istniejgcych.

Najwiekszym wykonanym
spawania mostem kolei niemieckich
tem Ziegelgraben na wyspie Rugji.

Dwa boczne przesta tego mostu o rozpietosci po 52
m i wysokos$ci $rodka 3,70 m sg najwigkszemi blachow-
nicami na $wiecie, wykonanemi dotychczas na kolejach
zelaznych, Kazdy pas sktada sie z 3 lezacych jedna na
drugiej wypuktych ptyt pasowych, ktére przechodzg nie-
przerwanie przez calg diugos$é przesta, Najdtuzsze tasmy
pasowe majg prawie 53 m diugosci i wazg okoto 10 t.
Dzwigary zostaty wykonane catkowicie w warsztatach,
przyczem stosowano osobne tarcze walcowe, przy pomo-
cy ktérych nadawano dzwigarom takie potozenie, aby
spawanie odbywato sie zawsze zgoéry. Catkowicie wyko-
nane przesta przewieziono kolejg na znaczng odlegtosé
z Dortmund do Stralsundu na Rugji. Zwodzone, srodkowe
przesto réwniez wykonane przy pomocy spawania.

Oszczedno$¢ na materjale, jakg otrzymuje sie przez
zastosowanie spawania przy wykonaniu mostéow stalowych,
wynosi okoto 16°/0. Oszczedno$¢ te powoduje prostsza
konstrukcja mostéw w poréwnaniu z nitowanemi, brak
katownikéw stykowych i naktadek oraz brak ostabienia
przekrojéw otworami na nity. Jednak koszt wykonania
jednej tonny konstrukcji spawanej jest nieco wiekszy, niz
nitowanej, tak ze w ostatecznym wyniku most spawany
jest tanszy o 10 — 12°/0 od mostu nitowanego tej samej
rozpietosci. Niekiedy jednak wykonanie 1 t. konstrukcji
spawanej kosztuje to samo lub nawet mniej, niz nitowa-
nej, np. przy masowem wykonaniu takich samych obje-
ktow lub w konstrukcjach specjalnych.

Mozna sie spodziewaé, ze wraz z rozwojem techniki
spawania oraz przy doskonalszem wyposazeniu warszta-
tow stosunek kosztow konstrukcyj spawanych i nitowa-
nych bedzie sie w dalszym ciggu zmienial na korzys$é
spawanych.

Wreszcie mosty spawane sg estetyczniejsze, niz nito-
wane, gdyz wygladajg bardziej lekko, prosto i celowo.
(V. I. D. Nr. 41 z r. 1935),

catkowicie przy pomocy
jest most nad kana-

.Garbowanie" zywej skéry zapobiega zawodowym
chorobom skérnym.

(Komunikat Inf. Inst. Spraw Spotecz.)

Wynalazcg tej metody jest pewna firma niemiecka,
produkujgca smary, ktéra stosuje juz od diuzszego czasu
do ,,garbowania skéry rgk u robotnikéw, wrazliwych na
smary. Niektérzy z nich zapadali dawniej na bardzo
uporczywy wyprysk (egzema), tak ze musieli nawet za-
przesta¢ pracy. Od czasu wprowadzenia ,,garbowania"
skéry przykre te schorzenia zupetnie znikty.

Dzieki temu, ze wspomniana firma polecata takze
swym odbiorcom wynaleziong metode ,,garbowania” sko-
ry, $rodek ten rozpowszechnit sie w Niemczech w wielu
zaktadach przemystowych. Stosujg go m. in. takze fabry-
ki $rodkéw wybuchowych, farbiarnie, lakiernie, fabryki
preparatobw do mycia i czyszczenia przedmiotéw, fabryki
mebli i aparatéow, fabryki azotniaku i t, p.

Metoda ,,garbowania” skéry zostata wkoncu zbadana
naukowo przez jedng z klinik dermatologicznych, gdzie
stwierdzono nietylko jej dziatanie zapobiegawcze, ale
i lecznicze przy zawodowych chorobach skory.

Samo ,,garbowanie" skéry polega na wtarciu kilku
cml garbnika do skéry po doktadnem ich umyciu i od-
tluszczeniu. Zabieg wykonywa sie codziennie przed roz-
poczeciem pracy.

Spawacz acetylenowy
specjalnos¢: spawanie miedzi, bron-

zu, mosigdzu, aluminjum, zeliwa
poszukuje pracy.
Zgtoszenia do Admin. czasopisma.
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