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STEFAN BRYtA

Metody badania spoin.

Spawanie rozwineto sie w okresie, gdy me-
tody badan laboratoryjnych czy warsztatowych by-
ty juz w pelnym rozkwicie. Nic wiec dziwnego,
ze przy badaniu potlaczen spawanych zastosowano
odrazu szereg sposobow badania ich opartych na
rozmaitych zasadach. Badania te pozwolity poznac
bardzo doktadnie spos6b dziatania spoin, ich wy-
trzymatosci i inne wilasnosci, pozwolity okresli¢
ich jako$¢. Tym samym za$ przyczynity sie w wy-
bitnym stopniu do tego ogromnego rozwoju
spawania, jaki widzimy na catym Swiecie. Ponadto
Swiadomos$é, ze kazda spoine mozna zbadaé w ten
czy inny sposob jest wybitng podnietg dla spawa-
cza, ktéory w konsekwencji, wiedzac o tej mozli-
wosci, stara¢ sie bedzie o tym lepsza robote.

Z drugiej strony jednak rzecza zdrowego roz-
sadku inzyniera jest umie¢ okresli¢, kiedy, w jakim
zakresie i jakie préby zastosowac. Przeciez takich
prob, jakie mozna wykonywaé, a czesto i wyko-
nywa sie ze spoinami, nie przeprowadza sie z zadng
inng metodg potaczen, z zadnym innym materiatem
konstrukcyjnym. Konstrukcyj nitowanych w ogéle sie
nie bada poza opukiwaniem miotkiem, Kktére to
opukiwanie ma znaczenie wzgledne, a w stosunku
do metod badania polgczen spawanych, jest pry-
mitywem. Konstrukcje zelazobetonowe bada sie
jedynie w zakresie ograniczonym, kontrolujgc be-
ton podczas wykonia, przez pobranie prébek z od-
powiednich partyj betonu (walce probne, beleczki
prébne, proby na opad); wady w wykonanym be-
tonie wykryé mozna jedynie w bardzo ograniczo-
nym zakresie, réwniez przez opukiwanie. O ile
za$ praca przy nitowaniu jest raczej mechaniczno-
rzemieslnicza, o tyle wykonanie betonu zalezy
w ogromnym stopniu od indywidualnej pracy zes-
potu robotniczego, a raczej od majstra betoniarskie-
go, a w razie jego nieuwagi od tego, co nazywamy
przypadkiem. W tych warunkach nie moze by¢ mowy
o jednolitym i nalezytym wykonaniu betonu. Czesto
zdarza sie, ze na tejze budowie, w tymze miejscu,
w tym samym elemencie konstrukcji jedna préba
opadu da 5 cm, a druga 12 cm. i sprawa wy-
krywa sie dopiero potem. W tych ze warunkach
zdarza sie, ze jeden nit bedzie siedziat dobrze,
a drugi zupetnie falszywie i sprawa sie nie wy-
krywa albo dopiero po latach. Pomimo to przy
robotach tych kontrola wykonanej roboty nitowa-
nej, czy betonowej jest wytacznie powierzchowna.
Gldwny nacisk kiadzie sie na kontrole prob beto-
nu wykonywanych réwnolegle z betonowaniem da-
nej konstrukcji, zatem prob posrednich, a nie bez-
posrednich. Konstrukcjom spawanym jednak sta-
wia sie wymogi pod wzgledem kontroli najwieksze,
motywujgc to nowoscig metody i indywidualnymi
rezultatami pracy robotnika, bardziej indywidual-
nymi niz w zelazobetonie. Jest w tym pewna do-
za stusznosci i dlatego jest rzeczg wskazana, by
kontrola spawania byta wieksza. Stad wymogi
.Przepisow M. S. Wewn. dotyczacych konstrukcyj
spawanych z r. 1933", by spawacze zatrudnieni
przy wykonywaniu konstrukcyj spawanych byli
kontrolowani co 6 miesiecy, oraz

przed kazda 'i czy betonowych?
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620.17 1 621.791
2350 stéow -j- 9 rys.

wiekszg budowa, wzglednie na zyczenie kierowni-
ka robot.

W konstrukcjach budowlanych te ostatnie pro-
by sa gtéwna i podstawowa kontrola robét spa-
walniczych.

Jednakze juz wspomniane wyzej przepisy po-
wiadaja, ze na zadanie kierownika rob6t powinna
firma wykonywujaca dostarczy¢ aparat do badania
spoin. | stusznie. Kontrola taka jest wskazana, po-
zwala bowiem okresli¢ jako$¢ spoiny juz po jej
wykonaniu, juz nawet podczas funkcjonowania da-
nej konstrukcji. Takiej mozliwosci nie dajg inne
konstrukcje, nitowane czy betonowe.

Konstrukcje spawane sg zatem z punktu wi-
dzenia kontroli podwdjnie bezpieczniejsze od ni-
towanych: spawacze sg stale kontrolowani i moz-
na ich kontrolowaé¢ zawsze, w kazdej chwili— i to
jest moznos¢ kontroli posredniej — podobnej
jak w tamtych konstrukcjach i poza tym mozna je
jeszcze kontrolowaé¢ po wykonaniu, w formie kon-
troli bezposredniej — a tej mozliwosci inne
metody wykonywania konstrukcyj inzynierskich nie
daja.

Méwigc o sposobach badania spoin i o moz-
liwosciach tego badania pragne przestrzec przed
zbytnig gorliwosciga w ich stosowaniu. Podstawa,
na ktérej powinno sie oddawac¢ budowy spawane,
jest zaufanie, jest odpowiedzialnos¢ firmy, ktora
roboty spawalnicze wykonywa. Im bardziej odpo-
wiedzialna jest ta firma, im wieksze ma doswiad-
czenie 1 wyposazenie, im lepsze Kkierownictwo,
tym bardziej mozna jej zaufa¢. Im mniej odpowie-
dzialna, im ma mniejsze doswiadczenie, wyposaze-
nie, gorsze kierownictwo, tym bardziej trzeba wy-
maga¢ kontroli i tym ostrzejszg zastosowaé. Przy
przecietnej robocie budowlanej, oddanej w rece
firmy powaznej i zaufania godnej, mozna nawet
ograniczy¢ sie do skontrolowania, kiedy spawacze
byli badani i z jakim skutkiem, i zagwarantowac
sobie odpowiedni nadzér. Przy wiekszej, wy-
konywaé¢ proby i skontrolowa¢ spoiny. Przy
przecietnej robocie oddanej w rece firmy
mniej odpowiedzialnej, co z reszta bynajmniej nie
jest wskazane, nalezy przekontrolowac¢ spoiny w jak
najwiekszej ilosci i tu zada¢ bezwzglednie apara-
tow kontrolnych. Tak dyktuje doswiadczenie i tak
dyktuje zdrowy rozum.

W logicznej konsekwencji badania spoin maja
znaczenie nie tylko kontrolne, ale i psychologiczne,
nawet w znacznie wiekszym stopniu psychologicz-
ne. Moznos$¢ skontrolowania jakosci roboty spa-
wacza (a na podstawie dziennika spawania moz-
na stwierdzi¢, ktéry spawacz ktorg spoine wyko-
nat) jest tym czynnikiem, ktéry dziata nan
w kierunku mozliwego zwiekszenia poprawnosci
tej roboty. Nie chodzi bowiem o wykrycie kazde-
go btedu danej spoiny. Chodzi o to, by byly one
dobre jako catos¢. Jezeli kontrola przeswietli
wszystkie spoiny i znajdzie w nich pewien procent
bteddw, to oczywiscie kaze nastepnie btedy te usu-
naé. Ale jesli ich nie znajdzie — tak, jak nie znaj-
duje sie biteddéw wykonania potgczen nitowanych
To, o ile catos¢ spoiny jest
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dobra, tez nic sie nie stanie. Stad tez chodzi o do-
bro¢ catosci spoiny, a nie o jej dobro¢ w kazdym
milimetrze. Z reguly za$ wystarczajg zupetnie
préby ,na wyrywki".

Z wiekszg ostroznoscig postepuje sie przy kon-
strukcjach narazonych na wplywy dynamiczne, ale
i tutaj przesada moze sie sta¢ nieinzynierskg dro-
biazgowoscig. | tu jednak obowiagzuje zasada tym
wiekszej kontroli, im bardziej odpowiedzialna jest
konstrukcja i im gorzej roboty moznaby bylo ocze-
kiwac.

Badania posrednie wytrzymatosci spoin
przeprowadza sie metodami laboratoryjnymi, ktére
obejmuja: proby wytrzymatosciowe réznego rodza-
ju (na rozrywanie, na zginanie, na Scinanie, na
skrecanie, na wptywy dynamiczne), badanie odksztat-
cen oraz badanie metalograficzne. Badania labora-
toryjne stuza w ogoéle albo dla celéw naukowo-ba-
dawczych albo dla sprawdzenia jakosci elektrod,
wzglednie drutu, albo wreszcie dla skontrolowania
kwalifikacyj spawaczy. W wyjatkowych wypadkach
oddaje sie do laboratoryjnego badania wycinki wy-
konanych konstrukcyj lub ich elementy. Badania
bezposrednie sg to zarazem badania warsztatowe,
w tym znaczeniu, ze mozna je wykonywa¢ tak
w warsztacie, jak i na budowie.

W zakresie konstrukcyj inzynierskich sposoby
badania pateczek i spawaczy okreslity wyzej wspo-
mniane przepisy M. S. Wewn. W pracy tej ogra-
niczam sie wiec do omoéwienia metod badan bezpo-
srednich (warsztatowych). Pisatem juz o tym w r. 1934
w Przegladzie Technicznym (Badania jakosci potg-
czen spawanych"); omawiajgc je obecnie, pragne
uwzgledni¢ postep nauki w tym kierunku, jaki za-
znaczyt sie w ciggu ostatnich czterech lat.

Badania warsztatowe mozemy podzieli¢ na trzy
zasadnicze grupy:

1) badania zewnetrzne spoiny i wnioskowanie
z wygladu zewnetrznego o jej wytrzymatosci;

2) badania wnetrza spoiny bez jej nacinania;

3) badania wnetrza spoiny przez jej lokalne

naciecie.

Poza tym specjalnie dla spoin wykonywanych
lukiem elektrycznym istnieje metoda Flamma, ktéra
polega na rejestrowaniu wahan pradu roboczego
i wnioskowaniu na tej podstawie o jakosci spoiny.
Ré6zni sie ona zasadniczo od innych tym, ze ba-
danie odbywa sie nie na gotowej spoinie, lecz w to-
ku spawania.

Badania zaliczone do grupy 1) mozemy po-
dzieli¢ dalej w nastepujacy sposob:

a) badanie wygladu zewnetrznego i kontrolo-
wanie wymiarow;

b) badanie wytrzymatosci spoiny na podsta-
wie twardosci Brinella.
Badania grupy 2) obejmujg metody:
a) badania stetoskopem,
b) badania magnetograficzne (metoda Roux),
c) badania elektryczne (metoda Sperry'ego),
d) badania promieniami Roentgena,
e) badania promieniami gamma,
f) badania polaryskopem.
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Badania grupy 3), t. j, badania wnetrza spoiny
przez jej miejscowe wyciecie, moga by¢ wykonane
sposobami nastepujacymi:

a) wyciecie dorazne diutem,

b) wydrazenie miejscowe spoiny (sposobem
Schmucklera).

I. Badania zewnetrzne.

a) Badania wygladu zewnetrznego.
Wymiary spoin winny odpowiada¢ mozliwie
doktadnie obliczonym. Wymiary wieksze niz obli-
czone podnosza niepotrzebnie koszty wykona-
nia, mniejsze — zmniejszajg pewnos$¢ polaczenia.

Réwniez nie jest wskazane wykonanie spoin pachwi-
nowych podtuznych o przekroju poprzecznym troj-
kata nieréwnoramiennego, bo przez powiekszenie
jednego ramienia nie wiele zmienia sie wysokos$¢
trojkata,ktéra wedle przepiséw jest miarodajna dla
okre$lenia wytrzymatosci spoiny (rys. 1).
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<P\
<P
Pl pi
/1'I'PS
M P
. ul
- 1 Pt
— _— # n
Rys. 2. Przyrzad

Rys. 2a.

Schmucklera. Blaszka do kontroli spoin

Spoiny wykonywa sie zwykle z pewng wypu-
ktoscig, ktorej jednak przepisy nie pozwalajg wlicza¢
do przekroju. Spotykamy jednak coraz czesciej takze
spoiny w catosci lub czesciowo wkleste, ktdére dajg
bardziej ptynne przejscie pomiedzy tgczonymi ele-
mentami. Na podstawie najnowszych doswiadczen
stwierdzono, ze ptynne przejscia przyczyniaja sie do
zwiekszenia wytrzymatosci konstrukcji zwitaszcza
na zmeczenie.

Do mierzenia grubosci spoiny uzywany jest
w Niemczech przyrzad Schmucklera (rys. 2), za
pomocg ktérego mozna pomierzy¢ wszystkie jej
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wymiary poprzeczne. Przyrzad sktada sie z trzech li-
nijek, z ktérych dwie sg do siebie prostopadle, a trze-
cia jest skierowana po dwusiecznej. Po ustawieniu
przyrzadu naspoinie i nastawieniu podziatek, dokreca
sie Srubke kazdej linijki i odczytuje wymiary. Wszyst-
kie trzy linijki majg po dwie skale; podziatka pionowa

i pozioma majg skale dla s (skalal) oraz s’ = /

(skala Il), — dla spoin réwnobocznych obie linijki po-
winny da¢ jednakowe wyniki — za$ linijka trzecia,
umieszczona pod katem 45° do obu poprzednich,
ma skale przednig dla spoin wklestych (ska-
la 11l) oraz tylng (sk%Ia 1V) dla spoin wypukitych,

Jezeli warto$¢ s' = -

y 2
nowa i pozioma, wypada rézna, nalezy uwzglednic
tylko warto$¢ mniejsza.

Zamiast tego aparatu mozna z wystarczajgca
doktadnoscig stosowac do pomiaru spoin blaszki kwa-
dratowe o $cietych narozach (rys. 2a). Sciecia te od-
powiadajg wielkoscig poszczeg6élnym wymiarom
spoin i nalozone na nie pozwalajg oceni¢, jaki
spoina ma przekroj.

Wyglad zewnetrzny spoiny $Swiadczy o wpra-
wie spawacza: Spoina powinna by¢ gtadka, dob-
rze i gtadko stopiona z materiatem, nie przylepiona,
stoje powinny sie znajdowa¢ w regularnych odste-
pach od siebie, miejsca nadpalone moga by¢ tylko
na poczatku i ewentualnie na konhcu spoiny (krate-
ry) i to w miejscach najmniej narazonych na dzia-
tanie sit. Réwniez naloty wzdtuz spoiny o réznym
zabarwieniu stuzy¢ moga do wnioskowania o stanie
wewnetrznym spoiny, szczeg6lnie odnosnie do prze-
grzania. W ten sposoéb mozna wykryé grubsze bie-
dy. Jednakowoz wnioskowanie o wytrzymatosci
danej spoiny na podstawie samego wygladu jest
niepewne. Nalezy nadto pamietaé, ze rozmaite pa-
teczki daja spoiny o rozmaitym wygladzie.

, mierzona podziatkami pio-
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ne sg jednak tylko dla badanego miejsca na po-
wierzchni, natomiast nie uwzgledniajg btedéw wew-
netrznych spoiny, ktére przecietng wytrzymatosé
potaczenia moga wybitnie obnizy¢. Z tego powodu
spos6b ten moze mie¢ zastosowanie tylko wtedy,
gdy jednocze$nie przeprowadza sie badanie sposo-

bem innym, pozwalajagcym wejrze¢ we wnetrze
spoiny.
2. Badania wewnetrzne spoiny bez jej

nacinania.

a) Metoda stetoskopowa.

Kontrolowanie jakosci materiatow lub wyro-
béw za pomoca dZwieku wydawanego przy uderze-
niach znane jest w rdéznych dziedzinach techniki.
Dzwiek czysty o tonie wysokim $wiadczy o do-
broci wyrobu, natomiast gtos niski, gtuchy, bez-
dzwieczny wskazuje na wadliwo$¢ badanego przed-
miotu.

Rys. 3. Stetoskop.

b) Badania na podstawie twardosSci.

Wedtug Brinella, twardo$¢ metalu wyraza sie
wzorem:

gdzie P oznacza obciazenie w kg; D $redni-
ce kulki naciskajacej, a d S$rednice wglebienia,
powstatego w materiale pod wptywem nacisku kul-
ki o Srednicy D. Zalezno$¢ pomiedzy wytrzyma-
toscia na rozciaganie a twardoscig stali weglowych
ujeta jest we wzOr empiryczny:

Rr= 035 T, czyli ~ = 0,35.

Btedy przy wyznaczaniu wartosci Rr na pod-
stawie powyzszych réwnan mieszcza sie w grani-
cach 5%. Doktadnos$¢ wiec jest stosunkowo bardzo
duza.

W ostatnich czasach uzywa sie tej metody do

badania spoin. Wedtug Zimma, stosunek j, dla spo-

iny acetylenowej wynosi 0,26. Wedtug doswiadczen
polskich, spétczynnik ten wynosi 0,32 — 0,33.
Srednio mozna przyjmowaé 0,30 i to zaréwno dla
spoin acetylenowych, jak i elektrycznych.
Otrzymane w powyzszy spos6b wartosci Rrwaz-

Do badania dzwiekowego spoin uzywa sie
tzw. stetoskopu (rys. 3). Przyrzad ten skilada sie
z muszli (chwytacza dzwiekéw), przewodu wezo-
wego (najczesciej gumowego) i stuchawek. Do ba-
dania spoin mozna uzywac¢ tylko muszli gumowej.
Po natozeniu jej na spoineg, uderzamy miotkiem,
przy czym wazne jest nalezyte pochwycenie pierw-
szego dzwieku, z uwagi na to, ze wkroétce po ude-
rzeniu drganie udziela sie catej konstrukcji, a dzwie-
ki stad powstate sg odgtosem rezonansu catosci.
Przez pordéwnywanie dzwiekéw w roznych miej-
scach spoiny mozna stwierdzi¢, ktore miejsce jest
najstabsze. Sita uderzen zalezna jest od grubosci
blachy i od rodzaju konstrukcji.

Przy badaniu spoin w warsztatach nalezy ba-
czy¢ na szczelne odizolowanie ucha od fal gtosowych
nie wywotanych przez badang spoine, a muszla
powinna przylega¢ szczelnie do miejsca badanego.
Zdarza sie czasem, ze po opukaniu dochodzimy
mylnie do wniosku, jakoby istniaty dwie pory
w spoinie, i to w bardzo bliskiej odlegtosci od
siebie, gdy tymczasem wyciecie spoiny przekona
nas o istnieniu tylko jednej, i to w Srodku pomie-
dzy obydwoma poprzednio stwierdzonymi.

Za pomoca tej metody udawato sie juz stwier-
dzi¢ btedy, z powodu ktérych wytrzymatosé spoiny
bytaby obnizona o 107
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b) Metoda magnetograficzna.

Metoda ta polega na nastepujacym zjawisku:
jezeli w polu magnetycznym rozsiejemy drobne
opitki stalowe, to skupig sie¢ one w tych miejscach,
gdzie opor magnetyczny jest najwiekszy. Wyglada
to tak, jak gdyby opitki staraty sie zmniejszy¢ ten
opér i wyréwnaé go we wszystkich punktach pola.

W materiale jednorodnym, o jednakowej gru-
bosci, opo6r jest wszedzie jednakowy, a przeto opit-
ki uktadaja sie regularnie, rowno na catej badanej
powierzchni. Natomiast wszelkie gestsze skupie-
nia opitek sg oznakag wiekszego w tym miejscu opo-
ru, ktory swiadczy o biedach materiatu, np. o mniej-
szej grubosci, porach, nagromadzeniu tlenkéw itp.

Na dobrze wykonanej spoinie obserwujemy
zwykle rozrzedzenie opitek, gdyz spoina majgca
ksztatt lekko wypukty, dzieki zwiekszonej grubos-
ci, stanowi mniejszy opo6r niz materiat elementéw
taczonych.

Do badah magnetograficznych uzywaé mozna
magnesu zwyktego, statego, lub lepiej elektromagne-
su, w ksztatcie podkowy o rozwartosci 80- 100 mm.
Do wywotania pola magnetycznego najwygodniej
uzywac pradu z sieci. Podczas badan elektromag-
nes ustawiamy poprzecznie
do spoiny i to w ten sposob,
ze cewki (bieguny) znajdujag
sie po przeciwlegtych stro-
nach spoiny (rys. 4).

Uzyte do badan opitki
stalowe powinny by¢ jak naj-
drobniejsze. Celem uzyskania
wyraznego obrazu ukladania
sie opitek stalowych — mo-
zna przykry¢ spoine bialg bi-
butka lub tez powlec jg kreda.
Wskazane jest to zwilaszcza
wtedy, gdy robimy zdjecie fo-
tograficzne. Opitki najlepiej nalozy¢ za pomoca
specjalnego rozpylacza.

Jezeli spoina jest dobra, opitki ukiadajg sie
regularnie po obu jej stronach. Na kraterach nato-
miast gromadza sie opitki, tworzgc pasma lub pla-

Rys. 4, Ustawienie
elektromagnesu.

M fn

Rys. 5. Dobra spoina z pasemkiem opitek na kraterze.

my na czystej powierzchni spoiny (rys. 5). Pocho-
dzi to stad, ze kratery zawierajg duzo por, gdyz
z powodu szybkiego stygniecia, gazy nie maja czasu
wydostaé¢ sie na powierzchnig, a na zewnatrz po-
siadajg lejowate wglebienie, zwiekszajgce rowniez
op6r magnetyczny.
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Bardzo wyraznie uwidocznta sie brak wtopie-
nia u nasady spoiny, to jest przy spoinach V u do-
tu, a przy spoinach X w $rodku grubosci bla-
chy. W tedy bowiem z powodu zmniejszenia gru-
bosci spoiny zwieksza sie w tym miejscu raptow-
nie op6r i opitki tworzg ciemng smuge na $rodku
spoiny (rys. 6).

Zanieczyszczenie spoiny zuzlem powoduje znie-
ksztatcenie ukladu opitek, widoczne na rys. 7.

Metoda ta zostata wprowadzona przez A. RouXx
w roku 1927 w Paryzu, a obecnie wobec taniej
aparatury dosy¢ sie rozpowszechnia. W podobny
spos6b wykrywano juz dawno przedtym istnienie
rys w metalach.

Rys. 7. Zanieczyszczenie zuzlem.

Obrazy magnetyczne moga by¢ znieksztatcone
réwniez przez istniejgce w spoinie naprezenia, kto-
re, jak wiadomo, wywiarajg wptyw na przeni-
kalno$¢ magnetyczng. Jednakze w ostatnich cza-
sach czyni sie juz doswiadczenia, ktére maja na
celu usuniecie wptywu naprezen na przenikalnosé
magnetyczng, a to przez zmiane natezenia pola ma-
gnetycznego.

Badania magnetograficzne moga oddaé¢ wielkie
ustugi w laboratoriach, warsztatach, natomiast tru-
dno sobie wyobrazi¢ uzycie tej metody na otwar-
tej budowie przy zmiennych warunkach atmosfe-
rycznych.

Pewng odmiane metody Roux stanowi ba-
danie przy pomocy pytu magnetycznego. Do wy-
twarzania pola magnetycznego nie uzywa sie ma-
gnesu, wzglednie elektromagnesu, lecz przeprowa-
dza sie przez badany element spoiny prad elek-
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tryczny o duzym natezeniu, ktéry wytwarza tzw.
pierscieniowe pole magnetyczne. Spoine powleka
sie pytem stalowym wymieszanym z olejem; ma to
na celu ulatwienie réwnomiernego natozenia pytu
na spoinie oraz zmniejszenie oporéw ruchu pytkdw,
ponadto pyt zmieszany z olejem utrzymuje sie na-
wet na sufitowej spoinie. Najkorzystniejszym do
wytwarzania silnego pola magnetycznego okazat
sie prad zmienny. Przyrzad do badania wazy zale-
dwo 16 kg; elektrody umieszczone na konhcach ka-
bla przyktada sie w odstepie co najwyzej 15 cm do
oczyszczonych miejsc spoiny.

Dla warunkéw budowlanych lepiej nadaje sie
aparat pracujacy bez opitek. Dziatlanie tego apara-
tu, przedstawionego schematycznie na rys. 8, po-
lega na nastepujacej zasadzie: Jezeli w spoinie sg
btedy zmniejszajace przenikainos¢ magnetyczng ma-
teriatu, jak np. pory, banki powietrzne, wtracenia
niemetaliczne itp., to strumien magnetyczny, wzbu-
dzany elektromagnesem, przeplywajacy przez ba-
dany przedmiot, rozdziela sie w tym miejscu i wy-
stepuje na zewnatrz. Wtedy znajdujaca sie nad
spoing cewka P, poruszana tam i z powrotem w Kie-
runku strzatek, przecina rozdzielone linje magne-
tyczne, skutkiem czego powstaje w niej przez in-
dukcje sita elektromotoryczna ktérg wykrywamy
przy pomocy galwanometru G lub przyrzadéw re-
jestrujacych.

Rys. 8. Przyrzad magnetograficzny bez opitek.

c) Badanie elektryczne spoin.

Badanie to polega na mierzeniu i poréwny-
waniu oporu w poszczegdlnych odcinkach spoiny.
Wszelkie wady wykonania zwiekszajg op6r. Mozna
wnioskowaé, ze odcinki, na ktérych wykryjemy
wiekszy op6r, zawierajg btedy. Metoda ta pocho-
dzi od E. A. Sperryego z Ameryki i zostata
wynaleziona dla badania szyn stalowych.

Przyrzad odpowiednio przeksztatcony do ba-
dania spoin przedstawiony jest schematycznie na
rys. 9. Badanie odbywa sie w nastepujacy sposob:

Przez badang spoine przepuszczamy prad sta-
ty, wytworzony =z jakiego§ pomocniczego zrodia
pradu. Dla doktadnosci pomiaréw wazne jest, aby
w czasie pomiaru natezenie pradu sie nie zmienia-
to. Wzdiuz badanej spoiny przesuwajg sie, trzy
szczotki (macki) rozstawione w réwnej od siebie odle-
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gtosci i pozostajgce w statym zetknieciu ze spoina.
W wypadku idealnego wykonania spoiny napiecie
pomiedzy pierwsza i druga szczotka bedzie takie
samo, jak pomiedzy szczotkg druga a trzecig. Je-
zeli za$ napiecia sie réznia, to odcinek wykazujacy
wiekszg roéznice potencjatéw, jest gorszy, niz sgsia-
dujacy z nim drugi odcinek miedzyszczotkowy.
Macki (szczotki) potaczone sg z dwiema cew-
kami a, b, o jednakowej liczbie zwojéw, nawinie-
tymi na rdzeniu transformatora w przeciwnych kie-
runkach. Dziatanie magnetyczne pradu przeptywa-
jacego przez obie cewki réwnowazy sie wzajemnie,

Rys. 9. Przyrzad do elektrycznego badania spoin.

poniewaz amperozwoje obu cewek dziatajg magne-
tycznie przeciw sobie. W wypadku idealnie dobre-
go materiatu spoiny w kazdym potozeniu szczotek,
amperozwoje jednej cewki kompensujg catkowicie
amperozwoje drugiej cewki (rowne napiecie mie-
dzy mackami — réwne natezenie pradu w cewkach).

W wypadku za$ niejednolitego materiatu spo-
iny, amperozwoje jednej cewki moga przewazaé
nad drugimi, czyli powstang w dziataniu elektry-
cznym wypadkowe amperozwoje (nieréwne napie-
cia miedzy szczotkami — nieréwne prady), wytwa-
rzajagce w rdzeniu strumien magnetyczny. Jasna
jest rzecza, ze strumien ten w czasie przesuwania
sie szczotek (macek) wzdiuz spoiny ulega zmianie
(skutkiem niejednostajnosci materiatu), wskutek cze-
go w uzwojeniu wtérnym c¢ transformatora indu-
kuje sie napiecie, ktorego wielkos¢ zalezy od nie-
jednolitosci spoin. Napiecie to jest bardzo matle i,
aby mogto daé¢ impuls systemowi wskaznikowemu,
musi by¢é wzmocnione za pomocg wzmacniaczy ni-
skiej czestotliwosci. To wzmocnione napiecie po-
syla dopiero prad, uruchomiajacy system wskazni-
kowy.

Przyrzad jest wyposazony réwniez w urzadze-
nie rejestrujgce odchylenia wskazéwek oraz roz-
pylacz farby, ktéra samoczynnie pokrywa wadliwe
odcinki spoiny. Zaleznie od zadanej doktadnosci
badania mozna odpowiednio regulowa¢ aparat re-
jestracyjny.

Mimo swoich zalet, sposéb ten nie znalazt do-
tychczas praktycznego zastosowania nawet w tej
dziedzinie, do ktoérej zostal poczatkowo wprowa-
dzony, tj. badania szyn, a to z powodu niemozli-
wosci unikniecia wahan natezenia pradu gtéwnego,
ktére znieksztatcajga wskazania amplifikatoréw. Za-
stosowanie tego sposobu do badania spoin potaczo-
ne jest z catym szeregiem dodatkowych trudnosci.
dec n
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Spawanie w przemysle widkienniczym.*)

C. Naprawa uszkodzonych czesci zeliwnych
za pomocqg lutospawania.

Naprawa zeliwnych czesci maszyn wiokienni-
czych wykonywa sie bardzo czesto nie tylko przy
zastosowaniu spawania, jak liczne przykiady omo-
wione poprzednio, lecz rdwniez i przy pomocy
lutospawania, ostatnio bardzo rozpowszechnionego
w warsztatach naprawczych zaktadéw wiokienni-
czych. Niezaprzeczalnymi zaletami lutospawania
sg ‘tatwos¢ i szybko$¢ wykonania, co mozna
stwierdzi¢ na podstawie tabeli podajacej czas wy-
konania pracy i zuzycie materiatow przy naprawie
szeregu zeliwnych przedmiotow przedstawionych
na rys. 50 i 51.
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1000 stéw + 21 rys.

niecia, ktoére wskutek dziatania tych sit moga po-
wstaé. Do otwordéw znajdujacych sie na obwodzie
kota jest przymocowany za pomocg sworzni palec
napedowy, ktéry przy kazdym obrocie kola prze-
kazuje swoj ruch jako uderzenie na bagnet traczka.
Z powodu zmeczenia materiatu nastepuje w koncu
pekniecie kota na dwie czesci, przewaznie w kie-
runku Srednicy. Po naprawie za pomocag lutospa-
wania koto znowu pracuje przez diuzszy czas, nie
powodujac zadnych przerw w ruchu.

Na rys. 56 sg przedstawione rézne czesci te-
go samego rodzaju maszyn tkackich, naprawione
za pomocag lutospawania. W ciggu dalszym poda-
jemy blizsze okreslenia i wymiary poszczegélnych
czesci:

Ciezar Zuzycie wydaj-
. . . . przed- Czas nos¢ pal-
Nazwa czeséci naprawianej Rodzaj naprawy miotu nika
tlenu bronzytu
kg min. Itr. ar 1/godz.
1. Cze$¢ samozastawiacza widelco- Naprawa pekniecia w gérnym
WEJO i zagieciu 2 3 12 25 150
2. Dzwignia przeciwwagi Naprawa peknigcia drazka w dol-
nej czesci 5,75 14 225 150 750
3. Prowadnica traczka ... Naprawa pekniecia przy otwo-
rze gornym 5,60 20 300 200 750
4. Ramie bidta ... Naprawa pekniecia w dolnej
czesci 11,65 12 120 200 500
5, Dzwignie hamulcowe Naprawa pekniecia w dolnej cz. 4,35 8 60 75 350
6. Drag korbowy krosna tkackiego Przypawanie ramienia do piasty 2,25 12 120 130 500
7. Przypawanie jednego z ramion 4,25 12 .84 80 350
8. Suport zwrotnika skrzyni krosen do piasty
Naprawa peknigcia 2,25 16 72 50 350

Co dotyczy czes$ci maszyn przedzalniczych, to
na rys. 52 —54 widzimy 3 naprawy wykonane za
pomoca lutospawania. Blizsze dane, dotyczace tych
prac, sg zawarte w podpisach pod rysunkami.
Rys. 55 przedstawia cze$¢ krosna tkackiego, a mia-
nowicie koto linowe wahacza, naprawione za po-
mocg lutospawania. Poprzednio omawialiSmy nad-
zwyczajnej wielkosci sity, na ktére sg narazone
czesci urzadzeh napedowych. Koto przedstawione
na rysunku, a stanowigce cze$é urzadzenia mecha-
nizmu traczka bagnetowego (p. rys. 49 w poprz.
zeszycie), wykazuje w spos6b nader wyrazny pek-

*) Ciag dalszy artykutu z Nr 4. 1938. Le Soudeur —

Coupeur, Nr 6, 1937 r.

W czasie najblizszym opusci

a) Drazek bidta diugosci
pekniecia 45/25 mm,

b) suport watka nawijajacego: wysokosé
220 mm, szeroko$¢ podstawy 105 mm, szeroko$é
ogdélna 170 mm,

c) suport watka: wysokos¢
kos¢ 135 mm, grubos$¢ 15 mm,

d) suport regulatora: wysokos$¢ 148 mm, sze-
roko$¢ podstawy 123 mm, szerokos$¢ og6lna 275 mm;
dtug. lutospoiny 105 mm, grub, lutospoiny 23 mm;

e) dzwignia automatycznego przyrzadu dla
zmiany kopki watkowej: dtugosé¢ 245 mm, szero-
kos¢ 145 mm, diugos¢ lutospoiny 40 mm, grubos¢
lutospoiny 20 mm.

397 mm, wymiary

115 mm, szero-

prase

PODRECZNIK SPAWANIA ACETYLENOWEGO

piéra inz. BOLESEAWA SZUPPA

CzeS¢ I — Materiaty

Wydawniclwo Stowarzyszenia dla

Rozwoju

Il urzagdzenia

Spawania i Ciecia Meiali w Polsce
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Rys, 54. Gilowica przedzarki obrgczkowej naprawiona za
pomoca lutospawania. Wysoko$é— 150 mm, dtugo$é— 150 mm.
grubo$é¢ 28 mm, Palnik o wydajnos$ci 350 1/godz., zukosowa-

nie na X. Czas lutospawania — 9 min,, zuzycie tlenu 75 1
Rys. 50. Czes$ci zeliwne naprawione za pomocg lutospawania,
Rys. 51. Cze$ci zeliwne naprawione za pomocg lutospawania.
Rys. 55. Koto linowe wahacza krosna tkackiego naprawio-
ne za pomoca lutospawania.
Rys. 52. Drazek zeba- Rys. 53. 6 trzewikéw prze-
ty wrzecioniarki na- dzarki ciggtej, naprawionych
prawiony za pomoca za pomocag lutospawania.
lutospawania. Dtugo$¢ Dtugos¢— 1.14 m, szeroko$¢—
600 mm. Srednica — 65 mm, grubo$¢ — 10 mm,
20 ram, zukosowanie ciezar— 5 kg. Palnik o wy-
na piszczatke. Wydaj- dajnosci 250 l/godz, zukoso-
nos$¢ palnika — 350 wanie na V—1 godz, 30 min.,
1/godz. Zuzycie tle- wykonanie lutospawania — 2
nu — 25 1 czas luto- godz. Zuzycie: tlenu—550 1 Rys. 56. Roézne czeéci maszyn tkackich naprawione za po-
gpawania — 6 min. bronzytu 220 g. mocg lutospawania.
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Na rys. 57 przedstawiono typowa czes$é, ktorej
naprawy za pomocg lutospawania sg bardzo
czeste: jest to pedat krosna tkackiego. Kazda ni-
cielnica krosna posiada taki pedat, wahania ktére-

Rys. 57. Pedat krosna tkackiego naprawiony za pomoca

lutospawania.

go powoduja podnoszenie lub opuszczanie pewne-
go zespotu czesci. Azeby pedaly te, do$¢ znaczne
ilosci ktorych umocowane obok siebie posiada
kazde krosno, nie zajmowaly zbyt duzo miejsca,

Rys. 58. Stalowe cze$ci maszyn przedzalniczych naprawio-

ne za pomocg lutospawania.

sg one stosunkowo cienkie i nie posiadajg duzej
wytrzymatosci w kierunku poprzecznym, na skutek
czego powstajg czeste pekniecia.

Rys. 59. Dzwignia promieniowa przedzarki Inu. Pierwszy
typ peknigé. Widok przedmiotu zukosowanego i umocowa-
nego na przyrzadzie przed lutospawaniem.

W stosunkowo duzym zaktadzie widkienniczym,
skad zaczerpnieto te dane, nie ma prawie dnia,
azeby ktérykolwiek z pedatéw nie zostat odestany
do warsztatow naprawczych; naprawa ich za po-
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mocg lutospawania jest zwykle zupeinie zadowa-
lajaca, tak z punktu widzenia wytrzymatosci, jak
i szybkosci doprowadzenia do nalezytego stanu.
Jest zrozumiate, jak wielka wage odgrywa przy
tym ta okoliczno$é, ze maszyna jest unieruchomio-
na w ciagu stosunkowo krotkiego okresu czasu.
Pod tym wzgledem jest lutospawanie—dzieki swej
szybkosci oczywiscie bardzo cenne.

Azeby zakonczyé omawianie napraw przed-
miotow drobniejszych za pomoca lutospawania,
przytoczymy tylko potaczenia wykonane przy uzy-

Rys. 60. Przekréj przyrzadu montazo- Rys. 61. Przekroj
wego. dzwigni w miejscu
pekniecia.

ciu Bronzytu na pewnych czesciach maszyn prze-
dzalniczych, przedstawionych na rys. 58. Czesci
te sg wyjatkowo wykonywane nie z zeliwa, lecz
ze stali czesciowo zahartowanej. Azeby dokonac
potaczenia takiej czeSci bez odpuszczenia materiatu,
trzyma sie ja zanurzong w wodzie, podczas gdy
wykonywa sie lutospawanie na pozostatej czesci,
wystajacej ponad powierzchnig wody.

Rys, 62. Powiekszony widok lutospoiny.

Prace, ktére byty opisane poprzednio, sg oczy-
wiscie bardzo nieskomplikowane i stanowiag co-
dzienng prace warsztatow naprawczych, istnieja-
cych przy zakltadach wiékienniczych. Prace na-
prawcze, o ktorych bedzie mowa w czesSci dalszej,
zastugujg na to, aby zatrzymac¢ sie nad nimi nieco

dtuzej.
Czesci przedzarek Inu przedstawione na
rys. 59 i nastepnych, tzw. ,dZwignie promie-

niowell lub ,promieniéwki", sg przeznaczone do
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przepuszczania wiokien Inianych o diugosci ok.
80 cm pomiedzy walcami wykonywujacymi ruchy
wahadtowa (,krok pielgrzyma"—dwa kroki naprzéd
i jeden wstecz). Ruchy te powstajg wskutek tego,
ze amplituda wahan w kierunku naprzoéd jest wiek-

Widok naprawionej dzwigni promieniowej od
strony odwrotnej.

Rys. 63.

sza niz w kierunku wstecznym. W#t6kno Iniane,
ulegajace pomiedzy walcami Sciskaniu, ktére mu
nadaje wiekszg elastycznos$é¢, przesuwa sie kolejno
naprzoéd i wstecz, tak ze ostatecznie szybko$¢ po-
suwu jest dos$¢ nieznaczna. Wymiary poszczego6l-

Rys. 64. Drugi typ pekniecia dzwigni promieniowej prze-
dzarki Inu.
nych czesci maszyny sa uzaleznione od diugosci

obrabianych widkien. W stosunku do maszyn sto-
sowanych przy bawetnie, ktorej widkna sa diu-
gosci kilkucentymetrowej, przedzarki Inu (widkna
do 80 cm diugosci) sa duze i ciezkie.
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Omawiane promieniéwki waza ok. 90 kg i po-
siadajg nastepujace wymiary: wysokos$¢ 1,10 m,
szeroko$¢ — 0,63 m, grubo$¢ — od 30 do 50 mm.
Mozna sobie zda¢ sprawe z wielkosci sit bez-
wiadnosci powstajacych w tak znacznych masach,
pracujacych przy szybkich ruchach wahadtowych,

Rys. 65. Przekr6j przyrzagdu montazowego, na ktérym umo-
cowana jest dZzwignia przygotowana do naprawy.

Rys. 66. Przekréj dzwigni w miejscu pekniecia.

przy czym sity te sg jeszcze powiekszone przez
przypadkowe opory wskutek nieréwnomiernego
posuwu Inu, co ma miejsce zwitaszcza w tych wy-
padkach, kiedy pomiedzy walce dostanie sie zbyt
duza ilos¢ wiokien.

Gdy powstaje pekniecie i gdy trzeba ratowacd
maszyne, najlepszym $rodkiem zaradczym jest lu-
tospawanie. Sama praca nhaprawcza powinna by¢

Rys. 67. Dzwignia po naprawie.

poprzedzona przez pewne przygotowania, ktore
sprowadzajg sie z jednej strony do ustawienia
przyrzadu, zapewniajgcego doktadnos$é obrébki na-
prawionej czesci, a z drugiej—do zukosowania na
X, ktore daje mozno$¢ unikniecia odksztatcen,
powstajacych przy skurczu zbyt duzej ilosci bron-
zytu. Te prace przygotowawcze zabierajg wiekszg
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cze$¢ czasu, poswieconego naprawie. Sama prace
lutospawania wykonywa sie w 2 okresach: z po-
czatku lutospawa sie powierzchnie od strony nie
przylegajacej do przyrzadu, nastepnie przyrzad ten
zdejmuje sie, przedmiot obraca i Ilutospawa sie
od strony drugie;j.

W ciagu dalszym podamy czas trwania pracy
i zuzycie materiatléw dla dwoch przykiadéw na-
praw dzwigni promieniowych. Przykiady te doty-
czg typowych peknieé, ktére najczesciej sie zda-
rzaja. Pekniecia prawie zawsze powstaja w dwdch
miejscach: jedno z nich lezy po $rodku, na wyso-
kosci krotszych ramion, drugie za$ przy koncu
dzwigni, pomiedzy dwoma zblizonymi otworami.

Naprawa pierwszego typu pekniecia jest przed-
stawiona na rys. 59, gdzie widzimy dzwignie pro-
mieniowg umocowang na przyrzadzie montazowym
i zukosowang. Rys. 60 przedstawia przekr6j przy-
rzagdu montazowego; rys: 61 przekréj dzwigni
w miejscu pekniecia; rys. 62—powiekszony widok
lutospoiny; w koncu rys. 63 naprawiong dzwignie
promieniowag od strony odwrotnej. Czas ukosowa-
nia przy tej naprawie wynosit 11 godz. 15 min,;
czas przygotowania przyrzadu montazowego —

Rys. 68. Powiekszony widok luto-

spoiny.

Rys. 69.

Ta sama dZwignia promieniowa
peknieta ponownie. Jest wyraznie widocz-
ne, ze drugie pekniecie powstato w zeli-
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8 godz. 15 min., lutospawania z jednej strony
36 min., z drugiej strony—>52 min. Zuzycie: acetyle-
nu-1200 1 tlenu— 1320 1, Bronzytu -1300 g. Pra-
ce te rowniez wykonano za pomoca palnika o wy-
dajnosci 1000 1/godz. Wydajnos$¢ ta, ktdéra byta od-
powiednig przy poczatku pracy, zostata nastepnie
kilkakrotnie zmniejszana, a dokonczenie pracy wy-
konano tym samym palnikiem przy znacznym dia-
wieniu gazu.

Naprawa data moznos$¢ stwierdzi¢ wielka
wytrzymato$¢ potaczen wykonywanych za pomoca
lutospawania. Gdy po pewnym czasie pracy na-
prawiona dzwignia pekta znowu mniej wiecej w tym
samym miejscu, stwierdzono, ze pekniecie nastg-
pito nie w spoinie, lecz obok spoiny w samym ze-
liwie. Wida¢ to bardzo wyraznie na zdjeciu przed-
stawionym na rys. 69, uwidoczniajgcym dwie od-
dzielne czesci po peknieciu: ponad poprzednig
warstwag Bronzytu widaé¢ wyraznie odcinek zeliwa,
na ktéorym powstato nowe pekniecie. Mozna wiec
stwierdzié¢, ze pod wptywem tych samych sit czesé
pekia w tym samym miejscu, co zresztg jest rze-
czg normalng. Pierwsze jednak lutospawanie oka-
zato sie prawdziwym wzmocnieniem materiatu w tym

Rys. 70. DzZwignia promieniowa
po powtdérnej naprawie za pomoca
lutospawania.

wie, a nie w lutospoinie.

5 godz. 45 min.; uprzednie podgrzewania za pomocg
dwdéch palnikéw o wydajnosci 1000 1/godz.—5 min,;
lutospawanie z jednej strony 43 min.; lutospawanie
z drugiej strony po zdjeciu z przyrzagdu montazo-
wego—1 godz. 5 min. Zuzycie: acetylenu— 1490 1
tlenu— 1640 1 Bronzytu— 1600 g. Przy lutospawa-
niu stosowano palnik o wydajnosci 1000 1/godz.
Drugi rodzaj pekniecia przedstawiono na rys. 64.
Na rys. 65 widzimy przekréj przyrzadu mon-
tazowego, na rys. 66—przekréj dzwigni w miejscu
pekniecia, rys. 67—dzwignia po naprawie, rys. 68—
widok lutospoiny. Przy tej drugiej naprawie czas
ukosowania wynosit: 9 godz. 30 min., montazu —

miejscu, gdzie przedmiot byt narazony na dzia-
tanie najwiekszych sit i wilasnie obok tej strefy
wzmochnionej, narazonej na najwieksze naprezenia,
powstaly nowe pekniecia. Dyrekcja zaktadow prze-
dzalniczych, do ktérych nalezala omawiana prze-
dzarka Inu, zobaczywszy w nastepnym uszkodze-
niu tylko nowy i bardzo przekonywujacy dowadd
korzysci stosowania lutospawania, kazata naprawié
przedmiot tym samym sposobem. Wynik pracy jest
przedstawiony na rys. 70. Od tej chwili dzwignia
pracuje w dalszym ciggu bez zadnych wypadkdw,
catkowicie usprawiedliwiajgc zaufanie, ktérym dy-
rekcja zakltadow obdarzyta lutospawanie.
d c n
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Naprawa walu mosieznego.
Widoczny na zdjeciu wal jest czesciag sktadowag miesza-
dta do mieszania chemikalii garbarskich.

Wat zrobiony jest z mosiadzu, wazy ok. 650 kg i ma wy-
miary: dtugo$¢ 4500 mm, S$rednica 280 mm. Jest on we-
wnatrz pusty, tj. ma ksztatt rury o Sciankach grub. 40 mm.
Do rury tej przypawane bylty dwa pelne czopy, posiadajace
dwie kuliste szyjki (przegubowe).

Uszkodzenie polegato na tym, ze jeden z tych czopoéw
wytart sie na szyjce podczas pracy i wreszcie sie odtamat
od czesci rurowej. Druga szyjka natomiast tylko sie wytarta.

Do spawania przygotowano uszkodzony wat w ten spo-

séb, ze obie czes$ci (uprzednio zukosowane) utozono na spe-

Naprawa gtowicy silnika spalinowego.

Zeliwna gtowica silnika spalinowego ,Diesel” wagi
400 kg o S$rednicy 650 mm, wysokosci 300 mm pekta przy
pracy wskutek naturalnego zmeczenia ma-
teriatu, spowodowanego silnymi wahaniami

temperatury w ciggu 12 lat pracy.
Pekniecie miato wzdiuz 100 mm i w
réwniez 100 mm.

Przed spawaniem gtowice nagrzano w
ognisku z wegla drzewnego. W stanie na-
grzanym brzegi peknigcia zukosowano palni-
kiem do ciecia zeliwa na V.

Zukosowane krawedzie pospawano palni-

gtab

kiem acetylenowym przy uzyciu pateczek
zeliwnych.
Po spawaniu gtowice studzono bardzo

powoli w celu unikniecia wtérnych pekniec.
Przygotowanie, tj. podgrzewanie i uko-
sowanie wykonat pomocnik spawacza w cig-
gu 2.5 godz. Spawanie wykonat spawacz z
pomocnikiem w ciggu 3 godz.
Do naprawy zuzyto: 50 kg wegla drzew-
nego. 6 kg Kkarbidu, 1,8 mil tlenu. 2 kg pa-
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cjalnych podporach na tozu tokarki (jak wida¢ na 1 zdjeciu),

doktadnie ze sobg scentrowgno i sczepiono.

przed samym spawaniem miejsce zigczenia i jego
okolice podgrzano za pomoca 2 palnikéw ace-

Tuz

tylenowych.

W ten spos6b przygotowane czes$ci potgczo-
no za pomocg spawania acetylenowego. Na-

stepnie obie szyjki nadlano do takiej grubosci,
azeby po obtoczeniu mogty mie¢ Srednice
300 mm.

Po wystygnieciu okazato sie, ze wat nieco
sie wykrzywit, — prawdopodobnie wskutek nie-
dostatecznej ilosci podpo6r. Skrzywienie usunieto
przez odpowiednie miejscowe podgrzewanie wa-

tu w kilku miejscach.

Przygotowania do naprawy zajety 2 lu-
dziom 2 godz. czasu.
Spawanie i prostowanie wykonat spawacz z pomocni-

kiem w ciggu 16 godzin.

Materiatébw do naprawy zuzyto: 48 kg karbidu, 15 m3
tlenu, 18 kg pateczek do spawania mosigdzu, 0,5 kg proszku
LKopox”.

Koszt wykonania nowego walu wyniéstby przypuszczal-
nie ok. 10.000 zt, podczas gdy koszt naprawy (bez obrébki
mechanicznej, montazu, przewozu itp.) wyniést tylko 820 zi.
(Z praktyki Warsztatéw Spawalniczych S. A. ,Perun”, War-
szawa).

teczek ,Zelko", 50 g proszku ,Fontol". Koszt nowej gto-
wicy przypuszczalnie wynidstby ok. 4.500 zt, — naprawa
uszkodzonej kosztowata tylko 265 zt. (Z praktyki Warszta-

tow Spawalniczych S. A. Perun, Warszawa),
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2 kurs spawania w Wodzistawiu na Slgsku.

W dniach od 20 kwietnia do 13 maja r. b. Oddziat Ka-
towicki Stowarzyszenia prowadzit, wspdlnie ze $laskim In-
stytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym — 2-gi kurs spawania
w Wodzistawiu.

Cwiczenia i wyktady prowadzit samodzielnie
Stowarzyszenia p. Karol Kunik.

W kursie brato udziat 44 uczestnikéw, z posrod ktérych
41 ztozyto egzamin, z wynikiem dodatnim, w dn. 14 maja r. b.

instruktor

52 kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 14 marca do 9 kwietnia r. b. Oddziat Ka-
towicki Stowarzyszenia prowadzit, wspélnie ze $lagskim In-
stytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym, 52 kurs spawania
w Katowicach,

Cwiczenia i wyktady odbywaty si¢ w czterech grupach.
Nauka dla kazzej grupy obejmowata 1 godzine teorii oraz 2
godziny <¢wiczen praktycznych codziennie, z wyjatkiem
Swiat i niedziel.

W kursie brato udziat 188 uczniéw, ktérzy poddali sie
egzaminowi koncowemu w dniu 12 i 13 kwietnia r. b.

Kurs powyzszy, z wynikiem dodatnim, ukonczyto 171 ab-
solwentow.

53 kurs spawania w Katowicach.

W dniach od 20 kwietnia do 17 maja r. b. Oddziat Ka-
towicki Stowarzyszenia przeprowadzit, wspélnie ze Slgskim
Instytutem Rzemie$lniczo-Przemystowym — 53-ci kurs spawa-
nia w Katowicach. Jest to jeden z najliczniejszych kursoéw,
gdyz brato w nim udziat 208 uczestnikéw. Podobnie wiel-
kiego naptywu zgtoszen nie notowaliSmy dotychczas.

Cwiczenia i wyktady odbywaty sie w 4-ch grupach, dla
I i Il grupy przed potudniem, oraz dla IIl i IV grupy po
potudniu.

W dniach 23 i 24 maja r, b. odbyt sie egzamin konco-
wy, w wyniku ktérego 191 absolwentéw otrzymato Swiadec-
twa z postepem dodatnim,

48 kurs spawania w Warszawie.

48 kurs spawania i ciecia metali w Warszawie trwat od

14 marca do 12 kwietnia 1938 r. Ogélna liczba stuchaczy wy-
nosita 39, z czego na podstawie prob spawania dopuszczono
do egzaminu teoretycznego 35 o0sdb.
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Koncowy egzamin teoretyczny w Instytucie Przemysto-
wo-Rzemie$lniczym przed Komisjg w sktadzie: p. Z. Rudzki,
Dyr. Inst. Przem. Rzem , p. inz. R. Sznerr z f-y ,Perun”
i p. inz. B. Szupp — Kierownik Kursu. Egzamin z wynikiem
dodatnim zdato — 29 oséb.

17 kurs spawania we Lwowie.

W dniach od 14 marca do 13 kwietnia r. b. Oddziat Ka-
towicki Stowarzyszenia prowadzit wspélnie z Wojewédzkim
Instytutem Rzemieélniczo-Przemystowym we Lwowie 17-ty
kurs spawania.

Egzamin konhcowy odbyt sie 22 kwietnia. Kurs powyzszy
z wynikiem dodatnim ukonczyto 38 absolwentéw.

Sp. Akc. ,Perun" na Targach Poznanskich.

Zataczone ponizej zdjecie przedstawia stoisko Sp. Akc.
Perun na Targach w Poznaniu w r. b. Obok wzo-
réow normalnej produkcji tej firmy, wytwornic, palnikéw, re-
duktoréw, spawalnic elektrycznych i elektrod oraz réznych
przyboréw do spawania, widzimy caty szereg nowos$ci z dzie-
dziny urzadzen do spawania oraz zastosowania plomienia
acetylenowego. ]

Ws$rod palnikéw na uwage zastuguje palnik Normus-Mi-
nor, dostosowany specjalnie do spawania ,w gére" oraz do
ciecia cienkich blach.

Obok palnikéw widzimy nowe typy reduktoréw: typ 203
model 1938, ktéry posiada znacznie uproszczona konstrukcje
w poréwnaniu do dawnych modeli oraz reduktor o wielkiej
przepuszczalno$ci ,Superior As", stosowany do grubszego
ciecia, do opalania rys na poétfabrykatach walcowanych itp.

Na pierwszym planie widzimy maszyne do hartowania
powierzchni ptaskich za pomocag wieloptomiennego palnika
acetylenowo-tlenowego. Przy pracach tych maszyn, jak réw-
niez i w innych wypadkach, gdy chodzi o bardzo $cista regu-
lacje ptomienia, bardzo wazne jest utrzymywanie statego ci-
$nienia gazow dochodzacych do palnika — do tego celu stu-
za centrale réwnoprezniowe, zaopatrzone w specjalne re-
duktory ,Gazego". ktérych wzér wystawiono na tym stoisku.

Na tym stoisku widzimy réwniez najnowszg spawalnice
transformatorowg ..Cirkal" o regulacji ciggtej, ktéra stanowi
wazny postep w budowie tych spawalnic.

Wystawiono tu rédwniez najnowszego typu reflektory ace-
tylenowe ,,Febus" stosowane do o$wietlania terendéw w cza-
sie robét nocnych.

Stoisko Sp. Akc, Perun, przy ktérym przedstawiciele
firmy udzielali zainteresowanym szczegétowych wyjasnien,
budzito ogélne zaciekawienie.
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PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNE]J

Naprawa wirnika turbiny parowej. Na og6lng ilo$¢ 22
topatek zeliwnego wirnika turbiny parowej 17 topatek zosta-
to zniszczone przez korozje, Nowe topatki odlane z osobna
zostaty nastgpnie umocowane do wirnika za pomocag luto-
spawania. Dtugos$¢ Ilutospoiny na kazdej topatce wynosita
okoto 75 mm. Oxy-Acetylene Tips, lipiec 1837,

Wptyw obrébki termicznej na wilasnosci metalu spawa-
nego. Autor przypomina w skrécie podstawy metalografii
i podaje schemat obrazujgcy zmiany wielkos$ci krysztatdw,
spowodowane przez obrdbke termiczng, w warstwie stali na-
tozonej za pomoca spawania. Autor uwaza, ze grubo$¢ kaz-
dej warstewki nadlanej nie powinna by¢ wieksza od 2,5 mm,
azeby poprzednia warstwa zostata wyzarzona. Poza tym tem-
peratura warstewki poprzedniej nie powinna spas¢ ponizej
150°C. jesli chcemy otrzyma¢ zadowalajace wyniki. The
Welding Engineer, lipiec 1937.

Odlewnictwo i Spawanie. Autor rozwija mys$l, ze odle-
whnictwo i spawanie nie zwalczaja sie, lecz na odwrét uzu-
petniaja sie wzajemnie, Spawanie stosuje sie z korzyscia
przy produkcji cze$ci maszyn, zawierajacych stosunkowo ma-
to potaczen lub tez wykonywanych w niewielkich ilosciach.
LaSaldatura Autogena, lipiec-sierpien 1937 r.

Spawanie acetylenowe cynku. Krétki opis postepowania
przy spawaniu cynku z uzyciem pasty odtleniajacej I. G. A;

przyktady spawania rur, wykonania spoin czotowych, spa-
wanie spoin w katach wewnetrznych i zewnetrznych; poza
tym jako przyktad produkcji cynkowy kociot na bielizne.
Journal de la Soudure, lipiec 1937.

Spawanie acetylenowe w warsztacie. W tym artykule
autor wykazuje korzys$ci spawania potaczen rurowych, dobre
strony ciecia tlenem, a w szczeg6lnos$ci ciecia na maszynie
w celu przygotowania cze$ci, mozliwo$ci stosowania spawa-
nia acetylenowego dla taczenia innych metali poza zelazem.
Soudure, maj-czerwiec 1937.

Dom wykonany catkowicie ze stali ,Le Tourneau”. Au-
tor podaje krotkie wyjasnienie konstrukcji domoéw stalowych,
sktadajacych sie z mieszkania czteropokojowego z kuchnig,
tazienka i garazem, zbudowanych catkowicie w warsztacie
i przeniesionych na miejsce w catosci. Przy tej konstrukcji
duze zastosowanie mialo spawanie tukowe. L'Ossature
Metallique, czerwiec 1937.

Ptomien acetylenowo-tlenowy, stosowany do podgrze-
wania. Autor artykutu podaje przeglad réznych zastosowan
palnika, uzytego do podgrzewania w celu prostowania blach
lub ich zginania na goraco, podaje kilka przyktadéw; zgina-
nie i wygniatanie blach, wykonywanie kolan rurowych
i w koncu zaznacza, ze palnik uzywany do tego celu powi-
nien mie¢ koncéwke o wydajnoséci 300 litrow acetylenu na
1 milimetr grubosci. La Flamme Ox y-Acetylenique,
wrzesien 1937.

Spos6éb wzmocnienia naprawionej ramy podwozia samo-
chodowego. Autor opisuje sposéb wzmocnienia spoiny wy-
konanej na ramach samochodowych. To wzmocnienie polega
na przypawaniu. juz po wtasciwej naprawie, okragtego ze-
laza do dzwigaru z tej strony, gdzie nastagpito ztamanie,
rownolegte do jego osi. LaFtamme Oxy-Acetyleni-
que, wrzesien 1937,

Wyréb rurek podgrzewaczy Houlet. Podgrzewacze typu
Houlet posiadaja rurki specjalnego ksztattu, przy fabrykacji
ktorych najwiekszg trudnos$¢ przedstawia wykonanie ich kon-
cow. Czesci te ze stali chromo-miedziowej sa odpowiednio
uksztattowane, a nastepnie taczone przy pomocy plomienia
acetylenowo-tlenowego. Le Soudeur-Coupeur, sier-
pien-wrzesie6 1937.

Spawanie atomowe, jego zalety i zastosowanie. Wyjatki
z pracy p. E. Thiemer, ktéry podaje wykresy rozkiadu tem-
peratur w punktach potozonych w kierunku prostopadtym do
osi spoiny — dla blach stalowych grubosci 5 mm w funkgcji
odlegtosci tych punktéw osi, dla 3 rodzajéw spawania; ace-
tylenowego, atomowego i tukowego. Autor podaje, ze spawa-
nie atomowe powinno znalez¢ duze zastosowanie w kotlar-
stwie i w budowie karoserii stalowych. Revue Gendérale
de I'Electriciti, sierpien 1937.

Redaktor: inz.

ZYGMUNT DOBROWOLSKI. Wydawca STOW, dla ROZWOJU SPAW.
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Stan obecny i rozwdj spawania acetylenowego. Autor
robi krotki przeglad postepéw w dziedzinie spawania acety-
lenowego: wytwornice, palniki, spoiwa itp. Dalej podkre-
éla, ze spawanie dwustronne ,w goére" bardzo silnie rozwi-
neto sie we Francji. Autogene Metallbearbeitung,
wrzesien 1837.

Zwiazek pomiedzy stanem spoin i jej wiasnosciami wy-
trzymatosciowymi. Autor analizuje wptyw rodzaju obcigzenia
na wytrzymato$s¢ na zmeczenie cze$ci taczonych spoinami
czotowymi i pachwinowymi, jak tez zaleznosci wpitywu wad
spoiny od kierunku obcigzenia. Wskazuje si¢ sposoby uni-
kniecia pekania spoin przez uzycie odpowiednich materiatéw
rodzimych, uprzednie nagrzanie, obrébki cieplne po spawa-
niu. Elektroschweissung, sierpien 1937.

Spawanie w konstrukcji taboru niemieckich kolei zela-
znych. Artykut obrazuje zastosowania i korzysci spawania
przy wykonywaniu taboru kolejowego. Autor wykazuje, ze
rozwoéj spawania wykazat, ze uzywanie normalnych ksztat-
townikéw nie odpowiada wszystkim warunkom konstrukcji,
Chetnie wiec uzywa sie cze$ci z blach gietych, dzieki sto-
pniowaniu ktérych tatwiej osigga sie odpowiednig lekkos$¢
konstrukcji. Elektroschweii sung, wrzesien 1937.

Kilka ciekawych przyrzadéw stosowanych w spawal-
nictwie, Autor wskazuje korzysci ptynace ze stosowania urza-
dzenn pomocniczych do spawania. Opisuje kolejno urzadzenie
obrotowe z osig zmienng na ktérym mozna umocowaé czesci
0 wadze do 7000 kg; stot z rowkami utlatwiajacy sczepianie
1 spawanie elementéw tréjkatnych i t. d, T. Z. fiir Prak-
tische Metalbearbeitung, sierpien 1937.

Maszyny do hartowania powierzchniowego. Kroétki arty-
kut opisujacy dwie maszyny do hartowania powierzchniowe-
go, jedna dla przedmiotéw dtugich, druga — dla czesci okra-
gtych. Podaje sie czas wykonania hartowania oraz zuzycie
tlenu i acetylenu. V. D. I, sierpien 1937.

Spawanie naczyn grubosciennych. Po krétkim zaznajo-
mieniu czytelnikéw z klasyfikacja stalowych blach kottowych
przyjeta w Niemczech, autor omawia; przygotowanie brzegéw
za pomocag ciecia tlenem, o ile potem zdejmuje sie warste-
wke tlenkéw z obcietych brzegéw; nastepnie opisuje spo-
soby pozwalajagce zmniejszy¢ naprezenia wewnetrzne, uprzednie
podgrzewanie cze$ci i t d. V. D. I, wrzesien 1037.

Pierwsza stalowa konstrukcja spawana w Egipcie. Opis
hangaru o powierzchni 1500 m2 wykonanego przez egipskie
koleje zelazne o konstrukcji catkowicie spawanej. Jest to
zdaje sie pierwsza konstrukcja tego rodzaju, ktéra w Egipcie
wykonano catkowicie za pomocag spawania, Podaje sie ry-
sunki gtéwnych weztéw oraz koszt wykonania konstrukcji.
The Welder, lipiec 1937,

TECHNIK-MECHANIK

warsztatowiec z kilkulelniq praktyka w roéz-
nych dziatach spawalnictwa—zmieni posade.
Zgtoszenia do Adm. czasopisma

pod: ,,Technik Spawacz".

Zdolny druzynowy

KOTLARZ-KOWAL-SPAWACZ

z ditugoletnia praktyka i pierwszorzednymi
referencjami poszukuje pracy w Warszawie.

Zgtoszenia do Administracji czasopisma.

I CIECIA MET. w POLSCE

Druk. ,Bagatela” (wt M. Twardowski). Tel. 9-40-99.



,PRZEGLAD CHEMICZNY"

ORGAN ZWIAZKU INZYNIEROW CHEMIKOW R. P. i POLSKIEGO TOW. CHEMICZNEGO

NAJWIEKSZY MIESIECZNIK FACHOWY W POLSCE

Prenumerata roczna 10.- z. Numer pojedynczy 150 zi.

Adres Redakcijli i Administraciji: Lwéw, Politechnika.
Konto P. K O.: Zw. Inz. Chem. Okr. Lwowski nr. 506.100. Telefon 204-61.

Dr. Alfred Sznerr; Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-

7 X” Miedzyn- Kongresu Spawania nowego. Tom |. Materialy i Urzadzenia 334 str.

152 rys., 2 tabl. Cena 2 zit. 25 gr.
w Londynie 1936 r.

SPRAWOZDANIE

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-

4 recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom Il
6 tomow _ _
Technika Spawania. 273 str. 163 rys.
C e n a
, Cena 2 zt. 25 gr.
74 referatow
Tom lll. Zeszyt |I. Zastosowania. Spawanie w ko-
ZI’_ tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
1566 stron 175
rys. Cena 2 zt. 25 gr.
Do obejrzenia w Stowarzyszeniu Uwaga : Cena za 2 tomy — 4.-
za 3 tomy — 5.50
Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Cze$¢ |. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt.—
STALE POPOLUDNIOWE Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq
K U R S Y S P AW A N |A tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.
Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnlc-
| C | EC |A M ETAL| twie. 38 st-on, 74 rys. Cena 1 zi.

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwondéw koéciel-

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali ) i
nych za pomocag spawania (Spaw. i C. M.

Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.
Adres kursu Zgloszenia nalezy kierowaé p. a. Inz. J. Zubko: Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr.
Warszawa, Grochow- ) o ; ; £ .
e 01 Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- Inz. Leon_Dreher. Wladomﬂos.m podsfawov_ve z dzie
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10 dziny metalografii zelazo i stali.
(fabryka Perun) Cena 1 zt.
Katowice, Zamko- . o Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
wa 20 Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie- i odpowiedziach. Wydaniell. 48 str. Cena 1 zt.
cia Metali, Katowice, Zamkowa 20
(Huta Marta) Lutospawanie — najnowsza metoda taczenia metali
. . , . zapomocq ptomienia acetylenowego (Spawanie
Kierownictwo kurséw spawania R ) ]
Lwoéw, Bourlarda 5 i Ciecie Metali Nr. 1 i 2, 1936).

i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun"

| 3 Cena 1 zt. 50 gr.
Lwéw, Petczyriska 32

(Instytut Przemystowy)
Przepisy urzedowe dotyczace spawania acety-

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania lenowego, wraz z objasnieniami (Spaw.i C. M.
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. -Perun" Nr. 9 i 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).

(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34 Cena 2 zt. 50 gr.

i Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach

WPyc;;:aanS,Zli)T;g;Ladoivy Poznafiskie Towarzystwo Kurséw technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).

Technicznych, Poznan, Bergera 5 Cena 1 zt. 25 gr.

Maszyn
WYDAWNICTWA
L6d¢,zeromskiego 115, )

Panstwowa Szkola Loédzkie Towarzystwo Kurséw Tech- STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU

Wibkiennicza w Lodzi  cZnyeh, £6dz, zeromskiego 115 SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE



wielkiej réznorodnosci
gatunkéw —nadajg sie
do kazdej pracy
w kazdych warunkach
ZADAJCIE KATALOGOW



