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Krotka historia samochodu w Polsce
| zastosowanie spawania w haprawach

czesci samochodowych

A brief history of the automobile in Poland
and application of welding in the repair of automotive parts

Streszczenie

W Polsce przedsiebiorstwa zajmujace sie produkcja
samochodéw powstaty dopiero w latach dwudziestych
XX wieku. Istniaty natomiast liczne warsztaty, zajmujgce
sie naprawg zuzytych elementéw. W artykule przedsta-
wiono historie rozwoju motoryzacji, a takze mozliwosci
regeneracji czesci samochodowych metodami spawal-
niczymi.
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Wstep

Zagadnienie mozliwosci przemieszczania sie cztowieka
byty zawsze przedmiotem zainteresowania nauki i techniki.
Kazdy wynalazek starano sie, w ten czy inny sposéb, zasto-
sowac¢ do budowy $rodkéw transportu. Juz w pierwszej po-
towie XIX wieku zostaty podjete préby budowy samojazdéw
(samochodow) parowych i elektrycznych.

Za date wynalezienia silnika spalinowego uwaza sie rok
1860, w ktérym E. Levar zbudowat pierwszy silnik spalino-
wy, wykorzystujacy mieszanke gazu ziemnego i powietrza
W 1876 r. Otto i Langen zbudowali silnik gazowy czterosu-
wowy, na podstawie ktérego G. Daimler w 1883 r. zbudowat
pierwszy silnik benzynowy. Silnik ten zostat od razu zastoso-
wany przez Daimlera w zbudowanym przez niego w 1885 r.
pierwszym samochodzie benzynowym [1].

Motoryzacja w Polsce

Pierwszy samochdd pojawit sie w Warszawie w 1896 r.
[2]. Byt to pojazd akumulatorowy, o mocy 3 kM, stuzacy do
przewozu 4 oséb. Zainteresowanie nowym $rodkiem loko-
mocji byto znaczne, dlatego juz w 1897 r. na tamach Prze-
gladu Technicznego ukazat sie artykut F. Wojciechowskiego,
opisujacy rozwoj konstrukcji samochoddw [1].

Do 1918 r. na obszarze Rzeczypospolitej nie byto ani jed-
nego przedsiebiorstwa zajmujgcego sie produkcjg samo-
chodéw [3,4]. Istniaty jedynie warsztaty naprawcze, z kto-
rych najwiekszymi byty Centralne Warsztaty Samochodowe
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w Warszawie [3] W warsztatach tych, zatrudniajgcych 120
robotnikéw, naprawiano 5-12 samochodéw miesiecznie.
Byty to gtéwnie samochody wojskowe, odebrane okupan-
tom, gdyz nieliczne przed wojng samochody osobowe zo-
staty zarekwirowane dla potrzeb wojska. Z czasem znacz-
nie wzrosto zatrudnienie i mozliwosci produkcyjne C.W.S.;
w 1920 r. remontowano juz 100 wozéw miesiecznie, zatrud-
nienie wzrosto do 450 o0s6b, a w 1927 r. do 1075 oséb [4].
0d 1923 r. w Warsztatach rozpoczeto montaz samocho-
dow z wtasnych czesci, a dwa lata pdzniej powstat pierw-
szy samochdd polskiej konstruke;ji [2]. Byt to model CTS T-1
(rys. 1), po raz pierwszy zaprezentowany na targach
we Lwowie w 1925 r. Samochdd ten produkowano w krét-
kich seriach od 1927 r. i przez 4 lata wyprodukowano ponad
800 pojazdéw. Wysoka cena spowodowata, ze zaniechano
produkcji tego samochodu, zastepujac go licencyjnym Fia-
tem 508 [5].

Rys. 1. Pierwszy samochod polskiej konstrukeji CTS T-1 [5]
Fig. 1. The first Polish car CTS T-1 [5]
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Kolejne - Zaktady Mechaniczne Ursus Sp. Akc. powsta-
ty w 1924r. w Czechowicach koto Warszawy. Produkowano
w nich samochody ciezarowe SPa 2TC Polonia (rys. 2), cze-
$ciowo z polskich czesci [4].
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Rys. 2. Samochdd ciezarowy Ursus SPa 25C Polonia [6]
Fig. 2. Truck Ursus SPa 25C Polonia [6]

W 1927 r. powstatg w Warszawie fabryka As, produku-
jaca podwozia samochodéw osobowych przeznaczonych
na takséwki, a rok pozniej fabryka Stetysz, produkujaca sa-
mochody z podwoziem wtasnej produkcji i silnikiem amery-
kanskim. Samochody te, poczatkowo budowano w Paryzu,
aw 1928r. przeniesiono produkcje do Polski, gdzie w porozu-
mieniu z Tow. Przem. Met. K. Rudzki i Ska, zapoczgtkowano
montaz z czesci importowanych i rozpoczeto przygotowa-
nia do wytwarzania wszystkich elementdw na miejscu [4].

Nadwozia samochodowe wytwarzano w kilku wigekszych
firmach, gtéwnie w Lublinie, Poznaniu, Szydtowcu i Biatym-
stoku, a takze w szeregu drobnych wytworni, zlokalizowa-
nych przewaznie w Warszawie [3].

Akcesoriow samochodowych, tj. licznikéw, reflektoréw,
wycieraczek itp., a takze przyrzadéw zaptonowych, $wiec,
czy gaznikéw, w Polsce nie wytwarzano i sprowadzano je
z zagranicy [3,4]

Mimo niewielkiej produkcji krajowej liczba aut w dwu-
dziestoleciu miedzywojennym ciagle rosta. Do 1.VII 1924
r. (pierwsza statystyka Min. Rob. Pub.) w Polsce byto zare-
jestrowanych 8481 samochoddéw (1 samochdd przypadat
na 3168 mieszkancow), a w 1928 r. 30 000 samochodow
(1 samochdéd na 1174 mieszkancow) [4].

Liczba pojazdéw ciggle rosta (rys. 3), jednak w poréwna-
niu z innymi panstwami (rys. 4) samochodéw w Polsce byto
niewiele [8].

Lata kryzysu gospodarczego spowodowaty spadek liczby
aut i dopiero w 1937 r. osiggnieto poziom z konca lat dwu-
dziestych [9].
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Rys. 3. Liczba pojazdéw mechanicznych w Polsce w latach 1924-
1933 [8]

Fig. 3. The quantity of motor vehicles in Poland in the years 1924-
1933 [8]
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Rys. 4. Liczba samochodéw w réznych panstwach w latach 1921-
-1933[8]
Fig. 4. The guantity of cars in different countries between 1921-
-1933 [8]

Spawanie w nhaprawach
czesci samochodowych

Spawanie w poczatkowym okresie ograniczato sie do ro-
bot naprawczych. Stosowano albo lutowanie zuzytych ele-
mentéw, albo spawanie gazowe.

Typowe naprawy w przemysle motoryzacyjnym obejmo-
waty regeneracje blokéw silnika, gniazd zawordéw, gtowic
a takze misek olejowych [10+17]. Spawanie zastosowano
réwniez do napraw skrzyni biegéw czy korony kota zama-
chowego [18,19].

Bloki silnikéw, ktére byty wykonane z Zeliwa, spawano
metodg gazowg , stosujac jako materiat dodatkowy patecz-
ki zeliwne. Bloki przed spawaniem nagrzewano w ognisku
z wegla drzewnego. Przy naprawie czterocylindrowego blo-
ku silnika, w ktérym zostata wyrwana $cianka, tworzgc otwér
o wymiarach 250x200 mm, a takze wokét otworu wystepo-
waty pekniecia, zastosowano tate zeliwng o krzywiznie takiej
samej jak krzywizna $cianki. Krawedzi tgczonych nie ukoso-
wano, zostawiono tylko odstep o odpowiedniej szerokosci
miedzy krawedzig blachy i otworu. W pierwszym etapie spa-
jano pekniecia, przy czym spoiny uktadano w kierunku otwo-
ru, nastepnie wstawiono tate i jg przyspawano. Wewnetrz-
ng powierzchnie cylindra w miejscu naprawionym nadlano
do odpowiedniej grubosci, a nastepnie blok wytoczono. Spa-
wanie wraz z przygotowaniem bloku trwato 9 godzin, zuzyto
5 kg karbidu, 1,5 m® tlenu, 2,5 kg pateczek zeliwnych oraz
0,25 kg topnika [11].

Naprawa bloku (rys. 5) o grubosci $cianki 5 mm, w ktérym
wystapity pekniecia na ptaszczu wodnym o catkowitej dtu-
gosci 500 mm trwata 4 godziny i obejmowata zukosowanie
materiatu w miejscu wystgpienia peknie¢, nagrzanie bloku
i spawanie ptomieniem acetylenowo - tlenowym. Do napra-
wy zuzyto 2 kg karbidu, 0,5 m® tlenu, 0,25 kg pateczek ze-
liwnych [10]. Inng technologie zastosowano przy naprawie
6 cylindrowego bloku silnika (rys. 5), w ktérym na ptaszczu
wodnym wystgpity 2 pekniecia o dtugosci 500 mm wzdtuz
catego bloku. Poniewaz $cianka miedzy peknieciami byta
zdeformowana, wytamano jg, nastepnie wyprostowano,
zukosowano brzegi na V, wpasowano w $cianke cylindra
i spojono [12].
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Rys. 5. Blok silnika z za-
znaczonymi miejscami
zuzycia [12]

Fig. 5. The engine block
with marked locations
of consumption [12]

Wybite gniazda zaworéw (rys. 6) napawano po kolei idgc
od jednego konca bloku do drugiego. Poniewaz w napra-
wianym bloku w pieciu miejscach wystepowaty pekniecia,
wiec po ich zukosowaniu spawano je w trakcie naprawy
gniazd. Spawanie wraz z pracami przygotowawczymi zajeto
2 pracownikom 7 godzin [12].

Rys. 6. Blok silnika z zaznaczonymi peknieciami $cianki i kierun-
kiem spawania [3]

Fig. 6. The engine block with marked wall cracks and welding Direk-
tion [12]

Przy naprawie gtowicy silnika Diesla, ktérej powierzch-
nia byta miejscowo zniszczona na gtebokosé¢ 4 mm
w wyniku dziatania korozji, a takze wystepowaty pekniecia
w gniezdzie zaworu, usunieto palnikiem warstwe materiatu
na gteboko$¢é 8 mm. Na tak oczyszczone podtoze natozono
palnikiem acetylenowo-tlenowym warstwe o odpowiedniej
grubosci, zapewniajgcej mozliwos¢ dalszej obrébki skrawa-
niem, jednoczes$nie spawajgc pekniecia. Gtowica przed na-
prawg zostata nagrzana w ognisku z wegla drzewnego, czas
przygotowania do spawania wynidst 3 godziny, a naprawy
5 godzin. Zuzyto 4 m® tlenu, 16 kg karbidu, 5 kg pateczek
zeliwnych, 400 g topnika oraz 50 kg wegla drzewnego [15].

Niekiedy przy naprawie gtowic, oprécz podgrzania wstep-
nego stosowano réwniez podgrzewanie w trakcie spawania.
Przerywano wéwczas proces i umieszczano ponownie gto-
wice w ognisku. Po naprawie blok obsypywano gorgcym po-
piotem i wolno studzono [1].

Uszkodzenie skrzyni biegéw, polegajgce na urwaniu sie
tozyska obejmujacego wat gtéwny, usunieto réwniez me-
todg spawania acetylenowo-tlenowego (rys. 7). Krawedzie
ukosowano na V, nastepnie umocowano urwany element
przez prowizoryczne dokrecenie ptyty do jednej ze $cianek
skrzyni, w ptycie osadzono wat o odpowiedniej srednicy, na
ktory nasadzono urwang czes¢. Po spawaniu ptyte i wat zde-
montowano [18].

Rys. 7. Skrzynia biegdw przed i po naprawie [18]
Fig. 7. Transmission before and after rep air [18]

W przypadku elementéw wykonanych z aluminium
lub jego stopéw w naprawach stosowano lutowanie lub spa-
wanie acetylenowo — tlenowe.

Elementy lutowane nagrzewano do temp. min. 250 °C,
gdyz nagrzanie do nizszych temperatur byto niewystarcza-
jace, nawet dla bardzo prostych elementéw. W przypadku
czesci pracujgcych na rozcigganie jako lutowia zalecano
stosowac stopy Al zawierajgce 7-10% Cu, duraluminium
oraz, dla grubych elementéw, stopy Al zawierajgce 7% Cu
i 5% Si. Dla czesci pracujgcych na Scieranie zalecano stopy
Al zawierajgce 10% Cu oraz duraluminium, a dla czesci nara-
zonych na uderzenia — czyste aluminium [20].

W przypadku spawania przestrzegano ogoélnych zasad
spawania gazowego aluminium i jego stopow.

W samochodach elementami o znacznych rozmiarach
wykonanymi z aluminium byty miski olejowe. Miska, w ktérej
podczas jazdy kamien wybit otwér o wymiarach 80x80 mm,
atakze spowodowat pekniecia $cian (rys. 8a) byta naprawio-
na metoda acetylenowo — tlenowa. Przed spawaniem brzegi
peknie¢ zukosowano, a w wybity otwér dopasowano tate
z blachy aluminiowej o grubosci réwnej grubosci $cian-
ki miski. Pod miejsca, w ktérych miaty by¢ utozone spoiny
podtozono blache stalowg i unieruchomiono ja podpédrka
(rys. 9). Zastosowanie podktadki byto konieczne, gdyz gru-
bos$¢ spawanych $cian byta znaczna, wiec dla uzyskania
petnego przetopu spawacz byt zmuszony tworzy¢ duze
i gtebokie jeziorko ciektego metalu. Brak podktadki mégtby
powodowaé powstawanie sopli, a nawet dziur w elemencie
spawanym. Miske przed spawaniem podgrzano w ognisku,
do spawania stosowano pateczki aluminiowe, a kierunek
uktadania spoin przedstawiono na rysunku 8b [16].

Rys. 8. Miska olejowa przed (a) i po (b) naprawie [16]
Fig. 8. The sump before (a) and after (b) servicing [16]
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Rys. 9. Sposdb przygotowania do spawania miski olejowej [16]
Fig. 9. Method for welding the sump [16]

Podobng technologie zastosowano do naprawy miski
olejowej 8 cylindrowego silnika samochodu Cadillac. W tym
przypadku urwany korbowdéd spowodowat powstanie wyrwy
w jednym boku o wymiarach 600x250 mm i a w drugim wybit
otwor wielkosci 300x250 mm (rys. 10). Po dopasowaniu tat
i ustawieniu ich na podktadkach uktadano spoiny od wne-
trza w kierunku krawedzi, podgrzewajac drugim palnikiem
obszar potozony naprzeciw miejsca rozpoczecia spawania.
Po spawaniu element byt miejscowo nagrzewany, by umozli-
wi¢ réwnomierny skurcz $cianek [17].

Rys. 10. Miska olejowa samochodu Cadillac przed i po naprawie [17]
Fig. 10. Sump before and after rep air [17]

Podsumowanie

Naprawa waznych i kosztownych czesci samochodowych za pomoca spawania lub lutospawania pozwalata wielo-

krotnie wydtuzy¢ ich zywotno$¢ i umozliwiata dalszg eksploatacje pojazdéw.
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