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Streszczenie

W artykule przedstawiono zastosowanie metod spa-
walniczych w przemysle wiokienniczym stosowanych w
latach trzydziestych dwudziestego wieku. Przedstawio-
no réwniez krotkg charakterystyke maszyn stosowanych
w tym okresie do przedzenia.

Wstep

Spawanie czesci maszyn znalazio zastosowanie
nie tylko w przemysle metalowym, ale réwniez w in-
nych gateziach przemystu, w tym w przemysle wiokien-
niczym. We widkiennictwie wykorzystywano spawanie
do wytwarzania elementéw oraz naprawy zuzytych
czesci. Szczegolnie szeroko stosowano spawanie
w farbiarstwie.

Niszczgce dziatanie $rodkéw barwigcych, o wiasci-
wosciach zracych, znacznie zmniejszato czas pracy
urzadzen. Straty z powodu korozji metali wynosity ok.
poét miliarda ztotych, a korozja niszczyta rocznie 1/5 cal-
kowitej produkciji stali [1].

Poczgtkowo, celem zapobiezenia stratom, szu-
kano metali odpornych chemicznie. Zaczeto wytwa-
rza¢ materiaty o specjalnym sktadzie chemicznym: stal
Armco, Apso, Monel, Staybut itp. Dodatkowo zaczeto
stosowac spawanie, dzieki czemu uniknieto potgczen
nitowanych, w ktérych ptyny dostawaty sie miedzy bla-
chy, co przyspieszato niszczenie elementow.

Spawanie w przemysle

Metodg spawania wytwarzano rury wodne i wenty-
lacyjne, aparaty do mielenia i rozpuszczania chlorku

Dr inz. Anna Pocica — Politechnika Opolska.
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Abstract

The paper presents the application of welding me-
thods used in the textile industry in the thirties of the
twentieth century. It also presents a brief description of
the machines used in that period for spinning.

wapnia, osie, wrzeciona itp., aparaty do prania, kwa-
szenia, chlorowania, cylindry i walce kalandréw, ma-
szyny do karbonizowania przedzy Inianej, suszarki
bebnowe na gorgce powietrze, maszyny do apretury
itp. Gléwnie jednak spawanie stosowano do naprawy
uszkodzonych czeéci lub napawania czesci zuzytych.
Poniewaz w budowie maszyn przedzalniczych i tkac-
kich gtéwnym materiatem konstrukcyjnym byto Zeliwo,
wiec naprawy wykonywano przy uzyciu spoiwa w po-
staci pretow zeliwnych, albo za pomocg lutospawania
— przy uzyciu spoiwa mosieznego. Maszyny wtdkien-
nicze przewaznie skfadaty sie z wielu drobnych cze-
Sci, o niezbyt skomplikowanych ksztattach, w zwigzku
z czym ich naprawa nie przedstawiata wiekszych trud-
nosci[1, 2]. Uszkodzone elementy naprawiono szybko.
Jako zjawisko charakterystyczne mozna przytoczyé
fakt, ze w pewnych wielkich zaktadach przedzalni-
czych, gdzie trzech spawaczy pracuje stale przy na-
prawach, w warsztacie naprawczym trudno zobaczy¢
jednoczesnie kilka naprawianych czesci, poniewaz
w bardzo krotkim czasie po wejsciu do warsztatow
idg one z powrotem do fabryki [2].

Urzadzenia do przedzenia

Maszyny, stosowane w przemysle wiokienni-
czym, ze wzgledu na ich przeznaczenie, mozna po-
tgczy¢ w kilka grup: trzeparki (rys. 1), ktére usuwa-
ty z widkien zanieczyszczenia, zgrzeblarki (rys. 2)



do ostatecznego oczyszczania widkien itgczeniaich w
zgrzebto tasmowe, wrzecioniarki (rys. 3), ktére zmniej-
szaty grubosc¢ wibdkien, lekko je skrecajgc, i przedzar-
ki (rys. 4): ciagte, okresowe lub wozkowe, ktére skre-
caly widkno, nadajgc mu niezbedng wytrzymatosé
i w takiej postaci dostarczaty materiat do tkania na
krosnach tkackich (rys. 5) [5].

Z czesci maszyn witdkienniczych, wykonywanych
z zeliwa, najwieksze byly podstawy maszyn, ktoére
bardzo czesto byly narazone na uszkodzenia pod-
czas pracy, jak rowniez w czasie transportu maszyn
z fabryki do miejsca zainstalowania, podczas rozpa-
kowywania i montazu. Do ich naprawy stosowano
spawanie acetylenowe (rys. 6), jak réwniez lutospa-
wanie (rys. 7).

Rys. 1. Trzeparka zwojowa z samozasilaczem skrzynkowym [5]
Fig. 1. Scutching lap machine [5]

I

Rys. 2. Zgrzeblarka pokrywkowa [5]
Fig. 2. Flat card [5]

Rys. 3. Wrzecioniarka cienka [5]
Fig. 3. Spindle [5]

Rys. 4. Przgdzarka na 120 wrzecion [5]
Fig. 4. Spinning frame with 120 spindles [5]

Rys. 5. Krosno tkackie ze zmiennymi kopkami watkowymi [5]
Fig. 5. Weaving loom with changeable cops [5]

Rys. 6. Zeliwna rama krosna
tkackiego naprawiona metodg
spawania [2]

Fig. 6. Cast iron frame of weaving
loom repaired by welding [2]

b)

Rys. 7. a) Rama gtowicy przedzarki obrgczkowej. Peknigcie w dol-
nej czesci naprawione metodg lutospawania; b) ukosowanie brze-

goéw w peknieciu [2]

Fig. 7. a) Ring-spinning frame head. The crack in the lower part
repaired by brazing; b) edges bevel in crack [2]
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Rama przedstawiona na rysunku 6 ma dtugos¢
1,5 m, wysokos$¢ 1,2 mi grubosé 15 mm. Przygotowanie
do naprawy polegato na ukosowaniu palnikiem (praw-
dopodobnie wytapianiu) i podgrzaniu czesci w prowi-
zorycznym ognisku. Zastosowano palnik o wydajnosci
750 I/h, podczas spawania zuzyto 2000 | tlenu, 600 g
pateczek zeliwnych, czas przygotowania do spawania
wynosit 2 h, a samego procesu réwniez 2 h [2].

W glowicy przedzarki obreczkowej (rys. 7) na-
prawiono pekniecie o dlugosci 200 mm (grubosé
8+12 mm). Przygotowanie do spawania polegato na
zukosowaniu pekniecia na niesymetryczne X (rys. 7b),
w celu podpawania od strony dolnej, co polepszyto
wytrzymato$¢ i wyglad spoiny. Na obydwdch konicach
peknigcia wywiercono otwory, zeby pekniecie nie roz-
przestrzeniato sie wskutek nagrzewania i naprezen.
Podczas naprawy zuzyto 400 | tlenu, 315 | acetylenu,
125 g spoiwa mosieznego, czas spawania wynosit 1 h.
W przypadku napraw podstaw maszyn widkienniczych
nalezato podgrzewa¢ miejscowo elementy spawane,
a takze, szczegdlnie gdy stosowano znaczne ilosci spo-
iwa mosieznego, przekuwac¢ wykonang spoine podczas
stygniecia, zeby zapobiec skutkom skurczu ztgcza [2].
Nie zawsze podgrzewanie miejscowe dawato oczekiwa-
ne efekty, czego przykladem jest naprawa czesarki do
Inu, popekanej w réznych miejscach (rys. 8).

R e, 3 N A
Rys. 8. a) Rama czesarki do Inu, b) peknigcia w ramie [3]
Fig. 8. a) Frame of hackling machine, b) cracks in the frame [3]

-

LS L
Rys. 9. a) Rama czesarki do Inu naprawiona metodg lutospawa-
nia bez uprzedniego podgrzania, b) powiekszenie naprawionego
miejsca [3]
Fig. 9. a) Frame of hackling machine repaired by brazing without
preheating, b) magnification of the repaired place [3]
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Czesarki, ktore byly zazwyczaj montowane na ra-
mach, pracowaty z szybkoscig 5 ttoczen na minute.
Przedstawiona czesarka pracowata z szybkos$cig po-
dwojona, tj. 10+12 ttoczen na minute. Powstajgce przy
tym ruchy wywotaty znaczne drgania w ramie, wzmoc-
niono jg wiec przez dodanie zeber, wskutek czego
w dolnej, lewej czesci ramy grubo$¢ materiatu wyno-
sita 85 mm, podczas gdy grubo$¢ scian ramy tylko
15 mm. Spowodowato to wystgpienie wielu niekorzyst-
nych czynnikdw — znacznych naprezen wewnetrznych
powstatych podczas odlewania, utrudniajgcych skurcz
po spawaniu — i drgan — powodujgcych niedostrzegal-
ne pekniecia.

Rame naprawiono metodg lutospawania, przy czym
zamiast nagrzewania miejscowego trzeba byto umie-
Sci¢ catg dolng czesé ramy (ponizej linii x—y, rys. 8b)
w prowizorycznym piecu o temperaturze 400°C.

Czesarki mozna byto réwniez naprawia¢ bez pod-
grzania wstepnego, gdyz przy bardzo wydiuzonym
ksztatcie ramy nie byto niebezpieczenstwa skurczu
spoiny obejmujgcego calg szerokos¢ dolnej blachy
ramy (rys. 9). Lutospawanie jednej strony zajeto 55
min, a drugiej 45 min. Do naprawy zuzyto 1430 | tlenu,
1300 | rozpuszczonego acetylenu, 240 g patek bron-
zytu o srednicy 3 mm i 100 g o srednicy 4 mm [3].

Poza korpusami maszyn, urzgdzenia przedzal-
nicze i tkackie zawieraty duzo drobnych elementdw,
o nieskomplikowanych ksztattach, ktére réwniez ulega-
ty zniszczeniu w wyniku tarcia podczas ruchu (rys. 10).

Dzieki zastosowaniu spawania acetylenowego
i lutospawania wiekszos¢ czesci, ktére wczesniej byty
wyrzucane, mogta by¢ ponownie zastosowana. Spa-
wanie na ogét wykonywano na zimno, bez uprzedniego
nagrzewania, gdyz w przypadku drobnych i prostych
czesci niebezpieczenstwo zwigzane z rozszerzalno-
Scig i skurczem jest minimalne.

Proces naprawy byt tatwy, uzyskiwano, wiec bardzo
dobre wyniki. Nalezato jednak przestrzega¢ podstawo-
wych zasad spawania, tj. dobiera¢ palnik odpowiedniej
mocy, nie przesuwac zbyt blisko jadra ptomienia do je-
ziorka cieklego metalu (by nie wypala¢ wegla i krze-
mu), uzywac spoiwa o odpowiedniej zawartosci wegla
i krzemu, studzi¢ powoli po spawaniu [3].

Oproécz spawania do naprawy elementow stosowa-
no lutospawanie. Jest to metoda tatwa, pozwalajgca na
szybkie wykonanie naprawy. Czas pracy oraz zuzycie
materiatdw podczas lutospawania zeliwnych elemen-
téw przedstawiono w tablicy [6].

Palnik acetylenowo-tlenowy wykorzystywano row-
niez do napawania zuzytych czesci urzgdzeh. Wiele
elementéw maszyn witdkienniczych byto narazonych na
ruchy o zmiennych kierunkach, a nawet na uderzenie,
stgd tez koniecznos$¢ regeneracii zuzytych powierzchni.

Do napawania stosowano zeliwo, Bronzyt, Alchrom
oraz stale srednioweglowe. Najczesciej napawano
zeliwne zeby i kota zebate (rys. 11), a z typowych ele-
mentdw maszyn wiokienniczych: czesci przedzarki
(rys. 12a), przepustki cewiarki (rys. 12b), i mimosréd
przesuwacza nici tgczniarki tasmowej (rys. 12c) [7].



Rys. 10. Typowe zeliwne czg$ci maszyn widkienniczych naprawia-
ne za pomocg spawania acetylenowego [3]: 1, 2 — cze$¢ maszy-
ny tkackiej tgczaca wat z elementem przemieszczajgcym sie ru-
chem wahadtowym, 3 — wspornik tozyskowy pod wat, 4 — wspor-
nik drgzka, 5 — drazek regulujgcy szybko$¢ walca nawijajgcego,
6 — kulisa do regulowania szybkos$ci przez przesuwanie kota ze-
batego, 7 — podpora watka osnowego, 8 — drgzek hamulcowy wat-
ka osnowego, 9, 10 — opora i sprezyna zatrzymujgca, 11 — bocz-
na $ciana czoétenka

Fig. 10. Common textile machinery iron cast parts repaired by acety-
lene welding [3]: 1, 2 — part of the shaft connecting the weaving ma-
chine with an element moving pendulum, 3 — the shaft bearing brac-
ket, 4 — support rod, 5 — regulating the speed of the cylinder rod win-
ding, 6 — coolie to regulate the speed of the gear shift, 7 — prop shaft,
8 — brake lever shaft, 9, 10 — resistance and spring, 11 — lateral wall
of pumps

Rys. 11. Wycinek przedzarki wézkowej, na ktérym 22 zeby napra-
wiono metodg napawania zeliwa

Fig. 11. Mule spinning frame, in which 22 teeth repaired by welding
of cast iron

a)

Rys. 12. Napawane elementy
maszyn widkienniczych: a) cze-
. $ci przedzarki Dobson, b) czesci
przepustki cewiarkowej, c) mimo-
$rod przesuwacza nici tgczarki
tasmowej [7]

Fig. 12. Pad welded textile ma-
chinery parts: a) parts of spinners
Dobson, b) part of weft winder,
c) the eccentricity of the threads
rope transfer [7]

Tablica. Zuzycie materiatéw i czas naprawy czesci maszyn widkienniczych metoda lutospawania [6]
Table. Costs of materials and time to repair parts of textile machinery by brazing [6]

Nazwa czesci naprawianej Rodzaj naprawy M,a s_a Cz_a S Zuzycle Wyd_a e

czesci, kg| min | tlenu | bronzytu | palnika, I/h
Czes$¢ samozastawiacza widelcowego naprawa pekniecia w gérnym zagieciu 2,00 3 12 25 150
Dzwignia przeciwwagi naprawa peknigcia dragzka w dolnej czesci 5,75 14 225 150 750
Prowadnica trgca naprawa pekniecia przy otworze gérnym 5,60 20 300 200 750
Ramig bidta naprawa peknigcia w dolnej czesci 11,65 12 120 200 500
Dzwignie hamulcowe naprawa pekniecia w dolnej czesci 4,35 8 60 75 350
Drag korbowy krosna tkackiego przypawanie ramienia do piasty 2,25 12 120 130 500
Dzwignia watka przypawanie jednego z ramion piasty 4,25 12 84 80 350
Suport zwrotnika skrzyni krosien tkackich |naprawa pekniecia 2,25 16 72 50 350
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W warsztatach naprawczych zaktadéw witdkienni-
czych napawano réwniez czesci stalowe. Byly to m.in.
stalowe skrzydetka wrzecionowe uzywane przy prze-
dzeniu Inu lub konopi, ktére napawano mosigdzem
(rys. 13). Wrzeciona te wykonywaty ok. 10 obr/min
i miaty skreca¢ przedze i nawija¢ jg na cewke. Przesu-
wanie sie nici po skrzydetku powodowato powstawanie
rowkow, co uniemozliwiato wtasciwg prace. Skrzydetka
odtgczano do cewki, napawano Bronzytem i ponownie
przylutowywano. Czas naprawy 12 skrzydetek wynosit
55 min, przy rowkach A stosowano palnik o wydajnosci
150 I/h, a przy rowkach B — 100 I/h.

T SN Tl
gnE

Rys. 13. Stalowe skrzydetka wrzecionowe napawane Bronzytem
w miejscach wytartych przez nici oraz schemat wrzeciona z zaznaczo-
nymi miejscami wytarcia; A — rowek podwadjny, B — rowek pojedynczy [7]
Fig. 13. Steel spindle padded wings bronzite in places worn by the
thread, and a scheme with marked locations spindle wear; A — double
groove, B — single groove [7]

e |

Rys. 14. Stalowy watek rowkowany przedzarek okresowych napa-
wany stalg [8]
Fig. 14. Grooved steel roller spinners periodic steel padded [8]

Rys. 15. Noze krajarki Inu napa-
wane stalg srednioweglowa [7]
Fig. 15. Knives of cutting for flax
midsteel padded [7]

Rys. 16. Drazek bidta krosna tkackiego napawany stalg
Fig. 16. Rod of batten of the loom in the spinning loom frame ste-
el padded
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Napoiny stalowe stosowano do regeneracji wat-
kéw rowkowanych przedzarki okresowej, nozy kraja-
rek do Inu, drgzkéw bidta krosna tkackiego, osi na-
pedowych popychaczy oraz dzwigni sprzegtowych
(rys. 14+17) [8].

Inne elementy krosien tkackich, np. czesci grze-
bieni ruchomych przeznaczonych do wyciggania wt6-
kien Inianych lub wetnianych, czy tez drgzki hamulco-
we napawano stosujgc Alchrom (rys. 18) [8, 9]. W sktad
krosien tkackich wchodzita znaczna liczba réznych
elementdw wymagajgcych okresowego napawania,
m.in. pieski, ptaszki i noze, ktére napawano zeliwem

a b

Rys. 17. Czesci krosna tkackiego napawane stalg: a — 0$ napedowa,
b — 0§ napedowa-czopy osi napawane, ¢ — popychacze [8]

Fig. 17. Parts of looms steel padded: a — drive axle, b — drive axle,
axle studs padded, c — pushers [8]

i)
ol

Rys. 18. Schemat dziatania grzebieni do wyciggania wtékien Inia-
nych lub wetnianych [8]
Fig. 18. Diagram of the comb for flax or pulling wool [8]

Rys. 19. Elementy napawane krosien tkackich [8]: a) pieski napawa-
ne Alchromem, b) n6z sterowy napawany zeliwem, c) ptaszki napa-
wane Alchromem

Fig. 19. Surfaced parts of
b) rudder blade cast iron padded, c) Alchrom padded part

loom [8]: a) ,dogs” Alchrom padded,

.m_ - ~ 2
Rys. 20. Zgrzeblarka stalowa [9] Rys. 21.

Przyrzad pasemkowy
Fig. 20. Steel made carding ma- wykonany ze stali [9]

chine [9] Fig. 21. Lea instrument made by

steel [9]



w przypadku czesci zeliwnych i Alchromem do czeéci
stalowych (rys. 19) [8].

W przedstawionych przypadkach do naprawy i na-
pawania stosowano ptomien acetylenowy, a naprawia-
ne elementy byty wykonane gtéwnie z zeliwa.

Zaktady Rolando w Chiavazza (Wiochy) jako pierw-
sze zastosowaty stal do budowy maszyn wiokienni-
czych. Do wykonania konstrukcji zastosowano ciecie
tlenem i spawanie elektryczne. W ten sposéb zbu-
dowano zgrzeblarke (rys. 20), przyrzad pasemkowy
(rys. 21) i ,wilk” szarpigcy (rys. 22) [9].

Maszyny wykonane ze stali byty Izejsze i wytrzy-
malsze, elementy mozna byto hartowaé powierzchnio-
wo, co dodatkowo zwiekszato odpornos¢ na zuzycie
i zmniejszato koszty wlasne wytworni widkienniczych.
Ten trend z czasem przyszedt do nas i wiekszos¢ ele-
mentdow maszyn widkienniczych, z wyjgtkiem ram,
byta wykonywana ze stali.
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