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621.791 -f 620.1 (0,64)
1000 stow -{- 15 rys.

Spawanie w Dziale Naukowo-Badawczym na W. M. EL

Dziat Naukowo-Badawczy na Wystawie Prze-
mystu Metalowego i Elektrotechnicznego, zor-
ganizowany zostat giéwnie przez Politechnike
Warszawska i Lwowska, Zakiad Metalurgji i
Metaloznawstwa Politechniki Warszawskiej oraz
laboratorja Panstwowych Wytwoérni Uzbroje-
nia. W dziale tym pokazane zostaty najnowsze
metody badawcze i najnowsze aparaty najwiek-
szych firm Swiatowych; w skitad dziatu weszty:
pomiary fizyczne (skalowanie pirometrow i wol-
tomierzy, rentgenograficzne badania stali, po-
miary balistyczne i t. p.), budowa metali, kry-
stalografa, stopy, badania korozji, metalografja
i wytrzymato$¢ tworzyw. Z dziatu technologji
metali zobrazowane zostaty: obrébka termiczna
i pomiary warsztatowe, badania skrawania, $cie-
ralnosci metali i pomiary obrabiarek. W tym
dziale spawanie zajeto rowniez nieposlednie
miejsce, dzieki Sp. Akc. Perun, ktéra przy-
gotowata odpowiednie eksponaty i tablice.

Wsérod wystawionych na tym stoisku probek
spawanych z réznych metali, na pierwszym miej-
scu zgrupowano probki, wykonane wedtug Prze-
piséw Min. Spraw Wewn. dla kon-
strukcji spawanych budowlanych %),
a wiec préby na rozerwanie potaczen czotowych,
préby na $cinanie potaczen z nakitadkami o spo-
inach pachwinowych (podtuznych i poprzecz-
nych), oraz préby na giecie. Przedstawiono tu
poszczeg6lne stadja przygotowania tych probek,
probki przed rozerwaniem iprébki po rozerwa-
niu, oraz prébki po zgieciu, podajac wyniki osia-
gniete w poréwnaniu do minimalnych wymagan,
podanych w przepisach. Wszystkie proby wy-
konano réwnolegle spawaniem tukowym i ace-
tylenowym.

Spos6b przygotowania proébek, utworzonych cat-

Rys. 1
kowicie z metalu stopione) elektrody.

Po za kompletem wzoréw probek, wymaga-
nych przez przepisy oficjalne Ministerstwa Spraw
Wewnetrznych, przedstawiono préby, ktére wyko-
nuje sie czesto w praktyce spawalniczej,a wiec
przede wszystkim badania na rozrywanie pro-
bek wykonanych z samego spoiwa.

*) z dn, 6.X 1936 za Nr. 93. Przepisy te wraz
z objasnieniami p. Prof. S, Bryty zostaly wydane w oso-
bnej broszurze przez Stow, dla Rozwoju Spaw. i C. M.
Cena 1 zi. 50.

Te probki wykonywa sie na ksztatt normalnej ma-
tej probki cylindrycznej, przewidzianej w noi
mach badania materiatbw. Na szeregu ekspo-
natéw zilustrowano sposéb przygotowania tego
rodzaju prébek: przy spawaniu tukowym wy-
petnia sie katownik szeregiem warstw stopione-
go materiatu z elektrody i obtacza si¢ go w ten
spos6b, aby materiat katownika catkowicie usu-

Rys. 2. Schemat przechodzenia metalu z elektrody na
przedmiot.
na¢ (rys. 1); przy spawaniu za$s acetyleno-

wym dobiera sie odpowiednio grube blachy,
aby mozna byto z samego materiatu spoiny wy-
toczy¢ prébke. Poszczegélne stadia przygoto-
wania tych préobek, a wiec probki w surowym
stanie, obtoczone i po rozerwaniu
byty wykonane tak dla spawania tukowego, jak
i acetylenowego.

W dalszym ciggu
proby, jak proby zginania,

pokazano najrozmaitsze
zgniatania i skreca-

Rys 3. Struktura spoiny acetylenowej w stanie surowym
(1) i ulepszonym (2), oraz struktura spoiny elektrycznej (3)
wedtug Zimma.

nia spawanych potaczen rurowych, préby
przydatnos$ci elektrod do spawania na
scianie pionowej i nad gtowa etc. Nastepnie

przedstawiono probki zeliwne 2z ptaskich pre-
tow, lutospawane Bronzytem, w stanie
surowym, po zestruganiu spoiny na gtadko i po
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rozerwaniu.
ne poza miejscem spawania,
iny byla réwna grubosci metalu. Tym sposobem

2.6 ktj.m/cm 2

Rys. 4. Struktura i wytrzymato$¢ na uderzenie spoin tukowych jedno i wielowar-

stwowych (Guerra).

wykazano, ze potgczenie lutospawane jest moc-
niejsze od materialu rodzimego (zeliwa).

Rys. 5. Spoina pachwinowa: na lewo wykonana gotym
drutem, na prawo — elektroda otulong (Peterson).

Dla miedzi, mosigdzu i aluminium przedsta-
wiono préby spawania na rozerwanie i na giecie

Tenp*rotijra wyzarzan<o

Rys. 6. Krzywe ilustrujgce spadek naprezen wewnetrznych
przy wyzarzaniu w temp. 300—600° (Benson i Alisonj.

Wszystkie 3 probki byly rozerwa-
cho¢ grubos$é spo-
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w roznych stadiach: w stanie surowym, obro-
bione i po rozerwaniu, wzglednie gieciu.
Wszystkie probki, wyzej omowione, wysta-
wiono w  potréjnych
egzemplarzach, aby unik-
ng¢ zarzutu, ze wyniki
sg przypadkowe.

Wreszcie pokazano
zawory silnikbw samo-
chodowych naktada-
ne stellitem, w su-
rowym stanie i po oszli-
fowaniu; do tego dois-
czono zdjecia mikrogra-
ficzne, przedstawiajgce
przejscie od metalu ro-
dzimego do warstwy na-
pawane;.

Analogicznie przed-
stawiono napawanie szyn
zuzytych palnikiem ace-
tylenowym, przy zastoso-
waniu drutu ze stali spe-
cjalnej ,, Tor“.

Po za eksponatami
wystawiono na tym sto-
isku 12 tablic, na kto-
rych w nader interesujacy
i przejrzysty spos6b zilustrowano szereg zaga-
dnien naukowych z dziedziny spawalnictwa. Na
pierwszej tablicy przedstawiono schematycznie
ptomien palnika acetylenowo-tlenowego,
oraz zilustrowane na rys. 2 przechodzenie
metalu zelektrody na przedmiot przy spawaniu
tukowym. Druga tablica zawierata schematyczny
obraz struktury spoiny acetylenowej, w stanie
surowym i po wyzarzeniu, oraz struktury spoiny

S 1

Rys. 7. Kolejno$¢ spawania weztdw.

tukowej (rys. 3). Na 3-ej tablicy przedstawiono
mikrograficzne zdjecia struktury spoin jedno,
dwu i wielowarstwowych, wykonanych
za pomocg spawania tukowego, na ktdrych wi-
dac jasno dobroczynny wpltyw wyzarzania warstw
dolnych przez warstwy goérne; wptyw ten znaj-
duje swo6j wyraz w badaniach wytrzymato-
§ci na uderzenie, ktére oczywiscie daje
najlepsze wyniki przy spoinach wielowarstwo-
wych, co zostalo zilustrowane szeregiem cyfr
umieszczonych pod spoinami (rys. 4).
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Ro6znice pod wzgledem ksztattu i struktury
miedzy spoinami wykonanymi goltym drutem
i elektrodami otulonymi doskonale uwy-

Rys. 8. Wykres normalny dla prébki z blach taczonych
do czota. Widoczne 2 granice ptynnosci (Zukowski).

datnita tablica 4: na zdjeciach mikrograficznych
widzimy z jednej strony spoine mato wtopiong,
wypukla, petng pecherzy i zanieczyszczen, o stru-
kturze grubokrystalicznej, a obok—spoine wkle-

Wykres dla prébek
z naktadkami, o spoinach
podtuznych (Zukowski).

Wykres dla probek
z naktadkami, o spoinach
poprzecznych.

sta, o gtebokim wtopieniu i znacznie lepszej
strukturze (rys. 5). Korzysci stosowania elektrod
otulonych zostaty tu zilustrowane w sposéb, ktory
nawet laikowi musi przemawia¢ do przekonania

Rys. 10. Rozkfad naprezen wzdtuz spoiny pachwinowe;j
podituznej, zaleznie od obcigzenia (Hammonds-Smith).

Kwestia naprezefnskurczowychw spo-
inie i mozliwo$¢ ich usuniecia przez wyzarze-
nie przedstawione zostatlo na tablicy 5, z ktorej
wida¢, ze wyzarzanie powyzej 600—650° jest
niecelowe (rys. 6). Naprezenia skurczowe kon-
strukcyjne w ustrojach przestrzennych mozna

12 — 1936

znacznie zmniejszy¢ przez odpowiednig kolej-
nosé spawania, jak to zilustrowane zostato
na przyktadach kratownic na tablicy 6 (rys. 7).

Rys. 11. Wyniki wielkiej ilosci préb na rozrywanie, wy-

konanych z prébkami spawanymi zwyktlym miekkim dru-

tem (na lewo) i drutem ze stali krzemo-manganowej (na
prawo) wg. Konzela.

Dalsze 5 tablic dotyczylo zagadnien wytrzy-
matosciowych. Przedstawiono na nich kolejno
wykresy rozrywania spoin czotowych
(rys. 8), spoin pachwinowych, poprzecz-
nych i podtuznych, w potgczeniach z naktadka-

Rys. 12. Wykres normalny dla probki okragtej ze stopio-
nego spoiwa, 0 pozornie wydtuzonym obszarze ptynnosci
spowodowanym nadpeknigciami (Zukowski).

mi (rys. 9), wykres naprezeh i odksztatceh
wzdtuz spoiny pachwinowej podtuznej (rys. 10),
krzywe przedstawiajgce poréwnanie wynikéw
wielkiej ilosci badahn na rozrywanie prébek
spawanych palnikiem acetylenowym przy uzyciu
zwyktego drutu (,,szwedzkiegoll) i drutu ze stali

spoiwa o0 widocznych nadpeknie
ciach.

Rys. 13. Probka ze

krzemo-manganowej (rys. 11); bardzo cie-
kawy wykres rozrywania probek okra-
gtych wykonanych z samego spoiwa (rys. 12
i 13), wyniki mikromechanicznych ba-
dan na maszynie Chevenarda prébek ze stali
zwyktej i chromomolibdenowej, spawanych ace-
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tylenem i tukiem; te wykresy, przedstawiajgce
przebieg wytrzymatosci i wydtuzenia materiatu
w samej spoinie i w materiale rodzimym obok
spoiny stanowig ostatnia zdobycz techniki
w dziedzinie badan mechanicznych potaczen
spawanych (rys. 14).

Ostatnia wreszcie tablica ilustrowata przy-

o 20 40 go 80 oo i20mm

Stal o 0,06°/0 C spawana palnikiem.

I

i co 0 nm

Stal chromomolibdenowa spawana palnikiem.
Rys.

ktadowo postep w ksztattowaniu pota-
czen spawanych; szczegdlniej interesujacy jest
rozwdj potaczen pachwinowych, ktére przeksztat-
cajag sie w polgczenia czotowe, co znala-
zto swoj wyraz np. w fabrykacji spawanych be-
lek blaszanych dwuteowych (rys. 15). Te prze-
ksztatcenia sg wynikiem badan na zmeczenie
i sg szczegoblnie wazne dla ustrojéw narazonych
na obcigzenie dynamiczne (mosty, czeSci maszyn).

Dzigki tablicom, zwiedzajgcy wystawe mogli
zapozna¢ sie z najwazniejszymi zagadnieniami
naukowymi spawania i wynie$¢ szereg wiado-
mosci czysto praktycznego znaczenia, niezmier-
nie waznych w codziennym stosowaniu me-
tod spawania.

Oczywiscie, opisane proby i tablice nie wy-
czerpuja wszystkich zagadnien teoretycznych
i praktycznych, jakimi spawalnictwo sie zajmuje.
Gromadzenie tego rodzaju materiatdbw nauko-
wych, posiadajagcych warto$¢ dydaktyczna, jest
zadaniem w pierwszym rzedzie Stowarzyszenia
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali, ktére moze
je wykorzystywac¢ nie tylko na pokazach i wy-

SPAWANIE | CIECIE METALI 197

stawach, lecz przede wszystkim, jako cenne po-
moce wykladowe, na prowadzonych przez sie-
bie kursach spawania,

Stal 0 0.06% C spawana tukiem.

Stal chromomolibdenowa spawana tukiem elektrycznym.

14. Badania mikromechaniczne na maszynie Chevenarda.

Kursy juz rozporzadzajg pewng ilosciag ta-
blic, przedstawiajgcych urzgdzenia do spawania,
schematy metod spawania, wzory polgczen spa-
wanych i t. p., dla ilustrowania elementarnych

R6zne fazy rozwoju spawanych belek blaszanych
dwuteowych.

Rys. 15.

dziatbw nauki spawania. Opisane wyzej tablice,
przekazane przez Sp. Akc. Perun do zbiorow
Stowarzyszenia, stanowi¢ bedag bardzo cenne
ich uzupetnienie.
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Inz. B. SZUPP, Warszawa.

Nr. 12 1936

621.791.5 : 673.511
3650 stow -f- 13 rys.

Naprawa dzwondéw koscielnych za pomocq spawania.

W kraju tak religijnym jak Polska, posiada-

jacym tak liczne i piekne koscioty, czestokroé
0 historycznym znaczeniu, sprawa nhaprawy
dzwonodéw jest sprawg dos$¢ aktualna, zwilaszcza

jezeli uwzglednié, ze powstawanie rys i peknie¢
na dzwonach, wykonanych najczesciej z bronzu,
po pewnym okresie ich pracy jest prawie nie-
uniknione.

W literaturze technicznej znajdujemy wska-
zOwki, ze za przecietng diugosé¢ zywotu dzwonu
mozna uwaza¢ okres 200 — 300 lat, po uptywie
ktorych nalezy liczy¢ sie z mozliwoscig peknie-
cia kazdego dzwonu. Oczywiscie nalezyte ob-
chodzenie sie z dzwonem w znacznym stopniu
wplywa na dlugos¢ jego pracy; najwazniejsze
jest obracanie po pewnym czasie dzwonu w punk-
cie jego zawieszenia w tym celu, aby serce nie
uderzato zbyt dlugo w to samo miejsce ciata
dzwonowego.

Przyczyna rysowania sie i pekania dzwonéw
lezy w tym, ze wskutek niezliczonej ilosci ude-
rzen serca w to samo miejsce, t. j. jakby nie-
przerwanego przekuwania na zimno, metal do-
znaje zmiany struktury wewnetrznej, twardnieje
1 wkonhcu traci swoje wiasnosci wytrzymatoscio-
we, podczas gdy jednocze$nie powstajace napre-
zenia wewnetrzne stale wzrastajg. Gdy naprezenia
przekraczajg wytrzymato$¢ odlewu, powstajg pek-
niecia w postaci rys, widocznych lub nawet cza-
sami niewidocznych. Oko ludzkie czestokro¢ nie
jest w stanie odnalezé tego rodzaju pekniecia,
ucho natomiast poznaje je nieomylnie: w miejscu
uszkodzonym jednorodno$¢ metalu jest naruszona,
wystepuje w nim interferencja fal dzwiekowych
i dzwon traci czystos¢ tonu.

Naprawa uszkodzonych dzwonow najczesciej
jest mozliwa, za wyjatkiem wypadkéw stosun-
kowo rzadkich, gdy pekniecie ma Kkierunek
mniej wiecej rownolegty do obrzeza dzwonu
i idgc naokoto, jakby dazy do oddzielenia jego
dolnej czesci od gornej. Oczywiscie mozliwos¢
wykonania naprawy dzwonu jest pozadana z wie-
lu wzgledéw; nie mata role odgrywa przy tym
ta okoliczno$é, ze dzwon moze by¢ przedmiotem
cennym nie tylko przez swojg warto$é materjal-
ng, lecz réwniez jako obiekt historyczny lub
dzieto sztuki. Wiasnie najstarsze dzwony, stano-
wigce najcenniejsze dla nas pamiatki, sg najbar-
dziej ,,zmeczone", najblizsze chwili, gdy peknie-
te, utracg gtos — i nieraz cztowiek datby wiecej
za mozliwoé¢ uratowania sedziwego glosiciela
chwaly Bozej, niz kosztuje takiej samej wiel-
kosci dzwon nowy. Tymczasem koszt naprawy
za pomocg spawania acetylenowego zwykle nie
przekracza 25°/0 kosztow zwigzanych z odlewem
dzwonu na nowo, nie liczac kosztéw przewozu
do odlewni i z powrotem, wzgledy ekonomicz-
ne przemawiaja wiec takze za naprawg. Nie bez
znaczenia jest tez i ta okolicznos$¢, ze z punktu
widzenia technicznego naprawa za pomocg spa-
wania moze by¢ wykonana na miejscu koto ko-
Sciota i nie wymaga zbyt wiele czasu, gdyz dla

dzwonu o wadze do 3000 kg moze by¢ zakonczo-
na w przeciagu mniej wiecej tygodnia czasu.

Jest rzecza godng uwagi i interesujgcg, ze
dzwony naprawione za pomocg spawania, wy-
kazaly po naprawie lepszy dzwiek i gtebszy,
przyjemniejszy ton, niz poprzednio, zanim sie
zarysowaty lub zostaty uszkodzone. Fakty takie-
go odmiadzania dzwonéw, stwierdzone przez spe-
cjalistéw, dadzag sie wytlumaczy¢ tym, ze wsku-
tek kilkakrotnego wyzarzania metal dzwonu po-
siada po naprawie lepsza strukture wewnetrzng,
staje sie drobnoziarnisty, przy czym jednocze$nie
zmniejszaja sie naprezenia wewnetrzne, powstate
w materjale po diugiej pracy, co razem przy-
czynia sie do polepszenia dzwieku.

Wtasnosci bronzu dzwonowego.

Zanim zostang omoOwione sposoby i szczego-
ty prac spawalniczych przy naprawie dzwonow,
uwazamy za wskazane przypomnie¢ choéby po-
krétce zasadnicze wiasnosci metalu, z ktérego
wykonywa sie najczesciej odlewy dzwondw, t. .
bronzu, oraz pewne zjawiska zwigzane ze spa-
waniem tego metalu.

Bronz dzwonowy zawiera przecietnie okoto
75°/0 miedzi i 20°/0 cyny, pozostate 5°/0 stano-
wig rozne skiadniki, jak: zelazo, fosfor, mangan
it.p, W sklad metalu bardzo starych dzwonow
czestokro¢ wchodzi — jak to wykazujg przepro-
wadzone analizy —srebro i zioto, co prawdopo-
dobnie miato sprzyja¢ uszlachetnieniu metalu
dzwonowego. Temperatura topliwosci bronzu
dzwonowego w'aha sie w granicach 850 - 900°.
Bronzy o tak wysokiej zawartosci cyny posiada-
ja znaczng wytrzymatos¢, lecz jednoczes$nie z tym
dos¢ niewielka ciagliwose, t. j. sg bardzo kruche.
Z powodu braku ciggliwos$ci nie mozna przed-
miotéw bronzowych, a wiec i dzwonéw, spawac
bez podgrzania calego przedmiotu do wysokiej
temperatury. Idzie bowiem o to, aby po spawa-
niu caly dzwon ostygat réwnomiernie; podczas
stygniecia metal kurczy sie i gdyby dzwon nie
byt podgrzany, kurczeniu ulegalaby tylko czesé
naprawiona i mogtyby powsta¢ nowe pekniecia.
Z drugiej strony wytrzymatos¢ bronzu zmniejsza
sie w miare wzrostu temperutury w stopniu bar-
dzo znacznym, nalezy wiec zastosowa niezbe-
dne zabiegi, aby w dzwonie ogrzanym nie pow-
staty pekniecia, lub nawet zapadania sie metalu
pod wiasnym ciezarem.

Poza tym bronz dzwonowy jest w stanie
stopionym bardzo ptynny, dlatego tez do spa-
wania nalezy ustawi¢ dzwon tak, aby spoine
mozna byto wykona¢ w potozeniu poziomym.
Nalezy pamieta¢ o tem, ze wskutek ma-
tej wytrzymatosci metalu w stanie nagrzanym
nie mozna zmienia¢ potozenia dzwonu, fatwo bo-
wiem jest wywotaé w ten sposéb nietylko no-
we pekniecia, lecz nawet catkowite zatamanie
sie naprawianego dzwonu.

Po omoéwieniu powyzszych charakterystycz-
nych cech metalu, z ktérym ma sie do czynie-
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nia przy naprawie dzwonéw, przechodzimy do
opisania sposobow wykonywania tych prac.

Wyboér metody spawania.

Naprawe dzwondéw mozna uskuteczni¢, stosu-
jac badz spawanie we wlasciwym znaczeniu
tego stowa, badZz tez lutospawanie.

Réznica pomiedzy tymi metodami polega na
tym, ze przy spawaniu powierzchnie tgczone sg
stapiane, a przy lutospawaniu sg nagrzewane
tylko do temperatury topliwosci materjatu do-
dawanego do pofgczenia, t. j. lutu.

Przy spawaniu, jako materjalu dodatkowego
uzywa sie pateczek metalu o tym samym skia-
dzie co metal rodzimy, do lutospawania za$ uzy-
wa sie pateczek ze stopu mosieznego, ktory jest
wyrabiany w Polsce pod nazwg Bronzytu.

W obu tych metodach przygotowanie do
spawania jest to samo, t. j. wycina sie wzdluz
pekniecia rowek w ksztalcie V i zalewa sie go
metalem. Jako narzedzie pracy w jednym i dru-
gim wypadku uzywa sie palnik acetylenowy. Gdy
jednak przy spawaniu uzyskuje sie polaczenie
przez stopienie metalu dodatkowego z metalem
rodzimym, to przy lutospawaniu potgczenie uzy-
skuje sie dzieki przyczepnos$ci ptynnego lutu do
odpowiednio nagrzanych powierzchni tgczonych,
ktére jednak nie ulegajg topieniu. Pod wzgledem
wytrzymatosci jedna i druga metoda daje pota-
czenia o zblizonej wartosci. Zaletg lutospawa-
nia jest wieksza ekonomia, gdyz przedmiot na-
grzewa sie do nizszej temperatury.

Przy taczeniu czesci bronzowych, nizsza tem-
peratura, przy ktérej odbywa sie lutospawanie,
na pierwszy rzut oka, nie odgrywa wiekszej
roli, poniewaz punkt topliwosci Bronzytu lezy
przy temperaturze ok. 880°, podczas gdy bronz
topi sie w temp. ok. 900°, a wiec bliskiej do
topienia Bronzytu. Przy spawaniu wiec trzeba
metal dzwonu nagrzaé do temperatury tylko nie-
co wyzszej, niz przy lutospawaniu. W rzeczywis-
tosci jednak przy lutospawaniu mozna, w wiek-
szosci wypadkow, zaoszczedzi¢ duze ilosci ciepta,
gdyz lutospawanie nie wymaga tak wysokiego
podgrzania catego przedmiotu, jak spawanie. Do-
Swiadczenia praktyczne wykazaly, ze przy luto-
spawaniu konieczne jest podgrza¢ caty dzwon
do temperatury 250 — 320°, podczas, gdy przy
spawaniu temperatura ta powinna dochodzi¢ do
okoto 500°.

Poza tym przy Ilutospawaniu zuzywa sie
mniej gazéw, gdyz pracuje sie mniejszymi pal-
nikami. Przy lutospawaniu uzywa sie palnika

0 wydajnosci 50 Itr acetylenu na godzine na
kazdy milimetr grubosci materjatu, podczas gdy
przy spawaniu stosuje sie palniki o tej samej
wydajnosci, jak przy spawaniu zeliwa, t. j. 0 wy-
dajnosci 125 — 150 Itr acetylenu na godzine na
1 mm grubosci metalu. Oczywiscie normy po-
wyzsze mogg stuzy¢ tylko jako orjentacyjne,
trudno bowiem podaé¢ dokiadne liczby dla tak
roznych, niekiedy bardzo znacznych, grubosci
materjatu, jak te, z ktérymi sie ma do czynienia
przy naprawie dzwonéw. Bardzo czesto, przy
duzych grubosciach tgczonych $cian, wskazane
jest pracowac¢ dwoma palnikami, przy czym dru-
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gi palnik stuzy tylko do miejscowego nagrzewa-
nia metalu, zwitaszcza na poczatku pracy. W je-
dnym np. wypadku, przy naprawie za pomoca
lutospawania dzwonu wazacego 6 tonn, spawacz
do spawania peknietej scianki o grubosci 170 mm
uzywat palnik o wydajnosci 4000 Itr, podczas
gdy jego pomocnik podgrzewat materjat palni-
kiem 3500-litrowym.

Uzywanie drutéw mosieznych, o innej struk-

turze wewnetrznej i o innym skiadzie niz lany
metal dzwondw bronzowych, jest niewatpliwie
ujemng strong lutospawania. Potgczenie bedzie
zawsze niejednorodne, nie ma stopniowego przej-
§cia metalu spoiwa do materjatu rodzimego, ko-
niecznym za$ warunkiem otrzymania czystego
dZzwieku dzwonu jest wiasnie zupetna jednoro-
dnos¢ materiatu przy jednakowej twardosci
i gestoSci w catej jego masie.
Ta okoliczno$¢ jednak nie ma—widocznie—wie-
kszego znaczenia, gdyz wiele dzwonow napra-
wiono juz zagranicg zapomocg lutospawania i nie
zauwazono pogorszenia sie dzwieku dzwonu po
naprawie.

Reasumujgc powyzsze, mozna powiedziec, ze
w wypadkach naprawy mniejszych i tanszych
dzwondéw, gdy zalezy poza tym na bardzo
oszczednym wykonaniu pracy, nalezy stosowac
lutospawanie. Przy naprawach za$ obiektow
kosztownych, gdy w gre wchodzi idealna czystos¢
dzwieku dzwonu i gdy wymagane sg przede
wszystkim pierwszorzedne wyniki, a z wydatka-
mi mozna sie liczy¢ w mniejszym stopniu, wte-
dy spawanie jest bardziej godne polecenia.

Przygotowanie dzwonu do naprawy.

Zasadnicze przygotowanie do pracy przy obu
metodach jest to samo, dlatego tez w ciggu dal-
szym zostang podane kolejne czynnosci, ktore
nalezy wykonaé, bez rozr6zniania, czy bedzie
sie stosowalo spawanie czy tez lutospawanie.

Po zdjeciu dzwona z jarzma nalezy przystg-
pi¢ do najdoktadniejszego zbadania wszystkich
uszkodzen, starajgc sie nie przeoczy¢ zadnego,
chociazby najmniejszego pekniecia lub zaryso-
wania, przy czym trzeba jednoczes$nie okreslic,
gdzie sie konczy kazda rysa. Jesli jakiekolwiek
peknigcie zostanie niezauwazone, to moze pow-
sta¢ konieczno$¢ ponownej ucigzliwej i kiopo-
tliwej naprawy. Nieprawidlowe oznaczenie kon-
ca pekniecia pocigga za sobg ten sam skutek.
Zrozumiate wiec jest, jak wielkg uwage nalezy
poswieci¢ tym czynnosciom.

W koncu kazdego pekniecia wywierca sie
otwor, azeby mie¢ pewnosé, ze dzwon dalej w tym
kierunku nie zarysuje sie. Przy ogrzewaniu bo-
wiem rysa sie rozszerza i gdyby jej koniec nie
byt zaokraglony otworkiem, mogtoby nastgpié
dalsze pekanie w tym kierunku. W wypadkach
gdy sg watpliwosci, gdzie sie rysa kohczy, wier-
ci sie dalsze otwory o $rednicy 8— 10 mm co
20—25mm. Najczesciej wskazane jest wywier-
ci¢ poza koncami peknie¢ na dtugosci 30—60 mm
jeszcze kilka otwordéw kontrolnych. Gdyby
oznaczenie dalszego kierunku pekniecia sprawia-
to trudnosci, mozna poleci¢ nastepujacy sposob
postepowania: ciato dzwonu naciera sie w po-
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dejrzanym miejscu kredg od strony wewnetrznej,
od strony za$ zewnetrznej smaruje sie dzwon
naftg; nafta przejdzie przez najdrobniejszg na-
wet ryse i wystgpi na warstwie kredy jako thu-
sta plama.

Po ustaleniu wszystkich zarysowanych miejsc
przystepuje sie do zukosowania peknieé, co
wykonywa sie zawsze, niezaleznie od grubosci
materjatu, w postaci litery V, pod katem 90°;
ze wzgledu na twardo$¢ bronzu uzywa sie Sci-
nakéw z najlepszej stali narzedziowej. Prace
ukosowania nalezy wykonywac¢ doktadnie i ostro-
znie, zdejmujgc metal bardzo cienkimi warstwa-
mi. Powierzchnie pekniecia powinny by¢ Sciete
na catej grubosci materjatu; lepiej jest utworzyé
szerszg szczeline pomiedzy brzegami rowka, niz
nie zukosowaé¢ materjatlu na wylot. Jak zmudng
i ucigzliwa moze by¢ taka praca, zilustruje na-
stepujacy przykiad: przy naprawie dzwona wa-
gi 6000 kg, o ktorym juz poprzednio byta mo-
wa, na zukosowanie jednego pekniecia dtugosci
85 cm, przy grubosci materjatu od 150 do 170 mm,
jeden robotnik zuzyt 4 dni. Nalezy zawsze
pamieta¢ o tem, ze bez nalezytego zukosowania
pekniecia nigdy nie otrzyma sie dobrych wy-
nikow.

Gdy prace zwigzane z ukosowaniem pekniec
zostaty zakonczone, nalezy ustawi¢ dzwon w po-
tozeniu dogodnym do wykonania spawania, pa-
mietajac o tym, ze najlepiej jest, aby przyszia
spoina zajmowata pozycje pozioma.

Naprawa korony dzwonu.

Przy peknieciach ucha dzwonu, t. j. czeSci
stuzacej do zawieszania, ktora posiada czesto
ksztatt korony (rys. 1), uprzednie nagrzewanie
catego dzwona jest oczywiscie zbyteczne. Na-
prawe tego rodzaju mozna uskuteczni¢ nawet

Rys. 1. Naprawa uszkodzonej korony dzwonu.

na samej dzwonnicy, po zdjeciu dzwonu z jego
gniazda. Korone dzwonu otacza sie blachg (mo-
zna stosowa¢ w tym celu beben po karbidzie),
zaopatrzong naokoto w szereg otworéw umozli-
wiajgcych dostep i cigg powietrza; kosz ten za-
petnia sie weglem drzewnym, ktory spalajac sie
nagrzewa odpowiednio korone dzwonu. Po o0sig-
gnieciu potrzebnej temperatury—najwyzej 500°
odsuwa sie wegiel od poprzednio zukosowane-
go pekniecia i dokonywa sie spawania.
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Korone dzwonu przedstawiong na rys. 2 do-
godniej jest naprawia¢ przy innym jej potozeniu,
jak to jest wskazane na prawej stronie rysun-

Rys. 2. Naprawa korony wigkszego dzwonu.

ku. W tym wypadku nalezy dzwon obracac
w miare wykonywania poszczegdlnych spoin,
dbajac o staranne jego podparcie.

Naprawa korpusu dzwonu.

Urzgdzenia do podgrzewania. Przy
peknieciach biegnagcych wzdluz dzwonu nalezy
ustawi¢ dzwon w ten sposéb, azeby pekniecie
zajmowato potozenie mozliwie zblizone do po-
ziomego, poniewaz spawanie pionowe wobec
wielkiej ptynnosci metalu w stanie stopionym
sprawia znaczne trudnosci. Podczas nagrzewa-
nia i wykonywania prac spawalniczych dzwon
powinien spoczywa¢ na rusztowaniu, przykfad
ktorego jest przedstawiony na rys. 3. Ruszto-

wanie nalezy obmysli¢ i zbudowac tak, aby jak
najwiecej odcigzy¢ dzwon i wyzwoli¢ go spod
wplywu ciezaru wiasnego. Czestokro¢ podwie-
sza sie w tym celu do korony dzwonu odpo-
wiednie przeciwciezary za pomocg lin lub tan-
cuchow przerzuconych przez bloki, umocowane
na state do rusztowania. W kazdym razie na-
lezy zabezpieczy¢ dzwon metal ktérego posia-
da, jak wiadomo, w stanie nagrzanym zmniejszo-
ng wytrzymatos¢ —przed naprezeniami rozcigga-
jacymi lub zginajacymi, wywotanymi przez wita-
sny ciezar dzwonu.
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Zdjecie na rys. 4 obrazuje ustawienie dzwo-
nu i odpowiednie rusztowanie przy peknieciu
w kierunku réwnolegtym do obrzeza dzwonu.
jfflrdako materiat do rusztowan najlepiej nadajg
sie”zelazne belki dwuteowe, jak to widzimy na
poprzednim rysunku, lub odpowiedniej grubosci

Rys. 4. Rusztowanie dla dzwonu

obrzeza.

peknietego wzdtuz

belki drewniane. Czesci rusztowania, ktére sty-
kajg sie bezposrednio z ciatem dzwonu powinny

podpiera¢ dzwon na odpowiednio duzej po-
wierzchni, muszg wiec posiada¢ ksztalt odpo-
wiadajacy krzywiznie powierzchni  dzwonu.

W tym celu do rusztowania przymocowuje sie
blachy, ktére $cisle przylegaja do dzwonu. Bla-
chy takie, jak réwniez i inne czesci rusztowan,
najdogodniej jest taczy¢ z sobg za pomocg spa-
wania. Oczywiscie rusztowania muszg by¢ na-
lezycie przytwierdzone czy to do gruntu, gdzie
wykonywa sie prace, czy tez do podtogi war-
sztatowej. Gdy dzwon juz jest nagrzany, nie
wolno w rusztowaniach nic zmienia¢ lub po-
prawiac.

Samo pekniecie, w celu unikniecia przecie-
kania stopionego metalu, powinno by¢ podparte
od spodu blachg stalowg pokrytg paskiem te-
ktury azbestowej. Blacha musi zupetlnie do-
ktadnie odpowiada¢ krzywiznie pekniecia i dla-
tego, przy powazniejszych pracach, z miejsca
naprawianego zdejmuje sie szablon, wedlug ktd-
rego kowal odkuwa pas blachy nalezytego ksztattu
i grubosci. Pasek tektury azbestowej przed uto-
zeniem na podkiadke z blachy nalezy nagrzac,
aby usung¢ nawet resztke wilgoci, ktéra mo-
gtaby nastepnie, podczas spawania, spowodowaé
przez parowanie utworzenie sie w spoinie por
lub baniek gazowych.

Przy naprawach dzwonéw o wiekszych wy-
miarach, urzadzenie odpowiedniego rusztowania
bytoby zbyt kosztowne i dlatego naprawia sie
je w pozycji stojgcej, przy nalezytym podparciu
na catym obwodzie i mozliwie jak najwiekszym
odcigzeniu przez zawieszenie przeciwcigzaréw,
jak to wyzej wspomniano.

Podgrzewanie. Operacja, ktéra naste-
puje teraz, t. j. nagrzanie dzwonu do odpowie-
dniej temperatury, nalezy do najodpowiedzial-
niejszych: od nalezytego jej wykonania zalezy
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w wielu wypadkach wynik pracy. Przede
wszystkim nalezy sie zastanowi¢ nad rodzajem
ostony, pod ochrong ktérej bedzie sie dzwon
nagrzewato; oczywisécie wielkg role odgrywa
przy tym temperatura, do ktorej zamierza sie
ogrzewanie doprowadzié.

Gdy sie stosuje lutospawanie, t. j. gdy dzwon
nagrzewa sie do temperatury wahajgcej sie w gra-
nicach od 250 do 320 stopni, w wiekszosci wy-
padkéw wystarczy zbudowaé ognisko z 4 blach
zelaznych grubosci 1—2 mm, potaczonych ze
sobg na zaciski lub Sruby. Wysokos$¢ Scian
bocznych ogniska powinna przekracza¢ wyso-
kos¢ dzwonu o 10 cm. Godrng czes$é ogniska
stanowi blacha tej samej grubosci 1—2 mm.,
utozona poprostu na S$cianach pionowych. O ile
prace wykonywa sie nie na powietrzu, gdzie
za podstawe pieca stuzy ziemia, lecz na podtodze
warsztatowej, wskazane jest zbudowal takie
ognisko na warstwie piasku grubosci 10 cm.
przykrytej 5 mm blachg zelazna.

Najlepsze wyniki daje zawsze nagrzewanie
weglem drzewnym. Jezeli dzwon naprawia sie
w potozeniu lezacym, to przed otworem usta-
wia sie blache okoto 20 cm. wysokosci, za kto-
ra, wewnatrz dzwonu, wsypuje sie warstwe
wegla drzewnego grubosci: przy blasze okoto
20 cm. a w glebi dzwonu—5 cm. Warstwe ze-
wnetrzng wegla uklada sie w ten sposéb, aze-
by grubos¢ jej przy koronie wynosita okoto
20 cm. i zmniejszata sie do 10 cm. przy otworze
dzwonu. Zapali¢ wegiel mozna za pomocga pal-
nika, nalezy tylko przy tym postepowaé tak,
aby cate ognisko palito sie réwnomiernie. Tem-
perature nagrzania mozna sprawdzi¢ za pomoca
preta z czystego otowiu, ktory, jak wiadomo,
topi sie w temperaturze ok. 330 stopni. Jezeli
potrze¢ otowianym pretem powierzchnie meta-
lowag nagrzang ponad te temperature, otéw be-
dzie sie predko i wyraznie topit. Jest to oczy-
wiscie dos$¢ niedoktadny sposdéb mierzenia tem-
peratury, jezeli jednak nie ma sie do dyspozy-
cji odpowiedniego pirometru, to pateczka oto-
wiana pomaga do zorjentowania sie co do prze-
kroczenia lub nieosiggniecia temperatury 330°.

Czas trwania ogrzewania daje sie okresli¢
tylko podczas samej pracy. Jak wykazujg do-
Swiadczenia, czas ten dla dzwondéw o zblizonej
wadze waha sie w granicach dos$¢ znacznych,
co mozna poniekad wyttumaczy¢ réznym prze-
wodnictwem cieplnym poszczeg6lnych gatunkow
bronzu.

Przebieg pracy przy lutospawa-
niu. Do pracy lutospawania przystepuje sie
wtedy, gdy sie ma pewnos$é, ze caty dzwon jest
nagrzany réwnomiernie, do tej samej tempera-
tury. 0 mocy stosowanych palnikéw mowilis-
my juz poprzednio. Przechodzac do szczegdtéw
wykonania pracy, nalezy podkresli¢, ze spoiwo—
w danym wypadku Bronzyt — nalezy uktadaé
nieprzerwanymi warstwami wzdtuz catej diugo-
§ci pekniecia. Poniewaz grubo$¢ materjatu ta-
czonego w wiekszosci wypadkéw—a zwiaszcza
gdy powstate uszkodzenie biegnie od goéry do
dotu—bywa bardzo rézna, wiec w miejscach cien-
szych spoina juz bywa wypetniona, podczas gdy
w czesSciach grubszych, n. p. przy obrzezu, metal
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jeszcze nie wypetnia catkowicie rowka i trzeba
naktada¢ dalsze warstwy. Przy naktadaniu kazdej
poszczegblnej warstwy nalezy dba¢ o to, azeby
zapetni¢ rowek spoiny na catej jego szerokosci.
Poniewaz rowek spoiny posiada najczesciej
znaczng szeroko$¢, wynika koniecznos¢ uktada-
nia tancuszka spoiwa zygzakiem. Takie poste-
powanie jest ze wzgledu na lepsze wyzyskanie
ciepta bardziej korzystne niz ukfadanie Kkilku
tancuszkéw réwnolegtych, a poza tym — przy-
$piesza wykonanie pracy.

Palnik, o ptomieniu Scisle neutralnym, nalezy
prowadzi¢—jak zwykle—z pochyleniem 45 stopni
do poziomu. Pateczka spoiwa powinna przez
caly czas pracy znajdowac sie pod wplywem
redukujgcej czesci ptomienia palnika i by¢ za-
nurzona kohcem w kapieli stopionego metalu;
wyjmowac¢ drut z kapieli mozna tylko w celu
dostarczenia do spoiny niezbednej ilosci $rod-
kow redukujgcych, ktore nalezy stosowaé¢ umiar-
kowanie, jak przy wszystkich innych pracach
lutospawania. Jak wiadomo, punkt topliwosci
bronzu dzwonowego jest zblizony do tempera-
tury topienia sie Bronzytu; dla tego tez przy
naprawach dzwonoéw jest wskazane czesto-
kroé¢ odstapi¢ od zasad lutospawania i dopro-
wadza¢ krawedzie pekniecia do stanu stopio-
nego, moze sie bowiem zdarzy¢, ze spawacz nie
doprowadzi metalu do niezbednego stopnia na-
grzania i spoiwo nie potgczy sie dostatecznie
z metalem rodzimym.

Rozpoczetej pracy nie wolno przerywac lub
zatrzyma¢; dlatego wskazane jest mie¢ pod re-
ka drugiego spawacza, petnowartosciowego pod
wzgledem kwalifikacji, ktéryby w razie Kko-
niecznosci magt zastgpi¢ spawacza, wykonujace-
go danag naprawe.

Na tych ogollnych wskazéwkach koriczymy
rozpatrywanie sprawy lutospawania dzwonow
i przejdziemy do oméwienia napraw wiekszych
i cenniejszych dzwondéw za pomocg spawania.

Przebieg pracy przy spawaniu.
Dzwony wiekszych rozmiaréw, ze wzgledu na
ich wiekszy ciezar, ustawia sie przewaznie w po-
fozeniu pionowym (rys. 5) i obudowuje sie ogni-

BL/KUR STRLOhfH

Rys. 5. Szkic ogniska stosowanego przy naprawie wiek-

szego dzwonu.
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skiem z cegiet szamotowych, solidniejszym niz
poprzednio opisane. Dzwon ustawia sie na po-
trzebnej ilosci grubszych (ok. 100 mm grubosci)
kamieniach szamotowych, w ten spos6b, aby
obrzeze byto rdwnomiernie podparte na catym
obwodzie. Do utworzenia $cian ogniska stosuje
sie  w Niemczech
specjalnego ksztat-
tu cegty szamotowe
(rys. 6), posiadajace
wyztobienia, przez
ktére przechodza
druty, wigzace ce-
gly, aby zabezpie-
czy¢ je od wypa-
daniapod wptywem
wysokiej, tempe-
ratury. Scianki bo-
czne ogniska, kto-
re ustawia sie na
pretach 10— 15 mm
aby umozliwi¢ ciag
powietrza, siegaja
nieco ponad koro-
ne dzwonu. Pomiedzy Scianami ogniska a obrze-
zem dzwonu zostawia sie wolng przestrzeh
szerokosci ok. 200 mm. Wszystkie szpary po-
miedzy utozonymi cegtami uszczelnia sie nalezy-
cie gling. Wegiel drzewny, jedyny rodzaj mate-
riatu palnego ktéry nalezy stosowa¢ w danym wy-
padku, uktada sie rownomiernie pomiedzy obrze-
zem dzwonu a Scianami ogniska, do wysokosci
podkiadek szamotowych, t. j. na grubosci ok. 100
mm. Przy wigkszych dzwonach, gdy grubosé
$cianek obrzeza dochodzi do 120 mm i wyzej,
wegiel uktada sie warstwg nieco grubszag (na
rys. 5 do wysokosci €). Po zapaleniu wegla pal-
nikiem przykrywa sie ognisko z géry blachg
stalowg, przy czym miejsce zetkniecia sie jej
ze Sciankami bocznymi rowniez nalezy uszczel-
ni¢ warstwg gliny, azeby dzwon nagrzewal sie
rownomiernie ze wszystkich stron; w tym celu
pierwotnie ulozony wegiel zostaje po pewnym
przepaleniu sie przesuniety wewnatrz dzwona,
podczas gdy warstwy zewnetrzne uzupetnia sie
na nowo.

Nagrzewanie nie powinno mieé¢ charakteru
raptownego: w ciggu pierwszych 2 godzin tem-
peratura dzwonu, ktérg sprawdza sie za pomo-
cq zalozonego w ognisko pirometru, nie powin-
na podnies¢ sie ponad 100" w dalszym ciggu
mozna ogrzewa¢ dzwon intensywniej, az dojdzie
do temperatury 400—500°. Osiggniecie tempe-
ratury nagrzania 500° mozna tatwo poznaé, gdyz
przy takim nagrzaniu zaczyna spala¢ sie war
stwa patyny, pokrywajgcej dzwon, tworzac efe-
ktowne widowisko $wietlne. Zjawisko to trwa
przez czas diuzszy, w miare osiggania przez ca-
ty korpus dzwonu tej temperatury.

Moment osiggniecia temp. 500°, uwazany
przez niektérych specjalistow za najwyzszg gra-
nice nagrzania, mozna ustali¢ réwniez i na tej
podstawie, ze przy tej temperaturze nastepuje
powierzchowne wydzielanie sie z bronzu cyny;
na powierzchni dzwonu mozna zauwazy¢ mate ku-
leczki cyny, ktére dajg sie z tatwoscig rozgnies¢
i rozsmarowac¢ pretem zelaznym. Taka zmiana

Rys. 6. Cegta szamotowa dla

ogniska.
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sktadu metalu oczywiscie nie jest pozadana
i z tego powodu nie nalezy przekracza¢ wska-
zanej granicy nagrzania.

Po nagrzaniu dzwonu do nalezytej tempera-
tury wyjmuje sie odpowiednie cegty z bocznych

PRZEKROJ

spoiny

Rys. 7. Spos6b wykonywania pionowych spoin oraz prze-
kroj spoiny.

scianek ogniska i przystepuje sie do spawania.
Jako spoiwo stosuje sie druty bronzowe o skia-
dzie mozliwie zblizonym do materiatu rodzime-
go. Przy duzych i cennych dzwonach najlepiej
jest ustali¢ skiad bronzu za pomocag analizy che-
micznej i zamowi¢ druty odpowiedniej jakosci
z dodatkiem 0,1—0,2°/0 aluminium, jako $rodka
odtleniajacego, i 1—2°/0 dodatkowej cyny w celu
uzupetnienia ewentualnych strat tego metalu,
mogacych powsta¢ podczas spawania. W nie-
ktérych wypadkach mozna do tego celu wy-

korzysta¢ metal otrzymywany podczas uko-
sowania peknigeé. Oczywiscie tego materiatu
do wykonania naprawy nie wystarczy i na-

lezy liczy¢ sie z tym, ze spoiwa nalezy miec
o 30 — 50°/0 wiecej. Do odlania pateczek ze
skrawkow wycietego me-
talu najlepiej jest uzyc ja-
ko formy zwyktego zela-
za katowego, w ktorym
otrzymuje sie pateczki
tréjgraniaste o dowol-
nych rozmiarach. Naj-
praktyczniej stosowac
pateczki o grub, od 20
do 30 mm; prety okra-
gte stosuje sie zwykle
o 0 10—20 mm.
Podczas spawania na-
lezy zwraca¢ wielka
uwage na nalezyta regu-
lacje ptomienia acetyle-
nowego. Plomien powi-
nien by¢ Scisle neutralny:
nadmiar tlenu powoduje
tworzenie sie znacznej
iloSci tlenkéw, oraz Kki-
pienie kapieli stopionego
metalu, przy nadmiarze
acetylenu tworzg sie po-
ry i banki gazowe. Prace spawalnicze nalezy
wykonywac jednym ciggiem, przy czym spoine
prowadzi sie zawsze w kierunku do obrzeza,
t. . w wypadku przedstawionym na rys. 5 od
gory do dotu. Nie nalezy réwniez zapomina¢ o

Rys. 9.
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sto owaniu odpowiednich proszkow redukujacych,
co jest koniecznym warunkiem dla osiggniecia
dobrych wynikow.

Poprzednio wspominano, ze nalezy spawac
w potozeniu poziomym. Jesli konieczne jest
spawanie w pozycji pionowej, to wykonanie ta-

Rys. 8.
mocg lutospawania w ciggu 8 godz.
acetylenu — 10 m3, tlenu — 12 m3 Bronzytu —

Korona dzwonu wagi 700 kg naprawiona zapo-
Zuzycie materiatu:
5.5 kg.

kiej pracy wymaga specjalnych sposobow, ktére
wyjasnia rysunek 7. Cato$¢ pekniecia dzieli sie
wtedy na kilka odcinkoéw dtugosci ok. 100 mm kaz-
dy; w dolnej czesci kazdego odcinka uktada sie na
catej gtebokosci rowka mostek celem podtrzy-

Dzwon wagi 95 kg., naprawiony zapomocg lutospawania w ciggu 7,5 godz.

mania ptynnego metalu stopionego. Po wyko-
naniu wiec mostka w podstawie odcinka ,1*
zapetnia sie rowek spoiwem do konca peknie-
cia, nastepnie tworzy sie mostek odcinka ,2"
i wykonywa sie spawanie catego odcinka do
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mostka ,,1” i t. d. Oczywiscie przy zakoncze-
niu spoiny na diugosci odcinka ,2* nalezy od-

powiednio przetopi¢ dolng cze$¢ mostka ,,1",

Rys. 10.
wania — 8 dni pracy 2-ch robotnikéw;

aby otrzyma¢ catkowite ztgczenie spoiwa z mo-
stkami i brzegami rowka. Nalezy pamieta¢ o tym,
ze miejsca zle polgczone stanowig poczatek no-

Rys. 11. Dzwon wagi 1800 kg. naprawiony za pomocg

spawania. Dtugos$¢ spoiny— 1670 mm, grubos$¢ $cianek —

40 — 100 mm; zuzycie spoiwa — 58 kg.; czas spawania —
16 godzin.

wych uszkodzen, a poza tym w znacznym stop-

niu pogarszajg czystos¢ dzwieku dzwonu.
Stopienie brzegow powinno by¢ catkowite,

a spoiwo powinno przejs¢ na wewnetrzng stro-

Dzwon wagi 6 tonn przed i po naprawie zapomoca lutospawania. Przygoto-
lutospawanie — 4 godz.;
acetylen — 30 m3, tlen — 35 m3 spoiwa — 38 kg., wegiel drzewny — 500 kg.

Nr. 12—;i936

ne dzwonu, poniewaz zadne dopawanie od we-
wnatrz nie jest mozliwe. Dlatego tez najodpo-
wiedniejszg metodg spawania przy naprawie
dzwonow jest spawanie
»W prawo", pod warun-
kiem oczywiscie, ze spa-
wacz jest z tag metoda
pracy nalezycie obezna-
ny. Od strony zewnetrz-
nej spoina powinna po-
siada¢ tez pewien nad-
miar grubosci, azeby nie
mogto mieé¢ miejsca zad-
ne wciecie brzegéw, tfj.
zmniejszenie grubosci
materiatu rodzimego.
Powstaty nadmiar metalu
zdejmuje sie z po-
wierzchni  dzwonu po
jego ostygnieciu za po-
mocg szlifowania. Pewne
trudnosci przedstawia za-
koriczenie  spoiny na
obrzezu dzwonu. Azeby
unikna¢ $ciekania ptyn-
nego metalu, wskazane
jest  zaopatrzy¢ dolng
czesé pekniecia w kap-
turek blaszany odpo-
wiednio uksztattowany,
konce ktorego wystawa-
tyby ponad krawedzig dzwonu o jakie 10
15 mm.

Po zakohczeniu prac spawalniczych wykona-
nych tym lub innym sposobem, spawacz powi-
nien dokiadnie obejrze¢ spoiny i wprowadzié
w razie potrzeby wszelkie niezbedne poprawki,
0 ile oczywiscie dzwon jeszcze posiada odpo-
powiednig temperature. Nastepnie do ogniska
dodaje sie jeszcze raz potrzebng ilos¢ wegla,
sciany znow uszczelnia sie, wegiel zapala sie
1 nagrzewa sie ognisko do tej samej tempera-
tury, do ktérej doprowadzito sie dzwon przed
rozpoczeciem prac spawalniczych. W ten spo-
s6b wyzwala sie naprezenia wewnetrzne, po-
wstate wskutek spawania, polepszajgc jednoczes-
nie materiat tak spoiny, jak i miejsc przyle-
gtych. Przy naprawach za pomocag spawania,
gdy powtdérne nagrzanie doprowadza sie do
wyzszej temperatury, wplyw wyzarzania jest
oczywiscie znaczniejszy.

zuzycie materiatu:

Teraz dzwon wraz z otaczajgcym go ogni-
skiem powinien spokojnie, réwnomiernie i po-
woli stygngé. W zalezno$ci od wielko$ci dzwo-
nu proces ten moze trwa¢ nawet do 6 dni. Na-
lezy pamietaé, ze zadne przy$pieszenie stygnie-
cia jakimikolwiek sztucznymi sposobami nie jest
dopuszczalne, poniewaz moze wywota¢ nowe
naprezenia wewnetrzne i pekniecia. Przeciw-
nie — nalezy sie stara¢, aby to stygniecie byto
mozliwie powolne.

Po catkowitym wystygnieciu, dzwon poddaje
sie ponownemu zbadaniu i w wypadkach, gdy
zadnych zarysowan nie dostrzezono, przystepuje
sie do wyrOwnania grubosci spoiny z gruboscig
scianki dzwonu. Jes$li spoina przechodzi przez
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ornamenty wykonane na powierzchni dzwonu,
rzezbi sie na zgrabionej jej czesci odpowiednie
ksztatty i linie.

Zawieszajac
mie¢ na uwadze, ze

dzwon na dzwonnicy, nalezy
powinno sie mu na-

Rys. 12. Uszkodzony dzwon przygotowany do spawania.

da¢ takag pozycje, aby serce dzwonu nie ude-
rzalo w miejsce naprawione, lecz w miare mo-
znosci w punkt oddalony od tego miejsca o 1/4
obrotu.

Mamy nadzieje, ze powyzsze wskazowki, za-
czerpniete z bogatej praktyki Belgji, Francji, Nie-
miec i Austrii, pozwolg naszym warsztatom spa-
walniczym rozszerzy¢ swoj zakres robot na tego
rodzaju naprawy, ktére—chociaz wymagajg wiel-
kich staran i biegtosci ze strony spawaczy—tym
niemniej stanowig bardzo wdzieczne pole, gdyz
dzwonéw w Polsce mamy bardzo wiele i nieraz
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bardzo cennych. Mozno$¢ naprawy dzwondéw
za pomocg spawania spotka sie niewatpliwie
z uznaniem zainteresowanych, gdyz pozwata uni-
kngé¢ zakupu nowych dzwonéw, na ktére nasze
ubogie parafie nie zawsze moga sobie pozwolic.

Ta nowa dziedzina zastosowania palnika ace-
tylenowego jest dalszym krokiem na drodze roz-

Rys. 13. Uszkodzony dzwon przygotowany do spawania.

woju spawalnictwa, z ktérego mozliwosciami
szeroki ogot jest dotychczas — niestety — tak
mato zaznajomiony. Spodziewamy sie, ze publi-
kacja niniejsza odda rzetelne ustugi sferom, ktére
majg piecze nad konserwacjg i naprawg dzwo-
néw koscielnych, jak réwniez i naszym warszta-
tom, ktére—nalezy przypuszczat—i w tej dzie-
dzinie potrafiag doréwna¢ naszym zachodnim sa-
siadom.
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Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.
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621.791.5 + 662.98
875 stow -f 17 rys.

Rozwdj spawania w ogrzewnictwie

Opisane uprzednio przyrzady majg zastosowa-
nie raczej w warsztacie, na réwnej podfodze. Na-
tomiast do centrowania w dowolnych warunkach
dobrze jest posiada¢ przyrzad, jak na rys. 57,
sktadajagcy sie z katowki i dwuch zaciskow

srubowych, potgczo-
nych ze sobag zapo-
mocg spawania. Ten

Analogiczny, ale lepszy juz jest przyrzad
zrys. 59, gdzie tak gorna, jak i dolna para pétpier-
Scieni tworzy jedng cato$¢, gdyz sg ztaczone ze
soba spawanemi do nich ptaskownikami, Zamiast
8 $rub mamy tu 4 i ilo$¢ czesci oddzielnych

S — sam przyrzad moze

by¢ uzyty do réznej
szerokich  granicach
—= $rednic.  Zasadniczo
jednak przeznaczony
jes)y Jo rur O malej
$rednicy. Przy rurach
wiekszej Srednicy
trzeba mie¢ przyrzad dokiadniej obchwytujgcy
rury na catym obwodzie. Przyrzad tego ro-

Rys. 57. Przyrzad do centro-
wania rur o matej S$rednicy.

Rys. 58. Opaski do centrowania rur.

dzaju, ztozony z 2 opasek potaczonych drazka-
mi widzimy na rys. 58. Przyrzad ten jest o tyle

do centrowania rur z przypawanemi

Rys. 59.
ptaskownikami.

Opaski

niepraktyczny, ze sklada sie z 26 czesci, ktore
stale sie gubia.

*) DokonAczenie do Nr. 11.

Srednicy rur, w dos¢.

Rys. 60. Udoskonalony przyrzad do centrowania rur.
obniza si¢ do 10. Mocowanie jednak 4 nakre-
tek jest jeszcze dosé kiopotliwe.

Przyrzad bardzo kosztowny, ale sktadajgcy sie
tylko z 2 czesci, zilustrowany jest narys. 60. Procz
tego mason te zalete, ze zaktadanie i zdejmowanie
jest szybsze, niz poprzednio opisanych przyrza-
doéw, gdyz kilka obrotow korbka ustala potoze-

Rys. 61. Uchwyt do centrowania rur wykonany z pretéw
nie przyrzadu. Przyrzad ten skitada sie z 2 opa-
sek, otwierajgcych sie zawiasowo, z przytwier-
dzonemi 6 ptaskownikami na obwodzie. Jeszcze
prostszy w uzyciu jest przyrzad z rys. 61, gdzie
caty przyrzad jest wykonany z pretéw, a je-
dnym ruchem dzwigni zaklada sie strzemie na
wystajgcy koniec opaski i tgz dzwignig uzysku-

Uchwyt do centrowania rur z opaskami tancu-

Rys. 62.
chowemi.

je sie zacisk przyrzadu na rurze. Przyrzad ten
musi by¢ zalozony w ten sposéb, aby opaska
nie zastaniata szczeliny miedzy rurami.
Przyrzady z rys. 57—61 majg te wade, ze
mogg by¢ uzyte tylko do rur o waskim za-
kresie $rednic. Wiecej swobody pod tym
wzgledem daje przyrzad z rys. 62, sktadajacy
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sie z opasek tancuchowych; posiada on tez ma-
to czesci oddzielnych (2 tapki i 2 nakretki) i jest
bardzo dogodny w uzyciu.

Jednym z bardzo uzytecznych przyrzadéw
przy wykonywaniu odgatezien, uzywanym w ce-
lu uzyskania zaokraglonego przejscia oraz umo-
zliwienia dotgczenia rur, jest tak zwana kozia
nozka (rys. 63). OtwoOr wyciety w rurze musi

Rys. 64. Wyznaczanie otworu na rurze za pomocg cyrkla.

by¢ ksztaltu elipsy, a nawet czasem przechodzi
w ksztal 6semki, co jest konieczne, aby kra-
wedZz po wywinieciu znajdowata sie w jednej
ptaszczyznie. KrawedZ wywija sie na gorgco,
a nastepnie wygtadza sie wywiniecie zapomocg
trzpienia, jak przedstawia rys. 60.

Rys. 65. Wyznaczanie otworu na rurze za pomocg rysika.

Wyznaczenie otworéw na odgatezienie na
krzywych powierzchniach rur, szczegdlniej o wiek-
szych S$rednicach, jest dos$¢ klopotliwe. Jezeli
odgatezienie przychodzi pod katem prostym,
stosuje sie cyrkiel, ktdérego rysik moze przesu-
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wacé sie pionowo (rys. 64). Przy ukos$nem od-
gatezieniu mozna poprostu, posuwajac rysik po
obwodzie rury ustawionej w danem potezeniu,
wyznaczy¢ wiasciwy ksztalt otworu (rys. 65).

Rys. 66. Wyznaczanie rozwiniecia linji przenikania trzech

rur.

Przy skomplikowanych weztach trzeba wykonaé
odpowiednie szablony, wykreslajgc na papierze
znanym sposobem rozwiniecia krzywych prze-
nikania poszczegdlnych powierzchni, jak to
przedstawiono dla przyktadu na rys. 66.

Technika spawania rur.

Nie mozemy tu wchodzi¢ w szczegoty wy-
konywania spawania w roznych wypadkach,
gdyz zabratoby to zbyt wiele miejsca; w kaz-
dym razie spawacze
przeznaczeni do tych
robét powinni spe- J
cjalnie éwiczy¢ sie w \J J
tego rodzaju robotach
pod nadzorem facho-
wcOw  na  kursach
spawania. —

Przy szkoleniu spa-
waczy trzeba poswie-
ci¢ specjalng uwage
kwestji  odksztatcen.
n I_ - _
rrzy taczeniu odga
tezien, z powodu jed-
nostronnego nagrza-
nia, przewod gtbwny ma tendencje do wy-
ginania si¢, jak to przedstawiono przesadnie na

~ys- 67 Odksztatcanie sie
rdr przy do%cezﬁamu odgate-

Rys. 68. Uwzglednianie skurczu przy spawaniu kroécow.

rys. 67. Mozna temu odksztalceniu zapobiec
przez wygiecie rury przed spawaniem w prze-
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ciwnym kierunku; to wygiecie jest bardzo nie-
znaczne i daje sie uskuteczni¢ bez trudu, np.
przez obcigzenie na koncach rury, pod-
partej w miejscu, gdzie przychodzi odgatezienie.
Przy spawaniu matych kroécow (rys. 68), nie-

wielkie ogrzanie nie

odksztatci  gtéwnego
przewodu, natomiast
sam krociec ustawiony
podczas sczepiania

doktadnie pionowo od-
chyla sie zwykle od
swego potozenia pod-
czas ostygania spoiny.
Aby temu zapobiec,
nalezy podczas scze-
piania odchyli¢ go
nieco w  kierunku
przeciwnym dziataniu
skurczu. Rys. 68 przed-
stawia potozenie krdcéca przy sczepianiu, jezeli
spoina rozpoczyna sie i koriczy w punkcie X.
Wielko$¢ kata odchylenia musi by¢ okreslona
doswiadczalnie.

Rys. 69. Stosowanie lusterka
przy spawaniu w niedo-
stepnych miejscach.

Rys. 70. Wygiecie palnika w celu spawania w niedo-
stepnym miejscu.
Oddzielnie trzeba powiedzie¢ Kkilka stow

0 spawaniu w miejscach mato dostepnych. Cze-
sto wezel znajduje sie tak blisko Sciany, ze
trudno jest dosta¢ sie do niego palnikiem,
a przede wszystkim dokiadnie widzie¢ miejsce,
ktore nalezy spawac.
W tym wypadku sto-
suje sie z powodze-
niem lusterko, jak
przedstawia rys. 69.
Jezeli jest cho¢ troche
miejsca z tytu, to przez
odpowiednie wygiecie
koncdwki palnika mo-
zna sobie utatwi¢ ro-
bote, jak to przedsta-
wia rys. 70. Jezeli
zadnym sposobem nie
mozna sie dosta¢ do
z odwrotnej strony,

Rys. 71. Wykonanie od stro-
ny wewnetrznej niedostepnej
czes$ci spoiny.

czesci spoiny potozonej
a rur nie mozna obrocié, nie pozostaje nic
innego, jak wycig¢ rure, pospawaé¢ jg od
Srodka, a nastepnie zalozy¢ z powrotem cze$é
wycieta i pospawad, (jak to przedstawiajg rys. 71
1 72. Analogiczng robote, wykonang w nieco inny
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sposéb przedstawia rys. 73—76. Na rys. 73 wi-
dzimy jak sie uskutecznia przeciecia palnikiem,
na rys. 74 — rury rozgiete, na rys. 75 — spoina
wykonana od $rodka, a na rys. 76 — spoiny
zewnetrzne zamykajgce otwor.

Koszlty spawania rur.

Czas wykonania zlacza rurowego i zuzycie

gazébw zalezy — po za S$rednicg i gru-
Rys. 72. Wykonanie odgatezien po stronie niedostepne;j.
boscig rury — od potozenia spoiny (pionowe,

poziome) oraz od tego, czy rury mozna obracaé
W czasie spawania, czy tez jest to niemozliwe.
W tym ostatnim wypadku cze$¢ spoiny musi
by¢ wykonana ,,nad gtowg", co stanowi powaz-
ne utrudnienie, znajdujace swoj wyraz w zwiek-
szonym czasie i spozyciu gazow.

Rys. 73 — 76. Wykonanie od wewnatrz niedostepnej

czesci spoiny.

Co do czasu spawania i zuzycia gazéw, po-
trzebne dane znajdg czytelnicy w Kalendarzu
spawalniczym Peruna na r. 1937. Majgc te dane nie
trudno jest wyznaczy¢ koszty wiasne spawania
rurociggow.

Poza robotami montazowymi, spawanie
w ogrzewnictwie znajduje szerokie zastosowanie
w wyrobie grzejnikéw, podgrzewaczy, zbiorni-
kow i kottbw do centralnego ogrzewania. Te-
mat ten, zbyt obszerny, aby mozna bylo go
uwzgledni¢ w ciggu krotkiego czasu przezna-
czonego na odczyt, wymaga osobnego artykutu,
ktéry — mamy nadzieje— uda nam si¢ w nie-
dtugim czasie opracowac.
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Z PRAKTYKI SPAWACZA

Naprawa skrzynki zeliwnej.

Rys. 1 przedstawia skrzynke zeliwng
zaopatrzong w dwa ucha. z ktérych jedno
zostato urwane; tego rodzaju naprawy sa bar-
dzo tatwe do wykonania; poniewaz peknigcie
nie dotyczyto samej skrzynki i podgrzanie
krawedzi w celu przypawania do niej ucha
nie byto trudne, mozna byto nawet nie pod-
grzewaé¢ catego odlewu, lecz tylko czes¢
przylegajaca bezposrednio do ztamanego
ucha. Pozwolito to znacznie zmiejszy¢ czas
naprawy, ktéry wyni6st zaledwie '/ godz.
(2 ludzi). Do naprawy zuzyto 20 deka pate-
czek ,,Zelko”, 200 litr. tlenu i 200 litr. ace-
tylenu rozpuszczonego. (Z praktyki Warszta-
tow Sp. Akc. Perun. Warszawa).

Rys. 1.

Naprawa pokrywy.

Przedstawiona na rys. 2 pokrywa zeliwna generatora ga-
zowego, wagi okoto 650 kg., pekta w dwoéch miejscach na ca-
tej szerokosci, oraz posiadata rysy w kierunku podtuznym,
a wiec byta bardzo powaznie uszkodzona i watpiono, czy uda
sie ja jeszcze ocali€. Naprawe wykonano 2z powodzeniem za
pomoca palnika acetylenowego, co kosztowato jednak 12 go-
dzin cigzkiej pracy spawacza wraz z pomocnikiem. Samo spa-
wanie trwato tylko 3 godz. reszte czasu zajeto przygotowanie,
t, j. wyciecie przez ukosowanie krawedzi peknietych, podgrza-
nie na ognisku i obracanie przedmiotu. Do tej naprawy zuzyto:
50 kg. wegla drzewnego, 2 kg. pateczek ,Zelko”, 3 m3 tlenu,
12 kg. karbidu i 20 deka proszku do zeliwa. (Z praktyki War-
sztatow Sp. Akc. Perun. Warszawa).

Naprawa grzejnikow.

Na rys. 3 zilustrowano grzejniki wodne stosowane
w piekarniach do suszenia ciast cukierniczych. Grzejniki
te, wykonane z zeliwa, bardzo czesto wulegaja pekaniu
w miejscach zaznaczonych na rysunku kreda. Poszcze-
g6lne cztony grzejnika wazag 50 — 70 kg. i mierzag na
wysoko$¢ 1500 mm.; sa to wiec sztuki do$¢ duze i kosz-
towne. Za pomocg palnika acetylenowego naprawa tych
grzejnikéw daje sie uskuteczni¢ dos$¢ tatwo, przy calko-
witem jednak podgrzaniu na ognisku. Do naprawy jedne-
go cztona zuzywa sie przecietnie; 20 kg. wegla drzewne-
go, 1 m3tlenu, 4 kg. karbidu, 50 deka pateczek Zelko"
i 5 deka proszku. Wyciecie miejsc naprawianych, pod-
grzanie i spawanie zajmuje okoto 5 godz. pracy spawa-
cza wraz z pomocnikiem, (Z praktyki Warsztatéw Sp.
Akc. Perun, Warszawa).
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Nasza ilustracja na oktadce.
(Naprawa kotta zeliwnego)

Zobrazowana na oktadce niniejszego zeszytu naprawa
kotta zeliwnego do przerobu chemikalii byta zadaniem
nader trudnym do wykonania. Kociot ten usitowano bez-
skutecznie naprawia¢ spawaniem tukowym, a gdy w dal-
szym ciagu ciekt, dostarczono go do naprawy do War-
sztatobw Sp. Akc. Perun w Warszawie. Naprawe wyko-
nano za pomoca palnika acetylenowego z podgrzewaniem
na ognisku z wegla drzewnego. Wobec duzej $rednicy
kotta nalezato wewnatrz zatozy¢ pod peknieciem specjal-
ny ruszt, na ktéorym rozpalono ogieh, a ponadto kosz
z drugim ogniskiem zalozono zzewnatrz Kkotta. Robota
zajeta 24 godz.. wliczajac w to bardzo ucigzliwe wycina-
nie pekniecia. Na ilustracji w prawym rogu umieszczone
jest zdjecie jednego z peknieé¢, po zukosowaniu.

Zuzyto: 12 kg pateczek ,Zelko", 200 kg wegla
drzewnego, 11 ml tlenu, 45 kg karbidu i 0,5 kg proszku
do Zeliwa.

38 Kurs Spawania w Warszawie.

W dniu 12 grudnia b. r. zakoniczyt sie w Warszawie
38 kurs spawania, ktory trwal od dn. 12 listopada do
12 grudnia 1936 r. przy udziale 36 uczastnikow.

Egzamin przed Komisja Egzaminacyjna, w sktad kto-

rej wchodzili: P. Zdzistaw Rudzki — dyrektor Instytutu
Przemystowo-Rzemie$lniczego, p. inz. Henryk Jastrzebow-
ski — z i. ,,Perun", oraz p. inz. B. Szupp — kierownik

kursu, ztozyto z wynikiem dodatnim 32 absolwentéw.

Kurs spawania tukowego w Poznaniu.

W dniach od 23.XI do 11.XIl 1936 odbyt sie pierw-
szy kurs poswiecony wylacznie spawaniu elektrycznemu,
zorganizowany przez Towarzystwo Kurséw
Technicznych w Poznaniu.

Kurs obejmowat wyktady teoretyczne oraz ¢wiczenia
praktyczne, podczas ktérych uczestnicy zapoznali sie z naj-
nowszymi zdobyczami w tej dziedzinie. Kierownikiem
kurséw oraz wyktadowcg byt p. inz. M. Sasiadek.

Na zakonczenie kursu odbyt sie w dniu 11.X11.36
egzamin, ktory wszyscy uczestnicy w liczbie 15-u zdali
z wynikiem dodatnim.

Egzamin odbyt sie w obecnosci komisji egzamina-

cyjnej pod przewodnictwem p. dyr. dr. inz. T. Swie-
rzawskiego.
Elektrody réznego rodzaju do zaje¢ praktycznych

ofiarowal Oddziat Poznanski Sp. Akc Perun.

Nowe wydawnictwa SIMP.

Naktadem Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw
Polskich ukazaty sie dwa wydawnictwa, mianowicie:

Prof. St. Ptuzanskiego: ,Skrawanie twardemi stopa-
mi" (cena zt 1.80, dla cztonkéw SIMP — zi 1.35),

oraz li Ksigga Inzynieréw Mechanikéw Polskich. Ce-
na zt. 6.—. dla cztonkéw SIMP zi 3.—).

12 — 1936

Instytut

W dniu 25 listopada r.b. odbyto si¢ doroczne posie-
dzenie Rady Zarzadzajacej Instytutu Spraw Spotecznych,
ktére zaszczycit swag obecnosciag p. Min. O. S. M. Zyn-
dram-Kos$ciatkowski; przewodniczyt nowoobrany prezes
1. S. S., b. minister Pracy i Opieki Spot, dr. St. Jurkie-
wicz.

Przemoéwienie programowe wygtosit dyrektor Insty-
tutu p. Kazimierz Kornitowicz, przedstawiajagc plan dzia-
talnosci Instytutu na r. 1937. Dziatalno$¢ Instytutu Spraw
Spotecznych, jako placéowki naukowej obejmuje: 1) dzie-
dzine bezpieczenstwa i higieny pracy; 2) zagadnienia
ubezpieczen spotecznych i 3) problemy rynku pracy
i bezrobocia. Ponad to Instytut zajmuje si¢ roéwniez
sprawami zdrowia publicznego oraz problemami organi-
zacji ustroju pracy.

W dyskusji nad programem Instytutu pierwszy zabrat
gtos minister Zyndram-Kos$cialkowski. ktéry w obszernym
przeméwieniu uzasadnit, z punktu widzenia zaréwno pan-
stwowego jak isocjalnego, konieczno$¢ uaktywnienia pol-
skiej polityki spotecznej i stworzenia programu w zakre-
sie tej polityki $cisle zwigzanego z programem polityki
gospodarczej. Program ten winien obejmowac catloksztatt
zagadnien polityki socjalnej. Instytut ma prowadzi¢ ba-
dania naukowe w zakresie podstawowych zagadnienn po-
lityki socjalnej, ponad to zadaniem Instytutu jest o$wietla-
nie skutecznosci akcji spotecznej, prowadzonej przez or-
gana panstwowe, instytucje ubezpieczeniowe, Fundusz
Pracy i in.

Ze szczegbélnym naciskiem podkreslit min. Zyndram-
Kosciatkowski potrzebe podjecia na szerokag skale akcji
propagandowej, zmierzajgcej do uswiadomienia wszystkich
warstw i odtamoéw naszej ludnosci w dziedzinie podsta-
wowych probleméw spotecznych i ich S$cistego zwiazku
z zagadnieniami natury gospodarczej ogoélno-panstwowe;j.
W akcji tej Instytut powinien réwniez odegra¢ czynng role.

W zakonczeniu swego przemoéwienia min. Zyndram-
Kos$ciatkowski o$wiadczyt, ze catkowicie docenia wage
aktywnej wspotpracy Instytutu z Min. Opieki Spotecznej
i ze bedzie starat si¢ zapewni¢ Instytutowi jak najlepsze
warunki rozwoju.

Po dyskusji, w ktérej poruszono wiele aktualnych
probleméw polityki spotecznej panstwa, uchwalono pre-
liminarz budzetowy i program dziatalnos$ci Instytutu Spraw
Spotecznych na r. 1937.

Spraw Spotecznych.

Przeglgd prasy krajowej.

Zagadnienie elektrometalizacji natryskowej. We

wstepie autor zaznacza, ze pomimo znacznego zainte-
resowania metodami metalizacji natryskowej i ich po-
pularnosci, wiadomosci, z tej dziedziny, ukazujace sie

nawet w powaznej prasie, czesto nie odpowiadajg praw-
dzie. Pomimo propagandy pewnych wytw6rcéw, tecznicz-
nie niezbyt uzasadnionej, pistolet elektryczny nie znalazt
dotychczas zastosowania w zyciu przemystowym.

Podawszy podziat typéw pistoletu metalizacyjnego,
zaleznie od sposobu topienia natryskowego metalu badz
za pomoca gazu (typ gazowy), badZz tez za pomoca pra-
du elektrycznego (typ elektryczny), wreszcie od sposobu
natryskiwania stopionego metalu, autor dochodzi do
whniosku, ze brak wynikéw elektro-natrysku da sie wy-
ttumaczy¢ raczej fizykalng a nie konstrukcyjng naturg
spotykanych trudnosci.

Przede wszystkim wysoka, siegajaca 4000° C tem-
peratura w kraterze tuku, powoduje nietylko topienie,
ale réwniez w znacznej mierze spalanie i odparowanie
metali, b. szkodliwe dla zdrowia robotnikéw. Nastepnie

silne utlenianie powoduje spadek sprawnosci wagowe;j.
Ulepszenia cze$ci elektrycznej pistoletu, w celu
otrzymania dostatecznego wydmuchu metalu, nie daty

sie pogodzi¢ z dazeniem do otrzymania wzglednej lek-
kosci, a wiec porecznos$ci pistoletu. W opisie aparatury
tyglowo-elektrycznej Linnik (Sowiety), autor zaznacza
brak jej porecznos$ci; aparatura ciezka — przy metalizo-
waniu nalezy operowa¢ posuwem przedmiotu a nie apa-
ratura.

Artykut powyzszy daje mozno$¢ zorientowania sie
w zagadnieniach elektrometalizacji i odpowiada na pyta-
nie, dlaczego, mimo natezonej, a technicznie niezbyt
uzasadnionej propagandy pewnych wytwoércéw — pisto-
let elektryczny nie zostat dotychczas zastosowany w zy-
ciu praktycznym. ,Przeglad Techniczny" Nr.
13/14. Rok 1936.
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ZA ROK 1936

Podziat tresci rocznika 1X zostat poraz pierwszy przeprowadzony wedtug przyjetej przez

nasze Stowarzyszenie klasyfikacji

literatury

spawalniczej. Klasyfikacja

ta zostanie podana i oméwiona w zeszycie noworocznym roku przysziego.

0. Ogodlne.

Spawalnictwo w r. 1935
Przeglad prasy. W kazdym zeszycie
Rzut oka na 8-o0 letnig dziatalno$¢
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali
Sprawozdanie z dziatalno$ci Stowa-
rzyszenia dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali w Polsce za rok 1935
Program dziatalnoéci Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Me-
tali w Polsce na rok 1936
Sprawozdanie z Dorocznego Walnego
Zgromadzenia Stowarzyszenia dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w dn. 8.V.36 r.
Spawanie na X Zjezdzie Inz. Mecha-
nikow . .
Walne Zgromadzenle Niemieckiego
Stowarzyszenia Acetylenowego i Nie-
mieckiego Zwigzku Spawania i Cieg-
cia Metali w Monachium
25-letni  Jubileusz  Szwajcarskiego
Zwigzku Acetylenowego
Walne Zgromadzenie Niemieckiego
Stowarzyszenia Acetylenowego oraz
Zwigzku Autogenicznej Obrébki Me-
tali
Komitet Honorowy X1 Kongresu Ace-
tylenowego w Londynie
Program Kongresu w Londynie
Na drogach rozwoju spawania
Il Kongres Miedzynarodowego Zwig-
zku Mostéw i Konstrukcji Inzynierskich
XIl Miedzynarodowy Kongres Acety-
lenu i Spawania w Londynie
Sukces polskiego spawalnictwa na
terenie miedzynarodowym
Wyniki 2-go Miedzynarodowego Kon-
kursu Rozwoju Stosowania Karbidu
i Acetylenu . . .
Spawanie na Il Kongresie Mostow
i Konstrukcji Inzynierskich w Berlinie
Dzien Spawania
Stownik Spawalniczy
Charakterystyczne zmiany w austriac-
kich przepisach dotyczacych fabry-
kacji butli na gazy sprezone
Francuskie Normy Podstawowe do-
tyczace spawania
Stosowanie spawania w budowie
kottéw w Swietle polskich przepiséw
urzedowych
Kursy Spawania organlzowane przez
Stow, dla R.S.iC.M. Nr. 1, 3,4, 5.6.
7,9 11
Ogo6lnopolski Zjazd w sprawie Szkot
Technicznych .
Odczyt i pokazy spawama na kur5|e
doksztatcajacym dla Inzynieréw Me-
chanikéw . . . .
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Odczyty i pokazy spawania na kur-
sie dla Technikow Cukrownlczych
w Warszawie 4
Sprawozdanie z Zebranla Grupy Re-
ferentéw Sekcji Spawalniczej SIMP nr. 4,9 10
Kurs spawania w Panstwowych Za-
ktadach Inzynierji : 6
Kurs Spawania w Panstwowej Szkole
Budowy Maszyn i Elektrotechniki im.
H. Wawelberga i S. Rotwanda oraz

w Panstwowej Szkole Technicznej
Lotniczej i Samochodowej 6
Wyzsza Szkota Spawania w Paryzu 7
Spawanie w Dziale Naukowo-Badaw-
czym na W. M. EI. . 12
Wystawa Przemystu Metalowego i
Elektrotechnicznego . 9
S. A. Perun otrzymuje ztoty medal na
W. M. Eliiccee s 10
Spawanie w Dziale Naukowo-Badaw-
czym na W. M. El. . 12

1. Teorja spawania.

Spawanie w Dziale Naukowo-Badaw-

czym na W. M. El 12
Lutospawanie 1
Lutospawanie zeliwa . 2
Mikromechaniczne badanie spoin 2
2. Metale iich spawalnos$¢.
Spawanie mosigdzu
Naprawa dzwonéw koscielnych za
pomoca spawania 12
Spawanie grubych blach aluminio-
wych . 5
Spawanie bronzu alummlowego n
Spawanie antikorodalu U
Napawanie otowiem zbiornikéw i rur 9
Spawanie inconelu 9
3. Urzadzenia i przyrzady.
Przyrzady pomocnicze do spawania 1
Elektryczne zgrzewanie oporowe 10
4. Materiaty.

Lutospawanie

5. Technika spawania.
Zty palnik — zta robota, dobry pal-
nik — dobra robota 4
Spawanie blach bez sczepiania 5
Kilka uwag o spawaniu ,w prawo” 10
Spawanie blach grubych . 2

Spawanie grubych blach aluminio-
wych . . . . . 5

211

Str.

74

11

112
114

194
157
174

194

109
198

87
190
190

156
154

165

10

72

168
36

87
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Nr.  Str. Nr. Str

52 Napiecie i natezenie pragdu przy spa- 813 Spawanie w utrzymaniu nawierzchni
waniu tukowym 2 38 kolei elektrycznych 3 42

52 Prowadzenie elektrody 3 56 813 Napawane krzyzownice po uplywie

571 Elektryczne zgrzewanie oporowe Nr. 10, 11 3-letniej pracy w torze 5 86

str.  165. 180 821 Naprawa kotta zeliwnego 12 210

59  Lutospawanie . . . 1 10 831 Naprawa grzejnikéw 12 209

59 Lutospawanie zeliwa 2 31 832 Naprawa wydtuzki miedzianej 10 173

59 Naprawa dzwondéw koscielnych zapo- 850 Naprawa skrzynki zeliwnej 12 209
moca spawania 2 198 851 Naprawa cyllndra silnika spallno—

wego 6 m
7. Zastosowanie spawania w produkcji. 851 Naprawa gIOW|cy S|In|ka samocho-

713 Zagadnienie spawania z#gcz szyno- dowego . S . , 7 126
wych i jednolitych warunkéw ich 851 Naprawa glowicy silnika Diesel'a 7 126
préb . Nr 5,6, 9 str. 83, 102, 146 851 Naprawa pokrywy bocznej motoru

722 Stosowanie spawania w budowie elektrycznego 7 127
kottéw w $wietle polskich przepisow 851 Naprawa plaszcza wodnego cylindra
urzedowych . _ n 179 silnika spalinowego 10 173

732 Wykonywanie odgateziern od ruro- 851  Naprawa ramy zeliwnej prasy 10 173
ciggéw stalowych wiekszej $rednicy 2 26 851 Naprawa gtowic silnikow samocho-

732 Rozwdj spawania w ogrzewnictwie 10, lii 12 dowych - . gl 189

str. 170, 183206 851 Naprawa pomp 189

74 Spawane konstrukcje w fabryce Pe- 851 Naprawa pokrywy . 12 209
run w Warszawie 1 8 86 Naprawa bloku samochodowego 7 127

74  Stalowy szkielet spawany Gmachu 883 Spawanie w naprawach maszyn rol-

Marynarki Wojennej w Warszawie 4 62 niczych 3 46

74 Konstrukcje spawane w zastosowa- 883 Napawanie lemieszy p%ugowych 4 68
niu do budynkéw bibljotecznych 6 98 883 Prace biezace spawacza wiejskiego 8 135

76 Spawany wentylator samochodowy 8 141 883 Napawanie twardymi metalami w rol-

76 Samochéd spawany na Swiecie nictwie . . 9 150
Morza 8 143 89 Naprawa dzwonéw kosmelnych zapo-

783 Napawanie lemieszy ptugowych 4 68 mocg spawania 12 198

783 Prace biezace spawacza wiejskiego 8 135

783 Napawanie twardymi metalami w 9. Inne zastosowania materiatéw i urzqdzen
rolnictwie . . . . 9 150 .

spawalniczych.
8. Spawanie inapawanie w naprawach. 91 Hartowanie powierzchniowe watéw

813 Napawanie zuzytych krzyzownic la- przy pomocy ptomienia acetylenowo-
nych metoda acetylenowg 1 5 tlenowego . . 3 52

- yd
Spis rzeczy wediug autorow
Nr.  Str. Nr.  Str.

Bryta Stefan, dr. prof. inz. Leemann, inz.

Spawane konstrukcje w fabryce Pe- Spawanie mosiadzu . 6 109
run w Warszawie 1 8  Nemesdy-Nemcsek, dr. inz.

Stalowy szkielet spawany Gmachu Zagadnienie spawania ztacz szyno-

Marynarki Wojennej w Warszawie . 62 wych i jednolitych warunkéw ~ich

KOI’]StI’Uij(—E‘ spa\{vane W zastosowaniu préb ) - Nr 5,6,9 str. 83,102, 146
do budynkéw bibliotecznych 98 Pilarek J. inz. i F. Golling.

Spawanie na Il Kongresie Mostow

i Konstrukcji Inzynierskich w Ber-
linie . . . . . 10 162

Dobrowolski Zygmunt, inz.
Na drogach rozwoju spawania 7 117
Rozwéj spawania w ogrzewnictwie Nr 10, 11 i 12
str. 170, 183, 208
Spawanie w Dziale Naukowo-Badaw-
czym na W. M. El, 12 194

Frankiewicz Stanistaw, inz.

Napawanie zuzytych krzyzownic la-

nych metoda acetylenowg 1
Jonscher Gustaw, inz.

Napawane krzyzownice po uptywie

trzechletniej pracy w torze 86

Naktadanie otowiem rur i zbiornikéw 156
Kittel Gustaw, inz.

Hartowanie powierzchniowe watow >*V,

przy pomocy ptomienia acetyleno-

wo-tlenowego /S"- |52

fi?

Redaktor: In*. ZYGMUNT DOBROWOLSKI

Druk. ..Bagatela",

ydawca STOW,dlaROZWOJU SPAW.

WarlSg~ra»*AtE JeripfAmiskle 29 Tel.

Spawanie w utrzymaniu nawierzchni

kolei elektrycznych . . . 3 42
Szupp Bolestaw, inz,

Kilka uwag o spawaniu ,w prawo" 10 168

Stosowanie spawania w budowie

kottdéw w Swietle polskich przepi—
sow urzedowych - 1 178
Naprawa dzwonéw kosmelnych za

pomoca spawania 12 198
Tutacz Piotr, inz.

Rzut oka na 8-letniag dziatalno$¢

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spa-

wania i Ciecia Metali w Polsce . 5 78
Ziemba Antoni, inz.

Wykonywanie odgatezien od ruro-

ciggéw stalowych wiegkszej $rednicy 2 26

Ztibftff-J.. inz.
Elektryczne zgrzewanie (spawanie)
'SPOT.owe . 10 i

M

11 str. 165 i 180
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