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Prof. Dr. STEFAN BRYLA.
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1960 stow 7 rys.
721.791 :624,9

Konstrukcje spawane w zastosowaniu
do budynkdéw bibljotecznych

Wymogi stawiane magazynom bibljotecznym
sg wogole nastepujace:

1. Pietra powinny mie¢ wysokos$¢ w Swietle
okoto 2,20 m, t. j. takg, aby tatwo byto zdej-
mowac i wstawia¢ ksiazki, przy wysokosci wiek-
szej bowiem manipulacja ta bedzie utrudniona.

2. Celem mozliwego wyzyskania catej wy-
sokosci budynku, grubos¢ stropéw powinna by¢
jak najmniejsza, wiec ok. 8 cm.

3. Przejscie miedzy poOtkami powinno wy-
nosi¢ ok. 1,00 m. w Swietle, szerokos$¢ potek

Rys, 1.

25—30 cm, w konsekwencji zatem odstep osiowy
poétek, wiec i stupéw, powinien wynosi¢ ok. 1,50 m.

4. Srodkiem magazynu powinien prowadzi¢
chodnik (korytarz) o szerokosci okoto 2,00 m,
wzdituz Scian zewnetrznych powinny prowadzic¢
chodniki o szerokosci mniejszej, tj. ok. 0,80 do
1,00 m.

5. Wymiary stupéw powinny by¢: jeden —
rowny szerokosci pétek, a drugi—jak najmniej-

szy, wiec ok. 12 — 15 cm. Przekrdj stupéw
powinien by¢ prostokatny, we wszystkich
pietrach o rownych wymiarach zewnetrznych,

pomimo zwiekszajgcych sie ku dotowi = i to
w znacznym stopniu — obcigzen. Przekrdj po-
winien byc¢ tez zamkniety, aby usung¢ mozliwos¢
osiadania kurzu, a z drugiej strony — pusty
wewnatrz, aby mozna byto przeprowadzi¢ $rod-
kiem przewody wentylacyjne.

6. W danych warunkach belki gtowne (pod-
ciggi) stropow powinny iS¢ poprzecznie do
traktu budynku. Okna zewnetrzne powinny by¢é
mozliwie szerokie, celem zabezpieczenia jak
najwiekszego oswietlenia. Filary okienne mogg
by¢ dla wiekszych budowli stalowe lub zelbe-
towe, dla mniejszych murowane.

7. Belki gtéwne stropowe powinny przecho-

dzi¢ od filarow zewnetrznych do stupéw we-
wnetrznych. Rozpieto$¢ ich zatem jest dos¢ znacz-
na, a wiec i wysokos$¢ ich nie moze zmiescic¢
sie w grubosci stropéw, mozna je umiesci¢ za-
tem w pétkach tak jednakowoz, izby to nie prze-
szkadzato umieszczeniu ksigzek. Mogg wiec mie¢
wysokos¢ réwng wysokosci jednej potki ale szero-
kos¢ minimalng, majg wiec od dotu niejako ostrze.

8. Belki te mogg tem ostrzem wystawac
wdo6t | w przejsciach zewnetrznych zazwyczaj
to jest konieczne; w przejsciu srodkowem jed-

Widok og6lny Gmachu Bibljoteki Jagiellonskiej w Krakowie w czasie budowy.

nak wskazane jest, ze wzgledu na wyglad ca-
tosci, aby strop dotem byt gladki; wskazane
jest rdwniez, aby w przejsciach poprzecznych
nie byto wystajacych ku dotowi belek.

Oproécz magazynéw bibljotecznych znajdujag
sie w kazdej bibljotece czytelnie, ktére zazwy-
czaj bywajg osSwietlane zgory. Wielkos¢ dachu
okres$lona jest wymogami miejsca, a zwilaszcza
rzutu poziomego. Jezeli chodzi o konstrukcie
tegoz, to powinien on byé oczywiscie moz-
liwie lekki, przedewszystkiem jednak rzucac
mozliwie mato cienia. Wymagajg tego tak wzgle-
dy oswietleniowe, jak tez i estetyczne. Specjal-
nie niemite pod tym wzgledem sg wszelkie
przekatnie w dachu kratowym, gdyz wprowa-
dzajg one chaos i niepokdéj w dolnym witraza.

Wymogi powyzsze sg trudne i czesto ne-
mozliwe do spetnienia w konstrukcjach nitowa-
nych, spawanie natomiast daje mozno$¢ w«o-
nania konstrukcji prawie idealnych. PrzykMem
tego jest nowy gmach magazynu Bibljotc™ Ja-
giellonskiej w Krakowie, ktdrej projekHrclii-
tektoniczny zostat wykonany przez ir °rch.
Krzyzanowskiego, projekt konstrukcyj Przez
autora, konstrukcja stalowa prze/nle L.
Zieleniewski w Krakowie.
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Opis nowego gmachu Bibljoteki
Jagiellonskiej.

Nowy Gmach Bibljoteki Jagiellonskiej w Kra-
kowie sktada sie w mysl zalozenia z nastepu-
jacych czesci: a) z magazynéw bibljotecznych —
ksiegozbioréw, b) z czytelni, c¢) z pomieszczen
biurowych i innych mniejszych, drugorzednych
ubikacyj. Magazyny bibljoteczne mieszczg sie
w obu skrzydiach czeSci frontowej (rys. 1),
czytelnia w S$Srodkowym trakcie skrzydia tyl-
nego. W konsekwencji tego zatozenia budynek
ma w rzucie poziomym ksztatt litery T. Czes¢
frontowa, niejako pozioma kreska tej litery sta-
nowi blok o diugosci 76 m, a szerokosci 17 m.
Czes$¢ tylna, mieszczaca w sobie czytelnig, nie-
jako pionowa kreska tej litery, ma w rzucie
wymiary 42 X 36 m.

Wysoko$¢ budynku zostata okreslona wymo-
gami bibljoteki. Poszczegdélne pietra magazy-
now bibljotecznych miaty mie¢ wysokos¢ w Swie-
tle 2,24 m. Poniewaz za$ chodzitlo o mozliwie
matg kubature budynku, przeto grubo$¢ stro-
péw okreslono na 8 cm. Z potrzeb bibljoteki
wynikta ogoélna ilos¢ 8 pieter, co w potgczeniu
z parterem, suterenami, oraz konstrukcjg dachu
dato tgcznie wysokos¢é 27,5 m. Nad tg czescig
miat miesci¢ sie dach mozliwie niski i o matym

spadku. Sala czytelniana otrzymata wysokos$¢
9,30 m, oraz dach dos$¢ wysoki ze Swietlikiem
we $rodku i ubikacjami pomocniczemi, jak

ciemnia fotograficzna, po bokach. Wymiary czy-
telni w rzucie wynoszg 17,5 X 30 m, wymiary
Swietlika poziomego 8 X 24 m.

Konstrukcja magazynéw bibljotecznych
(ksiegozbiorow).

Sale ksiegozbioru majg dlugos¢ 75 m, sze-
roko$¢ 15,60 mi wysokos¢ 2,24 m, rowng wyso-
kosci pdtek. POtki sg ustawione w dwuch sze-
regach po obu stronach przejscia $rodkowego
0 szerokosci 2 m w Swietle (rys. 2). Odlegtos¢
pétek od scian podtuznych wynosi 80 cm, a od-
legto$¢ miedzy sgsiedniemi rzedami potek 1,00 m
w Swietle. Szero-
kos¢ potek poje-
dynczych (przy
Scianach  szczyto-
wych budynku) wy-
nosi 25 cm., za$
szeroko$¢ normal-
na 2 X 25 cm =
= 50 cm. Okna sg
rozmieszczone w
tych samych odste-
pach co pétki na-
przeciwko przejs¢
miedzy po6tkami.
Osiowa odlegtosc
filarow miedzy-
okiennych wynosi
zatem 1,00 -j- 0.50
f-lr mE= = 150 m.

mZA0— 46?

E Konstrukcja sal
ksiegozbioru skta-
da sie z nastepuja-
cych  elementéw:

Rzut poziomy czesci
a) stupéw zewnetrz-

sali biblioteczne;j.

Rys. 2.
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nych, ktore sg jednoczesnie filarami miedzy okien-
nemi, b) stupéw Srodkowych, c) stropow (rys. na
oktadce).

Stupy zewnetrzne zostaty tu wykonane z ze-
lazobetonu. Ze wzgledow montazowych zasto-
sowano jednak prowizoryczne stupy stalowe
obliczone na sam ciezar wiasny konstrukcji sta-
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Rys. 3. Stupy w gérnych Rys. 4. Stupy w dolnych

kondygnacjach. kondygnacjach.

lowej, a nastepnie je obetonowano. Przekrdj stu-
pOw prowizorycznych wliczono do uzbrojenia stu-
pow zelbetowych, przyjmujac spétczynnik n=20.

Stupy $rodkowe umieszczono na czotach
rzedéw potek. Tworzg one zatem dwa szeregi
po obu stronach srodkowego przejscia i sg roz-
mieszczone w odstepach 1,50 m o$ od osi. Od-
step miedzy szeregami wynosi 2 m w Swietle,
Wymiary przekroju stupéw uwarunkowane wzgle-
dami estetycznemi i konstrukcyjnemi, byty zgo-
ry dane i miaty wynosi¢ 50 cm (szeroko$¢ po-
tek) X 13 cm.

Pozatem zgodnie ze wskazaniami nowocze
snego budownictwa bibljotecznego postawiono
nastepujace wymogi (por. wyzej): 1) powierzch-
nia zewnetrzna stupéw powinna by¢ zupetnie
gtadka, 2) wewnatrz stupéw mieéci¢ sie majg
przewody wentylacyjne o potrzebnym przekroju,
3) powinna byta by¢ nadto przewidziana moz-
liwos$¢ urzadzenia wlotéw do kanatéw wentyla-
cyjnych w dowolnem miejscu wedtug pOzniej-
szych wskazowek kierownika rob6t instalacyjnych.

W mysl zadan podanych wyzej skonstruowa-
no stupy o przekroju skrzynkowym 500 X 130
mm skladajacym sie z dwuch ceéwek Nr. 12
zwroconych stopkami do $rodka i blach pet-
nych o grubosci 4 — 6 mm (rys. 3). POzniejsze
prostokatne otwory dla wentylatoréw wycina-
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no w blachach naktadkowych zapomoca palnika
tlenowo-acetylenowego.

Dawniej stosowano w ksiegozbiorach stupy
azurowe wykonane z cedéwek lub katowek, po-

600
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Rys. 5. Stopy stupow.

wigzanych kratg z ptaskownikéw (np. w Bibljo-
tece Uniwersyteckiej we Lwowie wykonanej

Rys. 6. Wigzary dachowe.
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w r. 1901; byta ona poddéwczas ostatniem sto-
wem techniki). Poniewaz konstrukcja taka po-
wodowata gromadzenie sie kurzu i zanieczysz-
czen wszelkiego rodzaju, przeto zazwyczaj osta-
niano jg nastepnie dodatkowemi blachami.
Skrzynkowe stupy Bibljoteki Jagiellonskiej sg pod
tym wzgledem bez poréwnania praktyczniejsze.
Wykonanie takich gtadkich stupow stato sie jed-
nak mozliwe wytacznie dzieki zastosowaniu spa-
wania.

Spawanie odbyto sie w ten sposéb, ze
naprzéd tgczono jedng blache z cebéwkami za-
pomocg spoin wewnetrznych, nastepnie powle-
kano powierzchnie wewnetrzng stupa minjg i na-
koniec dopiero przytwierdzano drugostronng
blache spoinami umieszczonemi w narozach
zewnetrznych.

W dolnych kondygnacjach wzmacniano prze-
kréj stupa przez dodanie dwuteéwki | N 12
w $Srodku stupa (rys. 4). Stup taki wykonywano
w nastepujacy sposOb: 1) jedng blache #gczono
z dwutedwka i jedng z cedwek przy pomocy
spoin umieszczonych wewnatrz stupa, 2) druga
blache tgczono z drugg cedwkag réwniez wew-
netrzng spoing, 3) obie czesci stupa #aczono ze
sobg zapomocg spoiny naroznej zewnetrznej
w krawedzi zetkniecia blachy czesci 2 z cedw-
ka czesci 1, oraz spoing bruzdowa na zetknie-
ciu blachy z dwuteéwkya. Przed potgczeniem
obu czesSci powlekano minjg wewnetrzng po-

Konstrukcja jfolouscr

B/b(/ofcb /c?e:c,'/onsA/(y to Ar&owre

Rysunek konstrukcyjny.
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wierzchnig stupa podobnie jak w stupach gor-
nych kondygnacyj.

Stopy stupéw wykonano z blach o grubosci
30 mm bez zeber usztywniajgcych. Od spodu
ptyty podstawowe, zamiast $rub do umoco-
wania ptyt w gtowicach filarow fundamentowych,
miaty zebra w formie krzyza. Zebra te wy-
konano z ptaskownikéw i przytwierdzono do
ptyt spoinami ciagtemi. Jest to typowy przykiad
konstrukcji spawanej, ktora forma zewnetrznag
przypomina jednolite odlewy stalowe (rys. 5).

Stupy montazowe filarow miedzyokiennych
wykonano z dwu cedbwek N 8 powigzanych
w poziomie stropdw katownikami, ktére stuzy-
ty jednoczesnie do podparcia konicow belek
stropowych, oraz {acznikami z plaskownikéw
80 X 8 mm w potowie wysokosci pieter.

Konstrukcja stropu miata odpowiada¢ na-
stepujgcem warnnkom (por. wyzej): 1) grubosc

stropu — nie przekraczajgca 8 cm, 2) sufit
gtadki z dopuszczaltnemi waskiemi zebrami
w osi polek, poza Srodkowem przejSciem

Zastosowano wobec tego cienkg (7 cm) pfy
te zelbetowa, opartg na dzwigarach blachowni-
cowych spawanych w odstepach 1,5 metro-
wych roéwnych odstepom stupéw. Spéd stro-
pu lezy na poziomie spodu katéwek, a bla-
chy srodnikowe wchodzg w korpus potek po-
miedzy oba rzedy ksigzek. W korytarzu $rod-
kowym dzwigary maja przekrdj ziozony tylko
z dwu katowek 70 X 70 X 10 mm, Ktore
wobec nieznacznego stosunkowo obcigzenia, ma-
tej rozpietosci (2,13 m) oraz petlnego prawie
utwierdzenia — majg wytrzymato$¢ wystarcza-
jaca.

Potaczenie katdwek miedzy sobg w prze-
stach korytarzowych—a z blachami $rodkowemi
w przestach nad poétkami — wykonano zapomocg
spoin ciggtych wpuszczonych. W tym celu kra-
wedzie zetknietych czes$ci zukosowano i nastep-
nie zapetniono spoinami. Tak samo wykonano po-
taczenie plaskownikéw dolnych z blachg
srodkowa.

Konstrukcja ciachu nad czytelnig.

Rozpieto$¢ dachu wynosi 18 m. Nad $rod-
kowa czescia o szerokosci 9 m. wznosi sie
Swietlik oszklony, boczne trakty sg przykryte
ptytami zelbetowemi. Odlegto$¢ miedzy wieza-
rami wynosi 3 metry. Wiezary sg zaprojekto-
wane jako petne tuki wieloboczne dwuprzegu-
bowe ze Scieggnem poziomem (rys. 6 i 7). Do
Sciegien jest podwieszony w srodku plafon szklany
a po bokach—strop zelbetowy. Przekréj tuku skita-
da sie z dwuch cedwek zwroconych ku sobie stop-
kami i potgczonych spoinami stykowemi tak, ze
tworza zamknietg rure prostokatng. PoszczegOl-
ne odcinki ram sg potaczone w weztach wielo-
boku spoinami stykowemi i usztywnione podtuz-
nemi wkiadkami z kawatkéw dwutedéwek. Wie-
szaki podtrzymujgce S$ciegna sa wykonane
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w czesciach zakrytych z tedwek, a w obrebie
Swietlika—z pretow okragtych, aby jak najmnigj
cienia rzucaty na plafon. Wieszaki sg przepusz-
czone na wylot przez dzwigar rurowy i przy-
twierdzone od goéry i od dotu spoinami. Nasa-
dzony na wigzarze Swietlik jest wykonany jako
rama trojkatna z tedwek ze stupkami pionowe-

Rys, 7. Wiazary dachowe w czasie montazu.

mi w miejscach, na ktorych spoczywajg ptat-
wie. Lozyska (przeguby) sa wykonane z gru-
bych blach tgczonych spoinami.Sciegno przechodzi
na wylot przez wyciety w dzZzwigarze otwor
teowy i z obu stron jest mocnemi spoinami
czolowemi do niego przytwierdzone.

Na budowe wiezar byt dostarczony w dwu
potowach, ktore #gczono w osi spoinami mon-
tazowemi. taczenie wieszakOw, Sciegna i Swiet-
lika odbywato sie réwniez na montazu.

Application de la soudure dans la construction
des bibliotheques.

Apres avoir explique les exigences speciales imposees
aux batiments des bibliotheques, l'auteur passe a la des-
cription du nouvel immeuble de la Bibliotheque des
Jagellons a Cracovie.

Les parties les plus interessantes de ce batiment sont
les poteaux, qu'on a pu, grace a la soudure, executer en
forme completement fermee, ce qui presente des avanta-
ges au point de vue de l'architecture.

Anwendung der Schweissung im Bibliothekbau.

Nach der Besprechung der eigenartigen Bedingungen,
welche mit der speziellen Bestimmung der Bibliothekge-
baude verbunden sind geht der Verfasser zur Beschrei-
bung des neuen Gebaudes der Jagellonnischen Bibliothek
in Krakau und seiner Einzelheiten iiber,

Zu den interessantesten Bauteilen des Stahlgerippes
gehoren die Saulen, die nur bei Anwendung des Schweis-
sens eine ganzlich geschlossene Form erhalten konnten,
was vom Standpunkte der Architektur wiinschenswert
ist,
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Dr. Inz. J. NEMESDY - NEMCSEK,

Nr. 6 — 1936

Krélewsko-Wegierskie Koleje Panstwowe.

Zagadnienie spawania ztqcz szynowych
| jednolitych warunkow ich prob 1

B. Préba na zaginanie.

Ptaskg probke nalezatoby wzigs¢ ze stopki
ztagcza. Jednak préoba ta orjentuje nas jedynie
w odniesieniu do zakresu plastycznych defor-
macyj i nie méwi nic o samej konstrukcji.

C, Pr6éba kafarowa-

Niektére zarzady kolejowe stawialy spawa-
nym ztaczom zbyt ostre warunki prob kafaro-
wych i przez to zahamowaty poniekad rozwdj
konstrukcji spawanych zlgcz, wzgl. nadaty im
niewtasciwy Kkierunek.

Zdrowa szyna posiada bardzo znaczng wy-
trzymato$¢ na uderzenie. Przepisowe proby
na uderzenie uwazane sa dzisiaj przez wielu
rzeczoznawcOw za zhbyteczne.

Tak ostre warunki préb dla szyn petlnych zo-
staly ustalone gtéwnie dlatego, ze szyny je wy-
trzymujg. Gdyby szyna, przy tej samej wytrzyma-
tosci (na rozerwanie), mogta da¢ tylko potowe
tej pracy uderzenia, jakg jest w stanie obecnie
wytrzymaé, bylyby odnosne wymaganie przepi-
sow tagodniejsze iz pewnoscig nie moglibySmy
stwierdzi¢ wiecej peknie¢ szyn, niz dzisiaj.

Wymaganie wyzszej wytrzymatosci na ude-
rzenie mogto by¢ takze spowodowane mylnem
ttumaczeniem t. zw. wspoéiczynnika dynamicz-
nego. Moze sie zdarzy¢, ze przy zbiegu nie-
sprzyjajgcych okolicznosci wspotczynnik ten osigg-
nie wartos¢ = 3. Jednak musimy przytem zdac
sobie jasno sprawe z tego, ze wptywy powieksza-
jace naprezenia, w przewaznej swej czesci, nie
dziataja momentalnie, lecz w réznych czasach
i roznych miejscach. Stawiajg one zatem gtow-
nie i prawie wylgcznie wysokie wymagania
w stosunku do wytrzymatosci na zginanie i wy-
trzymatosci na zmeczenie szyny.

Nie uwzgledniajac catkiem nienormalnych
przyczyn (wykolejenie, zderzenie, sabotaz itd.)
spotkamy momentalne dziatanie nacisku két na
szyne tylko w nastepujgcych warunkach:

wybéj lub tez wglebienie muszlowe na po-
wierzchni tocznej szyny,

sptaszczone miejsce na bandazu kota,

t. zw. ,schody", t. . zte warunki pod-
parcia przy zaniedbanych stykach tubkowych.

Ten ostatni powod odpada wogdle przy spa-
wanych zigczach. W kazdym razie we wszyst-
kich tych trzech wypadkach, mamy do czynie-
nia z bardzo nieznaczng wysokoscig uderzen.

Postepowalibysmy wiec wtedy stusznie, gdy-
bySmy stosowali przy prébie na uderzenie cie-
zary wielkosci nacisku kota i wysokos$¢ uderzen
od 3 do 5 mm.

Jezeli przyjmiemy 30°/0 przecigzenia przy
najciezszym nacisku kot 12,5 t. i o 100°/,, wiek-
szg wysokos$¢ uderzenia, otrzymamy w kazdym
razie tylko 0,1625 tm. pracy uderzenia.

') Ciag dalszy do nr. 5.

W przeciwienstwie do tego wymaga sie dzi-
siaj dla pierwszego uderzenia, przy S$rednio
ciezkich szynach, juz pracy uderzenia wielkosci
ok. 6 tm. Wprawdzie przy wielkich mrozach
materjal szyny staje sie znacznie wrazliwszy na
uderzenie, jednak nie nalezy sie posuwac za da-
leko. bez odpowiedniego uzasadnienia.

Proba na uderzenie mogla mie¢, moze w po-
czatkowych latach rozwoju techniki hutniczej,
swoje znaczenie, ale przy dzisiejszym materjale,
ktory bada sie zawsze doktadnie przy pomocy
innych racjonalniejszych prob — stracita ona
swoje uzasadnienie. Moznaby jeszcze temu po-
gladowi przeciwstawic¢ te okolicznos¢,ze niekiedy
przy wielkim mrozie zdarzato sie, iz koto z bardzo
daleko posunietem sptaszczeniem, za jednym swym
przebiegiem, powodowato liczne pekniecia szyn.

Jako fachowiec nawierzchni pozwala sobie
jednak autor twierdzi¢, ze w tym wypadku
przyczynit sie do tego spustoszenia z pewnos-
cig sam tor, niemniej jak zie koto.

W zimie, a czesto nawet w miesigcu marcu,
spotyka sie na diugich odcinkach toru wypadkKi
t. zw. zamarzania, przy ktorem szyna w wielu
miejscach opiera si¢ jedynie na 3 — 4-ch pod-
ktadach (ten blagd zdarza sie réwniez w mniej-
szych rozmiarach i w innych porach roku, przy
zle utrzymanych torach). Przytem nalezy wzigé
pod uwage, ze podkiady te leza na zamarznie-
tem, sztywnem podtozu i nie moga elastycznie
sie uginaé. W takich wypadkach peka
szyna wskutek niedostatecznej
w tych warunkach wytrzymatos$ci na
rozcigganie (wielki rozstep podpor)
i to najprawdopodobniej niezaleznie od tego,
czy posiada ona wysokag, czy tez niskg wytrzy-
mato$¢ na uderzenie. Sptaszczone koto wywo-
tuje mianowicie, praktycznie niezaleznie od wy-
trzymatosci na uderzenie szyny, przy wiekszych
szybkosciach, wskutek drgan — wyzsze na-
piecie szyn, niz zwyczajnie (dynamicznie) toczg-
ce sie koto. Autor znalazt 2,2 razy wiegksze
napiecia rozciggajace w stopce szyny, ktora
otrzymata uderzenie sptaszczonego kota, bezpo-
$rednio ponad miejscem pomiaru.

Przyjmijmy, ze splaszczone koto wywotuje
3 — 4-krotne zwiekszenie napie¢ (wedtug obli-
czenia prof. Timoschenko, dr. Saler), a wiec
np. 2400 — 3200 kg/cm3, zamiast normalnych
800 kg/cm2— i to zarowno w szynach o wysokiej
wytrzymatosci na uderzenie, jak tez i o niskiej
wytrzymatosci. Jezeli koto takie toczy¢ sie be-
dzie po linji, na ktorej szyny podparte sg tylko
w 3 — 4 miejscach i to na sztywnych podpo-
rach, jasnem jest, ze przy dwu- wzgl. trzykrot-
nie powiekszonych odstepach podpdr musi dojs¢
do granicznych naprezen rozrywajacych.

Z powyzszego widzimy jasno, ze wskutek
uderzen podnosi sie normalny, niski stosunko-
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wo, dynamiczny wspotczynnik naprezen szyny.
Kazde obliczenie stara sie wiasnie dojs¢ do te-
go podwyzszenia wspoétczynnika naprezen, ktory
jednak wigze sie raczej z naprezeniami zgina-
jacemi (02). Nie znajdujemy jednak ani w samym
torze, ani nie mamy wiadomosci o zadnej ra-
chunkowej, teoretycznej analizie naprezen tego
rodzaju, jakie wystepujg przy ostrych proébach
katarowych.

Na linji mamy do czynienia jedynie z napre-
zeniami zginajgcemi, wywotanemi wskutek spa-
dajgcych ciezaréw, ktérych pionowa szybkosc
spadania jest bardzo mata. Wpityw tych matych
wysokosci uderzen (pochodzacych ze splasz-
czenn) moze by¢ uwzgledniony przez odpowiedni
dynamiczny wspotczynnik. Nalezatoby wiec obo-
wigzujgce préby na uderzenie zastgpi¢ prébami
na zginanie. Jezeli przy spawanym styku chce-
my osiggna¢ wysoka wytrzymatos¢ na uderze-
nie (przy t. zw. miekkiej konstrukcji) — to osig-
gamy ja kosztem innych wymagan,

Najlepiej bytoby zatrzymac¢ probe katarowg
jako wytacznie informacyjna; wtedy mozna przy
40 — 45 kg/m, ciezkich szynach i 1 m. rozste-
pie podpor, zadowolni¢ sie pracg uderzenia
w granicach od 1 — 12 tm., co zresztg uza-
sadni¢ mozna teoretycznemi i empirycznemi
przestankami. (Przy 30 -35 kg/m. szynach moz-
na przyjag¢ 0,8 tm, natomiast przy 50 kg/m.
— 15 tm). W kazdym razie granice podang
w cytowanym projekcie, wahajgcg sie ok. 0,12—
0,24 tm. pracy uderzenia, uwazam za zbyt nis-
kg, poniewaz w tym tak mato wyjasnionym
wypadku nie wystarcza pewnos$¢ 2 — 3-krotna.
Wymieniong minimalng wartos¢ mozna przy lep-
szych konstrukcjach z calg pewnoscig osiagnag,
a nawet przewyzszy¢. Pozatem wartosci te sg
poniekad zwigzane z kolejnoscig uderzen i ich
oceng. Tak np. przy szynach 40 kg/m—5 ude-
rzen ciezaru 500 kg. nie wystarczytoby, ponie-
waz warunek wielkos$ci stopnia bezpieczenstwa
musi by¢ wypetniony przez oddzielne uderzenia.
Dlatego oczekujemy w naszym wypadku znie-
sienia bez szkody jeszcze uderzenia z wyso-
kosci 80 cm. (0,5 X 0,8 = 0,4 tm.), co odpowiada

mniejwiecej pieciokrotnej pewnosci (0,4 :0,5 X
0,16 = 5). Obszerniejsze teoretyczne badania
tej kwestji, powinny — wedlug mojej oceny —

doprowadzi¢ do wspoétczynnika pewnosci 8 — 10.
Pewnos$¢ taka jest w tym wypadku bardzo po-
zgdana.

Probe kafarowg powinno sie przeprowadzaé
przy mozliwie wielkich ciezarach, z mozliwie
matej wysokosci, co w koricu prowadzi dla gra-
nicznych wartosci do prob statycznego zginania.
Poniewaz ciezar spadajgcy wynosi zwykle 100—
200—500—1000 Kkg., a ciezar 500 kg. posiada
kazde urzadzenie kafarowe — proponowatbym
przyjecie jednolitego ciezaru 500 kg—jak to pro-
ponujg pp. Tutacz i Golling, a nie, jak to czesto
przy prébach spawanych ztgcz sie dzieje— 100 kg.

Jako wysokos$ci uderzenia, proponowatbym
przy normalnych potgczeniach spawanych na-
stepujace:

h, 15h,2h 2h,25h25h, 3/ aprzy specjal-
nie odpornych na uderzenie potaczeniach: 2h,
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3h, 4h, 4h, 5h, 5h, 6h — przyczem h jest wy-
sokodcig uderzenia 500 kg, ciezaru przy pierw-
szem uderzeniu i, jak przy projekcie Tutacz —
Golling, wynosi tyle w cm, ile wazy szyna
w kg/m.

Przy powtarzaniu niektérych wysokosci
unika sie zbyt rychilego przekroczenia wy-
sokosci brutalnych. Mozna wiec lepiej oce-
ni¢ rzeczywistg wytrzymatos¢ styku, bez zbyt-
niego rozciggania proby.

Jasne jest, ze nie mozna dotgczaé do
osiagnietej pracy ostatniego uderzenia, kto-
re wywotuje zlamanie, jednakowoz bytoby
niestuszne nie uwzglednia¢ go zupetnie. Dla-
tego pozwalam sobie zaproponowaé, azeby przy
wystapieniu rysy, wzgl. ztamania, wstawi¢ w obli-
czenie ostatnio osiggnietg prace, lub tez,
o ile dwa ostatnie uderzenia nastgpity z tej sa-
mej wysokosci, uderzenie tamigce lub rysujace
uwzglednia¢ w 75%. W ten spos6b mozna sie
spodziewaé¢ wigkszego zblizenia sie do maksy-
malnej pracy uderzenia, jakg ztgcze znies¢ mo-
ze. Uderzenia nalezy wykonywaé¢ kolejno, az do
pierwszego zarysowania, wzgl. gwattownego pek-

niecia. Nie nalezy jednak dolicza¢é do pracy
uderzen, pochodzacych z odskoku ciezaru nie
pochwyconego.

Probny odcinek szyny nalezy w odpowied-
nim potozeniu umocowaé. Pozatem cate urzg-
dzenie powinno odpowiada¢ przyjetym przepi-
som, (np. masa podpdr).

Gdyby miano wykonywaé rowniez proby
uderzenia bocznego szyn—to mozna przyja¢ po-
towe podanych powyzej wartosci. Natomiast
uderzenia szyn od strony stopki nie majg zad-
nego znaczenia.

Jako rozstep podpdr nalezatoby, z powodoéw
zwigzanych z budowag nawierzchni, przyjgé za-
leznie od jej rodzaju r6zne odlegtosci (zazwy-
czaj wieksze, jak 1 m). Dla uproszczenia mo-
zna przyjag¢ na przysztosé, dla wszystkich proéb,
rozstep podpér=1 m.

Naog6t nalezy uwazaé, jako zjawisko ko-
rzystne, jezeli przy stosunkowo wysokiej pracy
uderzenia nie nastepuje gwattowne ztamanie,
lecz wystepuje jedynie zarysowanie, po ktorem
trzeba jeszcze bardzo powaznej pracy uderze-
nia, azeby sprowadzi¢ catkowite ztamanie. Ta-
kie zachowanie stwarza nowy moment pewno-
sci i wskazuje na wielka ciggliwos¢ catej kon-
strukcji. Wtiasciwos¢ ta wykaze sie rdwniez
z pewnos$cig przy proébie statycznego giecia, je-
zeli konstrukcja nie jest specjalnie budowana
pod katem widzenia wysokiej wytrzymatosci na
uderzenie.

D. Préba statycznego giecia.

Wiekszos¢ kolei nie stosuje, przy odbiorach
szyn, préby statycznego giecia, jako obowigzu-
jacej. Zostata ona wyrugowana przez probe
kafarowa oraz przez prébe na rozerwanie.
W Szwajcarji jest ona jednak jeszcze w wiel-
kiem powazaniu. Przy spawanych potaczeniach
jest ona poprostu nie do zastgpienia, poniewaz
nie mamy tu do czynienia z jednolitg belka,
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gdyz spawane zigcze posiada nieraz ksztalt bar-
dzo skomplikowany, a materjat zawsze niejed-
nolity. Przebieg sit i naprezen jest najczesciej
bardzo trudny do ustalenia, dlatego tez zigcza
te powinno sie probowaé w tych samych wa-
runkach, w jakich pracujg one na torze.

Préba na zginanie przedstawia dostatecznie
zblizong abstrakcje rzeczywistego obcigzenia
spawanego styku. Nalezy jednak przytem wziaé
pod uwage nastepujace zatozenia:

1) Obcigzenie nalezy przyjaé wieksze od
najwiekszego nacisku kota najciezszego pojazdu,
jaki wchodzi w danym wypadku w rachube.
Poprzednio wykazaliSmy, ze rozmaite przyczy-
ny dynamiczne mogg daé¢ wspoéiczynnik obcig-
zenia ja= 2, a nawet u= 3.

2) Nietylko ciezar moze wzrosnag¢ niekorzyst-
nie, ale réwniez rozstep podpdér moze z tatwo-
§cig ulec niekorzystnej zmianie (zamarzniecie
podfoza i t. p.). Rowniez w krzywiznach toru
sg obcigzenia wieksze, poniewaz nacisk prowa-
dzenia jest ukos$ny. Niemniej wazne jest uwzgle-
dni¢ rowniez mozliwos¢, ze wewnagtrz szyn mo-
ga znajdowa¢ sie niekiedy catkiem powazne
btedy materjatowe.

Powyzsze prowadzi do tego, ze spawane
ztgcze powinno posiada¢ te samg wytrzyma-
tos¢, co petna szyna, i ze prdéba na zginanie
powinna by¢ doprowadzona az do pekniecia.
Znaczenie, jakie posiada ta sprawa, wymaga
gruntownego omowienia.

Usprawiedliwione jest z pewnoscig zadanie,
azeby zitgcza spawane nie przedstawialy ele-
mentow ,,stabszych" wzgl. stabych punktéw
w torze. Mozna poniekgd zgdaniu temu prze-
ciwstawi¢ nastepujgce rozumowanie, czesSciowo
nawet uzasadnione:

a) Styk spawany zastepuje o wiele stabszy
styk tubkowy i dlatego nie nalezy go przyréw-
nywa¢ do petnej szyny, lecz do styku tubko-
wego.

b) Przez spawanie stykow odpada wigksza
cze$¢ naprezen dynamicznych w szynach.

¢) Podkilady sgsiednie mogag by¢ przysunie-
te blizej zlgcza, przez co uzyskuje sie korzyst-
niejsze warunki podparcia, ktére roéwnowazg
czgsciowy ubytek wytrzymatosci.

d) Wspobiczynnik bezpieczenistwa przy szy-
nach jest dzisiaj przesadzony.

Analizujgc powyzsze zarzuty mozna odpo-
wiedzie¢:

Ad a) Styk tubkowy jest napewno mniej
wytrzymalty, niz potgczenie spawane, jednak pod
niektéremi wzgledami znajduje sie on w korzyst-
niejszych warunkach. Jezeli nawet styk tubko-
wy jest powodem uderzen, to posiada on row-
niez wiekszag mozliwo$¢ poddawania sie im.
Jest on dzisiaj uktadany przewaznie na podwdj-
nych podkiadach lub nawet na podwdéjnych pty-
tach lub mostkach stykowych, przyczem réw-
niez najblizsze dwa lub cztery podkiady moga
by¢ przysuniete. W wypadku pekniecia szyny
trzymajg przewaznie jeszcze zawsze tubki. Gdy pe-
ka jeden tubek, to uptywa duzo czasu, az do pek-
niecia drugiego. Gdy pekajg obydwa tubki, to dzieki
przy$rubowaniu stopek do podkiadoéw (przewaz-
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nie juz podwodjnych) szyny trzymajg sie w linji
jeszcze przez diugi czas. Przy peknieciu zigcza
spawanego niema zabezpieczajgcego tubka i umo-
cowanie szyny, jak rowniez potozenie podkia-
doéw, jest mniej korzystne. Tworzacy sie przy-
tem wspornik z szyn jest diuzszy (wigkszy roz-
step podpor), a przy gwattownem peknieciu w kry-
tycznym przekroju powsta¢ moze ekscentryczne
jego potozenie. Pekniecie jednego tubka lub tez
obydwu tubkéw nietylko ze przedstawia mniej-
sze niebezpieczenistwo dla ruchu, ale réwniez po-
zwala na tatwiejsza naprawe tej szkody i przy
znacznie nizszych kosztach, w porow-
naniu do pekniecia potgczenia spawanego. Poza-
tem spodziewamy sie od styku spawanego usunie-
cia wszystkich wad stykéw tubkowych, a wskutek
niestosowania pomocniczych urzadzen (jak tubki,
zmniejszenie odstepu podkiadéw i t. p.) — styk
spawany powinien by¢ traktowany jak petna
szyna.

Ad b) Najliczniejsze pekniecia szyn spoty-
ka sie, jak uczy doswiadczenie, w poblizu sty-
kow tubkowych. Niemniej przeto zdarzajg sie
peknigcia szyn lub rysy w cze$ci Srodkowej

szyn. Najwiegksze uderzenia spowodowane sg
specjalnemi przyczynami. Zazwyczaj jest ich
kilka i trudno jest uja¢ cyfrowo wpltyw, jaki

bedzie miato dla ew. peknie¢ szyn unikniecie
dynamicznych pobudzen, powstajgcych przy sty-
ku tubkowym. Spotyka sie przeciez pekniecia
szyn w czesci Srodkowej, gdzie wpltyw stykéw
tubkowych moze by¢ tylko bardzo nieznaczny.
W kazdym razie przy torach spawanych zazna-
cza sie spokojniejsze resorowanie wagonéw
(wieksze jednak znaczenie dla naprezen dyna-
micznych posiada zestaw ko6t nieresorowanych)
i odpadajg zjawiska resonansu. Z tego wzgledu
moglibysmy, bez specjalnych préb lub dowodow,
dopusci¢ na wyczucie zmniejszenie wytrzymato-
§ci ztgcza spawanego nie wiecej, jak 10°/0.

Ad c) Wplyw zmniejszonych rozstepéw pod-
ktadéw przy spawanych ztaczach. Pomiary wy-
kazaty, ze moment zginajgcy pod kotem jest
prawie ten sam, niezaleznie od tego czy koto
znajduje sie nad poktadem, czy tez w $rodku
pola miedzy podktadami. Rozstep podpér,
a w szczego6lnosci wyjgtkowo zwiekszony lub
zmniejszony rozstep podkiadow, jest mniej mia-
rodajny, niz przypadajaca na cm. biezgcy szy-
ny reakcja podioza, jakag przenosza podkiady.

Na podstawie podobnych rozwazan, mozna
w danym wypadku, gdy normalny podziat
podkitadéw wynosi 76 cm., ktory przy spawa-
nem zigczu zmniejszono do 56 cm., doj$¢ do
wyniku, ze moment w mniejszem polu, nie be-
dzie mniejszy w stosunku 56 : 76, a tylko w sto-
sunku ok. 66 :76. Dzieki temu zdawaloby sie,
ze mozna dopusci¢ konstrukcje ztacza o 13'/0
mniejszej wytrzymatosci na zginanie. Jednak
tamigcy moment zginania wywotluje czesto ta
okolicznos¢, ze jeden lub najwyzej dwa pod-
ktady nie posiadajg wogodle zadnego podparcia
(zamarzniecie i t. p.). W tych wypadkach brak
podparcia jednego podkiadu zmniejsza moment
w pierwszem przyblizeniu, okoto: (56 | 76):
(76 -j—6) = 0,87. Jezeli obydwa podkiady sy-
metryczne wobec spawanego ziacza wiszg w po-
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wietrzu, wyniesie powyzszy stosunek w przy-
blizeniu: (76 + 56+ 76) : (76+ 76+ 76)= 0,91.
O ile wiec przy spawanem zigczu zastosuje sie
0 25°/0 mniejszy podzial podkiadoéw, to dzieki
temu mozna dopusci¢ zmniejszenie wytrzymato-
$ci 0 ca 6—8°N.

Ad d) Zarzut ten jast catkowicie nieuza-
sadniony. Niedarmo dgzymy do stosowania co-
raz ciezszych i coraz wytrzymalszych szyn, przy
dostatecznej ciggliwosci ich materjatu. Niektore
powody tego juz uprzednio zaznaczyliSmy po-
bieznie. W szczegdlnosci chodzi o wewnetrzne
btedy materjatowe, jakie przy masowej fabry-
kacji wielkiej ilosci szyn trzeba wzia¢ pod uwa-
ge. Wagon detekcyjny systemu Sperry wykry-
wa tysigce tych bltedéw 2z pewnoscig staty-
styczna.

Czy nalezaloby dopusci¢ mniejszg pewnosé
wiasnie przy spawanych zlgczach, nie mowigc
o tem, ze bledy materjatowe moga sie zdarzy¢
takze w miejscu spawanem? Nie mozna prze-
ciez, przy spoinach wykonywanych w wielkigj
ilosci, reczy¢ za zupelne i zawsze bezbtedne
wykonanie.

Nadmieni¢ jeszcze trzeba, ze naprezenia
w spawanych szynach sg wieksze w wypad-
kach stosowania ich w dlugich odcinkach.

Reasumujac powyzsze, mniejsza wytrzyma-
tos¢ spawanego zigcza o 10°/,, od peinej szyny,
moze sie wydac¢ dopuszczalng, lub w wypadku
25 °/0 zmniejszenia podzialu podkiadéw, mniej-
sza wytrzymato$¢ o ca 18—20°/.

Wyjatkowo wysokie naprezenia nie powinny
przy zdrowej szynie wywotywac¢ odksztatcen
trwatych i nie powinny nawet przy wewnetrz-
nych btedach materjatu wywotywaé pekniec.
Tak samo wiec przy spawanych stykach dopu-
szczalne obnizenie granicy elastycznosci nie po-
winno by¢ wieksze, jak wyzej wymienione do-
puszczalne obnizenie wytrzymatosci.

Przy prébie na zginanie chodzi o jaknaj-
wiegksze zblizenie sie do normalnych warunkéw
pracy szyny w ruchu. RO6zne dynamiczne od-
dziatywania uderzen, ktdére zdarzajg sie
w ruchu, mozna catkiem dobrze transponowac,
jako dziatania statyczne, przy pomocy dyna-
micznego wspoétczynnika. Przy szynach o cie-
zarze np. 40 —50 kg/m wchodzi w rachube na-
cisk kot od 8—10 t, a wiec przy uwzglednie-
niu dynamicznego wspoétczynnika—sita do 30 t.
Interesujace jest wiec zachowanie sie konstruk-
cji ztacza (przy tych szynach) w zakresie sit od
10—30 t., naturalnie przy rozstepie podpdr, ktd-
ry rowniez odpowiada rzeczywistym warunkom
w ruchu.

Dotychczasowe proby na zginanie wykony-
wano badZz to z rozstepem podpér 1 m., badz
tez, stosownie do przyjetego na kolejach nor-
malnego podziatu podktadéw, z rozstepem 0,65 —
0,80 m. Szczegllnie ostatni z nich nalezy
uwaza¢ za btedny, o ile przyjmiemy, ze ce-
lem préby na zginanie jest mozliwie doktadne
odtworzenie rzeczywistych warunkéw ruchu.
Przy rozstepie podpér réwnym odstepowi pod-
ktadéw, musiatoby sie przyja¢, ze podkiady sta-
nowig sztywne podpory szyny i ze szyna w to-
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rze zachowuje sie, jak belka na 2-ch podporach.
W rzeczywistosci szyna jest belkg ciggla, na
elastycznie uginajgcych sie podporach. Azeby
proba statyczna odtwarzata, o ile moznosci, istote
tak ztozonej pracy belki, wybrat autor dla wia-
snych prob rozstep podpér 1,5 m. Taka mnigj
wiecej dtugos¢ moznaby przy normalnych na-
wierzchniach wyciaé z szyny podlegajacej nor-
malnemu dziataniu ciezaréw, azeby dla utrzy-
mania rownowagi wycinka potrzebne byty tyl-
ko sity scinajace, a nie momenty. Innemi stowy:
miarodajny dla okres$lenia rozstepu podpoér jest
odcinek szyny miedzy punktami zwrotnymi
momentéw, na koricach ktdrego, jak przy belce
na dwuch podporach, nie wystepujg zadne mo-
menty zamocowania.

Kazdemu, kto badat przeginanie sie szyny
pod dziataniem ciezaru, jasne bedzie, ze pro-
ba na zginanie, wykonana przy 70 — 100
cm. rozstepie podpdr, nie jest w stanie wykazac
potrzebnej gietkos$ci konstrukcji. Kon-
strukcje zbyt sztywne np. wytrzymujg czesto
probe przy malym rozstepie podpér, gdy tym-
czasem przy wiekszym rozstepie, np. = 15 m.
— z powodu wystepujacego przytem wiekszego
przegiecia (deformacji) — préby nie wytrzymuja.

Istnieje jednak jeszcze inny wazny powdd
wyboru wiekszego rozstepu podpor.

Konstrukcje zlgcz spawanych posiadajg réz-
ne dtugosci, tak np. ztacze termitowe ma diu-
go$¢ 8—10 cm., ziacze z podkiadkami natomiast
20—30 cm. Na konicach wzmocnien konstrukcije
spawane — gidwnie wskutek niekorzystnych
wplywoOw spawania na rodzimy materjat szyn —
sg najstabsze i wymagajg — wediug p. Tuta-
cza — jako ,krytyczne punktyl — specjalnej
uwagi.

Przy rozstepie podpér np. 70 cm — muszg kry-
tyczne punkty krétkich stykdw, przyjmujgc ich
symetryczne ustawienie, wytrzymaé¢ znacznie
wieksze momenty, niz zlgcza diugie, przy kto-
rych krytyczne punkty lezg bardzo blisko pod-
pér. Przy rozstepie podp6r 1,5 m, przy syme-
trycznem ustawieniu prébki, korzystniejsze wa-
runki préb dhugich konstrukcyj, w stosunku do
krotkich, staja sie mniej korzystne (réznica z 30°/0
spada na 14°/0).

Czeéciowo z tych wzgledéw, czesSciowo na-
tomiast z powodu koniecznosci wyprébowania
koncowych , krytycznych przekrojow konstruk-
cji", proponuje p. Tutacz przeprowadzenie prob
zlgcz spawanych réwniez przy najwiekszem ob-
cigzeniu przekrojéw krytycznych.

Zadanie to wydaje sie takze dlatego stuszne,
ze zmiana momentu bezwtadnosci w niektérych
czesciach belki nietylko zmienia cechy zmecze-
nia, lecz réwniez zmienia cechy proby statycz-
nej. Przy dokfadniejszych badaniach laborato-
ryjnych nalezaloby conajmniej udowodni¢, ze
bezposrednie obcigzenie bocznych przekro-
jow krytycznych, przy probie na zginanie (cie-
zar na koncu najodleglejszej spoiny od S$rodka),
nie grozi zadnem niebezpieczenstwem.

Przy rozstepie podpér 1,5 m przyjg¢ mozna
naturalnie wyzej wymienione obcigzenie od
10—30 t. i nie nalezy stosowac obcigzen 40—80 t.
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Wygiecia szyn w gore, ktore pochodzag od
momentéw ujemnych, powstajg wtasciwe przed
i po kazdem przejsciu kota przez dane miejsce
(fala poprzedzajaca i nastepujaca), jednak zna-
czenie ich, z powodu stosunkowo matych mo-
mentéw ujemnych, jest dosy¢ podrzedne.

{dok. nast.)

La soudure des joints de rails et les methodes uniformes
de leur contréle (Suite).

Comme suite ala 1-re partie de son article (parue dans
le Nr. precedent) l'auteur decrit diverses methodes de con-
tréle, entre autre les essais de choc et les essais de flexion.

Les essais de choc, qui pouvaient avoir leur valeur
aux temps ou l'industrie metallurgique se trouvait dans
sa premiere phase de developpement, ne peuvent servir
aujourd'hui que pour fournir des renseignements qualita-
tifs sur le materiel des rails.

Selon les idees actuelles, le travail developpe pen-
dant la premiere chute de la hie doit selever a 6 tm;
I'auteur est d'avis que cette exigence est exageree et pro-
pose d etablir le poids normal de la hie a 500 kg, et de
la faire tomber de differentes hauteurs proportionnelles
au poids du rail par m.c. L'ecartement des appuis devrait
etre de 1 m, pour des essais pareils.

L’essai de flexion statique est bien souvent remplace

par les essais de choc ou de traction; il est pourtant indis-
pensable pour le contrdle des joints soudes de rails, par-
ce qu'il nous rapproche de plus des veritables charges des
rails pendant leur service sur la voie.

Geschweisste Schienenstésse und deren einheitliche
Priifungsmethoden (Fortsetzung).

Der Verfasser bespricht im weiteren verschiedene Prii-
fungsmethoden, u. a. die Schlag — und statische Biegungs-
priifungen.

Die Schlagpriifung, welche in den ersten Jahren der
Entwicklung des Hiittenwesens wohl ihre Bedeutung ha-
ben konnte, soli heutzutage eher zu Informationszwecken
dienen. Die 6 tm, welche heute laut den herrschenden
Ansichten wahrend des ersten Stosses entwickelt sein sol-
len, betrachtet der Verfasser als iibertrieben und schlagt
daher vor das Fallgewicht von 500 kg anzunehmen, wel-
ches von verschiedenen Hohen, dem Gewichte der Schiene
entsprechend, fallen sollte. Bei alien derartigen Versuchen
sollte die Stiitzenentfernung diesselbe und zwar von
1 m angenommen werden.

Die statische Biegungspriifung wird oft durch die
Rammen — und Zugversuche vertreten. Bei den geschweis-
sten Stossverbindungen ist sie aber unentbehrlich, da man
dabei den wirklichen Belastungen des Stosses im Gelei-
se am nacbsten tritt.

Francuskie Normy Podstawowe dotyczqce

Spawania

W Polsce, jak i w szeregu innych krajow
przemystowych, opracowuje sie przepisy, regu-
lujgce zastosowanie spawania w roznych dzie-
dzinach techniki, jak np. do konstrukcji spa-
wanych budowlanych (przepisy juz opracowane),
konstrukcji mostow, zbiornikéw wysokopreznych,

zbiornikbw na pare wodng, kottow, rurocig-
gow etc.
Obok szczegétow dotyczacych stosowania

spawania tylko w danej dziedzinie, wszystkie te
przepisy zawieraja zazwyczaj wskazowki
ogoOlne, dotyczace spawalnosci materjatu,
projektowania potgczen spawanych, przygoto-
wania czesci tgczonych, urzadzen do spawania,
spoiw, sposobdow kontroli, kwalifikacji spawa-
czy i t. p.

Te wskazéwki charakteru ogdlnego powinny
by¢ oczywiscie, o ile mozliwe, identyczne we
wszystkich przepisach. Jesli wskazowki ogolne
sg opracowywane zosobna przez poszczeg6lne
organy i Komisje Normalizacyjne, to — nie mo-
wigc juz o stracie czasu spowodowanej przez
kilkakrotne powtarzanie tej samej pracy, — mozna
obawiaé¢ sie, iz bedg dos¢ znacznie réznic
sie miedzy soba, czesto w szczegdétach nieistot-
nych, co wprowadzitoby chaos w normalne
funkcjonowanie warsztatow spawalniczych, wy-
konywujacych jednoczes$nie roboty, podlegajace
réznym przepisom spawania.

Dlatego sprawg niezmiernie wazng jest, aze-
by przed opracowaniem norm dla poszczegol-
nych dziedzin stosowania spawania, zostata spo-
rzadzona norma ,,podstawowa"”, podajgca gtow-
ne reguty tego procesu technologicznego, ktére
obowiazywatyby przy wszelkich zastosowaniach
spawania.

Pierwszem rozwinieciem tej normy podsta-

wowej powinny by¢ przepisy i normy, precy-
zujgce poszczegblne zagadnienia, ale posiadaja-
ce tem niemniej charakter ogélny. Do takich

nalezy zaliczy¢: definicje sposobdéw oraz metod
spawania i rodzajow potgczen, norme znakowa-
nia spoin, jak réwniez szereg przepisow ogol-
nych dotyczacych: urzagdzen do spawania acety-
lenowego *), urzadzen do spawania elektryczne-
go, klasyfikacji metali pod wzgledem spawalno-
$ci, specyfikacji drutow do spawania acetyleno-
wego i elektrod do spawania tukowego, norma-
lizacji prob spawanych potgczen, sposobdéw kwa-
lifikacji spawaczy i t. p. Dopiero po ustaleniu
tych norm i przepiséw, ogdélnych dla wszelkich
dziedzin zastosowania spawania, nalezatoby przy-
stepowa¢ do opracowania norm szczegétowych,
dotyczagcych wykonywania pewnych rodzajow

robot i ustrojow spawanych, jak: mosty, kon-
strukcje budowlane, kotty, zbiorniki gazowe,
zbiorniki na pare wodna, rurociggi i t. p. ktore

zawieratyby tylko szczegoty, wyrdzniajagce dane
roboty sposréd innych robdét spawalniczych.

Te szczeg6towe normy, majgce na celu uzu-
petnienie i rozwiniecie norm ogélnych, w spra-
wach wspolnych dla wszystkich dziedzin zasto-
sowania spawania powotywalyby sie tylko na
norme podstawowa i normy ogolne.

Nalezy zatowaé¢, ze nasze prace normaliza-
cyjne nie poszty tg droga i ze Komisja Norma-
lizacyjna Spawania nie wytkneta jasno planu
swoich prac w porzagdku wyzej opisanym.

Préobke tego, do czego prowadzi opracowa-
nie norm szczeg6towych przed ustaleniem norm

*) przepisy te juz istniejg w Polsce,
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ogl6lnych, mamy juz na opracowanych obecnie
przepisach spawania zbiornikébw na pare. Pro-
jekt tych przepiséw przewiduje np. dla kwali-
fikacji spawaczy zupetnie inne préby, niz te,
ktore sg przewidziane w wydanych juz przepi-
sach Min. Spraw Wewnetrznych dla spawanych
konstrukcji budowlanych, chociaz jasne jest, ze
niema zadnej podstawy do tego, aby przy pré-
bach na rozrywanie lub na giecie, wymaganych
w obu tych przepisach, stosowaé np. prébki roz-
nych ksztaltébw. Rd&znica mogtaby polegaé naj-
wyzej na innych wymaganiach co do wynikéw
wytrzymatosciowych, ostrzejszych w jednych
przepisach niz w drugich.

Jesli sprawy tak péjda dalej i kazde prze-
pisy szczegOtowe bedg np. wymagaty innych
préb na rozrywanie dla kwalifikacji spawaczy,
fatwo moze sie zdarzyé, ze firma wykony-
wajgca kotly spawane, a wiec posiadajgca
spawaczy skwalifikowanych wedlug przepiséw
kottowych, nie bedzie mogta tymi samymi spa-
waczami wykona¢ spawanej konstrukcji budyn-
ku kottowni, bez przeprowadzenia osobnych
prob kwalifikacji spawaczy, przewidzianych dla
konstrukcji budowlanej i t. p.

Tego rodzaju trudnosSci datoby sie z tatwo-
§cig uniknaé, gdyby byt zachowany wyzej opisa-
ny porzadek, a wigc: w normie podstawowej
powinien by¢ zamieszczony punkt, ktory moéwi
o koniecznosci kwalifikowania spawaczy, a w nor-
mie omawiajgcej szczeg6towo ich kwalifikowa-
nie podana bytaby serja préb obowigzujacych
spawaczy. Zaleznie od wyniku tych prob spa-
wacze mogliby by¢ kwalifikowani na spawaczy
I-ej kategoriji, li-ej kategorji i t. d.*); w przepi-
sach kottowych natomiast wystarczytaby wzmian-
ka, ze do spawania kottbw mogg by¢ dopusz-
czeni spawacze tylko I-ej kategorji, w przepi-
sach za$ dotyczaczych konstrukcji budowla-
nych—ze do tych robdét sg dopuszczani spawa-
cze l-ej i li-ej kategorji, bez wyszczegdlniania
w kazdych przepisach samych préb, oraz ich
sposobéw przygotowania, wykonania i kontro-
lowania. Najwyzej w przepisach kottowych mo-
gtaby by¢ dodana jaka$ proba dla wyjatkowych
wypadkoéw (przy przekroczeniu pewnej grubo-
§ci materjalu, pewnej granicy temperatury lub
ci$nienia etc.).

Analogiczne trudnosci, z ktéremi spotykano
sie przy normalizacji spawania we Francji, skito-
nity Komitet Normalizacyjny Francuski do opra-
cowania wyzej wspomnianej normy ,pod-
stawowej" *) spawania, ktorg ponizej po-
dajemy w ttdmaczeniu, w celu utatwienia prac
naszej Komisji Spawania. Stworzenie tej ,pra-
normy" uwazamy w danej chwili za rzecz bar-
dzo wazng i nader pilng, wobec juz daleko po-
sunietych prac P. K. N. nad spawaniem zbior-
nikdw pod cisnieniem pary, konstrukcji mosto-
wych, oraz istniejgcych juz przepisdw spawania
konstrukcji budowlanych.

Jezeli prace nad tg ,,pranormg” i normami
og6lnemi nie poprzedza prac nad normami

*) Takiego podziatu nalezatoby raczej unikac.
") Revue de la Soudure Autogene, Nr, 266. kwie-
cien 1936.
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szczeg6to wemi, czeka¢ nas bedzie w naj-
blizszej przysztosci dodatkowa zmudna praca
nad przerabianiem tych norm szczeg6towych
i ujednostajnianiem w nich tych elementdw,
ktore zgoéry powinnyby by¢ ujednostajnione.

Podajgc ponizej tekst projektowanej normy
»podstawowej" w opracowaniu Franc. Komitetu
Norm., prosimy osoby zainteresowane o zasa-
dnicze wypowiedzenie sie co do koniecznosci
wydania tego rodzaju normy przez Komisje Spa-
wania Pol. Kom. Norm., oraz—w wypadku po-
zytywnej odpowiedzi—o przestanie nam swych
uwag, dotyczacych samej tresci tej normy (pro-
ponowane uproszczenia, wzglednie uzupetnienia).
Naszem zdaniem norma ta jest utozona pod kaz-
dym wzgledem wzorowo i z niewielkiemi zmia
nami moglaby byé w najblizszym czasie przy-
jeta przez Komisje Spawania P. K. N.

Przepisy techniczne spawania.

NORMY OGOLNE.

Rozdziat I
Cel i stosowanie.
Art. 1. Niniejsze normy ustalajg o0g6lne zasady
stosowania spawania w konstrukcjach i tych robotach,

w ktérych ten sposéb tgczenia wymaga specjalnie sta-
rannego wykonania. Normy te wyszczegdlniaja, porzadkuja
i okreslajg reguty techniczne, dotyczace warunkéw stoso-
wania, przygotowywania, wykonywania i kontroli spawania,
od ktoérych zalezg wiasnosci mechaniczne oraz bezpie-
czenstwo potgczeh spawanych.

Art. 2. Normy te znajdujg zastosowanie przy wszelkich
robotach, ktérych potaczenia spawane podlegaja wymaga-
niom, przewidzianym w normach Komitetu Normalizacyjne-
go, lub podanym przez odbiorce przy zamoéwieniu, nieza-
leznieod rodzaju metalu, stopu, lub sposobu uzytego do
ich wykonania.

Obowigzkiem przedsiebiorcow jest kierowaé sie¢ niemi,
jako przepisami podstawowemi w spawaniu.

Art. 3. Te normy ogdélne beda uzupetnione przez
Przepisy Techniczne Ilub Normy Szczegétowe dotyczace
poszczegblnych dziedzin zastosowania spawania. Normy
szczeg6towe bezposrednio zwigzane z niniejszemi norma-
mi ogdlnemi. stanowiac ich cigg dalszy lub uzupetnienie,
powinny by¢ znane kazdemu przedsiebiorcy i przez nie-
go stosowane.

Rozdziat I

Gwarancja. Odpowiedzialno$s¢ przedsigbiorcow.

Art. 5, Kazdy przedsiebiorca wykonujacy roboty
spawalnicze, daje na nie gwarancje i bierze na siebie
odpowiedzialno$¢ za ich dobre zachowanie sie w warun-
kach pracy, okre$lonych w zaméwieniu,

Art. 6. Przedsiebiorca, ktéremu zamawiajacy chciat-
by narzuci¢ taki metal, ksztalt, sposéb tgczenia, metode
wykonania i t. p., ktére wedlug mniemania przedsiebior-
cy mogtyby obnizy¢ dobro¢ potaczen spawanych i szko-
dzi¢ ich dobremu zachowaniu sie w pracy, winien zwro6-
ci¢ uwage zainteresowanemu na stabe strony, niedogod-
nosci i niebezpieczenstwa mogace stad wynikngé. Wol-
no mu nawet odmoéwi¢ roboty w warunkach niezgodnych
z Przepisami Technicznemi, lub w warunkach przedsta-
wiajacych niebezpieczenstwo i mogacych narazi¢ go na
skutki prawne z racji jego odpowiedzialnosci.

Art. 7. W zwigzku z art. 5 i 6. kazdy przedsiebior-
ca winien zna¢ cechy charakterystyczne i witasnos$ci uzy-
teczne spoin wykonywanych w robotach i konstrukcjach.
Obowiagzkiem jego jest ustali¢ je przez odpowiednie obli-
czenia, proby, doswiadczenia i zapewni¢ stato$¢ wynikéw
w granicach praktycznych przez odpowiednie zarzadze-
nia i witasciwe $rodki kontroli.

Art. 8. Cechy charakterystyczne i wtasnosci uzy-
teczne spojen moga by¢é wyszczeg6lniane w umowach,
warunkach technicznych it, d, W kazdej chwili moga
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by¢ one sprawdzone przez zamawiajacego, zwilaszcza
w czasie wykonywania roboty.

Art. 9. W wypadkach rob6t naprawczych, Kkiedy

przedsiebiorca nie posiada zadnych wskazéwek co do
pochodzenia i spawalnosci danego przedmiotu, lub kiedy
ksztatlt przedmiotu nie pozwala na przygotowanie
i zastosowanie potgczenn wedlug uznania przedsiebiorcy,
przedsiebiorca winien — o ile nie istnieje inna wyraznie
okreslona umowa — kierowac sie przepisami podstawo-
wemi, tak co do przygotowania jak i wykonania roboty,
przytem nalezy uwzgledni¢ brak pewnych elementéw nie-
zbednych do witasciwej oceny zadania *).

Rozdziat Il

Jakim warunkom powinno odpowiada¢ przedsie-
biorstwo i w jakich warunkach powinny by¢ wyko-
nywane spoiny.

Art. 10. — Dobro¢ potgczen spawanych w zastosowa-
niu praktycznem oraz metali tgczonych zalezy od prze-
strzegania nizej wyszczegdlnionych przepiséw dotyczacych
badania, wykonywania i kontroli potgczen spawanych.

Art. 11. Spawalno$¢. Spawalno$¢ jest to zdolnosé
metali do #aczenia sie zapomoca spawania, jest to wskaz-
nik zachowywania przez metale lub stopy swych
wiasnosci uzytecznych w cze$ciach wystawionych na
zmiany w czasie procesu spawania. Spawalno$¢ okresla
sie przez poréwnanie wilasnosci uzytecznych przed i po
spawaniu.

Charakter i stopien spawalnosci jest zmienny, zalez-
nie od rodzaju metali i stopéw, ich zanieczyszczen,
wiasnosci fizycznych, masy i ksztattu przedmiotu, metody
spawania, sposobu wykonania i t. p.

Przy opracowywaniu i przygotowywaniu ustroju spa-
wanego przedsigbiorca winien dobieraé metale o spawal-
nosci odpowiedniej do danej roboty, oraz zamierzonych
wynikéw. W tym wzgledzie winien sie stosowa¢ do
osobnych Norm dotyczacych Spawalnosci Metali i Stopéw]).

Art. 12. Projektowanie potgczen spawanych. Dobre
zachowanie sie potagczen spawanych zalezy od potozenia, ja-
kie zajmuja spoiny, a zatem od rodzaju i wielko$ci ob-
cigzen. jakim zostang one poddane w danej konstrukcji,
Wobec tego przedsiebiorca winien rozplanowaé spoiny
odpowiednio do przyjetych zatozen w innych wypadkach
winien sprawdzi¢ droga doswiadczalng i dostarczyé¢ do-
wodu, ze spoiny beda dobrze przenosi¢ obcigzenia, ktérym

zostang poddane, biorgc pod uwage ich potozenia, jakie
zajmujg na czesciach tgczonych.
Art, 13, Przygotowanie do spawania. Przygotowa-

nie przedmiotu do spawania polega na opracowaniu
i sporzadzeniu rysunkéw wykonawczych 2) w taki sposoéb,
aby odpowiadaty przepisom przyjetym do kazdego spo-
sobu spawania. Przygotowanie to ma na celu osiagnie-
cie jak najlepszych wynikéw. Wszystkie $rodki ostroznosci
powinny by¢ wziete pod uwage, aby krawedzie tgczonych
metali nie ulegaty w czasie roboty rozchylaniu, zacho-
dzeniu na siebie lub przesuwaniu sie w kierunku piono-
wym, mogacym ostabi¢ spoiny,

Art. 14. Urzadzenia do spawania. Urzadzenia sto-
sowane do spawania winny odpowiada¢ osobnym nor-
mom 3) zatgczonym do przepiséw niniejszych i wszelkich
nastepnych. Urzadzenia winny by¢ utrzymywane w do-
brym stanie, pozwalajagcym na regularne wykonywanie
spawania bez przerw, czy tez wahan, mogacych wptywac
ujemnie na bieg pracy i jej wyniki,

Art. 15, Spoiwa. Spoiwa powinny by¢ dostosowane
do wtasnosci i cech charakterystycznych potgczen spa-
wanych, jak réwniez odpowiada¢ normom Komitetu Nor-
malizacyjnego, dotyczacym spoiw do spawania acetyleno-
tlenowego i elektrycznego 4).

*) W tym punkcie nalezaloby doda¢: ,W tych wy-
padkach przedsiebiorca moze sie zastrzec, ze — podej-
mujac sie roboty — nie daje gwarancji za dobre wyni-
ki i nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci (Przypisek Re-
dakcji).

'Y Do opracowania.

*)  wedtug osobnych norm znakowania
przez Komitet Normalizacyjny.

*) przepisy dotyczace budowy i utrzymania wytwor-
nic acetylenowych (juz wydane), przepisy odbioru spa-
walnic elektrycznych (do opracowania).

4) do opracowania.

ustalonych
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spawania. Przedsiebiorca moze
w powierzonych mu pracach zastosowaé¢ dowolny sposéb
lub jednoczes$nie dwa lub nawet kilka sposo-
béw. Winien jednak na zadanie usprawiedliwi¢ swadj
wybor i dostarczy¢ dowody o analogicznych zastoso-
waniach, wzglednie dostatecznie przekonywujace wyniki
préb.

Art. 17. Metoda spawania. Przedsiebiorca moze
rowniez decydowaé¢ o metodzie, jaka ma by¢ zastosowa-
na do wybranego przez niego sposobu, z tem zastrzeze-
niem, aby odpowiadata metodzie juz znanej i wyprébo-
wanej. Ustaliwszy swa metode, winien przedsiebiorca
czuwacé¢ nad jej wykonaniem $cisle wedle obowiazujacych
norm wykonywania spawania 5.

Art. 18. Robotnicy. Zatrudnieni
byé¢ wykwalifikowanymi spawaczami, uznanymi za zdol-
nych do wykonania powierzonej im pracy, stosownie do
norm Komitetu Normalizacyjnego 6. Przedsiebiorca lub
budowniczy powinni sie przekona¢ o ich uzdolnieniach
i umiejetnosciach, przez poddawanie ich powtarzanym
okresowo egzaminom na przedmiotach lub prébkach zte-
go samego metalu, tej samej grubosci i tak przygotowa-
nych jak przedmioty, ktére majg by¢é spawane. Przytem
wszystkie inne warunki spawania powinny by¢ doktadnie
identyczne,

Art, 16. Sposoby

spawania,

robotnicy winni

W razie watpliwosci co do wartosci zawodowej da-
nego spawacza, lub na specjalne zyczenie, przedsiebiorca
winien powierzy¢ egzaminowanie i skwalifikowanie ro-
botnikbw kompetentnemu organowi, ktéry wyda odpo-
wiednie zaswiadczenie. Przedsiebiorca musi by¢ szcze-
gélniej pewnym swych spawaczy, jezeli chodzi o roboty
i prace, ktérych bezpieczenstwo uzaleznione jest od sta-
rannego wykonania potgczen spawanych. W tym celu
moga byé zadane od przedsiebiorcy wszelkie potrzebne
gwarancje, poparte odpowiedniemi dowodami z wykona-
nych préb.

Art, 19. Sprawdzanie i kontrola. Sciste przestrze-
ganie przepisé6w i norm stanowi najlepszg gwarancje od-
powiedniego wykonywania potgczen spawanych, jak row-
niez ich dobrego zachowania sie w praktyce. Dla-
tego, przedsiebiorca winien stale czuwaé, aby te przepi-
sy i normy byty bez przerwy stosowane. W razie potrze-
by kontrola nad przestrzeganiem przepis6w i norm moze
by¢ uzupetniona przez badania, pozwalajace wykry¢ nie-
doskonatosci i btedy spoiny.

Rozdziat IV,
Klasyfikacja rob6t. Normy specjalne.

Art. 20 W celu zobowigzania przedsigbiorcow do
przestrzegania prawidet i zasad okre$lonych w niniejszych
normach lub ich uzupelnieniach — tylko w granicach,
w ktoérych to przestrzeganie jest rzecza konieczng — ro-
boty spawalnicze sg podzielone na trzy kategorije:

| kategorja: roboty lub ustroje, w ktérych potacze-
nia spawane (spoiny i cze$ci metalu objete procesem spa-
wania) powinne dla zapewnienia bezpieczehstwa, przed-
stawia¢ pewne wilasnosci uzyteczne odpowiadajgce
wtasnos$ciom metali #gczonych.

Il kategorja: roboty lub ustroje, w ktérych potgcze-
nia spawane i miejsca sasiednie powinny przedstawiaé
pewne okres$lone wiasnosci uzyteczne z duzym stop-
niem bezpieczenstwa, przy uwzglednieniu jednak réznych
innych czynnikow.

11l kategorja: wszelkie inne roboty, w ktérych bez-
pieczenswo i wytrzymato$¢ potaczen spawanych sg zaw-
sze zapewnione, a ktére wymagajg zastosowania przepi-
sow tylko w takich granicach, w ktérych witasnosci uzy-
teczne moga sie zdawaé konieczne i sa specjalnie spre-
cyzowane.

Normy techniczne K. N.7) ustalg warunki stawiane
przedsiebiorcom dla kazdej z tych kategorji. Zaliczenie
roboty do danej kategorji moze by¢ zaproponowane przez
przedsiebiorce, albo ustalone przez zamawiajgcego lub
zazadane przez Organy kontrolne.

6) do opracowania.

€ Normy K. N. dotyczace kwalifikacji robotnikéw—

do opracowania.
T w opracowaniu.
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Inz. LEEMANN, Mannheim.

Spawanie mosiqdzu 1

Spawanie mosidzu sprawia spawaczom wcigz
jeszcze do$¢ znaczne trudnosci, najgtowniejsza
z ktorych polega na tem, ze rzadko udaje sie
otrzymac¢ spoiny bez por. Jak wiadomo, mo-
sigdz jest stopem miedzi z cynkiem, z niewiel-
kiemi domieszkami innych metali. Handlowe
gatunki mosiagdzu topig sie, w zaleznosci od za-
wartosci cynku,. przy temperaturze pomiedzy
850 i 950°; temperatura za$ parowania czystego
cynku wynosi 918°, jest wiec zblizona do tem-
peratury, przy ktorej topi sie wiekszos$¢ stopow
mosieznych. Podczas spawania cynk paruje,
wydzielajgc biate, trujgce pary, ktoére czeSciowo
osiadajg w poblizu spoiny. Wskutek wyparo-

Rys. 1. Pret mosiezny spawany ptomieniem normalnym.
wywania cynku w spoinie powstajg pory, szko-
dliwie wptywajace na jednorodnos$¢, a wiec
i wytrzymatos¢ spoiny. Podczas dalszej obréb-
ki przedmiotu, jak polerowanie, niklowanie,
chromowanie i t. d, w spojeniach wystepuja
wtedy tak liczne czarne punkty i plamy, ze
czestokro¢ wykonang robote odrzuca sie. Pory
zalutowuje sie nastepnie srebrem, co niezawsze
mozna wykona¢ bez zarzutu, tak ze w niekto-
rych wypadkach prace trzeba powtarzaé¢ Kkilka-
krotnie, wskutek czego wytwornia bywa nara-
zona na znaczne straty.

Wiekszo$¢ spawaczy wie, ze mosigdz nalezy
spawa¢ z nadmiarem tlenu, nie wiadomo tylko
jakiej wielkosci ten nadmiar ma by¢; reguluja
wiec ptomien na chybit trafit i wykonujg spa-
wanie, czasem z wynikiem dobrym. Najczesciej
jednak powstajg pory i wtedy niewiadomo, jak
postapic.

Po przeprowadzeniu wiekszej ilosci doswiad-
czen ze spawaniem rozmaitych gatunkéw mo-
sigdzu, zostato ustalone, ze spawanie wszystkich
tych stop6éw mozna wykona¢ bez zarzutu. ldzie

') Przedruk z Autogene Metallbearbeitung, Nr. 3,

1936. za zezwoleniem Autora.
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tylko o odpowiednig regulacje ptomienia i o za-
chowanie jej podczas spawania danego rodzaju
mosigdzu. Wielko$¢ nadmiaru tlenu powinna
by¢ uzalezniona od zawartosci cynku w mosia-
dzu.

Rys. 1 przedstawia w 3-krotnem powigksze-
niu powierzchnie preta mosieznego, spawanego
ptomieniem normalnym, wskutek czego spoina
wypadta bardzo porowata. Spoine na rys. 2
wykonano z do$¢ znacznym nadmiarem tlenu,
nie wystarczajagcym jednak, azeby catkowicie
unikng¢ tworzenia sie por. Dopiero, gdy za-
czeto spawac zapomocg ptomienia zupetnie prze-
zroczystego, niebieskiego, z ostrem jgderkiem,

Pret mosiezny spawany z niewielkim nadmiarem
tlenu.

Rys. 2.

spoina wypadia bez zarzutu, jak to uwidocznio-
no na rys. 3.

Zdjecia mikrograficzne, podane na rys. 4, 5
i 6, obrazujg strukture spoin, przy roznych re-
gulacjach ptomienia. Przy ptomieniu normalnym
otrzymuje sie strukture grubokrystaliczng z licz-
nemi porami (rys. 4). Przy niewielkim nadmia-
rze tlenu struktura jest juz drobniejsza (rys. 5),
odpowiedni za$ nadmiar tlenu sprzyja tworze-
niu sie struktury zblizonej do struktury mater-
jatu rodzimego. W stopie nie powstajg wsku-
tek spawania zadne zmiany, o ile—oczywiscie—
dobraliSmy odpowiednie pod wzgledem skiadu
spoiwo.

Przyczyna, wskutek ktorej przy spawaniu
mosigdzu z nadmiarem tlenu mozna otrzymac
spoiny bez zarzutu, lezy w tem, ze jeziorko
roztopionego metalu jest wtedy pokryte btonka
tlenkéw, ktdéra powstrzymuje cynk od parowa-
nia. Zjawisko to mozna bardzo dobrze zaob-
serwowac podczas spawania. Mozna zauwazyc,
ze przy nalezytym nadmiarze tlenu stopiony
metal jest jakby gesty, pary cynku wystepujg
w ilosci nieznacznej albo wcale nie wystepuja,
podczas gdy przy spawaniu z matym nadmiarem
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tlenu lub ptomieniem normalnym metal jest bar-
dzo ptynny, przyczem wydzielajg sie geste pa-
ry cynku. Podobnych obserwacji mozna row-

Rys. 3. Pret mosiezny spawany ptomieniem z odpowied-

nim nadmiarem tlenu.

niez dokona¢ przy stapianiu preta mosieznego.
Topiac koniec preta ptomieniem normalnym lub
nawet przy nieznacznym nadmiarze tlenu, zoba-
czymy, ze metal spltywa, prawie nie tworzac
kropli, i silnie paruje. Przy ptomieniu utlenia-
jacym poczatkowo powstaje kropelka metalu
otoczona powilokag z tlenkdéw, ktérg dopiero przy
dalszem nagrzewaniu rozsadzajg zawarte wew-
natrz pary cynku.

Rys. 4. Plomien normalny; struktura spoiny grubokry-

staliczna z wielkiemi porami.

Poniewaz spawacz w wiekszosci wypadkow
nie zna sktadu mosigdzu, ktéry ma spawac, wiec
powinien dojs¢ do potrzebnego nastawienia pto-
mienia zapomoca prob wykonywanych na odcin-

kach lub odpadkach.
ptomien na niewielki nadmiar tlenu; jesli spoina
wykazuje obecno$¢ por,
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Poczgtkowo nastawiamy

zwieksza sie nadmiar

Rys. 5. Niewielki nadmiar tlenu, struktura spoiny gru-

bokrystaliczna z pojedynczemi porami.

tlenu, poki nie otrzymamy spoiny zupetnie gtad-
kiej. Wystarczy wykona¢ prébki o diugosci
okoto 1 cm, azeby ustali¢ nalezyty ptomien.
W wiekszosci wypadkéw wynik dobry osigga
sie po 3—4 prébach.

Nalezy zwréci¢ uwage na jeszcze jedng oko-
licznos¢, ktéra moze powodowac u niektorych
spawaczy zte wyniki nawet wdéwczas, gdy pto-

Rys. 6. Nalezyty nadmiar tlenu, struktura spoiny-normalna.

mien jest nalezycie uregulowany. Spawacze
czesto przypuszczajg, ze wskutek ‘tatwej topli-
woséci mosigdzu lepiej jest uzywac¢ palnik

0 mniejszej wydajnosci. Przy nadmiarze tlenu



Nr. 6 — 1936

ptomien doprowadza wtedy zbyt mato ciepta;
metal nie topi sie catkowicie, w kapieli pozo-
stajg ziarenka, ktére roéwniez powodujg tworze-
nie sie por. Je$li wtedy doda¢ acetylenu, aze-
by otrzyma¢ dobre topienie sie metalu, znéw
nastepuje parowanie cynku, a wiec powstajg
W spoinie pory.

Chcac przy spawaniu mosigdzu otrzymac
spoine bez por, nalezy zastosowa¢ palnik takiej
samej wydajnosci, jak dla blachy stalowej tej
samej grubosci. Przed spawaniem nagrzewa sie
metal ptomieniem normalnym do koloru czer-
wonego zaru, nastepnie, zmniejszajagc doptyw
acetylenu do granic ustalonych zapomocg uprze-
dnio wykonanych préb, otrzymuje sie w pto-
mieniu nadmiar tlenu i wykonuje sie mozliwie

Z PRAKTYKI

Naprawa cylindra silnika spalinowego.

Zeliwny cylinder silnika spalinowego, przedstawiony
na rys. 1, o wadze ca 600 kg, byt pekniety na dlugosci

Rys. 1

okoto 300 mm, jak to wskazane na rys, 2. Naprawe wy-
konano po uprzedniem podgrzaniu cylindra do koloru
ciemno-czerwonego, na co zuzyto ca 50 kg. wegla drze-

wnego.
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predko spoine. Je$li nagrzewanie byto niedo-
stateczne, mosigdz stapia sie Zle.

W wypadkach, gdy wazne jest, aby spoina
nie roéznita sie kolorem od reszty materjatu
i byta mozliwie niewidoczna, najlepiej jest uzy-
waé jako spoiwa skrawkéw materjatu rodzi-
mego.

W analogiczny sposOb postepuje sie przy
spawaniu ro6znego rodzaju stopéw bronzowych;
wielkg uwage nalezy przytem zwraca¢ na do-
bre i rbwnomierne nagrzewanie przed spawa-
niem. Jesli stosowaé sie przy pracy do wyzej
podanych wskazowek, to wady, zwykle wyste-
pujace przy spawaniu mosigdzu i bronzu, nie
powinny mie¢ miejsca.

SPAWACZA

Zuzycie materjatu: tlenu — 2 m3, karbidu — 8 kg. pa-

teczek zeliwnych — 3 kg, proszku do zeliwa— 0,18 kg.
Czas wylconania naprawy wraz z przygotowaniem wynidst

Rys, 2

po 7 godz. pracy spawacza i pomocnika. (Z praktyki S. A.
Perun).
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K R O N I K A

Dziat naukowy na Wystawie Przemystu Metalowe-
go i Elektrotechnicznego.

Niezwyle powaznem zagadnieniem na W. M. EL. jest
sprawa organizacji Dzialu Naukowego. W grupie badan
naukowych przewidziane jest stworzenie typowych labo-
ratorjow technologicznych dla matych i $rednich zakta-
doéw, opracowanie danych wykazujacych korzys$ci zasto-
sowania nowoczesnych metod w produkcji oraz ruchu,
pozatem przedstawiony zostanie, droga opracowan gra-
ficznych i poréwnan produktéw, rozwdéj i postep metod
produkcji reprezentowanych na Wystawie przemystow.

Na czele Podkomisji tego dziatu, do ktérej weszto
wielu wybitnych fachowcéw, stangt p. prof. inz. Plu-
zanski.

Walne Zgromadzenie Niemieckiego Stowarzysze-
nia Acetylenowego i Niemieckiego Zwiqzku Spa-
wania i Cigcia Metali w Monachjum.

Niemieckie Stowarzyszenie Acetylenowe i Niemiecki
Zwigzek Spawania i Ciecia Metali organizujg w dniach
5—7 lipca b, r. w Monachium wspoélne roczne Walne Zgro-
madzenie w ramach majgcego tamze odby¢ sie Zjazdu
Niemieckich Chemikow.

Poza posiedzeniami poszczegélnych zwigzkéw prze-
widuje sie réwniez, podczas posiedzenia Zjazdu Niemiec-
kich Chemikéw poswieconego spawalnictwu, wygtoszenie
przez wybitnych fachowcéw szeregu odczytéw z dziedzi-
ny najnowszych badan i zastosowan potaczen spawanych.

Porzadek dnia przewiduje nastepujgce odczyty:

Godz. 9.30: Dr. inz. Zimmermann Frankfurt n/Menem:
»Spawanie czystego aluminium i jego znaczenie dla bu-
dowy aparatury chemicznej”.

Godz. 10.30. Inz. de Ridder, Bitterfeld: ,,Hydronalium
i elektron; ich obrébka zapomoca spawania”.

Godz. 11.30: Inz. A. Rupp, Karlsruhe: ,Przykiady
zastosowania spawania w budowie aparatury chemicznej”.

Godz, 13: Inz. K. Bossert, Norymberga: .Hartowanie
zeliwa zapomocag ptomienia acetylenowo-tlenowego™.

Godz. 16: Dr. inz. H. Friedrich, Berlin: ,,Zrédta nie-
bezpieczenstwa przy uzytkowaniu wytwornic acetyleno-
wych oraz $rodki zapobiegawcze”.

Kurs spawania w Panstwowych Zaktadaah
Inzynierji.
W dniu 16 czerwca b. r. zostat zakonczony kurs spa-
wania w Panstwowych Zaktadach Inzynierji, zorganizowa-

ny dzieki inicjatywie p. kierownika referatu elektrotech-
nicznego Zaktadoéw, inz. Witodzimierza Pikatkiewicza. Ca-
to$¢ kursu obejmowata 20 godzin wyktadéw i 32 godz.
¢wiczen praktycznych. Wyktady teoretyczne prowadzili:
p. inz. H. Jastrzebowski (spawanie elektryczne) i p. inz.
B. Szupp (spawanie acetylenowe),
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Kurs wzbudzit duze zainteresowanie pracownikéw
P. Z. Inz., najlepszem $wiadectwem czego byta wysoka
frekwencja uczestnikéw. Na kurs uczeszczato 6 inzynie-
row i 31 pracownikéw zaktadéw.

Kursy Spawania w Panstwowej Wyzszej Szkole
Budowy Maszyn i Elektrotechniki im. H. Wawelber-
ga i S. Rotwanda, oraz w Pahstwowej Szkole
Technicznej Lotniczej i Samochodowej.

Kursy Spawania, ktére byly prowadzone w wiosen-
nem po6troczu 1936 r. w obu powyzszych szkotach przez
p. inz. Z Dobrowolskiego (wykiady) i przez p. inz.
B. Szuppa (zajecia praktyczne), zostaly zakonczone
w dn. 26 i 30 maja b, r. Egzaminy teoretyczne oraz po-
przednio przeprowadzone egzaminy praktyczne wykazaty
catkowicie zadowalajgce opanowanie przedmiotu przez
stuchaczy,

Nalezy podkresli¢, ze wspomniane Szkoty posiadaja
specjalnie urzadzone pracownie spawalnicze,

Ilos¢ przeszkolonych w spawalnictwie stuchaczéw
P. W, Szk. B. M. i E. im. H. Wawelberga i S. Rotwanda
wynosi 39, a w Szkole Lotniczej i Samochodowej — 34.

BIBLJOGRAFJA

Kalendarz ,,Achema-Jahrbuch 1935/36", ktory nieda-
wno opuscit prase, podaje szczeg6towe zestawienie, w je-
zykach niemieckim, angielskim i francuskim, wszystkich
eksponatéw wystawionych podczas Wystawy Przemystu
Aparatury Chemicznej (Achema VII) w Kolonji. w ro-
ku 1934.

Tre$¢ Kalendarza uzupetniajg — réwniez w 3 wyzej
podanych jezykach — notatki, omawiajagce najnowsze zdo-
bycze w dziedzinie aparatury chemicznej, oraz szczeg6-
ty dotyczace wielkiej wystawy Achema VIII, ktéra odbe-
dzie sie w dniach 2 — 11 lipca 1937 r. we Frankfurcie
n/Menem,

Cztonkowie naszego Stowarzyszenia mogg bezptatnie
otrzyma¢ Kalendarz informacyjny od De Che Ma (Deutsche
Gesellschaft fiir Chemisches Apparatewesen E. V), Berlin
W, 35. Potsdamer Str. 103 A.

PRZEGLAD PRASY

Spawanie aluminjum zapomocg palnika acetyleno-
wego. Artykut zawiera krotkie wiadomosci o wtiasno-
Sciach réznego rodzaju stopéw aluminjowych, stosowa-
nych w St, Zjedn. Podaje si¢ gtéwne zastosowania spawa-
nia do. beczek do piwa, cystern do przewozenia benzyny,
cystern do transportu produktéw chemicznychit. d. The
Welding Industry, styczen 1936,

Autor wyprowadza og6lny
wz6r dla obliczenia skurczu, oparty na objetosci spoiwa,
mieszczacego sie w rowku pomiedzy zukosowanemi Kkra-
wedziami i na wspétczynniku podanem przez Bornefelda.
Spéiczynnik ten jest proporcjonalny do ilosci ciepta, nie-
zbednego azeby stopi¢ pewng ilos¢ metalu, i zmienia sie
w zaleznos$ci od stosowanego sposobu spawania. Narazie
zbadano skurcz, wystepujacy przy najczesciej stosowanych
metodach spawania na styk. Die Elektroschweis-
sung, styczen 1936.

Skurcz spoin stykowych.

Spawacz-instruktor
z dtugoletnia praktyka w lotnictwie

poszukuje pracy. taskawe zgtoszenia do
Adm. czasopisma dla S. C.
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