SPAWANIE A KSZTALTY PROFILOW WALCOWANYCH

Prof. inz.

W konstrukejach spawanych stosuje sie dotych-
czas wogodle te same profile walcowane, co w kon-
strukejach nitowanych. Pomimo bowiem niezmier-
nie szybkiego rozwoju spawania nitowanie jest
weiaz jeszeze uzywane w bardzo znacznym zakre-
sie, — narazie wiecej niz spawanie. Poza tem za$
wszystkie urzadzenia w walcowniach dostosowane
sa do istniejacych profilow, a instalowanie nowych
rausi byé kosztowne. Niemniej jasne jest, ze stan
taki nie da sie utrzymaé¢ na dluzsza mete. Spawa-
nie wypiera zwolna konstrukcje nitowane dzieki
swym znanym powszechnie zaletom, ktérych nie
mam zamiaru tu wyliczaé. W niektorych, bardziej
pod wzgledem technicznym zaawansowanych kra-
jach, spawanych konstrukeyj buduje sie dzi§ juz
wiecej niz nitowanych, badania za$ i doSwiadczenia
z polaczeniami spawanemi sa dzi§ dalej posuniete
i dokladniej przeprowadzone, niz z polaczeniami
nitowanemi. Samo spawanie czyni z roku na rok
ogromne postepy. Do tego stanu faktycznego musi
sie dostosowaé rowniez przemysl, przygotowujacy
materjaly konstrukeyjne, a wiec i walcownie.

Sedno tej kwestji lezy w tem, aby w handlu
znalazly sie profile walcowane, jak najbardziej do-
stosowane do wymagan spawania. Najwazniej-
szym motywem wprowadzenia nowych profiléw
jest bowiem inny sposéb laczenia ich ze soba. Po-
laczenia nitowane wymagaja odpowiednich pta-
szezyzn, na ktéorych mozna umieScié nity (glowki
nitéw) oraz wygodne Ilaczniki. Profile wygod-
ne do nitowania musialy posiadaé zatem odpowied-
nie plaszezyzny i to wogoéle prostopadte do osi ni-
ta; wymiary za$§ tych plaszczyzn w kierunku pro-
stopadlym do nitowania powinny byé takie,
by mozna bylo na nich wygodnie i pewnie oprzec
nity, oraz nitarke. Odstep zatem zaokraglenia w
kacie wewnetrznym od krawedzi gléwki nita po-
winien wynosi¢ co najmniej 3 do 5 mm. Stad wy-
fonila sie potrzeba i celowo§é stosowania na bardzo
szeroka skale katéowek, posiadaja one bowiem dwa
ramiona zapewniajace moznoS¢ umieszczenia ni-
tow w dwu kierunkach. Wprawdzie katéwki sa
przekrojami wogole niekorzystnemi = uwagi na
wyboczenie, niemniej wygoda stosowania ich byla
bardzo duza i dlatego to stanowia one najwazniej-
szy profil we wszystkich belkach kratowych. Dla
mniejszych kratownic byt to nawet profil nieomal
jedyny. Latwo bylo przytwierdzié je do blach we-
ziowych, latwo polaczyé ze soba po dwie i cztery
zwlaszeza w ksztalty krzyzowe. Natomiast korzy-
stnych przekrojow teéwelz nie mozna bylo stoso-
wacé ze wzgledu na trudno$ei nitowania.

Katowki odgrywaly w polaczeniach nitowanych
jeszeze druga niezmiernie wazna role, a mianowi-
cie role lacznikéw. Dotyczylo to przedewszystkiem
elementéw schodzacych sie pod katem prostym.
Wytworzenie takich polaczen hez katéwek bylo
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prawie niemozliwe. Utwierdzenie dzwigaréw do
podciagéw, stupow i t. d. odbywalo si¢ zawsze przy
ich pomocy. Jezeli polaczenie bylo nie pod katem
prostym, to niejednokrotnie stosowane byly spec-
Jjalne katowki o kacie 30°, 45° i 60°, czasem i o in-
nych katach rozwarcia. Tak samo katéwki stano-
wily zasadniczy element lacznikowy przy ksztalto-
waniu podstaw i glowic stupéw. W obu tych wy-
padkach zadaniem ich bylo polaczenie. Czasem
byly one zarazem i elementem lacznikowym i ele-
mentem dzwigajacym. Dotyczy to np. blachownic.
Katowki, taczace blache pionowa z nakladkami po-
ziomemi przenosza tu réwniez naprezenia zgina
Jjace, ale przedewszystkiem sa potrzebne do prze
prowadzenia samego polaczenia. Naprezenia od
momentu zginajacego musialy w nich by¢ nizsze
od naprezen dopuszeczalnych.

Z drugiej strony profil katéwki przedstawia
réowniez niekorzyS$ci. Najwieksza z nich jest nie-
mozno$¢ osiowego przytwierdzenia przy pomocy
nitéw. Wiadomo, ze jezeli sie uzyje jednej katow-
ki na pret kratownicy, to w rzeczywistoSci wysta-
pia w niej wskutek mimoosiowego polaczenia na-
preienia zginajace i wtedy stosunkowo mata tylko
czesc przekroju mozna wziac¢ pod uwage w oblicze-
niu na sama site osiowa. Stad pochodzi, ze pojedyn-
cze k‘i.tOWkl stosuje sie wylacznle w polaczeniach
zupelie podrzednych. Ale nawet samo polaczenie

nitem jest ekscentryczne, gdyz linja osi nitéw jest

inna, niz linja osi ciezko$ci katéowki. To sie do-
puszczalo, jedynie dlatego poniewaz na to nie bylo
rady. Jeszcze gorzej bywa, jezeli na blasze wez-
lowej katowke przytwierdza sie dodatkowemi, ma-
lemi katéwkami.

W polaczeniach spawanych momentéow powyz-
szych niema. Teéwka, czy katéwka dadza sie po
taczy¢ do blachy réwnie prosto, proSciej nawet te-
owka. Polaczenie osiowe mozna uzyskaé rowniez
latwiej przy teéwee, czy przy kazdym innym pro-
filu. Laczniki, jakie byly potrzebne w polaczeniach
mtowanych odpadaJa W konsekwencji, katowka
traci sw03e znaczenie pomledzy prof11am1 ‘walco-
wanemi. W pewnym stopniu miejsce jej zajmuje
teowka, profil dotychczas nieomal niestosowany,
gdyz ramiona jego byly wogéle zbyt male, aby
przyjac sﬂnlerze nity czy Sruby. W konstrukc_]l
spawane] daje ona te korzySci, ze jest ze wzgledu
na jedna o§ symetryczna, a wiec obie spoiny bocz-
ne, laczace ja do blachy, sa sobie réwne, — poza
tem za$§ posiada sztywnos$é, podobna jak katéwka
w konstrukcji nitowanej. Tak samo pasy kratow-
nlc, jak i krzyzulce, moga byé wykonane z teéwek
w spos6b prosty i latwy Poniewaz teowlki Wyrabla
sie w stosunkowo niewielkiej ilo$ci numeréw,
a nadto niema ich na skladzie w odpowiedniej ilo-
§ci, zatem niejednokrotnie trzeba profil teowy
uzyskac z przecietego na pét dZwigara dwuteowe-



go, co oczywiscie podraza robote i powoduje dodat-
kowe prostowanie profilu przepotowionego. W dal-
szej jednak konsekwencji staje sie konieczne wpro-
wadzenie do walcowni wiekszej ilosci profilow te-
6wkowyceh, i to odpowiednio dostosowanych do wy-
magan konstrukeji. Takiem wymaganiem jest prze-
dewszystkiem mozliwie réwny moment bezwlad-
noéci dla osi « i y, chodzi bowiem o to, aby teéwka
jako pret kratownicy we wszystkich kierunkach
na wyboczenie byla réwnowarta. Spawanie spo-
woduje zatem zwigkszone zapotrzebowanie na pro-
file teowe, ktore trzeba bedzie walcowaé¢ w znacz-
nie wiekszej ilo§ci numeréw niz dotychezas. Dwu-
teowki i ceowki zawdzieczaja swoéj ksztalt wyma-
ganiom belek pracujacych na zginanie, ktérych ma-
terjal powinien byé mozliwie odsunigty od osi obo-
jetnej. Byly one zreszta stosowane prawie zawsze
jako profile pojedyncze, gdyz donitowywanie na-
kladek do nich bylo wogéle niewlasciwe z uwagi
na stosunkowo waskie stopki, oraz z uwagi na po-
chylenie tychze stopek. Z tego samego powodu
nie byly one stosowane wogéle w belkach krato-
wych z wyjatkiem profiléw szerokostopowych. Za-
granica walcuje sie bowiem dziwigary szerokosto-
powe, ktére eliminuja w znacznym stopniu niewy-
gode pierwsza, oraz diwigary P, ktére eliminuja
obie trudnoéci. U nas jednak te profile nie sa wal-
cowane aczkolwiek wprowadzenie ich byloby nie-
zmiernie korzystne dla rozwoju konstrukcyj sta-
lowych. Huty powinny moment ten wziaé pod roz-
wage.

Wprowadzenie spawania pozostawia wogole
mozliwo$ci stosowania profiléw dwutecowych i ceo-
wych, a nawet w pewnym stopniu je rozszerza,
gdyz umozliwia w prosty sposéb laczenie ich w
belki kratowe, oraz utwierdzenie na nich nakladek
o dowolnej grubo$ci. Réwniez pozwala ono na za-
stosowanie dzwigaréw rozcietych i podwyzszonych
przy pomocy odpowiednio dospojonej blachy. Jed-
nakze na ksztalt tych profilow wprowadzenie spa-
wania nie wplynie zupemie, poza jednym wyjat-
kiem: ceéwek na stupy.

Inne profile walcowane, maja w konstrukeji
walory drugorzedne i stosowane sa wogéle rzadko.
Wprowadzenie spawania wplywaé bedzie wogoéle
raczej na ich zredukowanie, gdyz pozwala ono na
latwe zlozenie dowolnych profiléw z materjatu, ja-
ki jest do dyspozycji. Natomiast szersze zastoso-
wanie uzyskaja plaskéwki i blachy, ktére zreszta
walcuje sie juz dzisiaj w znacznej ilo§ci wymia-
réw. T. zw. zelaza uniwersalne dochodza do 600
mm szerokosci i 40 mm grubosci. Dla wigkszych
szerokoS§ci stosuje si¢ blachy, ktére zreszta w razie
konieczno$ci dokladnych wymiaréw trzeba spec-
jalnie obrabia¢.Taka konieczno§¢ zachodzi np. w
blachownicach dla Scianki (§rodnika), natomiast
nie zachodzi w tych blachownicach dla nakladek.
Zaznaczy¢ nalezy, ze blachy maja wogéle wlasci-
wosci gorsze od zelaza uniwersalnego. Wzmoze si¢
ich zastosowanie w wymiarach dotychezasowych,
ale takze na coraz wieksza skale wehodzi¢ beda one
w zastosowanie o wymiarach znacznie grubszych,
niz dotychezas normalnie stosowane. Widzimy to
juz w dotychczasowych rozmaitego typu konstruk-
cjach spawanych, w pasach belek kratowych, na-
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kladkach blachownic i dzwigaréow walcowanych,
w podstawach stupéow i t. p.

Niezaleznie od profiléw juz istniejacych, kto-
re co do numeréw wymagaja tylko rozszerzenia,
a co do ksztaltu pewnej zmiany, jednem stowem
dostosowania do wymagan spawania w stopniu
stosunkowo nieznacznym, zaczyna zachodzié po-
trzeba walcowania profiléw zupehie dotychczas
niestosowanych, odmiennych od dotychczasowych.
Profile te okazaly sie potrzebne przedewszystkiem
w odniesieniu do blachownic. Jak wyzej wspom-
nialem, blachownice spawane réznia si¢ od nitowa-
nych o tyle, Ze nie posiadaja katowek, ktore tu sa
zbyteczne, a nawet sa przeszkoda do nalezytego
wykonania. Przyspojone bowiem tylko na koncach
nie daja nalezytego polaczenia, ktére staje sie w
stosunku do lacznika (katéwki) bardzo ekscen-
tryczne, za$§ przyspajanie ich réwniez i do krawe-
dzi Scianki jest stosunkowo kosztowne i utrudnio-
ne. Z drugiej strony wykonanie blachownic wylacz-
nié z blach nie jest rowniez latwe do wykonania
naskutek trudnos$ci, zwiazanych z doktadnem usta-
wieniem blach wzgledem siebie (zachowanie pro-
stego kata), z deformacjami termicznemi, wynika-
jacemi ze spawania, oraz ze stosunkowo duzemi
naprezeniami w spoinach (wystepuja tu do§é
znaczne naprezenia zginajace i Scinajace). Stad
pochodzi poszukiwanie profilu, ktéryby niekorzy-
Sci te ominal (rys. 1, 2 i 3).
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Profile, walcowane obecnie w Niemeczech, maja
w tym celu ksztalty podane na rys. 1, 21 3. W pro-
filu rys. 3 rabki stanowia niejako lozysko, w kto-
rem latwo umieSci¢ blache stojaca i obustronnie
przyspoié. Nadto ulatwione jest tu wzajemne usta-
wienie poszezegélnych elementéw blachownicy,
a wreszcie unika sie poprzecznych odksztatcen bla-
chy. W r. 1934 wywalcowano w Niemeczech 3400
tonn takich profilow. Obecnie profile te walcowa-
ne sa w nastepujacych wielkoSciach :

Tabl. 1
b w mm t w mm |Profil Najwighksza Uwagi
dhugosé
250 15 do 19 25 do 22
T I
@ do 2_?0 20 — 90 ey Wieksze
300 do 400f 20 — 90 35m. o ile | diugosci
Y waga i mm’e,].sze
400 do 600 90 = o grubosci na
600 do 800| 40 — 90 kracza 10 t | zZaméwienie
800 do 1000 50 — 90

Nalezy zaznaczyé, ze spawanie wprowadzilo do
konstrukeyj spawanych réwniez ksztalty rurowe.
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Zazwyczaj stosuje sie je, wstawiajac blachy w od-
powiednie formy i ksztaltujac je na zimno lub na
goraco '). Gdzie niegdzie pojawiaja sie tendencje,
aby profile do takich ksztaltéow rurowych walco-

Tabl. 2
Pow. Mom.
= W anare przek bezwl
s e gt s :
= | >
ol I il el a1 & lala el = F ‘
b 1 t di| ¢| d | ¢ q ‘(l. i,’ em c’]‘:, 2 JA’«LV‘J‘\<11

0 200’10 do 22/1120 | (102 24,5 | 6| 6 2055;6,06 071}172
1 320‘16 do 28 12 9 11,251 ,,6 6| 6 300,503,50 0,38 | 3,95
11 ‘;40I22 do 34 12'11511 25/13,7 ’6\ '8/30,604,93] 0,76 | 7,66

111 36()‘26 do 38 13]13,5/12, 2.)‘1‘) ,37 6 1()‘ 310, 71 6, 56 1,28 | 712 )3

IV|600| 24 do 4() 14| 3() 13,50, — | |6 134| 3 1 75 ‘36 0 167 0 24470

') Wiecej o przekrojach rurowych, ich zaletach i wa-
dach por. autora: ,,Spawane konstrukeje rurowe®, ,,Spawa-
nie i cigcie metali” 1933 i ,,The Tubular Steel Construc-
tions”, ,,Welding Symposium”, London 1935.

waé odrazu w formie poélkola, przyczem oba pro-
file polaczone wytwarzalyby profil kolowy. Nara-
zie profiléow takich sie nie walcuje, niemniej moz-
liwe jest, ze i w tym kierunku zwrdéci sie walcow-
nictwo stali konstrukeyjnej.

Streszczajac powyzsze, dochodze do nastepuja-
cych wnioskow :

1) wskutek coraz szerszego stosowania spa-
wania, wytwarzaja sie w walcownictwie tenden-
cje, ze zapotrzebowanie katéwek wybitnie sie
zmniejszy, za$ zapotrzebowanie profilow I i U nie
ulegnie specjalnym zmianom, aczkolwiek powinno
nieznacznie sie zwiekszy¢;

2) w wybitnym stopniu wzro$nie zapotrzebo-
wanie tedwek, przyczem ksztalt ich powinien byé
taki, by momenty bezwladno$ci przekroju dla obu
osi gléwnych byly takie same;

3) zastosowanie blach i zelaz uniwersalnych
powinno ulec zwiekszeniu, zwlaszeza w sortymen-
tach grubszych;

4) pojawiaja sie nowe profile dostosowane do
spawania, przyczem narazie wchodza w gre profi-
le do blachownic.



